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  คํานํา 
 

โครงการการพัฒนาระบบการจัดการสิ่งแวดล้อมของอุตสาหกรรมอัญมณีและเคร่ืองประดับ เป็น
โครงการที่จัดทําโดยสถาบันวิจัยสภาวะแวดล้อม จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย โดยได้รับการสนับสนุนจาก 
สํานักงานกองทุนสนับสนุนการวิจัยและสมาคมผู้ค้าอัญมณีไทยและเครื่องประดับ ทั้งน้ีเน่ืองจาก
อุตสาหกรรมอัญมณีและเคร่ืองประดับเป็นอุตสาหกรรมที่สร้างรายได้ให้กับประเทศไทยเป็นอย่างมาก แต่ใน
กระบวนการผลิตมีการใช้สารเคมีหลายชนิดที่มีความเสี่ยงต่อสุขภาพของผู้ปฏิบัติงานและเป็นอันตรายต่อ
สิ่งแวดล้อม นอกจากน้ียังมีของเสียจํานวนมากท้ังที่เป็นอันตรายและไม่อันตราย ฉะน้ันเพ่ือเป็นแนวทางใน
การรับผิดชอบต่อสังคม จึงนํามาสู่การพัฒนาระบบการจัดการสิ่งแวดล้อมเพ่ือเป็นแนวปฎิบัติที่ดีในการลด
การใช้สารเคมีและของเสียในโรงงงาน การนํากลับมาใช้ประโยชน์ของของเสีย ขั้นตอนในการส่งไปบําบัด 
พร้อมทั้งมาตรการในการดูแลสิ่งแวดล้อมภายในโรงงานด้านต่าง ๆ รวมทั้งสุขภาพอนามัยและความ
ปลอดภัยของผู้ปฎิบัติงานภายในโรงงาน ทั้งน้ีเพ่ือให้เกิดการป้องกันดูแลสภาพแวดล้อม และเสริมสร้าง
ความเข้าใจให้กับผู้ปฎิบัติงานในด้านการใช้สารเคมี อันนําไปสู่ความย่ังยืนของอุตสาหกรรมเครื่องประดับ 

ทั้งน้ีโครงการได้มีเอกสารเผยแพร่ผลการดําเนินงานในรูปแบบต่างๆ ซึ่งประกอบด้วย 
1. รายงานฉบับสมบูรณ์ พร้อมทั้งแผ่นบันทึกข้อมูล  
2. คู่มือการจัดการสารเคมีและของเสีย จํานวน 3 เล่ม แยกตามประเภทของโรงงาน ได้แก่ โรงงาน

เครื่องประดับ โรงงานทองคํา และโรงงานหลอมโลหะ พร้อมทั้งแผ่นบันทึกข้อมูล  
3. เอกสารข้อมูลความปลอดภัยสารเคมี  (Material safety data sheet; MSDS) พร้อมทั้งแผ่น

บันทึกข้อมูล  
4. โปสเตอร์สารเคมีที่ใช้ในอุตสาหกรรมเครื่องประดับ ซึ่งมีรายละเอียดประกอบด้วย การจัดเก็บ

สารเคมี การปฐมพยาบาล ข้อปฏิบัติการใช้สารเคมีและการดําเนินการเมื่อเกิดเหตุฉุกเฉิน โดย
แยกตามประเภทของสารเคมี จํานวน 4 แผ่น ได้แก่ สารไวไฟ สารพิษ สารกัดกร่อนและสาร
อันตรายน้อย  
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กิตติกรรมประกาศ 
 

คู่มือการจัดการสารเคมีและของเสีย จัดทําขึ้นตามโครงการการพัฒนาระบบการจัดการสิ่งแวดล้อม
ของอุตสาหกรรมอัญมณีและเคร่ืองประดับ คณะผู้จัดทําขอขอบคุณสํานักงานกองทุนสนับสนุนการวิจัยและ
สมาคมผู้ค้าอัญมณีไทยและเครื่องประดับ ในการสนับสนุนงบประมาณในการทําวิจัย และบริษัท แพนดอร่า 
โพรดักช่ัน จํากัด บริษัท เท็ทดีไซน์ จํากัด บริษัท โอลด์มูน จํากัด บริษัท คริสต้ีเจมส์ จํากัด  บริษัท นาทาชา 
ครีเอช่ันส์ จํากัด บริษัท ยูมิคอร์ พรีเชียส เมทัลส์ (ไทยแลนด์) จํากัดและบริษัท ชายน์น่ิง โกลด์ จํากัด ที่ให้ 
การอนุเคราะห์ข้อมูลและเยี่ยมชมโรงงานซึ่งมีประโยชน์อย่างย่ิงในการจัดทําโครงการฯ 

ท้ายสุดน้ีโครงการจะสําเร็จลุล่วงไม่ได้หากปราศจากการสนับสนุน การให้คําปรึกษา และการประสานงาน
จากคุณสุทธิพงศ์  ดํารงค์สกุล กรรมการผู้จัดการ บริษัท ไอ.จี.เอส. จํากัด (มหาชน) และคุณรุ่งวิทย์ เติมพิทยา
เวธ ผู้จัดการ บริษัท โอลด์มูน จํากัด ทางคณะผู้จัดจึงขอขอบคุณเป็นอย่างย่ิงมา ณ โอกาสน้ี 

 

                         คณะผู้จดัทํา 
สถาบันวิจัยสภาวะแวดล้อม 
  จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย 

กันยายน 2558 
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สารบญั 

  หน้า 
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บทที่ 1 บทนํา 1-1 
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 4.1 อุตสาหกรรมการผลิตเคร่ืองประดับ 4-2 

 4.2 อุตสาหกรรมการผลิตทองคํา 4-14 

  4.3 โรงงานหลอมโลหะมีค่า 4-20 

บทที่ 5 แนวปฏิบัติสาํหรับการจัดการสารเคมีในอุตสาหกรรมเครื่องประดับ 5-1 

 5.1 แนวปฏิบัติเพ่ือความปลอดภัยในอุตสาหกรรมเครื่องประดับ 5-1 
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     เครื่องประดับที่ได้เข้าสํารวจ 
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 5.3 แนวทางการลดการใช้สารเคมี ของเสีย การนําของเสียกลับมาใช้ใหม่ และ    
     การลดการใช้พลังงานและนํ้า 

5-12 

 5.4 ความเสี่ยงต่อสุขภาพและการอบรมพนักงานผู้ปฏิบัติงาน 5-26 

 5.5 การประเมินการจัดการสารเคมีและความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 5-30 

 5.6 วิเคราะห์ข้อมูลเพ่ือจําแนกกระบวนการ และคาดการณ์ปริมาณการใช้ 
     สารเคมีและของเสียที่เกิดขึ้นจากโรงงานอุตสาหกรรมอัญมณีและ 
     เครื่องประดับ   
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 สารบญั (ต่อ) 

  หน้า 
   
บทที่ 6 คารบ์อนฟุตพรินท์ของแหวนเงินเกลี้ยง 6-1 
 6.1 ความเป็นมาของโครงการ 6-1 
 6.2 การประเมนิคาร์บอนฟุตพรินท์ของแหวนเงินเกลี้ยง 6-2 
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      เงินเกลี้ยง 
6-14 
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บทที่ 7 สรุปผลการศึกษาและข้อเสนอแนะ 7-1 
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 7.2 ข้อเสนอแนะ 7-4 
เอกสารอ้างอิง 8-1 
ภาคผนวก ก  ระเบยีบการขนส่งของเสียอันตรายของประเทศไทย 9-1 
ภาคผนวก ข  พระราชบญัญติั ความปลอดภัย อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมใน 
  การทํางาน พ.ศ. 2554 
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11-1 

ภาคผนวก ง  มาตรฐานในการบริหาร จัดการ และดําเนนิการด้านความปลอดภัย  
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ภาคผนวก จ  มาตรฐานในการบริหาร จัดการ และดําเนนิการด้านความปลอดภัย  
  อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการทํางานเก่ียวกับการป้องกันและ  
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บทที่ 1 

บทน ำ 

 

อุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับในประเทศไทยได้มีการพัฒนามาอย่างต่อเนื่องและยาวนาน

เนื่องจากการมีแหล่งอัญมณีที่ส าคัญที่จังหวัดจันทบุรีและเป็นศูนย์การค้าอัญมณีที่ส าคัญของโลก ซึ่งมีการขุด

พลอย เจียระไน และการน ามาท าเป็นเครื่องประดับประเภทต่างๆ ท าให้ช่างฝีมือคนไทยมีความเชี่ยวชาญระดับโลก

นับได้ว่าอุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับมีความส าคัญต่อระบบเศรษฐกิจของประเทศไทย เนื่องจากเป็น

อุตสาหกรรมที่สร้างมูลค่าในการส่งออกอยู่ ใน 10 อันดับแรกของประเทศ มูลค่าการส่งออกอัญมณี 

และเครื่องประดับของประเทศไทยมีอัตราการเติบโตอย่างต่อเนื่องตั้งแต่ปี พ.ศ. 2550 - 2555 แต่ในปี พ.ศ. 2556 

มูลค่าการส่งออกลดลงเนื่องจากปัญหาทางเศรษฐกิจโลกหลังจากนั้นในช่วงเดือนมกราคม – ตุลาคม ของปี  

พ.ศ. 2557 พบว่ามูลค่าการส่งออกขยายตัวร้อยละ 2.52  

 อุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับสามารถจ าแนกตามลักษณะการผลิตได้ 2 กลุ่ม คือ 

อุตสาหกรรมอัญมณีและอุตสาหกรรมเครื่องประดับ ทั้ง 2 ส่วน มีความสัมพันธ์ซึ่งกันและกันเนื่องจากเป็น

อุตสาหกรรมที่ก่อให้เกิดงานที่เกี่ยวเนื่องกัน ตั้งแต่การท าเหมือง การเจียระไนอัญมณี การออกแบบ

เครื่องประดับ การท าและประกอบตัวเรือนเครื่องประดับ การผลิตเครื่องมือเครื่องใช้ในการเจียระไนอัญมณี

และท าเครื่องประดับ และการท าวัสดุหีบห่อ ซึ่งในกระบวนการท าเครื่องประดับมีการใช้ทั้งเครื่องจักรและ

แรงงานฝีมือ 

 อุตสาหกรรมอัญมณีจ าแนกเป็น 2 ประเภทคือ ประเภทที่ 1 อุตสาหกรรมการเจียระไนเพชร 

(Diamond Cutting) ซึ่งส่วนใหญ่เป็นสถานประกอบการขนาดใหญ่ที่ต้องใช้เงินลงทุนสูง เนื่องจากต้องใช้

เครื่องมืออุปกรณที่มีความซับซ้อนเทคโนโลยีสูง และมีราคาแพง ซึ่งสถานประกอบการส่วนใหญ่เป็นการ

ลงทุนของต่างชาติหรือเป็นการร่วมทุนระหว่างไทยกับต่างชาติที่มาจากประเทศที่มีชื่อเสียงด้านการเจียระไน

เพชร เช่น เบลเยียม อิสราเอล และอังกฤษ และประเภทที่ 2 คืออุตสาหกรรมเจียระไนพลอย ( Gems 

Cutting)  เป็นอุตสาหกรรมที่เน้นศักยภาพของผู้ผลิต ซึ่งมีการใช้เทคนิคในการหุงพลอยซึ่งเป็นที่รู้จักและ

ได้รับการยอมรับไปทั่วโลกสถานประกอบการเหล่านี้อยู่บริเวณจังหวัดที่เป็นแหล่งวัตถุดิบโดยแหล่งวัตถุดิบ

พลอยที่ส าคัญ ได้แก่ จังหวัดจันทบุรี ตราด และกาญจนบุรี 
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 ส่วนอุตสาหกรรมเครื่องประดับในประเทศไทยมีผู้ผลิตเครื่องประดับเพชร พลอย เป็นจ านวนมาก 

สวนใหญเปนกิจการขนาดกลางและขนาดยอม (SMEs) มีการใชแรงงานตั้งแต่การออกแบบ การคัดแยก 

อัญมณีและการประกอบตัวเรือนที่ตองท าด้วยมือต้องใช้ความช านาญ และความประณีต แต่ผู้ประกอบการ

ที่ผลิตเพ่ือการส่งออกส่วนใหญ่เป็นโรงงานขนาดใหญ่ และขนาดกลางที่มีเงินลงทุนสูง เนื่องจากต้องใช้

เครื่องจักรที่มีเทคโนโลยีสูง และเงินลงทุนจ านวนมากเพ่ือจัดซื้อวัตถุดิบ อัญมณี และโลหะมีคาต่างๆ ดังนั้น

ส่วนใหญ่จึงเป็นการลงทุนจากต่างประเทศ โดยเครื่องประดับสามารถแบ่งออกได้ 2 ประเภท คือ

เครื่องประดับแท้ เป็นเครื่องประดับที่ท าจากโลหะมีค่า เช่น ทอง เงิน แพลทินัม อาจเป็นเครื่องประดับที่ท า

จากโลหะมีค่าล้วน (Plain Jewelry) เช่น สร้อยทอง สร้อยทองค าขาว เครื่องประดับเงินโดยไม่มีอัญมณีเป็น

ส่วนประกอบ หรือเป็นเครื่องประดับประกอบอัญมณี (Gemset Jewelry) และเครื่องประดับเทียม เป็น

เครื่องประดับที่ท าขึ้นจากวัตถุที่ไม่ได้มาจากธรรมชาติ มีส่วนประกอบหลักเป็นโลหะผสม เช่น ทองเหลือง 

ทองแดง ดีบุก ตะกั่ว เป็นต้น และชุบเคลือบดวยทองค าหรือเงิน ตกแต่งด้วยอัญมณีสังเคราะห์ (Created 

Gems Stone) หรือหิน 

 อุตสาหกรรมเครื่องประดับสามารถจ าแนกตามโครงสร้างของกระบวนการและขั้นตอนการผลิต

ได้เป็น 3 กลุ่ม คือ อุตสาหกรรมต้นน้ า กลางน้ า และปลายน้ า อุตสาหกรรมต้นน้ าเป็นอุตสาหกรรมเกี่ยวกับ

การจัดหาวัตถุดิบ เนื่องจากวัตถุดิบในอุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับเป็นวัตถุดิบที่ได้จากธรรมชาติ 

โดยวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิตสามารถจ าแนกได้เป็น 2 ประเภท คือ วัตถุดิบในส่วนของอัญมณี ได้แก่ เพชร 

พลอย และไข่มุก ส่วนวัตถุดิบในส่วนของการผลิตตัวเรือน ได้แก่ โลหะมีค่า เช่น ทอง เงิน และแพลตตินัม

อุตสาหกรรมกลางน้ าเป็นอุตสาหกรรมที่แปรรูปวัตถุดิบขั้นต้น เพ่ือน าเข้าสู่กระบวนการผลิตซึ่งใน

อุตสาหกรรมนี้ได้รวมถึงการคัดแยก การเจียระไน การขึ้นรูปตัวเรือน การหุงพลอยเพ่ือให้ได้สีสันและการ

เจียระไนให้ได้เหลี่ยมมุมที่งดงาม ซึ่งในกระบวนการนี้ต้องอาศัยแรงงานทักษะฝีมือเป็นอย่างมาก 

ส่วนอุตสาหกรรมปลายน้ าเป็นอุตสาหกรรมผลิตเครื่องประดับเป็นการน าวัตถุดิบที่ผ่านการแปรรูปเบื้องต้น

มาประกอบขึ้นเป็นผลิตภัณฑ์เครื่องประดับ  ซึ่ งมีขั้นตอนการด าเนินงานแยกเป็นส่วนๆ ดังนี้คือ  

การออกแบบ ท าต้นแบบ การหล่อตัวเรือน การชุบ การฝังเครื่องประดับ และขึ้นตอนสุดท้ายคือ การขัด 

ตกแต่ง ซึ่งโรงงานเครื่องประดับนี้มีท้ังการผลิตเครื่องประดับด้วยมือ และเครื่องจักร 

 เมื่อพิจารณาการกระจายตัวของโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องประดับประเภทปลายน้ า พบว่าร้อยละ

69.10 มีการกระจายตัวในเขตกรุงเทพมหานคร เนื่องจากเป็นศูนย์รวมของตลาดแรงงาน และมีความ

สะดวกในการขนส่งอุปกรณ์และเครื่องจักร และพร้อมกันนั้นก็สามารถน าผลิตภัณฑ์ที่ผลิตได้ส่งออกต่างไป

ประเทศได้อย่างสะดวกและรวดเร็วโดยทางอากาศ เนื่องจากการมีนิคมอุตสาหกรรมอัญธานีซึ่งตั้งอยู่ใน
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กรุงเทพมหานคร เป็นผู้ด าเนินการสนับสนุนการจัดเตรียมสถานประกอบการ จดทะเบียน ขอใบอนุญาต  

การน าเข้าวัตถุดิบ การส่งออก นับเป็นการเอื้อประโยชน์ให้อุตสาหรรมประเภทนี้ขยายตัวได้มากขึ้น จากปี 

พ.ศ.2553 - 2557 มีจ านวนโรงงานในกรุงเทพมหานครเพ่ิมขึ้นอีกเป็นจ านวน 40 โรง (กรมโรงงานอุตสาหกรรม, 

2558) นอกจากนี้ ยังมีโรงงานกระจายตัวในจังหวัดอ่ืนๆ ที่ส าคัญ คือ เชียงใหม่ ล าพูน นครปฐม และสมุทรสาคร 

ซึ่งคิดเป็นประมาณร้อยละ 11.38 ของจ านวนโรงงานทั้งหมด นอกจากนี้แล้ว จากการสอบถามผู้ประกอบการ 

พบว่ายังคงมีโรงงานขนาดเล็กอีกจ านวนหนึ่งที่ไม่ได้จดทะเบียนกับกรมโรงงานอุตสาหกรรมและกระจายตัวอยู่

ทั่วไป เช่น การน าทองเก่ามาหลอมเพ่ือส่งขายร้านค้าทอง หรือโรงงานที่มีกระบวนการเล็กเพียง 1 - 2 ขั้นตอน

ของอุตสาหกรรมเครื่องประดับ เช่น การขัดและฝังเครื่องประดับ เป็นต้น 

 จากขั้นตอนการด าเนินงานของโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องประดับประเภทปลายน้ า  พบว่ามี 

การใช้สารเคมี เช่น กรดประเภทต่างๆ เช่น กรดกัดแก้ว กรดเกลือ และกรดก ามะถัน ด่าง เช่น โพแทซเซียม 

โลหะต่างๆ ตลอดน้ ายาชุบโลหะและไซยาไนด์ จึงควรให้ความสนใจกับการดูแลการใช้สารเคมีและ 

การปล่อยของเสียที่ออกจากกระบวนการเนื่องจากอุตสาหกรรมนี้เป็นอุตสาหกรรมประเภทใหม่ที่อยู่ในช่วง

ขยายตัว จ าเป็นต้องป้องกันเพ่ือการรักษาคุณภาพสิ่งแวดล้อม ตลอดจนการดูแลสุขภาพของคนงาน 

ดังนั้น การพัฒนาระบบการจัดการสิ่งแวดล้อมจึงเป็นประเด็นที่ควรให้ความส าคัญ เพ่ือให้เกิดการป้องกัน

ดูแลสภาพแวดล้อม ด้วยการให้ความรู้ ค าแนะน าในการใช้สารเคมี การจัดการเมื่อเกิดปัญหา การจัดเก็บ

สารเคมีและของเสีย วิธีการลดปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น ระเบียบและวิธีการในการส่งไปบ าบัด การจัดท า

คู่มือส าหรับโรงงาน ตลอดจนสื่อในการให้ความรู้ ความเข้าใจกับคนงานในด้านการใช้สารเคมี เพ่ือให้เกิด

ความยั่งยืนของอุตสาหกรรมประเภทนี้ต่อไป 
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บทที่ 2 
อุตสาหกรรมเครื่องประดับในประเทศไทย 

 
2.1 สถานการณ์การทําอุตสาหกรรมจิวเวอร์รีในประเทศไทย  

 
2.1.1 คํานิยามอุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับ 
 
2.1.1.1 อุตสาหกรรมอัญมณีและเคร่ืองประดับการจําแนกตามพระราชบัญญัติโรงงาน ปี พ.ศ.2535 
 
 โรงงานอุตสาหกรรมอัญมณีและเคร่ืองประดับตามบัญชีประเภทโรงงานอุตสาหกรรม จําแนกตาม
กฎกระทรวง (พ.ศ. 2535) ออกตามความในพระราชบัญญัติโรงงาน พ.ศ.2535 ได้ถูกจัดอยู่ในประเภท
โรงงานลําดับที่ 84 จากทั้งหมด 107 ประเภท โดยเป็นโรงงานประกอบกิจการเก่ียวกับเพชรพลอย ทอง เงิน 
นาก หรืออัญมณีอย่างใดอย่างหน่ึง หรือหลายอย่างซึ่งแยกออกได้เป็น 5 ประเภทดังน้ี 

84.1  การทําเคร่ืองประดับโดยใช้เพชร พลอย ไข่มุก ทองคํา ทองขาว เงิน นาก หรืออัญมณี 
84.2  การทําเคร่ืองใช้ด้วยทองคํา ทองขาว เงิน นาก หรือกะไหล่ทอง หรือโลหะที่มีค่า 
84.3  การตัด เจียระไน หรือขัดเพชร พลอย หรืออัญมณี 
84.4  การเผาหรืออบพลอยหรืออัญมณีอ่ืน ๆ 
84.5  การทําดวงตรา หรือ เหรียญตราของเครื่องราชอิสริยาภรณ์ หรือเหรียญอ่ืน 

 ส่วนการแยกประเภทโรงงานตามขนาด ตามพระราชบัญญัติโรงงาน พ.ศ.2535 ได้จําแนก
ออกเป็น 3 ขนาด ขึ้นกับขนาดแรงม้าของเครื่องจักรที่ใช้ในการประกอบกิจการดังน้ี 
 (1) โรงงานจําพวกที่ 1 เป็นโรงงานที่ใช้เครื่องจักรไม่เกิน 20 แรงม้า ไม่ก่อปัญหามลพิษ
สิ่งแวดล้อมหรือเหตุเดือดร้อนอันตราย และสามารถประกอบกิจการได้ทันทีตามความประสงค์ของ 
ผู้ประกอบกิจการ แต่ต้องปฏิบัติตามหลักเกณฑ์ที่ กําหนดในกฎกระทรวงและประกาศกระทรวง 
(พระราชบัญญัติโรงงาน, 2535) 
 (2) โรงงานจําพวกที่ 2 เป็นโรงงานที่ใช้เครื่องจักรเกิน 20 แรงม้า แต่ไม่เกิน 50 แรงม้า อาจก่อ
ปัญหามลพิษหรือเหตุเดือดร้อนรําคาญเล็กน้อย และแก้ไขปรับปรุงได้ไม่ยาก และไม่ต้องขออนุญาต แต่ต้อง
ปฏิบัติตามหลักเกณฑ์ที่กําหนดและเมื่อจะเริ่มประกอบกิจการโรงงานให้แจ้งต่อพนักงานเจ้าหน้าที่ทราบก่อน 
 (3) โรงงานจําพวกที่ 3 เป็นโรงงานที่ไปใช้เครื่องจักรเกิน 50 แรงม้า อาจก่อให้เกิดปัญหา
มลพิษหรือเหตุเดือดร้อน รําคาญ หรือเหตุอันตรายต้องควบคุมดูแลอย่างใกล้ชิด เป็นโรงงานที่ต้องได้รับ
ใบอนุญาตก่อนจึงจะต้ังโรงงานได้ 
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2.1.1.2 การแยกประเภทโรงงานตามพระราชบัญญัติส่งเสริมวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อม พ.ศ.2543 
 
 การจําแนกโรงงานอุตสาหกรรมตามกฎกระทรวงอุตสาหกรรม (พ.ศ.2545) ออกตามความใน
พระราชบัญญัติส่งเสริมวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อม พ.ศ.2543 ได้กําหนดจํานวนการจ้างงานและ
มูลค่าทรัพย์สินถาวรของวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อม และแยกวิสาหกิจออกได้เป็น 2 ประเภท ดังน้ี 
 (1) วิสาหกิจขนาดย่อม ได้แก่ กิจการที่มีลักษณะ ดังต่อไปน้ี 

1) กิจการผลิตสินค้า ที่มีจํานวนการจ้างงานไม่เกินห้าสิบคน หรือมีมูลค่าสินทรัพย์์ถาวร 
ไม่เกินห้าสิบล้านบาท 

2) กิจการให้บริการ ที่มีจํานวนการจ้างงานไม่เกินห้าสิบคน หรือมีมูลค่าสินทรัพย์์ถาวร 
ไม่เกินห้าสิบล้านบาท 

3) กิจการค้าส่ง ที่มีจํานวนการจ้างงานไม่เกินย่ีสิบห้าคน หรือมีมูลค่าสินทรัพย์์ถาวรไม่เกิน
ห้าสิบล้านบาท 

4) กิจการค้าปลีก ที่ที่มีจํานวนการจ้างงานไม่เกินสิบห้าคน หรือมีมูลค่าสินทรัพย์์ถาวร 
ไม่เกินสามสิบล้านบาท 

(2) วิสาหกิจขนาดกลาง ได้แก่ กิจการที่มีลักษณะ ดังต่อไปน้ี 
1) กิจการผลิตสินค้า ที่มีจํานวนการจ้างงานเกินห้าสิบคนแต่ไม่เกินสองร้อยคน หรือมี

มูลค่าสินทรัพย์์ถาวรเกินห้าสิบล้านบาทแต่ไม่เกินสองร้อยล้านบาท 
2) กิจการให้บริการ มีจํานวนการจ้างงานเกินห้าสิบคนแต่ไม่เกินสองร้อยคน หรือมีมูลค่า

สินทรัพย์์ถาวรเกินห้าสิบล้านบาทแต่ไม่เกินสองร้อยล้านบาท 
3) กิจการค้าส่ง ที่มีจํานวนการจ้างงานเกินย่ีสิบห้าคนแต่ไม่เกินห้าสิบคน หรือมีมูลค่า

สินทรัพย์์ถาวรเกินห้าสิบล้านบาทแต่ไม่เกินหน่ึงร้อยล้านบาท 
4) กิจการค้าปลีก ที่ที่มีจํานวนการจ้างงานเกินสิบห้าคนแต่ไม่เกินสามสิบคน หรือมีมูลค่า

สินทรัพย์์ถาวรเกินสามสิบล้านบาทแต่ไม่เกินหกสิบล้านบาท 
ในกรณีที่จํานวนการจ้างงานของกิจการใดเข้าลักษณะของวิสาหกิจขนาดย่อม แต่มูลค่าสินทรัพย์

ถาวรเข้าลักษณะของวิสาหกิจขนาดกลาง หรือจํานวนการจ้างงานเข้าลักษณะของวิสาหกิจขนาดกลางแต่
มูลค่าสินทรัพย์์ถาวรเข้าลักษณะของวิสาหกิจขนาดย่อมให้ถือจํานวนการจ้างงานหรือมูลค่าสินทรัพย์์ถาวรที่
น้อยกว่าเป็นเกณฑ์ในการพิจารณา (กฎกระทรวง, 2545) 

 
2.1.1.3 อุตสาหกรรมอัญมณีและเคร่ืองประดับจําแนกตามโครงสร้างของกระบวนการและขั้นตอนการผลิต 
 

อุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับสามารถจําแนกตามโครงสร้างของกระบวนการและขั้นตอน
การผลิตได้เป็น 3 กลุ่มดังน้ี 



โครงการการพัฒนาระบบการจัดการส่ิงแวดล้อมของอุตสาหกรรมอัญมณีและเคร่ืองประดับ 2-3 
 

สถาบันวิจัยสภาวะแวดล้อม จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย 
 

(1) อุตสาหกรรมต้นนํ้าเป็นอุตสาหกรรมเกี่ยวกับการจัดหาวัตถุ ดิบ เ น่ืองจากวัตถุดิบใน
อุตสาหกรรมอัญมณีและเคร่ืองประดับเป็นวัตถุดิบที่ได้จากธรรมชาติ โดยวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิตสามารถ
จําแนกได้เป็น 2 ประเภท คือ วัตถุดิบในส่วนของอัญมณี ได้แก่ เพชร พลอย และไข่มุก ส่วนวัตถุดิบในส่วน
ของการผลิตตัวเรือนเครื่องประดับ ได้แก่ โลหะมีค่า เช่น ทอง เงิน และแพลตตินัม ทั้งน้ีวัตถุดิบส่วนใหญ่
นําเข้ามาจากต่างประเทศ เช่น เพชร ทองคํา ไข่มุกนํ้าเค็ม เน่ืองจากแหล่งวัตถุดิบในประเทศไทยเริ่มมี
จํานวนน้อยลง แต่อย่างไรก็ตามประเทศไทยยังมีแหล่งวัตถุดิบบางประเภทภายในประเทศ เช่น พลอย 
โดยมีแหล่งวัตถุดิบที่สําคัญอยู่ที่จังหวัดกาญจนบุรี จันทบุรี ตราด และกระบ่ี 

(2) อุตสาหกรรมกลางนํ้าเป็นอุตสาหกรรมวัตถุดิบแปรรูปขั้นต้น เพ่ือนําเข้าสู่กระบวนการผลิตซึ่ง
ในอุตสาหกรรมน้ีรวมถึงการคัดแยก การเจียระไน การขึ้นรูปตัวเรือน การหุงพลอย เพ่ือให้ได้สีสันเหลี่ยมมุม
ที่งดงาม ซึ่งในกระบวนการน้ีต้องอาศัยแรงงานทักษะฝีมือเป็นอย่างมาก 

(3) อุตสาหกรรมปลายนํ้าเป็นอุตสาหกรรมผลิตเครื่องประดับเป็นการนําวัตถุดิบที่ผ่านการแปรรูป
เบ้ืองต้นมาประกอบขึ้นเป็นผลิตภัณฑ์เครื่องประดับสามารถจําแนกได้เป็น 2 ประเภท ดังน้ี 

1) การผลิตเครื่องประดับด้วยมือ ซึ่งเหมาะสมสําหรับการผลิตที่มีราคาสูง เน้นความ
ละเอียดของงานที่มีการออกแบบตัวเรือนเป็นพิเศษ และมีการผลิตในปริมาณน้อย  

2) การผลิตเคร่ืองประดับด้วยเคร่ืองจักร ซึ่งเหมาะสมสําหรับการผลิตในปริมาณมาก 
รูปแบบของสินค้าไม่ซับซ้อนมากนัก และมักเป็นสินค้าที่เน้นตลาดล่างซึ่งมีราคาไม่สูง (การดี เลียวไพโรจน์
และภูมิพร ธรรมสถิตเดช, 2558) 

 
2.1.2 โรงงานอุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับในประเทศไทย 
 
2.1.2.1 จํานวนโรงงานอุตสาหกรรมอัญมณีและเคร่ืองประดับ 
 

จํานวนโรงงานอุตสาหกรรมในประเทศไทยมีแนวโน้มสูงขึ้น ต้ังแต่ปี พ.ศ.2553 - 2556 เน่ืองจาก
แรงงานมีราคาถูก มีฝีมือและมีปริมาณทรัพยากรที่ค่อนข้างสูง ส่งผลให้ภาคอุตสาหกรรมมีการเติบโตอย่าง
ต่อเน่ือง นอกจากน้ันยังทําให้โรงงานอุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับเติบโตตามไปด้วย โดย
อุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับมีจํานวนคิดเป็นร้อยละ 0.48 – 0.49 ของโรงงานอุตสาหกรรมทั้งหมดและ
มีจํานวนโรงงานเพ่ิมขึ้นจากปี พ.ศ.2553 – 2556 ร้อยละ 8.8 ของโรงงานอุตสาหกรรมอัญมณีและ
เครื่องประดับ (กรมโรงงานอุตสาหกรรม, 2557) ดังตารางที่ 2.1-1 
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อยละ 12 ทํา
3 คือมีการใช้เ
งานที่ไม่ต้องข

นวนโรงงานที่แ
กิดปัญหามล

านอุตสาหกรรม

6 ปี 25
20
30
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แรงม้าของ
ทที่ 1 ซึ่งไม่
วนโรงงาน

าให้เห็นว่า
เครื่องจักร
ขออนุญาต
แท้จริงโดย
ลพิษต่อไป 

 
ม, 2557) 

557
08
00
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2.1.3
 

ประเภ
ร้อยล
โรงงา

ได้ว่าโ
จํานว
การจั
ดังรูป

รูป
 
2.1.4
 

อุตสา
ในปี พ
และส

จํา
นว

นโ
รงง

าน

ารการพัฒนาระบบ

บนัวิจัยสภาวะแวด

.1 การแยกป

โรงงานอ
ภทวิสาหกิจที่
ละ 90 ของจํา
านทั้งหมด 

จากปี พ
โรงงานอุตสา
วนน้อยกว่า 5
ัดการด้านสิ่งแ
ที่ 2.1-4 

 

ปท่ี 2.1-4 การแ

4 การนําเข้าวั

อุตสาหก
าหกรรมที่สร้า
พ.ศ.2556 สิน
ส่วนประกอบร

SME ขนาด

SME ขนาด

5
10
15
20
25
30
35
40
45
50

จา
นว

นโ
รงง

าน

บการจัดการส่ิงแวด

ล้อม จุฬาลงกรณ์ม

ประเภทโรงงาน

อุตสาหกรรมอั
กล่าวมาแล้วใ
นวนโรงงานฯ

พ.ศ.2553 ถึง 
หกรรมอัญมณ
0 คน และเงิน
แวดล้อม ส่งผ

แยกประเภทโรง

วัตถุดิบและกา

กรรมอัญมณีแ
งมูลค่าในการ
นค้าส่งออกป
รถยนต์ อุปกร

ปี 2
ดย่อม 40
กลาง 4

0
50
00
50
00
50
00
50
00
50
00

ดล้อมของอุตสาหก

์มหาวิทยาลัย 

นตามทุนจดท

อัญมณีและเค
ในข้อ 2.1.1.2
ฯ ทั้งหมด SM

ปี พ.ศ.2557 
ณีและเคร่ืองป
นมีทุนในการ
ผลให้เกิดปัญห

งงานตามทุนจด

ารส่งออก 

และเครื่องประ
รส่งออกอยู่ใน
ระเภทอัญมณ
รณ์และส่วนป

553 ปี
04

49

กรรมอัญมณีและเ

ทะเบียน 

ครื่องประดับส
2 ได้ 2 ขนาดด

ME ขนาดกลา

SME ขนาดย
ประดับส่วนให
จดทะเบียนตํ่
หาด้านมลพิษ

ดทะเบียนปี พ.ศ

ะดับมีความสํ
น 10 อันดับแร
ณีและเคร่ืองป
ประกอบเครื่อ

ป ี2554
407

49

เคร่ืองประดับ 

สามารถแยกต
ดังน้ี คือ SME
าง มีจํานวนโร

ย่อมมีจํานวนโ
หญ่เป็นอุตสา

ตํ่าว่า 50 ล้าน
ษต่างๆ ตามมา

ศ.2553 – 255

าคัญต่อระบบ
รกของประเท
ประดับของไท
องคอมพิวเตอ

ปี 2555
419

49

ามทุนในการจ
E ขนาดย่อม มี
รงงานคิดเป็นร

โรงงานเพ่ิมขึ้น
าหกรรมขนาด
บาท จึงทําให้
า (กรมโรงงาน

57 (กรมโรงงาน

บเศรษฐกิจขอ
ศ (อานนท์ เศ
ทยอยู่ในอันดับ
อร์ และน้ํามัน

ปี 2556
452

47

จดทะเบียนที่ใ
มีจํานวนโรงงา
ร้อยละ 10 ข

้นร้อยละ 13 
ดย่อม โดยมีค
ห้โรงงานประ
นอุตสาหกรรม

นอุตสาหกรรม,

องประเทศไทย
ศรษฐเกรียงไก
ับที่ 4 รองจา
นสําเร็จรูป (ก

ปี 2557
455

50

2-7 

ใช้จําแนก
านคิดเป็น
องจํานวน

ซึ่งจะเห็น
คนงานที่มี
เภทน้ีขาด
ม, 2557)

 
 2557) 

ย โดยเป็น
กร, 2554)
กอุปกรณ์
ลุ่มพัฒนา
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โครงการการพัฒนาระบบการจัดการส่ิงแวดล้อมของอุตสาหกรรมอัญมณีและเคร่ืองประดับ 2-8 
 

สถาบันวิจัยสภาวะแวดล้อม จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย 
 

และให้บริการสารสนเทศ , 2557) ตลาดส่งออกที่สําคัญของไทย ได้แก่ ฮ่องกง สหรัฐอเมริกา 
สวิตเซอร์แลนด์ ออสเตรเลีย สิงคโปร์ (กลุ่มพัฒนาและให้บริการสารสนเทศ, 2557) มูลค่าการส่งออก
เครื่องประดับและอัญมณีของประเทศไทยมีอัตราการเติบโตอย่างต่อเน่ืองต้ังแต่ปี พ.ศ. 2550 - 2555 แต่ใน 
ปี พ.ศ.2556 มูลค่าการส่งออกกลับลดลงเน่ืองจากปัญหาทางเศรษฐกิจที่เกิดขึ้นในหลายประเทศคู่ค้าสําคัญ 
ซึ่งต่างเผชิญกับภาวะเศรษฐกิจถดถอยและการปรับลดของราคาต่อหน่วยของสินค้าตามทิศทางขาลงของ
ราคาวัตถุดิบโลหะมีค่าทั้งทองคําและโลหะเงินที่ใช้ในการผลิตเคร่ืองประดับซึ่งมีราคาลดลงดังรูปที่ 2.1 -  5 
(ศูนย์ข้อมูลอัญมณีและเคร่ืองประดับ, 2557) หลังจากน้ันในช่วงเดือนมกราคม – ตุลาคม ของปี พ.ศ.2557 
พบว่ามูลค่าการส่งออกขยายตัวร้อยละ 2.52  

หากพิจารณาถึงมูลค่าการส่งออกสินค้าอัญมณีและเคร่ืองประดับไทยเมื่อไม่รวมการส่งออก
ทองคําพบว่าเติบโตได้ราวร้อยละ 13.24 และหากพิจารณาถึงมูลค่าส่งออกอัญมณีและเคร่ืองประดับของไทย
เมื่อหักออกด้วยมูลค่าการส่งออกทองคําและมูลค่าการนําเข้าสินค้าที่ส่งกลับจากการเข้าร่วมงานแสดงสินค้า
ในต่างประเทศพบว่ามูลค่าการส่งออกสินค้าอัญมณีและเคร่ืองประดับสุทธิเพ่ิมขึ้นร้อยละ 15.09 ซึ่งสะท้อน
ให้เห็นถึงศักยภาพการส่งออกที่แท้จริงของสินค้าอัญมณีและเครื่องประดับไทยที่มีแนวโน้มขยายตัวได้ดีขึ้น
อันเน่ืองมาจากสภาวะเศรษฐกิจโลกที่เริ่มปรับตัวในทิศทางที่ดีขึ้น ตามกระแสการฟ้ืนตัวของสหรัฐอเมริกา
รวมถึงประเทศคู่ค้าสําคัญของไทยที่ต่างก็มีความต้องการนําเข้าสินค้าไปเก็บไว้ สําหรับจําหน่ายในช่วง
เทศกาลคริสต์มาสและปีใหม่ (ศูนย์ข้อมูลอัญมณีและเคร่ืองประดับ, 2557) 

การนําเข้าสินค้าเคร่ืองประดับและอัญมณีส่วนใหญ่เป็นสินค้าประเภทวัตถุดิบประเภททองคําที่ยัง
มิได้ขึ้นรูปหรือทองคําก่ึงสําเร็จรูปเป็นสินค้าที่มีมูลค่าการนําเข้าสูงสุด รองลงมาคือ เพชร ส่วนสินค้านําเข้า
สําคัญอ่ืนๆ ได้แก่ โลหะเงินเคร่ืองประดับแท้และพลอยสีแหล่งนําเข้าสินค้าอัญมณีและเครื่องประดับที่
สําคัญที่สุดของไทยคือสวิตเซอร์แลนด์รองลงมาเป็นแอฟริกาใต้แหล่งนําเข้าสําคัญในลําดับถัดมาได้แก่
สหรัฐอเมริกาออสเตรเลียและญี่ปุ่นโดยสินค้านําเข้าจากทั้ง 5 ประเทศดังกล่าวส่วนใหญ่เป็นทองคําที่ยังมิได้
ขึ้นรูปหรือทองคําก่ึงสําเร็จรูป (ศูนย์ข้อมูลอัญมณีและเครื่องประดับ, 2557) โดยมูลค่าการนําเข้าสินค้า
เครื่องประดับและอัญมณีมีแนวโน้มเพ่ิมสูงขึ้นดังรูปที่ 2.1-5 ตามอุปสงค์ต่อสินค้าเคร่ืองประดับและอัญมณี 
และราคาวัตถุดิบในการผลิตเคร่ืองประดับ 
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2.2 ภ
 

ประเภ
แก้วส

 
2.2.1

กําไล 
เงินแล
โดยก
เพ่ือขึ้
รายล

 

ารการพัฒนาระบบ

บนัวิจัยสภาวะแวด

รูปที่ 2.

ภาพรวม กร

ในอุตสาห
ภท คือ เครื่อ
สวยงาม และเ

1 เครื่องประดั

 

เครื่องประ
จี้ห้อยข้อมือ

ละทองแดง แ
ระบวนการผลิ
ขึ้นรูปเป็นตัว
ะเอียด ดังน้ี 

 

 

มูลค่าการนํ

มูลค่าการส่

1
2
3
4
5
6
7

มูล
ค่า

 (พั
นล

้าน
บา

ท)

บการจัดการส่ิงแวด

ล้อม จุฬาลงกรณ์ม

.1-5 มูลค่าการ

ระบวนการผ

หกรรมการผลิ
องประดับประ
ครื่องประดับป

ดับประเภทโล

ะดับประเภทโ
 จี้ห้อยคอ รว

แล้วชุบด้วยโล
ลติมีความละเ
เรือนต่าง ๆ 

2550
นําเข้า 147.1
งออก 185.1

0
00
00
00
00
00
00
00

ดล้อมของอุตสาหก

์มหาวิทยาลัย 

นําเข้าส่งออกสิ
(ศูนย์ข้อมูลอั

ผลิต และขั้น

ลิตเคร่ืองประ
ะเภทโลหะท้ัง
ประเภททองค

หะ 

โลหะมีทั้งแบบ
วมไปถึงองค์พ
หะมีค่า เช่น 
เอียดในทุกขั้น
ตามต้องการ

0 2551
14 312.04

15 274.10

กรรมอัญมณีและเ

สินค้าอัญมณีแล
อัญมณีและเครือ่

 
ันตอนการผ

ะดับ สามารถ
งประดับอัญม
คํา 

บประดับอัญม
พระเครื่องต่า
ทองคํา แพล

นตอนต้ังแต่กา
ร ขัดให้เรียบ

2552
4 206.03

0 333.72

เคร่ืองประดับ 

ละเครื่องประดับ
องประดับ, 255

ผลิต 

ถแยกกระบว
มณีและไม่ปร

มณีและไม่ปร
ง ๆ เป็นต้น ท
ทินัม (ทองคํา
ารออกแบบ ท
บ ขึ้นเงา และ

2553
337.33

366.82

บไทยปี พ.ศ.25
57) 

วนการผลิตตา
ะดับอัญมณี 

ะดับอัญมณี ไ
ทั้งน้ี โลหะส่ว
าขาว) โรเดียม
ทําแม่พิมพ์ กา
ะการชุบโลหะ

2554
629.81

371.24

550 - 2556 

ามผลิตภัณฑ์
เครื่องประดับ

ได้ผลิตภัณฑ์เ
วนใหญ่ที่นําใช
ม เงิน ทองแด
ารหลอมและห
ะ ซึ่งขั้นตอน

2555
518.80

408.04
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เป็นแหวน 
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หล่อโลหะ
นต่าง ๆ มี

2556
554.82

305.82



โครงกา
 

สถาบั
 

2.2.1

การร่
สามา

พิมพ์
การต
นําไปใ

นาน โ

รูปที่ 2
 
2.2.1
 

นําแผ
องศา
ช้ินงา
ต้นแบ
ต่อไป

ารการพัฒนาระบบ

บนัวิจัยสภาวะแวด

.1 ออกแบบแ

 

การออกแ
างแบบบนกร
รถทําได้ 2 วิธี

สร้างต้นแ
ช้ินงานออกม
รวจคุณภาพอี
ให้ช่างฝีมือแก

สร้างต้นแบ
โดยการนําโลห

 

2.2-1 ตัวอย่าง

.2 ทําแม่พิมพ

ช้ินงานต้น
ผ่นซิลิโคนซึ่งมี
เซลเซียส แผน่
นได้รับความ
บบออก จะได้
ได้ ดังรูปที่ 2

 

บการจัดการส่ิงแวด

ล้อม จุฬาลงกรณ์ม

และทําต้นแบ

แบบเคร่ืองประ
ระดาษหรือใช้
ธี ได้แก่ 

แบบด้วยเครื่อ
มาเป็นต้นแบ
อีกครั้ง และเน
กะรายละเอียด

บบด้วยการแก
หะทองเหลืองที

ต้นแบบชิ้นงาน

พ์ยาง 

นแบบที่ได้จาก
มีความยืดหยุ่น
นซิลิโคนจะหล
เสียหาย หลัง
ด้แม่พิมพ์ซิลิโค
.2-2 

ดล้อมของอุตสาหก

์มหาวิทยาลัย 

บ 

ะดับประเภทโ
ช้คอมพิวเตอร

งพิมพ์สามมิติ
บบได้ทันที ทั้
น่ืองจากช้ินงา
ดเพ่ิมเติมได้ง่า

กะสลักบนช้ินง
ที่ขึ้นรูปเป็นตัว

นจากเครื่องพิมพ

กขั้นตอนออกแ
น 2 แผ่นไปป
ลอมและเข้ารู
จากอบแล้วนํ
คนหรือแม่พิม

กรรมอัญมณีและเ

โลหะเป็นงาน
ร์ จากน้ันจะน

ติ วิธีน้ีจะต้อง
ทั้งน้ี ช้ินงานต้
านที่ได้จากเค
าย ดังรูปที่ 2

งานทองเหลือ
วเรือนแล้วมาแ

พ์สามมิติ (ซ้าย

แบบจะถูกนํา
ประกบช้ินงาน
รูปกับช้ินงานต้
นํามาไว้ที่อุณห
มพ์ยาง ซึ่งสาม

เคร่ืองประดับ 

นฝีมือขั้นสูงเพ่ื
นําภาพร่างมา

งสร้างแบบสา
ต้นแบบที่ได้จ
ครื่องพิมพ์สาม
.2 - 1 

ง วิธีน้ีเป็นวิธีด
แกะลาย ตกแต

ย) และตัวอย่าง

มาสร้างแม่พิม
นต้นแบบ จาก
ต้นแบบ โดยค
หภูมิห้อง แผ่น
มารถนําไปสร้

อให้ได้ช้ินงาน
าสร้างช้ินงาน

มมิติในโปรแ
จากเครื่องพิม
มมิติเป็นช้ินงา

ด้ังเดิมที่ช่างทํ
ต่งช้ินงานด้วยช

งต้นแบบชิ้นงาน

มพ์ยางหรือแม
กน้ันนําไปอบ
ความร้อนที่ใช้ใ
นซิลิโคนจะแข็
้างต้นแบบจํา

นต้นแบบ โดย
นต้นแบบ ซึ่งใ

แกรมคอมพิวเ
มพ์สามมิติจะ
านพลาสติกจึ

ทําเครื่องประดั
ช่างฝีมือ ดังรปู

 
นทองเหลือง (

ม่พิมพ์ซิลิโคน
ที่อุณหภูมิ 90
้ในขั้นตอนน้ีจ
ข็งตัว เมื่อผ่าเ
านวนมาก ๆ ใ

2-10 

ยเริ่มต้ังแต่
ในปัจจุบัน

เตอร์ แล้ว
ะต้องผ่าน 
จึงสามารถ

ับใช้กันมา
ปที่ 2.2-1 

ขวา) 

น ด้วยการ
0 - 100 
จะไม่ทําให้
อาช้ินงาน
ในขั้นตอน



โครงกา
 

สถาบั
 

 
2.2.1
 

พลาส
ได้ต้น
พลาส
ขั้นตอ

2.2.1
 

อัตรา
ปูนปล

ารการพัฒนาระบบ

บนัวิจัยสภาวะแวด

.3 สร้างต้นแ

ต้นแบบเท
สติกหลอมเหล
นแบบพลาสติ
สติก จะได้ต้น
อน “ติดต้นเที

 

.4 ทําเบ้าปูน

เบ้าปูนปล
าส่วนที่เหมาะ
ลาสเตอร์รดล

บการจัดการส่ิงแวด

ล้อม จุฬาลงกรณ์ม

รูปที่ 2.2-2

บบเทียนจําน

ทียนหรือต้น
ลวเข้าไปในแม
ติกหรือต้นแบ
นแบบพลาสติ
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นปลาสเตอร์ 

ลาสเตอร์ คือ 
ะสม จากนั้น
งไปบนต้นเที

ดล้อมของอุตสาหก

์มหาวิทยาลัย 

2 ตัวอย่างแม่พิ

นวนมาก (ทําต้

แบบพลาสติ
ม่พิมพ์ยางแล้ว
บบเทียน เมื่อ
ติกจํานวนมาก

2.2-3 

รูปที่ 

แม่พิมพ์สําหรั
นนําไปเทลงใ
ยนจนท่วม แ

กรรมอัญมณีและเ

มพ์ยางท่ีผ่าแล

ต้นเทียน) 

ติก จะถูกสร้า
วรอให้พลาสติ
อทําต้นแบบเ
กบนแกนพลา

2.2-3 ตัวอย่า
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แล้วทิ้งในที่อา

เคร่ืองประดับ 

ละแกะต้นแบบชิ
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พ่ือให้ปูนแห้งแ

 
ว 

“ฉีดเทียน” คื
อกจากแม่พิม
ล้ว ก็นําไปติ
ม้ จึงเรียกขั้น

ปูนปลาสเตอร์
นอยู่ตรงกลา
และแข็งตัว แล
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ดบนแกน
นตอนน้ีว่า

ผสมนํ้าใน
าง โดยเท 
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โครงกา
 

สถาบั
 

ปูนดัง
หลอม
ดังรูป

 
2.2.1
 

ปูนปล
นําไป
ซึ่งสาม

 
 

ารการพัฒนาระบบ

บนัวิจัยสภาวะแวด

งกล่าวไปอบใน
มและไหลออก
ที่ 2.2-4 

 

รูปที่ 2.2-4 ต้น

.5 หล่อช้ินงา

เม็ดโลหะท
ลาสเตอร์ หลั
ปล้างปูนปลาส
มารถตัดเป็นชิ

 

บการจัดการส่ิงแวด

ล้อม จุฬาลงกรณ์ม
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รูปที่ 2
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เป็นช้ินงานจ
นําออกจากเตา
จะได้ช้ินงานโ
กต้นได้ ดังรปู

.2-5 ตัวอย่างต้

กรรมอัญมณีและเ

ลาสเตอร์จะแ
กล่าวจะเกิดช

กก่อนเทปูนปล

ะถูกช่ังนํ้าหนั
าเผา ให้โลหะ
โลหะบนต้นโ
ปที่ 2.2-5 

ต้นโลหะที่ได้จา

เคร่ืองประดับ 

แข็งตัวย่ิงขึ้น ใ
ช่องว่างภายใน

ลาสเตอร์ (ซ้าย)

นักอย่างแม่นย
ะแข็งตัวและร
โลหะในลักษณ

กกระบวนการห

ในขณะที่ต้นเที
นเป็นเบ้าแม่พิ

) และหลังเทปนู

ยําก่อนนําไปห
รอให้เย็นลงที่
ณะเดียวกับต้

 
หล่อชิ้นงาน 

ทียนซึ่งเป็นพล
พิมพ์สําหรับโล

 
นปลาสเตอร์ (ข

หลอม และเท
ที่อุณหภูมิห้อง
ต้นเทียนที่เป็น
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ขวา) 

ทลงในเบ้า
ง ต่อมาจึง
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2.2.1.6 ขัดช้ินงาน ตกแต่ง และฝังอัญมณี 
 

ช้ินงานโลหะที่ได้จากขั้นตอนการหล่อโลหะจะถูกนํามาขัดหยาบ เพ่ือให้ได้รูปทรงที่ถูกต้อง เป็น
ช้ินงานผลิตภัณฑ์ตามต้องการ แล้วนําไปผ่านขั้นตอนตกแต่งด้วยช่างฝีมือ ตามแต่ช้ินงานที่ออกแบบ เช่น 

(1)  ขัดละเอียด คือ การขัดช้ินงานให้ได้ผิวเรียบ ผิวเงา หรือผิวด้าน ตามต้องการ 
(2)  แต่ง  คือ การแกะสลัก ติดหนามเตย หรือเช่ือมช้ินงานโดยช่างฝีมือ 
(3)  ฝังอัญมณี คือ การฝังอัญมณีลงบนตัวเรือนด้วยหนามเตยหรือติดด้วยกาว 

 

2.2.1.7 ชุบโลหะ 
 

การชุบโลหะในกระบวนการผลิตเครื่องประดับ นับเป็นการเพ่ิมมูลค่าให้กับผลิตภัณฑ์ โลหะมีค่าที่
นิยมนํามาชุบเคร่ืองประดับ ได้แก่ ทอง เงิน แพลทินัม และโรเดียม ซึ่งขั้นตอนการชุบโลหะมีค่ามีหลาย
เทคนิค ขึ้นอยู่กับเทคนิคของแต่ละโรงงาน ขั้นตอนทั่วไปในการชุบโลหะด้วยไฟฟ้าในอุตสาหกรรมผลิต
เครื่องประดับ สามารถแบ่งเป็น 5 ขั้นตอน ดังน้ี 

(1)  เตรียมช้ินงานเป็นการขัดและทําความสะอาดผิวให้เรียบและไม่มีคราบ เพ่ือให้พ้ืนผิว 
สม่ําเสมอ พร้อมสําหรับการชุบ 

(2)  ชุบทองแดงด่าง การชุบโลหะด้วยไฟฟ้าในสภาวะด่าง (pH 9 - 13) เป็นการชุบที่โลหะ 
จะติดกับพ้ืนผิวได้ดีแต่ไม่เงา เป็นการรองพ้ืนสําหรับการชุบโลหะช้ันต่อไป 

(3)  ชุบทองแดงกรดชุบให้ขึ้นเงา 
(4)  ชุบนิกเกิลชุบให้ผิวมีสีขาวอมเหลือง ทําให้การชุบโลหะในช้ันต่อไปมีสีที่ชัดเจน 
(5)  ชุบโลหะมีค่า 

ทั้งน้ี ในการชุบจริง อาจมีการลดขั้นตอนบางขั้นลงได้ ขึ้นอยู่กับความเหมาะสม เช่น หากช้ินงานเป็น
โลหะที่มีพ้ืนผิวเรียบอยู่แล้วหรือผ่านการเคลือบมาแล้ว ก็สามารถชุบด้วยโลหะมีค่าได้เลย เป็นต้น 
 
2.2.2 เครื่องประดับประเภทแก้ว 
 

แก้ว เป็นวัสดุที่สวยงามอีกชนิดหน่ึงที่ปัจจุบันนิยมนํามาผลิตเคร่ืองประดับ เน่ืองจากมีความใส เงา 
สวยงาม ขั้นตอนการผลิตเคร่ืองประดับประเภทแก้ว คือ “การเป่าแก้ว” ซึ่งล้วนแต่เป็นงานฝีมือทั้งสิ้น โดย
การนําแท่งแก้วคุณภาพดีมาให้ความร้อนที่อุณหภูมิสูงกว่า 5,000 องศาเซลเซียส เพ่ือให้แก้วหลอม แล้วขึ้น
รูปด้วยเครื่องมือ อาจมีการประดับอัญมณีลงในแก้ว หรือผสมแก้วหลายสีเข้าด้วยกันให้เกิดเป็นลวดลายที่
สวยงาม เมื่อได้ช้ินงานที่มีลวดลายตามต้องการแล้วจึงนําไปอบเพ่ือให้แก้วแข็งตัวอีกคร้ัง ก่อนนําไปประกอบ
เป็นผลิตภัณฑ์สุดท้าย เช่น ต่างหู สร้อยคอ จี้ข้อมือ ที่ห้อยมือถือ เป็นต้น 
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2.2.3 เครื่องประดับประเภททองคํา 
 

ทองคํานับเป็นแร่ที่มีมูลค่าสูงสามารถแยกประเภทของทองคําออกได้ ดังน้ี 
(1) ทองคําบริสุทธ์ิ (Fine gold ) คือ ธาตุทองคํา (ช่ือธาตุทางเคมี Au 99.99%, 24K) จะ

พบได้ตามร้านทอง หรือเหรียญทองที่ระลึก จะเขียนว่า fine  gold โดยความบริสุทธ์ิก็จะมีแตกต่างกันอีก 
เช่น 99.999%, 99.96% ย่ิงบริสุทธ์ิมากจะยิ่งมีราคาแพง 

(2) ทองเค คือทองคําผสมโลหะอ่ืน ๆ ที่มีสัดส่วนทองลดหลั่นลงมาไม่บริสุทธ์ิ ทองประเภท
น้ีมีหลากหลายประเภทโลหะผสมอ่ืน ๆ เจือปนด้วยวัตถุประสงค์ต่าง ๆ เช่น ความแข็งแรง สี เป็นต้น 
ตัวอย่างของทองเค เช่น 

ทองเยาวราช  คือ ทองที่มีสัดส่วนของทองบริสุทธ์ิอยู่ที่ 96.5% (23.16K) 
ทอง 22 K คือ ทองที่มีสัดส่วนของทองบริสุทธ์ิอยู่ที่ 91.67% 
ทอง 18 K  คือ ทองที่มีสัดส่วนของทองบริสุทธ์ิอยู่ที่ 75.00% 
ทอง 14 K  คือ ทองที่มีสัดส่วนของทองบริสุทธ์ิอยู่ที่ 58.33% 
ทอง 10 K  คือ ทองที่มีสัดส่วนของทองบริสุทธ์ิอยู่ที่ 41.67% 
ทอง 9 K  คือ ทองที่มีสัดส่วนของทองบริสุทธ์ิอยู่ที่ 37.50% 
ทอง 8 K  คือ ทองที่มีสัดส่วนของทองบริสุทธ์ิอยู่ที่ 33.33% 

(วิธีการแปลง K เป็น % คือ นําค่า K หาร 24 แล้วคูณด้วย 100 เช่น 22K = 22/24*100 = 91.67 %) 
จะเห็นได้ว่าในส่วนของทองเคจะมีรายละเอียดเยอะมาก แต่ที่ใช้กันในตลาด เช่น 18K, 14K จะ

นิยมในต่างประเทศ ในขณะที่คนไทย นิยมทองเยาวราช 96.5% ทองเคในแต่ละเคก็มีความแตกต่างกันอีก 
ในเรื่องสี เช่น สีขาว ชมพู เขียว เหลือง เป็นต้น ภาษาที่เรียกกัน เช่น 18KY, 18KW, 18KP แต่ในทอง
เยาวราชจะมีสีเหลืองเท่าน้ัน ส่วนของต่างประเทศนิยมทองเค เช่น 18, 14 เน่ืองจากอรรถประโยชน์ ด้าน
ความแข็งแรงสูงกว่า และมีสีสัน ส่วนในเรื่องของราคานั้นย่ิงสัดส่วนทองบริสุทธ์ิสูงย่ิงแพง หรือย่ิงเคสูงย่ิง
แพงกว่าน้ันเอง 

เนื่องจากทองคํามีมูลค่าสูงในตัวอยู่แล้ว เครื่องประดับประเภททองคําจึงมักถูกผลิตขึ้นโดยมีแบบ 
ไม่หลากหลาย สามารถแบ่งกระบวนการผลิตเป็น 4 ส่วนใหญ่ ๆ ได้แก่ 
 
2.2.3.1 การสกัดทองเก่า 
 

เป็นการนําทองรูปพรรณหรือทองแท่งที่รับซื้อมาจากท้องตลาดซึ่งเป็นทองเค มาสกัดด้วยสารเคมี
เพ่ือให้ได้ทองคําบริสุทธ์ิเป็น “ผงทอง” หรือเรียกอีกช่ือหน่ึงว่า “กิมซัว” ซึ่งเป็นทองคําสูงกว่า 99% ซึ่ง          
กิมซัวน้ีจะถูกมาไปผสมกับโลหะอ่ืน ๆ เพ่ือให้ได้ทองเคตามที่ตลาดต้องการต่อไป 
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2.2.3.2 การทําทองแท่ง 
 

ทองแท่งเป็นรูปแบบหน่ึงของทองคําที่นิยมสะสมในเชิงมูลค่า ทองคําแท่งจะถูกผลิตจากเม็ดทองคํา
บริสุทธ์ิที่นําเข้าจากต่างประเทศ หรือกิมซัวที่ได้จากกระบวนการสกัดทองเก่าก็ได้ นํามาผสมกับโลหะอ่ืน ๆ 
เช่น เงิน หรือ ทองแดง เพ่ือให้ได้สัดส่วนทองคําตามที่ตลาดต้องการ โดยนําส่วนผสมทั้งสองหลอมเข้า
ด้วยกันในเตาเผาที่ให้ความร้อนสูง แล้วเทลงในเบ้าเหล็กกล้า รอให้ทองคําแข็งตัวที่อุณหภูมิห้อง จากน้ัน
นํามารีดให้เป็นแผ่น แล้วตัดตามขนาดนํ้าหนักที่ต้องการ 
 
2.2.3.3 การทําทองรูปพรรณ 
 

ทองรูปพรรณ คือ ทองคําที่นํามาทําเป็นสร้อยคอหรือสร้อยข้อมือ ผลิตจากทองแท่งที่มีเคตาม
ต้องการ นํามาตีเป็นเส้นแล้วนําไปทอเป็นสร้อยขนาดต่าง ๆ โดยในปัจจุบันการทอสร้อยทองคําสามารถทํา
ได้ด้วยเครื่องทออัตโนมัติ ซึ่งต้ังโปรแกรมลายทอไว้แล้ว ทําให้การผลิตทองรูปพรรณทําได้ง่ายขึ้น นอกจากน้ี 
เมื่อได้สร้อยทองแล้ว จะเข้าสู่กระบวนการทุบเพ่ือให้เกิดลวดลายต่าง ๆ บนเส้นทอง อาจมีการเช่ือมคู่เส้น
ทองด้วยเพ่ือให้เส้นทองมีขนาดใหญ่ขึ้นและมีลายที่ซับซ้อนขึ้นด้วย 
 
2.2.3.4 การทําทองเป็นเคร่ืองประดับอ่ืน ๆ 
 

สําหรับกระบวนการทําทองเป็นเคร่ืองประดับอ่ืน ๆ เช่น แหวน ต่างหู หรือจี้ห้อยคอในรูปแบบต่าง ๆ 
ก็สามารถทําได้ด้วยกระบวนการเช่นเดียวกับการทําเคร่ืองประดับประเภทโลหะอ่ืน ๆ คือ มีการออกแบบ 
ทําแม่พิมพ์ยาง สร้างต้นแบบเทียน ติดต้นเทียน หล่อทอง ประกอบและตกแต่งช้ินงาน เป็นต้น 
 

2.3 กฎหมายและมาตรฐานท่ีเก่ียวข้อง 
 
2.3.1 กฎระเบียบและมาตรฐานที่เก่ียวข้องกับโรงงานอุตสาหกรรมอัญมณีและเคร่ืองประดับของ
ประเทศไทย 

 
2.3.1.1 มาตรฐานที่ใช้ควบคุมมลพิษของโรงงานโดยทั่วไป 
 

มาตรฐานที่ใช้ควบคุมมลพิษจากโรงงานอุตสาหกรรม แยกได้เป็น 2  ส่วน คือ มาตรฐานการปล่อย
ทิ้งอากาศเสียและนํ้าทิ้งจากโรงงานอุตสาหกรรมดังต่อไปน้ี 
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(1)  มาตรฐานควบคุมการปล่อยทิ้งอากาศเสียจากโรงงานอุตสาหกรรม 
มลพิษทางอากาศท่ีโรงงานอุตสาหกรรมทุกประเภท สามารถปล่อยทิ้งได้จากโรงงานต้องมีค่าไม่เกินกว่า

มาตรฐานควบคุมการปล่อยทิ้งอากาศเสียจากโรงงานอุตสาหกรรมที่กําหนดไว้ชนิดของสารมลพิษที่ปล่อยทิ้ง
ได้ ตามประเภทของเช้ือเพลิงที่ใช้ในการผลิตมีรายละเอียดตามตารางที่ 2.3-1 ดังน้ี 

 
ตารางท่ี 2.3-1 มาตรฐานควบคุมการปล่อยท้ิงอากาศเสียจากโรงงานอุตสาหกรรม 

ชนิดของสารเจือปน แหล่งที่มาของสาร 
กระบวนการผลิต 
ที่ไม่มีการเผาไหม้

เชื้อเพลงิ 

กระบวนการผลิต
ที่มีการเผาไหม้

เชื้อเพลงิ 
1. ฝุ่นละออง (มก./ลบ.ม.) 1. หม้อไอนํ้าหรือแหล่งกําเนิดที่ใช้

เช้ือเพลิง ดังน้ี 
- นํ้ามันเตา 
- ถ่านหิน 
- ชีวมวล 
- เช้ือเพลิงอ่ืนๆ  
2. การถลุง หล่อหลอม รีดดึง  
และ/หรืออลูมเินียม  
3. การผลิตทั่วไป  

 
 
- 
- 
-  
- 

≤ 300 
 

≤ 400 

 
 

≤ 240 
≤ 320 
≤ 320 
≤ 320 
≤ 240 

 
≤ 320 

2. ซัลเฟอร์ไดออกไซด์ 
(ppm) 

1. หม้อไอนํ้าหรือแหล่งกําเนิดที่ใช้
เช้ือเพลิง ดังน้ี 
- นํ้ามันเตา 
- ถ่านหิน 
- ชีวมวล 
- เช้ือเพลิงอ่ืนๆ  
2. การผลิตทั่วไป  

 
 
- 
- 
- 
 

≤ 500 

 
 

≤ 950 
≤ 700  
≤ 60  
≤ 60  

- 
3. ออกไซด์ของ
ไนโตรเจน (ppm) 

หม้อไอนํ้าหรือแหล่งกําเนิดที่ใช้
เช้ือเพลิง ดังน้ี 
- นํ้ามันเตา 
- ถ่านหิน 
- ชีวมวล 
- เช้ือเพลิงอ่ืนๆ  

 
 

-  
- 
- 
- 

 
 

≤ 200 
≤ 400 
≤ 200 
≤ 200 

4. คาร์บอนมอนอกไซด์ 
 (ppm) 

การผลิตทั่วไป ≤ 870 ≤ 690 
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ชนิดของสารเจือปน แหล่งที่มาของสาร 
กระบวนการผลิต 
ที่ไม่มีการเผาไหม้

เชื้อเพลงิ 

กระบวนการผลิต
ที่มีการเผาไหม้

เชื้อเพลงิ 
5. ไฮโดรเจนซัลไฟด์
(ppm) 

การผลิตทั่วไป ≤ 100 ≤ 80 

6. ไฮโดรเจนคลอไรด์  
(มก./ลบ.ม.) 

การผลิตทั่วไป ≤ 200 ≤ 160 

7. กรดกํามะะถัน (ppm) การผลิตทั่วไป ≤ 25 - 
8. ครีซอล (ppm) การผลิตทั่วไป ≤ 5 - 
9. พลวง (มก./ลบ.ม.) การผลิตทั่วไป ≤ 20 ≤ 16 
10. สารหนู (มก./ลบ.ม.) ู การผลิตทั่วไป ≤ 20 ≤ 16 
11. ทองแดง (มก./ลบ.ม.) การผลิตทั่วไป ≤ 30 ≤ 24 
12. ตะก่ัว (มก./ลบ.ม.) การผลิตทั่วไป ≤ 30 ≤ 24 
13. คลอรีน (มก./ลบ.ม.) การผลิตทั่วไป ≤ 30 ≤ 24 
14. ปรอท (มก./ลบ.ม.) การผลิตทั่วไป ≤ 3 ≤ 2.4 
* ประกาศกระทรวงทรัพยากรธรรมชาติและสิ่งแวดล้อม เรื่อง กําหนดมาตรฐานควบคุมการปล่อยทิ้งอากาศ
เสียจากโรงงานอุตสาหกรรมตีพิมพ์ในราชกิจจานุเบกษา เล่ม 123 ตอนที่ 50ง ลงวันที่ 18 พฤษภาคม 
2549 
 

(2)  มาตรฐานควบคุมการระบายน้ําทิ้งจากแหล่งกําเนิดประเภทโรงงานอุตสาหกรรมและนิคม
อุตสาหกรรม 

นํ้าเสียที่ระบายจากโรงงานอุตสาหกรรมโดยทั่วไปต้องผ่านการบําบัดก่อนเพ่ือให้ได้ค่าตามที่กําหนด
ไว้ตามมาตรฐานควบคุมการระบายนํ้าทิ้งจากโรงงานอุตสาหกรรม มีรายละเอียดตามตารางที่ 2.3-2 ดังน้ี 

 
ตารางที่ 2.3-2 มาตรฐานควบคุมการระบายน้ําท้ิงจากแหล่งกําเนิดประเภทโรงงานอุตสาหกรรมและนิคม

อุตสาหกรรม 
 ดัชนีคณุภาพน้ํา  ค่ามาตรฐาน 
1. ค่าความเป็นกรดและด่าง  (pH value) 5.5 - 9.0 
2. ค่าทีดีเอส (TDS หรือ Total 
Dissolved Solids) 

- ≤ 3,000 มก/ล. หรืออาจแตกต่างแล้วแต่ละประเภทของแหล่ง
รองรับนํ้าทิ้ง หรือประเภทของโรงงานอุตสาหกรรม ที่
คณะกรรมการควบคุมมลพิษเห็นสมควรแต่ ≤ 5,000 มก./ล 
- นํ้าทิ้งที่จะระบายลงแหล่งนํ้ากร่อยที่มีค่าความเค็ม (Salinity) 
เกิน 2,000 มก./ล. หรือลงสู่ทะเลค่าทีดีเอสในนํ้าทิ้งจะมีค่า
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 ดัชนีคณุภาพน้ํา  ค่ามาตรฐาน 
มากกว่าค่าทีดีเอส ที่มีอยู่ในแหล่งนํ้ากร่อยหรือนํ้าทะเลได้  
≤ 5,000 มก.ล. 

3. สารแขวนลอย (Suspended 
Solids) 

≤ 50 มก./ล. หรืออาจแตกต่างแล้วแต่ประเภทของแหล่งรองรับ
นํ้าทิ้ง หรือประเภทของโรงงานอุตสาหกรรม หรือประเภทของ
ระบบบําบัดนํ้าเสียตามที่คณะกรรมการควบคุมมลพิษเห็นสมควร
แต่ ≤ 150 มก./ล. 

4. อุณหภูมิ (Temperature) ≤ 40 °C 
5. สีหรือกลิ่น ไม่เป็นที่พึงรังเกียจ 
6. ซัลไฟด์ (Sulfide as H2S) ≤ 1.0 มก./ล. 
7. ไซยาไนด์ (Cyanide as HCN) ≤ 0.2 มก./ล. 
8. นํ้ามันและไขมัน (Fat, Oil and 
Grease) 

≤ 5.0 มก./ล. หรืออาจแตกต่างแล้วแต่ละประเภทของแหล่ง
รองรับนํ้าทิ้ง หรือ ประเภทของโรงงานอุตสาหกรรมตามที่
คณะกรรมการควบคุมมลพิษเห็นสมควรแต่ ≤ 15 มก./ล. 

9. ฟอร์มาลดีไฮด์ (Formaldehyde) ≤ 1.0 มก./ล. 
10. สารประกอบฟีนอล (Phenols) ≤ 1.0 มก./ล. 
11. คลอรีนอิสระ (Free Chlorine) ≤ 1.0 มก./ล. 
12. สารที่ใช้ป้องกันหรือกําจัด
ศัตรูพืชหรือสัตว์ (Pesticide) 

ต้องตรวจไม่พบตามวิธีตรวจสอบที่กําหนด 

13. ค่าบีโอดี (5 วันที่อุณหภูมิ 20 °C 
(Biochemical Oxygen Demand : 
BOD) 

≤ 20 มก./ล. หรือแตกต่างแล้วแต่ละประเภทของแหล่งรองรับนํ้า
ทิ้ง หรือประเภทของโรงงานอุตสาหกรรม ตามที่คณะกรรมการ
ควบคุมมลพิษเห็นสมควร แต่ ≤ 60 มก./ล. 

14. ค่าทีเคเอ็น (TKN หรือ Total 
Kjeldahl Nitrogen) 

≤ 100 มก./ล. หรืออาจแตกต่างแล้วแต่ละประเภทของแหล่ง
รองรับนํ้าทิ้ง หรือประเภทของโรงงานอุตสาหกรรม ตามที่
คณะกรรมการควบคุมมลพิษ เห็นสมควร แต่ ≤ 200 มก./ล. 

15. ค่าซีโอดี (Chemical Oxygen 
Demand : COD) 

≤ 120 มก./ล. หรืออาจแตกต่างแล้วแต่ละประเภทของแหล่ง
รองรับนํ้าทิ้ง หรือประเภทของโรงงานอุตสาหกรรม ตามที่
คณะกรรมการควบคุมมลพิษ เห็นสมควร แต่ ≤ 400 มก./ล. 

16. โลหะหนัก (Heavy Metal)  
  16.1 สังกะส ี(Zn) ≤ 5.0 มก./ล. 
  16.2 โครเมียมชนิดเฮกซะวาเลนซ ์
(Hexavalent Chromium) 

≤ 0.25 มก./ล. 
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 ดัชนีคณุภาพน้ํา  ค่ามาตรฐาน 
  16.3 โครเมียมชนิดไตรวาเล้นท์ 
(Trivalent Chromium) 

≤ 0.75 มก./ล. 

  16.4 ทองแดง (Cu) ≤ 2.0 มก./ล. 
  16.5 แคดเมยีม (Cd) ≤ 0.03 มก./ล 
  16.6 แบเรียม (Ba) ≤ 1.0 มก./ล 
  16.7 ตะก่ัว (Pb) ≤ 0.2 มก./ล. 
  16.8 นิคเกิล (Ni) ≤ 1.0 มก./ล. 
  16.9 แมงกานีส (Mn) ≤ 5.0 มก./ล. 
  16.10 อาร์เซนิค (As) ≤ 0.25 มก./ล. 
  16.11 เซเลเนียม (Se) ≤ 0.02 มก./ล. 
  16.12 ปรอท (Hg) ≤ 0.005 มก./ล. 

*** ประกาศกระทรวงวิทยาศาสตร์ เทคโนโลยีและสิ่งแวดล้อม ฉบับที่ 3 (พ.ศ. 2539) เรื่อง กําหนด
มาตรฐานควบคุมการระบายนํ้าทิ้งจากแหล่งกําเนิดประเภทโรงงานอุตสาหกรรมและนิคมอุตสาหกรรม ลง
วันที่ 3 มกราคม 2539 ตีพิมพ์ในราชกิจจานุเบกษา เล่มที่ 113 ตอนที่ 13ง ลงวันที่ 13 กุมภาพันธ์ 2539 
 
2.3.2 กฎหมายและมาตรฐานที่ควบคุมและกํากับโรงงานเครื่องประดับในประเทศไทย 
 
2.3.2.1 การกําหนดประเภทหรือชนิดของโรงงานท่ีต้องจัดทํารายงานชนิดและปริมาณสารมลพิษที่ระบาย
ออกจากโรงงานพ.ศ. 2553 

 
เน่ืองจากโรงงานเคร่ืองประดับมีสารเคมีและกระบวนการที่รวมอยู่ในประเภทโรงงานหรือชนิดของ

โรงงานตามประกาศฉบับน้ี จึงต้องจัดทํารายงานชนิดและปริมาณสารมลพิษที่ระบายออกจากโรงงานไว้ด้วย 
มีรายละเอียดตามตารางที่ 2.3-3 ดังน้ี 
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ตารางท่ี 2.3-3 การกําหนดประเภทหรือชนิดของโรงงานท่ีต้องจัดทํารายงานชนิดและปริมาณสารมลพิษท่ี
ระบายออกจากโรงงาน พ.ศ. 2553 

ประเภทหรือชนิดของโรงงาน เงื่อนไข มลพิษน้าํ มลพิษอากาศ 
ลําดับที่ 1 - 107 

โรงงานที่ใช้สารหรือองค์ประกอบของ
สารดังต่อไปน้ีโดยตรงใน 
กระบวนการผลิต ได้แก่ 
สังกะสี แคดเมยีม ไซยาไนด์
ฟอสฟอรัสที่อยู่ในรูปของ
สารประกอบอินทรีย์ ตะก่ัว ทองแดง
บาเรียม เซเลเนียม นิเกิล แมงกานีส
เฮกซาวาเลนซ์โครเมียม อาร์เซนิค
และปรอท 

โรงงานที่มีปริมาณ 
นํ้าเสียก่อนเข้าระบบ 
บําบัด (Influent) 
ต้ังแต่ 50 ลูกบาศก์
เมตรต่อวันขึ้นไป 

จัดทํารายงาน ไม่ทํารายงาน 

ลําดับที่ 60 
โรงงานประกอบกิจการเกี่ยวกับการ 
ถลุง ผสมทําให้บริสุทธ์ิ หลอม หล่อ 
รีด ดึง หรือผลติโลหะในขั้นต้น 
ซึ่งไม่ใช่เหล็กหรือเหล็กกล้า 

โรงงานที่มีกําลัง 
การผลิตต้ังแต่ 50 
ตันต่อวันขึ้นไป 

จัดทํารายงาน จัดทํารายงาน 

* ประกาศกรมโรงงานอุตสาหกรรมเร่ืองกําหนดประเภทหรือชนิดของโรงงานท่ีต้องจัดทํารายงานชนิดและ
ปริมาณสารมลพิษที่ระบายออกจากโรงงาน พ.ศ. 2553 ตีพิมพ์ในราชกิจจานุเบกษา เล่ม 127 ตอนพิเศษ 
96ง ลงวันที่ 10 สิงหาคม 2553. 
 
2.3.2.2 มาตรฐานควบคุมการปล่อยทิ้งอากาศเสียจากสถานประกอบกิจการหลอมและต้มทองคํา 
 
 โรงงานทําเคร่ืองประดับประเภททองคําซึ่งมีกิจกรรมการหลอมและต้มทองคําได้ถูกรวมให้
ดําเนินการตามมาตรฐานการปล่อยทิ้งอากาศเสียจากสถานประกอบกิจการหลอมและต้มทองคําด้วย ซึ่งการ
หลอมและต้มทองคําหมายถึง กระบวนการหลอม หล่อ ทองคําหรือทองคําผสมโลหะอ่ืนให้เป็นของเหลว 
และนําของเหลวที่ได้มาวิเคราะห์และทําให้บริสุทธ์ิโดยใช้กรด แยกสลายด้วยไฟฟ้า หรือใช้ก๊าซอย่างใดอย่าง
หน่ึง หรือทั้งสามอย่างรวมกัน 
 อากาศเสียที่ปล่อยทิ้งจากสถานประกอบกิจการหลอมและต้มทองคําต้องมีค่าก๊าซออกไซด์ของ
ไนโตรเจนซึ่งคํานวณผลในรูปก๊าซไนโตรเจนไดออกไซด์ ตามรายละเอียดดังตารางที่ 2.3-4 ดังน้ี 
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ตารางท่ี 2.3-4 มาตรฐานควบคุมการปล่อยท้ิงอากาศเสียจากสถานประกอบกิจการหลอมและต้มทองคํา 
มลสาร ความเข้มข้นของมลสาร

ก๊าซไนโตรเจนไดออกไซด์ ≤ 550 ppm 
* ประกาศกระทรวงทรัพยากรธรรมชาติและสิ่งแวดล้อม เรื่องกําหนดมาตรฐานควบคุมการปล่อยทิ้ง 
อากาศเสียจากสถานประกอบกิจการหลอมและต้มทองคํา ตีพิมพ์ในราชกิจจานุเบกษา เล่ม 121 ตอนพิเศษ 
88ง ลงวันที่ 6 สิงหาคม 2547 
 
 
2.3.4 กฎระเบียบและมาตรฐานในต่างประเทศ 

 
2.3.4.1 มาตรฐานโลหะในเครื่องประดับ 
 

(1) มาตรฐานในของเล่นเด็ก EN-71 Part 3 : 2013 ของสหภาพยุโรป 
จุดประสงค์ : เพ่ือทดสอบของเล่นและช้ินส่วนของเล่นที่มีโอกาสเข้าปากเด็กอายุไม่เกิน 6 ปี 
ประเทศที่ประกาศใช้ : สหภาพยุโรป เยอรมัน ฮ่องกง ญี่ปุ่น อังกฤษ มาเลเซีย ฝรั่งเศส และอ่ืนๆ 
EN-71 Part 3 : 2013 จะทดสอบสารที่เป็นอันตราย 19 รายการ โดยจํากัดปริมาณสารอันตราย 

ไม่เท่ากัน ตามประเภทของเล่น ตาม Directive 2009/48/EC ได้แก่ 
1) Dry, brittle, powder-like or pliable toy materials คือ ของเล่นที่เป็นผง หรือเป็น

ของแข็งที่ปล่อยผงออกมาขณะเล่น หรือบิดงอได้ เช่นชอล์ก ดินนํ้ามัน 
2) Liquid and sticky toy materials คือ ของเล่นที่เป็นของเหลว และมีลักษณะเหนียว 

มีความหนืด เช่นกาว สีโปสเตอร์ นํ้ายาทําลูกโป่ง 
3) Scraped-off toy materials คือ ของเล่นที่เป็นของแข็งที่เคลือบสีหรือไม่ก็ได้ ที่มี

โอกาสขูด/ครูดหลุดออกจากการอม การกัด การดูด เช่นพลาสติก ไม้ สี ผ้า 
ความเข้มข้นของสารมลพิษที่กําหนดแยกตามประเภท มีรายละเอียดตามตารางที่ 2.3-5 ดังน้ี 
 
ตารางท่ี 2.3-5 มาตรฐานในของเล่นเด็ก EN-71 Part 3 : 2013 ของสหภาพยุโรป 
มลสาร ความเข้มข้นของมลสาร 

ประเภท 1 (มก./กก.) ประเภท 2 (มก./กก.) ประเภท 3 (มก./กก.) 
อะลูมิเนียม 5,625 1,406 70,000 
แอนติโมนี 45 11.3 560 
สารหนู 3.8 0.9 47 
แบเรียม 1,500 375 18,750 
โบรอน 1,200 300 15,000 
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มลสาร ความเข้มข้นของมลสาร 
ประเภท 1 (มก./กก.) ประเภท 2 (มก./กก.) ประเภท 3 (มก./กก.) 

แคดเมียม 1.3 0.3 17 
โครเมียม (III) 37.5 9.4 460 
โครเมียม (VI) 0.02 0.005 0.2 
โคบอลต์ 10.5 2.6 130 
ทองแดง 622.5 156 7,700 
ตะก่ัว 13.5 3.4 160 
แมงกานีส 1,200 300 15,000 
ปรอท 7.5 1.9 94 
นิกเกิล 75 18.8 930 
ซีลีเนียม 37.5 9.4 460 
สตรอนเชียม 4,500 1,125 56,000 
ดีบุก 15,000 3,750 180,000 
ดีบุกอินทรีย์ 0.9 0.2 12 
สังกะสี 3,750 938 46,000 

* Safety of toy – Part 3: Migration of certain elements. The new harmonised standard EN 71-3:2013 
under Directive 2009/48/EC, came into force July 20 2013, has the status of a British Standard. 

 
(2) มาตรฐานประเภทสมัครใจว่าด้วยมาตรฐานความปลอดภัยเคร่ืองประดับสําหรับเด็ก วิธีการ

ทดสอบ และการจํากัดปริมาณแคดเมียมในสินค้าเคร่ืองประดับสําหรับเด็กที่ทําจากโลหะ ASTM F2923 – 11 
(อ้างอิงข้อกําหนดของหน่วยงาน The US Consumer Product Safety Commission: CPSC) 

วัตถุประสงค์ : เพ่ือลดความเสี่ยงจากอันตรายที่อาจเกิดขึ้นกับเด็ก 
ประเทศที่ประกาศใช้ : จีน สหรัฐอเมริกา ฮ่องกง 
สาระสําคัญของมาตรฐาน ASTM F2923 – 11 ได้แก่ 

1) มาตรฐานใหม่ครอบคลุมอันตรายที่อาจเกิดขึ้นจาก : แม่เหล็ก แบตเตอร่ี นิกเกิล ตะก่ัว
ในสีและที่อยู่ในพ้ืนผิว รวมทั้งโลหะหนักอ่ืนๆ ที่ใช้เคลือบผิวในสินค้า “เครื่องประดับสําหรับเด็ก” 

2) มาตรฐาน ASTM F2923 – 11 กําหนดนิยาม “เครื่องประดับสําหรับเด็ก” หมายถึง 
เครื่องประดับที่ออกแบบหรือต้ังใจผลิตเพ่ือให้เด็กอายุ 12 ปี หรือตํ่ากว่าใช้งาน 

3) ข้อกําหนดด้านสารเคมี : 
3.1 ตะก่ัวในพ้ืนผิว : ไม่เกิน 100 ppm 
3.2 สารละลายโลหะหนักที่ใช้เคลือบพ้ืนผิว  

มีรายละเอียดตามตารางที่ 2.3-6 ดังน้ี 
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ตารางที่ 2.3-6 มาตรฐานประเภทสมัครใจว่าด้วยมาตรฐานความปลอดภัยเครื่องประดับ
สําหรับเด็ก วิธีการทดสอบ และการจํากัดปริมาณแคดเมียมในสินค้าเครื่องประดับสําหรับเด็กที่ทําจาก
โลหะ ASTM F2923 – 11 กรณีที่มีตะก่ัวเป็นส่วนประกอบ 

 
มลสาร ความเข้มข้นของมลสาร

แอนติโมนี ≤ 60 ppm 
โครเมียม ≤ 60 ppm 
สารหนู ≤ 25 ppm 
ปรอท ≤ 60 ppm 
แบเรียม ≤ 1,000 ppm 
เซเลเนียม ≤ 500 ppm 
แคดเมียม ≤ 75 ppm 

 

  3.2 กรณีมีแคดเมียมเป็นสารประกอบ เช่น แคดเมียมในวัสดุพ้ืนผิวที่เป็นโลหะ
และพลาสติกเคร่ืองประดับสําหรับเด็กที่มีส่วนประกอบของโลหะและพลาสติก/โพลิเมอร์จะต้องทดสอบ
ปริมาณสารแคดเมียมที่ migrate ออกมา ทั้งน้ี หากมีน้อยกว่า 300 ppm. ไม่ต้องทดสอบ กรณีที่มี
ส่วนประกอบมากกว่า 300 ppm. ต้องทดสอบการ migrate หรือ การละลาย มีรายละเอียดตามตารางที่ 
2.3-7 ดังน้ี 

 
ตารางที่  2.3-7  มาตรฐานประเภทสมัครใจว่าด้วยมาตรฐานความปลอดภัยเครื่องประดับ

สําหรับเด็ก วิธีการทดสอบ และการจํากัดปริมาณแคดเมียมในสินค้าเครื่องประดับสําหรับเด็กที่ทําจาก
โลหะ ASTM F2923 – 11 กรณีที่มีแคดเมียมเป็นส่วนประกอบ 

 
วัสดุ มาตรฐานการทดสอบ ความเข้มข้นของมลสาร 

พลาสติก EN 71 : 3 ≤ 75 ppm 
โลหะ CPSC – CH - E 1004 - 11 ≤ 200 μg 

 
  กรณีส่วนประกอบที่ไม่ใช่ช้ินส่วนขนาดเล็กและอาจจะเอาเข้าปากได้ จะต้องทดสอบ
การ extract ของแคดเมียมตามมาตรฐาน CPSC Standard Operating Procedure for Measuring 
Lead in Children’s Metal Jewelry, February 3,2005, Section II  แคดเมียมที่ถูกสกัดออกมาจะต้อง
ไม่เกิน 18 μg 
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   3.3 กรณีที่มีนิกเกิลเป็นส่วนประกอบ เช่น นิกเกิลในวัสดุที่เป็นโลหะ ใช้
วิธีทดสอบการ migrate ของนิกเกิลตามมาตรฐาน BS EN 1811:1999; EN12472 มีรายละเอียดตาม
ตารางที่ 2.3-8 ดังน้ี 
 

ตารางที่  2.3-8 มาตรฐานประเภทสมัครใจว่าด้วยมาตรฐานความปลอดภัยเคร่ืองประดับ
สําหรับเด็ก วิธีการทดสอบ และการจํากัดปริมาณแคดเมียมในสินค้าเครื่องประดับสําหรับเด็กที่ทําจาก
โลหะ ASTM F2923 – 11 กรณีที่มีนิกเกิลเป็นส่วนประกอบ 

 
ประเภทเครื่องประดับ ความเข้มข้นของนิเกิล 

เครื่องประดับสําหรับเด็กสําหรับเจาะหูและส่วนอ่ืนของร่างกาย ≤ 0.2 μg/cm2/สัปดาห์ 
เครื่องประดับอ่ืนๆที่สมัผัสกับผิวหนังโดยตรงเป็นเวลานาน ≤ 0.5 μg/cm2/สัปดาห์ 

** ASTM F2923-11, Standard Specification for Consumer Product Safety for Children’s Jewelry, ASTM 
International, West Conshohocken, PA, 2011, www.astm.org 
 

(3) มาตรฐานในเคร่ืองเพชรพลอย – เคร่ืองประดับ (Jewelry) สําหรับเด็กอายุตํ่ากว่า 6 ปี 
California SB 929 ของประเทศสหรัฐอเมริกามีรายละเอียดตามตารางที่ 2.3-9 ดังน้ี 

 
ตารางที่ 2.3-9 มาตรฐานในเครื่องเพชรพลอย – เครื่องประดับ (Jewelry) สําหรับเด็กอายุตํ่า

กว่า 6 ปี California SB 929 ของประเทศสหรัฐอเมริกา 
มลสาร ความเข้มข้นของมลสาร 

แคดเมี่ยม ≤ 300 ppm 
CA Compliance Certificates and Cadmium Rule: SB 646/929, http://www.leginfo.ca.gov/pub/09-
10/bill/sen/sb_0901-0950/sb_929_bill_20100927_chaptered.html 

 
(4) มาตรฐานสําหรับสินค้าที่มีสารเคมีเป็นองค์ประกอบซึ่งรวมถึงเคร่ืองประดับ REGULATION 

(EC) No 1907/2006 ของสหภาพยุโรปกําหนดรายละเอียดตามตารางที่ 2.3-10 ดังน้ี 
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ตารางที่ 2.3-10 มาตรฐานสําหรับสินค้าที่มีสารเคมีเป็นองค์ประกอบ ซ่ึงรวมถึงเครื่องประดับ 
REGULATION (EC) No 1907/2006 ของสหภาพยุโรป 

มลสาร ความเข้มข้นของมลสาร 
1. แคดเมี่ยม ≤ 0.01% 
2. นิกเกิล 
    - สินค้าประเภทต่างหู และหมุด/ห่วงที่เจาะและยึดติดส่วนอ่ืนของ
ร่างกายในลักษณะเดียวกัน 
    - ช้ินส่วนทีส่ัมผสักับร่างกายเป็นเวลานาน 

 
≤0.2 μg/cm2/สัปดาห์ 

 
≤0.5 μg/cm2/สัปดาห์ 

REGULATION (EC) No 1907/2006 The Registration, Evaluation, Authorisation and Restriction of Chemicals 
(REACH) 
 

(5) มาตรฐานสําหรับเคร่ืองประดับของเด็ก Children’s Jewelry Regulations SOR/2011-19 
ของประเทศแคนาดามีรายละเอียดตามตารางที่ 2.3-11 ดังน้ี 

 
ตารางที่ 2.3-11 มาตรฐานสําหรับเครื่องประดับของเด็ก Children’s Jewelry Regulations 

SOR/2011-19 ของประเทศแคนาดา 
มลสาร ความเข้มข้นของมลสาร 
ตะก่ัว 

การ migrate ของตะก่ัว
≤ 600 มก./กก. 
≤ 90 มก./กก. 

Children’s Jewelry RegulationsSOR/2011-19,These Regulations come into force on the day on which 
section 37 of the Canada Consumer Product Safety Act comes into force. 
 

(6) มาตรฐานการควบคุมปริมาณสารเคมีที่ใช้ในเคร่ืองประดับ GB 11887-2008 ของประเทศจีนมี
รายละเอียดตามตารางที่ 2.3-12 ดังน้ี 

 
ตารางที่ 2.3-12 มาตรฐานการควบคุมปริมาณสารเคมีที่ใช้ในเครื่องประดับ GB 11887-2008 

ของประเทศจีน 
มลสาร ความเข้มข้นของมลสาร 

เครื่องประดับต้องมีส่วนผสมของตะก่ัว ปรอท แคดเมียม โครเมียม (VI) 
 และสารหนู 

< 0.1% 

เครื่องประดับที่ใช้สําหรับเจาะต้องมีอัตราการแพร่ของนิกเกิล < 0.2μg/cm2/week 
GB 11887: Jewelry--Fineness of precious metal alloys and designation, Standardization Administration 
of China (SAC) 
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(7) ข้อกําหนดการควบคุมปริมาณสารเคมีอันตรายในเครื่องประดับที่มีการประกาศใช้ในประเทศ
ญี่ปุ่น Toy Safety Standards (ST Standards) Part 3 Chemical Properties of toys มีรายละเอียด
ตามตารางที่ 2.3-13 ดังน้ี 
 

ตารางที่  2.3-13 ข้อกําหนดการควบคุมปริมาณสารเคมีอันตรายในเครื่องประดับที่ มี 
ารประกาศใช้ในประเทศญี่ปุ่น Toy Safety Standards (ST Standards) Part 3 Chemical 
Properties of toys 

มลสาร ความเข้มข้นของมลสาร (มก./กก.) 
แอนติโมนี ≤ 60 
สารหนู ≤ 25 
แบเรียม ≤ 1,000 
แคดเมียม ≤ 75 
โครเมียม   ≤ 60 
ตะก่ัว ≤ 90 
ปรอท ≤ 60 

ซีลีเนียม ≤ 500 

  
2.3.2.2. มาตรฐานการควบคุมมลพิษจากโรงงานชุบโลหะ 
 

(1) มาตรฐานสําหรับนํ้าเสียที่ปล่อยจากโรงงานชุบโลหะที่มีประกาศใช้ในประเทศอินเดีย (Existing 
Wastewater Discharge Standard for Electroplating Industry) 
 ประเทศอินเดียมีมาตรฐานการปล่อยนํ้าเสียของอุตสาหกรรมอยู่ภายใต้พระราชบัญญัติคุ้มครอง
สิ่งแวดล้อม (Environment Protection Act) ปี 1984 ซึ่งมาตรฐานน้ีได้รับการรับรองโดย the State 
Pollution Control Boards รายละเอียดตามตารางที่ 2.3-14 ดังน้ี 
 
ตารางที่ 2.3-14 มาตรฐานสําหรบัน้าํเสียที่ปล่อยจากโรงงานชุบโลหะที่มีประกาศใชใ้นประเทศอินเดีย 

พารามิเตอร ์ ค่ามาตรฐาน 
1. พีเอช 6.0 - 9.0 
2. อุณหภูม ิ ไม่เกิน 5°C ของอุณหภูมิที่ร่างกายรับได้ 
3. นํ้ามันและจาระบี (Oil & Grease) ≤ 10 มก./ล. 
4. สารแขวนลอย (Suspended Solids) ≤ 100มก./ล. 
5. ไซยาไนด์ ≤ 0.2 มก./ล. 
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พารามิเตอร ์ ค่ามาตรฐาน 
6. แอมโมเนีย-ไนโตรเจน (Ammoniacal Nitrogen) ≤ 50 มก./ล. 
7. คลอรีนคงเหลือทั้งหมด (Total Residual Chlorine) ≤ 1.0 มก./ล. 
8. แคดเมียม ≤ 2.0 มก./ล. 
9. นิกเกิล ≤ 3.0 มก./ล. 
10. สังกะสี ≤ 5.0 มก./ล. 
11. เฮกซะวาเลนซ์ โครเมียม ≤ 0.1 มก./ล. 
12. โครเมียมทั้งหมด ≤ 2.0 มก./ล. 
13. ทองแดง ≤ 3.0 มก./ล. 
14. ตะก่ัว ≤ 0.1 มก./ล. 
15. เหล็ก ≤ 3.0 มก./ล. 
16. โลหะทั้งหมด ≤ 10.0 มก./ล. 

ท่ีมา: EPA Notification {S.O. No.393(E) dated 16th April, 1987} 
(2) มาตรฐานสําหรับนํ้าเสียที่ปล่อยจากโรงงานตกแต่งโลหะที่มีประกาศใช้ในประเทศสวีเดนและ

ฝรั่งเศส 
 ประชาคมยุโรปมีกฎระเบียบเก่ียวกับอุตสาหกรรมตกแต่งโลหะหลายประเภท กฎระเบียบที่ถูกต้อง
ตามกฎหมายและมีผลผูกพันธ์กับประเทศสมาชิกน้ัน ๆ ขึ้นกับนโยบายของประเทศต่าง ๆ ที่สามารถเลือก
กฎหมายและการบริหารได้ ซึ่งมาตรฐานการปล่อยนํ้าเสียที่ประเทศต่าง ๆ ได้เลือกนํามาบังคับใช้แล้ว  
มีรายละเอียดตามตารางที่ 2.3-15 ดังน้ี 
 

ตารางที่ 2.3-15  มาตรฐานสําหรับน้ําเสียที่ปล่อยจากโรงงานตกแต่งโลหะที่มีประกาศใช้ใน
ประเทศสวีเดนและฝร่ังเศส 

พารามิเตอร ์
ค่ามาตรฐาน 

สวีเดน ฝรั่งเศส 
1. แคดเมียม ≤ 0.1 มก./ล. ≤ 0.2 มก./ล. 
2. โครเมียมทั้งหมด ≤ 1.0 มก./ล. ≤ 2.0 มก./ล. 
3. เฮกซะวาเลน โครเมียม ≤ 0.1 มก./ล. ≤ 0.1 มก./ล. 
4. ไซยาไนด์อิสระ ≤ 0.1 มก./ล. ≤ 0.1 มก./ล. 
5. ไซยาไนด์ทั้งหมด ≤ 1.0 มก./ล. ≤ 1.2 มก./ล. 
6. ทองแดง ≤ 1.0 มก./ล. ≤ 2.0 มก./ล. 
7. ตะก่ัว ≤ 1.0 มก./ล. ≤ 0.2 มก./ล. 
8. สังกะส ี ≤ 2.0 มก./ล. ≤ 5.0 มก./ล. 
9. นิกเกิล ≤ 1.0 มก./ล. ≤ 5.0 มก./ล. 
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พารามิเตอร ์
ค่ามาตรฐาน 

สวีเดน ฝรั่งเศส 
10. ดีบุก ≤ 1.0 มก./ล. ≤ 2.0 มก./ล. 
11. เงิน ≤ 1.0 มก./ล. - 
12. เหล็ก ≤ 2.0 มก./ล. ≤ 5.0 มก./ล. 
13. อลมูิเนียม ≤ 2.0 มก./ล. ≤ 5.0 มก./ล. 
14. ฟลูออไรด์ - ≤15.0 มก./ล. 
15. นํ้ามัน - ≤ 5.0 มก./ล. 
16. สารแขวนลอย ≤ 10.0 มก./ล. ≤ 15.0 มก./ล. 
17. COD - ≤ 150 มก./ล. 
18. พีเอช - 6.5 - 9.0 

ท่ีมา: UNEP, Environmental Aspects of the Metal Finishing Industry, Tech report Series No. 1, 1993 
 

(3) มาตรฐานสําหรับมลพิษที่ปล่อยจากโรงงานชุบโลหะที่มีประกาศใช้ในประเทศสหรัฐอเมริกา 
 ภายใต้พระราชบัญญัติ Clean Water ทุกโรงงานที่ปล่อยนํ้าเสียลงสู่แหล่งนํ้าต้องขอใบอนุญาตโดย
ระบุมลพิษที่อาจปล่อยออกมา และต้องทําตารางเวลาสําหรับการปฏิบัติตาม การตรวจสอบและการทํา
รายงานเป็นการทําตามข้อบังคับของ 40 CFR 413 ซึ่งข้อบังคับน้ีสําหรับมลพิษโดยเฉพาะ เช่น โลหะ 
ไซยาไนด์ และสารอินทรีย์เป็นพิษทั้งหมด (Total Toxic Organics: TTO) ซึ่งมีความเกี่ยวพันกับการชุบของ
โลหะธรรมดาและโลหะมีค่าโดยรายละเอียดตามตารางที่ 2.3-16 ดังน้ี 
 

ตารางท่ี 2.3-16 มาตรฐานสําหรับมลพิษท่ีปล่อยจากโรงงานชุบโลหะที่มีประกาศใช้ในประเทศสหรัฐอเมริกา 
มลพิษ โลหะทั่วไป โลหะมีคา่ 

โรงงานที่ปล่อยน้ํา
เสียน้อยกว่า 

38,000 ลิตร/วัน 
(มก./ล.) 

โรงงานที่ปล่อยน้ํา
เสียเท่ากับหรอื
มากกว่า 38,000 
ลิตร/วัน (มก./ล.)

โรงงานที่ปล่อยน้ํา
เสียน้อยกว่า 

38,000 ลิตร/วัน
(มก./ล.) 

โรงงานที่ปล่อยน้ํา
เสียเท่ากับหรอื
มากกว่า 38,000 
ลิตร/วัน (มก./ล.) 

1. ไซยาไนด์ Available, 5.0 Total, 1.9 Available, 5.0 Total, 1.9 
2. ตะก่ัว ≤ 0.6 ≤ 0.6 ≤ 0.6 ≤ 0.6 
3. แคดเมียม ≤ 1.2 ≤ 1.2 ≤ 1.2 ≤ 1.2 
4. ทองแดง - ≤ 4.5 - ≤ 4.5 
5. นิกเกิล - ≤ 4.1 - ≤ 4.1 
6. โครเมียม - ≤ 7.0 - ≤ 7.0 
7. สังกะสี - ≤ 4.2 - ≤ 4.2 



โครงการการพัฒนาระบบการจัดการส่ิงแวดล้อมของอุตสาหกรรมอัญมณีและเคร่ืองประดับ 2-29 
 

สถาบันวิจัยสภาวะแวดล้อม จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย 
 

มลพิษ โลหะทั่วไป โลหะมีคา่ 
โรงงานที่ปล่อยน้ํา

เสียน้อยกว่า 
38,000 ลิตร/วัน 

(มก./ล.) 

โรงงานที่ปล่อยน้ํา
เสียเท่ากับหรอื
มากกว่า 38,000 
ลิตร/วัน (มก./ล.)

โรงงานที่ปล่อยน้ํา
เสียน้อยกว่า 

38,000 ลิตร/วัน
(มก./ล.) 

โรงงานที่ปล่อยน้ํา
เสียเท่ากับหรอื
มากกว่า 38,000 
ลิตร/วัน (มก./ล.) 

8. โลหะทั้งหมด - ≤ 10.5 - ≤ 10.5 
9. สารอินทรีย์มี
พิษทั้งหมด (TTO) 

≤ 4.57 ≤ 2.13 ≤ 4.57 ≤ 2.13 

10. เงิน - - - ≤ 1.2 
ท่ีมา: 40 CFR Part 413 - ELECTROPLATING POINT SOURCE CATEGORY 

 
(4) มาตรฐานสําหรับนํ้าทิ้งที่ปล่อยจากโรงงานชุบโลหะของธนาคารโลก 

 ธนาคารโลกได้ตีพิมพ์คู่มือเพ่ือพัฒนาโครงการต่างๆ ที่สนับสนุนอยู่ ซึ่งเป็นคู่มือเก่ียวกับการป้องกัน
และลดปัญหามลพิษ และในเดือนกรกฎาคม 1998 ได้ตีพิมพ์คู่มือที่เก่ียวข้องกับอุตสาหกรรมชุบโลหะ โดย
แนะนํามาตรการที่เฉพาะเจาะจงต่างๆมีรายละเอียดตามตารางที่ 2.3-17 ดังน้ี 
 

ตารางที่ 2.3-17 มาตรฐานสําหรับน้ําทิ้งที่ปล่อยจากโรงงานชุบโลหะของธนาคารโลก 
พารามิเตอร ์ ค่ามาตรฐาน 

1. พีเอช 7 - 10 
2. สารแขวนลอย ≤ 25 มก./ล. 
3. นํ้ามันและจาระบี ≤ 10 มก./ล. 
4. สารหนู ≤ 0.1 มก./ล. 
5. แคดเมียม ≤ 0.1 มก./ล. 
6. เฮกซะวาเลนซ์ โครเมียม  ≤ 0.1 มก./ล. 
7. โครเมียมทั้งหมด ≤ 0.5 มก./ล. 
8. ทองแดง ≤ 0.5 มก./ล. 
9. ตะก่ัว ≤ 0.2 มก./ล. 
10. ปรอท ≤ 0.01 มก./ล. 
11. นิกเกิล ≤ 0.5 มก./ล. 
12. เงิน ≤ 0.5 มก./ล. 
13. สังกะสี ≤ 2 มก./ล. 
14. โลหะทั้งหมด ≤ 10 มก./ล. 
15. ไซยาไนด์อิสระ ≤ 0.2 มก./ล. 
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พารามิเตอร ์ ค่ามาตรฐาน 
16. ฟลูออไรด์ ≤ 20 มก./ล. 
17. Trichloroethane ≤ 0.05 มก./ล. 
18. Trichloroethylene ≤ 0.05 มก./ล. 
19. ฟอสฟอรสั ≤ 5 มก./ล. 

ท่ีมา: World Bank, Pollution Prevention Handbook, July 1998 
 

2.3.3 ระเบียบการขนส่งของเสียอันตรายของประเทศไทย 
 

ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรมเร่ือง ระบบเอกสารกํากับการขนส่งของเสียอันตราย พ.ศ.2554 
(ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม, 2548) 
  ผู้ก่อกําเนิดของเสียอันตรายหมายความว่าผู้มีไว้้ในครอบครองของเสียอันตรายต้ังแต่ 
100 กิโลกรัมต่อเดือนขึ้นไป แบ่งออกเป็นสองขนาด ดังน้ี 

(1) ขนาดใหญ่ผู้ก่อกําเนิดของเสียอันตรายต้ังแต่ 1,000 กิโลกรัมต่อเดือนขึ้นไป 
(2) ขนาดกลาง ผู้ก่อกําเนิดของเสียอันตรายต้ังแต่ 100 กิโลกรัมต่อเดือนขึ้นไปแต่ไม่ถึง 

1,000 กิโลกรัมต่อเดือน 
  ผู้มีไว้ในครอบครองของเสียอันตรายไม่เกิน 100 กิโลกรัมต่อเดือน ให้ได้รับการยกเว้นไม่ต้องปฏิบัติ 
  ผู้ก่อกําเนิดของเสียอันตรายขนาดกลาง และขนาดใหญ่สามารถเก็บของเสียอันตรายได้ 
ไม่เกินระยะเวลา ดังต่อไปน้ี 

(1) ขนาดกลาง เก็บของเสียอันตรายไว้ได้้ไม่เกินกว่า 180 วัน นับแต่วันเริ่มมีไว้ในครอบครอง 
(2) ขนาดใหญ่ เก็บของเสียอันตรายไว้ได้้ไม่เกิน 90 วัน นับแต่วันเริ่มมีไว้้ในครอบครอง 

  ในระหว่างที่มีของเสียอันตรายไว้ในครอบครอง ให้ผู้ก่อกําเนิดของเสียอันตรายดําเนินการ 
ดังต่อไปน้ี 

(1) จัดทําบัญชี ระบุปริมาณ จํานวนภาชนะ ตลอดจนวิเคราะห์ตรวจสอบวิธีบริหารจัดการ
ของเสียอันตราย ตามรายช่ือของเสียอันตรายที่อยู่ในความครอบครองของตนให้เป็นปัจจุบันทุก 30 วัน 

(2) ภาชนะที่บรรจุของเสียอันตรายต้องมีสภาพมั่นคงแข็งแรงไม่ทําปฏิกิริยากับของเสีย
อันตรายที่บรรจุอยู่ 

(3) ตรวจสอบอาคารหรือสถานที่ที่ใช้เก็บภาชนะ แผ่นรองพ้ืนและภาชนะทุกสัปดาห์ 
(4) จัดทําแผนมาตรการป้องกันกรณีเกิดอุบัติภัยหรือเหตุฉุกเฉิน ให้กรมโรงงาน

อุตสาหกรรมทราบภายใน 45 วันนับแต่วันที่ได้รับเลขประจําตัว 
(5) จัดหาอุปกรณ์สําหรับป้องกันอุบัติภัยและเหตุฉุกเฉินให้เพียงพอต่อการป้องกัน

อุบัติภัยและเหตุฉุกเฉินที่อาจเกิดขึ้นจากการร่ัวไหล ลุกไหม้และเกิดการระเบิด    
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  เมื่อจะทําการขนส่งของเสียอันตราย ให้ผู้ก่อกําเนิดของเสียอันตราย จัดทําใบกํากับ 
การขนส่งของเสียอันตราย ดังน้ี 

(1) กรอกข้อมูลลงในใบกํากับการขนส่งของเสียอันตราย  
(2) ส่งมอบใบกํากับการขนส่งและคู่่ฉบับรวม 6 ฉบับ (ภาคผนวก ก) ให้ผู้ขนส่งของเสีย

อันตรายและให้ตรวจสอบความถูกต้อง ในรายละเอียดใบกํากับการขนส่งของเสียอันตราย และกรอก
รายละเอียดเก่ียวกับผู้ขนส่งของเสียอันตรายลงในใบกํากับการขนส่งของเสียอันตราย หากเห็นว่า
รายละเอียดดังกล่าวถูกต้องตรงตามที่ระบุไว้ ให้ผู้ขนส่งของเสียอันตรายลงนามในใบกํากับการขนส่งของเสีย
อันตรายทั้งชุด 

(3) เก็บคู่ฉบับใบกํากับการขนส่งของเสียอันตราย ลําดับที่ 2 สําหรับให้กรมโรงงาน
อุตสาหกรรมตรวจสอบไว้อย่างน้อย 3 ปีี นับแต่วันส่งมอบของเสียอันตรายให้ผู้ขนส่งของเสียอันตราย 

(4) ส่งคู่ฉบับลําดับที่ 3 ให้กรมโรงงานอุตสาหกรรมภายใน 15 วัน นับต้ังแต่วันส่งมอบ
ของเสียอันตรายให้แก่่ผู้ขนส่งของเสียอันตราย 
  ให้ผู้ขนส่งของเสียอันตรายดําเนินการ ดังต่อไปน้ี 

(1) ขนส่งของเสียอันตรายไปยังสถานที่รับกําจัดของเสียอันตรายตามที่ระบุไว้ในใบกํากับ
การขนส่งของเสียอันตรายให้เร็วที่สุด นับต้ังแต่ที่ได้รับมอบของเสียอันตรายจากผู้ก่อกําเนิดของเสียอันตราย 
เว้นแต่มีความจําเป็นหรือมีเหตุสุดวิสัย สามารถเก็บของเสียอันตรายไว้ตนได้ช่ัวคราวแต่ต้องไม่่เกิน 10 วัน  

(2) นําต้นฉบับใบกํากับการขนส่งของเสียอันตรายและคู่ฉบับลําดับที่ 4 ลําดับที่ 5 และ
ลําดับที่ 6 ไปด้วยในขณะที่ทําการขนส่ง และส่งมอบต้นฉบับ คู่ฉบับลําดับที่ 4 ลําดับที่ 5 และลําดับที่ 6 ให้
ผู้เก็บรวบรวมบําบัดและกําจัดของเสียอันตรายลงลายมือช่ือและรายละเอียดการรับกําจัด 

(3) เก็บรักษาคู่ ่ฉบับใบกํากับการขนส่งของเสียอันตรายลําดับที่ 4 ไว้อย่างน้อย 3 ปี 
นับต้ังแต่วันที่ส่งมอบของเสียอันตรายให้ผู้เก็บรวบรวมบําบัดและกําจัดของเสียอันตราย 
  การรับมอบของเสียอันตราย ให้ผู้เก็บรวบรวมบําบัดและกําจัดของเสียอันตรายดําเนินการ 
ดังต่อไปน้ี 

(1) ตรวจสอบต้นฉบับและคู่ฉบับลําดับที่ 4 ลําดับที่ 5 และลําดับที่ 6 ให้ถูกต้องตรงกับ
ของเสียอันตรายที่จะรับกําจัด หากเห็นว่ารายละเอียดในใบกํากับการขนส่งของเสียอันตรายถูกต้องครบถ้วน
ให้ลงลายมือช่ือผู้เก็บรวบรวมบําบัดและจํากัดของเสียอันตราย ที่ต้ังของสถานท่ีรับกําจัด หมายเลขโทรศัพท์
ที่สามารถติดต่อได้ ลงวันที่ เดือน ปีีที่รับของเสียอันตรายในต้นฉบับใบกํากับการขนส่งของเสียอันตรายคู่
ฉบับลําดับที่ 4 ลําดับที่ 5 และลําดับที่ 6 

(2) ส่งคืนคู่ฉบับใบกํากับการขนส่งของเสียอันตรายลําดับที่ 4 ให้ผู้ขนส่งของเสียอันตราย 
ต้นฉบับส่งให้กรมโรงงานอุตสาหกรรมและคู่ฉบับลําดับที่ 6 ส่งให้ผู้ก่อกําเนิดของเสียอันตรายภายใน 15 วัน
นับต้ังแต่วันได้้รับมอบของเสียอันตรายไว้้กําจัด 

(3) กรณีรายช่ือและปริมาณของเสียอันตรายไม่ตรงกับรายการในใบกํากับการขนส่งของ
เสียอันตราย ให้ผู้เก็บรวบรวมบําบัดและกําจัดของเสียอันตรายรับของเสียน้ันไว้้ก่อนและแจ้งให้ผู้ก่อกําเนิด
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ของเสียอันตรายทราบทันที โดยผู้ก่อกําเนิดของเสียอันตรายต้องรับผิดชอบค่าเสียหาย และค่าใช้จ่าย
สําหรับการเก็บรวบรวมกักของเสียอันตรายในระหว่างการเจรจาต่อรอง ค่าใช้จ่ายส่วนที่เพ่ิมสําหรับ 
การบําบัดและกําจัดและค่าใช่จ่ายอ่ืนตามสมควร หากไม่่สามารถหาข้อยุติได้ภายใน 15 วัน ให้ผู้เก็บ
รวบรวมบําบัดและกําจัดของเสียอันตรายแจ้งกรมโรงงานอุตสาหกรรม 

(4) จัดเก็บคู่ฉบับใบกํากับการขนส่งของเสียอันตรายลําดับที่ 5 ไว้อย่างน้อย 3 ปี ี 
นับต้ังแต่วันได้รับมอบของเสียอันตรายไว้กํา 32 จัด  
  ผู้ก่อกําเนิดของเสียอันตรายและผู้เก็บรวบรวมบําบัดและกําจัดของเสียอันตรายต้องจัดทํา
รายงานประจําปี เพ่ือรายงานสถานะของผู้้เก็บรวบรวมบําบัดและกําจัดของเสียอันตราย ปริมาณและ 
การจัดการของเสียอันตราย ที่รับมากําจัดในแต่ละปีให้กรมโรงงานอุตสาหกรรมทราบปีละ 1 ครั้ง ภายใน
วันที่ 1 มีนาคม ของทุกปี 
 
2.3.4 กฎหมายในด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย 
 

กฎหมายในด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัยจะส่งเสริมและแก้ไขปัญหาเก่ียวกับความปลอดภัย 
อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการทํางาน นอกจากน้ันยังพัฒนาและสนับสนุนในการจัดทํามาตรฐาน
เพ่ือส่งเสริมความปลอดภัย อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมในการทํางาน ซึ่งมีการกําหนดในกฎหมาย 
ที่เก่ียวข้อง คือ พระราชบัญญัติ ความปลอดภัย อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมในการทํางาน พ.ศ.2554 
(ภาคผนวก ข) เป็นกฎหมายที่ให้ความสําคัญกับความปลอดภัยในการทํางานของคนงาน มีสาระสําคัญ
ด้วยกัน 8 หมวด โดยแต่ละหมวดมีรายละเอียดดังน้ี 

หมวด 1  บททั่วไป เป็นเรื่องการกําหนดบทบาทหน้าที่ของนายจ้างและลูกจ้าง 
หมวด 2  การบริหาร การจัดการ และการดําเนินการด้านความปลอดภัย อาชีวอนามัย

และสภาพแวดล้อมในการทํางาน  
หมวด 3 คณะกรรมการความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมใน 

การทํางาน เป็นเรื่องการกําหนดให้มีคณะกรรมการดังกล่าว เพ่ือทําหน้าที่เสนอความเห็นต่อรัฐมนตรี  
แก่หน่วยงานของรัฐ และวินิจฉัยอุทธรณ์ที่มีจากนายจ้าง 

หมวด 4  การควบคุม กํากับ ดูแล  
หมวด 5  พนักงานตรวจความปลอดภัย เป็นเร่ืองการกําหนดอํานาจของพนักงานตรวจ

ความปลอดภัย และการดําเนินการกรณีนายจ้าง ลูกจ้างหรือผู้เก่ียวข้องฝ่าฝืนหรือไม่ปฏิบัติตามกฎหมาย 
             หมวด 6  กองทุนความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการทํางาน เป็น
เรื่องที่ให้มีการจัดต้ังกองทุนน้ีในกรมสวัสดิการและคุ้มครองแรงงาน เพ่ือใช้ในการดําเนินการด้าน 
ความปลอดภัย ทั้งด้านการรณรงค์ ช่วยเหลือและอุดหนุน สนับสนุนการดําเนินงานของสถาบันส่งเสริม
ความปลอดภัยอาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการทํางาน 
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             หมวด 7  สถาบันส่ง เส ริมความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมใน 
การทํางาน เป็นหมวดสําคัญหมวดหน่ึงที่ให้มีการต้ังสถาบันน้ีขึ้นภายใน 1 ปี นับจากวันที่พระราชบัญญัติน้ี
ใช้บังคับ สาระสําคัญมุ่งเน้นให้สถาบันน้ีทํางานด้านส่งเสริมสนับสนุนและด้านการศึกษาวิจัยเป็นหลักใหญ่ 
 หมวด 8  บทกําหนดโทษ  ไ ด้ กําหนดโทษให้มีความรุนแรงมากกว่าที่ กําหนดใน
กฎกระทรวงที่ออกตามความในพระราชบัญญัติคุ้มครองแรงงาน พ.ศ.2541 โทษสูงสุด คือ ต้องระวางโทษ
จําคุกไม่เกิน 2 ปี หรือปรับไม่เกิน 8 แสนบาท หรือทั้งจําทั้งปรับ 
 
 นอกจากน้ียังมีมาตรฐานอีก 3 ฉบับ  ซึ่งออกตาม พรบ.ฉบับน้ี ได้แก่  

1.  มาตรฐานในการบริหาร จัดการ และดําเนินการด้านความปลอดภัย อาชีวอนามัยและ
สภาพแวดล้อมในการทํางานเก่ียวกับสารเคมีอันตราย พ.ศ.2556 ตามกฎกระทรวง ปี 2556 ออกตามความ
ในพระราชบัญญัติความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการทํางาน พ.ศ.2554 (ภาคผนวก ค) 
สาระสําคัญด้วยกัน 9 หมวด โดยแต่ละหมวดมีรายละเอียดดังน้ี 

หมวดที่ 1 ข้อมูลความปลอดภัยของสารเคมี (MSDS) และแนววิธีการปฏิบัติของสถานประกอบการ 
หมวดที่ 2 ฉลากและป้ายและแนววิธีการปฏิบัติของสถานประกอบการ 
หมวดที่ 3 การคุ้มครองความปลอดภัย และแนววิธีการปฏิบัติของสถานประกอบการ 
หมวดที่ 4 การเก็บรักษา การบรรจุและการถ่ายเทสารเคมีอันตราย และแนววิธีการปฏิบัติ 

ของสถานประกอบการ 
หมวดที่ 5 การขนถ่าย การเคลื่อนย้าย หรือการขนส่งและแนววิธีการปฏิบัติของสถานประกอบการ 
หมวดที่ 6 การจัดการและการกําจัดและแนววิธีการปฏิบัติของสถานประกอบการ 
หมวดที่ 7 การควบคุมระดับความเข็มข้นของสารเคมีอันตราย และแนววิธีการปฏิบัติ 

ของสถานประกอบการ 
หมวดที่ 8 การดูแลสุขภาพอนามัยและแนววิธีการปฏิบัติของสถานประกอบการ 
หมวดที่ 9 การควบคุมและการปฏิบัติการ กรณีมีเหตุฉุกเฉิน และแนววิธีการปฏิบัติของสถาน

ประกอบการ 
 2.  มาตรฐานในการบริหาร จัดการ และดําเนินการด้านความปลอดภัย อาชีวอนามัยและสภาพ 
แวดล้อมในการทํางานเก่ียวกับไฟฟ้า พ .ศ .2558 ตามกฎกระทรวง ปี 2558 ออกตามความใน
พระราชบัญญัติความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการทํางาน พ.ศ.2554 (ภาคผนวก ง)  
มีสาระสําคัญด้วยกัน 4 หมวด โดยแต่ละหมวดมีรายละเอียดดังน้ี 

หมวด 1  บททั่วไป 
หมวด 2  บริภัณฑ์ไฟฟ้า 
หมวด 3  ระบบป้องกันฟ้าผ่า 
หมวด 4  อุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภัยส่วนบุคคล และอุปกรณ์ป้องกันอันตรายจากไฟฟ้า 
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 3.  มาตรฐานในการบริหาร จัดการ และดําเนินการด้านความปลอดภัย อาชีวอนามัย และ
สภาพแวดล้อมในการทํางานเก่ียวกับการป้องกันและระงับอัคคีภัย พ.ศ.2555 ตามกฎกระทรวง ปี 2555 
ออกตามความในพระราชบัญญัติความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการทํางาน พ.ศ.2554 
(ภาคผนวก จ) มีสาระสําคัญด้วยกัน 9 หมวด โดยแต่ละหมวดมีรายละเอียดดังน้ี 

หมวด 1 ข้อกําหนดทั่วไป 
หมวด 2 ความปลอดภัยเก่ียวกับอาคารและทางหนีไฟ 
หมวด 3 การดับเพลิง 
หมวด 4 การป้องกันแหล่งก่อเกิดการกระจายตัวของความร้อน 
หมวด 5 วัตถุไวไฟและวัตถุระเบิด 
หมวด 6 การกําจัดของเสียที่ติดไฟได้ง่าย 
หมวด 7 การป้องกันอันตรายจากฟ้าผ่า 
หมวด 8 ระบบสัญญาณแจ้งเหตุเพลิงไหม้และการฝึกซ้อมดับเพลิง 
หมวด 9 เบ็ดเตล็ด 

 
2.4 แนวทางปฏิบัติเพื่อความปลอดภัยสําหรับการจัดการและการปฏิบัติงานกับสารเคมีและ
วัตถุอันตราย 

 
เพ่ือการลดความเสี่ยงจากการเกิดอันตรายจากสารเคมีที่อาจเกิดขึ้นได้ทั้งกับผู้ปฏิบัติงานและ

สิ่งแวดล้อม การจัดการสารเคมีอย่างเหมาะสมเป็นสิ่งจําเป็นที่ต้องคํานึงถึงเน่ืองจากสารเคมีต่างๆ ที่ใช้ใน
กระบวนการผลิต และการกําจัดของเสียจากกระบวนการผลิต ควรต้องได้รับการเก็บรักษาให้ถูกต้องตาม
หลักวิชาการ และเป็นประเด็นสําคัญที่ทุกโรงงานควรต้องปฏิบัติทั้งน้ี การจัดเก็บสารเคมีและของเสีย
อันตรายที่ถูกวิธีน้ัน สามารถอ้างอิงได้จากแนวทางปฏิบัติที่มีการเผยแพร่จากหน่วยงานต่าง ๆ เช่น ประกาศ
กรมโรงงานอุตสาหกรรม เรื่องคู่มือการเก็บรักษาสารเคมีและวัตถุอันตราย พ.ศ.2550 คู่มือการบริหารและ
การจัดการสารเคมีอันตรายในสถานประกอบการ (กรุงเทพมหานคร, 2554) และแนวปฏิบัติเพ่ือ 
ความปลอดภัยในห้องปฏิบัติการ (สํานักงานคณะกรรมการวิจัยแห่งชาติ, 2555) เป็นต้น ซึ่งอาศัยหลักการ
พ้ืนฐานเดียวกัน และมีเน้ือหาคล้ายกัน โดยมีรายละเอียดของเน้ือหาดังต่อไปนี้ ทั้งน้ีเน้ือหาส่วนต่างๆ ที่
เก่ียวข้องกับสารเคมีที่ใช้งานอุตสาหกรรมเครื่องประดับโดยตรงน้ัน ผู้ศึกษาได้คัดเลือกเน้ือหาและประเด็นที่
เก่ียวข้องมานําเสนอในหัวข้อต่อ ๆ ไป  
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2.4.1 ประกาศกรมโรงงานอุตสาหกรรม เรื่องคู่มือการเก็บรักษาสารเคมีและวัตถุอันตราย พ.ศ.2550 
 

ประกาศฉบับน้ีเป็นแนวทางปฏิบัติสําหรับการเก็บรักษาสารเคมีและวัตถุอันตรายต่างๆ เพ่ือให้เกิด
ความปลอดภัยแก่ผู้ประกอบการ โดยแบ่งเน้ือหาออกเป็น 4 ส่วน ได้แก่  

(1) สถานที่จัดเก็บ  
(2) การจําแนกประเภทสารเคมี  
(3) มาตรการป้องกัน  
(4) ข้อกําหนดพิเศษสําหรบัสารเคมีกลุ่มต่างๆ 
ซึ่งรายละเอียดต่างๆจะถูกระบุไว้อย่างครบถ้วน สามารถสรุปได้ดังน้ี  

 
2.4.2 สถานที่จัดเก็บสารเคมี  
 

สถานที่จัดเก็บสารเคมีต้องมีความมั่นคงแข็งแรง 
โดยเป็นไปตามกฎหมายควบคุมอาคาร โดยตัวอาคารควรมีลักษณะสําคัญ ได้แก่  
(1) ผนังอาคารและกําแพงกันไฟ ควรมีการติดต้ังอย่างเหมาะสมและเป็นไปตามข้อกําหนด และ

ควรมีการป้องกันไฟจากอาคารข้างเคียง 
(2) พ้ืน แข็งแรงทนทานรับนํ้าหนักได้ ทนต่อนํ้าและสารเคมี นําไฟฟ้าได้เพ่ือให้ไม่เกิดไฟฟ้าสถิต 

และมีลักษณะที่ไม่ดูดซับของเหลวต่างๆไว้ ไม่มีรอยแตกร้าว ไม่ลื่น เป็นต้น  
(3) ประตู มีขนาดเหมาะสม ไม่มีสิ่งกีดขวาง มีอยู่น้อย 2 ประตู มีประตูฉุกเฉินที่ออกแบบอย่างถูกต้อง  
(4) หลังคา สามารถระบายควันและความร้อนจากเหตุเพลิงไหม้ได้ดี โดยมีโครงสร้างที่ไม่ติดไฟ 

วัสดุต่างๆ ควรเป็นวัสดุทนไฟ 
(5) ระบบระบายอากาศ จะต้องระบายอากาศได้ดีซึ่งออกแบบอย่างเหมาะสมกับประเภทสารเคมีที่จัดเก็บ 
(6) ระบบไฟฟ้าแสงสว่างฉุกเฉินและอุปกรณ์ไฟฟ้า ที่ เ ป็นไปตามมาตรฐานที่ เ ก่ียวข้อง  

มีการออกแบบโดยคํานึงถึงการป้องกันการเกิดไฟไหม้หรือระเบิด รวมถึงป้องกันมิให้เป็นสาเหตุของอุบัติเหตุ
ต่างๆ เช่น ไม่ก่อให้เกิดความร้อนกับสารเคมี ไม่ตกหล่น มีการต่อสายดิน  

นอกจากน้ี ยังสมควรต้องมีระบบป้องกันเหตุต่างๆอย่างเหมาะสม ได้แก่  
(1) ระบบการป้องกันฟ้าผ่า ระบบสายล่อฟ้า ต้องเป็นไปตามมาตรฐาน รวมถึงควรติดต้ังระบบ

สารล่อฟ้าในอาคารข้างเคียงในระยะ 30 เมตร  
(2) ระบบเตือนภัยสําหรับเหตุเพลิงไหม้ และเหตุก๊าซรั่ว โดยมีอุปกรณ์ตรวจจับ มีระบบสัญญาณ

เตือนแบบกด และแบบอัตโนมัติ เป็นสัญญาณเสียงที่ได้ยินทั่วพ้ืนที่ และมีลักษณะเสียงสัญญาณที่แตกต่าง
กันและแตกต่างจากเสียงปกติตามสภาพแวดล้อม  
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(3) ระบบระงับอัคคีภัย ต้องมีเครื่องดับเพลิงที่มีชนิด ขนาด และจํานวนที่เหมาะสม กับปริมาณ
สารเคมีและของเสียต่างๆ ที่จัดเก็บ และติดต้ังในสถานที่ที่เหมาะสมสามารถเคลื่อนย้ายและใช้งานได้ง่าย  
มีแผนผังแสดงตําแหน่งอุปกรณ์ดับเพลิง  

(4) ระบบนํ้าดับเพลิง ได้แก่ ระบบหัวกระจายนํ้าหรือสารดับเพลิง และระบบหัวรับนํ้าดับเพลิง  
ที่มีจํานวนและระยะที่เหมาะสม สายส่งนํ้าดับเพลิงและอุปกรณ์ประกอบที่เพียงพอและเป็นมาตรฐาน
เดียวกับอุปกรณ์ของหน่วยงานดับเพลิงในพ้ืนที่เพ่ือให้สามารถต่อเข้ากันได้เมื่อเกิดเหตุฉุกเฉิน และมีปริมาณ
นํ้าดับเพลิงสํารองไว้อย่างเพียงพอ  

(5) ระบบเก็บกักนํ้าดับเพลิง เน่ืองจากนํ้าดับเพลิงที่เกิดขึ้นในกรณีที่เกิดเพลิงไหม้กับสถานที่เก็บ
สารเคมีและของเสียอันตราย ย่อมปนเปื้อนไปด้วยสารอันตรายเหล่าน้ันจึงต้องมีการระบายลงสู่บ่อกักเก็บ
และควรได้รับการบําบัดก่อนปล่อยออกสู่แหล่งรองรับนํ้าตามธรรมชาติ 
 
2.4.3 การจําแนกประเภทสารเคมี  
 

การจําแนกสารเคมีเพ่ือการเก็บรักษาสารเคมีหรือวัตถุอันตรายต่างๆ จําเป็นต้องดําเนินการจําแนก
ประเภทสารเคมีตามความเหมาะสมในการจัดเก็บสารเคมีกลุ่มน้ันๆ โดยลักษณะสมบัติที่จะต้องพิจารณา
เป็นอันดับแรก ได้แก่ การติดไฟ การระเบิด และการออกซิไดซ์ และมีลักษณะสมบัติที่จะต้องพิจารณา 
เป็นลําดับถัดมาคือ การกัดกร่อน และความเป็นพิษ ทั้งน้ี ลักษณะสมบัติที่เก่ียวข้องกับสุขภาพและ 
ความเป็นอันตรายต่อสิ่งแวดล้อมไม่ได้ถูกนํามาพิจารณาเร่ืองการจัดเก็บด้วยดังน้ันสามารถจําแนกสารเคมี
และวัตถุอันตรายเพ่ือการจัดเก็บได้ 13 ประเภท คือ 

ประเภทที่ 1 วัตถุระเบิด ตามเกณฑ์ของกฎหมายวัตถุระเบิดของกระทรวงกลาโหมหรือ  
ในข้อกําหนดการขนส่งสินค้าอันตราย  

ประเภทที่ 2 ก๊าซอัด ก๊าซเหลว หรือ ก๊าซที่ละลายภายใต้ความดัน ในข้อกําหนดการขนส่งสินค้า
อันตราย และ ก๊าซภายใต้ความดันในภาชนะบรรจุขนาดเล็ก  

ประเภทที่ 3 ของเหลวไวไฟประเภทต่างๆ  
ประเภทที่ 4 ของแข็งไวไฟท่ีระเบิดได้ และระเบิดไม่ได้ สารที่มีความเสี่ยงต่อการลุกไหม้ได้เองเมื่อ

สัมผัสกับอากาศ และสารที่ให้ก๊าซไวไฟเมื่อสัมผัสกับนํ้า ตามข้อกําหนดการขนส่งสินค้าอันตราย 
 ประเภทที่ 5 สารออกซิไดซ์ ซึ่งหมายถึงสารที่ไม่ได้ติดไฟเองแต่ให้ออกซิเจนซึ่งทําให้เกิดการติดไฟ

ในสารอ่ืนๆได้ แบ่งออกเป็นสารออกซิไดซ์ที่มีความไวสูง ความไวปานกลาง และสารกลุ่มที่มี 
แอมโมเนียไนเตรตเป็นส่วนประกอบ สารเปอร์ออกไซด์อินทรีย์ซึ่งไม่เสถียร และสามารถแตกตัวได้รุนแรง
ต่อเน่ืองเมื่อถูกความร้อนกระตุ้น ในข้อกําหนดการขนส่งสินค้าอันตราย  

ประเภทที่ 6 สารพิษที่อาจทําให้เสียชีวิตหรือเจ็บป่วยอย่างรุนแรงได้แบบเฉียบพลันเมื่อเข้าสู่
ร่างกาย ทั้งทางผิวหนัง หายใจ หรือกิน และสารติดเช้ือต่างๆ ที่ก่อให้เกิดโรคในคนและสัตว์  

ประเภทที่ 7 สารกัมมันตรังสี ตามกฎหมายว่าด้วยพลังงานปรมาณูเพ่ือสันติ  
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ประเภทที่ 8 สารกัดกร่อน ซึ่งเป็นเหตุให้เกิดความเสียหายอย่างรุนแรงเมื่อสัมผัสกับเน้ือเย่ือของ
สิ่งมีชีวิต ซึ่งโดยรวมแล้วจะอ้างอิงตาม Recommendations on the Transport of Dangerous Goods 
ขององค์การสหประชาชาติ (United Nations, 2011)  

ประเภทที่ 9 ซึ่งเป็นวัตถุอันตรายอ่ืนๆ ตามการจําแนกเพ่ือการขนส่ง  
ประเภทที่ 10 ของเหลวติดไฟอ่ืนๆ (นอกจากประเภทที่ 3) 
ประเภทที่ 11 ของแข็งติดไฟอ่ืนๆ (นอกจากประเภทที่ 4) 
ประเภทที่ 12 ของเหลวไม่ติดไฟ  
ประเภทที่ 13 ของแข็งไม่ติดไฟ  

 
2.4.4 การกําหนดวิธีการเก็บรักษาและการปฏิบัติงานกับสารเคมี 
 

ขั้นตอนในการเลือกวิธีการเก็บรักษาท่ีเหมาะสมได้ระบุไว้ในประกาศฉบับน้ี โดยผู้ประกอบการ 
ต้องมีการศึกษาข้อมูลสารเคมีในเบ้ืองต้น และจําแนกวิธีเก็บรักษาตามวิธีการพิจารณาตามลําดับในประกาศ 
โดยสามารถจัดเก็บได้ด้วยการแยกบริเวณ หรือแยกห่างจากกัน หรือแม้แต่คละกันได้ ภายใต้เง่ือนไขต่างๆ
ของสารแต่ละประเภท นอกจากน้ี ประกาศฉบับน้ียังได้กําหนดมาตรการในการป้องกันอันตรายในด้าน 
สุขศาสตร์ การปฐมพยาบาลเบ้ืองต้น อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล การติดเคร่ืองหมาย 
ความปลอดภัยต่างๆ การกําหนดเส้นทางจราจรท่ีเหมาะสมเพ่ือการขนส่งและเบิกจ่าย วิธีการเคลื่อนย้าย 
มาตรการในการเก็บรักษา การจัดการเมื่อการเกิดการรั่วไหลและตอบโต้เหตุฉุกเฉิน คําแนะนํา 
วิธีการปฏิบัติงานกับสารเคมีต่างๆ และยังได้มีการกําหนดข้อกําหนดพิเศษเพ่ือการจัดเก็บสารเคมีในกลุ่ม
ของวัตถุระเบิด ก๊าซ สารไวไฟ และสารออกซิไดซ์ และข้อกําหนดสําหรับการเก็บสารนอกอาคาร  
 
2.4.5 คู่มือการบริหารและการจัดการสารเคมีอันตรายในสถานประกอบการ 
 

คู่มือฉบับน้ีถูกพัฒนาข้ึนโดยกองสุขาภิบาลสิ่งแวดล้อม สํานักอนามัย กรุงเทพมหานคร ภายใต้
โครงการสํารวจและประเมินความเสี่ยงเพ่ือกําหนดมาตรการการจัดการสารเคมีและวัตถุอันตรายในสถาน
ประกอบกิจการปีงบประมาณ 2553 เพ่ือให้เกิดความเข้าใจในอันตรายของสารเคมี และตระหนักถึง 
การป้องกันอันตรายต่างๆ จากการสัมผัสสารเคมีต่างๆ ที่ใช้ปฏิบัติงาน อีกทั้งสามารถนําความรู้ที่ได้ไปใช้ 
วางแผนการบริหารจัดการสารเคมีให้เป็นระบบและมีประสิทธิภาพต่อไป โดยแบ่งเน้ือหาออกเป็นหัวข้อต่าง ๆ 
ได้แก่ การจําแนกประเภทสารเคมีและวัตถุอันตราย สถานที่เก็บรักษา หลักในการเก็บรักษาสารเคมี 
มาตรการการป้องกัน และข้อกําหนดพิเศษสําหรับการเก็บสารเคมีบางชนิด 

การจําแนกประเภทสารเคมีและการจัดเก็บ จะใช้การจําแนกตามประเภทการจัดเก็บซึ่งแบ่งออก 
ได้เป็น 13 ชนิด ซึ่งเป็นระบบเดียวกันกับที่ระบุไว้ในประกาศกรมโรงงานอุตสาหกรรม เรื่องคู่มือการเก็บ
รักษาสารเคมีและวัตถุอันตราย พ.ศ.2550 และควรมีการใช้ป้ายสัญลักษณ์แสดงความเป็นอันตราย 
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การศึกษาข้อมูลความปลอดภัยของสารเคมีและวัตถุอันตรายที่ใช้ในโรงงาน พ้ืนฐานในการจัดเก็บรักษา
สารเคมีและพึงระวังในการเก็บรักษาสารเคมีต่างๆ  

ส่วนสถานท่ีเก็บรักษา แบ่งออกเป็นประเด็นต่างๆ ได้แก่ สถานที่ต้ัง บริเวณโดยรอบ การออกแบบ
อาคาร ผนัง พ้ืน หลังคา ประตู ทางออกฉุกเฉิน การระบายนํ้า การระบายอากาศ แสงสว่างและอุปกรณ์
ไฟฟ้า การระงับอัคคีภัย นอกจากน้ี ยังมีเน้ือหาระบุถึงหลักการท่ีสําคัญในการเก็บรักษาสารเคมีต่าง ๆ ที่ใช้
ในโรงงาน  

สําหรับมาตรการป้องกันอันตรายได้แบ่งเน้ือหาออกเป็นประเด็นต่างๆ ได้แก่ การบริหารจัดการ
สารเคมี เช่น การปฏิบัติงานในอาคารเก็บสารเคมี การขนถ่าย ขนส่ง การติดต้ังแผนผัง การรับมือในการหก
รั่วไหล เป็นต้น นอกจากน้ียังได้มีการให้ข้อมูลสําหรับการปฐมพยาบาลและอุปกรณ์ป้องกันอันตราย 
ส่วนบุคคลอีกด้วย  

ในส่วนสุดท้ายของคู่มือมีข้อมูลเก่ียวกับข้อกําหนดพิเศษสําหรับสารเคมีชนิดต่างๆ ได้แก่  
วัตถุระเบิด ก๊าซ สารไวไฟ และสารออกซิไดซ์ 
 
2.4.6 โครงการยกระดับมาตรฐานความปลอดภัยห้องปฏิบัติการวิจัยในประเทศไทย 
 

ห้องปฏิบัติการทางเคมีและอุตสาหกรรมที่มีการใช้สารเคมีที่มีองค์ประกอบที่ใกล้เคียงกันสามารถ
นําแนวทางปฏิบัติเพ่ือความปลอดภัยในห้องปฏิบัติการมาประยุกต์ใช้ได้กับโรงงานท่ีมีการใช้สารเคมีใน
กระบวนการต่างๆที่คล้ายคลึงกัน ทั้งน้ีสํานักงานคณะกรรมการวิจัยแห่งชาติ (วช.)  ได้กําหนดนโยบาย
ส่งเสริมความปลอดภัยห้องปฏิบัติการวิจัยในสถาบันอุดมศึกษา และประกาศใช้ ต้ังแต่ปี พ.ศ. 2554 เป็นต้น
มาภายใต้การดําเนินงาน “โครงการยกระดับมาตรฐานความปลอดภัยห้องปฏิบัติการวิจัยในประเทศไทย” 
(Enhancement of Safety Practice of Research Laboratory in Thailand, ESPReL) ระยะที่ 1 - 3 
ระหว่างปี พ.ศ. 2554 – 2557 (วราพรรณ ด่านอุตรา และคณะ, 2555) และได้พัฒนาข้อกําหนดต่าง ๆ  
ที่สามารถนํามาใช้เป็นแนวทางสําหรับพัฒนาห้องปฏิบัติการเพ่ือนําไปสู่การเป็นห้องปฏิบัติการที่ปลอดภัย
ทั้งต่อผู้ปฏิบัติงาน และสิ่งแวดล้อมภายนอก ซึ่งมีเน้ือหาอยู่ในเอกสาร “แนวปฏิบัติเพ่ือความปลอดภัยใน
ห้องปฏิบัติการ” โดยมีองค์ประกอบความปลอดภัย 7 ด้าน ได้แก่  

(1) การบริหารระบบการจัดการความปลอดภัย เก่ียวข้องกับระบบโครงสร้างการบริหารงานใน 
ด้านความปลอดภัย  

(2) ระบบการจัดการสารเคมีครอบคลุมระบบการจัดการสารเคมีที่ดี ระบบข้อมูล การจัดเก็บ  
การเคลื่อนย้ายสารเคมี และการจัดการสารที่ไม่ใช้แล้ว  

(3) ระบบการจัดการของเสียเก่ียวข้องกับระบบข้อมูลการจําแนกและการจัดเก็บของเสียเพ่ือรอ 
การบําบัดหรือส่งไปกําจัดภายนอก 
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(4) ลักษณะทางกายภาพของห้องปฏิบัติการ อุปกรณ์และเครื่องมือ เก่ียวกับความสมบูรณ์
เหมาะสมของโครงสร้างพ้ืนฐานทางกายภาพ พ้ืนที่การใช้งานจริง วัสดุที่ใช้ ระบบสัญจร ระบบไฟฟ้า  
การระบายอากาศ ระบบสาธารณูปโภค และระบบฉุกเฉิน  

(5) ระบบการป้องกันและแก้ไขภัยอันตราย ครอบคลุมเน้ือหาเกี่ยวกับการกําหนดได้ว่าอะไรคือ
ปัจจัยเสี่ยง การบริหารความเสี่ยงด้วยการป้องกัน หรือการลดความเส่ียง ความพร้อมและการตอบโต้กรณี
ฉุกเฉิน และระเบียบปฏิบัติขั้นตํ่า 

(6) การให้ความรู้พ้ืนฐานเกี่ยวกับความปลอดภัยในห้องปฏิบัติการ 
(7) การจัดการข้อมูลและเอกสาร มีการจัดแบ่งตามลักษณะของกลุ่มงานและกลุ่มความรู้ ทําให้

สะดวกต่อการกํากับดูแล 
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บทที่ 3 
การจัดการวัตถุดิบและของเสียของอุตสาหกรรมเครื่องประดับ 

 
3.1 สารเคมีท่ีใช้ในกระบวนการผลิตและวัตถุประสงค์ในการใช้งานของแต่ละขั้นตอน 
 

ในอุตสาหกรรมการผลิตเคร่ืองประดับมีการใช้สารเคมีหลายชนิดในขั้นตอนต่าง ๆ การศึกษานี้แบ่ง
สารเคมีที่ใช้ตามข้ันตอนต่าง ๆ ตามประเภทของเครื่องประดับ ดังน้ี 
 
3.1.1 สารเคมีที่ใช้ในกระบวนการผลิตเครื่องประดับประเภทโลหะ 
 
3.1.1.1 สารเคมีที่ใช้ในขั้นตอนการออกแบบและทําต้นแบบ 
 

1) สารพลาสติกที่ใช้สําหรับเคร่ืองพิมพ์สามมิติ 
สารพลาสติกที่ใช้กับเคร่ืองพิมพ์สามมิติมี 2 ชนิด คือ สารพลาสติกสีขาวที่ใช้เป็นพลาสติกตัวรองรับ 

(supporting plastic) และสารพลาสติกสีนํ้าเงินที่ใช้พิมพ์ต้นแบบสามมิติ สารพลาสติกทั้งสองสามารถ
สั่งซื้อได้จากบริษัทที่ผลิตเคร่ืองพิมพ์สามมิติ 

2) สารเคมีสําหรับล้างพลาสติกตัวรองรับ 
สารเคมีชนิดพิเศษที่ใช้สําหรับชะล้างพลาสติกตัวรองรับ สามารถสั่งซื้อได้จากบริษัทที่ผลิต

เครื่องพิมพ์สามมิติ ประกอบด้วยสารเคมีหลัก 2 ชนิด คือ ไอโซโพรพิลแอลกอฮอล์และโพรพิลีนไกลคอล  
ซึ่งเป็นสารตัวทําละลายอินทรีย์ 
 
3.1.1.2 สารเคมีที่ใช้ในขั้นตอนการทําแม่พิมพ์ยาง 
 

1) ซิลิโคน (ยางสังเคราะห์) 
ยางสังเคราะห์ที่ใช้ทําเป็นแม่พิมพ์ (mold) มีหลายเกรดและหลายสี เช่น สีฟ้า สีส้ม และสีเขียว เป็นต้น 

การเลือกใช้ขึ้นอยู่กับความต้องการของโรงงาน 
 
3.1.1.3 สารเคมีทีใ่ช้ในขั้นตอนสร้างต้นแบบเทียนจํานวนมาก 

 

1) สารโพลิเมอร์ (เทียน) 
สารโพลิเมอร์หรือเทียน ใช้หลอมและฉีดเข้าแม่พิมพ์ยางเพ่ือเป็นต้นแบบเทียน 
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2) สเปรย์หล่อลื่นและแป้งมัน 
สเปรย์หล่อลื่นและแป้งมันใช้สําหรับฉีดหรือทาบนแม่พิมพ์ยางก่อนที่จะฉีดเทียนลงในแม่พิมพ์ 

เพ่ือให้แกะต้นแบบเทียนออกจากแม่พิมพ์ยางได้ง่ายขึ้น 
 
3.1.1.4 สารเคมีที่ใช้ในขั้นตอนการทําเบ้าปูนปลาสเตอร์ 
 

1) ปูนปลาสเตอร์ 
ปูนปลาสเตอร์เป็นสารเคมีสําคัญที่ใช้ทําเบ้าปูนสําหรับงานหล่อโลหะ แม้ว่าปูนปลาสเตอร์จะไม่มี

อันตรายกับผู้ปฏิบัติงานโดยตรง แต่เน่ืองจากในโรงงานมีการใช้ปูนปลาสเตอร์ในขั้นตอนน้ีในปริมาณมาก
ต้ังแต่หน่วยร้อยกิโลกรัมไปจนถึงหน่วยตัน จึงต้องมีการจัดการการใช้งานปูนปลาสเตอร์และการกําจัด 
ปูนปลาสเตอร์ที่ใช้แล้วอย่างเหมาะสม 
 
3.1.1.5 สารเคมีที่ใช้ในขั้นตอนการหล่อช้ินงานโลหะ 
 

1) กรดกัดแก้ว (กรดซัลฟิวริก  กรดซัลฟามิค และกรดไฮโดรฟลูออริก) 
กรดกัดแก้วในความเข้มข้น 50 - 70% สําหรับล้างปูนปลาสเตอร์ออกจากช้ินงานโลหะ 
2) เม็ดไซยาไนด์สําเร็จรูป 
เป็นสารเคมีแบบเม็ดนํามาละลายนํ้า ใช้สําหรับล้างช้ินงานโลหะให้มีผิวโลหะขาว 
3) กรดดินปะสิว (กรดไนตริก) 
ใช้กัดผิวช้ินงานโลหะสําหรับช้ินงานรมดํา 

 
3.1.1.6 สารเคมีที่ใช้ในขั้นตอนการขัดช้ินงาน ตกแต่ง และฝังอัญมณี 
 

1) นํ้าประสานทอง (ผงบอแรกซ์หรือเพ็งแซ) 
เมื่อลนไฟแล้วจะเหลวใช้เช่ือมโลหะเพ่ือตกแต่งช้ินงาน 
2) นํ้าสารส้ม 
ใช้สําหรับต้มช้ินงานโลหะให้ขาว 
3) ยาขัดโลหะ 
มีลักษณะเป็นแท่งดินซึ่งเป็นสารผสมระหว่าง ดินเหนียว (clay) และขี้ผึ้ง (wax) ยาขัดโลหะมีหลายชนิด 

เช่น ยาดินสําหรับใช้กับงานขัดหยาบ ยาแดงสําหรับใช้กับงานขัดให้ขึ้นเงา และยาขาวสําหรับ ใช้กับงานขัด
ที่ขึ้นเงาพอประมาณ 

4) ครั่ง 
ใช้ในกระบวนการแต่ง ช่างฝีมือจะใช้ครั่งสําหรับยึดจับช้ินงานโลหะให้อยู่กับที่ 
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5) ทินเนอร์ 
ใช้ในกระบวนการแต่ง ช่างฝีมือจะใช้ทินเนอร์เพ่ือละลายคร่ัง ให้ช้ินงานหลุดออกมา 
6) กาว 
ใช้สําหรับติดอัญมณีลงบนตัวเรือน หรือช้ินงานโลหะตามแบบที่ต้องการ 

 
3.1.1.7 สารเคมีที่ใช้ในขั้นตอนการชุบโลหะ 
 

ขั้นตอนการชุบโลหะนับเป็นขั้นตอนที่เก่ียวข้องกับสารเคมีโดยตรง จึงมีการใช้สารเคมีหลากหลายชนิด ดังน้ี 
1) กรดกํามะถัน (กรดซัลฟิวริก) 
กรดกํามะถันที่ใช้ในขั้นตอนการชุบมักแบ่งเป็น 2 ชนิด คือกรดกํามะถันสําหรับล้างช้ินงานโลหะที่

ชุบเสร็จแล้ว เป็นกรดกํามะถันเกรดตํ่า และกรดกํามะถันสําหรับปรับค่าความเป็นกรดของนํ้ายาชุบ เป็น
กรดกํามะถันเกรดดี มีความบริสุทธ์ิสูง 

2) นํ้ายาอัลตราโซนิก 
เป็นนํ้ายาสูตรเฉพาะที่ใช้กับเคร่ืองอัลตราโซนิก ซึ่งคนงานในโรงงานจะเรียกกันว่า “นํ้ายาต้ืด” ใช้

สําหรับล้างช้ินงานก่อนชุบและหลังชุบให้สะอาด ไม่มีคราบไขมัน ซึ่งอาจเกิดขึ้นจากการสัมผัสของช่างฝีมือ
ในขั้นตอนตกแต่งช้ินงาน เพ่ือให้โลหะที่ชุบมีความสมํ่าเสมอและสวยงาม 

3) นํ้ายาชุบ 
สําหรับการชุบโลหะมีค่าน้ันสามารถแบ่งการชุบได้เป็น 2 แบบได้แก่ การชุบโลหะบริสุทธ์ิ (pure 

plating) และการชุบโลหะผสม (alloy plating) นอกจากน้ียังสามารถแบ่งการชุบโลหะตามสภาวะกรด-
ด่างที่ใช้ขณะชุบได้เป็น 3 แบบ ดังน้ี 

- ชุบแบบด่าง (pH 9 - 13) เป็นการชุบที่จะได้ผิวโลหะที่ติดทั่ว และติดแน่น 
- ชุบแบบกลาง (pH 6 - 8) เป็นการชุบที่จะได้ผิวโลหะมีสีธรรมชาติของโลหะบริสุทธ์ิ 
- ชุบแบบกรด (pH 3 - 6) เป็นการชุบที่จะได้ผิวโลหะที่มีความหนา แข็งแรง 

ทั้งน้ี นํ้ายาชุบที่ใช้จะมีส่วนผสมของสารเคมีหลากหลายชนิด เป็นสูตรนํ้ายาชุบมาตรฐานที่มีขายใน
อุตสาหกรรมการชุบโลหะอยู่แล้ว โดยในที่น้ี ตัวอย่างส่วนประกอบของน้ํายาชุบสูตรต่าง ๆ แสดงดังตารางที่
3.1-1-3.1-6 ตามลําดับ 
 

ตารางที่ 3.1-1 ตัวอย่างสูตรน้ํายาชุบทองแบบด่าง 
ส่วนประกอบ สูตรสําหรับชุบแบบด้าน สูตรสําหรับชุบแบบเงา 

โลหะทอง (กรมั) 2 – 12 4 - 16 
โพแทสเซียมไซยาไนด์ (กรัมต่อลิตร) 15 - 45 15 - 90 
โพแทสเซียมคาร์บอร์เนต (กรัมต่อลิตร) 0 - 45 0 - 30 
โพแทสเซียมฟอสเฟต (กรัมต่อลิตร) 0 - 45 0 - 45 
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ส่วนประกอบ สูตรสําหรับชุบแบบด้าน สูตรสําหรับชุบแบบเงา 
โพแทสเซียมไฮดรอกไซด์(กรัมต่อลิตร) 10 - 30 10 - 30 
นํ้ายาเงา (ร้อยละ) - 0.1 - 10 
ที่มา : (บุณฑริกา ศรีทัย, 2552) 
 
ตารางที่ 3.1-2 ตัวอย่างสูตรน้ํายาชุบทองแบบกลาง 

ส่วนประกอบ สูตรสําหรับชุบแบบด้าน สูตรสําหรับชุบแบบเงา 
โลหะทอง (กรมั) 4 - 16 2 - 10 
โพแทสเซียมฟอสเฟต (กรัมต่อลิตร) 0 - 90 0 - 90 
ชีเลท (กรมัต่อลิตร) 15 - 90 50 - 150 
นํ้ายาเงา (ร้อยละ) - 0.1 - 30 
ที่มา : (บุณฑริกา ศรีทัย, 2552) 
 
ตารางที่ 3.1-3 ตัวอย่างสูตรน้ํายาชุบทองแบบกรด 

ส่วนประกอบ สูตรสําหรับชุบแบบด้าน สูตรสําหรับชุบแบบเงา 
โลหะทอง (กรมั) 2 - 10 4 - 12 
โพแทสเซียมฟอสเฟต (กรัมต่อลิตร) 0 - 100 - 
ชีเลท (กรมัต่อลิตร) 10 - 100 10 - 150 
นํ้ายาเงา (ร้อยละ) - 0.1 - 20 
ที่มา : (บุณฑริกา ศรีทัย, 2552) 

 
ตารางที่ 3.1-4 ตัวอย่างสูตรน้ํายาชุบโลหะผสม ทอง-เงนิ 

ส่วนประกอบ ปริมาณ (กรมัต่อลิตร) 
โพแทสเซียมโกลด์ไซยาไนด์ (KAu(CN2)) 4 - 32 
โพแทสเซียมซลิเวอร์ไซยาไนด์ (KAg(CN2)) 0.04 - 12 
โพแทสเซียมไซยาไนด์ (KCN) 10 - 200 
เอทานอลแอมมีนไตตาเนต 0.05 - 5 
โซเดียมซิลิเนต (Na2SeO4) 0.1 - 0.3 

ที่มา : (บุณฑริกา ศรีทัย, 2552) 
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ตารางที่ 3.1-5 ตัวอย่างสูตรน้ํายาชุบโลหะผสม ทอง-นกิเกิล 
ส่วนประกอบ ปริมาณ (กรมัต่อลิตร) 

โพแทสเซียมโกลด์ไซยาไนด์ (KAu(CN2)) 8 
โพแทสเซียมซิเตรต 50 
กรดซิตริก 10 
นิกเกิลซิเตรต 60 
ไฮดราจินซัลเฟต 6 

ที่มา : (บุณฑริกา ศรีทัย, 2552) 
 
ตารางที่ 3.1-6 ตัวอย่างสูตรน้ํายาชุบโลหะผสม ทอง-ทองแดง-แคดเมียม 

ส่วนประกอบ 
ปริมาณ (กรมัต่อลิตร) 

สูตร 1 สูตร 2 สูตร 3 
โพแทสเซียมโกลด์ไซยาไนด์ (KAu(CN)2) 10 12 5 - 15 
โพแทสเซียมคอปเปอร์ไซยาไนด์ (KCu(CN)2) 17 130 150 - 250 
โพแทสเซียมแคดเมียมไซยาไนด์ (KCu(CN)2) - - 0.1 - 0.5 
โพแทสเซียมตาร์เตต 10 10 - 
โพแทสเซียมไซยาไนด์ (KCN) - 5 - 10 5 - 30 
โพแทสเซียมไธโอไซยาเนต - 50 - 
ที่มา : (บุณฑริกา ศรีทัย, 2552) 
 

ทั้งน้ี สารเคมีต่าง ๆ ที่เป็นส่วนประกอบของน้ํายาชุบมีหน้าที่ต่างกันออกไป ดังตัวอย่างต่อไปน้ี 
- สารประกอบเชิงซ้อนของโลหะมีค่า ทําหน้าที่เป็นเน้ือโลหะสําหรับชุบ เช่น โพแทสเซียมโกลด์

ไซยาไนด์ (สารละลายทองคํา) โพแทสเซียมซิลเวอร์ไซยาไนด์ (สารละลายเงิน) นิกเกิลซิเตรต (สารละลาย
นิกเกิล) โพแทสเซียมคอปเปอร์ไซยาไนด์ (สารละลายทองแดง) และโพแทสเซียมแคดเมียมไซยาไนด์ 
(สารละลายแคดเมียม) เป็นต้น 

- สารเคมีที่ช่วยปรับความสมดุลของสารละลายเชิงซ้อนของโลหะมีค่า เช่น โพแทสเซียมไซยาไนด์ 
- สารเคมีที่ทําหน้าที่เป็นสารนําไฟฟ้า (อิเล็กโทรไลต์) เช่น โพแทสเซียมคาร์บอร์เนต 
- สารเคมีที่ทําหน้าที่ควบคุมค่าความเป็นกรด-ด่างให้เหมาะสม เช่น โพแทสเซียมฟอสเฟต 
- สารเคมีที่ช่วยให้นํ้ายาเงาละลายได้ดีขึ้น เช่น โพแทสเซียมไฮดรอกไซด์ 
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3.1.2 สารเคมีทีใ่ช้ในกระบวนการผลิตเครื่องประดับประเภทแก้ว 
 

การผลิตเคร่ืองประดับประเภทแก้วใช้เทคนิคการเป่าแก้ว ซึ่งเป็นงานฝีมือที่ใช้แก๊ส LPG แก๊ส
ไนโตรเจน และแก๊สออกซิเจน เพ่ือควบคุมความร้อนของเปลวไฟให้เหมาะสมเท่าน้ัน 
 
3.1.3 สารเคมีทีใ่ช้ในกระบวนการผลิตเครื่องประดับประเภททองคํา 
 
3.1.3.1 สารเคมีทีใ่ช้ในขั้นตอนการสกัดทองเก่า 
 

1) กรดกัดทอง 
กรดกัดทองหรือ aqua regia เป็นสารเคมีผสมระหว่างกรดเกลือ (กรดไฮโดรคลอริก) และดินประสิว  

(กรดไนตริก) ในอัตราส่วน 3 ต่อ 1 โดยปริมาตร ใช้ในการละลายทองคําจากทองเก่าที่รับซื้อมาจากท้องตลาด 
ซึ่งในขั้นตอนการละลายทองคําน้ี ทองคําบริสุทธ์ิจะถูกสกัดออกมาในรูปของสารละลาย ในขณะที่เงินซึ่งเป็น
อีกส่วนผสมหน่ึงในทองเก่าจะตกตะกอนในรูปของเกลือคลอไรด์ 

2) ยูเรีย 
ใช้สําหรับปรับค่า pH หรือค่าความเป็นกรด-ด่างของสารละลายให้พร้อมสําหรับการตกตะกอนทองคํา

กลับคืนมา โดยที่ pH ดังกล่าวจะไม่ทําให้เงิน ทองแดง หรือโลหะมีค่าอ่ืน ๆ ตกตะกอนออกมาผสมกันด้วย 
3) โซเดียมเมทาไบซัลไฟต์ 
เป็นตัวรีดิวซ์ หรือทําหน้าที่ตกตะกอนทองคําในสารละลายให้กลับคืนมาเป็นผงทองคํา (กิมซัว) ซึ่ง

มีความบริสุทธ์ิมากกว่า 99% 
4) โซดาไฟ (โซเดียมไฮดรอกไชด์) 
ใช้สําหรับตกตะกอนทองแดงที่ยังหลงเหลือในสารละลาย เพ่ือให้สารละลายหลังการสกัดไม่มีโลหะ

มีค่าเหลืออยู่ ทั้งน้ีเพ่ือให้สามารถทิ้งสารละลายดังกล่าวได้ 
 
3.1.3.2 สารเคมีทีใ่ช้ในขั้นตอนการทําทองแท่ง 
 

เพ็งแซ (ผงบอแรกซ์, นํ้าประสานทอง) 
ใช้สําหรับการทําความสะอาดผิวหน้าของทองแท่งที่ได้หลังการหล่อ ให้เรียบเงา 
 

3.1.3.3 สารเคมีทีใ่ช้ในขั้นตอนการทําทองรูปพรรณ 
 
นํ้ามันเคร่ือง 
ใช้สําหรับเคร่ืองทอสร้อยทอง เพ่ือหล่อลื่นให้เครื่องทอทํางานได้ราบรื่น 
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3.2 ประเภท การจัดการและกระบวนการบําบัดของเสีย 
 
ในอุตสาหกรรมเครื่องประดับและอัญมณี มีการใช้สารเคมีและวัสดุหลายประเภทในข้ันตอนต่าง ๆ 

ของกระบวนการผลิต  และมีการเกิดของเสียหลายประเภทจากขั้นตอนต่างๆ ซึ่งสามารถแบ่งได้เป็นกลุ่มของ
ของเสียอันตราย 6 ประเภท และของเสียไม่อันตราย 3 ประเภท โดยมีรายละเอียดดังน้ี 
 
3.2.1 ของเสียอันตราย 

 
3.2.1.1 นํ้ายาล้างทําความสะอาดที่ใช้แล้ว (Cleaning solution) 
 

1) คุณลักษณะ 
 เป็นสารละลายกรดหรือด่างที่ใช้ในกระบวนการล้างทําความสะอาดช้ินงาน และเป็นสารละลายท่ี
สกปรกและไม่สามารถนํากลับไปใช้ซ้ําในกระบวนการได้อีก 

2) แหล่งกําเนิดในกระบวนการผลิต 
 เกิดจากกระบวนการล้างทําความสะอาดผิวช้ินงาน เช่น การกําจัดสนิมที่ต้องใช้นํ้ายาหรือ
สารละลายที่มีฤทธ์ิเป็นกรด หรือด่าง ขึ้นอยู่กับวัตถุประสงค์ของกระบวนการ และวัสดุของช้ินงาน ซึ่งจะทํา
ให้มีเศษผงโลหะ หรือโลหะละลายเจือปนออกมาอยู่ในนํ้ายาที่ใช้ ซึ่งเมื่อหมดประสิทธิภาพ หรือสกปรกมาก 
ต้องทําการเปลี่ยนถ่ายนํ้ายาเก่าทิ้ง 

3) ความเป็นอันตราย 
 สารละลายทําความสะอาดมักมีความเป็นกรดหรือด่างจึงมีฤทธ์ิกัดกร่อน ซึ่งก่อให้เกิดการระคายเคือง
เมื่อถูกสัมผัส และกัดกร่อนวัสดุก่อสร้างและบ้านเรือน รวมถึงเป็นอันตรายต่อสิ่งมีชีวิตที่อยู่ในแหล่งนํ้าและ
พ้ืนดิน อีกทั้งยังอาจมีโลหะละลายปนอยู่ เช่น ทอง เงิน แพลทินัม โรเดียม ทองแดง นิกเกิล สังกะสี โครเมียม 
เป็นต้น ซึ่งเป็นอันตรายต่อสุขภาพของมนุษย์และสิ่งแวดล้อม จึงจําเป็นต้องมีกระบวนการกําจัดอย่างถูกวิธี 

4) วิธีการจัดการ 
 ควรแยกนํ้าเสียที่เกิดจากกระบวนการล้างทําความสะอาดออกจากนํ้าเสียส่วนอ่ืนๆ เพ่ือการจัดการ
ที่สะดวกและลดการซับซ้อนของการบําบัดนํ้า ห้ามปล่อยนํ้าเสียที่ยังไม่ได้ผ่านการบําบัดออกสู่สิ่งแวดล้อม 
 หากต้องการส่งบําบัดต้องส่งให้กับโรงรับบําบัดนํ้าเสียอันตรายที่มีการข้ึนทะเบียนถูกต้องตาม
กฎหมาย และมีระบบการตรวจติดตามของเสียจากแหล่งกําเนิดถึงแหล่งบําบัด (Manifest) หากต้องการ
บําบัดนํ้าเสียเอง และ/หรือต้องการแยกโลหะมีค่าที่ละลายอยู่ในนํ้าเสีย ต้องมีการขออนุญาตจัดต้ังและ
ดําเนินการโรงบําบัดนํ้าเสียจากหน่วยงานส่วนกลางและองค์กรปกครองส่วนท้องถิ่นก่อน เน่ืองจากถือว่า
กระบวนการแยกโลหะมีค่าเป็นส่วนหน่ึงของกระบวนการบําบัดนํ้าเสียเช่นกัน 
 การระบายนํ้าทิ้งที่ผ่านกระบวนการบําบัดนํ้าเสียแล้ว ต้องมีใบอนุญาตระบายน้ําทิ้งจากองค์กรปกครอง
ส่วนท้องถิ่นที่เก่ียวข้อง เน่ืองจากมีการใช้เทคโนโลยีสะอาดมาช่วยในกระบวนการล้างทําความสะอาดชิ้นงาน  
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เช่น การใช้เครื่องขัดด้วยเม็ดทราย (Bead sand blaster) หรือใช้เครื่องทําความสะอาดด้วยอัลตราโซนิค 
(Ultrasonic cleaner) ทําให้การลดปริมาณนํ้าเสียจากกระบวนการต้องมีค่าใช้จ่ายในการกําจัดต่อไป 

5) วิธีการบําบัดมาตรฐาน 
 การบําบัดทางเคมีโดยทั่วไปเริ่มจากการปรับสภาพค่าพีเอชของนํ้าเสียให้เหมาะสม (Equalization) 
ด้วยกรด เช่น ไฮโดรคลอริค ซัลฟูริค หรือด่าง เช่น โซเดียมไฮดรอกไซด์ เพ่ือเป็นการเตรียมสภาพนํ้าให้
พร้อมสําหรับการตกตะกอนโลหะหนัก 
 ถัดมาคือการตกตะกอนต้องมีการทดสอบหาชนิดและปริมาณของสารตกตกตะกอนที่เหมาะสมกับ
โลหะหนักที่ละลายอยู่ ด้วยวิธีทดสอบการตกตะกอน (Jartest) เพ่ือให้มีปริมาณโลหะหนักหลงเหลือในนํ้าทิ้ง 
ไม่เกินค่ามาตรฐานกําหนด  ตัวอย่างสารตกตะกอนโดยทั่วไป ได้แก่ เกลือของอลูมิเนียม หรือสารส้ม 
(Alum) เกลือของเหล็ก และปูนขาว ในกระบวนการตกตะกอนจะแบ่งย่อยออกเป็น 3 กระบวนการ ดังน้ี 

(1) กระบวนการกวนเร็วในถังกวนเร็ว (Coagulation) เพ่ือให้สารตกตะกอนละลายเป็นไอออน
และจับตัวกับโลหะหนักและสารแขวนลอยและทําลายเสถียรภาพของสารแขวนลอยในนํ้าเสีย 

(2) กระบวนการกวนช้าในถังกวนช้า (Flocculation) เพ่ือให้สารแขวนลอยขนาดเล็กจับตัวกันเป็น
ตะกอนขนาดใหญ่ 

(3) การตกตะกอนในถังตกตะกอน (Sedimentation) เมื่อสารแขวนลอยรวมตัวกันเป็นตะกอน
ขนาดใหญ่จนถึงระดับหน่ึงจึงสามารถตกตะกอนลงสู่ก้นถังตามแรงโน้มถ่วงของโลก 

 นํ้าที่ผ่านกระบวนการตกตะกอนจะถูกแยกออกจากตะกอนก้นถัง จะถูกปรับสภาพนํ้าให้เป็นกลาง 
(Neutralization) และทดสอบให้ผ่านค่ามาตรฐานนํ้าทิ้งก่อนระบายลงสู่แหล่งนํ้า ส่วนตะกอนที่แยกได้ 
(Sludge) ให้ทําให้ข้นและลดนํ้าในตะกอน โดยการผ่านที่รีดนํ้ากากตะกอน (Filter press) หรือใช้วิธีการ
ระเหยนํ้าออกจากการตากตะกอน (Sludge dewatering) นํ้าที่ได้จากกระบวนการรีดนํ้ากากตะกอน  
ให้ส่งกลับเข้าสู่ระบบบําบัดนํ้าอีกคร้ังในขั้นตอนการปรับสภาพน้ํา ส่วนกากตะกอนที่ได้ให้บรรจุและส่งกําจัด
ฝังกลบของเสียอันตรายต่อไปเน่ืองจากมีองค์ประกอบของโลหะหนักปนเป้ือนอยู่ 
 
3.2.1.2 นํ้ายาชุบโลหะด้วยไฟฟ้า (Electroplating Solution) 
 

1) คุณลักษณะ 
 สารละลายที่ใช้ในขั้นตอนการชุบเคลือบผิวหน้าวัสดุช้ินงานด้วยไฟฟ้าเพ่ือให้เกิดความแวววาว
สวยงามของช้ินงาน เมื่อผ่านการใช้งานแล้วและมีความสกปรกต้องเปลี่ยนสารละลายใหม่ โดยส่วนมากมัก
เป็นเกลือของโลหะ 

2) แหล่งกําเนิดในกระบวนการผลิต 
 เกิดในกระบวนการชุบเคลือบผิววัสดุด้วยไฟฟ้า ซึ่งต้องใช้สารละลายเกลือของโลหะที่จะเคลือบเป็น
ตัวกลางแลกเปลี่ยนประจุ โดยมีวัสดุช้ินงานฐานเป็นขั้วลบ (Cathode) แผ่นโลหะที่จะใช้เคลือบผิวหน้า
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ช้ินงานเป็นขั้วบวก (Anode) เมื่อผ่านกระแสไฟฟ้า โลหะขั้วบวกจะแตกตัวผ่านละลายเกลือของโลหะแล้ว
เข้าไปจับเคลือบผิวหน้าของวัสดุช้ินงานที่เป็นขั้วลบ 

3) ความเป็นอันตราย 
 สารละลายในกระบวนการชุบโลหะด้วยไฟฟ้าโดยทั่วไปมีฤทธ์ิกัดกร่อน และมีโลหะละลายปนอยู่ 
ขึ้นกับวัสดุและโลหะที่ใช้ชุบเคลือบผิว และเกลือโลหะที่ใช้ในกระบวนการ ตัวอย่างโลหะที่เจือปน  เช่น ทอง 
เงิน แพลทินัม โรเดียม ทองแดง นิกเกิล สังกะสี โครเมียม เป็นต้น และอาจมีไซยาไนด์ปนเป้ือนด้วย ซึ่งเป็น
อันตรายต่อสุขภาพของมนุษย์และสิ่งแวดล้อม จึงจําเป็นต้องมีกระบวนการกําจัดอย่างถูกวิธี 

4) วิธีการจัดการ 
 แยกนํ้าเสียที่เกิดจากกระบวนการชุบโลหะด้วยไฟฟ้าออกจากนํ้าเสียส่วนอ่ืน ๆ โดยเฉพาะนํ้าเสีย
ส่วนที่มีไซยาไนด์ เพ่ือการจัดการที่สะดวกและลดการซับซ้อนของการบําบัดนํ้า ห้ามปล่อยนํ้าเสียที่ยังไม่ได้
ผ่านการบําบัดออกสู่สิ่งแวดล้อม 
 หากต้องการส่งบําบัดต้องส่งให้กับโรงรับบําบัดนํ้าเสียอันตรายที่มีการขึ้นทะเบียนถูกต้องตาม
กฎหมาย และมีระบบการตรวจติดตามของเสียจากแหล่งกําเนิดถึงแหล่งบําบัด (Manifest) หากต้องการ
บําบัดนํ้าเสียเอง และ/หรือต้องการแยกโลหะมีค่าที่ละลายอยู่ในนํ้าเสียต้องมีการขออนุญาตจัดต้ังและ
ดําเนินการโรงบําบัดนํ้าเสียจากหน่วยงานส่วนกลางและองค์กรปกครองส่วนท้องถิ่นก่อน เน่ืองจากถือว่า
กระบวนการแยกโลหะมีค่าเป็นส่วนหน่ึงของกระบวนการบําบัดนํ้าเสียเช่นกัน 
 การระบายนํ้าทิ้งที่ผ่านกระบวนการบําบัดนํ้าเสียแล้วต้องมีใบอนุญาตระบายนํ้าทิ้งจากองค์กร
ปกครองส่วนท้องถิ่นที่เก่ียวข้อง 

5) วิธีการบําบัดมาตรฐาน 
 ใช้การบําบัดทางเคมี หากนํ้าเสียมีโครเมียมและไซยาไนด์ปนเป้ือนให้กําจัดพิษจากโครเมียมและ
ไซยาไนด์ก่อน แล้วจึงบําบัดด้วยการตกตะกอนโลหะอ่ืนๆ ต่อไป 
 การลดความเป็นพิษของโครเมียม เน่ืองจากนํ้าเสียที่มีโครเมียมละลายมักอยู่ในรูปโครเมียมวาเลนซี +6 
(Cr6+) ซึ่งมีอันตรายมากกว่า โครเมียมวาเลนซี +3 (Cr3+) จําเป็นต้องทําการเปลี่ยนรูปโครเมียม +6 ด้วย
ปฏิกิริยาออกซิเดช่ัน-รีดักช่ัน (Oxidation-Reduction Reaction, or Redox) ซึ่งปฏิกิริยาน้ีจะเกิดภายใต้
สภาวะพีเอชช่วง 2 - 3 จึงต้องมีการปรับสภาพน้ําให้เหมาะสม ปฏิกิริยาน้ีสามารถทําได้หลายวิธี เช่นใช้กรด
กํามะถัน ใช้เกลือเหล็กวาเลนซีสอง หรือแยกด้วยไฟฟ้า ซึ่งส่วนใหญ่มักใช้สารละลายกรดกํามะถัน เน่ืองจาก
หากใช้เกลือของเหล็กจะเกิดตะกอนในปริมาณมาก ซึ่งจะต้องแยกกําจัดต่อไป 
 การทําลายไซยาไนด์ต้องใช้ปฏิกิริยาออกซิเดช่ัน (Oxidation) กับสารออกซิไดซ์ (Oxidizing agent) 
เช่น ก๊าซคลอรีน (Cl2) สารละลายโซเดียมไฮโปคลอไรท์ (NaOCl) ไฮโดรเจนเปอร์ออกไซด์ (H2O2) หรือโอโซน 
(O3) เป็นต้น ปฏิกิริยาน้ีจะเกิดภายใต้สภาวะพีเอช 11.0 – 11.5 ไซยาไนด์จะเปลี่ยนรูปเป็นไซยาเนต และเมื่อ
ปรับค่าพีเอชด้วยกรดในช่วง 7.5-8.0 ไซยาเนตจะแตกตัวกลายเป็นก๊าซไนโตรเจน และคาร์บอนไดออกไซด์ 
 นํ้าเสียที่ผ่านการทําลายพิษของโครเมียมและไซยาไนด์แล้ว หากมีโลหะชนิดอ่ืนๆ ปนเป้ือนอีก ให้บําบัด
ตามข้ันตอนเดียวกับการบําบัดนํ้าเสียจากกระบวนการล้างทําความสะอาดช้ินงาน ดังได้กล่าวไว้ในข้างต้น 
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3.2.1.3 ตัวทําละลายที่มีองคป์ระกอบของคลอรีน (Chlorinated Solvent) 
 

1) คุณลักษณะ 
 ตัวทําละลายที่มีธาตุคลอรีนเป็นองค์ประกอบ ใช้ในกระบวนการล้างไขมันที่ผิวโลหะ ซึ่งเป็นขั้นตอน
ก่อนการนําโลหะช้ินงานไปตกแต่งในขั้นตอนตกแต่งในข้ันสุดท้าย ซึ่งตัวทําละลายที่ผ่านการใช้งานและ
สกปรก ไม่สามารถทําไปใช้ซ้ําได้อีกจะถูกกําจัดทิ้งเป็นของเสีย 

2) แหล่งกําเนิดในกระบวนการผลิต 
 เกิดจากกระบวนการล้างไขมันออกจากผิวหน้าช้ินงานเพ่ือทําความสะอาด ซึ่งเป็นการเตรียม
ผิวช้ินงานให้พร้อมก่อนนําไปตกแต่งในขั้นตอนสุดท้าย 

3) ความเป็นอันตราย 
 ตัวทําละลายที่ใช้แล้วในกระบวนการนี้อาจมีฤทธ์ิกัดกร่อน และสามารถเผาไหม้ได้เมื่อถูกจุดติดไฟ 
หรืออาจเกิดปฏิกิริยากับสารชนิดอ่ืนแล้วติดไฟขึ้นได้ ของเสียประเภทน้ีมีส่วนประกอบของสารพิษ เช่น 
สารอินทรีย์ที่เป็นพิษเน่ืองจากมีองค์ประกอบของคลอรีน โลหะ และไขมันที่ละลาย ซึ่งเป็นอันตรายต่อ
สุขภาพของมนุษย์และสิ่งแวดล้อม จึงจําเป็นต้องมีวิธีการจัดการและบําบัดอย่างเหมาะสม 

4) วิธีการจัดการ 
 เน่ืองจากของเสียประเภทน้ีจัดเป็นของเสียอันตรายที่ระเหยได้และไวไฟ จึงต้องมีการจัดการใน
ระบบปิด และหลีกเลี่ยงการจัดวางไว้ใกล้สารไวต่อปฏิกิริยาและความร้อน เพ่ือป้องกันอันตรายที่อาจเกิดขึ้นได้
ควรเก็บรวบรวมไว้ในอาคารพ้ืนคอนกรีตที่ป้องกันการชะล้างจากนํ้าฝน และแยกจากน้ําเสียชนิดอ่ืน ๆ และ
มีระบบระบายอากาศเพ่ือป้องกันไอระเหยและความร้อนสะสม 
 หากต้องการส่งบําบัดต้องส่งให้กับโรงรับบําบัดของเสียอันตรายที่มีการข้ึนทะเบียนถูกต้องตาม
กฎหมาย และมีระบบการตรวจติดตามของเสียจากแหล่งกําเนิดถึงแหล่งบําบัด (Manifest) หากต้องการ
บําบัดเอง และ/หรือต้องการแยกโลหะมีค่าที่ปนอยู่ในของเสียต้องมีการขออนุญาตจัดต้ังและดําเนินการจาก
กรมโรงงานอุตสาหกรรมก่อน เน่ืองจากถือว่ากระบวนการแยกโลหะมีค่าเป็นส่วนหน่ึงของกระบวนการ
บําบัดของเสียอันตรายเช่นกัน 
 การบําบัดโดยการใช้ความร้อนหรือสารเคมีเพ่ือเผาหรือระเหยตัวทําละลายชนิดน้ี ต้องมีการขอ
อนุญาตการดําเนินการตามกฎหมายกําหนดสําหรับการบําบัดของเสียอันตรายเช่นกัน 
 ตัวทําละลายที่มีส่วนประกอบของคลอรีนมีความเป็นอันตรายสูง จึงควรหลีกเลี่ยงการใช้ 
ตัวทําละลายชนิดน้ี และไม่ควรใช้อะซิโตนมาแทนในกระบวนการ เน่ืองจากอะซิโตนเป็นสารที่ระเหยไวและ
เป็นสารไวไฟ ดังน้ันควรใช้นํ้ายาทําความสะอาดที่มีนํ้าเป็นองค์ประกอบหลัก (Water-based solution) 
เช่น สารละลายลดแรงตึงผิว ซึ่งมีประสิทธิภาพในการชะล้างไขมันได้ใกล้เคียงกันมาใช้แทน เน่ืองจากมี
ความเป็นอันตรายน้อยกว่าตัวทําละลายคลอรีน และยังลดค่าใช้จ่ายในการกําจัดของเสียชนิดน้ีอีกด้วย 

ทั้งน้ีจากการสํารวจโรงงานอัญมณีและเคร่ืองประดับภายใต้โครงการน้ี  พบว่าไม่มีโรงงานใดใช้ 
ตัวทําละลายที่มีองค์ประกอบของคลอรีนในกระบวนการผลิต 
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5) วิธีการบําบัดมาตรฐาน 
 เน่ืองจากของเสียชนิดน้ีมีความเป็นพิษสูง จึงควรเก็บรวบรวมแยกจากของเสียชนิดอ่ืนในภาชนะปิด
ที่เหมาะสม และมีระบบป้องกันการร่ัวซึม เพ่ือรอส่งให้บริษัทรับกําจัดของเสียอันตราย 
 การบําบัดอาจทําได้โดยการกรองเพ่ือแยกตะกอนโลหะและฝุ่นผงโลหะออกจากของเหลว ตะกอนที่
แยกจากการกรองควรนําไปบําบัดโดยกระบวนการปรับเสถียร (Stabilization) กระบวนการตรึงสาร 
(Fixation) หรือกระบวนการทําให้เป็นก้อนแข็ง (Solidification) เพ่ือลดการกระจายตัวของของเสีย และ
สามารถนําไปฝังกลบในพ้ืนที่ฝังกลบสําหรับของเสียอันตรายได้ในขั้นตอนต่อไป 
 ส่วนของเหลวที่ผ่านการกรองสามารถกลั่นระเหยเพื่อแยกตัวทําละลายกลับมาใช้ในกระบวนการใหม่ 
ซึ่งจะต้องทําในระบบที่มีการควบคุมการร่ัวไหลของไอระเหยมิให้ออกสู่สิ่งแวดล้อม ส่วนของเหลวที่ไม่
สามารถระเหยได้ภายใต้อุณหภูมิที่ใช้ในระบบกลั่นโดยมากเป็นนํ้ามันที่ใช้เคลือบผิวโลหะ สามารถกําจัดได้
โดยการเผา (Incineration) 
 หากไม่ต้องการกลั่นตัวทําละลายกลับมาใช้ใหม่สามารถกําจัดด้วยด้วยการเผา (Thermal 
incineration) ซึ่งต้องเผาในอุณหภูมิที่สูงถึง 1,000 องศาเซลเซียส จึงสามารถทําลายสารน้ีได้และยังต้องมี
ระบบควบคุมอากาศที่ปล่อย (Emission) เน่ืองจากผลิตภัณฑ์ข้างเคียง (byproducts) ที่ได้จากการเผาอาจ
มีสารที่มีความเป็นพิษสูง จําพวก ไดออกซิน (Dioxins) ฟูแรน (Furans) และฟอสจีน (Phosgene) จึงต้องมี
ระบบควบคุมป้องการมลพิษอากาศที่เหมาะสม 
 
3.2.1.4 ฝุ่นผง (Dust waste) 
 

1) คุณลักษณะ 
 ฝุ่นผงโลหะที่เกิดจากกระบวนการต่างๆ ในขั้นตอนการผลิตจิลเวอรี่ เช่น การตัดแต่งโลหะส่วนเกินที่เกิด
จากการหล่อช้ินงาน (Deburring) การเจียระไน (Grinding) และการขัดแต่งผิวหน้าช้ินงาน (Polishing) รวมถึงใน 
ขั้นตอนการเช่ือมโลหะ (Soldering) และการหลอม (Melting or Smelting) ในการเตาเผาแบบต่างๆ (Furnace) 

2) แหล่งกําเนิดในกระบวนการผลิต 
 มีเศษผงที่เกิดจากกระบวนการเช่ือม กระบวนการหลอม กระบวนการตัดแต่ง กระบวนการหล่อ 
ขึ้นรูป กระบวนการเจียระไน และกระบวนการขัดแต่งผิวช้ินงาน และกระบวนการอ่ืนๆ ที่เกิดเศษผงและฝุ่นขึ้น 

3) ความเป็นอันตราย 
 ฝุ่นผงจากกระบวนการผลิตจิลเวอรี่ถูกจัดเป็นของเสียอันตราย มีความเป็นอันตรายต่อสุขภาพของ
มนุษย์และสิ่งแวดล้อม เพราะฝุ่นผงเหล่าน้ีเป็นฝุ่นผงขนาดละเอียดประกอบด้วยซิลิกาและโลหะที่มี 
ความเป็นพิษจึงเป็นอันตรายต่อทางเดินหายใจ  

4) วิธีการจัดการ 
 ต้องควบคุมการแพร่กระจายของฝุ่นผงในพ้ืนที่ปฏิบัติงาน ซึ่งเป็นอันตรายต่อผู้ปฏิบัติงานที่
เก่ียวข้อง และควบคุมไม่ให้กระจายออกสู่สิ่งแวดล้อม โดยการติดต้ังระบบกรองอากาศเพ่ือดักจับและรวบรวม
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ฝุ่นละอองภายในพ้ืนที่ปฏิบัติงานทั่วไป รวมถึงการจํากัดพ้ืนที่ควบคุมสําหรับขั้นตอนการผลิตต่างๆ ที่
ก่อให้เกิดฝุ่นละออง และติดต้ังระบบดูดกรองฝุ่นเฉพาะที่ เก็บรวบรวมเศษฝุ่นผงไว้ในภาชนะปิดที่เหมาะสม
เพ่ือรอการส่งกําจัดเป็นของเสียอันตรายต่อไป 
 แนวทางในการจัดการระบบระบายอากาศและรวมรวมฝุ่นละออง เช่น ติดต้ังระบบระบายอากาศ
ภายใต้ความดันเป็นลบ (Negative pressure local exhaust ventilation) และติดต้ังระบบดูดอากาศ 
(Hood) พร้อมระบบดักจับกรองฝุ่นละอองก่อนปล่อยสู่สิ่งแวดล้อม ได้แก่ หน่วยถุงกรอง (Baghouse) 
แผ่นกรอง (Filter) ไซโคลน (Cyclone) หรือเคร่ืองดักฝุ่นด้วยไฟฟ้าสถิต (Electrostatic precipitator) เป็นต้น 
 5) วิธีการบําบัดมาตรฐาน 
 เน่ืองจากของเสียชนิดน้ีเป็นของแข็งขนาดเล็กซึ่งสามารถฟุ้งกระจายได้ การบําบัดสําหรับของเสีย
ประเภทน้ีมีวิธีหลักๆ เช่น กระบวนการปรับเสถียร กระบวนการตรึงสาร หรือกระบวนการทําให้เป็นก้อนแข็ง
(Stabilization/Fixation/Solidification) ได้แก่ การตรึงด้วยสารเคมี (Chemical fixation) การทําให้เป็นก้อน
ด้วยสารประสาน (Pozzolanic and cement based solidification) การห่อหุ้มด้วยสารเทอร์โมพลาสติก 
(Thermoplastic encapsulation) และการทําเป็นโพลิเมอร์ (Polymer encapsulation) เพ่ือลดการกระจาย
ตัวของของเสีย และสามารถนําไปฝังกลบในพ้ืนที่ฝังกลบสําหรับของเสียอันตรายได้ในขั้นต่อไป 
 
3.2.1.5 นํ้ามันที่ใช้แล้วในกระบวนการผลิต (Used oil from production) 

1) คุณลักษณะ 
 ของเสียจําพวกนํ้ามันที่ใช้แล้วในโรงงานผลิตจิลเวอรี่เป็นนํ้ามันที่ไม่บริสุทธ์ิทั้งทางกายภาพหรือทาง
เคมี เน่ืองจากหมดอายุการใช้งานจากการเก็บนาน หรือนํ้ามันที่รั่วซึม  ได้แก่ นํ้ามันหล่อลื่น (Lubricant 
oil) นํ้ามันไฮดรอลิค (Hydraulic oil) นํ้ามันที่ใช้ในเคร่ืองทําช้ินงานโลหะ (Metal working oil) นํ้ามันตลับ
ลูกปืน (Bearing oil) และน้ํามันจากมอเตอร์เครื่องสูบอัด (Compressor motors oil) ซึ่งได้จากนํ้ามันดิบ 
หรือนํ้ามันสังเคราะห์ 

2) แหล่งกําเนิดในกระบวนการผลิต 
 เกิดในทุกขั้นตอนการผลิตที่มีการใช้นํ้ามันในเคร่ืองจักรต่างๆ เพ่ือการหล่อลื่นอุปกรณ์เครื่องจักร 
เมื่อใช้ไปจนหมดประสิทธิภาพต้องมีการถ่ายเปลี่ยนนํ้ามันใหม่ จึงเกิดนํ้ามันเก่าที่ต้องกําจัดทิ้ง รวมถึงการ
หยดซึมของนํ้ามันบนพ้ืนที่ปฏิบัติงานด้วย 

3) ความเป็นอันตราย 
 นํ้ามันที่ใช้แล้วโดยทั่วไปประกอบด้วยสารที่มีความเป็นอันตรายและเป็นพิษต่อสุขภาพมนุษย์และ
สิ่งแวดล้อม ได้แก่ สารประกอบอินทรีย์ ตะก่ัว และโลหะอื่นๆ ดังน้ันนํ้ามันที่ใช้แล้วจึงถูกจัดให้เป็นของเสีย
อันตรายที่ต้องกําจัดอย่างถูกวิธี 

4) วิธีการจัดการ 
 ห้ามผสมนํ้ามันที่ใช้แล้วรวมกับของเสียอันตรายชนิดอ่ืน ให้แยกเก็บในถังหรือภาชนะบรรจุที่อยู่ใน
สภาพดี โดยภาชนะบรรจุต้องเป็นวัสดุที่ปราศจากส่วนประกอบของดินเผา (Non-earthen) ไม่ดูดซับนํ้ามัน 
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(Non-absorbing) เป็นวัสดุกันสนิม (Rust-resistant materials) เช่น เหล็กกล้า (Steel) หรือ พลาสติกทน
นํ้ามัน (Oil-resistant plastic) ถังเก็บนํ้ามันเหล่าน้ีต้องมีระบบบรรจุทุติยภูมิ (Secondary containment 
system) ภาชนะเหล่าน้ีต้องมีการปิดที่สนิทตลอดเวลายกเว้นหากจําเป็นต้องเติมหรือถ่ายเทนํ้ามัน และควร
มีการตรวจสอบถังบรรจุรายวัน และภาชนะจัดเก็บในรายสัปดาห์ 
 ห้ามมิให้เผาน้ํามันที่ใช้แล้วแทนเช้ือเพลิง เน่ืองจากเกิดไอและควันพิษที่มีโลหะกระจายสู่
สิ่งแวดล้อม ห้ามมิให้ทิ้งลงสู่แหล่งดินและแหล่งนํ้า ต้องจัดเก็บเพ่ือรอส่งไปกําจัดของเสียอันตรายที่สถานรับ
บําบัดของเสียอันตรายท่ีได้รับการขึ้นทะเบียนถูกต้องตามกฎหมาย และมีระบบการตรวจติดตามของเสีย
จากแหล่งกําเนิดถึงแหล่งบําบัด (Manifest) 

5) วิธีการบําบัดมาตรฐาน 
 ใช้วิธีการกําจัดด้วยกระบวนการใช้ความร้อน (Thermal process for treatment) เช่น การเผา
ในเตาเผาซีเมนต์ หรือการเตาแบบอ่ืนๆ ที่มีการควบคุมมลพิษทางอากาศ ซึ่งมีไอระเหยของโลหะหนัก มิให้
กระจายออกสู่สิ่งแวดล้อม การที่นํ้ามันที่ไม่ใช้แล้วและส่งไปกําจัดจะสามารถนําไปใช้แทนเช้ือเพลิงในการ
ผลิตปูนซีเมนต์ได้หรือไม่ น้ัน ต้องมีการตรวจสอบนํ้ามันที่จะนํามากําจัดว่าได้ตามมาตรฐานของ
ผู้ประกอบการรับกําจัดของเสียอันตรายเพ่ือใช้ทดแทนเช้ือเพลิงในการผลิตปูนหรือไม่ ซึ่งหากไม่ผ่าน
มาตรฐานการรับของสถานประกอบการผลิตปูนซีเมนต์ ต้องส่งไปยังสถานกําจัดของเสียอันตรายท่ีขึ้น
ทะเบียนถูกต้องตามกฎหมาย ซึ่งจะใช้กระบวนการเตาที่ควบคุมมลพิษตามที่กฎหมายกําหนดต่อไป 
 
3.2.1.6 ของเสียปนเป้ือนไซยาไนด์ (Cyanide waste) 

1) คุณลักษณะ 
 โซเดียมไซยาไนด์ (NaCN) และโปรแตสเซียมไซยาไนด์ (KCN) เป็นสารประกอบที่ใช้ในกระบวนการ
ผลิตเคร่ืองประดับ ในขั้นตอนต่างๆซึ่งเป็นของเสียปนเป้ือนไซยาไนด์เมื่อเป็นสารละลายไซยาไนด์ 
ที่หมดสภาพไม่สามารถนํากลับไปใช้ใหม่ (spent solution) เพราะนอกจากจะมีไซยาไนด์แล้วยังมี 
การปนเป้ือนของโลหะสารละลายและสารประกอบทั้งในรูปสารอนินทรีย์และสารอินทรีย์จากสารขัดเงา  

2) แหล่งกําเนิดในกระบวนการผลิต 
 ของเสียปนเป้ือนไซยาไนด์เกิดขึ้นในขั้นตอนชุบโลหะด้วยไฟฟ้า การล้างผิวเครื่องประดับด้วย
สารละลายไซยาไนด์ (Cyanide bombing) และการล้างฝุ่นผงโลหะจากพ้ืนผิว (Metal stripping) นอกจากน้ี
ในกากของเสีย (Sludge) และของเหลือทิ้งทุกอย่างจากข้ันตอนที่มีการใช้สารละลายไซยาไนด์ 

3) ความเป็นอันตราย 
สารประกอบไซยาไนด์จัดเป็นสารอันตรายอย่างย่ิง สามารถทําให้ถึงแก่ชีวิตได้หากได้รับเข้าสู่ร่างกาย

ไม่ว่าจะเป็นการกลืนทางช่องทางเดินอาหาร  การเข้าสู่ร่างกายผ่านลมหายใจ หรือแม้แต่การสัมผัสผิวหนัง  
4) วิธีการจัดการ 

 ห้ามเทสารละลายของเสียที่ปนเป้ือนไซยาไนด์ลงสู่ท่อระบายนํ้าทิ้งโดยตรง  ของเสียที่ปนเป้ือน
ไซยาไนด์มีความจําเป็นอย่างย่ิงต้องผ่านกระบวนการบําบัด  ในกรณีที่โรงงานไม่มีระบบบําบัดเองต้องมีการ
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แยกการเก็บของเสียที่ปนเป้ือนไซยาไนด์ในถังหรือภาชนะบรรจุที่อยู่ในสภาพดี และห้ามบรรจุของเสียที่
ปนเป้ือนไซยาไนด์รวมกับของเสียประเภทกรดโดยเด็ดขาด  เน่ืองจากอาจเกิดปฏิกิริยา และเปลี่ยน
ไซยาไนด์ให้อยู่ในรูปก๊าซ  ซึ่งเป็นอันตรายอย่างย่ิง หากผู้ใดสูดดมสามารถถึงแก่ชีวิตได้ในเวลาไม่ก่ีนาที 
ดังน้ันในการจัดการของเสียที่มีไซยาไนด์  พนักงานที่เก่ียวข้องจําเป็นต้องสวมและถุงมือ เพ่ือป้องกัน
อันตรายท่ีอาจเกิดขึ้นจากการสูดดมและสัมผัสก๊าซไซยาไนด์ที่อาจเกิดขึ้นได้ และต้องจัดเก็บเพ่ือรอส่งไป
กําจัดของเสียอันตรายที่สถานรับบําบัดของเสียอันตรายท่ีได้รับการข้ึนทะเบียนถูกต้องตามกฎหมาย และมี
ระบบการตรวจติดตามของเสียจากแหล่งกําเนิดถึงแหล่งบําบัด (Manifest) 

5) วิธีการบําบัดมาตรฐาน 
 การบําบัดของเสียที่มีองค์ประกอบของไซยาไนด์สามารถทําได้หลายวิธี ได้แก่ การใช้สารเคมี
เปลี่ยนรูปให้เป็นสารประกอบอ่ืนที่มีความเป็นพิษลดลง โดยปฏิกิริยาออกซิเดช่ัน (Chemical Oxidation)  
การดูดซับทางเคมี (Chemical adsorption) กระบวนการก่อตะกอนทางเคมี (Chemical coagulation)
กระบวนการแลกเปลี่ยนไอออน (Ion Exchange) กระบวนการสลายตัวด้วยไฟฟ้า (Electrolytic 
Decomposition) การตกตะกอน (Precipitation) รวมถึงการบําบัดโดยวิธีทางชีวภาพ (Biological 
treatment) โรงงานเครื่องประดับและโรงงานที่มีการชุบโลหะมักนิยมใช้ Chemical oxidation กันมาก 
ซึ่งนํ้าทิ้งจากโรงงานมีสารประกอบของไซยาไนด์เจือปนอยู่ ในการกําจัดต้องเติมสารเคมีลงไปเพ่ือให้  
ทําปฏิกิริยาออกซิเดชันกับสารประกอบไซยาไนด์ ทําให้สารประกอบเปล่ียนรูปเป็นสารประกอบที่ไม่เป็นพิษ 
หรือทําให้ตกตะกอน โดยสารเคมีที่ใช้ในกระบวนการออกซิเดช่ัน ได้แก่ คลอรีน (chlorine: Cl2) หรือ 
ไฮโปคลอไรด์ (hyprochlorite : OCl-), SO2/Air, ไฮโดรเจนเปอร์ออกไซด์ (H2O2) และ Caro’s acid หรือ
กรดเปอร์ออกซีโมโนซัลฟูริค (peroxymonosulphuric acid : H2SO5) โดยปฎิกริยาที่เกิดขึ้นจะทําให้
ไซยาไนด์เปลี่ยนรูปเป็นสารไซยาเนท (OCN-) และมีปฎิกิริยาไฮโดรไลซิสต่อเน่ืองเพื่อเปลี่ยนไซยาเนทเป็น 
ไบคาร์บอเนต (HCO3-) ที่ไม่เป็นสารอันตราย ทั้งน้ีในการเลือกสารเคมีสําหรับการออกซิเดช่ัน ขึ้นกับ
คุณลักษณะของคุณสมบัติของของเสีย 
 

3.2.2 ของเสียไม่อันตราย 
 
3.2.2.1 ปูนปลาสเตอร์ (Cleaning solution) 
 

1) คุณลักษณะ 
 ปูนปลาสเตอร์ (Plaster of Paris) มีองค์ประกอบหลักเป็นแคลเซียมซัลเฟต (CaSO4) และมี
ส่วนผสมอ่ืนๆ เพ่ือความแข็งแรงตามลักษณะงาน ใช้ในการทําแม่แบบสําหรับหล่อช้ินงาน ปูนปลาสเตอร์ที่
ใช้แล้วจะถูกแยกออกจากช้ินงานด้วยการฉีดด้วยนํ้า และถูกแยกออกจากนํ้าเสียด้วยการตกตะกอน  
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2) แหล่งกําเนิดในกระบวนการผลิต 
ใช้เป็นแม่แบบ โดยการนําปูนปลาสเตอร์ที่เตรียมไว้เทลงบล็อกที่มีต้นเทียนบรรจุอยู่ และจะถูก

นําไปเผาเพ่ือให้ต้นเทียนละลายออก แล้วจึงนําไปใช้ในการหล่อช้ินงานโลหะในฐานะแม่พิมพ์สําหรับเทโลหะ
หลอมลงไปเพ่ือขึ้นรูป และเมื่อโลหะเย็นตัวลงจนขึ้นรูปเสร็จสิ้นจึงถูกล้างออกด้วยนํ้า 

3) ความเป็นอันตราย 
ไม่ได้ระบุเป็นสารอันตราย  แต่อาจมีอันตรายเล็กน้อยในกรณีที่ได้รับสัมผัสทางผิวหนัง (ระคาย

เคือง) ตา (ระคายเคือง) การหายใจ และการกิน การสัมผัสกับฝุ่นของสารเป็นระยะเวลานานอาจทําให้เกิด
พังผืดในปอด และทําให้ปอดทํางานผิดปกติ 

4) วิธีการจัดการ 
แยกปูนปลาสเตอร์ใช้แล้วจากสิ่งปนเป้ือนอ่ืน ๆ ซึ่งในกระบวนการผลิต สามารถแยกได้โดยง่าย  

ปูนปลาสเตอร์ใช้แล้วสามารถนําไปใช้ในอุตสาหกรรมอื่น ๆ ได้อีก นอกจากน้ี มีองค์ประกอบทางเคมี
แตกต่างจากปูนปลาสเตอร์ใหม่ไม่มากนัก จึงมีความเป็นไปได้มากในการรีไซเคิล 

5) วิธีการบําบัดมาตรฐาน 
ปูนปลาสเตอร์กรณีใช้ทําแม่แบบนี้ จัดอยู่ในของเสียรหัส 10 13 99 ซึ่งไม่ถูกจัดเป็นของเสียอันตราย

อย่างไรก็ตามมีปูนปลาสเตอร์เป็นวัสดุที่ถูกใช้ในอุตสาหกรรมเครื่องประดับในปริมาณมาก จึงมี 
การศึกษาวิจัยของนักวิชาการและผู้ประกอบการในการนําไปใช้ประโยชน์ ในรูปแบบต่าง ๆ เช่น การนําไป
เป็นส่วนผสมของวัสดุที่ใช้ในการผลิตอิฐบล็อก การนํากลับมาใช้ซ้ํา (Reuse) เป็นต้น 

 
3.2.2.2 เทียน 
 

1) คุณลักษณะ 
เป็นวัสดุพอลิเมอร์ที่ใช้ในการฉีดต้นแบบเทียนของช้ินงาน และจะถูกประกอบขึ้นเป็นต้นเทียน ซึ่ง

เป็นต้นแบบที่จะใช้ทําแม่พิมพ์ปูนปลาสเตอร์ในกระบวนการต่อไป เทียนเมื่อถูกความร้อนจะมีลักษณะเหลว
และจะกลับมาแข็งตัวเมื่อเย็นลง 

2) แหล่งกําเนิดในกระบวนการผลิต 
เศษเทียนเกิดขึ้นในขั้นตอนการทําต้นแบบเทียนและต้นเทียน และในขั้นตอนการทําแม่พิมพ์ 

ปูนปลาสเตอร์เทียนจะถูกเผาให้ละลายออกมา 
3) ความเป็นอันตราย 

 ไม่มีข้อมูลระบุความเป็นอันตราย 
4) วิธีการจัดการ 

 เทียนเป็นพอลิเมอร์ชนิดหน่ึงซึ่งไม่ได้ถูกจัดเป็นของเสียอันตราย จึงควรแยกออกจากของเสียอ่ืน ๆ 
เพ่ือมิให้ถูกปนเป้ือนด้วยของเสียที่มีความเป็นอันตราย และเพ่ือความสะดวกในการกําจัด ซึ่งสามารถทําได้
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ง่ายต้ังแต่ภายในกระบวนการ เทียนสามารถถูกนํามาใช้ซ้ําด้วยการขึ้นรูปใหม่และใช้ในงานท่ีต้องการ 
ความละเอียดลดลง เช่น การทําแกนต้นเทียน เป็นต้น 

5) วิธีการบําบัดมาตรฐาน 
 ยังไม่มีข้อมูลการจัดการเทียนที่เป็นมาตรฐาน  
 
3.2.2.3 ซิลิโคน 
 

1) คุณลักษณะ 
ซิลิโคนเป็นพอลิเมอร์ที่มีซิลิคอนเป็นองค์ประกอบ ใช้ในงานที่ต้องการความยืดหยุ่นและทน 

ความร้อนสูง ซึ่งถูกใช้ทําแม่พิมพ์สําหรับทําต้นแบบเทียนในกระบวนการทําต้นแบบเทียน ของเสียเป็น
แม่พิมพ์ซิลิโคนที่หมดอายุหรือไม่ใช้แล้ว  

2) แหล่งกําเนิดในกระบวนการผลิต 
แม่พิมพ์ซิลิโคนซึ่งสามารถใช้ซ้ําได้หลายครั้งจนกว่าจะหมดอายุ ของเสียจะเกิดขึ้นในกระบวนการ

การทําต้นแบบเทียน 
3) ความเป็นอันตราย 
เน่ืองจากซิลิโคนจากแต่ละบริษัทมีองค์ประกอบแตกต่างกัน การระบุถึงความเป็นอันตราย 

จําเป็นต้องใช้ MSDS ของผู้ผลิต โดยทั่วไปซิลิโคนที่ ยังไม่ถูกนําไปขึ้นรูปด้วยความร้อนจะยังคงมี 
ตัวทําละลายผสมอยู่มาก จึงอาจมีอันตรายจากตัวทําละลายเหล่าน้ัน เมื่อถูกความร้อนจะมีไอระเหยของ
สารประกอบไฮโดรคาร์บอนทั้งจากตัววัสดุและตัวทําละลาย ซึ่งอาจทําให้เกิดอาหารวิงเวียน หรือเป็นพิษ
จากสารระเหยเหล่าน้ัน 

4) วิธีการจัดการ 
ควรแยกแม่พิมพ์ซิลิโคนหมดอายุไว้ต่างหากโดยแยกจากของเสียอ่ืน ๆ เพ่ือให้ง่ายต่อการกําจัด  

ซึ่งสามารถแยกออกได้ง่ายต้ังแต่ในกระบวนการทํางาน 
5) วิธีการบําบัดมาตรฐาน 

 ยังไม่มีข้อมูลการจัดการซิลิโคนที่เป็นมาตรฐาน 
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บทที่ 4 
ผลการสํารวจโรงงานที่เก่ียวข้องกับอุตสาหกรรมเครื่องประดับ 

 
โครงการการพัฒนาระบบการจัดการสิ่งแวดล้อมของอุตสาหกรรมอัญมณีและเคร่ืองประดับ ได้มีการ

สํารวจโรงงานต่าง ๆ ที่เข้าร่วมโครงการรวมท้ังสิ้น 8 โรงงาน โดยผลการสํารวจพบว่า โรงงานแต่ละแห่งมี
กิจกรรมต่าง ๆ ที่เก่ียวข้องกับการผลิตเคร่ืองประดับที่แตกต่างกัน อาทิ มีการรับเอาโลหะมีค่าเข้ามาหลอมแล้ว
ขึ้นรูปและตกแต่งออกมาเป็นผลิตภัณฑ์ หรือ มีการหลอมโลหะเองเพื่อทําการผสมให้ได้สัดส่วนที่ต้องการก่อน
นําไปใช้ในกระบวนการ เครื่องประดับอาจมีการฝังหรือไม่มีการฝังอัญมณี อาจมีการชุบหรือไม่มี เป็นต้น  
ซึ่งการศึกษานี้พบว่าสามารถแบ่งกระบวนการผลิตต่าง ๆ ออกได้เป็น 3 ประเภท โดยบางโรงงานอาจมีกระบวนการ
ผลิตเพียง 1 ประเภท ในขณะที่บางโรงงานอาจมีครบทั้ง 3 ประเภท ได้แก่ โรงงานเคร่ืองประดับ โรงงานทอง และ
โรงงานหลอมโลหะ  

ทั้งน้ีการแยกประเภทการผลิตต่าง ๆ พิจารณาจากวัตถุประสงค์ ผลผลิต และกระบวนการที่ต่างกัน 
โดยการนําเสนอในรายงานจะเสนอภาพรวมของประเภทกระบวนการผลิต ผลผลิตที่ได้ รายละเอียดของ
กระบวนการแยกย่อยภายใต้ประเภทการผลิตน้ัน ๆ และแผนภาพแสดงข้ันตอนกระบวนการผลิต วัตถุดิบที่ใช้ 
และของเสียที่เกิดขึ้นจากขั้นตอนต่าง ๆ  และในกระบวนการผลิตทั้ง 3 ประเภท มีการใช้สารเคมีชนิดต่างๆ 
ตามรายละเอียดในตารางที่ 4-1   
 

ตารางที่ 4-1 รายชื่อสารเคมีที่ใช้ในกระบวนการต่าง ๆ ในอุตสาหกรรมเครื่องประดับ 
ชื่อ IUPAC ชื่อวิทยาศาสตร์ ชื่อสามัญ สูตรเคมี 

Calcium sulfate hemihydrate แคลเซียมซัลเฟตเฮมิไฮเดรต ปูนปลาสเตอร์ CaSO4•0.5H2O
Chromic acid  กรดโครมกิ กรดโครมกิ H2CrO4 
Hydrochloric acid กรดไฮโดรคลอริก กรดเกลือ HCl 
Hydrofluoric acid กรดไฮโดรฟลูออริก กรดกัดแก้ว HF 
Nitric acid กรดไนตริก กรดดินประสิว HNO3 
Potassium hydroxide  โพแทสเซียมไฮดรอกไซด์ โพแทสเซียมไฮดรอกไซด์ KOH 
Sodium cyanide โซเดียมไซยาไนด์ โซเดียมไซยาไนด์ NaCN 
Sodium hydroxide โซเดียมไฮดรอกไซด์ โซดาไฟ NaOH 
Sodium metabisulfite โซเดียมเมตะไบซัลไฟต์ โซเดียมเมตะไบซัลไฟต์ Na2S2O5 
Sulfamic acid กรดซัลฟามิก กรดซัลฟามิก NH2SO3H 
Sulfuric acid กรดซัลฟิวริก กรดกํามะถัน H2SO4  
Thinner ทินเนอร์ ทินเนอร์ - 
Urea  ยูเรีย ยูเรีย CH4N2O 
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4.1.1 กระบวนการออกแบบและทาํต้นแบบ 
 

กระบวนการออกแบบจะมีการร่างแบบออกมาบนกระดาษหรือใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์และประดิษฐ์
ขึ้นมาเป็นต้นแบบวิธีการต่าง ๆ เช่น การแกะด้วยมือ หรือ การใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ แล้วนําไปพิมพ์ช้ินงาน
ด้วยเครื่องพิมพ์ 3 มิติ โดยท่ัวไปหากช้ินงานมีความละเอียดซับซ้อนมากจะนิยมทําการแกะช้ินงานด้วยมือแทน
การใช้เครื่องพิมพ์ 3 มิติ 

 
ผังกระบวนการออกแบบและทําต้นแบบ 

 
 

4.1.1.1 กระบวนการออกแบบและกระบวนการทําต้นแบบด้วยการแกะ 
 

การทําต้นแบบด้วยการแกะเป็นงานฝีมือขั้นสูงเพ่ือให้ได้ช้ินงานต้นแบบ โดยโลหะที่นิยมนํามาใช้ทํา
ต้นแบบ ได้แก่ เงิน และ ทองเหลือง โดยหากช้ินงานมีความละเอียดสูงจะนิยมใช้ต้นแบบที่ทําจากเงิน 
เน่ืองจากเงินเป็นโลหะที่มีความนุ่มกว่าโลหะอ่ืน ๆ ทําให้สามารถแกะตกแต่งได้ง่าย วิธีน้ีเป็นวิธีด้ังเดิมที่ช่างทํา
เครื่องประดับใช้กันมานาน โดยการนําโลหะที่ขึ้นรูปเป็นตัวเรือนแล้วมาแกะลาย และตกแต่งช้ินงานด้วย
ช่างฝีมือ นอกจากน้ี วัสดุที่ใช้อาจมีความจําเพาะตามความถนัดของแต่ละโรงงาน เช่น อาจใช้การแกะขึ้นจาก
เทียน แล้วนําไปหล่อออกมาเป็นต้นแบบโลหะ เป็นต้น 

 

ผังกระบวนการทําต้นแบบด้วยการแกะ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

กระบวนการออกแบบและทําต้นแบบ 

ประดิษฐด์้วยการแกะ  ประดิษฐด์้วยเครื่องพิมพ์ 3 มิต ิ

ผลิตภัณฑ์ 
ต้นแบบโลหะ

ฝุ่นโลหะ1. ต้นแบบโลหะ 

2. โลหะ 

วัตถุดิบ  กระบวนการ ของเสีย

การแกะต้นแบบ

สร้างทางน้ําต้นแบบโลหะ
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ตารางที่ 4.1-1 วัตถุดิบในกระบวนทําต้นแบบด้วยการแกะ 

วัตถุดิบ การใช้ประโยชน ์
ปริมาณท่ีใช ้

ต่อปี ต่อชิ้นงาน 10,000 ชิ้น 
พลาสติก (เทียน) ใช้พิมพ์ต้นแบบ 4 - 20 กิโลกรมั 0.33 - 0.52 กิโลกรัม 
โลหะต้นแบบ ใช้พิมพ์ต้นแบบ 12 กิโลกรัม 1 - 1.2 กิโลกรมั 
 
ตารางที่ 4.1-2 ของเสียจากกระบวนทาํต้นแบบด้วยการแกะ 

ของเสีย การกําจัด 
ปริมาณของเสยีที่เกิดขึ้น 

ต่อปี ต่อชิ้นงาน 10,000 ชิ้น 
ฝุ่นโลหะ กวาดรวบรวมเพ่ือส่งไปสกัดและทําให้บริสทุธ์ิ ไม่มีข้อมูล ไม่มีข้อมูล 
 
4.1.1.2 กระบวนการออกแบบและกระบวนการทําต้นแบบด้วยเครื่องพิมพ์ 3 มิติ 
 

การออกแบบและทําต้นแบบด้วยเครื่องพิมพ์ 3 มิติ จะต้องร่างแบบออกมาด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์
และส่งข้อมูลให้กับเคร่ืองพิมพ์สามมิติซึ่งพิมพ์ช้ินงานออกมาเป็นต้นแบบเทียนได้ทันที โดยช้ินงานต้นแบบที่ได้
จากเครื่องพิมพ์สามมิติจะต้องผ่านการตรวจคุณภาพอีกครั้ง และเน่ืองจากช้ินงานที่ได้จากเคร่ืองพิมพ์สามมิติ
เป็นช้ินงานพลาสติกจึงสามารถนําไปให้ช่างฝีมือแกะรายละเอียดเพ่ิมเติมได้ง่าย 

ทั้งน้ี ช้ินงานต้นแบบเทียนที่ได้จากเคร่ืองพิมพ์สามมิติจะถูกนําไปหล่อเพ่ือใช้เป็นต้นแบบโลหะ หรือ
อาจใช้เป็นต้นแบบได้เลย ขึ้นอยู่กับเทคโนโลยีและชนิดเทียนที่ใช้  

 
 

ผังกระบวนการออกแบบและทําต้นแบบเคร่ืองพิมพ ์3 มิติ 
 
 

 
 
 
  
 
 
 
 
 

1. กระดาษออกแบบ 

ผลิตภัณฑ์ 
ต้นแบบเทียน

2. เทียนสําหรับทํา   
   ต้นแบบ 
3. เทียน support 

4. สารละลายสําหรับ   
   ล้างฐานรอง   
   ต้นแบบเทียน 

2. สารละลายและเทียน ที่    
   เสื่อมสภาพ

3. ต้นแบบเทียนที่ไม่ผ่าน  
   มาตรฐาน

1. กระดาษใช้แล้ว

สร้างต้นแบบเทียนด้วยเครื่องพิมพ์ 3 มิติ

วัตถุดิบ  กระบวนการ ของเสีย

ออกแบบโดยร่างในกระดาษหรือคอมพิวเตอร์ 

สร้างไฟล์งานเพ่ือใช้กับเคร่ืองพิมพ์ 3 มิติ

ล้างฐานรองต้นแบบเทียน
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ตารางที่ 4.1-3 วัตถุดิบที่ใชใ้นกระบวนการทําต้นแบบด้วยเครื่องพิมพ ์3 มิติ 

วัตถุดิบ การใช้ประโยชน ์
ปริมาณท่ีใช ้

ต่อปี ต่อชิ้นงาน 10,000 ชิ้น 
เทียนของเครื่องพิมพ์สามมิติ ใช้พิมพ์ต้นแบบ 10 กิโลกรัม 0.3 กิโลกรัม 
เทียน support ของ
เครื่องพิมพ์สามมิติ 

ใช้พิมพ์ต้นแบบ 10 กิโลกรัม 0.3 กิโลกรัม 

สารละลายสําหรับล้าง
ต้นแบบเทียน 

ล้าง support ของต้นแบบเทยีน 2 - 10 ลิตร 0.05 – 1 ลิตร 

 
ตารางที่ 4.1-4 ของเสียในกระบวนการออกแบบและกระบวนการทําต้นแบบด้วยเครือ่งพิมพ ์3 มิติ 

ของเสีย การกําจัด 
ปริมาณของเสยี 

ต่อปี ต่อชิ้นงาน 10,000 ชิ้น 
ต้นแบบเทียนทีไ่ม่ได้มาตรฐาน ทิ้งกับขยะทั่วไป 0.5 กิโลกรัม 0.01 กิโลกรัม 

สารเคมีทีใ่ช้ล้าง support 
ส่งกําจัดเน่ืองจากไม่นํากลับมา
ใช้ประโยชน์ได้ 

60 ลิตร 1.5 ลิตร 

 
4.1.2 กระบวนการทําแม่พมิพ์ซิลิโคนและทําต้นเทียน 
 

แม่พิมพ์ยางหรือแม่พิมพ์ซิลิโคน สร้างขึ้นด้วยการนําแผ่นซิลิโคนซ่ึงมีความยืดหยุ่น 2 แผ่นไปประกบ
ช้ินงานต้นแบบ จากนั้นนําไปอบที่อุณหภูมิ 90 - 100 องศาเซลเซียส แผ่นซิลิโคนจะหลอมและเข้ารูปกับ
ช้ินงานต้นแบบ หลังจากอบแล้วนํามาไว้ที่อุณหภูมิห้องแผ่นซิลิโคนจะแข็งตัว เมื่อผ่าเอาต้นแบบออก จะได้
แม่พิมพ์ซิลิโคนหรือแม่พิมพ์ยาง ซึ่งสามารถนําไปสร้างต้นแบบเทียนจํานวนมากในขั้นตอนต่อไป ต้นแบบเทียน
หรือต้นแบบพลาสติก จะถูกสร้างขึ้นด้วยกระบวนการ “ฉีดเทียน” โดยเป็นการฉีดเทียนหลอมเหลวเข้าไปใน
แม่พิมพ์ซิลิโคนแล้วรอให้เทียนแข็งตัว จากน้ันจึงแกะออกจากแม่พิมพ์ซิลิโคนออก จะได้ต้นแบบเทียน เมื่อทํา
ต้นแบบเทียนได้จํานวนมากแล้ว จึงนําไปติดบนแกนที่ทําจากเทียน จะได้ต้นแบบเทียนจํานวนมากบนแกน
เทียนมีลักษณะคล้ายต้นไม้ จึงเรียกขั้นตอนน้ีว่าขั้นตอน “ติดต้นเทียน” ซึ่งเทียนที่ใช้จะมีหลายเกรด ที่มี
คุณภาพแตกต่างกันไป ซึ่งเลือกใช้ตามความเหมาะสมของงาน 
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ผังกระบวนการทําต้นเทียน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ตารางที่ 4.1-5 วัตถุดิบที่ใชใ้นกระบวนการทําต้นเทียน 

วัตถุดิบ การใช้ประโยชน ์
ปริมาณท่ีใช ้

ต่อปี ต่อชิ้นงาน 10,000 ชิ้น 
ซิลิโคน (ยางสงัเคราะห์) ทําแม่พิมพ์ 240 - 1,900 กิโลกรัม 6.2 - 190 กิโลกรัม 

เทียน 
ทําต้นเทียนแมแ่บบ

สําหรับหล่อ 
240 กิโลกรมั 20 – 24 กิโลกรัม 

 
ตารางที่ 4.1-6 ของเสียจากกระบวนการทําต้นเทียน 

ของเสีย การกําจัด 
ปริมาณของเสยี 

ต่อปี ต่อชิ้นงาน 10,000 ชิ้น 
แม่พิมพ์ซลิิโคนเสีย ทิ้งกับขยะทั่วไป 1 – 70 กิโลกรัม 0.04 – 1.8 กิโลกรัม 

เศษเทียน 

เลือกส่วนที่สะอาดนํากลับมา
หลอมใช้ใหม ่

ส่วนที่เสียจะทิง้กับขยะทั่วไป
หรือนําไปขายต่อ 

500 กิโลกรมั 42 – 50 กิโลกรัม 

 
 

1. แม่พิมพ์ซิลิโคนที่คัดทิ้ง

ผลิตภัณฑ์ ต้นเทียน

1. ต้นแบบโลหะ 
2. ซิลิโคน 

ตกแต่งความเรียบร้อย

3. เทียน 
4. แป้ง 
5. สเปรย์นํ้ามัน 
   เอนกประสงค์ 

6. แกนเทียน 

2. ต้นแบบเทียนที่ไม่ได้ 
  มาตรฐาน 

3. เศษเทียน 

วัตถุดิบ  กระบวนการ ของเสีย 

ทําแม่พิมพ์ซลิิโคน

ฉีดเทียน

ติดต้นเทียน
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4.1.3 กระบวนการหล่อ 
 

เบ้าปูนปลาสเตอร์ คือแม่พิมพ์สําหรับสร้างช้ินงานโลหะ ทําขึ้นโดยการนําปูนปลาสเตอร์ผสมน้ําใน
อัตราส่วนที่เหมาะสม จากน้ันนําไปเทลงในท่อเหล็กทรงกระบอกสูงที่มีต้นเทียนอยู่ตรงกลาง โดยเท 
ปูนปลาสเตอร์รดลงไปบนต้นเทียนจนท่วม แล้วทิ้งในที่อากาศถ่ายเทเพ่ือให้ปูนแห้งและแข็งตัว แล้วนําแท่งปูน
ดังกล่าวไปอบในเตาเผาอุณหภูมิสูง เพ่ือให้ปูนปลาสเตอร์แข็งตัวย่ิงขึ้น ในขณะที่ต้นเทียนซึ่งเป็นพลาสติกจะ
หลอมและไหลออกมา แท่งปูนปลาสเตอร์ดังกล่าวจะเกิดช่องว่างภายในเป็นเบ้าแม่พิมพ์สําหรับการหล่อโลหะ
หรือช้ินงานโลหะ เม็ดโลหะที่ต้องการทําเป็นช้ินงานจะถูกช่ังนํ้าหนักอย่างแม่นยําก่อนนําไปหลอม และเทลงใน
เบ้าปูนปลาสเตอร์ หลังจากน้ันจึงนําออกจากเตาเผาให้โลหะแข็งตัวและรอให้เย็นลงที่อุณหภูมิห้อง ต่อมาจึง
นําไปล้างปูนปลาสเตอร์ออก จะได้ช้ินงานโลหะบนต้นโลหะในลักษณะเดียวกับต้นเทียนที่เป็นต้นแบบ ซึ่ง
สามารถตัดเป็นช้ิน ๆ ได้ 

ผังกระบวนการหล่อ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 

1. ต้นเทียน คํานวณปริมาณโลหะสําหรับช้ินงาน

1. เทียนจากการหลอมออก 
2. ไอระเหยจากการหลอม   
    เทียน 

เทปูนปลาสเตอร์ลงในเบ้าต้นเทียน รอให้แห้ง

เผาให้เทียนละลายออกได้แม่พิมพ์ปูนปลาสเตอร์

หลอมโลหะสําหรับหล่อช้ินงาน3. โลหะมีค่า 

เทโลหะหลอมเหลวลงในแม่พิมพ์ปูนปลาสเตอร์ รอ
ใหเ้ย็น

ผลิตภัณฑ์ ช้ินงาน

3. นํ้าผสมปูนปลาสเตอร์

4. สารละลายกรด

5. ฝุ่นและเศษโลหะมีค่าตัดแยกช้ินงานออกจากกัน

2. ปูนปลาสเตอร์ 

4. นํ้า 

5. กรดชนิดต่างๆ 

ทําให้ช้ินงานแห้ง

แช่สารละลายกรดเจือจาง

วัตถุดิบ  กระบวนการ ของเสีย

ล้างปูนปลาสเตอร์ด้วยนํ้า
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ตารางที่ 4.1-7 วัตถุดิบที่ใชใ้นกระบวนการหล่อ 

วัตถุดิบ การใช้ประโยชน ์
อัตราการใช ้

ต่อปี ต่อชิ้นงาน 10,000 ชิ้น 
กรดชนิดต่าง ๆ เช่น 
กรดไฮโดรฟลูออริก กรดโครมิก 
กรดซัลฟิวริก กรดซัลฟามิก รวม
ไปถึงเม็ดไซยาไนด์ 

เจือจางกรดด้วยนํ้า 
แล้วใช้ล้างช้ินงานโลหะ

80 – 85 ลิตร 2.1 - 2.2 ลิตร 

ปูนปลาสเตอร์  
ทําเบ้าปูนสําหรับหล่อ

โลหะ 
12,000 - 18,000

กิโลกรัม 
460 – 1,200 กิโลกรัม 

 
ตารางที่ 4.1-8 ของเสียจากกระบวนการหล่อ 

ของเสีย การกําจัด 
ปริมาณของเสยี 

ต่อปี ต่อชิ้นงาน 10,000 ชิ้น 
เศษเทียนจากงานหล่อ ทิ้งกับขยะทั่วไป 70 – 360 กิโลกรัม 5.8 – 9.2 กิโลกรัม 
เศษปูนปลาสเตอร์ 
(ละลายปนกับนํ้า) 

ทิ้งตากให้แห้งแล้วให้
เทศบาลมาเก็บ 

12,000 - 18,000 
กิโลกรัม 

460 – 1,200 กิโลกรัม 

สารละลายเคมทีี่ใช้ล้างปูน
ออกจากช้ินงานโลหะ 

เทลงบ่อบําบัดด้วยสารเคมี 60 – 85 ลิตร 1.5 - 2.2 ลิตร 

 
4.1.4 กระบวนการแต่งชิน้งาน 
 

ช้ินงานโลหะที่ได้จากขั้นตอนการหล่อโลหะจะถูกนํามาขัดหยาบ เพ่ือให้ได้รูปทรงที่ถูกต้อง เป็นช้ินงาน
ผลิตภัณฑ์ตามต้องการ แล้วนําไปผ่านขั้นตอนตกแต่งด้วยช่างฝีมือตามแต่ช้ินงานที่ออกแบบ เช่น การแกะสลัก 
ติดหนามเตย หรือเช่ือมช้ินงาน 

ผังกระบวนการแต่งชิ้นงาน 
 

 
 
 
 
 
 

 

วัตถุดิบ  กระบวนการ ของเสีย

1. ชิ้นงาน 
2. เพ็งแซ 
3. แก๊ส LPG 
4. น้ํา 

ฝุ่นโลหะมีค่า

เช่ือมต่อช้ินงาน 

ผลิตภัณฑ์ 
ช้ินงาน แต่งผวิขั้นต้น

แต่งผิวช้ินงาน 
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ตารางที่ 4.1-9 วัตถุดิบที่ใชใ้นแผนกแต่ง 

วัตถุดิบ การใช้ประโยชน ์
ปริมาณท่ีใช ้

ต่อปี ต่อชิ้นงาน 10,000 ชิ้น 
เพ็งแซ (ผงบอแร็กซ์/
นํ้ายาประสาน) 

ลนไฟให้เป็นของเหลวเพ่ือใช้
เช่ือมโลหะ 

น้อยมาก น้อยมาก 

แก๊ส LPG 
ใช้เผาตกแต่งตามซอกและให้

ความร้อนตามต้องการ 
ไม่มีข้อมูล ไม่มีข้อมูล 

 
ตารางที่ 4.1-10 ของเสียในกระบวนการแต่งชิ้นงาน 

ของเสีย การกําจัด 
ปริมาณของเสยี 

ต่อปี ต่อชิ้นงาน 10,000 ชิ้น 
ฝุ่นโลหะจากการแต่งช้ินงาน ส่งสกัดและทําให้บริสุทธ์ิ 1 กิโลกรมั 0.03 กิโลกรัม 
ฝุ่นโลหะจากตู้ขัดช้ินงาน ส่งสกัดและทําให้บริสุทธ์ิ ไม่มีข้อมูล ไม่มีข้อมูล 

นํ้าสบู่จากการล้างผิวช้ินงาน 

นํ้าสบู่ทิ้งท่อระบายนํ้าทั่วไป 
แต่เศษโลหะทีต่กตะกอนจะ
ถูกเก็บไว้ เพ่ือส่งสกัดและทํา

ให้บริสุทธ์ิ 

ไม่มีข้อมูล ไม่มีข้อมูล 

 
4.1.5 กระบวนการขัด 
 

ช้ินงานที่ผ่านการขัดหยาบมาแล้วจะถูกขัดละเอียดอีกหลายครั้ง ด้วยแผ่นขัดต่าง ๆ เพ่ือให้ได้ผิวเรียบ 
ผิวเงา หรือผิวด้าน ตามต้องการ 

ผังกระบวนการขัด 
 
 

   
 
 
 
 
 
 

วัตถุดิบ  กระบวนการ ของเสีย

1. ช้ินงานแต่งผิวขั้นต้น 
2. ช้ินงานชุบผิว 
3. ยาดิน 

ฝุ่นโลหะมีค่า 

ผลิตภัณฑ์ 
ช้ินงานขัดเงา

ขัดแต่งช้ินงาน 



โครงการกา
 

 

สถาบันวิจั

 

ตารางที่ 

ยาดิน 
 
ตารางที่ 

ฝุ่นโลหะ
 
4.1.6 กร
 

การฝังอัญ

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

1. ช้ินงาน
2. ครั่ง 
3. ทินเนอ

4. กาว 

รพัฒนาระบบการ

จัยสภาวะแวดล้อม

4.1-11 วัตถุ

วัตถุดิบ 

4.1-12 ของ

ของเสีย 

ะจากตู้ขัดช้ิน

ระบวนการฝัง

ช้ินงานโลหะที
ญมณลีงบนตัว
 

 

 

วัตถุดิบ 

นขัดเงา 

อร์ 

รจัดการส่ิงแวดล้อม

ม จุฬาลงกรณ์มหา

ถุดิบที่ใช้ในกร

งเสียจากกระบ

งาน ส่ง

ง 

ที่ได้จากขั้นตอ
วเรือนด้วยหน

มของอุตสาหกรรม

วิทยาลัย 

ระบวนการขัด

การใช้ประโย

ใช้ขัดช้ินงานโ

บวนการขัด

การกําจั

สกัดและทําให

อนการขัดจะน
นามเตยหรือกา

ผงั

ชิ

มอัญมณีและเคร่ือ

ด 

ยชน ์

โลหะ 

ัด 

ห้บริสุทธ์ิ 

นํามาฝังอัญมณ
ารติดอัญมณีด

งกระบวนการ
 

ติดกาว

กระบวนกา

ฝังหนามเต

ผลิตภัณฑ์
ช้ินงาน ฝังอัญ

องประดับ 

ต่อปี
12 กิโลกร

ต่อปี
145 - 480 กิ

ณีด้วยช่างฝีมอื
ด้วยกาว 

รฝัง 

าร

ย

ฑ์ 
ญมณี

ปริมาณที
ต่อ

รัม 

ปริมาณขอ
ต่อ

กิโลกรัม 

อตามแต่ช้ินงา

1. เศ
2. ส
3. ไอ

4. ไอ
   ก

ทีใ่ช ้
อชิ้นงาน 10,0

1 – 1.2 กิโล

องเสยี 
อชิ้นงาน 10,0
12 – 14 กิโล

านที่ออกแบบ

ของเ

ศษคร่ัง 
ารละลายทิน
อระเหยของทิ

อระเหยของตั
กาว 

4-10 

000 ชิ้น 
ลกรัม 

000 ชิ้น 
ลกรัม 

บ เช่น 

สยี

เนอร์ผสมครัง่
ทินเนอร์

ัวทําละลายใน

ง 

น 
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ตารางที่ 4.1-13 วัตถุดิบที่ใช้ในกระบวนการฝัง 

วัตถุดิบ การใช้ประโยชน ์
ปริมาณท่ีใช ้

ต่อปี ต่อชิ้นงาน 10,000 ชิ้น 

ครั่ง 
ใช้ยึดช้ินงานให้แน่นเพ่ือไม่ให้ช้ินงาน

เสียรูปในขณะฝังอัญมณ ี
35 – 290 กิโลกรัม 2.8 – 7.4 กิโลกรัม 

ทินเนอร์ ใช้ล้างคร่ังออกจากช้ินงาน 120 – 1,100 ลิตร 3 – 110 ลิตร 
 
ตารางที่ 4.1-14 ของเสียจากกระบวนการฝัง 

ของเสีย การกําจัด 
ปริมาณของเสยี 

ต่อปี ต่อชิ้นงาน 10,000 ชิ้น 
เศษครั่ง นํากลับมาใช้ใหม่ได้ ไม่มีข้อมูล ไม่มีข้อมูล 
ครั่งที่ละลายในทินเนอร์ แยกใส่ภาชนะเพ่ือส่งกําจัด ไม่มีข้อมูล ไม่มีข้อมูล 
ทินเนอร์ ใส่ภาชนะเพ่ือส่งกําจัด 200 ลิตร 17 – 20 ลิตร 

 
4.1.7 กระบวนการชบุ 
 

โลหะนํามาชุบเครื่องประดับ ได้แก่ ทอง เงิน แพลทินัม และโรเดียม ซึ่งขั้นตอนการชุบโลหะมีค่ามี
หลายเทคนิค ขึ้นอยู่กับเทคนิคของแต่ละโรงงาน ขั้นตอนทั่วไปในการชุบโลหะด้วยไฟฟ้าในอุตสาหกรรมผลิต
เครื่องประดับ สามารถแบ่งเป็น 5 ขั้นตอน ดังน้ี 

(1) เตรียมช้ินงานเป็นการขัดและทําความสะอาดผิวให้เรียบและไม่มีคราบ เพ่ือให้พ้ืนผิว 
สม่ําเสมอ พร้อมสําหรับการชุบ 

(2) ชุบทองแดงด่าง การชุบโลหะด้วยไฟฟ้าในสภาวะด่าง (pH 9 - 13) เป็นการชุบที่โลหะ 
จะติดกับพ้ืนผิวได้ดีแต่ไม่เงา เป็นการรองพ้ืนสําหรับการชุบโลหะช้ันต่อไป 

(3) ชุบทองแดงกรดเพ่ือให้ช้ินงานขึ้นเงา 
(4) ชุบนิกเกิลเพ่ือให้ช้ินงานมีสีขาวอมเหลือง ทําให้การชุบโลหะในช้ันต่อไปมีสีที่ชัดเจน 
(5) ชุบโลหะมีค่า 

ทั้งน้ี ในการชุบจริง อาจมีการลดขั้นตอนบางขั้นลงได้ ขึ้นอยู่กับความเหมาะสม เช่น หากช้ินงานเป็น
โลหะที่มีพ้ืนผิวเรียบอยู่แล้วหรือผ่านการเคลือบมาแล้ว ก็สามารถชุบด้วยโลหะมีค่าได้เลย เป็นต้น 

 
  



โครงการกา
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7. สารล

8. นํ้ายา
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ตารางที่ 4.1-15 วัตถุดิบที่ใช้ในกระบวนการชุบ 

วัตถุดิบ การใช้ประโยชน ์
ปริมาณท่ีใช ้

ต่อปี ต่อชิ้นงาน 10,000 ชิ้น 

ลวดทองแดง 
ใช้ผูกช้ินงานเพ่ือชุบด้วย

ไฟฟ้า 
ไม่มีข้อมูล ไม่มีข้อมูล 

โซเดียมไฮดรอกไซด์  
ใช้ล้างกระตุ้นผิวของช้ินงาน

ก่อนชุบโลหะ 
100 ลิตร 2.6 ลิตร 

สารละลายกรดซัลฟิวริก  
ความเข้มข้น 5% 

ใช้ล้างช้ินงานหลังชุบ 6,650 ลิตร 170 ลิตร 

นํ้ายาชุบโลหะชนิดต่าง ๆ ใช้ชุบโลหะ 25 - 30 ลิตร 2 - 3 ลิตร 
 
ตารางที่ 4.1-16 ของเสียจากกระบวนการชุบ 

ของเสีย การกําจัด 
ปริมาณของเสยี 

ต่อปี ต่อชิ้นงาน 10,000 ชิ้น 

นํ้ายาชุบโลหะ 
แต่ละชนิด 

มีการบํารุงรักษาสภาพของนํ้ายาชุบ 
หากช้ินงานเป็นโลหะที่มีมลูคา่สูง เช่น ทอง 
จะไม่ใช้นํ้ายาชุบจนเต็มขีดจํากัดการใช้งาน 
ดังน้ันนํ้ายาชุบที่เหลือใช้จากกระบวน 
การชุบจะสามารถส่งขายต่อได้ 

0.4 ลิตร 0.03 - 0.04 ลิตร 

กรดซัลฟิวริก  ทิ้งลงบ่อบําบัดด้วยสารเคมี 480 ลิตร 12 ลิตร 

ไอของกรดที่เกิด
จากกระบวนการ
ชุบโลหะ 

มีหอบําบัด (tower) ด้วยการฉีดนํ้า 
เพ่ือละลายไอกรดลงสู่ถังเก็บนํ้า 

ไม่มีข้อมูล ไม่มีข้อมูล 
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4.2 อุตสาหกรรมการผลติทองคํา 
 

ทองคํา นับเป็นแร่ที่มีมูลค่าสูงสามารถแยกประเภทของทองคําออกได้ ดังน้ี 
(1) ทองคําบริสุทธ์ิ (Fine gold ) คือ ธาตุทองคํา (ช่ือธาตุทางเคมี Au 99.99%, 24K) โดย

ความบริสุทธ์ิก็จะมีแตกต่างกันอีก เช่น 99.999%, 99.96% ย่ิงบริสุทธ์ิมากย่ิงมีราคาแพง 
(2) ทองเค คือทองคําผสมโลหะอ่ืน ๆ ที่มีสัดส่วนของทองลดหลั่นลงมาไม่บริสุทธ์ิทองประเภทน้ี

มีหลากหลายประเภทโลหะอ่ืน ๆ ถูกนํามาผสมด้วยวัตถุประสงค์ต่าง ๆ เช่น ความแข็งแรง สี เป็นต้น ตัวอย่าง
ของทองเค เช่น 

ทองเยาวราช คือ ทองที่มีสัดส่วนของทองบริสุทธ์ิอยู่ที่ 96.5% (23.16K) 
ทอง 22 K  คือ ทองที่มีสัดส่วนของทองบริสุทธ์ิอยู่ที่ 91.67% 
ทอง 18 K คือ ทองที่มีสัดส่วนของทองบริสุทธ์ิอยู่ที่ 75.00% 
ทอง 14 K  คือ ทองที่มีสัดส่วนของทองบริสุทธ์ิอยู่ที่ 58.33% 
ทอง 10 K  คือ ทองที่มีสัดส่วนของทองบริสุทธ์ิอยู่ที่ 41.67% 
ทอง 9 K  คือ ทองที่มีสัดส่วนของทองบริสุทธ์ิอยู่ที่ 37.50% 
ทอง 8 K  คือ ทองที่มีสัดส่วนของทองบริสุทธ์ิอยู่ที่ 33.33% 

(วิธีการแปลง K เป็น % คือ นําค่า K หาร 24 แล้วคูณด้วย 100 เช่น 22K = 22/24*100 = 91.67 %) 
จะเห็นได้ว่าในส่วนของทองเคมีหลายชนิด แต่ที่ใช้กันในตลาด เช่น 18K และ14K จะเป็นที่นิยมใน

ต่างประเทศ เน่ืองจากมีสมบัติในด้านความแข็งแรงสูง และมีสีสันหลากหลายในขณะที่คนไทยนิยมทอง
เยาวราช 96.5% นอกจากน้ีทองเคในแต่ละเค มีความแตกต่างกันในเรื่องของสี เช่น สีขาว ชมพู เขียว เหลือง 
เป็นต้น โดยมีคําที่เรียกกัน เช่น 18KY 18KW 18KP เป็นต้น แต่ทองเยาวราชจะมีสีเหลืองเท่าน้ัน ส่วนในเรื่อง
ของราคาน้ันย่ิงสัดส่วนทองบริสุทธ์ิสูงย่ิงมีราคาแพง 

เน่ืองจากทองคํามีมูลค่าสูงในตัวอยู่แล้ว เครื่องประดับประเภททองคําจึงมักถูกผลิตขึ้นโดยมีแบบ 
ไม่หลากหลายนัก โดยกระบวนการผลิตที่เก่ียวข้องกับอุตสาหกรรมการทําทอง สามารถแบ่งกระบวนการผลิต
เป็น 4 ส่วนใหญ่ ๆ ได้แก่การสกัดทองเก่า การทําทองแท่ง การทําทองรูปพรรณ และ การทําทองเป็นอ่ืน ๆ 
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ผังกระบวนการผลิตทอง 
 

 
 
 
 
 
  
4.2.1 กระบวนการสกัดทองเก่า 
  

เป็นการนําทองรูปพรรณหรือทองแท่งที่รับซื้อมาจากท้องตลาดซึ่งเป็นทองเค มาสกัดด้วยสารเคมี
เพ่ือให้ได้ทองคําบริสุทธ์ิเป็น “ผงทอง” หรือเรียกอีกช่ือหน่ึงว่า “กิมซัว” ซึ่งเป็นทองคําที่มีความบริสุทธ์ิสูงกว่า 
99% ซึ่งกิมซัวน้ีจะถูกมาไปผสมกับโลหะอ่ืน ๆ เพ่ือให้ได้ทองเคตามที่ตลาดต้องการต่อไป 

ผังกระบวนการสกัดทองเก่า 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1. ทองเก่า 

ละลายทองคํา ทองแดง 
ตกตะกอนเงิน

หลอมทองเก่าให้เป็นเม็ดทอง 

สารละลายที่มสี่วนผสมของ 
โซเดียมไนเตรท คลอไรด์ยูเรยี
ซัลเฟต ทองแดง รวมถึงทองคํา 

และ เงิน เล็กน้อย

ผลิตภัณฑ์ ทองคําบริสุทธ์ิ 99.9% 

ตกตะกอนทองแดง 

ปรับให้เป็นกลาง 

2. กรดไนตริก 
3. กรดไฮโดรคลอริก 

4. ยูเรีย 
5. โซเดียมเมทาไบซัลไฟต์

6. โซเดียมไฮดรอกไซด์ 

วัตถุดิบ  กระบวนการ ของเสีย

ตกตะกอนทองคํา 

กระบวนการสกัดทองเก่า

กระบวนการทําทองแท่ง

กระบวนการทําทองรูปพรรณ

กระบวนการทําทองเป็น
เครื่องประดับอ่ืน ๆ 

ผงทอง 

ทองแท่ง 

ทองรูปพรรณ 

ทองที่เป็นเคร่ืองประดับอ่ืน ๆ

- ผลิตภัณฑ ์- - แผนก - 
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ตารางที่ 4.2-1 สารเคมีทีใ่ชใ้นกระบวนการสกัดทองเก่า 

ชื่อสารเคมี การใช้ประโยชน ์
ปริมาณท่ีใช ้

ต่อปี ต่อทอง 1,000 กิโลกรัม 

กรดไนตริก 
ผสมกับกรดไฮโดรคลอริก 
ใช้เป็นกรดกัดทอง 

43,000 กิโลกรัม 4,800 กิโลกรมั 

กรดไฮโดรคลอริก  
ผสมกับกรดไนตริก ใช้เป็น
กรดกัดทอง 

32,000 กิโลกรัม 4,000 กิโลกรมั 

ยูเรีย  
ปรับ pH สารละลายทอง
ก่อนสกัดทอง 

4,400 กิโลกรมั 550 กิโลกรัม 

โซเดียมเมทาไบซัลไฟต์  
รีดิวซ์ (สกัด) ทองออกจาก
สารละลาย 

9,800 กิโลกรมั 1,200 กิโลกรมั 

โซเดียมไฮดรอกไซด์ ตกตะกอนทองแดง 6,800 กิโลกรมั 760 กิโลกรมั 
 
ตารางที่ 4.2-2 ของเสียในกระบวนการสกัดทองเก่า 

ของเสีย การกําจัด 
ปริมาณของเสยี 

ต่อปี ต่อทอง 1,000 กิโลกรัม 
นํ้าเสียจากกระบวนสกัด
ทองเก่า 

บําบัดด้วยโซเดียมไฮดรอกไซด์ 150 ลิตร 20 ลิตร 

 
4.2.2 กระบวนการทําทองแท่ง 
 

ทองแท่งเป็นรูปแบบหนึ่งของทองคําที่นิยมสะสมในเชิงมูลค่า ทองคําแท่งจะถูกผลิตจากเม็ดทองคํา
บริสุทธ์ิที่นําเข้าจากต่างประเทศ หรือกิมซัวที่ได้จากกระบวนการสกัดทองเก่าก็ได้ นํามาผสมกับโลหะอ่ืน ๆ 
เช่น เงิน หรือ ทองแดง เพ่ือให้ได้สัดส่วนทองคําตามที่ตลาดต้องการ โดยนําส่วนผสมทั้งสองหลอมเข้าด้วยกัน
ในเตาเผาที่ให้ความร้อนสูง แล้วเทลงในเบ้าเหล็กกล้า รอให้ทองคําแข็งตัวที่อุณหภูมิห้อง จากนั้นนํามารีดให้
เป็นแผ่น แล้วตัดตามขนาดนํ้าหนักที่ต้องการ 
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ผังกระบวนการทําทองแท่ง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ตารางที่ 4.2-3 สารเคมีทีใ่ชใ้นขัน้ตอนทําทองแท่ง 

ชื่อสารเคมี การใช้ประโยชน ์
ปริมาณท่ีใช ้

ต่อปี ต่อทอง 1,000 กิโลกรัม 
นํ้ามันพืช ทําให้ทองแท่งที่หล่อไม่ติดแมพิ่มพ์ 40 ลิตร 1,400 ลิตร 
เพ็งแซ (ผงบอแร็กซ์/
นํ้ายาประสาน) 

ทําความสะอาดหน้าทองให้เรียบเงา 
390 กิโลกรมั 380 กิโลกรมั 

 

4.2.3 กระบวนการทําสร้อยทองรูปพรรณ (แบบทองโปง่) 
 

สร้อยทองรูปพรรณ คือ ทองคําที่นํามาทําเป็นสร้อยคอ หรือสร้อยข้อมือ ผลิตจากทองแท่งที่มีเค 
ตามต้องการ นํามาตีเป็นเส้นแล้วนําไปทอเป็นสร้อยขนาดต่าง ๆ โดยในปัจจุบันการทอสร้อยทองคําสามารถทํา
ได้ด้วยเคร่ืองทออัตโนมัติ ซึ่งต้ังโปรแกรมลายทอไว้แล้ว ทําให้การผลิตทองรูปพรรณทําได้ง่ายขึ้น นอกจากน้ี  
เมื่อได้สร้อยทองแล้ว จะเข้าสู่กระบวนการทุบเพ่ือให้เกิดลวดลายต่าง ๆ บนเส้นทอง อาจมีการเช่ือมคู่เส้นทอง
ด้วยเพ่ือให้เส้นทองมีขนาดใหญ่ขึ้นและมีลายที่ซับซ้อนขึ้นด้วย 

นําทองแท่งรีดให้เป็นแผ่น(หนา) 

นําทอง 99.9% ผสมกับเม็ดเงินตามสัดส่วนที่ต้องการ1. ทอง 99.9 % 
2. เงิน 

ฝุ่นทอง 

หลอมให้กลายเป็นทองแท่ง

ตัดแผ่นให้ได้ขนาดตามแผนการผลิต

ตรวจสอบน้ําหนักตามมาตรฐาน

ประทับตราเครื่องหมายการค้า

ผลิตภัณฑ์ ทองแท่ง

วัตถุดบิ  กระบวนการ ของเสีย
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ผังกระบวนการทําสร้อยทองรูปพรรณ (แบบทองโป่ง) 
  
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วัตถุดิบ  กระบวนการ ของเสีย 

รีดทองแท่งให้ได้ขนาด 

1. นํ้ามันเก่า 

ตรวจสอบน้ําหนักสร้อยตามมาตรฐาน 

รีดแผ่นทองให้เป็นหลอดทองคํา 

2. ทองแดง 

นําหลอดทองมาเข้าเคร่ืองทอให้ได้ลายต่าง ๆ 

นําทองแดงมาใส่ในหลอดทองและรีดลดขนาดตาม
ขนาดที่กําหนดไว้ 

3. นํ้ามัน 

4. แป้งฝุ่น 2. ฝุ่นแป้ง 

เช่ือมคู่ด้วยเลเซอร์ให้เกิดลายสวยงาม 

ทําความสะอาดสร้อยและทําให้เกิดความสวยงาม 

ประกอบ ตัดสร้อยให้ได้ตามขนาด และติดห่วง
สร้อย 

เข้าเคร่ืองทุบให้เกิดลายต่าง ๆ 

แปรงสร้อยแลว้นําเข้าเคร่ืองอัตราโซนิกส์เพ่ือขจัด
ความสกปรกต่างๆ 

3. สารละลายที่มี
ส่วนผสมของ 
ไนเตรทและทองแดง
ซึ่งจะถูกตกตะกอน
ทองแดง ด้วย
โซเดียมไฮดรอกไซด์

4. นํ้าเสียที่มฤีทธ์ิเป็น
ด่าง 

5. กรดไนตริก 

6. นํ้าอัลตราโซนิกส ์

เช่ือมสร้อยทองให้ห่วงของสร้อยติดสนิทกัน 

1. ทอง 

สกัดทองแดงออกจากสร้อยทองคํา 
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ตารางที่ 4.2-4 สารเคมีทีใ่ชใ้นกระบวนการทําสร้อยทองรูปพรรณ (แบบทองโป่ง) 

ชื่อสารเคมี การใช้ประโยชน ์
ปริมาณท่ีใช ้

ต่อปี ต่อทอง 1,000 กิโลกรัม

ทองแท่ง 99.9% 
วัตถุดิบสําหรับทําสร้อย
ทองรูปพรรณ 

ไม่มีข้อมูล ไม่มีข้อมูล 

กรดไนตริก  
ใช้ละลายทองแดงที่อยู่เป็นแกน
ออก เพ่ือให้ได้ทองโป่ง 

43,000 กิโลกรัม 4,800 กิโลกรมั 

โซเดียมไฮดรอกไซด์  
ใช้ตะกอนทองแดงออกจาก
สารละลายทองแดง 

6,800 กิโลกรมั 760 กิโลกรมั 

นํ้ามันเคร่ือง 

นํากลับมาใช่ใหม่ระหว่างการ
ทอของเคร่ืองทอลายเฉพาะแต่
ละเครื่อง จนกว่าจะมีสีดําจึง
นําไปเผา 

420 ลิตร 420 ลิตร 

 

ตารางที่ 4.2-5 ของเสียในกระบวนการทําสร้อยทองรูปพรรณ (แบบทองโป่ง) 

ของเสีย การกําจัด 
ปริมาณของเสยี 

ต่อปี ต่อทอง 1,000 กิโลกรัม
นํ้ามันเคร่ือง นําไปเผาทิ้ง 710 ลิตร 710 ลิตร 
นํ้าเสียจากกระบวนการ
ทําทองรูปพรรณ 

บําบัดด้วยการสะเทินกรด-ด่าง 22,000 ลิตร 22,000 ลิตร 

กากตะกอนทองแดง นําไปสกัดและทําให้บริสุทธ์ิ 22,000 กิโลกรัม 2,400 กิโลกรมั 
 
 
4.2.4 กระบวนการทําทองเป็นเคร่ืองประดับอ่ืน ๆ 
 

สําหรับกระบวนการทําทองเป็นเคร่ืองประดับอ่ืน ๆ เช่น แหวน ต่างหู หรือจี้ห้อยคอในรูปแบบต่าง ๆ 
สามารถทําได้ด้วยกระบวนการเช่นเดียวกับการทําเคร่ืองประดับประเภทโลหะอ่ืน ๆ คือ มีการออกแบบ  
ทําแม่พิมพ์ยาง สร้างต้นแบบเทียน ติดต้นเทียน หล่อทอง ประกอบและตกแต่งช้ินงาน เป็นต้น 
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4.3 โรงงานหลอมโลหะมีค่า 
 

การหลอมโลหะมีค่า หรือการสกัดโลหะมีค่า และทําให้บริสุทธ์ิ มีขั้นตอนแตกต่างกันขึ้นอยู่กับวัตถุดิบ
เริ่มต้น ซึ่งสามารถแบ่งวัตถุดิบออกเป็นประเภทต่าง ๆ ดังน้ี 

1. ช้ินโลหะมีค่าคุณภาพสูง (high grade precious metals) ได้แก่ เศษทอง เศษเงิน แกนทอง 
หรือเงินจากกระบวนการหล่อแผ่นเงินที่ใช้เป็นตัวเร่งปฏิกิริยา ผงเงินจากกระบวนการผลิตกระจก 
เป็นต้น 

2. ช้ินโลหะมีค่าคุณภาพตํ่า (low grade precious metals) ได้แก่ Hull cell ที่ใช้ในกระบวนการ
เกาะติดด้วยไฟฟ้า โลหะมีค่าที่ติดบนลวดทองแดง โลหะมีค่าที่เคลือบบนเศษช้ินงานทองแดง เป็นต้น 

3. วัสดุอุปกรณ์และขยะจากอุตสาหกรรมเครื่องประดับที่มีโลหะมีค่าติดอยู่ ได้แก่ วงล้อขัด ฝุ่นจาก
การขัดกระดาษทราย เศษยาดินที่ใช้ขัด เบ้าหลอม เศษกระดาษชําระ พรมปูพ้ืน ฝุ่นบนพ้ืนห้อง 
เป็นต้น 

4. สารละลายที่มีโลหะมีค่าอยู่ 
ทั้งน้ี เมื่อคัดแยกคุณภาพของวัตถุแล้ว จึงนํามาเข้ากระบวนการแยกโลหะมีค่าโดยแบ่งตาม

องค์ประกอบหลักของวัตถุดิบว่ามีโลหะมีค่าชนิดใดมาก ซึ่งวิธีการสําหรับวัตถุดิบแต่ละชนิด เป็นดังน้ี 
 

ผังกระบวนการหลอมโลหะมีค่า 

 
 
 
 
 
 
 

---  แผนก --- ---  ผลิตภัณฑ์ --- 

กระบวนการสกัดเงิน เม็ดเงินบริสุทธิ ์

เม็ดทองบริสุทธิ ์

กระบวนการเผาขยะโลหะ 

กระบวนการสกัดทอง 
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4.3.1 กระบวนการแยกโลหะเงินด้วยเทคนิคทางไฟฟ้า 
 

วัตถุดิบที่มีโลหะเงินเป็นองค์ประกอบหลักส่วนหน่ึงจะถูกไปหลอมในเตาแล้วหล่อเป็นขั้วแอโนด อีก
ส่วนหน่ึงนําไปละลายในกรดไนตริกเพ่ือใช้เป็นสารละลายอิเล็กโทรไลต์ จากน้ันใช้เทคนิคการเกาะติดด้วยไฟฟ้า 
(electroplating) โดยควบคุมค่าความต่างศักย์ไฟฟ้าที่จําเพาะกับการเกาะติดของโลหะเงินบนขั้วแคโทด จะได้
โลหะเงินบริสุทธ์ิบนขั้วแคโทด เมื่อนําไปล้างน้ํา ทําให้แห้ง แล้วจึงหลอมซ้ําให้เป็นของเหลว จากน้ันจึงปล่อยลง
สู่อ่างนํ้าที่มีการกวนนํ้าให้ไหลวนเพ่ือให้กระแสน้ําตัดโลหะเงินที่อยู่ในสภาพหลอมเหลวให้เป็นเม็ดเล็ก เทคนิค
น้ีเรียกว่า granulating จะได้เม็ดโลหะเงินบริสุทธ์ิ 
 

ผังกระบวนการแยกโลหะเงนิด้วยเทคนิคทางไฟฟ้า 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

1. ไอเสีย เข้าสู่ระบบกําจัดฝุน่

ละลายในกรดไนตริก 
เพ่ือใช้เป็นสารละลายอิเล็กโทรไลต์

ผลิตภัณฑ์ 
เม็ดโลหะเงินบรสิุทธ์ิ

1. นํ้า 
2. กรดไนตรกิ 

2. ไอเสีย เข้าสู่ระบบกําจัด 
NOx 

3. สารละลายอิเล็กทรอไลต์
เสื่อมสภาพ 

4. ตะกอนโลหะอื่นๆ หากเป็น
ทองคําจะนําเขา้สู่
กระบวนการสกัดทองด้วย
กรดกัดทอง (ขอ้ 4.3.2)

5. น้ําเสีย 

6. น้ําร้อน 
7. ไอเสีย เขา้สู่ระบบกาํจัดฝุ่น 

หลอมแล้วทําให้เป็นเม็ดด้วยเทคนิค 
Granulating

โลหะเงินบริสทุธ์ิบนขั้วแคโทดนําไปล้างนํ้า    
และทําให้แห้ง 

หลอมและหล่อขึ้นรูปเพ่ือใช้เป็นขั้วแอโนด

วัตถุดิบ  กระบวนการ ของเสีย

วัตถุดิบ ที่มีโลหะเงินเป็นองค์ประกอบหลัก

นําขั้วแอโนด ใสล่งในสารละลายอิเล็กโทรไลต์ 
และแยกเงินโดยการใช้เทคนิคการเกาะติดด้วย

ไฟฟ้า (electroplating) 
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ตารางที่ 4.3-1 สารเคมีทีใ่ชใ้นกระบวนการแยกโลหะเงินด้วยเทคนิคทางไฟฟ้า 

ชื่อสารเคมี การใช้ประโยชน ์
ปริมาณท่ีใช ้

ต่อปี ต่อโลหะมีคา่ 1,000 กิโลกรัม 

กรดไนตริก 
ใช้เป็นตัวทําละลายโลหะมีค่าและ
เป็นสารละลายอิเล็กโทรไลต์ใน

กระบวนการสกัดเงิน 

84,000 - 120,000
กิโลกรัม 

130 - 190 กิโลกรัม 

 

ตารางที่ 4.3-2 ของเสียในกระบวนการแยกโลหะเงนิด้วยเทคนิคทางไฟฟ้า 

ของเสีย การกําจัด 
ปริมาณของเสยี 

ต่อปี ต่อโลหะมีคา่ 1,000 กิโลกรัม

สารละลายอิเลก็โทรไลต์
ที่เหลือจากกระบวนการ
สกัดเงิน 

นํากลับมาใช้ใหม่จน
ความเข้มข้นของโลหะ
มีค่าเหลือน้อยมาก 
(น้อยกว่า ppm)  

จึงส่งกําจัด  

500 - 1,000 ตัน 8,000 - 16,000 กิโลกรัม 

 

4.3.2 กระบวนการสกัดทองด้วยกรดกัดทอง (Aqua regia) 
 
 วัตถุดิบที่มีโลหะทองเป็นองค์ประกอบหลักจะถูกนําไปหลอมแล้วทําให้เป็นเม็ดด้วยเทคนิค 
granulating จากน้ันจะแยกเงินและทองออกจากกันด้วยการสกัดโดยใช้กรดกัดทอง (Aqua regia) ขั้นตอนน้ี
จะทําให้โลหะเงินจะตกตะกอนกับคลอไรด์ไอออนแยกออกมาได้ด้วยการกรอง แล้วนําส่วนสารละลายมาปรับ 
pH ให้เหมาะสม เมื่อเติมสารละลายรีเอเจนต์สําหรับรีดิวซ์ทองในสารละลายแล้ว จะได้ผงทองบริสุทธ์ิ จากน้ัน
นําผงทองไปทําให้แห้ง หลอม และผ่านกระบวนการ granulating ซ้ําอีกคร้ังเพ่ือให้ได้เม็ดทองบริสุทธ์ิ 
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ผังกระบวนการสกัดทองด้วย Aqua regia 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางที่ 4.3-3 สารเคมีทีใ่ชใ้นกระบวนการสกัดทองด้วยกรดกัดทอง (Aqua regia) 

ชื่อสารเคมี การใช้ประโยชน ์
ปริมาณท่ีใช ้

ต่อปี ต่อโลหะมีคา่ 1,000 กิโลกรัม 

กรดไนตริก  ใช้เป็นตัวทําละลายทอง 
84,000 - 120,000 

กิโลกรัม 
130 - 190 กิโลกรัม 

กรดไฮโดรคลอริก 
(กรดเกลือ) 

ใช้เป็นตัวทําละลายทอง 
500 - 58,000 

กิโลกรัม 
20 – 2,400 กิโลกรัม 

รีดิวซิงเอเจนต์ ใน
การสกัดผงทองคํา
บริสุทธ์ิ 

สกัดผงทองคําบริสุทธ์ิจาก
สารละลายทอง 

150 - 62,000
กิโลกรัม 

6 – 2,600 กิโลกรัม 

 
 

ทําผงทองให้แหง้

ผลิตภัณฑ์ เม็ดทองบริสทุธ์ิ

1. ไอเสีย เข้าสู่ระบบกําจัดฝุน่ 
2. นํ้าร้อน 

1. นํ้า 
2. กรดไนตรกิ 
3. กรดไฮโดรคลอริก 

4. โซเดียมไบซลัไฟต์ 

3. ไอเสีย เข้าสู่ระบบกําจัด NOx

4. โลหะเงิน นําเข้าสู่กระบวนการ
แยกเงินด้วยเทคนิคทางไฟฟ้า  
(ข้อ 4.3.1) 

5. สารละลายท่ีเสื่อมสภาพตกตะกอนทอง

แยกเงินที่ตกตะกอนออกด้วยการกรอง

ละลายด้วยกรดกัดทอง

หลอมแล้วทําให้เป็นเม็ดด้วยเทคนิค 
granulating

วัตถุดิบ  กระบวนการ ของเสีย 

วัตถุดิบที่มีทองคําเป็นองค์ประกอบหลัก
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4.3.3 กระบวนการสกัดโลหะมีค่าจากขยะที่มีผงโลหะมีคา่ติดอยู่ 
 

ขยะที่มีผงโลหะมีค่าติดอยู่จะถูกนํามาตรวจสอบก่อนที่จะนําไปเผา เพ่ือดูว่ามีขยะที่เมื่อเผาแล้ว
ก่อให้เกิดอันตรายต่อผู้ปฏิบัติงานหรือไม่ ถ้ามีจะแยกออกก่อน แล้วจึงนําขยะที่ไม่มีอันตรายไปเผาในเตาเผาที่
อุณหภูมิ 650 องศาเซลเซียส จนเป็นเถ้า จากน้ันบดเถ้าให้ละเอียดด้วย jaw crasher และ/หรือ ball mill 
แล้วจึงเก็บตัวอย่างไปวิเคราะห์ความบริสุทธ์ิในห้องปฏิบัติการเพ่ือตรวจดูปริมาณของโลหะมีค่าที่มีอยู่ว่าคุ้มค่า
กับการสกัดหรือไม่ หากคุ้มค่าผงเถ้าละเอียดจะถูกนําไปป่ันใน gyro wheel ผสมเถ้ากับสารเคมีผสม (flux)  
ที่ใช้ในการสกัด เช่น เพ็งแซ (บอแรกซ์) โซดาแอช (โซเดียมคาร์บอเนต) ฯลฯ แล้วจึงนําเถ้าที่ผสมแล้วไปหลอม
และเข้าสู่กระบวนการเช่นเดียวกับกระบวนการทําโลหะมีค่าให้บริสุทธ์ิด้วยการแยกเงินหรือการสกัดทองตาม
ความเหมาะสมด้วยเทคนิคที่กล่าวไปแล้วข้างต้น 

 

ผังกระบวนการสกัดโลหะมีคา่จากขยะที่มีผงโลหะมีคา่ติดอยู่ 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

วัตถุดิบ ทีข่ยะเผาไหม้ได้ ซึ่งมีโลหะมีค่าปะปนอยู่

บดเถ้าให้ละเอียดด้วย jaw crasher และวัตถุดิบ 
ที่ขยะเผาไหม้ได้ ซึ่งมีโลหะมีคา่ปะปนอยู่

ผลิตภัณฑ์  
ก้อนโลหะมคี่านําเข้าสู่กระบวนการแยกเงินหรือ

สกัดทองตามความเหมาะสม

1. ขยะอันตราย

3. สารเคมใีนห้องปฏิบัติการ

4. โซเดียมไฮดรอกไซด์ หรือ    
    บอแรกซ ์

2. ไอเสีย เข้าสูร่ะบบกําจัด  
    ฝุ่น 

3. สารละลายใช้แล้ว วัสดุ 
   สิ้นเปลือง ทีใ่ช้ใน 
   ห้องปฏิบัติการ

4. ก้อน Slag หากตรวจพบ  
   โลหะมีค่ามากพอจะนํา  
   กลับไปหลอม

1. แก๊สเช้ือเพลงิ 

แยกขยะที่เผาแล้วเกิดอันตรายออกจากขยะอ่ืน

เผาที่อุณหภูม ิ650 C

เก็บตัวอย่างไปวิเคราะห์ปริมาณโลหะมคี่าใน
ห้องปฏิบัติการ

หากมีปริมาณคุม้ค่าการลงทุน 
นําเถ้าไปผสม flux และหลอม

วัตถุดิบ  กระบวนการ ของเสีย
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ตารางที่ 4.3-4 สารเคมีทีใ่ชใ้นกระบวนการสกัดโลหะมีคา่จากขยะที่มีผงโลหะมีคา่ติดอยู่ 

ชื่อสารเคมี การใช้ประโยชน ์
ปริมาณท่ีใช ้

ต่อปี ต่อโลหะมีคา่ 1,000 กิโลกรัม 

บอแรกซ์ (เพ็งแซ) 
ใช้เป็น flux สาํหรับ

กระบวนการหลอมขยะ
เพ่ือสกัดโลหะมีค่า 

1,800 - 2,200 
กิโลกรัม 

6 – 7 กิโลกรมั 

ก๊าซ LPG  
ใช้เป็นเช้ือเพลิงสําหรับ

หลอมขยะ 
42,000 - 86,000

กิโลกรัม 
130 – 270 กิโลกรัม 

 
ตารางที่ 4.3-5 ของเสียในกระบวนสกัดโลหะมีค่าจากขยะท่ีมีผงโลหะมีค่าติดอยู่ 

ของเสีย การกําจัด 
ปริมาณของเสยี 

ต่อปี ต่อโลหะมีคา่ 1,000 กิโลกรัม

ขวดแก้วปนเป้ือนสารเคม ี
ส่งบริษัทที่ได้รบัการ

อนุญาตในการกําจัดของ
เสียอันตรายเพ่ือกําจัด 

600 – 700
กิโลกรัม 

1.9 – 2.2 กิโลกรัม 

เบ้า (Crucible) สําหรับถลุง
ตัวอย่าง 

ส่งบริษัทที่ได้รบัการ
อนุญาตในการกําจัดของ
เสียอันตรายเพ่ือกําจัด 

900 - 1,400
กิโลกรัม 

3 – 4.5 กิโลกรัม 
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บทที่ 5  

แนวปฏิบัติสําหรับการจัดการสารเคมีในอุตสาหกรรมเครือ่งประดับ 

 
5.1 แนวปฏิบัติเพื่อความปลอดภัยในอุตสาหกรรมเครื่องประดับ 
 

เน่ืองจากโดยภาพรวมแล้วกิจกรรมต่าง ๆ ที่มีการใช้สารเคมีที่เกิดขึ้นในอุตสาหกรรมเครื่องประดับ มี
ความคล้ายคลึงกับการทํางานในห้องปฏิบัติการทางเคมี ดังน้ัน ในที่น้ีจึงจะประยุกต์ใช้องค์ประกอบด้านความ
ปลอดภัย (ทั้งกับสิ่งแวดล้อมและผู้ปฏิบัติการ) ที่ได้เสนอไว้ใน “แนวปฏิบัติเพ่ือความปลอดภัยใน
ห้องปฏิบัติการ” ซึ่งเป็นเอกสารจากโครงการยกระดับมาตรฐานความปลอดภัยห้องปฏิบัติการวิจัยในประเทศ
ไทย ภายใต้การสนับสนุนจากสํานักงานคณะกรรมการวิจัยแห่งชาติ โดยได้แบ่งองค์ประกอบด้านความ
ปลอดภัยที่เช่ือมโยงกันไว้รวม 7 ด้าน ได้แก่ 1) การบริหารระบบการจัดการความปลอดภัย 2) ระบบการ
จัดการสารเคมี 3) ระบบการจัดการของเสีย 4) ลักษณะทางกายภาพของห้องปฏิบัติการ อุปกรณ์และ
เครื่องมือ 5) ระบบการป้องกันและแก้ไขภัยอันตราย 6) การให้ความรู้พ้ืนฐานเก่ียวกับความปลอดภัยใน
ห้องปฏิบัติการ 7) การจัดการข้อมูลและเอกสาร โดยเมื่อนํามาประยุกต์ใช้ร่วมกับแนวปฏิบัติและข้อกําหนด
ต่างๆ ที่ได้ระบุไว้คู่มือการเก็บรักษาสารเคมีและวัตถุอันตราย (ประกาศกรมโรงงานอุตสาหกรรม, 2551) และ 
คู่มือการบริหารและการจัดการสารเคมีอันตรายในสถานประกอบการ (กรุงเทพมหานคร, 2554) จะสามารถ
สรุปได้เป็นแนวปฏิบัติสําหรับการจัดการสารเคมีในอุตสาหกรรมเครื่องประดับ ได้ดังน้ี 

 
5.1.1 การบรหิารระบบการจัดการความปลอดภัย 
 

องค์ประกอบแรกเป็นองค์ประกอบที่สําคัญมาก เน่ืองจากระบบการจัดการด้านความปลอดภัยน้ีจะ
เกิดขึ้นและขับเคลื่อนไปอย่างต่อเน่ืองและย่ังยืนไม่ได้ หากผู้ประกอบการน้ัน ๆ มิได้มีการบริหารงานในด้านน้ี
อย่างเป็นระบบท้ังน้ี ผู้ประกอบการต้องมีความตระหนัก และมีการประกาศนโยบายท่ีชัดเจนที่จะให้
ความสําคัญและระวังป้องกันด้านความปลอดภัยในการใช้สารเคมี ทั้งในด้านผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมและ
ผู้ปฏิบัติงาน โดยผู้ประกอบการต้องมีการกําหนดนโยบาย แผนงาน และโครงสร้างการบริหาร รวมถึง
ผู้รับผิดชอบด้านความปลอดภัยของสถานประกอบการ ลงไปจนถึงส่วนงานท่ีเก่ียวข้องกับสารเคมีเป็นลาย
ลักษณ์อักษรที่ชัดเจน  

ทั้งน้ี ลักษณะของนโยบายหรือแผนงานต้องมีความเป็นรูปธรรมที่ชัดเจนและต่อเน่ือง โดยควรมี
องค์ประกอบต่าง ๆ ที่สําคัญ ได้แก่ 
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1. กลยุทธ์ในการบริหารจัดการ ในรูปแบบของระบบต่าง ๆ เช่น การบริหารจัดการ  
การรายงาน และการตรวจติดตาม 

2. แผนปฏิบัติการด้านความปลอดภัย ในรูปแบบของกิจกรรมต่าง ๆ 
3. ระบบการกํากับดูแล ภาระความรับผิดชอบในตําแหน่งต่าง ๆ 
4. การสื่อสารให้บุคคลที่เก่ียวข้องรับทราบ 
5. การเพ่ิมพูนความรู้ และทักษะ ด้วยระบบการฝึกอบรมที่สม่ําเสมอ 

 
5.1.2 ระบบการจัดการสารเคมี  
 

ผู้ประกอบการต้องมีการจัดทําระบบการจัดการสารเคมีในสถานประกอบการ ซึ่งควรประกอบไปด้วย
ข้อมูลในด้านต่าง ๆ ที่เก่ียวข้อง ได้แก่ 1) การจัดการข้อมูลสารเคมี 2) การจัดเก็บสารเคมี และ 3) การเคลื่อนย้าย
สารเคมี เพ่ือให้เห็นภาพของสารเคมีที่มีการครอบครอง เห็นถึงความเสี่ยง และสามารถจัดการได้อย่าง
เหมาะสมปลอดภัย  

สําหรับการจัดการข้อมูล ผู้ประกอบจําเป็นต้องมีการบันทึกข้อมูลต่าง ๆ ที่ชัดเจนและเป็นระบบ มีการเก็บ
ข้อมูลที่สําคัญต่อการบริหารจัดการด้านความปลอดภัย อาทิ ช่ือสารเคมี รหัส CAS ลักษณะความเป็นอันตราย 
ปริมาณสารเคมี ผู้ขาย ผู้ผลิต และวันที่ผลิต รับเข้ามา หรือวันหมดอายุ และควรมีการบันทึกการเปลี่ยนทั้ง
การนําเข้ามาใหม่และการเบิกออกไปใช้อย่างสมํ่าเสมอ 

สําหรับในด้านการจัดเก็บสารเคมีน้ันมีหลักสําคัญอยู่ที่การจัดเก็บอย่างถูกต้องเหมาะสมตามหลัก
วิชาการเพ่ือป้องกันการเกิดอันตรายต่าง ๆ จากอุบัติเหตุที่ไม่คาดคิด สถานที่จัดเก็บสารเคมีควรมีองค์ประกอบ
ต่าง ๆ ด้านความปลอดภัย ได้แก่ การแยกสถานที่จัดเก็บออกจากพ้ืนที่ปฏิบัติงานอ่ืน ๆ การป้องกันความเสี่ยงใน
การเกิดอุบัติเหตุ การป้องกันการเกิดปฏิกิริยากันเน่ืองจากสิ่งกระตุ้นต่างๆ การป้องกันการเกิดปฏิกิริยา
ระหว่างสารเคมีแต่ละชนิดในกรณีที่เกิดการหก หรือการร่ัวไหลของไอระเหยภายในสถานที่เก็บสารเคมีควรมี
ระบบถ่ายเทอากาศที่ดีและแสงแดดส่องไม่ถึง มีอากาศเย็นและแห้ง ช้ันวางสารเคมีภายในสถานท่ีเก็บ
สารเคมีต้องมีความมั่นคง แข็งแรง ไม่มีการสั่นสะเทือน นอกจากน้ี เพ่ือลดความเสี่ยงในการเกิดอุบัติภัยที่
รุนแรงจึงควรเก็บสารเคมีในปริมาณน้อย ดูแลพ้ืนที่ให้มีความสะอาด และเป็นระเบียบเรียบร้อยอยู่เสมอ  
มีอุปกรณ์ดับเพลิง อุปกรณ์ป้องกันภัย และเคร่ืองปฐมพยาบาลพร้อมในกรณีเกิดเหตุฉุกเฉิน 

ภาชนะที่ใช้บรรจุสารเคมีต้องอยู่ในสภาพที่ดี มีป้ายช่ือที่ทนทานติดอยู่พร้อมทั้งบอกอันตรายและข้อ
ควรระวังต่าง ๆ วัสดุที่ใช้ทําภาชนะควรต้องทนต่อการสึกกร่อน แรงดันจากภายใน และแรงกระแทกจาก
ภายนอก นอกจากน้ี ผู้ประกอบการควรมีภาชนะสํารองสําหรับเปลี่ยนถ่ายในกรณีที่เกิดการแตกหรือ 
ความเสียหายของภาชนะและในกรณีที่ภาชนะมีความเส่ียงที่จะเกิดการรั่วไหล สารเคมีน้ัน ๆ ควรได้รับการ
จัดวางไว้ในภาชนะอีกช้ันหน่ึง (Secondary containment) เช่น สารเคมีผงที่บรรจุมาในกระสอบพลาสติก 
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ควรวางไว้ในภาชนะที่แข็งแรงอีกช้ันหน่ึง โดยมีความจุมากพอจะรองรับสารในกระสอบพลาสติกน้ันได้หาก
เกิดการรั่วไหล 

ภาชนะเก็บสารที่มีขนาดใหญ่และหนักไม่ควรเก็บในที่สูงเพ่ือความสะดวกในการหยิบใช้ ไม่ควรวาง
ขวดบนพ้ืนโดยตรง และไม่ควรวางช้อนบนขวดอ่ืน ๆ ระหว่างช้ันแต่ละช้ันที่เก็บสารควรมีระยะห่างกัน
พอสมควร ไม่ควรจัดวางสารเคมีในบริเวณทางแคบ ใกล้ประตู หรือหน้าต่าง ควรมีการจัดลําดับการเข้ามา
ก่อนหลัง และต้องใช้ก่อนหมดอายุ โดยสารที่หมดอายุแล้วต้องจัดให้เป็นของเสีย 

นอกจากวิธีการจัดเก็บสารเคมีโดยรวมที่เหมาะสมข้างต้นแล้ว สารเคมีในแต่ละประเภทควรมีการ
จัดเก็บที่แยกจากกัน เพ่ือป้องกันการเกิดปฏิกิริยากันของสารเคมี โดยจากการสํารวจโรงงานตัวอย่างแห่งต่าง 
ๆ พบว่า สารเคมีในอุตสาหกรรมเครื่องประดับ สามารถแบ่งตามประเภทสารเคมีโดยใช้เกณฑ์ในการแบ่งตาม
ประกาศกรมโรงงานอุตสาหกรรม พ.ศ. 2550 ได้ 4 ประเภท ได้แก่  

ประเภทที่ 1 สารไวไฟ ได้แก่ สารประกอบกลุ่มแอลกอฮอล์ต่าง ๆ และตัวทําละลายอินทรีย์ เช่น ทินเนอร์ 
ประเภทที่ 2 สารที่มีฤทธ์ิกัดกร่อนโดยแบ่งเป็นสองกลุ่ม คือ ประเภทที่ 2.1 สารที่มีฤทธ์ิกัดกร่อน

และมีคุณสมบัติเป็นกรด ได้แก่ กรดไฮโดรคลอริก (กรดเกลือ) กรดไฮโดรฟลูออริก (กรดกัดแก้ว) กรดไนตริก 
(กรดดินประสิว) กรดซัลฟามิค กรดซัลฟิวริก (กรดกํามะถัน) และกรดโครมิก ประเภทที่ 2.2 สารที่มีฤทธ์ิกัด
กร่อนและมีคุณสมบัติเป็นเบส ได้แก่ โพแทสเซียมไฮดรอกไซด์ และโซเดียมโฮดรอกไซด์ (โซดาไฟ) 

ประเภทที่ 3 สารพิษ ได้แก่ ไซยาไนด์ กรดโครมิก และโลหะหนักต่าง ๆ ที่อยู่ในนํ้ายาชุบโลหะ 
ประเภทที่ 4 สารที่มีความอันตรายน้อยถึงปานกลาง ได้แก่ ปูนปาสเตอร์ และ ยูเรีย เป็นต้น 
การจัดเก็บสารเคมีควรจะต้องมีมาตรการในการจัดเก็บที่เป็นระบบและปลอดภัย รวมทั้งมีพ้ืนที่ใน

การจัดเก็บสารเคมีที่เหมาะสม ซึ่งช่วยในการลดความเสี่ยงที่จะเกิดอันตรายจากการจัดเก็บที่ไม่ถูกต้อง ทั้งน้ี 
มีความจําเป็นอย่างย่ิงที่จะต้องเก็บสารเคมีที่มีการทําปฏิกิริยากันรุนแรงแยกจากกัน โดยอาคารเก็บสารเคมี
ต้องถูกแบ่งออกเป็นห้อง ๆ หรือเป็นสัดส่วนเพ่ือเก็บสารเคมีแต่ละประเภท โดยเฉพาะอย่างย่ิงสารเคมี
ประเภทที่ไม่สามารถเก็บรวมกันได้ อย่างไรก็ตาม หากเป็นการเก็บสารเคมีในปริมาณน้อยและไม่มีอาคารเก็บ
สารเคมีเพียงพอ อาจพิจารณาจัดเก็บรวมกันได้ โดยต้องมั่นใจว่าสารเคมีที่นํามาเก็บรวบกันจะไม่ทําปฏิกิริยา
กันอย่างรุนแรง อาจใช้มาตรการเช่น การเว้นระยะห่าง 3 เมตร การเก็บในตู้พิเศษหรือตู้ระบายอากาศหรือ
จัดทําห้องที่มีการออกแบบเพ่ือให้เกิดการแยกบริเวณ การออกแบบระบบระบายอากาศควรระวังการผสม
รวมกันของไอสารเคมีที่เข้ากันไม่ได้ และมีมาตรการด้านความปลอดภัยที่จําเป็นสําหรับสารเคมีเหล่าน้ัน
เพียงพอ และสําหรับสเปรย์กระป๋องควรมีตาข่ายเหล็กหรือกําแพงเป็นวัสดุก้ัน  

 
ทั้งน้ี มีข้อกําหนดที่ควรพิจารณาเป็นพิเศษสําหรับสารเคมีแต่ละประเภท ได้แก่ 
ประเภทที่ 1 สารไวไฟ ควรเก็บในที่เย็นอากาศถ่ายเทได้เพ่ือให้ไม่เกิดการสะสมของไอระเหย และ

อยู่ห่างจากแหล่งความร้อนต่าง ๆ เช่น อุปกรณ์ที่มีความร้อนสูง ประกายไฟ หรือเปลวไฟ ต้องมีป้ายห้ามสูบ
บุหรี่ หรือห้ามจุดไม้ขีดไฟวัสดุต่าง ๆ ช้ันวางของและอาคารควรมีการต่อสายไฟลงในดินเพ่ือลดไฟฟ้าสถิตที่
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อาจทําให้เกิดประกายไฟข้ึนได้ ควรกันพ้ืนที่ออกจากกิจกรรมต่าง ๆ และอุปกรณ์ที่ก่อให้เกิดความร้อนและ
ประกายไฟ ภาชนะที่เก็บต้องมีฝาปิดแน่นไม่ให้อากาศเข้าได้ หรือมิให้สารภายในระเหยออกมาสะสมอยู่ใน
ห้องเก็บสารได้ ควรเก็บแยกจากสารกลุ่มออกซิไดซ์เซอร์สารที่ลุกติดไฟเองได้ สารที่ระเบิดได้ และสารที่ทํา
ปฏิกิริยากับอากาศ หรือความช้ืน แล้วให้ความร้อนออกมาเป็นจํานวนมาก  

นอกจากน้ี สารประเภทที่ 1 (สารไวไฟ) ต้องเก็บแยกจากสารประเภทที่ 2 (สารที่มีฤทธ์ิกัดกร่อน) 
โดยทําการเก็บสารทั้งสองประเภทแยกกันคนละห้อง แต่ถ้าหากมีความจําเป็นที่จะต้องเก็บในบริเวณเดียวกัน 
ต้องเก็บสารให้ห่างกันอย่างน้อย 3 เมตร หรือมีตู้แยกเก็บที่มีระบบระบายไอระเหยของสารไม่ให้ผสมกัน และ
จะต้องมั่นใจว่าสารทั้งสองประเภทจะไม่ทําปฏิกิริยากัน เน่ืองจากหากมีการทําปฏิกิริยากันจะเกิดปฏิกิริยาที่
รุนแรง ส่งผลให้เกิดความเสียหายที่รุนแรงตามมา 

ประเภทท่ี 2 สารท่ีมีฤทธิ์กัดกร่อน ควรเก็บในที่เย็นแต่ต้องสูงกว่าจุดเยือกแข็ง ทั้งน้ี เน่ืองจาก 
สารประเภทท่ี 2.1 สารท่ีมีฤทธ์ิกัดกร่อนและมีคุณสมบัติเป็นกรด และประเภทท่ี 2.2 สารที่มีฤทธ์ิกัดกร่อน
และมีคุณสมบัติเป็นเบสเป็นสารที่ไม่สามารถเก็บไว้ในบริเวณเดียวกันได้ เพราะสารทั้งสองจะทําปฏิกิริยากัน
อย่างรุนแรง จึงต้องเก็บสารทั้งสองประเภทแยกจากกัน โดยทําการเก็บแยกคนละห้อง แต่ถ้าหากมี 
ความจําเป็นที่จะต้องเก็บในบริเวณเดียวกัน ต้องเก็บสารทั้งสองประเภทให้ห่างกัน และต้องมั่นใจว่ามี 
การป้องกันมิให้สารทั้งสองประเภททําปฏิกิริยากัน 

ประเภทที่ 3 สารพิษ ควรเก็บในภาชนะปิดสนิท อากาศเข้าไม่ได้ห่างจากแหล่งจุดติดไฟต้องมี 
การตรวจสอบภาชนะที่เก็บและบริเวณที่เก็บสารน้ันให้อยู่ในสภาพที่ดีอย่างสมํ่าเสมอสารที่ไวต่อแสง ต้องเก็บ
ไว้ในขวดสีชา ในสถานที่เย็น แห้งและมืด สําหรับไซยาไนด์ไม่สามารถเก็บรวมกับสารที่มีฤทธ์ิกัดกร่อน 
เน่ืองจากไซยาไนด์จะทําปฏิกิริยากับกรดเกิดเป็นไฮโดรไซยาไนด์เป็นรูปที่ระเหยได้ง่าย อย่างไรก็ตาม 
สามารถเก็บรวมกับสารไวไฟได้ 

ประเภทท่ี 4 สารที่มีความอันตรายน้อยถึงปานกลาง เก็บในภาชนะปิดสนิท สามารถมีได้มากพอเท่าที่
สถานที่เก็บจะรองรับสารได้ สําหรับ สารประเภทที่ 4 สารที่มีความอันตรายน้อยถึงปานกลาง สามารถเก็บรวม
กับสารประเภทที่ 1 สารไวไฟ สารประเภทท่ี 2 สารที่มีฤทธ์ิกัดกร่อน และสารประเภทที่ 3 สารพิษ ได้โดย 

การเคลื่อนย้ายสารเคมี ควรมีข้อปฏิบัติเพ่ือป้องกันการเกิดอุบัติเหตุระหว่างการขนย้ายเพ่ือการใช้งาน 
ได้แก่ การใช้อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคลท่ีเหมาะสม ปิดภาชนะให้สนิท และควรใช้รถเข็นที่มีแนวก้ันภาชนะ
ล้มที่เพียงพอ หรือใช้ภาชนะรองรับที่หยิบถือได้สะดวก มีการรองรับการกระแทก ทั้งน้ีเพ่ือลดความเสี่ยง 
ในการหยิบจับ การกระแทก และลดความเสี่ยงในการสัมผัสเมื่อเกิดอุบัติเหตุ ทั้งน้ี ไม่ควรเคลื่อนย้ายสารที่
เข้ากันไม่ได้โดยใช้ภาชนะรองรับเดียวกัน ในกรณีที่มีการเคลื่อนย้ายสารสารไวไฟในปริมาณมากซึ่งต้องมีการ
ใช้อุปกรณ์ เครื่องจักร หรือรถยก ควรใช้อุปกรณ์ต่าง ๆ ที่มีระบบป้องกันการระเบิด และไม่ควรมีการเปล่ียน
แบตเตอร์รี่ภายในอาคาร 
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5.1.3 ระบบการจัดการของเสีย  
 

ในกรณีที่ของเสียน้ัน ๆ ไม่ได้รับการบําบัดเองภายในสถานประกอบการ และต้องมีการจัดเก็บไว้เพ่ือ
ส่งกําจัดกับภายนอก ให้ใช้หลักการเช่นเดียวกับการจัดเก็บสารเคมี โดยมีหลักสําคัญ คือ การระมัดระวังมิให้ 
เกิดอุบัติเหตุต่าง ๆ ไม่เกิดการทิ้งของเสียไว้ตามจุดต่าง ๆ ในสถานประกอบการ และป้องกันไม่ให้เกิด 
การร่ัวไหลออกสู่สิ่งแวดล้อม ทั้งน้ี การจัดการของเสียจําเป็นต้องมีระบบการจัดการที่เป็นรูปธรรมในด้านต่าง ๆ 
ได้แก่ การจัดการข้อมูลของเสีย การจัดเก็บของเสีย และ การกําจัดของเสีย  

ระบบการจัดการข้อมูลของเสียน้ัน มีหลักการเช่นเดียวกับการจัดเก็บสารเคมี คือ ควรประกอบไป
ด้วยระบบการบันทึกช่ือของเสีย (อาจใช้การแบ่งกลุ่มแทนช่ือเน่ืองจากมักเป็นสารผสม) ลักษณะความเป็น 
อันตราย ปริมาณ ที่มาของของเสีย และวันที่รับเข้ามาเก็บไว้ และควรมีการกําหนดการส่งกําจัดอย่าง
สม่ําเสมอทั้งน้ี ข้อมูลเหล่าน้ีนอกจากจะทําให้เกิดความปลอดภัยต่อผู้ปฏิบัติงานและสิ่งแวดล้อมแล้ว ยังเป็น
ประโยชน์ต่อการจัดสรรงบประมาณในอนาคตอีกด้วย ข้อมูลเหล่าน้ีนอกจากจะบันทึกลงในระบบแล้ว ยังควร
มีการทําป้ายแสดงรายละเอียดของของเสียแสดงไว้บนภาชนะบรรจุของเสียเหล่าน้ันให้ชัดเจนด้วย 

ทั้งน้ี ของเสียโดยทั่วไปมักอยู่ในรูปของสารผสม ผู้ดําเนินการต้องสามารถจําแนกได้ว่าของเสียน้ันอยู่
ในกลุ่มใดและมีความรู้ในด้านการจัดเก็บสารเคมี ซึ่งต้องมีการเลือกสถานที่เหมาะสม ภาชนะท่ีเหมาะสม  
การแยกจัดเก็บของเสียที่เข้ากันไม่ได้ และภาชนะเหล่าน้ันควรได้รับการจัดวางไว้ในภาชนะอีกช้ันหน่ึง 
(Secondary containment) ที่ทนการกัดกร่อนของของเสียน้ัน ๆ ได้ เพ่ือป้องกันการรั่วไหลจากการชํารุด
ของภาชนะ ภาชนะที่ใช้ในการจัดเก็บของเสียจะต้องทําจากวัสดุที่เหมาะสม เช่น ไม่ใช้ภาชนะโลหะในการเก็บ 
ของเสียกัดกร่อนอย่างกรดหรือเบส หรือ ไม่ใช้ภาชนะพลาสติกทั่วไปในการจัดเก็บตัวทําละลายอินทรีย์ และ
ต้องมีฝาที่ปิดได้สนิทเพ่ือป้องกันไอระเหย การบรรจุของเสียนิยมเว้นให้เหลือที่ว่างไว้ระดับหน่ึง หรือบรรจุ
เพียงราว 80% (ไม่บรรจุเต็มขวด) เพ่ือป้องกันการขยายตัวจนเกิดการระเบิดของภาชนะ  

การแยกของเสียในอุตสาหกรรมเครื่องประดับ สามารถประยุกต์จากหลักการที่นําเสนอไว้ใน “แนว
ปฏิบัติเพ่ือความปลอดภัยในห้องปฏิบัติการ” ซึ่งเป็นการจําแนกเพ่ือให้สะดวกต่อการจัดการ การจัดเก็บ และ
การบําบัด โดยแยกออกเป็นกลุ่มต่าง ๆ ตามลําดับ ได้แก่  

1) ของเสียที่มีไซยาไนด์เป็นองค์ประกอบ หากของเสียน้ันมีไซยาไนด์ปนอยู่ให้จัดอยู่ในกลุ่มน้ี ของ
เสียที่มีไซยาไนด์เป็นองค์ประกอบ ห้ามให้มีการผสมกับของเสียที่เป็นกรดเด็ดขาด เน่ืองจากจะทําให้ไซยาไนด์
อยู่ในรูปที่ระเหยได้ซึ่งเป็นอันตรายต่อผู้ปฏิบัติงาน  

2) ของเสียที่มีโลหะหนัก  
3) ของเสียที่เป็นกรด  
4) ของเสียที่เป็นเบส  
5) ของเสียจําพวกตัวทําละลายต่าง ๆ และน้ํามันหล่อลื่น  
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ทั้งน้ี ของเสียในกลุ่มที่ 3 และ 4 (ไม่มีโลหะหนักและไซยาไนด์ผสมอยู่) เป็นของเสียที่เป็นกรดและ
เบสซึ่งมีฤทธ์ิหักล้างกันได้ สามารถนํามาผสมกันเพ่ือกลายเป็นกลางได้ หรือ อาจผสมกันจนเหลือฤทธ์ิในด้าน
ของกรดหรือเบสเพียงด้านเดียว นับเป็นการลดของเสียอีกทางหน่ึง และอาจติดต้ังระบบการสะเทินฤทธ์ิของ
กรดหรือเบสเพ่ือกําจัดของเสียได้เองในสถานประกอบการ ควรหลีกเลี่ยงการให้ของเสียต่าง ๆ เกิดการผสมกัน
เน่ืองจากจะทําให้ของเสียบางประเภทที่ไม่อันตรายหรือกําจัดได้ง่าย กลายเป็นของเสียอันตรายหรือของเสียที่
กําจัดได้ยาก เช่น นํ้าฉีดล้างปูนปลาสเตอร์ ควรแยกออกมาต่างหาก ไม่ผสมกับนํ้ากรดหรือไซยาไนด์ เป็นต้น 
 
5.1.4 ลักษณะทางกายภาพของสถานท่ีเก็บสารเคมี และพ้ืนที่ปฏิบัติงาน  
 

สถานที่เก็บสารเคมีที่ดี ควรอยู่ห่างจากบริเวณที่มีชุมชนอยู่หนาแน่น แหล่งนํ้าด่ืม บริเวณที่นํ้าท่วมถึง
และห่างไกลจากแหล่งอันตรายที่อาจเกิดจากภายนอกพ้ืนที่เก็บสารเคมี มีการป้องกันผู้บุกรุกโดยมีกําแพง 
หรือรั้วก้ันที่อยู่ในสภาพที่มั่นคงแข็งแรงและสามารถบํารุงรักษาให้ดีอยู่เสมอได้ง่าย มีการตรวจตราในเวลา
กลางคืนและจัดหาอุปกรณ์เพ่ือความปลอดภัย เช่น ไฟส่องสว่าง พร้อมทั้งมีมาตรการป้องกันการลอบวางเพลิง  

บริเวณอาคารควรจัดให้มีเส้นทางที่สะดวกแก่การขนส่ง มีพ้ืนที่สําหรับเคลื่อนย้ายและขนถ่าย
สารเคมีในกรณีต่าง ๆ ได้โดยสะดวก และมีพ้ืนที่สําหรับการจัดการหรือรองรับการปฏิบัติการต่าง ๆ เมื่อเกิด
เหตุฉุกเฉิน และมีสิ่งอํานวยความสะดวกสําหรับตอบโต้เหตุฉุกเฉินอย่างเพียงพอ เช่น ระบบจ่ายไฟฉุกเฉิน 
และ หัวจ่ายนํ้าดับเพลิง  

 สถานที่เก็บสารเคมีควรเป็นสถานที่ปิดมิดชิด ต้ังอยู่ภายนอกอาคารปฏิบัติงานส่วนอ่ืน ๆ มีป้ายที่บ่ง
บอกอย่างชัดเจนว่าเป็นสถานที่เก็บสารเคมี อาคารเก็บสารเคมีแต่ละหลังต้องมีระยะห่างระหว่างกันแผนผัง
อาคารต้องออกแบบให้สอดคล้องกับชนิดของสารเคมีที่จัดเก็บ ตัวอาคารต้องปิดมิดชิด และปิดล็อคได้ วัสดุ
ก่อสร้างอาคารเป็นวัสดุไม่ไวไฟและมีโครงสร้างอาคารท่ีสามารถกันความร้อนและทนต่อไฟไหม้ โดยผนัง  
ด้านนอกต้องสร้างอย่างแข็งแรงและควรปิดด้วยเหล็กหรือแผ่นโลหะเพ่ือป้องกันไฟที่เกิดจากภายนอกอาคาร
ส่วนผนังด้านในออกแบบให้ทนไฟได้นาน 60 นาที และมีความสูงขึ้นไปเหนือหลังคา 1 เมตร ทั้งน้ี วัสดุที่
เหมาะสมต่อการทนไฟและมีคุณสมบัติแข็งแกร่งทนทาน ได้แก่คอนกรีต อิฐ หรืออิฐบล็อก คอนกรีตเสริมเหล็ก 
และต้องมีเสาคอนกรีตเสริมเหล็กในผนังกันไฟเพ่ือให้โครงสร้างมั่นคงแข็งแรง 

พ้ืนอาคารต้องไม่ดูดซับของเหลว ไม่มีรูพรุน ไม่มีรอยแตกร้าว เรียบ แต่ไม่ลื่น สามารถทําความ
สะอาดได้ง่าย ควรมีขอบก้ันโดยรอบ เพ่ือให้สามารถเก็บกักสารเคมีที่หกรั่วไหลและน้ําจากการดับเพลิงได้ 

หลังคาต้องสามารถกันฝนได้ และสามารถระบายควันและความร้อนในขณะเกิดเพลิงไหม้ได้ดี วัสดุที่
ใช้ในการก่อสร้างหลังคาไม่จําเป็นต้องทนไฟเป็นพิเศษแต่ก็ไม่ควรใช้ไม้เน่ืองจากจะเป็นสาเหตุให้ไฟลุกลาม 
วัสดุที่ใช้มุงหลังคาอาจเป็นวัสดุที่มีนํ้าหนักเบาและยุบตัวได้ง่ายเมื่อเกิดเพลิงไหม้ เพ่ือช่วยการระบายควันและ
ความร้อนออกไปได้ หากใช้วัสดุมุงหลังคาที่แข็งแรงต้องจัดให้มีช่องระบายอากาศ เพ่ือให้มีการระบายควันและ
ความร้อนอย่างน้อย 2% ของพ้ืนที่หลังคาโดยช่องระบายอากาศต้องเปิดไว้ถาวรและสามารถเปิดด้วยมือ หรือ
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เปิดได้เองเมื่อเกิดเพลิงไหม้ ทั้งน้ี การระบายควันและความร้อนจะช่วยให้สามารถมองเห็นต้นตอของเพลิงและ
ช่วยชะลอการลุกลามของไฟ โครงสร้างที่รองรับหลังคาต้องทําด้วยวัสดุไม่ติดไฟ สามารถใช้ไม้เน้ือแข็งได้หาก
วัสดุที่ใช้มุงหลังคาไม่ไวไฟ เน่ืองจากคานไม้ให้ความแข็งแกร่งโครงสร้างนานกว่าคานเหล็กเมื่อเกิดเพลิงไหม้ 

ประตูกันไฟ หรือ ประตูทางออกฉุกเฉินต้องสามารถปิดได้เองเมื่อมีการลุกลามของไฟ เช่น การใช้ข้อ
ลูกโซ่ที่หลอมละลายได้และต้องระวังมิให้มีสิ่งกีดขวางที่จะทําให้ไม่สามารถปิดประตูได้ นอกเหนือจาก
ทางเข้า-ออกปกติแล้วจะต้องจัดให้มีทางออกฉุกเฉินที่มีการวางแผนสําหรับเส้นทางและประตูในกรณีฉุกเฉินต่าง 
ๆ ที่อาจเกิดขึ้นเพ่ือมิให้มีผู้ใดติดอยู่ในอาคารทางออกฉุกเฉิน สําหรับเส้นทางการหนีไฟจากบริเวณต่างๆ ต้อง
มีอย่างน้อย 2 ทิศทาง มีการทําเคร่ืองหมายทางออกฉุกเฉินให้เห็นชัดเจนโดยยึดหลักความปลอดภัย ทางออก
ฉุกเฉินต้องเปิดออกได้ง่ายในความมืดหรือเมื่อมีควันหนาทึบ  

ภายในอาคารต้องมีการออกแบบให้มีการระบายอากาศได้อย่างเหมาะสม ไม่เกิดการสะสมของไอ
ระเหยต่าง ๆ รวมถึงทางออกฉุกเฉินจะต้องมีการระบายอากาศอย่างเพียงพอ  

อาคารเก็บสารเคมีในเวลาทํางานกลางวันและได้รับแสงสว่างจากธรรมชาติเพียงพอ ไม่จําเป็นต้องติดต้ัง
ดวงไฟ หากแต่มีสภาพการทํางานที่แสงสว่างจากธรรมชาติไม่เพียงพออาจติดต้ังแผงหลังคาโปร่งใสในบริเวณซึ่ง
ต้องการแสงสว่าง เพ่ือลดความเสี่ยงและลดความจําเป็นที่ต้องติดต้ังอุปกรณ์ไฟฟ้าชนิดพิเศษ 

ทั้งน้ี หากจําเป็นต้องติดต้ังอุปกรณ์ไฟฟ้า ต้องติดต้ังอุปกรณ์ไฟฟ้าและสายไฟให้ได้ตามมาตรฐานและ
อยู่ในตําแหน่งที่ปลอดภัยจากอุบัติเหตุที่อาจทําให้เกิดความเสียหายขึ้นได้ หลีกเลี่ยงบริเวณท่ีมีนํ้าหรือพ้ืนที่
เปียก และต้องต่อสายดินและระบบรองรับกรณีที่เกิดการใช้ไฟเกิน หรือเมื่อเกิดไฟฟ้าลัดวงจร  

นอกจากตัวอาคารแล้ว เส้นทางจราจรบริเวณที่ใช้ในการรับส่งสารเคมีควรมีการออกแบบให้สามารถ
รับส่งทํางานได้โดยสะดวกปลอดภัย มีขนาดกว้างพอ เข้าออกสะดวก รับส่งได้โดยไม่เสี่ยงต่อการเกิดอุบัติเหตุ 
และมีสีเป็นสญัลักษณม์องเห็นได้เด่นชัด (พ้ืน ผนัง พ้ืนยกระดับ เป็นต้น) จากผู้ปฏิบัติงานและผู้ขับรถ 

 
5.1.5 ระบบการป้องกันและแก้ไขภัยอันตราย  
 

เพ่ือเป็นการป้องกันและแก้ไขภัยอันตรายที่เกิดขึ้นได้ ผู้ประกอบการควรมีการประเมินความเสี่ยงใน
เบ้ืองต้น เพ่ือระบุถึงแหล่งสาเหตุที่อาจเกิดอันตราย ระดับความเป็นอันตราย วางแผนป้องกันอันตราย  
ตอบโต้เหตุฉุกเฉิน และอุปกรณ์แก้ไขเหตุฉุกเฉินที่เหมาะสม อาทิ เหตุอันตรายอันเกิดจากสารเคมีในกลุ่มสาร
กัดกร่อนที่เป็นกรด อาจประเมินออกมาเป็นเหตุต่าง ๆ อาทิ การสะสมของไอระเหยในคลังสารเคมี อุบัติเหตุ
ในการเบิกจ่ายขนย้ายทําให้เกิดการร่ัวไหลของกรดปริมาณมากจากการหกหรือการแตกพังของภาชนะ และ 
การสูดดมในระหว่างการปฏิบัติงาน ซึ่งจะทําให้เราสามารถกําหนดมาตรการต่าง ๆ เพ่ือป้องกันหรือลดโอกาส
เกิดอันตรายเหล่านี้ได้ เช่น การติดต้ังระบบระบายอากาศในคลังเก็บสารเคมี การกําหนดให้ใช้อุปกรณ์ 
ที่เหมาะสมในการเคลื่อนย้ายสาร เช่น รถเข็น หรือมีอุปกรณ์ระงับการแพร่กระจายโดยวางวัสดุดูดซับสารเคมี 
ไว้ตามท่ีต่าง ๆ หรือจัดให้มีหน้ากากสําหรับผู้ปฏิบัติงานกับกรด เป็นต้น  
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อุปกรณ์ต่าง ๆ ที่ควรมีไว้เป็นพ้ืนฐานในการปฏิบัติงานกับสารเคมีเหล่าน้ี ได้แก่ เคร่ืองล้างตาฉุกเฉิน 
ฝักบัวฉุกเฉิน อุปกรณ์ป้องกันภัยส่วนบุคคลที่จําเป็น อาทิ แว่นตา หน้ากาก ถุงมือยางธรรมดา ผ้ากันเป้ือน 
รองเท้าบูท ที่เป็นของส่วนบุคคลของพนักงานแต่ละคน 

นอกจากน้ี การเตือนโดยใช้สัญลักษณ์หรือป้ายเตือนในจุดต่าง ๆ ทั้งในบริเวณคลังเก็บสารเคมีและ
พ้ืนที่ปฏิบัติงาน ก็เป็นสิ่งสําคัญที่จะช่วยให้ผู้ปฏิบัติงานได้คํานึงถึงความเป็นอันตรายและเกิดความระมัดระวัง 
โดยลักษณะของป้ายเตือนต่าง ๆ ได้แก่ ป้ายห้าม เพ่ือห้ามกระทําการบางอย่างอันจะก่อให้เกิดอันตราย (ห้าม
สูบบุหรี่) ป้ายเตือน เพ่ือเตือนให้ระวังภัยที่มีอยู่ในพ้ืนที่ (มีสารกัดกร่อน มีไอระเหย) และ ป้ายบังคับ เพ่ือ
กําหนดข้อพึงปฏิบัติเพ่ือความปลอดภัย (เช่น ใส่ถุงมือ และหน้ากาก) รวมถึงป้ายสัญลักษณ์แสดงความเป็น
อันตรายของสารเคมี ที่ควรมีติดไว้บนถังบรรจุสารในพ้ืนที่ปฏิบัติงาน (สัญลักษณ์สารกัดกร่อนบนถังกรด) โดย
ป้ายและสัญลักษณ์ต่าง ๆ ควรมีขนาดใหญ่พอที่จะมองเห็นได้ชัดเจน 

ในด้านของการป้องกันเหตุอัคคีภัย สถานที่เก็บรักษาต้องมีเครื่องดับเพลิงที่มีขนาดและจํานวนที่
เหมาะสมกับปริมาณสารเคมีและวัตถุอันตรายที่จัดเก็บ และต้องได้รับการตรวจสอบไม่น้อยกว่า 1 ครั้ง ต่อ 6 
เดือน ควรจัดให้มีผงเคมีแห้ง ABC  ขนาด 12 กิโลกรัม อย่างน้อย 1 เครื่องต่อพ้ืนที่ 200 ตารางเมตร และ
ขนาด 20 กิโลกรัม จํานวน 2 เคร่ือง สําหรับสถานที่เก็บรักษาของเหลวไวไฟต้องติดต้ังอุปกรณ์ดับเพลิงใน
สถานที่เหมาะสม พร้อมจัดทําแผนผังที่มีขนาดเหมาะสมแสดงตําแหน่งของเครื่องดับเพลิงทั้งหมดและ
อุปกรณ์ดับเพลิง ต้องเคลื่อนย้ายโดยง่ายและสะดวกต่อการใช้งานอุปกรณ์ดับเพลิงและป้ายแสดงที่เก็บ
อุปกรณ์ รวมทั้งป้ายบอกทางไปยังที่เก็บอุปกรณ์ดับเพลิงต้องใช้สีแดงระบบหัวกระจายนํ้าดับเพลิง (Water  
Sprinkling  System) ในสถานที่เก็บรักษาต้องติดต้ังในตําแหน่งที่สามารถฉีดนํ้าหรือสารเคมีผสมนํ้าดับเพลิง
ได้อย่างเหมาะสม สามารถกระจายคลุมได้ทั่วถึง กรณีที่ติดต้ังหัวกระจายน้ําตามช้ันวางสินค้า (In-rack 
sprinkle) อย่างน้อยที่สุดต้องมีหัวกระจายนํ้าทุกๆ 2 ช้ันระบบหัวรับนํ้าดับเพลิง  (Water Hydrant) จํานวน
และระยะห่างระหว่างหัวรับนํ้าดับเพลิงแต่ละจุดขึ้นอยู่กับความยาวของสายดับเพลิงและความดันของนํ้า 
โดยทั่วไปหัวรับนํ้าดับเพลิงจะอยู่ห่างกัน 50 เมตร สายส่งนํ้าดับเพลิง (Hose) ต้องมีขนาดความยาวและ
จํานวนเพียงพอที่จะควบคุมเพลิงได้และสามารถใช้ได้ทันทีเมื่อมีเหตุฉุกเฉิน ข้อต่อสายส่งนํ้าดับเพลิงและ
กระบอกฉีดที่ใช้ฉีดดับเพลิงทั่วไปจะต้องเป็นแบบเดียวกันหรือสามารถเข้ากันกับอุปกรณ์ที่ใช้ในหน่วย
ดับเพลิงของทางราชการท้องถิ่นน้ันได้ ปริมาณนํ้าดับเพลิงที่ใช้ในการดับเพลิงต้องมีเพียงพอที่ใช้ใน 
การผจญเพลิงเป็นเวลาไม่น้อยกว่า 2 ช่ัวโมง ควรจัดให้มีปริมาณน้ําสํารอง 100 ลูกบาศก์เมตรต่อช่ัวโมง 
สําหรับสถานที่เก็บรักษาที่มีเน้ือที่น้อยกว่า 2,500 ตารางเมตรและ 200 ลูกบาศก์เมตรต่อช่ัวโมง สําหรับ
สถานที่เก็บรักษาที่มีเน้ือที่มากกว่า 4,000 ตารางเมตร การออกแบบและติดต้ังระบบนํ้าดับเพลิงจะต้องได้รับการ
ตรวจสอบและรับรองจากวิศวกร ซึ่งคณะกรรมการควบคุมการประกอบวิชาชีพวิศวกรรมและสถาปัตยกรรมรองรับ 
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5.1.6 การใหค้วามรู้พืน้ฐานเก่ียวกับความปลอดภัยสารเคมี 
 
ทางผู้ประกอบการควรจัดให้มีการอบรมพนักงานในแผนกที่มีการใช้สารเคมี โดยเฉพาะกับสารเคมีที่มีอยู่

ในสถานประกอบการ โดยมีเน้ือหาเกี่ยวกับอันตรายของสารเคมี ความหมายของความเป็นอันตราย สัญลักษณ์
ความเป็นอันตราย การจัดเก็บสารเคมี การปฏิบัติงานกับสารเคมีและการป้องกันตัวที่เหมาะสม การปฏิบัติเมื่อ
เกิดเหตุรั่วไหล การสํารวจดูแลความเรียบร้อยประจําวัน ซึ่งควรมีจัดเป็นประจําทุกปี เพ่ือให้เกิดความรู้ความเข้าใจ
ถึงอันตรายที่อาจเกิดขึ้นได้ ซึ่งจะทําให้ตระหนักและเกิดความระมัดระวังในการปฏิบัติงาน 

 

5.1.7 การจัดการข้อมูลและเอกสาร 

องค์ประกอบสุดท้ายเป็นเรื่องของการจัดการเอกสารต่าง ๆ ที่เก่ียวข้องทั้งหมดในทุกองค์ประกอบ
ต้ังแต่ 1 – 6 ต้องถูกจัดทําให้เป็นเอกสารท่ีชัดเจน เป็นรูปธรรม อ้างอิงได้ เป็นระบบ และสามารถสืบค้นได้ 
อาทิ ระเบียบและข้อกําหนดความปลอดภัย เอกสารข้อมูลความปลอดภัยสารเคมี คู่มือการปฏิบัติงาน ข้อมูล
สารเคมีและของเสีย รายงานอุบัติเหตุ ข้อมูลการบํารุงรักษาองค์ประกอบทางกายภาพ อุปกรณ์ และ
เครื่องมือ ข้อมูลกิจกรรมการให้ความรู้ เป็นต้น 

จากแนวปฏิบัติสําหรับการจัดการสารเคมีในอุตสาหกรรมเครื่องประดับที่กล่าวมาแล้วข้างต้น 
โครงการฯ ได้จัดทําโปสเตอร์สารเคมีที่ใช้ในอุตสาหกรรมเครื่องประดับ ซึ่งมีรายละเอียดประกอบด้วย  
การจัดเก็บสารเคมี การปฐมพยาบาล ข้อปฏิบัติการใช้สารเคมีและการดําเนินการเมื่อเกิดเหตุฉุกเฉิน โดยแยก
ตามประเภทของสารเคมี จํานวน 4 แผ่น ได้แก่ สารไวไฟ สารพิษ สารกัดกร่อนและสารอันตรายน้อย 
(ภาคผนวก ฉ) 
 

5.2 ข้อบกพร่องอันอาจนําไปสู่อันตรายท่ีพบในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องประดับท่ีได้เข้าสํารวจ 
 

จากการสํารวจโรงงานหลายแห่ง ทั้งโรงงานขนาดเล็กจนถึงขนาดใหญ่ พบว่า โรงงานอุตสาหกรรม
เครื่องประดับที่มีขนาดใหญ่มักให้ความสําคัญกับระบบความปลอดภัยตามมาตรฐานต่าง ๆ และมีกฎระเบียบ
ที่มีการบังคับใช้เข้มข้นกว่าโรงงานขนาดเล็ก มีข้อบกพร่องที่ส่งผลเสียต่อสุขภาพของผู้ปฏิบัติงาน หรืออาจ
นําไปสู่อุบัติเหตุ เกิดเหตุบานปลาย หรือเป็นเหตุให้เกิดอันตราย ต่อผู้ปฏิบัติงานและสิ่งแวดล้อมที่มักพบ 
ได้แก่ 
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5.2.1 สารเคมีที่ใช้มักไม่มีฉลากผลิตภัณฑ์ที่ครบถ้วนสมบูรณ ์
 

โดยพบว่าภาชนะของสารเคมีหลายชนิดไม่มีรายะละเอียดของสารที่บรรจุไว้ ซึ่งไม่ใช่เพียงภาชนะท่ี
บรรจุสารที่หน้างาน แต่รวมไปถึงในคลังสารเคมี โดยข้อบกพร่องที่พบ ได้แก่ ไม่มีฉลากผลิตภัณฑ์ ไม่ระบุ
องค์ประกอบหลัก บางแห่งมีการระบุช่ือสารเคมีผิดหรือไม่ตรงกับสารที่บรรจุไว้ มีช่ือภาษาไทยไม่ตรงกับช่ือ
ภาษาอังกฤษ เป็นต้น แม้ผู้ใช้จะรู้ว่าสารน้ันคืออะไรและใช้ในกระบวนการผลิตในข้ันตอนไหน แต่หากมีปัญหา
อะไรเกิดขึ้น ข้อบกพร่องเหล่าน้ี อาจนําไปสู่การแก้ไขปัญหาที่ล่าช้ากว่าที่ควรและทําให้ความเสียหายที่เกิดขึ้น
บานปลาย หรือหากเกิดทําให้ผู้ปฏิบัติงานได้รับบาดเจ็บ อาจทําให้การบาดเจ็บลุกลาม หรืออาจเป็นเหตุให้
เสียชีวิตได้ เน่ืองจากไม่มีข้อมูลให้ผู้รู้ได้นําไปตัดสินใจในการปฐมพยาบาลหรือบําบัดรักษาได้อย่างถูกต้อง
ทันท่วงที 
 
5.2.2 ป้ายเตือนต่าง ๆ ไม่ครบถ้วน  
 

โดยข้อบกพร่องที่พบ ได้แก่ 1) การที่ไม่มีป้ายเตือนว่าพ้ืนที่น้ัน มีการใช้สารเคมีหรือมีอันตรายต่อ
ผู้ปฏิบัติงานอย่างไร เช่น เป็นพ้ืนที่ที่มีสารระเหย หรือทํางานกับสารกัดกร่อน 2) การที่ไม่มีป้ายห้ามว่าห้าม
กระทําการอันใดบ้าง เช่น ห้ามสูบบุหรี่ หรือห้ามทําให้เกิดประกายไฟ หรือ 3) การที่ไม่มีป้ายบังคับที่บอกให้
ผู้ปฏิบัติงานต้องปฏิบัติตัวอย่างไร เช่น ป้ายแจ้งให้ใส่อุปกรณ์ป้องกันที่เหมาะสม เป็นต้น ป้ายเหล่าน้ีจะช่วย
เตือนความจําให้กับผู้ปฏิบัติงานได้ทราบถึงสิ่งที่ควรปฏิบัติหรือระมัดระวัง และให้ระลึกถึงสิ่งที่ได้เรียนรู้เมื่อ
ตอนฝึกอบรม และป้องกันมิให้เกิดอุบัติเหตุได้ 
 

5.2.3 การไม่ปฏิบัติตามข้อกําหนด 
 
ในหลายกรณีพบว่า มีการติดป้ายเตือนไว้อย่างครบถ้วน แต่ผู้ปฏิบัติงานไม่ปฏิบัติตาม โดยที่พบมาก

ที่สุดคือการไม่สวมอุปกรณ์ป้องกันภัยส่วนบุคคล เช่น ไม่สวมหน้ากากกันฝุ่น แว่นตา เพ่ือป้องกันฝุ่นจาก 
การแต่งหรือขัด หรือไม่สวมถุงมือ และผ้ากันเป้ือนขณะปฏิบัติงานกับนํ้ากรด เป็นต้น โดยเฉพาะกรดกัดแก้ว 
(Hydrofluoric acid) ซึ่งอันตรายเป็นอย่างมาก สาเหตุโดยมากเกิดจากความเคยชิน หรือหลีกเลี่ยงเน่ืองจาก
ความไม่สะดวกในการสวมใส่ ซึ่งเกิดจากการที่ไม่มีความตระหนักต่ออันตรายเพียงพอ 
 

5.2.4 สถานที่เก็บสารเคมีอยู่ในสภาพท่ีเสี่ยงต่อการเกิดอุบัติเหตุ 
เน่ืองมากจากขาดการออกแบบอาคารเพื่อเก็บสารเคมีโดยเฉพาะ ทําให้มีการเก็บสารเคมีรวมกัน

หลายชนิด ไม่แยกบริเวณ ไม่มีการแยกจัดเก็บตามประเภท มีแสงแดดส่องถึงโดยตรง ไม่มีระบบป้องกันการ
รั่วไหลหรือโดยรวมแล้วไม่เป็นไปตามข้อกําหนดที่เหมาะสมหลายประการ นอกจากน้ียังพบว่าบางกรณี
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สารเคมีถูกบรรจุอยู่ในภาชนะที่ไม่เหมาะสม เช่น มีลักษณะเป็นถุงกระสอบ มีรอยขาดรั่วไหล ไม่มีภาชนะ
รองรับการรั่วไหล (secondary container) หรือมีภาชนะรองรับการรั่วไหลมีขนาดที่ไม่เหมาะสม เช่น วัสดุ
ไม่เหมาะสมหรือปริมาตรไม่เพียงพอ เป็นต้น นอกจากน้ียังพบการใช้อุปกรณ์ไฟฟ้าบางชนิดในบริเวณ
ใกล้เคียงสถานที่เก็บก๊าซไวไฟ ความบกพร่องเหล่าน้ีอาจเป็นเหตุให้เกิดอุบัติเหตุรุนแรงได้ในอนาคต 
 

5.2.5 การเก็บของเสียไว้ในสถานประกอบการเป็นจํานวนมาก 
 
พบว่าโรงงานบางแห่งที่มีขนาดไม่ใหญ่มาก จําเป็นต้องเก็บสารเคมีที่ไม่ได้ใช้ หรือหมดอายุ รวมถึง

ของเสียเอาไว้เน่ืองจากไม่มีบริษัทใดรับไปกําจัด ซึ่งอาจเกิดจากการท่ีของเสียเหล่าน้ันมีปริมาณไม่คุ้มที่จะเข้า
มารับไปดําเนินการ เหตุการณ์ลักษณะน้ีได้รับทราบว่าเกิดขึ้นกับโรงงานหลายแห่งนอกจากโรงงานที่ได้เข้า
สํารวจในโครงการ ซึ่งบางแห่งอาจจําเป็นต้องทิ้งไปโดยวิธีการที่ไม่เหมาะสม ในขณะท่ีผู้ประกอบการอีกหลาย
แห่งยังคงเก็บไว้ ซึ่งเสี่ยงต่อการรั่วไหลจากการเสื่อมของภาชนะ ทั้งในรูปของเหลวและไอระเหย ซึ่งเป็น
อันตรายต่อผู้ปฏิบัติงานในสถานประกอบการ ตัวสถานที่ และสิ่งแวดล้อมโดยรอบ 

 
5.2.6 สถานที่ปฏิบัติงานขาดโครงสร้างด้านความปลอดภัยที่เหมาะสม 

 
อาคารที่ขาดระบบระบายอากาศท่ีเหมาะสม ทําให้มีสารระเหยสะสมอยู่มาก ส่งกลิ่นรุนแรง ซึ่งจะ

เกิดผลกระทบสะสมเป็นอันตรายต่อผู้ปฏิบัติงานในระยะยาว 
 

5.2.7 ขาดความรู้เก่ียวกับสารเคมีที่ใช้ 
 
จากการสํารวจพบว่าโรงงานบางแห่งไม่มีผู้ที่มีความรู้เก่ียวกับสารเคมีอันตรายที่ใช้อยู่ บางแห่งมี

เอกสารข้อมูลความปลอดภัยสารเคมี (MSDS) แต่เป็นภาษาอังกฤษที่ผู้ปฏิบัติอ่านแล้วไม่เข้าใจ เน่ืองจากไม่มี
ความรู้เฉพาะทางหรือมีอุปสรรคด้านภาษา 
 

5.2.8 ขาดข้อปฏิบัติต่าง ๆ ด้านความปลอดภัยที่ชัดเจน 
 
โรงงานบางแห่งมีการปฏิบัติด้านความปลอดภัยพ้ืนฐาน แต่ผู้ปฏิบัติงานขาดความรู้เก่ียวกับเคมีหรือ

เทคนิคปลีกย่อย โดยบางแห่งเป็นการถ่ายทอดจากปากต่อปาก จากรุ่นสู่รุ่น ทําให้เกิดความคลาดเคลื่อน  
ตกหล่น ไม่ครบถ้วน ซึ่งควรมีการจัดทําเป็นลายลักษณ์อักษร 
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5.3 แนวทางการลดการใช้สารเคมี ของเสีย การนําของเสียกลับมาใช้ใหม่ และการลดการใช้
พลังงานและนํ้า 
 

ในกระบวนการผลิตเคร่ืองประดับของโรงงานอุตสาหกรรมนอกจากจะได้ช้ินงานที่เป็นผลิตภัณฑ์ที่
ต้องการแล้วยังมีของเสียจากขั้นตอนต่างๆเกิดขึ้นด้วย ของเสียจากโรงงานที่ เ ปิดดําเนินการใน 
นิคมอุตสาหกรรมสามารถทิ้งนํ้าเสียที่เกิดขึ้นและมีความเข้มข้นไม่เกินกว่าที่นิคมอุตสาหกรรมกําหนดเพ่ือไปสู่
ระบบบําบัดกลางของนิคมอุตสาหกรรมได้ ส่วนนํ้าเสียและของเสียประเภทอ่ืน ๆ ที่ไม่สามารถส่งไปบําบัด 
ก็จะถูกส่งไปยังโรงงานรับกําจัดของเสีย เช่น บริษัทบริหารและพัฒนาเพ่ือการอนุรักษ์สิ่งแวดล้อม จํากัด 
มหาชน (Genco) เป็นต้น โดยไม่ให้ตกค้างในโรงงานเป็นระยะเวลานาน ตามวันเวลาที่ถูกระบุไว้ในระเบียบ
การจัดเก็บของเสียตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม ฉะน้ันจึงไม่มีความเสี่ยงในเรื่องของเสียอันตราย
เน่ืองจากมีการดูแล กํากับ โดยนิคมอุตสาหกรรมอีกทางหน่ึง แต่สําหรับโรงงานอ่ืน ๆ ที่เปิดดําเนินการโดย
อิสระ จากการสํารวจพบว่ามีแนวปฏิบัติที่ดีสําหรับการกําจัดของเสีย แต่ปัญหาที่เกิดขึ้นก็คอืโรงงานขนาดเล็ก
ที่อาจจะยังไม่มีวิธีการปฏิบัติในด้านสิ่งแวดล้อมที่เหมาะสม 

นอกจากการจัดการของเสียที่ถูกต้องแล้ว แนวทางการลดการใช้สารเคมีหรือกระบวนการลดของเสีย
ที่เกิดขึ้นหรือการนําของเสียกลับมาใช้ประโยชน์ก็เป็นวิธีการท่ีสําคัญที่จะลดของเสียต้ังแต่ต้นทางได้ เช่นที่
ประเทศบราซิล โรงงานเคร่ืองประดับขนาดกลางที่มีคนงานภายในโรงงานประมาณ 100 คน สามารถผลิต
ช้ินงานได้เฉลี่ยประมาณ 600 กิโลกรัมต่อเดือน ได้มีแนวคิดที่จะลดปริมาณของเสียที่เกิดภายในโรงงานควบคู่
ไปกับการลดต้นทุนการผลิต (Giannettiet al., 2008) โดยมีการแยกของเสียจากแต่ละกระบวนการออกเป็น
ประเภทได้แก่ กระดาษ กระดาษแข็งลูกฟูก พลาสติกใสสําหรับห่อช้ินงานเพ่ือการขนส่ง ผงขัดโลหะ เป็นต้น 
เพ่ือนําของเสียเหล่าน้ีกลับเหล่านั้นกลับมาใช้ใหม่อีกคร้ัง ซึ่งพบว่าการจัดการกับขยะดังกล่าวสามารถลด
ต้นทุนการสั่งซื้อวัตถุดิบได้ 6,573 ดอลล่าร์สหรัฐต่อปี นอกจากน้ียังมีการปรับปรุงเทคนิคการผลิตโดยมีการ
แยกเป็นช้ินงานที่ต้องมีการขัดผิวซึ่งส่วนใหญ่จะเป็นเครื่องประดับพวกทองออกจากช้ินงานไม่จําเป็นต้องมี
การขัดผิว ได้แก่ เครื่องประดับประเภทเงินหรือ โรเดียม ซึ่งช้ินงานอย่างหลังสามารถนําไปยังขั้นตอนชุบโลหะ
มีค่าได้เลย นอกจากน้ียังมีการปรับใช้ความร้อนในแต่ละขั้นตอนที่อุณหภูมิต่างกัน เพ่ือเป็นการประหยัด
พลังงาน โดยใช้ความร้อนในช่วงก่อนชุบโลหะที่อุณหภูมิ 70 องศาเซลเซียส ขณะที่ควบคุมอุณหภูมิของน้ํา
ล้างที่ 90 องศาเซลเซียส ซึ่งการปรับปรุงเทคนิคในขบวนการผลิตช้ินงานทําสามารถลดการใช้พลังงานไป 
18% ของการใช้พลังงานท้ังหมด 

ในการศึกษาครั้งน้ี โรงงานตัวอย่างที่เข้าร่วมในโครงการฯทั้งหมด 7 โรงงานประกอบด้วย โรงงาน
เครื่องประดับ โรงงานทองคํา และโรงงานหลอมโลหะซึ่งโรงงานดังกล่าวเป็นโรงงานต้นแบบที่มีแนวทางปฏิบัติ 
ที่ดีในการรักษาสิ่งแวดล้อม นอกจากการกําจัดของเสียได้อย่างถูกต้องตามกฎระเบียบแล้ว ยังมีแนวทางการลด
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ของเสียที่เกิดขึ้นในโรงงานท่ีดําเนินการอยู่แล้วในปัจจุบันที่สามารถนําไปเป็นแบบปฏิบัติที่ดี ประกอบกับการ
ทบทวนเอกสารเพ่ิมเติม สามารถสรุปแนวทางปฏิบัติได้ ตามตารางที่ 5.2.1 และรายละเอียดดังต่อไปน้ี 

 
5.3.1 โรงงานเคร่ืองประดับ 
 
5.3.1.1 ของเสยีที่เกิดจากกระบวนการหล่อ 
 

1.1.1 การล้างปูนปลาสเตอร์จากผิวงานด้วยการพ่นทราย 

ของเสียที่เกิดจากกระบวนการหล่อ ได้แก่ กรดไฮโดรฟลูออริค (HF) กรดไฮโดรคลอริค HCl) กรดซัลฟามิก 
(H3NSO3) กรดซัลฟูริค (H2SO4) กรดไนตริก (HNO3) และไซยาไนด์ (CN) ซึ่งเป็นสารที่ใช้สําหรับล้าง 
ปูนปลาสเตอร์ออกจากช้ินงานหล่อ เพ่ือการลดการใช้สารเคมีและของเสียที่จะเกิดขึ้นดังกล่าว โรงงาน
เครื่องประดับบางโรงงานจึงเริ่มเปลี่ยนมาใช้ทรายละเอียดพ่นเพ่ือทําความสะอาดแบบพิมพ์ปูนปลาสเตอร์ที่
ติดตามซอกช้ินงานแทนการใช้กรดไฮโดรฟลูออริค (HF) หรือกรดซัลฟามิก (H3NSO3) สําหรับทําความสะอาด
ช้ินงาน โดยวิธีดังกล่าวสามารถประยุกต์ใช้ได้กับเคร่ืองประดับทัว่ไปแต่ไม่รวมเคร่ืองประดับที่ทาํจากทองและเงนิ 

ปัจจุบันในประเทศไทยมีโรงงานที่ได้ทดลองใช้การพ่นทรายแล้ว และได้ผลในการขัดผิวโลหะจากปูน
ปลาสเตอร์ได้เป็นอย่างดี โดยราคาของเคร่ืองพ่นทรายอยู่ในราคาประมาณหน่ึงแสนบาท ส่วนทรายละเอียดที่
ใช้พ่นมีขนาดเท่ากับ 45 - 90 ไมครอน (ณัฐพล ศรีสิทธิโภคกุลและคณะ, 2556) โดยทรายดังกล่าว บางส่วน
จะหลุดไปกับนํ้าที่ใช้พ่นจึงต้องมีการเติมทรายใส่เข้าไปในระบบเมื่อปริมาณลดลง ซึ่งคุณภาพของทรายที่ถูกใช้
งานแล้วยังคงสามารถใช้งานซ้ําใหม่ได้โดยไม่ต้องมีการปรับปรุงคุณภาพแต่อย่างใดสําหรับงานหล่อใน
อุตสาหกรรมอัญมณี 

นอกจากอุตสาหกรรมเครื่องประดับแล้ว การขัดผิวโลหะในงานประเภทอ่ืนๆ ด้วยทรายละเอียดน้ัน 
ทรายที่ใช้ในการพ่นขัดผิวช้ินงานจะถูกหมุนเวียนนําไปใช้อีก แต่จะมีทรายบางส่วนกลายเป็นของเสีย จึงได้มี
การทดลองนําเม็ดทรายที่ใช้แล้วดังกล่าวมาเป็นผสมของแอสฟัลติกคอนกรีตเพ่ือใช้เป็นวัสดุก่อสร้างถนน
(Medford, 1989) โดยใช้ยางมะตอยเป็นตัวประสานแทนซีเมนต์ ผสมเข้ากับหินกรวดและทรายที่ใช้แล้วใน
อัตราส่วนยางมะตอยร้อยละ 4.5 – 8.0 หินกรวดร้อยละ 60 และทรายที่ใช้แล้วร้อยละ 35 – 45 สาเหตุที่
เลือกใช้ทรายที่ใช้แล้วจากการพ่นขัดผิวโลหะมาเป็นส่วนผสมของแอสฟัลติกคอนกรีต เน่ืองจากทรายมี
ส่วนประกอบของซิลิกาสูง เม็ดทรายเมื่อผ่านการพ่นเพ่ือขัดผิวแล้วจะมีความเป็นเหลี่ยมเป็นมุม และมากกว่า
ร้อยละ 90 เม็ดทรายมีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางระหว่าง 0.075 - 4.75 มิลลิเมตร จากการทดลองน้ีทําให้
สามารถลดปริมาณของเสียจากการใช้วัสดุขัดผิวโลหะ และยังช่วยประหยัดต้นทุนการทําแอสฟัสติกคอนกรีต
แต่ต้องระมัดระวังในกรณีที่ทรายขัดผิวมีการปนเป้ือนของสารพิษสูง เช่น สารโฟลีคลอริเนต ไบฟีนิลหรือมีการ
ปนเป้ือนของโลหะหนัก สตีลชอท (steel shot) โดยให้ปริมาณการปนเป้ือนให้อยู่ในระดับที่มาตรฐานกําหนด 
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1.1.2 การนําปูนปลาสเตอร์กลับมาใช้ใหม ่

ปูนปลาสเตอร์เป็นหน่ึงในอุตสาหกรรมที่ใช้ยิปซัมเป็นวัตถุดิบ ปริมาณการใช้ยิปซัมในอุตสาหกรรม
การผลิตในประเทศไทยอยู่ที่ประมาณ 1.5 – 2.5 ล้านตันต่อปี (กรมอุตสาหกรรมพ้ืนฐานและการเหมืองแร่) 
ทั้งน้ีเพ่ือใช้ในการผลิตปูนซีเมนต์ประมาณ 65% แผ่นยิปซัมบอร์ด 26% ปูนปลาสเตอร์ 5% และผลิตภัณฑ์
อ่ืนๆอีก 4% ดังน้ันจะมีการใช้ปูนปลาสเตอร์ในอุตสาหกรรมต่างๆประมาณ 7.5 หมื่นตันต่อปี หากสามารถนํา
ปูนปลาสเตอร์ที่ใช้แล้วกลับมาใช้ประโยชน์ใหม่ก็เป็นการลดปริมาณของเสียได้เป็นอย่างมาก มีการ
ประยุกต์ใช้ปูนปลาสเตอร์ใช้แล้วรูปแบบอ่ืน ๆ ในประเทศไทยและต่างประเทศดังน้ี 

1.1.2.1 ปรับปรุงคุณภาพดิน 
การนําปูนปลาสเตอร์ไปใช้ในการปรับปรุงคุณภาพดินได้ ทั้งน้ีเพราะปูนปลาสเตอร์

ประกอบด้วยยิปซัม (CaSO4) ซึ่งมีแคลเชียมและซัลเฟอร์ (กํามะถัน) เป็นองค์ประกอบ โดยแคลซียมน้ีจะเข้า
ไปช่วยปรับปรุงคุณภาพดินที่มีปัญหาต่างๆได้ ดังต่อไปน้ี 

1. ปรับปรุงดินโซดิก (sodicหรือ alkali soil) คือ ดินที่มีโซเดียม (Na+) ถูกดูดซับอยู่ที่ผิว
อนุภาคดินในปริมาณที่มาก เกิดความเป็นพิษต่อพืชและมีผลต่อสมบัติทางกายของดิน คือ ทําให้อนุภาคดิน
ฟุ้งกระจายได้ง่าย การซึมนํ้าของดินลดลง เกิดการกัดเซาะผิวดิน จึงจําเป็นต้องใส่สารปรับปรุงดินเพ่ือให้เข้า
ไปแทนที่โซเดียมที่ดินดูดยึดไว้และเป็นการเพ่ิมประสิทธิภาพในการระบายนํ้าของดิน การเติมแคลเซียมจาก
ปูนปลาสเตอร์ใช้แล้ว (UK Patent Application GB 2 218 413 A, 1989) บดละเอียดให้มีขนาด 2 - 5 
มิลลิเมตร การโรยปูนปลาสเตอร์ ไปบนผิวดินเพ่ือให้แคลเซียมเข้าไปแทนที่โซเดียมในดิน พบว่าดินมีคุณภาพ
ดีขึ้น โดยสัดส่วนการเติมขึ้นอยู่กับผลการทดสอบดินน้ันๆ 

2. ปรับปรุงดินกรดจากปริมาณอลูมิเนียมที่สูง ซึ่งสภาพของดินดังกล่าวเกิดจากธาตุอาหารท่ี
ประกอบด้วยไอออนบวกและมีฤทธ์ิเป็นด่างถูกชะล้างออกไปจากดิน ดังน้ันอลูมิเนียม (Al3+) ในดินจึงเข้าไป
แทนที่ไอออนบวกเหล่าน้ัน ดินจึงอ่ิมตัวด้วยอลูมิเนียมเพิ่มมากขึ้น การแก้ไขทําได้โดยการนําแบบพิมพ์ปูน
ปลาสเตอร์ที่ใช้แล้วและบดละเอียดเติมลงในดินด้วยอัตราส่วนประมาณ 1 - 3 ตันต่อไร่ ทั้งน้ีอัตราส่วนของ
การเติมปูนปลาสเตอร์ขึ้นอยู่กับปริมาณของกรดในช้ันดินบนความต้ืนลึกของช้ันดิน และความถี่บ่อยของ 
การใส่ปูนเพ่ือให้แคลเซียมจากยิปซัมเข้าไปแทนที่อลูมิเนียมในดิน 

3. แก้ปัญหาดินที่ขาดแคลนซัลเฟอร์ ซึ่งสภาพดินดังกล่าวเกิดขึ้นได้จากภาวะการปลูกพืช
ชนิดเดียวกันนานต่อเน่ือง เช่น ในประเทศอังกฤษมีการเร่งปลูกหญ้าเลี้ยงสัตว์ ซึ่งบางพ้ืนที่มีการเก็บเก่ียว
มากกว่า 2 - 3 ครั้งต่อปี ทําให้เกิดการลดลงของซัลเฟอร์ในดินเป็นอย่างมาก จึงมีการนําซัลเฟอร์จากแบบ
พิมพ์ปูนปลาสเตอร์ที่ใช้แล้วและผ่านการบดละเอียด (UK Patent Application GB 2 218 413 A, 1989) 
ผสมลงไปในดินยังบริเวณที่มีการปลูกหญ้าเลี้ยงสัตว์ ในอัตราส่วน 76 กิโลกรัมต่อเอเคอร์ หากไม่เร่งการ
เติบโตมาก และในอัตราส่วน 153 กิโลกรัมต่อเอเคอร์ ในกรณีที่ต้องการเร่งการเติบโตของหญ้า 
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ข้อควรระวัง 

1. การเติมยิปซัมจากแบบปูนปลาสเตอร์เพ่ือปรับปรุงคุณภาพดิน ต้องระวังการปนเป้ือน
ของแคลเซียมและซัลเฟตในแหล่งนํ้า 

2. การปนเป้ือนของสารเคมีอ่ืนๆในแบบพิมพ์ปูนปลาสเตอร์สู่ดิน 
3. การเติมยิปซัมจากแบบปูนปลาสเตอร์มากเกินทําให้โปแตสเซียมและจุลธาตุบางธาตุ

ตกตะกอนและเกิดภาวะซัลไฟต์เป็นพิษต่อดิน 
4. การแก้ไขดินเป็นกรดเนื่องจากความเป็นพิษจากอลูมิเนียม ด้วยการเติมยิปซัมจากแบบพิมพ์

ปูนปลาสเตอร์ใช้แล้วจะไม่ช่วยปรับ pH ของดิน ดังน้ันดินยังคงมีสภาพเป็นกรดเหมือนเดิม 

1.1.2.2 การปรับปรุงคุณภาพปุ๋ยหมัก 
การปรับสภาพปุ๋ยหมักที่มีไขมัน (greasy) จากมูลสัตว์ด้วยการการผสมแบบพิมพ์ปลาสเตอร์

บดละเอียดเข้ากับปุ๋ยหมักและยังมีผลทําให้อินทรียวัตถุในดินมีความเสถียรเพ่ิมขึ้น (UK Patent Application 
GB 2 218 413 A, 1989) เช่น ในฟาร์มเพาะเห็ด มีการผสมยิปซัมบดละเอียดที่ได้จากแบบพิมพ์ปูน
ปลาสเตอร์เข้ากับฟาง ปุ๋ยหมัก และวัสดุเพาะเห็ดต่างๆ ในอัตราส่วน แบบพิมพ์ยิปซัมบดละเอียด  
60 กิโลกรัม ฟาง 1 ตัน และปุ๋ยหมัก 800 - 900 กิโลกรัม 

ข้อควรระวัง 
1. การปนเป้ือนของแคลเซียมและซัลเฟตในแหล่งนํ้าเช่นเดียวกับการปรับปรุงดิน 
2. การปนเป้ือนของสารเคมีในแบบพิมพ์ปูนปลาสเตอร์ไปยังดินและพืชผลทางการเกษตร 
3. การเติมยิปซัมจากแบบปูนปลาสเตอร์มากเกินทําให้โปแตสเซียมและจุลธาตุบางธาตุที่

เป็นอาหารของพืชตกตะกอนและเกิดซัลไฟต์เป็นพิษต่อดิน 

1.1.2.3 ทําอิฐประสาน 

อิฐประสานเป็นวัสดุก่อสร้างที่ได้ถูกพัฒนาให้มีรูและเดือยบนตัวบล็อก เพ่ือให้สะดวกในการ
ก่อสร้างเน่ืองจากสามารถประหยัดเวลาในการก่อสร้างมากกว่าการก่อสร้างโดยใช้อิฐธรรมดาโดยการนํา
วัตถุดิบในพ้ืนที่ ได้แก่ดินลูกรัง หินฝุ่น ทราย หรือวัสดุเหลือทิ้งต่าง ๆ ที่มีความเหมาะสม นํามาผสมกับซีเมนต์
และน้ํา อัดเป็นก้อนด้วยเครื่องอัดแล้วนํามาบ่ม  

แบบพิมพ์ปูนปลาสเตอร์ได้ถูกนํามาใช้ในการพัฒนาในการทําอิฐประสาน ด้วยการผสมแบบ
พิมพ์ปูนปลาสเตอร์บดละเอียดแล้วเข้ากับทราย ซิลิกาในอัตราส่วนของยิปซัม 70% ทรายละเอียด 20% และ
ซิลิกา 10% แล้วผสมกับซีเมนต์ปอร์ตแลนด์ซึ่งใช้เป็นตัวประสาน โดยผสมแม่พิมพ์ปูนปลาสเตอร์ที่ได้รับการ
ผสมแล้วเข้ากับซีเมนต์ในอัตราส่วน 4 : 1 สามารถใช้เป็นวัสดุก่อสร้างได้ โดยต้นทุนวัตถุดิบทําอิฐประสานอยู่
ที่กิโลกรัมละ 1 บาท (เกรียงศักด์ิ เขียวมั่ง, 2549) 
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ข้อควรระวัง 

ควรมีการแยกประเภทหรือชนิดของแบบพิมพ์ปูนปลาสเตอร์ และกําจัดสิ่งปนเป้ือน สี และ
สารเคมี ก่อนนําไปใช้ 

นอกจากน้ียังมีแนวคิดในการนําปูนปลาสเตอร์ใช้แล้วเพ่ือไปใช้ประโยชน์อ่ืนๆอีก แต่ยังไม่ได้
มีการนําไปทดลองใช้จริง เช่น การใช้ยิปซัมจากปูนปลาสเตอร์ใช้แล้วไปลดความเป็นพิษของดินที่มีปริมาณ
แมกนีเซียมสูงเกินไป การลดความเป็นพิษของโลหะหนักในดิน ทําให้พืชดูดซึมโลหะหนักน้อยลง เช่น โบรอน 
ซึ่งหากใช้โปรยบนผิวดินอาจต้องใช้ยิปซัมจากปูนปลาสเตอร์บดละเอียดขนาด 0.5 น้ิวหรือขนาดเล็กกว่า
ประมาณ 22 ตันต่อเอเคอร์ หรือแนวความคิดในการใช้ยิปซัมจากปูนปลาสเตอร์ใช้แล้วช่วยตรึงไนโตรเจน 
และฟอสฟอรัสในดิน 

1.1.2.4 การนํากลับมาใช้ซ้ํา (Reuse) ในงานประเภทเดิม 
จากการศึกษาคุณสมบัติทางกายภาพของปูนปลาสเตอร์ที่ใช้งานแล้ว (ลดา พันธ์สุขุมธนา, 2552) 

โดยนําแบบพิมพ์มาบดละเอียด อบที่อุณหภูมิ 140 - 160 องศาเซลเซียส นาน 5 ช่ัวโมง พบว่าปูนปลาสเตอร์
ใช้งานแล้ว สามารถเกิดการก่อตัวและมีความแข็งแรง มีความเป็นไปได้ว่าสามารถนํามาใช้เป็นแบบพิมพ์ได้ใหม่ 

จากการศึกษาองค์ประกอบทางเคมี โครงสร้างผลึก และหมู่ฟังก์ช่ันของปูนปลาสเตอร์ที่ใช้แล้ว 
(ณัฐพล ศรีสิทธิโภคกุล และคณะ, 2556) พบว่าการผสมปูนปลาสเตอร์ใช้แล้วกับปูนปลาสเตอร์ใหม่ในอัตราส่วน 
40 : 60 โดยผสมนํ้า 41.5 มิลลิลิตรต่อปูนปลาสเตอร์ 100 กรัม ได้ผลผลิตที่มีคุณสมบัติใกล้เคียงกับ 
ปูนปลาสเตอร์ใหม่มากที่สุด โดยใช้เวลาในการแข็งตัว 39 นาที ซึ่งมากกว่าปูนปลาสเตอร์ใหม่ที่ใช้เวลา 30 นาที 
 
5.3.1.2 การลดการใช้นํ้าในกระบวนการชุบโลหะ 
 

ในขบวนการชุบโลหะมีการใช้นํ้าเพ่ือทําความสะอาดช้ินงานที่ผ่านการชุบด้วยนํ้ายาเคลือบมาแล้ว  
ซึ่งแต่เดิมการล้างช้ินงานเหล่าน้ีจะใช้วิธีจุ่มช้ินงานลงในนํ้าล้างที่ใช้ปริมาณมาก โดยนํ้าที่ใช้ในอุตสาหกรรมชุบ
โลหะร้อยละ 90 ถูกนําไปใช้ในการล้างช้ินงานทั้งสิ้นโดยแต่ละโรงงานจะมีวิธีการล้างช้ินงานที่ต่างกัน จึงทําให้
ปริมาณการใช้นํ้าในแต่ละโรงงานมีต่างกัน ได้มีการศึกษาถึงวิธีการลดปริมาณนํ้าที่ใช้ในการล้างช้ินงานด้วย
การปรับปรุงเทคนิคการล้าง ดังน้ี 

 

1.2.1 ใช้นํ้าไหลสวนทางกันกับช้ินงาน (Counter current rinsing) 

การล้างช้ินงานด้วยวิธีน้ีเป็นการล้างโดยอาศัยการไหลของนํ้าในทิศทางตรงกันข้ามกับตัวช้ินงาน 
(Mathur, 2011)  เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการล้างและลดปริมาณการใช้นํ้า โดยติดต้ังอุปกรณ์วาล์วอัตโนมัติ เครื่องป้ัม  
ในการบังคับทิศทางการไหลของน้ํา แทนการจุ่มช้ินงานลงไปในบ่อล้างเพียงอย่างเดียว จากการทดลองช้ินงานที่
ผ่านการชุบนิเกิลในบ่อชุบช้ินงานมีนิคเกิลละลายอยู่ 210,000 มิลลิกรัมต่อลิตร จากน้ันนําช้ินงานล้างเพ่ือให้นํ้าให้
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เหลือจากล้างคร้ังสุดท้ายมีการปนเป้ือนสารละลายนิเกิลอยู่ที่ 5 มิลลิกรัมต่อลิตร (ตามมาตรฐานการชุบโลหะของ
อินเดีย) พบว่าสามารถลดปริมาณนํ้าที่ใช้ล้างจากการล้างแบบจุ่มนํ้าปกติ 2,250 ลิตรต่อวัน เหลือ 160 ลิตรต่อวัน 
ซึ่งสามารถประหยัดนํ้าร้อยละ 92.9 และสามารถลดค่านํ้าต่อวัน (คํานวณตามอัตราค่านํ้าของประเทศอินเดีย) จาก 
67,500 รูปี (35,400 บาท) เหลือ 2,400 รูปี (1,250 บาท) 

 
1.2.2 ใช้ละอองนํ้าล้างช้ินงาน (Spray rinsing) 

การล้างด้วยละอองนํ้าจะช่วยลดการสูญเสียในขบวนการชุบและประหยัดปริมาณน้ําที่ใช้ในการล้าง 
โดยการพ่นละอองน้ําเหนือถังชุบเพ่ือล้างช้ินงานและขณะเดียวกันนํ้ายาชุบที่ล้างออกจะกลับลงสู่ถังชุบ 
(Mathur, 2011) แต่วิธีน้ีจะทําให้นํ้ายาชุบเกิดการเจือจาง เพ่ือแก้ปัญหาดังกล่าว จึงต้องมีการแยกถังสําหรับ
พ่นละอองนํ้าออกจากถังชุบ จากการทดลองเปรียบเทียบโดยการแบ่งพ้ืนที่ภายในถังเพ่ือแบ่งออกเป็นสอง
ส่วน ส่วนล่างสําหรับให้นํ้ายาชุบหยดลงไป ส่วนด้านบนก้ันเพ่ือพ่นละอองนํ้าล้างช้ินงานโดยค่าความเข้มข้น
ของนิคเกิลในบ่อชุบและค่าการปนเป้ือนของนิคเกิลที่เหลืออยู่ในบ่อล้างท้ายสุดมีค่าเดียวกันกับวิธีการล้าง
ประเภทนํ้าไหลสวนทางกันกับช้ินงานคือ 210,000 มิลลิกรัมต่อลิตร และ 5 มิลลิกรัมต่อลิตร ตามลําดับ 
พบว่าวิธีล้างช้ินงานด้วยละอองนํ้าล้างสามารถลดการใช้นํ้าเหลือ 282 ลิตรต่อวัน สามารถประหยัดนํ้าร้อยละ 
87.5 และลดค่านํ้าต่อวัน (คํานวณตามอัตราค่านํ้าของประเทศอินเดีย) จาก 67,500 รูปี (~35,400 บาท) 
เหลือ 6,800 รูปี (~3,559 บาท) ข้อเสียของการล้างด้วยวิธีน้ีคือ มีประสิทธิภาพน้อยในช้ินงานผิวขรุขระ และ
ต้องออกแบบถังล้างให้เหมาะสมกับช้ินงาน โดยต้องคํานึงถึงขนาดและรูปร่าง 

 

5.3.1.3 การใช้วัสดุทดแทนครั่งธรรมชาติจากกระบวนการฝังพลอย 
 

ในการฝังพลอยลงในช้ินงานน้ันจําเป็นต้องตรึงช้ินงานให้แน่นก่อนแล้วทําจึงการฝังพลอยลงไปเพ่ือ
ป้องกันความเสียหายของตัวเรือน โดยทั่วไปโรงงานเคร่ืองประดับมักจะนําช้ินงานไปข้ึนครั่งเพ่ือยึดช้ินงานให้
ติดแน่นกับไม้ทวนหรือไม้หนีบแหวน จึงทําให้มีครั่งที่ใช้แล้วจากกระบวนการฝังพลอยเป็นของเสียใน
กระบวนการน้ี เพ่ือการลดปริมาณของครั่งที่ใช้แล้วโรงงานเคร่ืองประดับสามารถเปลี่ยนจากการใช้ครั่ง
ธรรมชาติมาเป็นครั่งเทียม เพ่ือทําให้สามารถนํากลับมาใช้ใหม่ได้อีก โดยคร่ังเทียมที่ใช้ในโรงงานมีช่ือการค้า 
ดังน้ีคือ Japan Lac  Thermo-Loc  JETT Basic และ Setter’s Grip  โดยมีราคาอยู่ในช่วงประมาณ 500 -
4,800 บาท / กิโลกรัม 
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5.3.1.4 การบําบัดของเสียที่เป็นกรดและของเสียที่เป็นด่างด้วยวิธีการสะเทินกันเอง 
 

 ในอุตสาหกรรมเครื่องประดับและทองจะมีนํ้าเสียที่เกิดจากกระบวนการต่าง ๆ โดยส่วนมากจะเป็น
นํ้าเสียที่มีสภาวะเป็นกรด ซึ่งไม่สามารถนํามาใช้ประโยชน์ได้อีกและจําเป็นต้องกําจัดทิ้งด้วยวิธีการใดวิธีการ
หน่ึงโดยไม่สามารถทิ้งลงสู่ท่อระบายนํ้าได้ คือ นํ้าเสียที่มีองค์ประกอบของกรดต่าง ๆ เช่น กรดไนตริก  
กรดซัลฟิวริก กรดไฮโดรฟลูออริก และสารละลายกรดท่ีมีสารอื่นปนเป้ือน โดยเฉพาะอย่างย่ิง กรดเปอร์คลอริก 
(perchoric acid, HClO4) ทุกความเข้มข้น เพราะกรดเปอร์คลอริกสามารถระเบิดได้เมื่อผสมกับสารอินทรีย์
หรือแอลกอฮอล์ 

วิธีการที่นิยมใช้คือการนําของเสียไปเจือจางด้วยนํ้าปริมาณมาก ๆ เพ่ือลดความเป็นกรดลงให้อยู่ใน
มาตรฐานการปลดปล่อยนํ้าเสียจากโรงงานอุตสาหกรรม แต่วิธีการน้ีมีข้อเสีย เพราะจะเป็นการเพ่ิมปริมาณของ
เสียที่ต้องกําจัดให้มากขึ้น และยังจําเป็นต้องใช้นํ้าสะอาดเพ่ือนํามาเจือจางนํ้าเสียด้วย ดังน้ัน อีกวิธีการหน่ึงใน
การบําบัดของเสียที่เป็นกรดที่น่าสนใจคือ การสะเทินกรดด้วยด่าง ซึ่งมีสิ่งที่พึงระลึกถึงและมีข้อควรระวัง ดังน้ี 

1. ต้องทราบสมบัติของเสียที่ต้องการกําจัด 
2. ขณะผสมกรดและด่างเข้าด้วยกันจะเกิดความร้อนและควันจากปฏิกิริยา 
3. พึงระลึกเสมอว่า กรดและด่างมีฤทธ์ิกัดกร่อน 
4. ระวังการหก รด หรือกระเซ็น จากของเสียที่เป็นกรดและด่าง 
5. ห้ามสะเทินกรดและด่างในภาชนะหรือบ่อที่มีปากแคบ เพราะความร้อนที่เกิดขึ้นจะสะสมมาก 
6. สวมอุปกรณ์ป้องกันอันตรายทุกคร้ังที่มีการกําจัดของเสีย 

 จากผลการสํารวจโรงงาน พบว่านอกจากของเสียที่เป็นกรดแล้ว ยังมีของเสียที่เป็นด่างด้วย ได้แก่ 
สารละลายโซเดียมไฮดรอกไซด์เสื่อมสภาพที่ใช้ในกระบวนการต่าง ๆ เช่น กระบวนการสกัดทองเก่า กระบวนการ
ทําทองรูปพรรณ การชุบเคร่ืองประดับ เป็นต้น ซึ่งสามารถนํามาใช้สะเทินกับของเสียที่เป็นกรดได้ด้วยวิธีการดังน้ี 

1.  เจือจางนํ้าเสียที่เป็นกรดและด่างด้วยนํ้าประปาที่เย็น โดยเติมนํ้าเสียที่เป็นกรดหรือด่างลงในนํ้า 

2.  เติมไตรโซเดียมฟอสเฟต (trisodium phosphate) 30 กรัมต่อนํ้าเสีย 1,000 ลิตรหรือสารละลาย 
ไดโซเดียมไฮโดรเจนฟอสเฟต (disodium hydrogen phosphate) 20 กรัมต่อนํ้าเสีย 1,000 ลิตร 

3.  นํานํ้าเสียที่เป็นกรดและด่างมาผสมกันช้า ๆ จนความเป็นกรดด่างมีค่าเป็นกลาง (ค่า pH 
ประมาณ 6 - 9) โดยระวังความร้อนที่เกิดขึ้น 

  3.1 หากนํ้าเสียที่สะเทินกันเองจนหมดแล้วยังมีความเป็นกรดอยู่ (pH น้อยกว่า 6) ให้เติม
สารละลายโซเดียมไฮดรอกไซด์ (sodium hydroxide) อย่างช้า ๆ จนความเป็นกรดด่างมีค่าเป็นกลาง 

3.2 หากน้ําเสียที่สะเทินกันเองจนหมดแล้วยังมีความเป็นด่างอยู่ (pH มากกว่า 9) ให้เติม
สารละลายกรดไฮโดรคลอริก (hydrochloric acid) อย่างช้า ๆ จนความเป็นกรดด่างมีค่าเป็นกลาง  



โครงการการพัฒนาระบบการจัดการส่ิงแวดล้อมของอุตสาหกรรมอัญมณีและเคร่ืองประดับ 5-19 
 

สถาบันวิจัยสภาวะแวดล้อม จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย 

 

5.3.2 โรงงานทองคํา 
 

5.3.2.1 นํ้าเสียในกระบวนการ 
 

นํ้าเสียที่มาจากกระบวนการหลอมทองคํา และการทําให้บริสุทธ์ิ ประกอบด้วยส่วนผสมของโซเดียม
(Na) ไนเตรต (NO3

-) และทองแดง (Cu) ซึ่ งโรงงานทองคําได้พยายามหาวิธีลดของเสียที่ เ กิดจาก
ขบวนการผลิต โดยการเปลี่ยนมาใช้โพแทสเซียมไฮดรอกไซด์แทนการใช้โซเดียมไฮดรอกไซด์สําหรับปรับ
สภาพความเป็นกรด - ด่าง เพ่ือนําของเสียที่เกิดขึ้นไปใช้เป็นปุ๋ยสําหรับการปลูกต้นไม้เพ่ือเป็นการเพ่ิม
โพแทสเซียมไนเตรตและทองแดงให้แก่พืช 

ในขณะเดียวกันสิ่งที่ควรเฝ้าระวังคือการสะสมของของเสียดังกล่าวในดินจากการใช้นํ้าเสียรดต้นพืช
ในช่วงระยะเวลานาน  มีการศึกษาถึงผลกระทบของคอปเปอร์ซัลเฟตและไนเตรตต่อการเติบโตของพืช 
(Mohanapriya et al., 2006) โดยทดลองใช้สารละลายคอปเปอร์ซัลเฟตและไนเตรตที่มีความเข้มข้นต้ังแต่ 
0.005 - 100 มิลลิกรัมต่อลิตร รดก่ิงปักชําของต้นผักเบ้ียใหญ่ (Purslane) เป็นเวลา 30 วัน พบว่าต้น
ผักเบ้ียใหญ่ที่รดด้วยคอปเปอร์ซัลเฟตและไนเตรตที่มีความเข้มข้นมีปัญหาเร่ืองการเจริญเติบโตของราก การ
แตกใบ ทําให้จํานวนใบลดลงพร้อมทั้งมีการสะสมตัวของคอปเปอร์ในพืชที่เพ่ิมมากขึ้น นอกจากน้ียังพบว่า
ปริมาณความเป็นพิษในคอปเปอร์ไนเตรตมีมากกว่าคอปปอร์ซัลเฟต เน่ืองจากมีปริมาณการสะสมตัวของ 
คอปเปอร์ในพืชของมากกว่า ทําให้เกิดการทําลายเน้ือเย่ือในรากของพืช ลดการสังเคราะห์แสง การหายใจ
ของพืช รวมไปถึงการสังเคราะห์โปรตีน ซึ่งส่งผลต่อการฟ้ืนตัวของพืช ดังน้ันจึงควรมีศึกษาเพ่ิมเติมถึงปริมาณ
ของคอปเปอร์ที่เหมาะสมในพืชแต่ละชนิดเพ่ือลดผลกระทบที่อาจเกิดขึ้น 
 

5.3.2.2 ตะกรันจากการล้างทองแดงออกจากทองโป่ง 
 
ในกระบวนการทําทองโป่ง มีการนําแท่งทองแดงสอดเข้าไปในทองคําแท่งโป่งเพ่ือใช้เป็นแกนในการ

ผลิตและเมื่อได้ทองคําที่มีขนาดที่ต้องการแล้ว จึงมีการนําทองแดงที่สอดไว้ภายในออกมา และด้วย
กระบวนการดังกล่าวทําให้มีของเสียที่เป็นของแข็งในรูปกากตะกรันและมีปริมาณทองแดงในสัดส่วนที่สูง 
และเป็นปัญหาต่อสิ่งแวดล้อมประกอบกับทองแดงเป็นโลหะทีมีค่า การสกัดทองแดงจากกากตะกรันจึงเป็น
เรื่องที่น่าสนใจ 

มีการศึกษาการสกัดทองแดงและนิคเกิลจากตะกรันของเสียในอุตสาหกรรมชุบโลหะ (Li et al., 
2011) ด้วยการใช้กรด H2SO4 ความเข้มข้น 10% ปริมาณ 10 มิลลิลิตรต่อกากของเสีย 2 กรัม แช่ที่อุณหภูมิ 
25 องศาเซลเซียส นานคร่ึงช่ัวโมง เพ่ือให้ทองแดง นิคเกิลและโลหะอ่ืนๆ แยกออกมาจากกากของเสีย 
จากน้ันจึงใช้กระแสไฟฟ้า (electrolysis) 2.7 โวลต์และสารละลายที่มีค่า pH 0.3 แยกทองแดงออกมา ซึ่ง
ประมาณ 95% ของทองแดง สามารถสกัดกลับคืนมาได้ หากเป็นนิคเกิลจะใช้กระแสไฟฟ้า (electrolysis) ที่
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มีค่า pH สูงกว่าในการแยก โดยสามารถสกัดนิคเกิลกลับมาได้ประมาณ 57 % ของกากของเสีย โดย
สารละลายซึ่งมีสังกะสีและนิคเกิลที่เหลือจะถูกนําไปบําบัดต่อไป แต่ที่จะต้องพิจารณาคือการสกัดทองแดง
ด้วยวิธีน้ีจะต้องมีการคํานึงถึงความคุ้มของค่าใช้จ่ายในกระบวนการแยกด้วย เนื่องจากทองแดงมีมูลค่าต่อ
หน่วยตํ่ากว่าโลหะมีค่าอ่ืน ๆ เช่น ทองคํา และเงิน 

นอกจากน้ียังมีการทดลองสกัดทองแดงจากตะกรันของเสียด้วยกระบวนการแยกด้วยกระแสไฟฟ้า
และเมมเบรน (Peng et al., 2011) ซึ่งวิธีน้ีสามารถบําบัดคุณภาพนํ้าเสียและสกัดตะกรันจากกระบวนการ
ชุบโลหะไปพร้อมกันโดยพบว่าหากนํ้าเสียมีปริมาณทองแดงเจือปนมาก (> 400 มิลลิกรัม/ลิตร) การแยกด้วย
กระแสไฟฟ้าที่ความต่างศักย์ 2.5 โวล์ทต่อเซนติเมตร และอัตราการผลิตนํ้า (water flux) 4 ลิตรต่อช่ัวโมง 
จะสามารถสกัดทองแดงได้ประมาณ 82% หากนํ้าเสียมีปริมาณทองแดงเจือปนน้อย (< 200 มิลลิกรัม/ลิตร) 
จะใช้วิธีการแยกด้วยกระบวนการเมแบรน โดยใช้กระแสไฟฟ้าความต่างศักย์ 40 โวล์ท อัตราการผลิตนํ้า 
(water flux) 4 ลิตรต่อช่ัวโมง จะสามารกสกัดทองแดงได้ประมาณ 50% ในการทดลองพบว่า สามารถสกัด
ทองแดงได้ 99.5% และบําบัดคุณภาพนํ้าเสียได้ 100% โดยใช้พลังงานไฟฟ้าทั้งหมดประมาณ 3 กิโลวัตต์ x
ช่ัวโมง/กิโลกรัม ในกระบวนการแยกด้วยกระแสไฟฟ้าและอีกประมาณ 2 กิโลวัตต์xช่ัวโมง/กิโลกรัมใน
กระบวนการแยกด้วยกระบวนการเมเบรน ซึ่งด้วยวิธีดังกล่าวอาจมีข้อจํากัดเร่ืองของความคุ้มทุนจากการใช้
พลังงานในกระบวนการสกัดทองแดง 
 
5.3.3 โรงงานหลอมโลหะ 
 
5.3.3.1 ของเสียจากกระบวนการเผาขยะ 
 

โรงงานหลอมโลหะซึ่งรับของเสียที่มีโลหะมีค่ามาผ่านกระบวนการนํากลับมาใช้ใหม่น้ัน ของเสียส่วน
หน่ึงถูกกําจัดด้วยการเผาด้วยขบวนการภายในโรงงาน ซึ่งขั้นตอนดังกล่าวจําเป็นต้องใช้พลังงานความร้อน
จากก๊าซธรรมชาติในการเผาไหม้ของเสีย ทางเลือกในการลดการใช้พลังงาน ได้แก่ การปรับปรุงเทคนิคการ
ลดการใช้เช้ือเพลิงจากก๊าซด้วยการให้ขยะของเสียที่ถูกเผาไหม้เป็นเช้ือเพลิงเพ่ือการเผาไหม้ตัวเอง ทําให้
สามารถลดปริมาณการใช้ก๊าซจากขบวนการดังกล่าวได้ 

 
5.3.3.2 ขบวนการทําให้บริสทุธ์ิ (Refining) 
 

เมื่อผ่านเข้าสู่ขั้นตอนหลอมให้ความบริสุทธ์ิน้ันสามารถการลดการใช้พลังงานในกระบวนการได้โดย
การปรับปรุงเทคนิคให้โลหะที่ได้จากหลอมมีความบริสุทธ์ิมากข้ึน ทั้งน้ีเพ่ือลดการหลอมซ้ําทําให้โรงงาน
สามารถประหยัดพลังงานได้จากเทคนิคน้ี  
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5.3.3.3 ของเสยีจากขบวนการสกัดเงิน 
 

การลดการใช้นํ้าในกระบวนการหล่อขั้วเอโนด โรงงานหลอมโลหะได้ปรับปรุงเทคนิคโดยนํานํ้าหล่อ
เย็นมาใช้ในกระบวนการแทนน้ําอุณหภูมิปกติแล้วนํานํ้าดังกล่าวเวียนกลับไปใช้ในขั้นตอนการหล่ออีกคร้ัง 
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ตารางที่  5.3-1 แนวทางการลดการใช้พลงังานและสารเคมี การลดการเกิดของเสีย และการนําของเสียกลับมาใช้ใหม่ 
 

ประเภทโรงงาน 
กระบวนการ

ผลิต 
ของเสีย วัตถุประสงค ์

วิธีการลด/นาํกลับ 
มาใช้ใหม่ 

ค่าใช้จ่าย ข้อดี/ข้อเสีย 

1. เครื่องประดับ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1.1 กระบวน 
การหล่อ 

HF, sulfamic, 
HNO3, HCl, 
H2SO4, CN- 

ลดการใช้สารเคม ี ใช้ทรายละเอียดพ่นขัดปูน
ปลาสเตอร์ที่เกาะที่
ผิวชิ้นงาน 

ค่าใช้จ่ายประกอบด้วย 
1. เครื่องพ่นทรายราคา
โดยประมาณ 1 แสนบาท 
2. น้ําที่ใช้ 
3. ไฟฟ้า 

ข้อดี 
ใช้ได้กับเครื่องประดับทั่วไปไม่
รวมทองและเงิน 

ปูนปลาสเตอร์ที่
ใช้แล้ว 

นําปูนปลาสเตอร์ที่
ใช้แล้วกลับมาใช้
ใหม ่

1. ปรับปรุงดิน ขึ้นกับสภาพดิน ข้อเสีย 
1. การปนเปื้อนจากสารเคมีใน  
   ปูนปลาสเตอร์ลงสู่ดิน 
2. การปนเปื้อนของ CaSO4  
    ลงสูแ่หล่งน้ํา 
3. ทําให้เกิดการเปลีย่นแปลง 
    ของธาตุต่าง ๆ ในดิน 

2. อิฐประสาน ราคาต้นทุนกิโลกรัมละ 1 
บาท 

ข้อดี 
ลดราคาต้นทุนการผลิต 
ข้อเสีย 
การปนเปื้อนจากสารเคมีที่ติด



โครงการการพัฒนาระบบการจัดการสิ่งแวดล้อมของอุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับ  5-23 
 

สถาบันวิจัยสภาวะแวดล้อม จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย 

 

ประเภทโรงงาน 
กระบวนการ

ผลิต 
ของเสีย วัตถุประสงค ์

วิธีการลด/นาํกลับ 
มาใช้ใหม่ 

ค่าใช้จ่าย ข้อดี/ข้อเสีย 

มากับปูนปลาสเตอร์ 
3. ปรับปรุงคุณภาพปุ๋ย ขึ้นกับประเภทของปุ๋ยและ

ชนิดของพืช 
ข้อเสีย 
1. การปนเปื้อนจากสารเคมีใน 
   ปูนปลาสเตอร์ลงสู่ดิน 
2. การปนเปื้อนของ CaSO4    
    ลงสูแ่หล่งน้ํา 
3. ทําให้เกิดการเปลีย่นแปลง 
    ของธาตุต่าง ๆ ในดิน 

 4. นํากลับมาใช้เป็น
แม่พิมพ์ใหม ่

 ข้อดี 
ได้โลหะที่มีพื้นผิวเรียบกว่าการ
ใช้ปูนปลาสเตอร์ใหม ่

1.2 กระบวนการ 
ชุบโลหะ 

น้ําเสียจาก
กระบวนการ 

การลดปริมาณน้ํา
ล้างชิ้นงาน 
 

1. การล้างเม็ดโลหะด้วย
วิธีวางชิ้นงานต้านการไหล
ของน้ํา (counter 
current) 

ลดค่าใช้จ่ายได้ 96.5% ข้อดี 
ลดการใช้น้ําได้ 92.9% 
ข้อเสีย 
ต้องการพื้นที่ติดตั้งอุปกรณ์ 
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ประเภทโรงงาน 
กระบวนการ

ผลิต 
ของเสีย วัตถุประสงค ์

วิธีการลด/นาํกลับ 
มาใช้ใหม่ 

ค่าใช้จ่าย ข้อดี/ข้อเสีย 

2. การล้างเม็ดโลหะด้วย
วิธีการใช้ละอองน้ํา(spray 
technique) 

 

ลดค่าใช้จ่ายได้ 10% 

 

 

 

ข้อดี 
ลดการใช้น้ําได้ 87.5% 
ข้อเสีย 
ต้องการพื้นที่ติดตั้งอุปกรณ์ 
เงื่อนไข 
1. เหมาะกับงานผิวเรียบ 
2. ต้องออกแบบให้เหมาะกับ
รูปร่างและขนาดของชิ้นงาน 

1.3 กระบวนการ
ฝังพลอย 

ครั่ง เพื่อลดปริมาณของ
เสียจากครั่ง
ธรรมชาติที่ใช้แล้ว 

เปลี่ยนจากการใช้ครั่ง
ธรรมชาติเป็นครั่งเทียม 

 ข้อดี 
สามารถนํากลบัมาใช้ใหม่ได้ 

1.4 กระบวน 
การทั้งหมด 

กรด-ด่าง ลดปรมิาณของเสีย
ประเภทกรดและด่าง 

สะเทินกรด-ด่าง ลดค่าใช้จ่ายของการบําบัด ข้อดี 
ลดปริมาณของเสีย 

2. ทองคํา การสกัดทองเก่า 2.1 น้ําเสยีจาก
กระบวนการ
ประกอบด้วย 
1. โซเดียม 
2. ไนเตรต 

การนําของเสีย
กลับมาใช้ประโยชน์

1. ใช้โพแทสเซยีม- 
ไฮดรอกไชด์ปรับสภาพ
ความเป็นกรดแทน 
โชเดียมไฮดรอกไซด์เพื่อใช้
เป็นปุ๋ยสําหรับปลูกพืชได้ 

ผลต่างของราคา
โพแทสเซียมไฮดรอกไซด์กับ
โซเดียม 

ข้อดี 
1. ลดปริมาณน้ําเสีย 
2. ได้โพแทสเซยีมซึ่งเป็นธาตุ
อาหารของพืช 
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ประเภทโรงงาน 
กระบวนการ

ผลิต 
ของเสีย วัตถุประสงค ์

วิธีการลด/นาํกลับ 
มาใช้ใหม่ 

ค่าใช้จ่าย ข้อดี/ข้อเสีย 

3. ทองแดง ข้อเสีย 
ปัญหาการสะสมทองแดงในดิน 
และผลผลิต 

 2.2 ตะกรันของ
เสียที่มี ทองแดง
เจือปนอยู่ 

เพื่อสกัดทองแดงใน
ตะกรันมาใช้ใหม่ 

สกัดด้วยกรดและผ่าน
กระบวนการแยกด้วย
เคมีไฟฟ้า (electrolysis) 
โดยใช้กรด H2SO4 ความ
เข้มข้น 10% ปริมาณ 10 
มิลลลิิตรต่อ 
กากของเสีย 2 กรัม 

ค่าสารเคมีและอุปกรณ์ใน
การบําบัด เช่นกรด ค่าไฟฟ้า 
และเครื่องมือ 

ข้อดี  
สกัดทองแดงได้ 95% ของ
ทองแดงทั้งหมด 
ข้อเสีย 
มีค่าใช้จ่ายสูง 

3.หลอมโลหะ 3.1 เผาของเสีย  ลดการใช้พลังงาน ปรับให้ของเสียสามารถ
เผาไหม้ได้โดยตัวเอง 

  

3.2 การทําให้
บริสุทธิ์ (Refine) 

 ลดขั้นตอนการ
ทํางานซ้ํา 

เพิ่มการประสิทธิภาพการ
สกัดให้บริสทุธิ์ยิ่งขึ้น 

  

3.3 การสกัดเงิน  ลดการใช้น้ําใน
กระบวนการหล่อ
ขั้วแอโนด 

นําน้ําหล่อเย็นมาใช้ใน
กระบวนการแทนน้ํา
อุณหภูมิปกติ 
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5.4 ความเสี่ยงต่อสุขภาพและการอบรมพนักงานผู้ปฏิบัติงาน 
 

ความเสี่ยงต่อสุขภาพ เนื่องจากในกระบวนการผลิตอาจจะเกิดผลกระทบต่อสุขภาพ จากการที่ผู้ปฏิบัติงานขาดความรู้ ความเข้าใจอันตรายที่อาจจะเกิดขึ้นจาก
กระบวนการทํางาน และการรับมือเมื่อเกิดเหตุฉุกเฉิน ดังนั้นจึงจําเป็นอย่างยิ่งที่ต้องมีการอบรมพนักงานเกี่ยวกับอันตรายที่จะเกิดขึ้นกับการปฏิบัติงานเฉพาะส่วนงาน ตาม
ประเภทโรงงาน 
 
5.4.1 โรงงานเครื่องประดับ 
 

กระบวนการ ความเสี่ยง 
การอบรม 

เฉพาะแผนก ทั้งโรงงาน 
1. การออกแบบ - - 1. วิธีใช้อุปกรณ์ดับเพลิงและวิธีหนีจาก

เพลิงไม้แสดงผังโรงงานและตําแหน่งที่อยู่
ในปัจจุบัน 
2. การปฐมพยาบาลเบื้องต้น 
3. วิธีใช้อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคล ได้แก่ 
แว่นตา หน้ากาก ถุงมือ หมวก 

2. การติดต้นเทียน การสู ดดม เมทานอล  เบนซินขาว 
ไอโซโพเพิล แอลกอฮอล และ โพรพีลีน
ไกลคอล 

1. การใช้อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคล โดยเฉพาะการ
ใช้อุปกรณ์ปิดจมูก แว่นตา และถุงมือป้องกัน
สารเคมี 
2. การอบรมเรื่องสารเคมีรั่วไหล 

3. การหล่อ 3.1. ความร้อนจากการหล่อ 1. ความปลอดภัยและอันตรายจากความร้อนจาก
การหล่อทอง 
2. การใช้อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคล โดยเฉพาะถุงมือ 

3.2. การสูดดมไซยาไนด์ กรดซัลฟามิก 
กรดไนตริก และ กรดฟอสโฟริก 

1. การใช้อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคล โดยเฉพาะการใช้
อุปกรณ์ปิดจมูก แว่นตา และถุงมือป้องกันสารเคมี 
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กระบวนการ ความเสี่ยง 
การอบรม 

เฉพาะแผนก ทั้งโรงงาน 
2. การอบรมเรื่องสารเคมีรั่วไหล 

4. การชุบโลหะ การสูดดมไซยาไนด์และสารเคมีที่ใช้ใน
การชุบ - ล้างโลหะ ได้แก่ น้ํายาชุบ 
กรดซัลฟิวริก และโซเดียมไฮดรอกไซด์ 

1. การใช้อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคล โดยเฉพาะการ
ใช้อุปกรณ์ปิดจมูก แว่นตา และถุงมือป้องกัน
สารเคมี 
2. การอบรมเรื่องสารเคมีรั่วไหล 

5. การตกแต่งชิ้นงาน ฝุ่นและสารเคมี ได้แก่ ครั่ง ทินเนอร์
จากการตกแต่งชิ้นงาน 

การใช้อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคล โดยเฉพาะการใช้
อุปกรณ์ปิดจมูกและถุงมือ 

 
5.4.2 โรงงานทองคํา 
 

กระบวนการ ความเสี่ยง 
การอบรม 

เฉพาะแผนก ทั้งโรงงาน 
1. การหลอมทองเก่า อุบัติเหตุจากการหลอมและอันตราย

จากความร้อน 
1. ความปลอดภัยและอันตรายจากความร้อนจาก
การหลอมทอง 
2. การใช้อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคล โดยเฉพาะถุงมือ 

1. วิธีใช้อุปกรณ์ดับเพลิงและวิธีหนีจาก
เพลิงไม้แสดงผังโรงงานและตําแหน่งที่อยู่
ในปัจจุบัน 
2. การปฐมพยาบาลเบื้องต้น 
3. วิธีใช้อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคล ได้แก่ 
แว่นตา หน้ากาก ถุงมือ หมวก 

2. การสกัดทอง การสูดดมกรดกัดทอง (aqua regia) 
และสารเคมีอื่นๆ 

1. การใช้อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคล โดยเฉพาะการใช้
อุปกรณ์ปิดจมูก แว่นตา และถุงมือป้องกันสารเคมี 
2. การอบรมเรื่องสารเคมีรั่วไหล 
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กระบวนการ ความเสี่ยง 
การอบรม 

เฉพาะแผนก ทั้งโรงงาน 
3. การหลอมทองแท่ง อุบัติเหตุจากการหลอมและอันตราย

จากความร้อน 
(เหมือนกระบวนการหลอมทองเก่า) 

4. การทําทองรูปพรรณ การสูดดมไอกรดไนตริก 1.การใช้อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคล โดยเฉพาะการ
ใช้อุปกรณ์ปิดจมูก แว่นตา และถุงมือป้องกัน
สารเคมี 
2.การอบรมเรื่องสารเคมีรั่วไหล 

 
5.4.3 โรงงานหลอมโลหะ 
 

กระบวนการ ความเสี่ยง 
การอบรม 

เฉพาะแผนก ทั้งโรงงาน 
1. การหลอมทองเก่า 1.1. การสูดดมกรดกัดทอง  (aqua 

regia) ที่ใช้ในการสกัดทองก่อนหลอม 
1. การใช้อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคล โดยเฉพาะการ
ใช้อุปกรณ์ปิดจมูก แว่นตา และถุงมือป้องกัน
สารเคมี 
2. การอบรมเรื่องสารเคมีรั่วไหล 

1. วิธีใช้อุปกรณ์ดับเพลิงและวิธีหนีจาก
เพลิงไม้แสดงผังโรงงานและตําแหน่งที่อยู่
ในปัจจุบัน 
2. การปฐมพยาบาลเบื้องต้น 
3. วิธีใช้อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคล ได้แก่ 
แว่นตา หน้ากาก ถุงมือ หมวก 

1.2. ความร้อนจากการหลอม 1. ความปลอดภัยและอันตรายจากความร้อนจาก
การหลอมทอง 
2. การใช้อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคล โดยเฉพาะถุงมือ 
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กระบวนการ ความเสี่ยง 
การอบรม 

เฉพาะแผนก ทั้งโรงงาน 
2. การใช้กรดสกัด ก า ร สู ด ดม ไ อ ร ะ เ ห ยก รด ไนต ริ ก

กรดไฮโดรคลอริก 
1. การใช้อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคล โดยเฉพาะการ
ใช้อุปกรณ์ปิดจมูก แว่นตา และถุงมือป้องกัน
สารเคมี 
2. การอบรมเรื่องสารเคมีรั่วไหล 

3. การแยกด้วยกระแสไฟฟ้า 3.1. การสูดดมไอระเหยของก๊าซ NOx

ในขบวนการแยกด้วยกระแสไฟฟ้า 
1. การใช้อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคล โดยเฉพาะการ
ใช้อุปกรณ์ปิดจมูก แว่นตา และถุงมือป้องกัน
สารเคม ี
2. การอบรมเรือ่งสารเคมีรั่วไหล 

3.2. การโดนไฟช็อต 1. ความปลอดภัยและอันตรายจากอุปกรณ์การ
แยกด้วยกระแสไฟฟ้า 
2. การใช้อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคล โดยเฉพาะถุงมือ 

4. การหลอมให้เป็นเม็ด ความร้อนจากการหลอมให้เป็นเม็ด (เหมือนกระบวนการหลอมทองเก่า) 
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5.5 การประเมินการจัดการสารเคมีและความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 
 

เพ่ือความปลอดภัยในการทํางานที่เก่ียวข้องกับสารเคมี โครงการฯ ได้จัดทําแนวทางปฏิบัติที่ดีเพ่ือ
ความปลอดภัยสําหรับโรงงานเครื่องประดับ ทองคํา และหลอมโลหะ โดยแบ่งออกเป็นประเด็นต่าง ๆ  
7 ด้าน โดยจัดทําแบบทดสอบเพ่ือให้โรงงานได้ทําการประเมินตนเองดังต่อไปน้ี 

 
5.5.1 แบบประเมินการจัดการสารเคมีและความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 
 
1) การบริหารระบบการจัดการความปลอดภัย  

หัวข้อ มี ไม่ม ี ไม่เก่ียวข้อง 
1.1) นโยบาย/แผนงานที่เก่ียวข้องกับความปลอดภัย    

1.1.1) เอกสารเชิงนโยบายในเรื่องความปลอดภัย    
1.1.2) เอกสารแผนงานในเรื่องความปลอดภัย     

1.2) กําหนดผู้รับผดิชอบดูแลความปลอดภัยในเรื่องต่อไปน้ี     
1.2.1) การจัดการสารเคมี    
1.2.2) การจัดการของเสีย    
1.2.3) การใช้อุปกรณ์และเคร่ืองมือ    
1.2.4) การป้องกันและแก้ไขเมื่อเกิดเหตุฉุกเฉิน    
1.2.5) การให้ความรู้แก่ผู้ปฏิบัติงาน/อบรมพนักงาน    

 
2) ระบบการจัดการสารเคมี  

หัวข้อ ใช่ ไม่ใช่ ไม่เก่ียวข้อง
2.1) สถานที่เก็บสารเคม ี    

2.1.1) พ้ืนที่เก็บสารเคมีแยกออกจากพ้ืนที่ปฏิบัติงานอ่ืน ๆ    
2.1.2) มีป้ายเตือนถึงความเป็นอันตรายในห้องปฏิบัติงานต่างๆ    
2.1.3) มีระบบถ่ายเทอากาศที่ดีและแสงแดดส่องไม่ถึง    
2.1.4) พ้ืนที่เก็บสารเคมีแห้งและไมเ่ปียกช้ืน    
2.1.5) ช้ันวางสารเคมี มีความมั่นคง แข็งแรง ไมม่ีการส่ันสะเทือน    

2.2) ข้อกําหนดทั่วไปในการจัดเก็บสารเคม ี    
2.2.1) มีการแยกเก็บสารเคมีตามสมบัติการเข้ากันไม่ได้ของสารเคมี    
2.2.2) เก็บสารเคมีแยกตามสถานะของสาร (ของแข็ง ของเหลว แก๊ส)    
2.2.3) มีการจัดเก็บสารในพ้ืนที่ที่แน่นอน    
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หัวข้อ ใช่ ไม่ใช่ ไม่เก่ียวข้อง
2.2.4) ไม่วางสารเคมีบริเวณทางเดิน    
2.2.5) เก็บสารเคมีทีต้่องควบคุมเป็นพิเศษไว้ในตู้ที่มีกุญแจล็อค    

2.3) การบันทึกข้อมูลสารเคม ี    
2.3.1) มีการบันทึกขอ้มูลการนําเข้าสารเคม ี    
2.3.2) มีการบันทึกขอ้มูลการจ่ายออกสารเคม ี    
2.3.3) มีข้อมูลสารเคมี ในรูปแบบรายงานในหัวข้อต่อไปน้ี    

2.3.3.1) ช่ือสารเคมี     
2.3.3.2) รหัส CAS (Chemical Abstracts Service)     
2.3.3.3) ลักษณะความเป็นอันตราย    
2.3.3.4) ปริมาณสารเคมี     
2.3.3.5) ผู้ขาย ผูผ้ลิต และวันที่ผลิต    

2.4) ภาชนะที่บรรจุสารเคม ี    
2.4.1) เก็บสารเคมีในภาชนะบรรจุภัณฑ์ที่มีวัสดุเหมาะสมกับสมบัติของ

สารเคม ี
   

2.4.2) มีการติดฉลากภาชนะที่บรรจุสารเคมี ซึ่งประกอบด้วย    
2.4.2.1) ช่ือสารเคมี     
2.4.2.2) รหัส CAS (Chemical Abstracts Service)     
2.4.2.3) สัญลักษณ์ลักษณะความเป็นอันตราย    
2.4.2.4) ส่วนประกอบ    

2.5) การเคลื่อนย้ายสารเคม ี    
2.5.1) มีการตรวจสอบความบกพร่องของภาชนะบรรจุสารเคม ี    
2.5.2) การใช้อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคลที่เหมาะสมในการเคลื่อนย้าย

สารเคม ี
   

2.5.3) รถเข็นที่ใช้ในการเคลื่อนย้ายสารเคมีต้องมีขอบก้ันและม ี
การรองรับการกระแทก 

   

2.6) มีการป้องกันความเสี่ยงในกรณีเกิดเหตุฉุกเฉิน     
2.6.1) มีอุปกรณ์ดับเพลิง    
2.6.2) มีอุปกรณ์ในการจัดการกับสารเคมีเมื่อเกิดเหตุรั่วไหล    
2.6.3) อุปกรณ์ป้องกันภัย    
2.6.4) เครื่องปฐมพยาบาล    

2.7) ข้อกําหนดสําหรับการจัดเก็บสารไวไฟ    
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หัวข้อ ใช่ ไม่ใช่ ไม่เก่ียวข้อง
2.7.1) เก็บสารไวไฟให้ห่างจากแหลง่ความร้อน แหล่งกําเนิดไฟ เปลวไฟ 

ประกายไฟและแสงอาทิตย์ 
   

2.7.2) อาคารมีการต่อสายดิน    
2.7.3) มีการกันพ้ืนทีจ่ัดเก็บสารออกจากกิจกรรมที่ก่อให้เกิดความร้อน

และประกายไฟมีอากาศเย็นและถ่ายเทอากาศได้ดี 
   

2.7.4) เก็บสารไวไฟแยกจากสารกลุม่อ่ืน หรือถ้าเก็บรวมต้องห่างจากสาร
อ่ืนอย่างน้อย 3 เมตร หรือมตู้ีแยกเก็บที่มีระบบระบายไอระเหย
ของสารไม่ให้ผสมกัน 

   

2.7.5) ภาชนะที่เก็บต้องมีฝาปิดแน่นไม่ให้อากาศเขา้    
2.8) ข้อกําหนดสําหรับการจัดเก็บสารกัดกร่อน    

2.8.1) เก็บสารกัดกร่อนที่เป็นกรดและด่างแยกคนละบริเวณ หรอืถ้าเก็บ
รวมต้องห่างจากสารอ่ืนอย่างน้อย 3 เมตร หรือมีตู้แยกเกบ็ 

   

2.8.2) เก็บขวดกรดในตู้เก็บกรดโดยเฉพาะและมภีาชนะรองรับ    
2.8.3) เก็บขวดสารกัดกร่อน (ทั้งกรดและด่าง) ไว้ในระดับตํ่า    

หมายเหตุ การแยกประเภทสารเคมีทีใ่ช้ในโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องประดับ แสดงในข้อ 5.1 
 
3) ระบบการจัดการของเสีย 

หัวข้อ ใช่ ไม่ใช่ ไม่เก่ียวข้อง 
3.1) มีระบบบันทึกข้อมูลของเสีย    
3.2) โครงสร้างของระบบบันทึกข้อมูลของเสีย    

3.2.1) มีผู้รับผิดชอบ    
3.2.2) มีช่ือของเสีย    
3.2.3) มีลักษณะความเป็นอันตรายของของเสีย    
3.2.4) มีปริมาณของเสีย    
3.2.5) มีที่มาของของเสีย    
3.2.6) มีวันที่รับเข้ามาเก็บไว้    

3.3) การจัดเก็บของเสีย    
3.3.1) มีการจําแนกประเภทของเสีย    
3.3.2) จัดเก็บของเสียที่ถูกต้องตามเกณฑ์การจําแนก    
3.3.3) ใช้ภาชนะบรรจุของเสียที่เหมาะสมตามประเภท    
3.3.4) มีการแยกจัดเก็บของเสียที่เข้ากันไม่ได้    
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หัวข้อ ใช่ ไม่ใช่ ไม่เก่ียวข้อง 
3.3.5) ติดฉลากภาชนะที่บรรจุของเสียทุกชนิดอย่างเหมาะสม    
3.3.6) มีการกําหนดพ้ืนที่/บริเวณจัดเก็บของเสียที่แน่นอน    
3.3.7) มีภาชนะรองรับขวดของเสียที่เหมาะสม    
3.3.8) ไม่วางภาชนะบรรจุของเสียใกล้บริเวณอุปกรณ์ฉุกเฉิน    
3.3.9) วางภาชนะบรรจุของเสียห่างจากความร้อน แหล่งกําเนิดไฟ 

และเปลวไฟ 
   

3.4) การกําจัดของเสีย    
3.4.1) มีการบําบัดของเสียให้ได้มาตรฐานก่อนปล่อยทิ้ง    
3.4.2) มีการลดปริมาณก่อนส่งกําจัด    
3.4.3) ของเสียอยู่ในโรงงานตามระยะเวลาที่กําหนด    
3.4.4) ส่งของเสียไปกําจัดโดยบริษัทที่ได้รับใบอนุญาต    

3.5) การลดการเกิดของเสีย    
3.5.1) มีการลดการใช้สารต้ังต้น    
3.5.2) มีการใช้สารทดแทน    

 
4) ลักษณะทางกายภาพของอุตสาหกรรมเครื่องประดับ 

หัวข้อ ใช่ ไม่ใช่ ไม่เก่ียวข้อง 
4.1) โครงสร้างอาคารมีความสามารถรองรบันํ้าหนักบรรทุกของอาคารได้    
4.2) โครงสร้างมีความสามารถในการกันไฟและทนไฟ รวมถึงรองรับเหตุ 
      ฉุกเฉินได้  

   

4.3) มีจํานวนประตู - หน้าต่างเพียงพอและใช้งานได้ดี มีขนาดประตูที่ 
      เหมาะสม 

   

4.4) มีทางออกฉุกเฉิน    
4.5) วัสดุที่ใช้เป็นพ้ืนผิวของพ้ืน/ผนัง/เพดาน มีความเหมาะสม และได้รับ
      การดูแลและบํารุงรักษาอย่างสมํ่าเสมอ 

   

4.6) มีแสงสว่างธรรมชาติหรือแสงประดิษฐพ์อเพียงและมีคุณภาพ 
      เหมาะสมกับการทํางาน 

   

4.7) มีระบบไฟฟ้าสํารองด้วยเครื่องกําเนิดไฟฟ้าในกรณีเกิดเหตุฉุกเฉิน    
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5) ระบบการป้องกันและแก้ไขอันตราย 
หัวข้อ ใช่ ไม่ใช่ ไม่เก่ียวข้อง 

5.1) มีการประเมินความเสี่ยง ในหัวข้อต่อไปน้ี     
5.1.1) ผู้ปฏิบัติทราบอันตรายจากสารเคมีและของเสีย    
5.1.2) ผู้ปฏิบัติทราบถึงผลกระทบด้านสุขภาพจากการทํางานกับ

สารเคม ี
   

5.1.3) ผู้ปฏิบัติทราบความเสี่ยงของพ้ืนที่ในการทํางาน    
5.2) การป้องกันความเสี่ยง ในหัวข้อต่อไปน้ี    

5.2.1) มีการกําหนดพ้ืนที่เฉพาะ สําหรับกิจกรรมทีม่ีความเสี่ยงสูง    
5.2.2) มีการลดปริมาณการใช้สารอันตรายเท่าที่เป็นไปได้    
5.2.3) มีการใช้สารหรอืสารทดแทนที่ปลอดภัย    
5.2.4) มีป้ายข้อห้ามปฏิบัติ   

5.3) การลดความเสี่ยง ในหัวข้อต่อไปน้ี     
5.3.1) มีการเปลี่ยนแปลงวิธีปฏิบัติงานเพ่ือลดการสัมผสัสาร    
5.3.2) มีการเปลี่ยนสถานที่ทํางานให้มีความปลอดภัยมากขึ้น    
5.3.3) มีการบังคับใช้ข้อกําหนดในการปฏิบัติงาน    

5.4) มีแผนป้องกันกรณีฉุกเฉนิ    
5.5) มีการซ้อมรับมือกรณีฉกุเฉินที่เหมาะสมกับโรงงาน    
5.6) มีการตรวจสอบเคร่ืองมือ/อุปกรณ์เพ่ือให้พร้อมเมื่อเกิดกรณีฉุกเฉิน    
5.7) การป้องกันอันตรายส่วนบุคคล    

5.7.1) มีป้ายเตือนให้ใส่อุปกรณ์ป้องกันตรายส่วนบุคคลที่เหมาะสม  
    กับงาน 

   

5.7.2) มีอุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคลที่เหมาะสม    
5.8) การป้องกันความเสี่ยงจากการเกิดสารเคมีหกรั่วไหล     

5.8.1) มีการเตรียมอุปกรณ์ทําความสะอาดที่เข้าถึงได้ง่าย    
5.8.2) มีการเตรียมตัวดูดซับที่เหมาะสม    

5.9) การป้องกันความเสี่ยงจากการเกิดอัคคีภัย    
5.9.1) มีอุปกรณ์แจ้งเหตุเพลิงไหม้ด้วยมือ    
5.9.2) มีอุปกรณ์ดับเพลิงแบบเคลื่อนที่    
5.9.3) มีระบบดับเพลิงด้วยนํ้าชนิดมีตู้สายฉีดนํ้าดับเพลิง    
5.9.4) มีระบบดับเพลิงด้วยนํ้าชนิดระบบหัวกระจายนํ้าดับเพลิง    
5.9.5) มีการตรวจสอบระบบป้องกันอัคคีภัยอย่างสม่ําเสมอ    



โครงการการพัฒนาระบบการจัดการส่ิงแวดล้อมของอุตสาหกรรมอัญมณีและเคร่ืองประดับ 5-35 
 

สถาบันวิจัยสภาวะแวดล้อม จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย 

 

หัวข้อ ใช่ ไม่ใช่ ไม่เก่ียวข้อง 
5.9.6) มีทางหนีไฟตามมาตรฐานกฎหมายควบคุมอาคาร    
5.9.7) มีป้ายบอกทางหนีไฟตามมาตรฐานของวิศวกรรมสถานแห่ง

ประเทศไทย (วสท.) 
   

 
6) การให้ความรู้พื้นฐานเก่ียวกับความปลอดภัยในอุตสาหกรรมเครื่องประดับ 
 สําหรับรายละเอียดในข้อน้ี มคีวามแตกต่างกันตามประเภทโรงงานดังน้ี 
 
6.1) โรงงานเคร่ืองประดับ 

หัวข้อ ใช่ ไม่ใช่ ไม่เก่ียวข้อง 
6.1) การอบรมพนักงานใหม ่    
6.2) มีการอบรมด้านสารเคมี ในหัวข้อต่อไปน้ี     

6.2.1) อันตรายของสารเคมี    
6.2.2) สัญลักษณ์ความเป็นอันตราย    
6.2.3) ระบบการจัดเก็บสารเคม ี    
6.2.4) การปฏิบัติงานกับสารเคม ี    
6.2.5) ระบบการจัดการของเสีย    
6.2.6) การประเมินความเสี่ยง    

6.3) มีการอบรมการป้องกันอันตรายส่วนบุคคลในการทํางานโดย 
      ประกอบด้วย 

   

6.3.1) การเตรียมร่างกายที่ถูกต้อง เช่น ทรงผม เลบ็มือ  
การสวมสร้อย แหวน ถุงมือ 

   

6.3.2) การแต่งกายและชุดทํางานที่ปลอดภัย    
6.3.3) การใช้อุปกรณ์ป้องกันอันตราย    

6.4) มีการอบรมการป้องกันและการดับเพลิง โดยประกอบด้วย    
6.4.1) ปัจจัยของการเกิดเพลิงไหม้    
6.4.2) ประเภทของเช้ือเพลิง    
6.4.3) ชนิดของสารดับเพลิง    
6.4.4) รู้จักวิธีใช้อุปกรณ์ดับเพลิง    
6.4.5) รู้จักวิธีหนีจากอันตราย    

6.5) มีการอบรมการปฐมพยาบาลเบ้ืองต้น    
6.6) อบรมเฉพาะส่วนงาน    
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หัวข้อ ใช่ ไม่ใช่ ไม่เก่ียวข้อง 
6.6.1) มีการอบรมความปลอดภัยในการทํางานในที่อุณหภูมิสูงและ

อันตรายจากความร้อน ในกระบวนการหล่อ 
   

6.6.2) มีการอบรมการป้องกันอันตรายจากสารเคมีหกรั่วไหล ใน
กระบวนการต่อไปน้ี 

   

6.6.2.1) กระบวนการติดต้นเทียน    
6.6.2.2) กระบวนการชุบโลหะ    

 
6.2) โรงงานทองคํา 

หัวข้อ ใช่ ไม่ใช่ ไม่เก่ียวข้อง 
6.1) การอบรมพนักงานใหม ่    
6.2) มีการอบรมด้านสารเคมี ในหัวข้อต่อไปน้ี     

6.2.1) อันตรายของสารเคมี    
6.2.2) สัญลักษณ์ความเป็นอันตราย    
6.2.3) ระบบการจัดเก็บสารเคม ี    
6.2.4) การปฏิบัติงานกับสารเคม ี    
6.2.5) ระบบการจัดการของเสีย    
6.2.6) การประเมินความเสี่ยง    

6.3) มีการอบรมการป้องกันอันตรายส่วนบุคคลในการทํางานโดย 
      ประกอบด้วย 

   

6.3.1) การเตรียมร่างกายที่ถูกต้อง เช่น ทรงผม เลบ็มือ  
การสวมสร้อย แหวน ถุงมือ 

   

6.3.2) การแต่งกายและชุดทํางานที่ปลอดภัย    
6.3.3) การใช้อุปกรณ์ป้องกันอันตราย    

6.4) มีการอบรมการป้องกันและการดับเพลิง โดยประกอบด้วย    
6.4.1) ปัจจัยของการเกิดเพลิงไหม้    
6.4.2) ประเภทของเช้ือเพลิง    
6.4.3) ชนิดของสารดับเพลิง    
6.4.4) รู้จักวิธีใช้อุปกรณ์ดับเพลิง    
6.4.5) รู้จักวิธีหนีจากอันตราย    

6.5) มีการอบรมการปฐมพยาบาลเบ้ืองต้น    
6.6) อบรมเฉพาะส่วนงาน    
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หัวข้อ ใช่ ไม่ใช่ ไม่เก่ียวข้อง 
6.6.1) ส่วนงานทําทองรูปพรรณ มีการอบรมการใช้งานและ 

ความปลอดภัยในการใช้เครื่องทอทองรูปพรรณ 
   

6.6.2) อบรมความปลอดภัยในการทํางานในที่อุณหภูมิสูงและ
อันตรายจากความร้อน ในกระบวนการต่อไปนี้ 

   

6.6.2.1) กระบวนการหลอมทองเก่า    
6.6.2.2) กระบวนการหลอมทองแท่ง    

6.6.3)  อบรมการป้องกันอันตรายจากสารเคมีหกรั่วไหล ใน
กระบวนการต่อไปน้ี 

  

6.6.3.1) กระบวนการสกัดทอง   
6.6.3.2) กระบวนการทําทองรูปพรรณ   

 
6.3) โรงงานหลอมโลหะ 

หัวข้อ ใช่ ไม่ใช่ ไม่เก่ียวข้อง 
6.1) การอบรมพนักงานใหม ่    
6.2) มีการอบรมด้านสารเคมี ในหัวข้อต่อไปน้ี     

6.2.1) อันตรายของสารเคมี    
6.2.2) สัญลักษณ์ความเป็นอันตราย    
6.2.3) ระบบการจัดเก็บสารเคม ี    
6.2.4) การปฏิบัติงานกับสารเคม ี    
6.2.5) ระบบการจัดการของเสีย    
6.2.6) การประเมินความเสี่ยง    

6.3) มีการอบรมการป้องกันอันตรายส่วนบุคคลในการทํางานโดย 
      ประกอบด้วย 

   

6.3.1) การเตรียมร่างกายที่ถูกต้อง เช่น ทรงผม เลบ็มือ 
การสวมสร้อย แหวน ถุงมือ 

   

6.3.2) การแต่งกายและชุดทํางานที่ปลอดภัย    
6.3.3) การใช้อุปกรณ์ป้องกันอันตราย    

6.4) มีการอบรมการป้องกันและการดับเพลิง โดยประกอบด้วย    
6.4.1) ปัจจัยของการเกิดเพลิงไหม้    
6.4.2) ประเภทของเช้ือเพลิง    
6.4.3) ชนิดของสารดับเพลิง    



โครงการการพัฒนาระบบการจัดการส่ิงแวดล้อมของอุตสาหกรรมอัญมณีและเคร่ืองประดับ 5-38 
 

สถาบันวิจัยสภาวะแวดล้อม จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย 

 

หัวข้อ ใช่ ไม่ใช่ ไม่เก่ียวข้อง 
6.4.4) รู้จักวิธีใช้อุปกรณ์ดับเพลิง    
6.4.5) รู้จักวิธีหนีจากอันตราย    

6.5) มีการอบรมการปฐมพยาบาลเบ้ืองต้น    
6.6) อบรมเฉพาะส่วนงาน    

6.6.1) มีการอบรมความปลอดภัยในการทํางานในที่อุณหภูมิสูงและ
อันตรายจากความร้อน ในกระบวนการต่อไปนี้ 

   

6.6.1.1) กระบวนการหลอมทองเก่า    
6.6.1.2) กระบวนการหลอมทองให้เป็นเม็ด    

6.6.2) มีการอบรมการป้องกันอันตรายจากสารเคมีหกรั่วไหล ใน
กระบวนการต่อไปน้ี 

   

6.6.2.1) กระบวนการหลอมทองเก่า   
6.6.2.2) กระบวนการใช้กรดสกัด   
6.6.2.3) กระบวนการแยกด้วยกระแสไฟฟ้า   

6.6.3) มีการอบรมการใช้อุปกรณ์ไฟฟ้า ความปลอดภัย และ
อันตรายจากอุปกรณ์การแยกสกัดในกระบวนการแยกด้วย
กระแสไฟฟ้า 

  

 
7) การจัดการข้อมูลและเอกสาร 

หัวข้อ ใช่ ไม่ใช่ ไม่เก่ียวข้อง 
7.1) มีเอกสารและบันทึก ในหัวข้อต่อไปน้ี    

7.1.1) ระเบียบและข้อกําหนดความปลอดภัย    
7.1.2) เอกสารข้อมูลความปลอดภัยสารเคม ี    
7.1.3) คู่มือการปฏิบัติงาน    
7.1.4) ข้อมูลสารเคมแีละของเสีย    
7.1.5) รายงานอุบัติเหตุ    
7.1.6) ข้อมูลการบํารุงรักษาสถานที่อุปกรณ์และเครื่องมือ    
7.1.7) ข้อมูลการอบรมพนักงาน    
7.1.8) คู่มือในการใช้เครื่องมือ    
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ที่มา : ดัดแปลงมาจาก  
ประกาศกรมโรงงานอุตสาหกรรม . 2550.  เรื่อง คู่มือการเก็บรักษาสารเคมีและวัตถุอันตราย พ.ศ. 2550.

ราชกิจจานุเบกษา, เล่ม125, ตอนพิเศษ 15 ง, หน้า 5, วันที่ 22 มกราคม 2551. 
สมาคมส่งเสริมความปลอดภัยและอนามัยในการทํางาน. 2554. คู่มือการบริหารและการจัดการสารเคมี

อันตรายในสถานประกอบการ. สํานักอนามัย กรุงเทพมหานคร, กองสุขาภิบาลส่ิงแวดล้อม . 
สํานักงานคณะกรรมการวิจัยแห่งชาติ (วช). 2555. แนวปฏิบัติเพ่ือความปลอดภัยในห้องปฏิบัติการ 

โครงการยกระดับมาตรฐานความปลอดภัยห้องปฏิบัติการวิจัยในประเทศไทย (Enhancement of 
Safety Practice of Research Laboratory in Thailand, ESPReL). ศูนย์ความเป็นเลิศด้านการ
จัดการสิ่งแวดล้อมและของเสียอันตราย. 

 
5.5.2 แบบแสดงผลการประเมินผลการจัดการสารเคมีและความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 

ลําดับ การปฏิบัติ 
จํานวนข้อ
ทั้งหมด* 

จํานวนข้อที่
ได้คะแนน 

ร้อยละที่ได้ 

1)  การบริหารระบบการจัดการด้านความปลอดภัย 7*   
2)  ระบบการจัดการสารเคม ี 37*   
3)  ระบบการจัดการของเสีย 22*   
4)  ลักษณะทางกายภาพของอุตสาหกรรมเครื่องประดับ 7*   
5)  ระบบการป้องกันและแก้ไขภัยอันตราย 24*   
6)  การให้ความรู้พ้ืนฐานเกี่ยวกับความปลอดภัย 

ใน อุตสาหกรรมเครื่องประดับ 
XX* 

 
 

7)  การจัดการข้อมูลและเอกสาร 8*   
หมายเหตุ 
1. * หมายถึง จาํนวนข้อทั้งหมด* มาจากจํานวนข้อทั้งหมดลบด้วยจํานวนข้อที่ตอบว่าไม่เก่ียวข้องในแต่ละลําดับ 
2. XX หมายถงึ ลําดับที่ 6 ของแต่ละโรงงานจะมีความแตกต่างกันตามหัวข้อการอบรม ดังน้ี 
 2.1 จํานวนข้อของโรงานเครื่องประดับ จํานวนข้อเท่ากับ 18  
 2.2 จํานวนข้อของโรงานทองคํา  จํานวนข้อเท่ากับ 21 
 2.3 จํานวนข้อของโรงานหลอมโลหะ จํานวนข้อเท่ากับ 22 
 
เกณฑ์การประเมินผลการจัดการสารเคมีและความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 
 1. โรงงานที่ดีมาก  จํานวนข้อที่คะแนนได้ 80% ขึ้นไป ทุกข้อ 
 2. โรงงานที่ดี จํานวนข้อที่คะแนนได้ 80% ขึ้นไป จํานวนเท่ากับหรือมากกว่า 5 ข้อ 
 3. โรงงานที่พอใช้ จํานวนข้อที่คะแนนได้ 80% ขึ้นไป จํานวนเท่ากับหรือมากกว่า 3 ข้อ 
 4. โรงงานที่ควรปรับปรุง จํานวนข้อที่คะแนนได้ 80% ขึ้นไป น้อยกว่า 3 ข้อ 
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  5.6 วิเคราะห์ข้อมูลเพื่อจําแนกกระบวนการและคาดการณ์ปริมาณการใช้สารเคมีและของ
เสียท่ีเกิดขึ้นจากโรงงานอุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับ 
 

เน่ืองจากอุตสาหกรรมเครื่องประดับมีความหลากหลายด้านผลิตภัณฑ์ เช่น แหวน ต่างหู สร้อย
ข้อมือ กําไล เป็นต้น จึงมีการใช้สารเคมีและของเสียในปริมาณที่แตกต่างกันตามวัตถุดิบการศึกษาน้ีจึง
ประมาณการสารเคมีและของเสีย โดยเฉล่ียจากปริมาณช้ินงาน ซึ่งมีรายละเอียดแสดงไว้ในบทที่ 4 ผลการ
สํารวจโรงงาน ตารางที่ 4.1-1 – 4.3-5 

 
ตารางที่ 5.6-1 สารเคมีที่ใช้โรงงานอุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับ 

วัตถุดิบ 
ปริมาณท่ีใช ้

โรงงานเครื่องประดับ 
(ต่อชิ้นงาน 10,000 ชิ้น) 

โรงงานทองคํา 
(ต่อทองคํา 1,000 โลกรัม) 

โรงงานหลอมโลหะ 
(ต่อโลหะมีค่า 1,000 กิโลกรัม) 

โลหะต้นแบบ 1 - 1.2 กิโลกรัม - - 
พลาสติก (เทียน) 0.33 - 24 กิโลกรัม - - 
สารละลายสําหรับล้าง
ต้นแบบเทียน 

0.05 – 1 ลิตร - - 

ซิลิโคน (ยางสงัเคราะห์) 6.2 - 190 กิโลกรัม - - 
กรดชนิดต่าง ๆ อาท ิ
กรดไฮโดรฟลูออริก 
กรดซัลฟิวรกิ กรดซัลฟามิก 
รวมไปถึงเม็ดไซยาไนด์ 

170 ลิตร 13,600 กิโลกรัม 280 - 2,780 กิโลกรัม 

ปูนปลาสเตอร์ 460 – 1,200 กิโลกรัม - - 
ยาดิน 1 – 1.2 กิโลกรัม - - 
ครั่ง 2.8 – 7.4 กิโลกรัม - - 
ทินเนอร์ 3 – 110 ลิตร - - 
นํ้ายาชุบโลหะชนิดต่าง ๆ 2-3 ลิตร - - 
โซเดียมไฮดรอกไซด์  2.6 ลิตร 1,520 กิโลกรมั - 
แก๊ส LPG น้อยมาก - 130 – 270 กิโลกรัม 
เพ็งแซ  (ผงบอแร็กซ์/นํ้ายา
ประสาน) 

น้อยมาก 380 กิโลกรมั 6 – 7 กิโลกรมั 

ยูเรีย - 550 กิโลกรัม - 
โซเดียมเมทาไบซัลไฟต์ - 1,200 กิโลกรมั - 



โครงการการพัฒนาระบบการจัดการส่ิงแวดล้อมของอุตสาหกรรมอัญมณีและเคร่ืองประดับ 5-41 
 

สถาบันวิจัยสภาวะแวดล้อม จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย 

 

วัตถุดิบ 
ปริมาณท่ีใช ้

โรงงานเครื่องประดับ 
(ต่อชิ้นงาน 10,000 ชิ้น) 

โรงงานทองคํา 
(ต่อทองคํา 1,000 โลกรัม) 

โรงงานหลอมโลหะ 
(ต่อโลหะมีค่า 1,000 กิโลกรัม) 

นํ้ามันพืช - 1,400 ลิตร - 
นํ้ามันเคร่ือง - 420 ลิตร - 
รีดิวซิงเอเจนต์ ในการสกัด
ผงทองคําบริสุทธ์ิ 

- - 6 – 2,600 กิโลกรัม 

 
ตารางที่ 5.6-2 ของเสียที่เกิดขึ้นโรงงานอุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับ 

ของเสีย 
ปริมาณของเสยี 

โรงงานเครื่องประดับ 
(ต่อชิ้นงาน 10,000 ชิ้น) 

โรงงานทองคํา 
(ต่อทองคํา 1,000 กิโลกรัม)

โรงงานหลอมโลหะ 
(ต่อโลหะมีค่า 1,000 กิโลกรัม)

ฝุ่นโลหะ 0.03 – 14กิโลกรัม - - 
เทียน 0.01 – 50 กิโลกรัม - - 
สารเคมีทีใ่ช้ล้าง support 1.5 ลิตร - - 
แม่พิมพ์ซลิิโคนเสีย 0.04 – 1.8 กิโลกรัม - - 
เศษปูนปลาสเตอร์  
(ละลายปนกับนํ้า) 

460 – 1,200 กิโลกรัม - - 

สารละลายเคมทีี่ใช้ล้างปูน
ออกจากช้ินงานโลหะ 

1.5 -2.2 ลิตร - - 

ทินเนอร์ 17 – 20 ลิตร - - 
นํ้ายาชุบโลหะแต่ละชนิด 0.03 - 0.04 ลิตร - - 
กรดซัลฟิวริก  12 ลิตร - - 
นํ้าเสีย - 20 - 22,000 ลิตร - 
นํ้ามันเคร่ือง - 710 ลิตร - 
กากตะกอนทองแดง - 2,400 กิโลกรมั - 
สารละลายอิเลก็โทรไลต์        
จากกระบวนการสกัดเงิน 

- - 8,000 - 16,000 กิโลกรมั 

ขวดแก้วปนเป้ือนสารเคม ี - - 1.9 – 2.2 กิโลกรัม 
เบ้า (Crucible) สําหรับถลุง
ตัวอย่าง 

- - 3 – 4.5 กิโลกรัม 
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บทที่ 6 
คาร์บอนฟุตพรนิทข์องแหวนเงินเกล้ียง 

 
6.1 ความเป็นมาของโครงการ 

 
การวิเคราะห์ปลดปล่อยก๊าซเรือนกระจกของผลิตภัณฑ์จากอุตสาหกรรมอัญมณีเป็นส่วนหน่ึงของ

โครงการการพัฒนาระบบการจัดการสิ่งแวดล้อมของอุตสาหกรรมอัญมณีและเคร่ืองประดับ ทั้งน้ีผู้วิจัย
เล็งเห็นว่าผลิตภัณฑ์จากอุตสาหกรรมเครื่องประดับของไทยโดยส่วนใหญ่ส่งออกสู่ตลาดโลก  และในสภาวะ
การแข่งขันทางการค้าที่เข้มข้นซึ่งรวมไปถึงกระแสความตะหนักถึงปัญหาสิ่งแวดล้อมโดยเฉพาะอย่างย่ิง 
ด้านการเปลี่ยนแปลงสภาพภูมิอากาศ ได้ถูกนํามาเป็นข้อกําหนดต่างๆ ในการส่งออกสินค้าและผลิตภัณฑ์  
ได้แก่ การมีมาตรฐานการจัดการด้านสิ่งแวดล้อม หรือ ISO 14000 คาร์บอนเครดิต การประเมินวัฎจักร
ชีวิต (Life Cycle Analysis) คาร์บอนฟุตพรินท์ ฉลากเขียว เป็นต้น  ดังน้ันเคร่ืองมือตรวจสอบมาตรฐาน
การดูแลสิ่งแวดล้อมเหล่าน้ี  โดยเฉพาะอย่างย่ิงเครื่องมือตรวจสอบที่เก่ียวข้องกับกระบวนการที่มีผลต่อการ
ปลดปล่อยก๊าซเรือนกระจก ซึ่งเป็นปัจจัยสําคัญที่มีผลต่อการเปลี่ยนแปลงสภาพภูมิอากาศ จึงเป็นสิ่งสําคัญ
ที่ผู้ประกอบการควรต้องเรียนรู้และเข้าใจ ทั้งเพื่อการแข่งขันทางการค้าและการสร้างความมีส่วนร่วมในการ
ดูแลรักษาสิ่งแวดล้อม  ในปัจจุบันการส่งออกสินค้าหลายประเภทให้ความสนใจด้านการจัดซื้อจัดจ้างสีเขียว 
(Green Procurement) ซึ่งอาจเป็นเคร่ืองมือที่ใช้กีดกันทางการค้า ลูกค้าในต่างประเทศอาจต้องการข้อมูล
เรื่องการปลดปล่อยก๊าซเรือนกระจกที่ทําให้เกิดภาวะโลกร้อนในขั้นตอนการผลิตสินค้าหรือบริการน้ันๆ 
ดังน้ันกระบวนการประเมินการปลดปล่อยก๊าซเรือนกระจกของผลิตภัณฑ์จากอุตสาหกรรมเครื่องประดับ  
จึงเป็นประโยชน์และเป็นการเตรียมความพร้อม ในด้านความเข้าใจ และสร้างระบบการจัดเก็บข้อมูล 
ซึ่งสามารถนํามาใช้เป็นแนวทางการจัดทําการจัดซื้อจัดจ้างสีเขียว ในโครงการน้ีได้คัดเลือกแหวนเกลี้ยง 
เป็นตัวอย่างผลิตภัณฑ์ในการวิเคราะห์ปลดปล่อยก๊าซเรือนกระจก เพ่ือให้เห็นถึงกระบวนการวิเคราะห์และ
การคํานวณเพ่ือให้ทราบถึงก๊าซเรือนกระจกท่ีจะถูกปลดปล่อยจากการผลิตแหวนเกลี้ยงโดยครอบคลุม
ขั้นตอนและกระบวนการผลิตแหวนเกล้ียง ซึ่งปริมาณการปลดปล่อยก๊าซเรือนกระจกของการผลิตแหวน
เกลี้ยงน้ีถือได้ว่าเป็นคาร์บอนฟุตพรินท์ของแหวนเกลี้ยง 

ดังน้ันวัตถุประสงค์ในการศึกษาครั้งน้ีประกอบด้วย 
(1) เพ่ือศึกษาการทําบัญชีรายการวัตถุดิบ และของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตแหวนเงินเกลี้ยง 

โดยกําลังการผลิตแหวนเงินเกล้ียงต่อรอบการหลอม มีศักยภาพการผลิตสูงสุดที่จํานวน 2400 วง
ต่อรอบการผลิต 

(2) เพ่ือศึกษาการเกิดก๊าซเรือนกระจกที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตแหวนเงินเกลี้ยง โดยคํานวณใน
หน่วยมวลคาร์บอนไดออกไซด์เทียบเท่า 
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(3) เพ่ือศึกษาการนําของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตกลับมาใช้ประโยชน์ใหม่ หรือการปรับเปลี่ยน
กระบวนการผลิตด้วยเทคโนโลยีสะอาด เพ่ือนําสู่การผลิตเคร่ืองประดับคาร์บอนตํ่า 
โดยมีขอบเขตและกรอบการนําข้อมูลมาวิเคราะห์ดังน้ี 
(3.1) การศึกษารายการบัญชีวัตถุดิบและของเสีย จะศึกษากับการผลิตแหวนเงินเกลี้ยง โดยได้รับ

การอนุเคราะห์ข้อมูล จากการสํารวจและศึกษาข้อมูลของ บริษัท โอลด์ มูน จํากัด 
(3.2) การศึกษา และรวบรวมข้อมูล รายการบัญชีวัตถุดิบและของเสีย จะศึกษาในขั้นตอนการ

ผลิตแหวนเงินเกลี้ยงที่อัตราการผลิตสูงสุดที่ 2,400 วง 
 

6.2 การประเมินคาร์บอนฟุตพรินท์ของแหวนเงินเกลี้ยง 
 

ในการวิเคราะห์เพ่ือคํานวณหาคาร์บอนฟุตพรินท์ของแหวนเกล้ียง  ประกอบด้วยขั้นตอนต่าง ๆ ที่
เก่ียวข้องได้แก่ 1) การกําหนดเป้าหมายและขอบเขตของการวิเคราะห์ ซึ่งจะระบุให้ทราบถึงวัตถุประสงค์
ของการวิเคราะห์และขอบเขตของข้อมูลที่ใช้ในการวิเคราะห์ 2) การทําบัญชีรายการ จะเป็นรายการข้อมูล
วัตถุดิบและค่าการปลดปล่อยก๊าซเรือนกระจกจากสามกิจกรรมที่เก่ียวข้อง คือการได้มาซึ่งวัตถุดิบ การขนส่ง 
และกระบวนการผลิตแหวนเกลี้ยง 3) การคํานวณคาร์บอนฟุตพรินท์ของแหวนเกล้ียง และ 4) การแปรผล
และวิเคราะห์หาจุด Hotspot โดยมีรายละเอียดในแต่ละขั้นตอนดังน้ี 

 
6.2.1 การกําหนดเป้าหมายและขอบเขตการศึกษา 

 

การศึกษาคาร์บอนฟุตพรินท์ของผลิตภัณฑ์ของแหวนเงินเกลี้ยง ในโครงการนี้จะใช้รูปแบบ 
Business-to-Business: B2B ดังแสดงในผังในรูปที่ 6-1 โดยจะเป็นการประเมินการปล่อยก๊าซเรือนกระจก
ต้ังแต่ขั้นตอนการได้มาของวัตถุดิบ การขนส่ง กระบวนการผลิต และการบําบัดมลพิษ โดยข้อมูลที่ใช้ใน 
การวิจัยเป็นข้อมูลปฐมภูมิที่รวบรวมมาจากโรงงานผู้ผลิต 
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มีประสิทธิผล ซึ่งอาจมีการนํามาประยุกต์ใช้หลักการทางด้านการใช้ทรัพยากรอย่างย่ังยืนกับอุตสาหกรรม
การผลิตเครื่องประดับ ไม่ว่าจะเป็นการลดมลพิษที่แหล่งกําเนิด (Pollution Prevention) หรือการผลิต
ด้วยเทคโนโลยีสะอาด (Clean Technology) การนําหลักการดังกล่าวไปใช้นอกจากจะให้ผลดีอย่างชัดเจน
ต่อสิ่งแวดล้อมแล้ว ยังถือว่าเป็นเคร่ืองมือที่ช่วยการลดต้นทุนการผลิตได้ด้วย เช่น ลดการใช้ไฟฟ้า ลดการใช้
สารอันตราย ลดต้นทุนและขั้นตอนของการกําจัดของเสีย รวมถึงการให้ความสําคัญกับคุณภาพชีวิต 
โดยเฉพาะสุขภาพของพนักงานด้วย เป็นต้น การทําบัญชีรายการวัตถุดิบ และของเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตเป็นการคัดกรองและจําแนกข้อมูลที่รวบรวมได้จากโรงงาน โดยแบ่งข้อมูลออกเป็น
ประเภทต่าง ๆ ในด้านปริมาณวัตถุดิบ สารเคมี ไฟฟ้า และพลังงานต่างๆ ที่ใช้ในการผลิต ดังตารางที่ 6-1 
 
ตารางท่ี 6.2-1 ตารางบัญชีรายการสารขาเข้า และสารขาออก 

 
 
6.2.3 การคํานวนคาร์บอนฟุตพรินท์ของผลิตภัณฑ์ 
 

การคํานวณคาร์บอนฟุตพรินท์ของผลิตภัณฑ์จะใช้โปรแกรม Microsoft Excel เป็นเคร่ืองมือในการ
คํานวณ โดยมีวิธีการและขั้นตอนในการคํานวณคาร์บอนฟุตพรินท์ของผลิตภัณฑ์ ดังน้ี 

(1) คํานวณคาร์บอนฟุตพรินท์ของผลิตภัณฑ์ที่ เกิดจากการได้มาซึ่งวัตถุดิบแต่ละประเภท 
กําหนดให้เป็น Cradle  

(2) คํานวณคาร์บอนฟุตพรินท์ของผลิตภัณฑ์ที่เกิดจากการขนส่งวัตถุดิบแต่ละประเภท กําหนดให้
เป็น Transportation 
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(3) คํานวณคาร์บอนฟุตพรินท์ของผลิตภัณฑ์ที่เกิดจากกระบวนการผลิต โดยกําหนดให้เป็น                
Processing   

(4) คํานวณคาร์บอนฟุตพรินท์ของผลิตภัณฑ์แบบ B2B โดยกําหนดให้เป็น Total Carbon Footprint 
โดย Total Carbon Footprint = Cradle + Transportation + Processing 

 
6.2.4 การแปรผลและวิเคราะห์หาจุด Hotspot 
 

เมื่อคํานวณคาร์บอนฟุตพรินท์ของผลิตภัณฑ์ของแหวนเงินเกลี้ยง โดยแปลงค่าให้อยู่ในรูปก๊าซ
คาร์บอนไดออกไซด์เทียบเท่า (kg CO2 equivalent) ต่อหน่วยผลิตภัณฑ์แล้ว จะนําค่าคาร์บอนฟุตพรินท์ของ
ผลิตภัณฑ์ดังกล่าวมาพิจารณาวิเคราะห์หาแหล่งปล่อยก๊าซเรือนกระจกที่สําคัญ (Hotspot) ของแหวนเงินเกลี้ยง   
 
6.3 ขั้นตอนการดําเนินงาน 
 
6.3.1 รายละเอียดและการคํานวณ 
 

1) นิยามผลิตภัณฑ์ 
แหวนเงินวงเกลี้ยง หมายถึง แหวนเงินที่ทําจากโลหะเงิน โดยผ่านกระบวนการหลอม และ

ตกแต่ง พร้อมสําหรับการจัดส่งให้กับลูกค้า   
2) องค์ประกอบของผลิตภัณฑ์เป้าหมาย 

แนวทางในการคํานวณประกอบด้วยผลิตภัณฑ์หลัก ได้แก่ แหวนเงินวงเกลี้ยง รวมถึง
บรรจุภัณฑ์ที่ใช้ระหว่างการขนส่งของผลิตภัณฑ์ดังกล่าว 

3) หน่วยของผลิตภัณฑ์หรือบริการ 
หน่วยของผลิตภัณฑ์จะพิจารณาต่อหน่วยจํานวนผลิตภัณฑ์ เช่น 2,400 วง พร้อมทั้งบอก

รายละเอียดของบรรจุภัณฑ์ที่บรรจุต่อหน่วยการขายผลิตภัณฑ์น้ันๆ เช่น ถุงบรรจุขายขนาด 
5 x 5 ตารางเซนติเมตร เป็นต้น อย่างไรก็ตามค่าในการรายงานผลสุดท้ายจะแสดงค่าเฉลี่ยใน
รูปปริมาณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกต่อแหวนเงินเกลี้ยง 1 วง 

 
6.3.2 วัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์ 
 

1) แผนผังวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์ 
แผนผังวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์ จะรวมต้ังแต่การได้มาซึ่งวัตถุดิบ การขนส่งวัตถุดิบ และ

กระบวน การผลิต ตลอดจนการกําจัดของเสียในกระบวนการผลิต ทั้งน้ีจะไม่รวม การขนส่ง
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ผลิตภัณฑ์ไปยังจุดจําหน่ายสินค้า การใช้งานและการกําจัด ซึ่งจะเป็นการคํานวณการปล่อยก๊าซ
เรือนกระจกตามรูปแบบการประเมินแบบ Business-to-Business (B2B) ดังแสดงในรูปที่ 6.1 

2) ขั้นตอนการประเมินวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์เป้าหมาย 
 ขั้นตอนการได้มาซึ่งวัตถุดิบ 

ขั้นตอนการได้มาซึ่งวัตถุดิบจะรวมถึงวัตถุดิบ เช่น ซิลิโคนนํ้าเทียน สารเคมีที่ใช้ใน
การผลิตและสารเคมีอ่ืนๆ ทุกชนิด ไฟฟ้า และเช้ือเพลิงต่างๆ ทุกรายการที่ใช้ในการผลิต 
รวมทั้งบรรจุภัณฑ์ของผลิตภัณฑ์ 

 ขั้นตอนการขนส่ง 
ขั้นตอนการขนส่งจะรวมถึงการขนส่งวัตถุดิบสําหรับการผลิตจากผู้จัดหาวัตถุดิบ

ไปยังผู้ผลิตแหวนเงินเกลี้ยง ทั้งการขนส่งทางบก ทางน้ํา และทางท่อ 
 ขั้นตอนการผลิต 

ขั้นตอนการผลิตแหวนเงินวงเกลี้ยง ต้องประกอบด้วยกระบวนการผลิตแม่พิมพ์ 
การข้ึนเทียน การหล่อ และการแต่ง (รวมกระบวนการบรรจุหีบห่อ (ถ้ามี)) การ
ปรับปรุงคุณภาพนํ้าใช้ การผลิตพลังงาน ระบบบําบัดนํ้าเสีย การกําจัดของเสียที่เกิด
จากกระบวนการผลิต และการขนย้ายภายในโรงงาน 

 
6.3.3 การเก็บข้อมูลในแต่ละขั้นตอนของวัฏจักรชีวิตของผลิตภัณฑ์ 

 
1) ขั้นตอนการได้มาซ่ึงวัตถุดิบ ประกอบด้วยรายละเอียดดังน้ี 

 รายการและกลุ่มข้อมูลปฐมภูมิหรือทุติยภูมิ 
สารขาเข้าและสารขาออกในข้ันตอน การได้มาซึ่งวัตถุดิบ โดยเฉพาะวัตถุดิบหลัก 

ต้องใช้ข้อมูลปฐมภูมิเท่าน้ัน หรือใช้ข้อมูลทุติยภูมิ ในกรณีที่มีข้อมูลหลายรายการจาก
ฐานข้อมูลที่สอดคล้อง ทั้งน้ีให้ใช้ค่าที่สูงที่สุด โดยหากมีการนําเข้าจากต่างประเทศให้
ใช้ข้อมูลทุติยภูมิที่สอดคล้องกับการผลิตจริงมากที่สุด 

ปริมาณสารขาเข้าในขั้นตอนการได้มาซึ่งวัตถุดิบ หมายถึง วัตถุดิบหลัก วัตถุดิบ
และสารเคมีอ่ืนๆ บรรจุภัณฑ์ และรวมไปถึงเช้ือเพลิงที่ใช้ในการขนส่งวัตถุดิบ เช่น 

 
 วัตถุดิบหลัก ได้แก่ ซิลิโคน นํ้าเทียน โลหะเงิน  
 วัตถุดิบและสารเคมีอ่ืนๆ เช่น กระดาษทราย กรดซัลฟูมิก นํ้าประปา เป็นต้น 
 พลังงาน ได้แก่ ไฟฟ้านํ้ามันเบนซินสําหรับการขนส่ง เป็นต้น 
 พลังงานและ/หรือเช้ือเพลิงที่ใช้ในการขนส่งวัตถุดิบเข้าสู่โรงงาน 
 บรรจุภัณฑ์ เช่น ถุงพลาสติกซิปล็อก เป็นต้น 
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ปริมาณสารขาออกในข้ันตอนการได้มาซึ่งวัตถุดิบ หมายถึง สารขาออกท้ังที่เป็น
ผลิตภัณฑ์พลอยได้ หรือมลพิษที่เกิดจากการผลิต บรรจุภัณฑ์ และจากการขนส่งวัตถุดิบ 

ข้อมูลไฟฟ้าและเช้ือเพลิง หากเป็นข้อมูลไฟฟ้าและเช้ือเพลิงที่ผลิตใช้เอง ให้ใช้ข้อมูล
ปฐมภูมิเท่าน้ัน หากไม่ได้ผลิตใช้เองอาจใช้ข้อมูลปฐมภูมิหรือทุติยภูมิได้ อย่างไรก็ตาม
ข้อมูลปฐมภูมิเป็นข้อมูลหลักที่ควรเก็บเป็นอันดับแรก ยกเว้นกรณีที่ไม่สามารถเก็บ
ข้อมูลแบบปฐมภูมิได้จึงอนุญาตให้ใช้ข้อมูลทุติยภูมิ 

 ข้อกําหนดในการเก็บข้อมูลปฐมภูมิ 
วิธีการเก็บข้อมูลปฐมภูมิ มี 2 วิธี ได้แก่ 
(1) เก็บข้อมูลปริมาณสารขาเข้าและสารขาออกรวมของแต่ละหน่วยการผลิต

ครอบคลุมทุกกิจกรรมท่ีเก่ียวข้องกับการผลิต รวมถึงการขนส่งวัตถุดิบ และการ
กําจัดของเสียในกระบวนการผลิต 

(2) เก็บข้อมูลรวมของโรงงานตลอดระยะเวลาที่กําหนด แล้วใช้การปันส่วนเพ่ือแบ่ง
สัดส่วนของผลิตภัณฑ์ 
- ช่วงเวลาในการเก็บข้อมูลให้ใช้ข้อมูลที่เก็บต่อเน่ือง 1 ปีย้อนหลัง พร้อมระบุ

ช่วงเวลาที่เก็บข้อมูล หากไม่สามารถเก็บข้อมูล 1 ปีย้อนหลัง ได้ต้องระบุ
เหตุผลให้ชัดเจน 

- กรณีที่มีผู้จัดหาวัตถุดิบมากกว่า 1 รายในวัตถุดิบเดียวกัน ควรใช้ข้อมูล 
ปฐมภูมิจากผู้จัดหาวัตถุดิบทุกราย หรือกรณีที่ไม่สามารถเก็บข้อมูลได้ให้เก็บ
ข้อมูลจากผู้จัดหาวัตถุดิบที่มีการจัดส่งปริมาณมากที่สุด 

- กรณีที่มีการผลิตวัตถุดิบ หรือสารเคมีใช้เองในกระบวนการผลิต หรือจาก
บริษัทในเครือ ต้องมีการจัดเก็บปริมาณวัตถุ ดิบ และพลังงานที่ ใ ช้ 
ผลิตวัตถุดิบหรือสารเคมีน้ันๆ และคํานวณการปล่อยก๊าซเรือนกระจก
สําหรับวัตถุดิบหรือสารเคมีน้ันๆ จากวัตถุดิบและพลังงานท่ีใช้ 

- กรณีที่มีการผลิตไฟฟ้า หรือพลังงานใช้เองในกระบวนการผลิต หรือจากบริษัท
ในเครือ ต้องมีการจัดเก็บปริมาณเช้ือเพลิงที่ใช้ผลิตไฟฟ้าหรือพลังงานน้ัน ๆ 
รวมท้ังคํานวณการปล่อยก๊าซเรือนกระจกสําหรับไฟฟ้าหรือพลังงานน้ัน ๆ
จากเช้ือเพลิงที่ใช้   

- การขนส่งวัตถุดิบ สามารถพิจารณาได้ 2 กรณี คือ กรณีขนส่งวัตถุดิบจาก
ต่างประเทศ ให้พิจารณาต้ังแต่ท่าเรือจากต่างประเทศท่ีส่งวัตถุดิบจนถึง
ท่าเรือในประเทศไทย ในกรณีขนส่งภายในประเทศ ให้พิจารณาตามคู่มือ
แนวทางทางการประเมินคาร์บอนฟุตพรินท์ หัวข้อที่ 7.1 (องค์การบริหาร
จัดการก๊าซเรือนกระจก, 2552) 
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 ข้อกําหนดในการเก็บข้อมูลทุติยภูมิ 
กรณีที่จําเป็นต้องใช้ข้อมูลทุติยภูมิให้พิจารณาตามคู่มือแนวทางการประเมิน

คาร์บอนฟุตพรินท์ หัวข้อที่ 7.2 (องค์การบริหารจัดการก๊าซเรือนกระจก, 2552) 
 หลักการปันส่วน 

การปันส่วนให้พิจารณาการปันสว่นตามน้ําหนัก หากไม่สามารถปันส่วนตามนํ้าหนัก
ได้ให้ใช้วิธีการปันส่วนที่เหมาะสม พร้อมระบุวิธีการปันส่วนให้ชัดเจนว่าปันส่วนแบบใด  

2) ขั้นตอนการผลิต 
 รายการและกลุ่มข้อมูลปฐมภูมิหรือทุติยภูมิ 

- สารขาเข้าและสารขาออกในขั้นตอนการผลิตของข้อกําหนดเฉพาะของ
ผลิตภัณฑ์ในการศึกษาครั้งน้ีใช้เป็นข้อมูลปฐมภูมิเท่าน้ัน 

- ข้อมูลสารขาเข้าที่นํามาพิจารณาในขั้นตอนการผลิต ได้แก่ 
o วัตถุดิบและสารเคมี 
o นํ้า 
o พลังงาน ได้แก่ ไฟฟ้าและเช้ือเพลิง เป็นต้น 

 ข้อมูลสารขาออกที่นํามาพิจารณาในขั้นตอนการผลิต ได้แก่ 
- มลพิษที่เกิดขึ้นและระบายสู่สิ่งแวดล้อม 
- ของเสียที่เกิดขึ้นและนําออกไปบําบัดภายนอกโรงงานผู้ผลิตแหวนเงินวงเกลี้ยง 

 ข้อกําหนดในการเก็บข้อมูลปฐมภูมิ 
ประกอบด้วยวิธีการเก็บข้อมูลปฐมภูมิ มี 2 วิธี โดยมีรายละเอียดดังกล่าวไว้

ข้างต้น ในหัวข้อ 1) ขั้นตอนการได้มาซึ่งวัตถุดิบ 
 

6.4 ผลการประเมินคาร์บอนฟุตพรินท์ของผลิตภัณฑ์ของแหวนเงินเกลี้ยง 
 
6.4.1 บัญชีรายการสารขาเข้า และสารขาออก 
 

ผู้ศึกษาได้ร่วมกับทีมงานของโรงงานจัดเก็บข้อมูลบัญชีรายการสารขาเข้า และสารขาออกทั้งหมด
ของกระบวนการผลิตแหวนเงินเกลี้ยงรวมท้ังการใช้ไฟฟ้า และพลังงานอ่ืน ๆ ที่ใช้ในกระบวนการผลิต โดย
ทีมงานของโรงงานได้บันทึกข้อมูลดังกล่าวลงในแบบฟอร์มการเก็บข้อมูลที่ทางที่ผู้ศึกษาได้จัดทําขึ้น  
ดังตารางที่ 6-2 
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ตารางท่ี 6.4-1 ตารางบัญชีรายการสารขาเข้า และสารขาออกของกระบวนการผลิตแหวนเงินเกลี้ยง 
 

ขั้นตอนการทําแม่พิมพ ์

 
 
แผนกขึ้นเทียน  

 
  

ปรมิาณ หน่วย หมายเหตุ

1 แม่พิมพ์ซลิโิคน 1 อัน

2

3

4

1 ซลิโิคนรอ้น 90 g

2

3

4
5

อื่นๆ
6 ไฟฟ้าจากเครือ่งอัดพิมพ์ยาง 0.3 kWh
7

8

9

10

Recycle
ได ้**

ผลติภัณฑ/์หน่วย..............................แหวนเงนิเกลีย้ง 2400 วง.................................................................

ผลิตภณัฑ์

วตัถุดบิ

แผนกเทยีน (ตน้เทยีน) ใชแ้ลว้
หมดไป

Reuse
ได ้*

ปรมิาณ หน่วย หมายเหตุ

1 ตน้เทยีน 40.00 ตน้

2

3

4

1 ตน้แบบทองเหลอืง √ 9 g ต่อวงเงนิ

2 เทยีนสชีมพู 0.943 g สําหรับ 2400 วง

3 แป้ง นอ้ยมากไม่สามารถวัดได ้

4 แกนเทยีน (เทยีนที ่rewax ออก
จากตอนเผา (ตัว recycle)

√ 22 g ต่อ 60 วง

5 แม่พิมพ์ซลิโิคน 1 อัน

อื่นๆ
6 ไฟฟ้า (จากเครือ่งจักร) 94.52 kWh

ฉดีเทยีน

 - หมอ้ฉดีเทยีน 3.2 kWh

 - หลอดไฟ 10 w 3.32 kWh

แต่งเทยีน

 - หลอดไฟ 10 w 4 kWh

ตดิตน้

 - หัวแรง้ 30 w 3 kWh

 - หลอดไฟ 10 w 1 kWh

เตาอบรุ่น BU440/A 80 kWh

7

8

9

10

ผลติภัณฑ/์หน่วย..............................แหวนเงนิเกลีย้ง 2400 วง.................................................................
แผนกเทยีน (ตน้เทยีน) ใชแ้ลว้

หมดไป
Reuse
ได ้*

Recycle
ได ้**

วตัถุดบิ

ผลิตภณัฑ์
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แผนกหล่อ 

 
 
แผนกแต่ง 

 
 
 
 
 
 
 
 

ปรมิาณ หน่วย หมายเหตุ

1 แหวนเงนิเกลีย้ง 2400 วง

2

3

4

1 ตน้เทยีน 1 ตน้ต่อแหวน 60 วง

2 ปูนพลาสเตอร์ 2 kg ต่อ 60 วง

3 โลหะผสม 590 ต่อ 60 วง
3.1 เงนิ 95% 560.5 g ต่อตน้
3.2 อัลลอย 5 % 29.5 g ต่อตน้ 
4 น้ําเทยีน (ใหม)่ 56.4 g ต่อตน้ (60วง) 
5 เบา้หล่อแกรไฟต ์ 350 g ใชก้ับ 120 ตน้ 
6 stopper (แกรไฟต)์ 85 g ใชก้ับ 120 ตน้ 
7 Seal ปากเบา้ (ยาง) 75 g ใชก้ับ 80 เบา้ 
8 ปูนปลาสเตอร์ 2000 g ต่อเบา้ (60วง)
9 กรดซัลเฟมกิ 2 kg
10 น้ํา 760 cc ต่อ 60 วง
11 พ่นทราย 165 g ต่อ 2400 วง

อื่นๆ
6 ไฟฟ้า (จากเครือ่งจักร) 84 kWh

1 เครอื่งหล่อ 80 kWh

2 ตูฉ้ดีน้ํา 4 kWh
7

8

9

ผลติภัณฑ/์หน่วย..............................แหวนเงนิเกลีย้ง 2400 วง.................................................................

วตัถุดบิ

แผนกหล่อ (แหวนเงนิไม่ขัด) 
ใชแ้ลว้
หมดไป

Reuse
ได ้*

Recycle
ได*้*

ผลิตภณัฑ์

ปรมิาณ หน่วย หมายเหตุ
1 แหวนเงนิเกลีย้ง 2400 วง
2
3
4
1 สก๊อตไบรท์ 1 ชิน้
2
3
4
5

อื่นๆ
6 ไฟฟ้า 43.695 kWh

ขัดแต่ง
 - สว่านโฟดอม 6 kWh
 - หลอดไฟ 60 w – แต่งรูปทรง 6 kWh
 - มอเตอรขั์ด – สก็อตไบรท์ 9 kWh
 - หลอดไฟ 10 w – ขัดสก็อตไบรท์ 0.315 kWh
 - มอเตอรขั์ด – ขัดเงา 15 kWh
 - หลอดไฟ 10 w – ขัดเงา 1.38 kWh
 - อุลตรา้โซนคิ + เป่าลมรอ้น 6 kWh

7 น้ําประปา 7576.087 L ต่อเดอืน 14 วัน
8
9
10
1 ปูน 80 kg ต่อ 40ตน้ landfill
2 ซลิโิคนใชแ้ลว้ 90 g landfill
3 กรดซัลเฟมกิใชแ้ลว้  (เททิง้บ่อปูน) 
4 น้ําเสยี
5
6

อื่นๆ
7
8
9
10

Recycle
ได*้*

ผลติภัณฑ/์หน่วย..............................แหวนเงนิเกลีย้ง 2400 วง.................................................................

วตัถุดบิ

ของเสยี

แผนกแต่ง (แหวนเงนิเกลีย้ง) ใชแ้ลว้
หมดไป

Reuse
ได*้

ผลติภัณฑ์
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6.4.2 สมดุลมวล (Mass balance) 
 

ข้อมูลที่ได้จากแบบฟอร์มการเก็บข้อมูลกระบวนการผลิตแหวนเงินเกลี้ยง ในข้อ 6.4.1 จะถูกนํามา
จัดทําสมดุลมวล (Mass Balance) โดยคํานวณปริมาณของวัตถุดิบ สารเคมี นํ้า ทราย ไฟฟ้าและอ่ืน ๆ ที่ใช้
ในกระบวนการผลิตต่อหน่วยปริมาณผลิตภัณฑ์ 1 วงของแหวนเงินเกลี้ยง ดังรูปที่ 6-2 

  
รูปท่ี 6.4-1 สมดุลมวลของกระบวนการผลิตแหวนเงินเกลี้ยง 

 

วตัถุดบิ
รายการ หนว่ย ปรมิาณ

ซลิโิคน kg/วง 3.75E‐05

รายการ หนว่ย ปรมิาณ
ไฟฟ้า kWh/วง 1.25E‐04

ผลิตภณัฑ์
รายการ หนว่ย ปรมิาณ

แม่พิมพ์ซลิโิคน อัน/วง 4.17E‐04

วตัถุดบิ
รายการ หนว่ย ปรมิาณ

ตน้แบบทองเหลื kg/วง 9.00E‐03

เทยีนสชีมพู kg/วง 3.93E‐07

แกนเทยีน kg/วง 3.67E‐04

ทรพัยากร และวสัดุชว่ยการผลิต
รายการ หนว่ย ปรมิาณ

ไฟฟ้า kWh/วง 3.94E‐02

ผลิตภณัฑ์
รายการ หนว่ย ปรมิาณ

ตน้เทยีน ตน้/วง 1.67E‐02

วตัถุดบิ
รายการ หนว่ย ปรมิาณ

ปูนปลาสเตอร์ kg/วง 3.33E‐02

เงนิ kg/วง 9.34E‐03

อัลลอย kg/วง 4.92E‐04

น้ําเทยีน (ใหม่)  kg/วง 9.40E‐04

เบา้หล่อแกรไฟ kg/วง 4.86E‐05

Stopper kg/วง 1.18E‐05

Seal ปากเบา้ kg/วง 1.25E‐03

กรดซัลเฟมกิ kg/วง 8.33E‐04

ทรพัยากร และวสัดุชว่ยการผลิต
รายการ หนว่ย ปรมิาณ

ไฟฟ้า kWh/วง 3.50E‐02

ทราย kg/วง 6.88E‐05

ผลิตภณัฑ์
รายการ หนว่ย ปรมิาณ

แหวนเงนิเกลีย้ง วง/วง 1.00E+00

ทรพัยากร และวสัดุชว่ยการผลิต ของเสีย
รายการ หนว่ย ปรมิาณ รายการ หนว่ย ปรมิาณ

สก๊อตไบรท์ kg/วง 1.04E‐05 ปูน kg/วง 3.33E‐02

ไฟฟ้า kWh/วง 1.82E‐02 ซลิโิคนใชแ้ลว้ kg/วง 3.75E‐05

น้ําประปา m3/วง 1.47E‐03

ผลิตภณัฑ์
รายการ หนว่ย ปรมิาณ

แหวนเงนิเกลี้ยง วง/วง 1.00E+00

สารขาเขา้

ข ัน้ตอนการหล่อ

ข ัน้ตอนการแตง่

กระบวนการผลิต
ผลิตภณัฑร์ะหวา่งทาง

สารขาออก

ข ัน้ตอนการทําแมพ่มิพ์

ทรพัยากร และวสัดุชว่ยการผลิต

ข ัน้ตอนการขึน้เทยีน
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6.4.3 การคํานวณ Emission Factor (EF) 
 

ค่า Emission Factor ของวัตถุดิบ สารเคมี ไฟฟ้า พลังงาน และอ่ืนๆ ที่ใช้ในกระบวนการผลิต
แหวนเงินเกล้ียงจะนํามาใช้ในการคํานวณคาร์บอนฟุตพรินท์ ทั้งน้ี ค่า Emission Factor ของวัตถุดิบ 
สารเคมี ไฟฟ้า พลังงาน และอ่ืนๆ ที่ใช้ในกระบวนการผลิตแหวนเงินเกล้ียงน้ี สามารถแยกตามแหล่งที่มา
ต่างๆ ได้ ดังน้ี 

1) ค่า Emission Factor จากองค์การบริหารจัดการก๊าซเรือนกระจก (องค์การมหาชน)  
2) ค่า Emission Factor ซึ่งคํานวณมาจากฐานข้อมูลต่างประเทศโดยคณะผู้ศึกษาได้ดําเนินการ

คํานวณค่า Emission Factor ของวัตถุดิบ และสารเคมีอ่ืน ๆ จากฐานข้อมูล จากโปรแกรม 
Simapro™ 

 
6.4.4 การคํานวณคาร์บอนฟุตพรนิท ์
 

การคํานวณคาร์บอนฟุตพรินท์ของแหวนเงินเกล้ียงน้ัน จะเป็นการคํานวณการปล่อยก๊าซเรือน
กระจกจากการใช้วัตถุดิบ สารเคมี ไฟฟ้า และพลังงานต่าง ๆ ที่ใช้ในกระบวนการผลิต รวมท้ังมลพิษ และ
ของเสียต่างๆ ที่เกิดขึ้นจากการผลิตผลิตภัณฑ์ดังกล่าวด้วย นอกจากน้ี กิจกรรมการขนส่ง ไม่ว่าจะเป็น
วัตถุดิบ สารเคมี พลังงาน และสาธารณูปโภคต่าง ๆ ล้วนมีการปล่อยก๊าซเรือนกระจกออกสู่บรรยากาศ 
ดังน้ันในการคํานวณคาร์บอนฟุตพรินท์ ของแหวนเงินเกลี้ยงน้ี จึงต้องครอบคลุมทุกกิจกรรมดังกล่าวข้างต้น
ทั้งหมด ซึ่งทางคณะผู้ศึกษาได้แบ่งการคํานวณคาร์บอนฟุตพรินท์ออกเป็น 3 ส่วน ได้แก่ การได้มาซึ่ง
วัตถุดิบ กระบวนการผลิต และการขนส่ง 

1) การได้มาซ่ึงวัตถุดิบ 
ในการคํานวณค่าคาร์บอนฟุตพรินท์จากการใช้วัตถุดิบ และสารเคมีทั้งหมดน้ัน ปริมาณ

วัตถุดิบ และสารเคมีที่ใช้จะต้องมีหน่วยเป็นนํ้าหนักของวัตถุดิบหรือสารเคมีน้ัน ๆ ต่อนํ้าหนักของ
ผลิตภัณฑ์ เช่น กิโลกรัม ต่อวงของแหวนเงินเกลี้ยง เป็นต้น  

เมื่อทราบปริมาณของวัตถุดิบ และสารเคมีทั้งหมดที่ใช้ต่อปริมาณผลิตภัณฑ์ 1 วงของแหวนเงิน
เกลี้ยงแล้ว ให้นําปริมาณของวัตถุดิบ หรือสารเคมีแต่ละชนิดไปคูณกับค่า Emission Factor ของ
วัตถุดิบและสารเคมีชนิดน้ันๆ  

2) กระบวนการผลิต 
ในการคํานวณค่าคาร์บอนฟุตพรินท์จากการใช้ไฟฟ้า นํ้า ทราย และอ่ืนๆ ทั้งหมดที่ใช้ใน

กระบวนการผลิตน้ัน ปริมาณของไฟฟ้า นํ้า ทราย และอ่ืนๆ ทั้งหมดที่จะนํามาคํานวณจะต้อง
คิดต่อปริมาณผลิตภัณฑ์ 1 วงของแหวนเงินเกลี้ยงเช่นเดียวกับการคํานวณคาร์บอนฟุตพรินท์
ในช่วงการได้มาซึ่งวัตถุดิบ 
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เมื่อทราบปริมาณของไฟฟ้า นํ้า ทราย และอ่ืนๆ ทั้งหมดที่ใช้ต่อปริมาณผลิตภัณฑ์ 1 วง
ของแหวนเงินเกลี้ยงแล้ว ให้นําปริมาณของไฟฟ้าไปคูณกับค่า Emission Factor ของรายการ
น้ัน ๆ เช่นเดียวกับการคํานวณคาร์บอนฟุตพรินท์ในช่วงการได้มาซึ่งวัตถุดิบ 

3) การขนส่ง 
การคํานวณคาร์บอนฟุตพรินท์จากการขนส่งทั้งวัตถุดิบ สารเคมี และอ่ืนๆ ทั้งหมดที่ใช้ใน

กระบวนการผลิตแหวนเงินเกลี้ยง คณะผู้ศึกษาใช้วิธีการประเมินการปล่อยก๊าซเรือนกระจก
แบบการใช้ระยะทาง เน่ืองจากไม่มีข้อมูลปริมาณเช้ือเพลิงที่ใช้ในการขนส่ง วิธีการดังกล่าวจึง
คํานวณโดยใช้ค่าเฉล่ียของระยะทางในการขนส่งคูณด้วยปริมาณสินค้าที่บรรทุก จากน้ันจึง
นํามาคูณเข้ากับค่า Emission Factor ตามประเภทรถที่ใช้ขนส่ง 

ในกรณีที่ไม่มีข้อมูลปริมาณเช้ือเพลิงที่ใช้ในการขนส่ง และข้อมูลระยะทางในการขนส่งจาก
บริษัทผู้ผลิตวัตถุดิบ สารเคมี และอ่ืนๆ คณะผู้ศึกษาจะประมาณค่าการปล่อยก๊าซเรือนกระจกจาก
การขนส่ง โดยใช้สถานการณ์ที่ กําหนดขึ้นตามแนวทางการประเมินคาร์บอนฟุตพรินท์ 
ของผลิตภัณฑ์ปี 2552 ข้อ 3.1.6 ที่จัดทําขึ้นโดย อบก. ดังน้ี 
 สําหรับการขนส่งวัตถุดิบ และสารเคมี จะคํานวณโดยใช้ระยะทางการขนส่งเป็น 700 กม. 

(ระยะทางเทียบเท่า เชียงใหม่ – กรุงเทพฯ) โดยพิจารณาทั้งเที่ยวไปและเที่ยวกลับ (เที่ยว
ไปคิดเป็นการขนส่งผลิตภัณฑ์เป้าหมายท้ังหมด ส่วนขากลับคิดเดินทางกลับด้วยรถเปล่า) 
จากน้ันนําระยะทางมาคูณเข้ากับค่าสัมประสิทธ์ิการปล่อยก๊าซเรือนกระจก (Emission 
factor) ของรถบรรทุกก่ึงพ่วง 22 ล้อ ขนาด 32 ตัน   

 สําหรับการขนส่งขยะให้คํานวณโดยใช้ระยะทางเที่ยวละ 40 กิโลเมตรขนไปกําจัดด้วย
รถบรรทุกขยะ 10 ล้อ ขนาด 16 ตัน  )ว่ิงปกติ) บรรทุกแบบน้ําหนักเต็ม และให้พิจารณา
การขนส่งขากลับที่เป็นรถบรรทุกขยะเปล่าด้วย 
ทั้งน้ี การคํานวณคาร์บอนฟุตพรินท์ของแหวนเงินเกลี้ยงจากการขนส่งทางรถ จะต้อง

คํานวณทั้งขาไป และขากลับ ซึ่งค่า %Loading ของการขนส่งทางรถขาไป และขากลับที่ใช้ใน
การคํานวณคือ 100% และ 0% ตามลําดับ  

 
6.4.5 ผลรวมค่าคาร์บอนฟตุพรินทข์องผลิตภัณฑ์ของแหวนเงนิเกลี้ยง 
 

การคํานวณค่าคาร์บอนฟุตพรินท์ของแหวนเงินเกลี้ยงจากการได้มาซึ่งวัตถุดิบ การขนส่ง และ
กระบวนการผลิต ให้นําผลคูณที่ได้จากการคํานวณทั้ง 3 ส่วนดังกล่าวมาบวกกัน ดังตารางที่ 6-3 
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ตารางท่ี 6.4–2 ผลการประเมินการปล่อยก๊าซเรือนกระจกจากการผลิตแหวนเงินเกลี้ยง 

ช่วงวัฎจักรชีวิต 

การปล่อย GHG ของการ
ได้มาและการใช้ประโยชน์ 

วัตถุดิบ พลังงานและ
ทรัพยากร (kgCO2 eq.) 

การปล่อย GHG ของการ
ขนส่ง วัตถุดิบ พลังงาน 

และทรัพยากร 
(kgCO2 eq.) 

ผลรวม 
(kgCO2 eq.) 

สัดส่วน 

การได้มาของวัตถุดิบ 0.9740 0.0023 0.9763 94.44 
การผลิต 0.0573 0.0001 0.0574 5.56 
รวม 1.03 0.002 1.03 100 

 
จากผลการคํานวณคาร์บอนฟุตพรินท์ของแหวนเงินเกลี้ยง พบว่า มีการปล่อยก๊าซเรือนกระจกจาก

การได้มาซึ่งวัตถุดิบมากที่สุด (0.9740 กิโลกรัม CO2 ต่อแหวนเงินเกลี้ยง 1 วง)  รองลงมาได้แก่ การผลิต 
(0.0573 กิโลกรัม CO2 ต่อแหวนเงินเกลี้ยง 1 วง)   และการขนส่ง (0.002 กิโลกรัม CO2 ต่อแหวนเงิน
เกลี้ยง 1 วง) ตามลําดับ โดยสรุปผลรวมค่าคาร์บอนฟุตพรินท์ของการผลิตแหวนเงินเกล้ียง 1 วง มีค่า
เท่ากับ 1.03 กิโลกรัม CO2  
 
6.5 วิเคราะห์หาจุดปล่อยก๊าซเรือนกระจก (hotspot) ของผลิตภัณฑ์ของแหวนเงินเกลี้ยง 

 
 จากผลการคํานวณคาร์บอนฟุตพรินท์ของแหวนเงินเกลี้ยง ดังแสดงในข้อ 6.4.5 คณะผู้ศึกษาได้นํา
ข้อมูลมาวิเคราะห์หาจุดปล่อยก๊าซเรือนกระจก (Hotspot) ของการผลิตแหวนเงินเกล้ียง พบว่า จุดปล่อย
ก๊าซเรือนกระจกของการผลิตแหวนเงินเกลี้ยง ได้แก่ การใช้เงิน ในขั้นตอนการได้การมาซึ่งวัตถุดิบ ซึ่งมีค่า
การปล่อยก๊าซเรือนกระจกถึง 0.93 กิโลกรัม CO2 ต่อแหวนเงินเกลี้ยง 1 วงหรือคิดเป็น 90.01% จากค่า
คาร์บอนฟุตพรินท์ของแหวนเงินเกลี้ยงทั้งหมด รองลงมาได้แก่ การใช้ไฟฟ้าในขั้นตอนการผลิต มีค่าการ
ปล่อยก๊าซเรือนกระจกเท่ากับ 0.06 กิโลกรัม CO2 ต่อแหวนเงินเกลี้ยง 1 วง หรือคิดเป็น 5.44% จากค่า
คาร์บอนฟุตพรินท์ของแหวนเงินเกลี้ยงทั้งหมด ดังแสดงในรูปที่ 6-2 
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ตารางท่ี 6.6-1 การปล่อยก๊าซเรือนกระจกของการผลิตโลหะเงิน จากกระบวนการผลิตต่าง ๆ  
กระบวนการผลิต ค่าการปล่อยก๊าซเรือนกระจก 

(kg CO2/ kg) 
Silver, from combined gold-silver production, at refinery/PE S 110.57 
Silver, from combined metal production, at beneficiation/SE S 61.74 
Silver, from copper production, at refinery/GLO S 20.06 
Silver, from lead production, at refinery/GLO S 55.19 
Silver, secondary, at precious metal refinery/SE S 14.50 

ที่มา : (Classen et al., 2009) 
 
 นอกจากการเลือกใช้วัตถุดิบที่มีค่าการปล่อยก๊าซเรือนกระจกตํ่าแล้ว กระบวนการรีไซเคิลวัตถุดิบ
กลับมาใช้ใหม่ในกระบวนการผลิต เป็นอีกหน่ึงทางเลือกที่มีความสําคัญ เพราะนอกจากจะสามารถลด 
การปล่อยก๊าซเรือนกระจกแล้วยังสามารถลดต้นทุนการผลิตได้อีกด้วย เช่น การรีไซเคิลปูนปลาสเตอร์ และ 
การรีไซเคิลนํ้าเทียน ซึ่งปัจจุบันโรงงานได้มีการดําเนินมาตรการเหล่าน้ีอยู่แล้ว แต่อาจเพ่ิมประสิทธิภาพใน
การรีไซเคิลมากขึ้น โดยอาจทําการศึกษาวิจัยเพ่ิมเติมถึงตัวแปรต่าง ๆ ที่ส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิต 
เพ่ือที่จะสามารถทราบถึงขีดความสามารถสูงสุดของการรีไซเคิลวัตถุดิบจากกระบวนการต่าง ๆ ได้ 
 ด้านการใช้พลังงานไฟฟ้า ปัจจุบันโรงงานมีการใช้ไฟฟ้าจากอุปกรณ์ไฟฟ้าต่าง ๆ ที่ใช้ในการผลิต 
จากการเข้าเย่ียมชมโรงงาน พบว่าโรงงานมีการติดต้ังบัสลาสต์ชนิดชนิดลวดอยู่ ซึ่งเป็นบัสลาสต์แบบเก่าและ
ใช้ไฟปริมาณมากเม่ือเทียบกับบัสลาสต์แบบอิเล็กทรอนิกส์ บัลลาสต์อิเล็กทรอนิกส์สามารถลดความสูญเสีย
ประมาณ 10-12 วัตต์ต่อหลอด เมื่อเทียบกับบัลลาสต์ธรรมดา (กรมพัฒนาพลังงานทดแทนและอนุรักษ์
พลังงาน, 2557) ซึ่งจะสามารถลดทั้งการปล่อยก๊าซเรือนกระจกและลดต้นทุนการผลิตให้กับโรงงานได้  
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บทที่ 7 
สรุปผลการศึกษาและข้อเสนอแนะ 

 
7.1 สรุปผลการศึกษา 
 

จากการศึกษาและสํารวจโรงงานในอุตสาหกรรมอัญมณีและเคร่ืองประดับหลายโรงงาน สามารถ
แบ่งประเภทของโรงงานตามกระบวนการผลิตและชนิดของผลิตภัณฑ์ได้เป็น 3 ประเภท ได้แก่ โรงงาน
เครื่องประดับ โรงงานทอง และโรงงานหลอมโลหะ โดยบางโรงงานอาจจัดอยู่ได้มากกว่าหน่ึงประเภท เช่น 
โรงงานผลิตเครื่องประดับที่มีการสกัดโลหะมีค่ากลับมาใช้ซ้ําก็จะถูกจัดเป็นทั้งโรงงานเครื่องประดับและ
โรงงานหลอมโลหะ หรือโรงงานทําทองที่ผลิตแหวนหรือเคร่ืองประดับทองคําก็จะถูกจัดเป็นทั้งโรงงาน
เครื่องประดับและโรงงานทอง เป็นต้น ทั้งน้ี โรงงานแต่ละประเภทมีสิ่งที่ต้องพึงระวังแตกต่างกัน โดยในส่วน
ของโรงงานเคร่ืองประดับซึ่งผลิตเครื่องประดับที่มีความสวยงาม กระบวนการในการผลิตส่วนใหญ่จึงเป็น
งานฝีมือโดยช่างผู้ชํานาญ เช่น การออกแบบ การแต่ง การตัด การขัด การฝังอัญมณี เป็นต้น ซึ่งมีการใช้
สารเคมีปริมาณน้อยและมีอันตรายน้อยต่อผู้ปฏิบัติงาน แต่อย่างไรก็ยังมีกระบวนการท่ีต้องการการจัดการ 
ที่เข้มงวด คือ การหล่อซึ่งก่อให้เกิดของเสียคือปูนปลาสเตอร์ปริมาณมากถึงหลายร้อยกิโลกรัมต่อวัน และ
การชุบซึ่งเป็นกระบวนการที่ใช้สารเคมีที่มีส่วนผสมของไซยาไนด์ซึ่งมีอันตรายมาก ในส่วนของโรงงานทอง
ซึ่งผลิตทั้งทองคําแท่งและทองรูปพรรณ แม้ว่าจะมีการใช้เครื่องจักรในการหลอมและทอสร้อยทองคํา แต่ก็มี
การใช้สารเคมีที่เป็นกรดในปริมาณมาก ก่อให้เกิดนํ้าทิ้งที่มีการปนเป้ือนของโลหะทองแดงและยังมีสภาพ
เป็นกรดซึ่งต้องมีการจัดการอย่างถูกวิธีก่อนปล่อยลงสู่แหล่งนํ้าธรรมชาติ และในส่วนของโรงงานหลอม
โลหะซึ่งมีกระบวนการหลักคือการสกัดโลหะมีค่าออกจากวัตถุดิบต่าง ๆ ทั้งที่เป็นของแข็ง สารละลาย รวม
ไปถึงขยะที่มีองค์ประกอบของโลหะมีค่า ก็มีการใช้สารเคมีที่เป็นกรดในปริมาณมากเช่นเดียวกับโรงงานทอง 
และยังมีการใช้เตาในการเผาวัตถุดิบต่าง ๆ ซึ่งก่อให้เกิดมลพิษทางอากาศด้วย 

ดังน้ัน ผู้ประกอบการและผู้ปฏิบัติงานจึงต้องมีความตระหนักถึงอันตรายทั้งต่อตนเอง ต่อสังคม
และต่อสิ่งแวดล้อมในแง่ของการใช้สารเคมีตามข้อปฏิบัติต่าง ๆ ตามมาตรฐานความปลอดภัยและในแง่ของ
การกําจัดของเสียให้เป็นไปตามข้อบังคับของกฎหมาย 

แนวทางปฏิบัติเพ่ือความปลอดภัยในการทํางานที่เก่ียวข้องกับสารเคมี ถูกระบุไว้ในคู่มือต่าง ๆ โดย
สามารถสรุปเป็นแนวปฏิบัติเพ่ือความปลอดภัยในอุตสาหกรรมเคร่ืองประดับ โดยแบ่งออกเป็นประเด็นต่าง ๆ           
7 ด้าน ได้แก่  

1) การบริหารระบบการจัดการความปลอดภัย ที่ต้องมีนโยบาย แผนงาน และโครงสร้างการบริหาร
จัดการที่เป็นรูปธรรมชัดเจน  

2) ระบบการจัดการสารเคมี  
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3) ระบบการจัดการของเสีย ทั้งหัวข้อ 2) และ 3) เก่ียวข้องกับการจัดการข้อมูล การแยกประเภท
และการจัดเก็บ และการเคลื่อนย้ายที่เหมาะสม  

4) ลักษณะทางกายภาพของสถานท่ีเก็บสารเคมี และพ้ืนที่ปฏิบัติงาน เป็นเรื่องเก่ียวกับโครงสร้าง
อาคารและการจัดการเชิงพ้ืนที่ที่เหมาะสม  

5) ระบบการป้องกันและแก้ไขภัยอันตราย เป็นเรื่องของอุปกรณ์ ป้ายเตือน และระบบป้องกันภัยต่าง ๆ  
6) การให้ความรู้พ้ืนฐานเกี่ยวกับความปลอดภัยสารเคมี  
7) การจัดการข้อมูลและเอกสาร ซึ่งหมายถึงเอกสารต่าง ๆ ที่เก่ียวข้องกับความปลอดภัยทั้งหมด 
จากการสํารวจโรงงานหลายแห่ง ทั้งโรงงานขนาดเล็กจนถึงขนาดใหญ่ พบว่า โรงงานอุตสาหกรรม

เครื่องประดับที่มีขนาดใหญ่มักให้ความสําคัญกับระบบความปลอดภัยตามมาตรฐานต่าง ๆ และมี
กฎระเบียบที่มีการบังคับใช้อย่างเข้มงวดกว่าโรงงานขนาดเล็ก อย่างไรก็ตาม ยังคงพบข้อบกพร่องหลาย
ประเด็นในโรงงานขนาดใหญ่ ซึ่งคาดได้ว่าย่อมเกิดขึ้นในโรงงานขนาดเล็กเช่นกัน ได้แก่  

1) สารเคมีทีใ่ช้มักไม่มฉีลากผลิตภัณฑ์ที่ครบถ้วนสมบูรณ์ หรือแม้กระทั่งระบุช่ือผิด  
2) ป้ายเตือนต่าง ๆ ไม่ครบถว้น ได้แก่ ป้ายระบุกิจกรรม ป้ายห้าม และป้ายบังคับให้ปฏิบัติ  
3) การไม่ปฏิบัติตามข้อกําหนดหรือตามป้ายเตือน  
4) สถานที่เก็บสารเคมีอยู่ในสภาพที่เสี่ยงต่อการเกิดอุบัติเหตุ เน่ืองจากไม่เป็นไปตามข้อกําหนดใน

การจัดเก็บสารเคมี อาทิ การแยกจัดเก็บ ภาชนะไม่เหมาะสม และไม่มีภาชนะรองรับการรั่วไหล  
5) การเก็บของเสียไว้ในสถานประกอบการเป็นจํานวนมาก  
6) สถานที่ปฏิบัติงานมีโครงสร้างด้านอาชีวอนามัยที่ไม่เหมาะสม โดยเฉพาะระบบระบายอากาศ  
7) ผู้ปฏิบัติงานขาดความรู้เก่ียวกับสารเคมีที่ใช้  
8) ไม่มีข้อบังคบัด้านความปลอดภัยที่ชัดเจน หรือไม่ได้ระบุไว้เป็นเอกสาร  
ทั้งน้ี ข้อบกพร่องเหล่าน้ี ทําให้เกิดผลเสียต่อสุขภาพของผู้ปฏิบัติงาน หรือนําไปสู่อุบัติเหตุที่ลุกลาม

บานปลายได้ 
แนวทางการลดการใช้สารเคมีและของเสียที่เกิดขึ้น หรือการนําของเสียกลับมาใช้ประโยชน์เป็น

วิธีการที่สําคัญที่สามารถลดของเสียได้ต้ังแต่ต้นทางซึ่งเริ่มได้จากการที่โรงงานต้องมีการสํารวจกระบวนการ
ผลิตของโรงงานจากน้ันจึงแยกประเภทของเสียที่เกิดขึ้น เพ่ือนํากลับมาใช้ใหม่ในส่วนที่สามารถทําได้หรือ
ผ่านกระบวนการการนํากลับมาใช้ใหม่ ส่วนที่ใช้ประโยชน์ไม่ได้แล้วต้องมีการแยกจัดทิ้งให้เป็นส่วนๆ เพ่ือลด
ค่าใช้จ่ายในการบําบัดหรือกําจัดต่อไป   

สําหรับโรงงานอุตสาหกรรมเคร่ืองประดับน้ันมีขั้นตอนในการผลิตหลายขั้นตอน แต่มีกระบวนการ
ที่ทําให้เกิดของเสียในปริมาณมาก 2 ขั้นตอน คือ การหล่อและการชุบโลหะ โดยในกระบวนการหล่อช้ินงาน 
มีปูนปลาสเตอร์ที่ใช้เป็นต้นแบบเป็นของเสียที่มีปริมาณมากแต่ไม่เป็นอันตราย ซึ่งปัจจุบันในประเทศไทย
เองได้มีการวิจัยเพ่ือที่จะนําปูนปลาสเตอร์ที่ใช้แล้วกลับมาใช้ประโยชน์อีก โดยการนํามาใช้เป็นวัตถุดิบ
ต้นแบบซ้ําแต่ต้องคํานึงถึงอัตราส่วนของการนํากลับมาใช้ นอกจากน้ียังมีการนําปูนปลาสเตอร์ที่ใช้แล้วเป็น
วัตถุดิบสําหรับทําอิฐประสาน กระถางต้นไม้ และอิฐปูพ้ืน สําหรับในต่างประเทศมีการพัฒนาเพ่ือนําไปใช้ใน
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ด้านการเกษตร เช่น นําไปใช้ในการปรับสภาพดินที่มีความเป็นกรด ดินมีโซเดียมในปริมาณมาก ดินที่มี
ปริมาณซัลเฟอร์ตํ่า และนําไปใช้เป็นส่วนผสมในการทําปุ๋ยหมัก แต่การใช้ต้องมีความระมัดระวังในเรื่อง
ข้อเสียที่อาจเกิดขึ้นด้วยสําหรับกระบวนการขัดผิวของช้ินงานจากการหล่อ ได้มีการนําทรายละเอียดมาพ่น
สําหรับขัดผิวช้ินงานที่หล่อได้เพ่ือลดสารเคมีประเภทกรดที่ใช้ล้างผิวช้ินงาน ส่วนกระบวนการชุบโลหะของ
อุตสาหกรรมเคร่ืองประดับซึ่งเป็นกระบวนการที่สําคัญมากและมีการใช้สารเคมีในปริมาณมากและมี 
ความเป็นพิษสูง เช่น โลหะประเภทต่างๆ กรด และไซยาไนด์ ทั้งน้ี ในปัจจุบันโรงงานส่วนใหญ่ไม่ได้ทําการ
บําบัดของเสียประเภทน้ีเองแต่ส่งให้โรงงานรับบําบัดของเสียไปดําเนินการต่อ จึงลดปัญหาของโรงงาน
เครื่องประดับในขั้นตอนน้ีได้  

ในกระบวนการผลิตเครื่องประดับประเภททองคําแบ่งของเสียออกได้เป็น 2 ประเภท คือ นํ้าเสีย
จากกระบวนการท่ีมีส่วนประกอบของโซเดียม ไนเตรต และทองแดง และตะกรันจากกระบวนการทําทองโป่ง
ที่มีการนําทองแดงมาใช้เป็นแกนในเส้นทองซึ่งทางโรงงานทองคําได้พยายามหาวิธีลดของเสียที่เกิดจาก
กระบวนการผลิต โดยการเปลี่ยนมาใช้โพแทสเซียมไฮดรอกไซด์แทนการใช้โซเดียมไฮดรอกไซด์สําหรับปรับ
สภาพความเป็นกรด-ด่าง ทั้งน้ีเพ่ือนํานํ้าเสียที่เกิดขึ้นไปใช้เป็นปุ๋ยสําหรับการปลูกต้นไม้สําหรับเป็นการเพ่ิม
โพแทสชียมและไนโตรเจนให้แก่พืช แต่สิ่งที่ควรเฝ้าระวังคือการสะสมของทองแดงและไนเตรดในผลผลิต
และสิ่งแวดล้อมเมื่อใช้ไปในระยะยาว ส่วนตะกรันจากการผลิตทองโป่งจัดเป็นของเสียที่มีมูลค่า ซึ่งสามารถ
นํามาผ่านกระบวนสกัดทองแดงกลับมาใช้ใหม่ด้วยกระบวนการต่าง ๆ เช่น แยกด้วยกระแสไฟฟ้าหรือแยก
ด้วยเมนเบรน เป็นต้น แต่ทั้งน้ีต้องคํานึงถึงความคุ้มทุนที่ได้เป็นสําคัญ  

โรงงานหลอมโลหะซึ่งรับของเสียที่มีโลหะมีค่ามาผ่านกระบวนการนํากลับมาใช้ใหม่น้ัน ของเสีย
ส่วนหน่ึงถูกกําจัดโดยการเผาด้วยกระบวนการภายในโรงงาน ซึ่งขั้นตอนดังกล่าวจําเป็นต้องใช้พลังงาน
ความร้อนจากเช้ือเพลิงในการเผาไหม้ของเสีย ทางเลือกในการลดการใช้พลังงาน ได้แก่ การปรับปรุงเทคนิค
การลดการใช้เช้ือเพลิงด้วยการปรับให้ขยะของเสียสามารถลุกไหม้ได้ด้วยตัวเอง ทําให้สามารถลดปริมาณ
การใช้เช้ือเพลิงในกระบวนการดังกล่าวได้และเมื่อผ่านเข้าสู่ขั้นตอนหลอมให้บริสุทธ์ิน้ันสามารถลดการใช้
พลังงานในกระบวนการได้โดยการปรับปรุงเทคนิคให้โลหะที่ได้จากการหลอมมีความบริสุทธ์ิมากขึ้น ทั้งน้ี
เพ่ือลดการหลอมซ้ําทําให้โรงงานสามารถประหยัดพลังงานได้จากเทคนิคน้ี และของเสียประเภทโลหะเงิน
น้ันสามารถลดการใช้นํ้าในกระบวนการหล่อขั้วแอโนด ด้วยการนํานํ้าหล่อเย็นมาใช้ในกระบวนการแทนนํ้า
อุณหภูมิปกติ จากน้ันจึงนํานํ้าดังกล่าวเวียนกลับไปใช้ในขั้นตอนการหล่อได้อีก 

แหวนเงินเกลี้ยงเป็นผลิตภัณฑ์ตัวอย่างที่คัดเลือกจากอุตสาหกรรมอัญมณีเพ่ือศึกษาและวิเคราะห์
ปลดปล่อยก๊าซเรือนกระจกจากองค์ประกอบต่าง ๆ ที่เก่ียวข้องในการผลิตแหวนเงินเกลี้ยง โดยการประเมิน
ปริมาณการปลดปล่อยก๊าซเรือนกระจกมีนิยามว่าคาร์บอนฟุตพรินท์ ทั้งน้ีในการวิเคราะห์เพ่ือหาคาร์บอน
ฟุตพรินท์ของแหวนเงินเกลี้ยงในโครงการน้ีใช้รูปแบบการประเมินแบบ Business to Business (B2B) ซึ่ง
คํานวณค่าคาร์บอนฟุตพรินท์ของแหวนเงินเกลี้ยงสามข้ันตอนคือ 1) ขั้นตอนการได้มาซึ่งวัตถุดิบ 2) ขั้นตอน
ขนส่ง  และ 3) ขั้นตอนการผลิต โดยข้อมูลที่ใช้ในการคํานวณประกอบด้วยข้อมูลปฐมภูมิและข้อมูลทุติยภูมิ 



โครงการการพัฒนาระบบการจัดการส่ิงแวดล้อมของอุตสาหกรรมอัญมณีและเคร่ืองประดับ 7-4 
 

สถาบันวิจัยสภาวะแวดล้อม จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย 
 

โดยข้อมูลปฐมภูมิเก็บจากข้อมูลปัจจัยที่เก่ียวข้องในการผลิตแหวนเงินเกล้ียงของโรงงานโอลด์มูน  ได้แก่ 
วัตถุดิบ พลังงานและเช้ือเพลิงที่ใช้ รวมถึงบรรจุภัณฑ์ต่าง ๆ สําหรับข้อมูลทุติยภูมิ ได้แก่ ข้อมูลซึ่งใช้ในกรณี
การประเมินต่างๆ เช่น ค่า emission factor ซึ่งพิจารณาตามคู่มือแนวทางการประเมินคาร์บอนฟุตพรินท์ 
หัวข้อที่ 7.2 ขององค์การบริหารจัดการก๊าซเรือนกระจก ทั้งน้ีผลการประเมินพบว่าคาร์บอนฟุตพรินท์ของ
แหวนเงินเกลี้ยงหน่ึงวงมีค่าเฉล่ียที่ 1.03 กิโลกรัม CO2 eq  โดยที่พบว่า hotspot หรือจุดปล่อยก๊าซเรือน
กระจกหลักคือการได้มาซึ่งวัตถุดิบหลักคือโลหะเงิน ซึ่งมีส่วนแบ่งค่าการปลดปล่อยก๊าซเรือนกระจกของ
แหวนเงินเกลี้ยงถึงร้อยละ 90.42  

 
7.2 ข้อเสนอแนะ 
 

ข้อเสนอแนะสําหรับโรงงงานเพ่ือนําไปสู่การจัดการที่ดี 
1) ปฏิบัติตามระเบียบกฎระเบียบอาชีวอนามัยอย่างเคร่งครัด เช่น การใช้อุปกรณ์ป้องกันส่วน

บุคคลในระหว่างการปฏิบัติงาน 
2) การประเมินตามระเบียบความปลอดภัย โดยใช้การแบบประเมินการจัดการสารเคมีและ 

ความปลอดภัยในการปฏิบัติงานของอุตสาหกรรมเครื่องประดับ ที่โครงการจัดทําขึ้น ทุก 6 เดือน 
3) ประสานงานกับหน่วยงานวิชาการเพ่ือสนับสนุนการทําวิจัยในการลดการใช้สารเคมีและการนํา

ของเสียกลับมาใช่ใหม่ 
4) จัดเก็บข้อมูลการใช้พลังงาน สารเคมี และการจัดการของเสียให้เป็นระบบ สําหรับใช้เป็น

ฐานข้อมูลในการประมาณการก๊าซเรือนกระจก เพ่ือประโยชน์การส่งเสริมการส่งออกต่อไปในอนาคต 
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แบบขอเลขประจําตัว ผูดําเนนิงานเกี่ยวกับการจัดการของเสียอันตราย 
สวนที่ 1 สวนของผูขอเลขประจําตัว 

1. ช่ือบริษัทผูขอเลขประจําตัว………………………………………………………………………………...………………………………………………. 
        ท่ีอยูสถานที่ท่ีดําเนินการ…………………………………………………………………………………...…………………………………………….. 

         โทรศัพท…………………………………………………………………………………………………….…………………………………………… 
2. ช่ือผูติดตอหรือประสานงาน………………………………………………..ตําแหนง………………………… 

ท่ีอยู…………………………………………………………………………โทรศัพท……………………….. 
3. ช่ือเจาของกิจการ……………………………………………………………………………………………… 

ท่ีอยู………………………………………………………………………….โทรศัพท……………………… 
4. การขอเลขประจําตัว / ตออายุนี้เพื่อ เปน (ใหทําเครื่องหมาย Χ ลงในชองวาง) 
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หมวดขอวัสดุท่ีไมใชแลว  รายละเอียด 

(ช่ือทางการขนสง, ความเปนอันตราย,เลขสหประชาชาติและกลุมการ
บรรจุ)  

รหัส        
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อันตราย หมวด ขอ ปริมาณโดยการประมาณ/เดือน 

1)     
2)     
3)     
4)     
5)     

สวนที่ 3  สวนของผูขนสงของเสียอันตราย 
3.1 เปนผูขนสงของเสียอันตราย 
พาหนะที่ใชในการขนสงของเสียอันตรายมีดังนี้ (√ ในชองของพาหนะที่ใช  และการกรอกจํานวนยานพาหนะที่มีอยู) 

                          �   รถบรรทุก                          จํานวน__________ คัน 
                          �   รถไฟ                                 จํานวน__________ ตู 
                          �    เรือบรรทุก                        จํานวน__________ ลํา 
                          �    เครื่องบิน                           จํานวน__________เที่ยวบิน 

สวนที่ 4  สวนของผูประกอบการสถานเก็บรวบรวม  บําบัด  และกําจัดของเสียอันตราย 
เปนผูเก็บรวบรวม บําบัด และกําจัดของเสียอันตราย 

โดยมีสิ่งอํานวยความสะดวกดังนี้  (√ ในชองของสิ่งอํานวยความสะดวกที่มีอยูในศูนยกําจัดของเสียอันตราย) 
                                                                         �     อาคารเก็บรวบรวมของเสียอันตราย 
                                                                         �     อาคารทําลายฤทธิ์และปรับเสถียร 
                                                                         �     หลุมฝงกลบแบบปลอดภัยหรือเตาเผาอุณหภูมิสูง 
                                                                         �    ระบบผสมกากเชื้อเพลิง 
                                                                         �     อ่ืนๆ (ระบุ) …………………………………………………………… 

สวนที่  5  คํารับรอง 
5.1 ขอรับรองวาขอมูลขางบนนี้ถูกตอง 
ลงชื่อ…………………………………………   ลายเซ็น………………………………    วันที่ ……… เดือน ………… พ.ศ. …….. 

สวนที่  6  สวนของพนักงานเจาหนาที่ 
ขาพเจา ………………………………………………………………….. ตําแหนง ………………………………………………………. 
สังกัดหนวยงาน ……………………………………………………………………………………………………………………………. 
กระทรวง …………………………………………………………………………………………………………………………………… 
ได       �     อนุมัติเลขประจําตัว       �    ตออายุเลขประจําตัว  ใหบริษัท …………………………………………………………………………... 
เปน     �     ผูกอกําเนิดของเสียอันตราย   �    ผูขนสงของเสียอันตราย       �  ผูเก็บรวบรวม บําบัด และกําจัดของเสียอันตราย 
ต้ังแตวันที่ …………. เดือน …………………………… พ.ศ. ……….          ถึงวันที่ ……… เดือน ……………………  พ.ศ. ……… 
หมายเลขประจําตัวท่ีอนุมัติ  � � � - �- � � � � � � � � �                                                                                      
ลงชื่อ 
………………………………… ลายเซ็น ……………………………. วันที่ …….. เดือน …………………… พ.ศ. …….. 
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        รายการตออายุใบอนุญาตเลขที่ …………………………………. 

อนุญาตใหตออายุใบอนุญาต 
ท่ี ลงวันที่ 

ครั้งที่ ใชไดถึง บันทึกการอนุญาตเพิ่มเติม 
พนักงานเจาหนาที่ 

      
      
      
      
      
      
      

 
บันทึกการแกไขเปลี่ยนแปลงรายการในใบอนุญาตเลขที่ …………………………………………………. 

ครั้งท่ี หนังสือ ท่ี ลงวันที่ รายการเปลี่ยนแปลง พนักงานเจาหนาที่ 
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      

 
 

คําชี้แจง 

1)  แบบขอเลขประจําตัว ผูดําเนินงานเกี่ยวกับการจัดการของเสียอันตราย 
 แบบขอเลขประจําตัว ผูดําเนินงานเกี่ยวกับการจัดการของเสีย
อันตราย มีอยูดวยกนั 6 สวน  ผูที่มีความประสงคขอเลขประจําตัวจะตอง
กรอกขอมูลในสวนที่เกี่ยวของใหครบถวน ดังนี้ 
 
ผูที่ประสงคจะขอเลขประจําตัวเปน 
..   ผูกอกําเนิดของเสียอันตรายใหกรอกขอมูลในสวนที่ 1, 2 และ 5 
..   ผูขนสงของเสยีอันตรายใหกรอกขอมูลในสวนที่ 1, 3 และ 5 
..   ผูประกอบการสถานเก็บรวบรวม  บําบัด และกําจัดของเสียอันตรายให 
กรอก ขอกรอกขอมูลในสวนที่ 1, 4  และ 5 

 
สวนที่ 6  สําหรับเจาหนาที่ 
2.  หากของเสียอันตรายเปนสิ่งปฏิกลูหรือวัสดุท่ีไมใชแลวตามประกาศ 
กระทรวงอุตสาหกรรม  ฉบับท่ี 6 (พ.ศ.2540)  ออกตามความใน 
พระราชบัญญัติโรงงาน  พ.ศ.2535  ใหระบุลักษณะและคณุสมบัติ 
(หมวด  ขอ)  ตามบัญชีแนบทายประกาศ 

 
คําแนะนาํเพิ่มเติม 
สวนท่ี 2  สวนของผูกอกาํเนิดของเสียอันตราย 
 
1) รายละเอียด ใหกรอกขอมูลดังนี้ 
• ชื่อทางการขนสง โดยเพิ่มคําวา “ของเสียอันตราย” ไวหนาชื่อ

นั้นๆ 
• ประเภทหรือหมวด (ความเปนอันตราย) 
• หมายเลขสหประชาชาติ (UN number) 
• กลุมการบรรจุ 

(ดูรายละเอียดในประกาศมติคณะกรรมการวัตถุอันตราย                 
เร่ือง  การขนสงวัตถุอันตรายทางบก พ.ศ. 2545) 

 

 
 



                                                                                                                                                                                           หมายเลขใบกํากับการขนสงของเสียอันตร

ใบกํากับการขนสงของเสียอันตราย 
(Uniform Hazardous Waste Manifest) 

1. สวนของผูกอกําเนิดของเสียอันตราย : This section must be completed by the Generator 
1) ชื่อ : name ………………………………………………… 
สถานกอกาํเนิด : Generator address …………………………… 

2) เลขประจําตัวผูกอกําเนิดของเสียอันตราย : Generator’s ID …………
โทรศัพท : Phone ………. โทรสาร : Fax …………กรณีฉุกเฉิน : Eme

3) ผูขนสงของเสียอันตราย : Transporter 
รายที่ 1 ชื่อบรษิัท : First company name …………………………………. เลขประจําตัวผูขนสงของเสียอันตราย รายที่ 1 : Transporter’s ID ……
รายที่ 2 ชื่อบรษิัท : Second company name ………………………..…. เลขประจําตัวผูขนสงของเสียอันตราย รายที่ 2 : Transporter’s ID ……
4) ผูเก็บรวบรวม บําบัด และกาํจัดของเสียอนัตราย : Treatment Storage Disposal Facilities (TSDFs) 
รายที่ 1 ชื่อบรษิัท : First TSDF’s name ………………………………….. เลขประจําตัวผูเก็บรวบรวม บําบัด และกําจัดของเสียอันตราย รายที่ 1 D
รายที่ 2 ชื่อบรษิัท : Second TSDF’s name ……………………………………….. เลขประจําตัวผูเก็บรวบรวม บําบัด และกําจัดของเสียอันตราย รายที่ 2 D
5) รายละเอียดของของเสียอันตรายที่ขนสงเคลือ่นยาย : 

หมวดขอวัสดุที่ไมใชแลว ภาชนะบรรจุ : Containers ลํา
ดับ 
No. 

รายละเอียด  
(Description) 

รหัสของเสีย  
อันตราย : Waste ID. หมวด ขอ จํานวน : No. ชนิด : Type 

ปริมาตรสุทธิ : 
Quantity 

หนวยน้ําหน
Unit Wt / V

         
         
รวมปริมาตรของเสียอนัตรายทั้งหมด : Total Quantity     ของเหลว : liquid …………… ลิตร/ลูกบาศกเมตร : Liters/cu.m          ของแข็ง : solid …………..กิโลกรัม / ตัน
6) การปฏิบัติที่มีลักษณะพิเศษ และขอมูลเพิ่มเติม 
     Special handling Instructions and additional information 
7) คํารับรอง : ขาพเจาขอรับรองวาไดสงมอบของเสียอันตรายแลวตามที่ระบุขางตน และมีการบรรจุติดปายหรือฉลากอยางเหมาะสมตรงตามขอกําหนดของกฎหมายทุกป
     Generator Certificate : I hereby declare that the contents of this consignment  are accurately described above and have been packed and labeled and are in proper condition for transp
ลงชือ่ Generator’s name ………………………………………… ลายเซ็น : Signature …………………………………… วันที่ : Date ………. เดือน : Month …………

2. สวนของผูขนสงของเสียอันตราย : This section must be completed by the Transporter 
2) พาหนะที่ใช  
      Vehicle 

� รถบรรทุก 
Truck 

� รถไฟ 
   Train 

�
   

1) ชื่อผูขนสงรายที ่1 : Transporter’s name ……………………………………………….. 
เลขประจําตัวผูขนสง : Transporter’s ID …………………………………………………… 
โทรศัพท : Phone ………… โทรสาร : Fax ………. ….ฉุกเฉิน : Emergency ……………….. 3) เลขทะเบียน 

พาหนะ : Vehicle ID 
   

4) คํารับรอง : ขาพเจาขอรับรองวาไดรับของเสยีอันตรายแลวตามที่ระบุขางตน และการขนสงเปนไปตามขอกาํหนดของกฎหมายทุกประการ 
Transporter Certification : I hereby declare that I have received the type and quantity of waste as described above by the generator and that waste has been transported
โดยขนสงจากจังหวดั : From …………………………………………ไปยังจังหวัด To………………………………….. ใชระยะเวลาประมาณ : Time spending ………
ลงชือ่ผูขนสงรายที่ 1 Transporter’s name …………………………………..  ลายเซ็น : signature …………………………. วันที่ : Date……….. เดือน : Month…………

6) พาหนะที่ใช  
       Vehicle 

� รถบรรทุก 
Truck 

� รถไฟ 
   Train 

�
   

5) ชื่อผูขนสงรายที ่2 : Transporter’s name…………………………………………… … 
เลขประจําตัวผูขนสง : Transporter’s ID ……………………………………………… … 
โทรศัพท : Phone …………….. โทรสาร : Fax ……………… .ฉุกเฉิน : Emergency ………. 7) เลขทะเบียน 

พาหนะ : Vehicle ID 
   

8) คํารับรอง : ขาพเจาขอรับรองวาไดรับของเสยีอันตรายแลวตามที่ระบุขางตน และการขนสงเปนไปตามขอกาํหนดของกฎหมายทุกประการ 
Transporter Certification : I hereby declare that I have received the type and quantity of waste as described above by the generator and that waste has been transported
โดยขนสงจากจังหวดั : From …………………………………………ไปยังจังหวัด To……………………………….. ใชระยะเวลาประมาณ : Time spending …………
ลงชือ่ผูขนสงรายที่ 2 Transporter’s name ……………………………………….  ลายเซ็น : signature …………………………. วันที่ : Date……….. เดือน : Month……

3. สวนของผูประกอบการสถานเก็บรวบรวม  บําบัด  และกําจัดของเสียอันตราย : This section must be completed by TSDFs 
1) ชื่อผูรับกําจัด TSDF’s name ……………………………………………………………… 
สถานที่กําจัด : TSDF’s address…………………………………………………………… 

2) เลขประจําตัวผูรับกําจัด :TSDF’s ID…………………………………
โทรศัพท : Phone………………โทรสาร : Fax………….. กรณีฉุกเฉิน

3) คํารับรอง : ขาพเจาขอรับรองวาไดรับของเสยีอันตรายแลวตามปริมาณที่ระบุขางตนนี ้
TSDF certificate of arrival : I hereby declare that I have received the reference load. 
และสามารถกําจัดของเสียที่รับมานี้ไดภายในระยะเวลา :Treatment period………..   �  วัน : day     �  เดือน :month      �  ป : year นับจากวันที่ไดรับของเสีย : since t
ลงชือ่ผูรับกําจัด : TSDF ‘s name …………………………………..  ลายเซ็น : Signature …………………………วันที่ : Date…………เดือน : Month…………………
4) กรณีของเสียอันตรายไมตรงตามที่แจง : Discrepancy Notification 
ประเภทของเสียอันตราย : Type of waste…………………………………………………………….ปริมาณ: Quantity……………………………………. 
การดําเนินงาน : Action taken       �  สงคืน : Returned      �  จัดประเภทใหม : Reclassified / รหัส : Waste ID………………..     �  รับกําจัด : Accepted       เหตุผล : R
วันที่สงคืน : Date returned ….…./……./…… (วัน/เดือน/ป :dd / mm / yy)   หมายเลขใบกํากบัการขนสงของเสียอันตรายที่สงกลับ : Returned manifest no………………
ชื่อผูสงคืน :TSDF ‘s name ………………………………………………………………….. ลายเซ็นผูสงคืน : TSDF’s Signature…………………………………………
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าย : Manifest No. ������� 

……… 
rgency …………. 

…………………… 
…………………… 

isposer’s ID ……………… 
isposer’s ID ……………… 

ัก : 
ol 

รายละเอียดเพิ่มเติม :  
Additional Information 

 
 

 : Kgs. / tons 

ระการ : 
ort according to regulation 
………….. พ.ศ. : Year ……….. 

 เรือ 
   Ship 

�  เครื่องบิน 
  Plane 

 

 according to regulations. 
……. ………ชม./วัน : hours/day 
……… พ.ศ. Year….………… 
 เรือ 

   Ship 
�  เครื่องบิน 

  Plane 
 

 according to regulations. 
….. ………ชม./วัน : hours/day 
…………… พ.ศ.: Year….…… 

……………………………… 
 : Emergency…………………. 

he day that received waste 
 พ.ศ. : Year…………………. 

eason of action ………………... 
………………………………… 
….. 



 
ใบกํากับการขนสงของเสียอันตราย 
ใบกํากับการขนสงของเสียอันตรายประกอบดวยตนฉบับ และ 
สําเนารวม 6 ฉบับ ผูกอกําเนิดของเสียอันตรายจะตองกรอก 
ใบกํากับการขนสงของเสียอันตรายในสวนของผูกอกําเนิดของเสีย
อันตราย และลงนามอยางครบถวนทุกฉบับ และมอบใบกํากับ 
การขนสงใหผูขนสงตรวจสอบความถูกตองและลงนามรับของเสีย
อันตรายทุกฉบับ ผูกอกาํเนิดของเสียอันตรายจะเก็บรักษาใบกาํกับ
การขนสง ฉบับที่ 2 ไวกับตนเองอยางนอย 3 ป  และสงใบกํากับการ
ขนสง ฉบับที่ 3 ใหกับหนวยงานกํากับดูแลภายใน 15 วัน นับจาก 
วันที่ลงนามและเริ่มขนสงของเสียอันตราย สําเนาที่เหลอื (สําเนาที ่1, 
4, 5 และ 6) ผูขนสงของเสียอันตรายจะตองนําติดไปกับยานพาหนะ 
จนถึงสถานเก็บรวบรวม บําบัดและกาํจัด เมือ่ผูประกอบการสถาน
เก็บรวบรวม บําบัดและกําจัดของเสียอันตรายตรวจสอบความถูกตอง
พรอมลงนามรับเรียบรอยแลวใหผูประกอบการสถานเก็บรวบรวม 
บําบัด และกาํจัดของเสยีอันตรายคืนใบกาํกับการขนสงฉบับที่ 4 
ใหแกผูขนสง เก็บใบกาํกับการขนสงฉบับที่ 5 ไวกับตนเองอยางนอย 
3 ป สงใบกํากับการขนสงฉบับที่ 6 ใหกับผูกอกําเนิดของเสียอันตราย 
และสงใบกํากับฉบับที ่1 (ตนฉบับ) ใหกับหนวยงานกาํกับดูแล
ภายใน 15 วัน  นับจากวันที่ลงนามรับของเสียอันตราย 

 
 
*หมายเหต ุ
 1.  หลังจากการดําเนนิการสิ้นสุด  ใบกํากับการขนสงของเสียอันตรายแตละฉบับจะอยูที่สถานที่ตาง ๆ ดังนี ้
 ฉบับที่  1  (ตนฉบับ) กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
 ฉบับที่  2   ผูกอกําเนิดของเสียอันตราย 
 ฉบับที่  3 กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
 ฉบับที่  4 ผูขนสงของเสียอันตราย 
 ฉบับที่  5 ผูประกอบการสถานเกบ็รวบรวม  บาํบัด  และกําจัดของเสียอันตราย  
 ฉบับที่  6 ผูกอกําเนิดของเสียอันตราย 
 2.  หากของเสียอันตรายเปนส่ิงปฏิกูลหรือวัสดุที่ไมใชแลว ตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม  ฉบับที่ 6 (พ.ศ.2540)  ออกตามความใน 
                                        พระราชบัญญัติโรงงาน  พ.ศ.2535  ใหระบุลักษณะและคุณสมบัติ (หมวด  ขอ)  ตามบัญชแีนบทายประกาศ   
 
 
 

คําแนะนําเพ่ิมเติม 
สวนที่ 2  สวนของผูกอกําเนิดของเสียอนัตราย 

1) รายละเอียด ใหกรอกขอมูลดังนี ้
• ชื่อทางการขนสง โดยเพิ่มคําวา “ของเสียอันตราย” ไวหนา

ชื่อนัน้ๆ 
• ประเภทหรือหมวด (ความเปนอนัตราย) 
• หมายเลขสหประชาชาติ (UN Number) 
• กลุมการบรรจ ุ

2) รหัสของเสียอันตราย   
3) บรรจุภัณฑ/แท็งก : จํานวน และชนิดภาชนะ 
-  ชนดิภาชนะ : ใหระบุดังนี ้ถังโลหะ ถังไม ถังพลาสติก ถัง
เคลื่อนยายได กลอง โลหะ กลองไม กลองพลาสติก กลอง
กระดาษ ถงุผา ถุงกระดาษ  หรือแทง็ก 

4) ปริมาตรสุทธิ และ 
5) หนวยน้ําหนัก : ระบุ กิโลกรัม ตนั ปอนด ลกูบาศกเมตร ลติร 
และ อื่นๆ เปนตน 

 

คําชี้แจง 
 



 

แบบรายงานอุบัติเหตุ 
 

1. ชื่อบริษัท/ผูประกอบการขนสง: ………………………………………….. เลขประจําตัว ………………………………………………………………… 
ที่อยู / ที่ติดตอ ……………………..………………………………………….…โทรศัพท………………………….โทรสาร………………………………… 
สาระสําคัญ : แบบรายงานฉบับนี้ใหผูประกอบการขนสงตองแจงตอกรมโรงงานอุตสาหกรรม  ภายใน  7  วัน นับจากวันที่เกิดอุบัติเหตุ 
2. สถานที่รับของเสียอันตรายตนทาง 
ชื่อ / ที่อยูผูกอกําเนิดของเสียอันตราย……………………………………………….…………………………………………………………………………… 
หมายเลขโทรศัพท …………………………………….……… โทรสาร ………………………………….. กรณีฉุกเฉิน…………………………………….. 
เลขประจําตัว :     � � � - � � � � � � � � � �               
สถานที่รับของเสียปลายทาง 
ชื่อ / ที่อยูผูกอกําเนิดของเสียอันตราย.…………………………………………….…………………………………………………………………………… 
หมายเลขโทรศัพท …………………………………….……… โทรสาร ………………………………….. กรณีฉุกเฉิน…………………………………….. 
เลขประจําตัว  :     � � � - � � � � � � � � � �                
3. วันที่เกิดเหตุ วันที่ ………………………………………. เวลา ……………………………… น. 
4. สถานที่เกิดเหตุ  ถนนสาย ………………………………………………………………….. หลัก กม. ที่……………………………………………………. 
                              ตําบล ………………………………………… อําเภอ ………………………………………… จังหวัด ……….………………………….. 
(หรืออธิบายสถานที่ใกลเคียง) ……………………………………………………………………………………………………………………………………. 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 
   ลักษณะเปนพื้นที ่      � เมือง      � ชนบท        � ชานเมือง             ถนนเปนแบบ……………….. เลน    � มีเกาะกลาง     �  ไมมีเกาะกลาง 
5. ของเสียอันตรายที่ร่ัวไหล : หมายเลขใบกํากับการขนสงของเสียอันตราย � � � � � � � 

หมวดขอวสัดุที่ไมใช
แลว 

ภาชนะ รายละเอียด รหัส  
ของเสีย
อันตราย 

หมวด ขอ 

ปริมาณ
ร่ัวไหล 

หนวย
น้ําหนั
ก ประเภท ความจ ุ

ตอหนวย 
บรรทุกทั้งหมด  

(หนวย) 
เสียหาย 
(หนวย) 

ขอความอื่นๆ ที ่
ปรากฏบนภาชนะ 

           
           
           
           
           
6. รายละเอียดการเกิดอุบัติเหตุ 
6.1 เสนทางการขนสง     � ทางอากาศ      � ทางถนน      � ทางรถไฟ    �ทางน้ํา      � อื่นๆ  
6.2 ยานพาหนะที่ใชขนสงของเสยีอันตรายที่เกิดอุบัติเหตุคร้ังนี้ เปน 
� รถบรรทุกธรรมดา                  � รถตู                             � แท็งกรถบรรทุก (Fixcd Tank)                    � รถอื่นๆ (ระบุ) ……………….. 
� เรือ                                          � เครื่องบิน                     � เรือลาก                                                       � อื่นๆ (ระบุ)………………….. 
6.3 อุบัติเหตุเกิดขึ้นระหวาง 
� การขนของเสียอนัตรายขึ้นบนยานพาหนะ                    � การขนของเสียอันตรายลงจากยานพาหนะ 
� ระหวางการขนสง                                                          � เกิดในที่เก็บชั่วคราวระหวางการขนสง  
6.4 ความเร็วที่ขับขีข่ณะเกิดเหตุ ……………………………… กม. / ชม. 
6.5 อธิบายสาเหตุที่เกิดอุบัติเหตุ โดยละเอียด 
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
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6.6 อุบัติเหตุนี้ มีผูเสียชีวิต ……………………………………………………….. คน 
       บาดเจ็บและตองเขารับการรักษาในโรงพยาบาล ……………………………..คน 
       บาดเจ็บเล็กนอยและไมตองเขารับการรักษา ………………………………… คน 
       ตองอพยพผูคนจากที่เกิดเหตุ ………………………………………………… คน 
       ความเสียหายคดิเปนมูลคาประมาณ …………………………………….. บาท (รวมคาใชจายในการทําความสะอาดการปนเปอนดวย) 
       แยกเปนความเสียหายจาก :                    คาความเสยีหายตอยานพาหนะ …………………………………. บาท 
                                                                      คาความเสยีหายตอผูอื่น / สาธารณสมบัติ ……………………….. บาท 
                                                                      คาทําความสะอาดการปนเปอน ………………………………….. บาท 
                                                                      คาใชจายอื่นๆ ……………………………………………………. บาท 
6.7 ใหระบุสาเหตุที่เกิดการรั่วไหล 
� เนื่องจากการชนของพาหนะ                                                                             � เนื่องจากบรรทุกไมถูกตอง 
� เนื่องจากการพลิกคว่ํา                                                                                        � เนื่องจากภาชนะบรรจุเสื่อมสภาพ (สนิม ฯลฯ) 
� เนื่องจากการบรรจุจนลน                                                                                   � เนื่องจากเกิดไฟไหมและลุกลามมาถึง 
� เนื่องจากปดภาชนะไมแนน                                                                               � เนื่องจากเกิดการระบายไอฉุกเฉนิ 
� เนื่องจากที่ปดภาชนะชํารุดเสียหาย                                                                    � อื่นๆ (ระบุ) 
� เนื่องจากภาชนะหลนกระแทกพื้น                                                                     ………………………………………………………………………………. 
� เนื่องจากถูกวัตถุอื่นที่ไมใชยานพาหนะชน ระบุ…………………                    ……………………………………………………………………………… 
………………………………………………………………………                   ……………………………………………………………………………… 
6.8 ใหระบุวาความเสียหายของภาชนะบรรจุเปนแบบใด 
                � ทะลุ                                                  � ยุบตัว                                                    � แตก                                                          � ฉีกขาด 
                � ระเบิด                                               � สึกกรอน                                               � อื่นๆ ………………………………. 
                  
       ดานที่เสียหายคือ 
                � ดานบน                                � ดานลาง                                         � ดานขาง    (� ขวา    � ซาย            � หนา             � หลัง ) 
ขอเสนอแนะอื่นๆ  
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ง 
คําชี้แจ
 

1)  แบบรายงานอุบัติเหตุการขนสงของเสียอันตราย 
แบบรายงานฉบับนี้ใหผูประกอบการขนสงเปนผูแจงตอ
กรมโรงงานอุตสาหกรรมเปนหนังสือ  ภายใน  7  วัน     
หลังจากที่ไดแกไขเหตุการณเรียบรอยแลว  
2)  หากของเสียอันตรายเปนสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุท่ีไมใชแลว 
ตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม  ฉบับที่ 6  (พ.ศ.2540) 
ออกตามความในพระราชบัญญัติโรงงาน  พ.ศ.2535 
ใหระบุลักษณะและคุณสมบัติ (หมวด  ขอ)  ตามบัญชี 
แนบทายประกาศ 
คําแนะนําเพิ่มเติม 
 
สวนที่ 3 รายละเอียดของเสียอันตราย 
5. ของเสียอันตรายที่ร่ัวไหล : 
1) รายละเอียด ใหกรอกขอมูลดังนี้ 
•  ช่ือทางการขนสง โดยเพิ่มคําวา “ของเสียอันตราย”

ไวหนาช่ือนั้นๆ  
•    ประเภทหรือหมวด (ความเปนอันตราย) 
•    หมายเลขสหประชาชาติ (UN Number) 
•    กลุมการบรรจุ 

  

 2) รหัสของเสียอันตราย         
3) ภาชนะ : จาํนวน และชนิดบรรจุภัณฑ/แท็งก 
ชนิดภาชนะ : ใหระบุดังนี้ ถังโลหะ ถังไม ถังพลาสติก 
ถังเคลื่อนยายได กลองโลหะ กลองไม กลองพลาสติก 
กลองกระดาษ ถุงผา ถุงกระดาษ หรือแท็งก 

4)  ปริมาณสุทธิ และ 
5)  หนวยน้ําหนัก : ระบุ กิโลกรัม ตัน ปอนด                   
ลูกบาศกเมตร  ลิตร เปนตน 
 

          03-3 
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    แบบรายงานขอขัดแยง 
 

ชื่อ / ที่อยูบริษัท : ………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………… 
เลขประจําตัว :        -                          

โทรศัพท…………………………………………………… 
โทรสาร : ………………………………………………….. 

 
สวนท่ี 1  กรณีท่ีขัดแยงและการแกไขปญหา 
กรณีขัดแยงที่ 1 
…………………………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………… 

การแกไขปญหา 
…………………………………………………………… 
…………………………………………………………… 
 

กรณีขัดแยงที่ 2 
…………………………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………… 

การแกไขปญหา 
…………………………………………………………… 
…………………………………………………… 
 

 
สวนท่ี 2  บุคคลสามารถติดตอไดสะดวกหากมีขอสงสัยในรายงานขอขัดแยง 
ชื่อ – นามสกุล ………………………………………………………………………….. 
ตําแหนง ………………………………………………………………………………… 

โทรศัพท ………………………………………………… 
โทรสาร…………………………………………………… 
 

 
สวนท่ี 3  คํารับรอง 
ขาพเจาขอยืนยันรายงานขางตนเปนความจริง 
ลงชื่อ 
……………………………………………………………………………………
ตําแหนง 
………………………………………………………………………………….. 
วันที่ ………… เดอืน ……………………………… พ.ศ. ……………………… 
 

ลายเซ็น 

 
ขอเสนอแนะอื่นๆ  
 
 
 
 
 

 
 
 

แบบกํากับการขนสง 04 



 

ง 
 คําชี้แจ
04-2 

 
แบบรายงานขอขัดแยง  กรณีที่ผูประกอบการสถาน 
เก็บรวบรวม บําบัด และกําจัดของเสียอันตรายไดรับ 
ของเสียอันตรายที่มีชนิดหรือปริมาณไมตรงกับที่แจงใน
แบบกํากับการขนสงหรือมีขอขัดแยงกรณีอื่น  ให
ผูประกอบการสถานเก็บรวบรวม บําบัด และกําจัดทํา
ความตกลงกับผูกอกําเนิดของเสียอันตราย  และหากไม
สามารถยุติได ภายใน 15 วัน  นับตั้งแตวันที่ไดรับของ
เสีย  ใหผูประกอบการสถานเก็บรวบรวม บําบัด และ
กําจัดของเสียอันตรายกรอกแบบรายงานขอขัดแยงพรอม
ใบกํากับการขนสงของเสียอันตรายสงใหกับกรมโรงงาน
อุตสาหกรรม 

    คําแนะนําเพิ่มเติม 
    สวนที่ 1 กรณีขัดแยงและการแกไขปญหา 
1)  กรณีขัดแยง : ระบุชนิดและปริมาณของเสีย

อันตรายที่ไดรับ  ซึ่งไมตรงกับรายละเอียดที่แจงมา
กับแบบกํากับ การขนสงหรือขอขัดแยงกรณีอื่น 

2) การแกไขปญหา : ระบุวิธีการดําเนินงานเพื่อแกไข
ปญหาขัดแยงที่เกิดขึ้น 

 



แบบรายงานการเก็บรวบรวม บําบัด และกําจัดของเสียอันตราย 
ท่ีไมไดจัดทําใบกํากับการขนสง 

 

ชื่อ / ที่อยูบริษัท : ………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………… 
เลขประจําตัว :     � � � - � � � � � � � � � �                

โทรศัพท…………………………………………………….. 
โทรสาร : …………………………………………………… 

 
สวนที่ 1  รายละเอยีดผูกอกําเนิดของเสียอันตราย (ถามี)  
ชื่อ / ที่อยูบริษัท : ………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………….……… 

หมายเลขโทรศัพท ……………………………………………. 
หมายเลขโทรสาร …………………………………………….. 
เลขประจําตัว: � � � - � � � � � � � � � �  

 
สวนที่ 2  รายละเอยีดผูขนสงของเสียอันตราย (ถามี) 
ชื่อ / ที่อยูบริษัท : ………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………….……… 

หมายเลขโทรศัพท …………………………………………….. 
หมายเลขโทรสาร …………………………………………….. 
เลขประจําตัว: � � � - � � � � � � � � � �  

 
สวนที่ 3  รายละเอยีดของของเสียอันตราย 

หมวดขอวัสดุที่ไมใชแลว ลําดับที่ รายละเอียด รหัสของเสยี
อันตราย หมวด ขอ 

ปริมาณ
สุทธิ 

หนวย 
น้ําหนัก วิธีกําจัดของเสียอันตราย 

       M � � � � 
       M � � � � 
       M � � � � 
       M � � � � 
       M � � � � 
 
สวนที่ 4  บุคคลที่สามารถติดตอไดสะดวกหากมีขอสงสัย 
ชื่อ – นามสกุล 
………………………………………………………………. 
ตําแหนง 
…………………………………………………………………… 

โทรศัพท…………………………………………………………. 
โทรสาร : ………………………………………………………… 
 

 
สวนที่ 5  คํารับรอง 
ขาพเจาขอยืนยันวารายละเอียดในการดําเนินการเกี่ยวกับของเสียอันตรายที่แสดงในรายงานนี้เปนขอมูลจริง และจะดําเนินการจัดการของเสียอันตรายใหเปนไป
ตามกฎหมาย 
ลงชื่อ 
……………………………………………………………………………. 
ตําแหนง 
…………………………………………………………………………. 
วันที่ ………. เดือน ……………………………… พ.ศ. 25 …………….. 

ลายเซ็น 

 
ขอเสนอแนะอื่นๆ  
 
 

 
 

แบบกํากับการขนสง 05 
    05-1



 
คําชี้แจง 
 
1) แบบรายงานการรับเก็บรวบรวม บําบัด และกําจัดของเสีย
อันตรายท่ีไมไดจัดทําใบกํากับการขนสง 
 
ผูประกอบการสถานเก็บรวบรวม บําบัด และกําจัดของเสีย
อันตรายที่ไดรับของเสียอันตรายจากผูกอกําเนิดของเสีย
อั นตร า ยที่ ไ ม ไ ด จั ดทํ า ใบกํ า กั บก า รขนส งของ เสี ย 
อันตราย ตองรายงานการเก็บรวบรวม บําบัดและกําจัดของ 
เสียอันตรายตามแบบรายงานการเก็บรวบรวม บําบัดและ 
กําจัดของเสียอันตรายที่ไมไดจัดทําใบกํากับการขนสง 
ของเสียอันตรายตอหนวยงานกํากับดูแล ภายใน 15 วัน  
นับจากวันที่ไดรับของเสียอันตราย 
2)  หากของเสียอันตรายเปนสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุท่ีไมใชแลว 
ตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม  ฉบับที่ 6 
(พ.ศ.2540)  ออกตามความในพระราชบัญญัติโรงงาน 
พ.ศ.2535  ใหระบุลักษณะและคุณสมบัติ (หมวดขอ) 
ตามบัญชีแนบทายประกาศ 
 
คําแนะนําเพิ่มเติม 
 
สวนที่ 3 รายละเอียดของเสียอันตราย 
1) รายละเอียด ใหกรอกขอมูลดังนี้ 
• ช่ือทางการขนสง โดยเพิ่มคําวา “ของเสีย 

อันตราย” ไวหนาช่ือนั้นๆ  
• ประเภทหรือหมวด (ความเปนอันตราย) 
• หมายเลขสหประชาชาติ (UN Number) 
• กลุมการบรรจุ 
 

  
 
2) รหัสของเสียอันตราย   
3) บรรจุภัณฑหรือแท็งก : จํานวน และชนิดภาชนะ 

- ชนิดภาชนะ : ใหระบุดังนี้ ถังโลหะ ถังไม ถังพลาสติก ถัง
เคลื่อนยายได กลองโลหะ กลองไม กลองพลาสติก กลอง
กระดาษ ถุงผา ถุงกระดาษหรือแท็งก 

4) ปริมาณสุทธิ และ 
5) หนวยน้ําหนัก : ระบุ กิโลกรัม ตัน ปอนด ลูกบาศก  เมตร ลิตร 
เปนตน 
วิธีกําจัดของเสียอันตราย :   
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แบบรายงานประจําปสําหรับผูกอกําเนิดของเสียอันตราย ประจําป พ.ศ. ………………

 
ช่ือ / ท่ีอยูบริษัท……………………………………………………………………………… 
………………………………………………………………………………………… 
………………………………………………………………………………………… 
เลขประจําตัว : � � � - � � � � � � � � � �                        

สถานะของกิจการที่เก่ียวของกับของเสียอ
(ใสเครื่องหมาย  X ลงใน   �  หนาสถาน
     �  ผูกอกําเนิดของเสียอันตรายขนาดใ
     �  ผูกอกําเนิดของเสียอันตรายขนาดก

 

สวนที่ 1  รายละเอียดของเสียอันตรายที่เกิดขึ้นใน 1 ป 
หมวดขอวัสดุท่ีไมใชแลว ลํา

ดับ 

รายละเอียด  
(ช่ือทางการขนสง, ความเปนอันตราย,  
หมายเลขสหประชาชาติและกลุมการบรรจุ) 

รหัสของเสีย
อันตราย หมวด ขอ 

ปริมาณ
สุทธิ 

หนวย 
น้ําหนัก 

ท่ีมาของของ
เสียอันตราย

        
        
        
        
        
รวมปริมาณของเสียอันตรายทั้งหมด : ของเหลว …………………..ลิตร / ลูกบาศกเมตร   ของแข็ง ……………………….. กิโลกรัม / ตัน 
 

สวนที่ 2  การกําจัดของเสียอันตรายในพื้นท่ี    �  มี    (ใหระบุวิธีในการกําจัดของเสียอันตราย)    �  ไมมี  (ขามไปกรอกในสวนท่ี 3)  
วิธีกําจัดของเสียอันตรายในพื้นที่  
M  � � � � 

ปริมาณที่กําจัดท้ังหมด      หนวยน้ําหนัก 
 
……………………….      ……………. 

วิธีกําจัดของเสียอันตรายในพื้นที่  
M  � � � � 

ปริมาณที่กําจัด
………………

วิธีกําจัดของเสียอันตรายในพื้นที่  
M  � � � � 

ปริมาณที่กําจัดท้ังหมด      หนวยน้ําหนัก 
……………………….       ……………. 

วิธีกําจัดของเสียอันตรายในพื้นที่  
M  � � � � 

ปริมาณที่กําจัด
………………

 

สวนที่ 3  การขนสงของเสียอันตรายออกนอกพื้นที่เพ่ือเก็บรวบรวม  บําบัด  และกําจัด 

หง
ที่1

 

1) เลขประจําตัวผูประกอบการสถานเก็บ
รวบรวม  บําบัดและกําจัดของเสียอันตราย 
� � � - � � � � � � � � � �           

2) วิธีกําจัดของเสียอันตราย 
M  � � � � 

3) ลักษณะของสถานที่กําจัด
ของเสียอันตราย 

� 

4) ปริมาณที่กํ
………………

แห
งท

ี่ 2 

1) เลขประจําตัวผูประกอบการสถานเก็บ
รวบรวม  บําบัดและกําจัดของเสียอันตราย 
 � � � - � � � � � � � � � �          

2) วิธีกําจัดของเสียอันตราย 
M  � � � � 

3) ลักษณะของสถานที่กําจัด
ของเสียอันตราย 

� 

4) ปริมาณที่กํ
………………

แห
งท

ี่ 3 

1) เลขประจําตัวผูประกอบการสถานเก็บ
รวบรวม  บําบัดและกําจัดของเสียอันตราย 
� � � - � � � � � � � � � �           

2) วิธีกําจัดของเสียอันตราย 
M  � � � � 

3) ลักษณะของสถานที่กําจัด
ของเสียอันตราย 

� 

4) ปริมาณที่กํ
………………

 

สวนที่ 4  บุคคลที่สามารถติดตอไดสะดวกหากมีขอสงสัยในรายงานประจําป 
ช่ือ – สกุล ………………………………………………………………………………………      โทรศัพท……………………………………
ตําแหนง ………………………………………………………………………………………..      โทรสาร ………………………….. 

 

สวนที่  5 คํารับรอง : 
ขาพเจาขอยืนยันวารายละเอียดในการดําเนินการเกี่ยวกับของเสียอันตรายที่แสดงในรายงานนี้เปนขอมูลจริงและจะดําเนินการจัดการของเสียอัน
ลงชื่อ ………………………………………….   ตําแหนง  ……………………………. 
ตําแหนง …………………………………………………………………………. 
วันที่ ………. เดือน ……………………………… พ.ศ. 25 …………….. 

ลายเซ็น  
 

 

ขอเสนอแนะอื่นๆ  

 
แบบกํากับการขนสง 06

…… 

ันตรายในป พ.ศ. 25…….. 
ะในปจจุบัน) 
หญ 
ลาง 

 
รายละเอียดเพิ่มเติม 

 
 
 
 
 

ทั้งหมด     หนวยน้ําหนัก 
………      …………….. 

ทั้งหมด     หนวยน้ําหนัก 
………     …………….. 

าจัดทั้งหมด     หนวยน้ําหนัก 
………         …………….. 

าจัดทั้งหมด     หนวยน้ําหนัก 
………         …………….. 

าจัดทั้งหมด     หนวยน้ําหนัก 
………         …………….. 

……… ตอ ………………….. 

ตรายใหเปนไปตามกฎหมาย 
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 คําชี้แจง 

1)  แบบรายงานประจําป  สวนผูกอกําเนิดของเสียอันตราย 
 แบบรายงานประจําปนี้จัดทําขึ้นโดยมีวัตถุประสงคเพื่อ 
ติดตามการเคลื่อนยาย และการกําจัดของเสียอันตรายในรอบปท่ีผานมา
โดยผูกอกําเนิดของเสียอันตรายจะตองกรอกรายละเอียดใหครบถวน   
ท้ัง 5 สวน 
2)  หากของเสียอันตรายเปนสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไมใชแลว  
ตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม  ฉบับที่ 6 (พ.ศ.2540) 
ออกตามความในพระราชบัญญัติโรงงาน พ.ศ.2535  ใหระบุ 
ลักษณะและคุณสมบัติ (หมวด  ขอ)  ตามบัญชีแนบทายประกาศ  
คําแนะนําเพ่ิมเติม 
1) ระบุสถานะของกิจกรรมที่เก่ียวของกับของเสียอันตราย 
ในปท่ีรายงาน 
ประเภทผูกําเนิด รายละเอียด 
ผูกอกําเนิดของเสีย 
อันตรายขนาดใหญ 

 > 1,000 กก./ เดือน 
ประเภทมีพิษเฉียบพลัน > 1 กก. / เดือน 

ผูกอกําเนิดของเสีย 
อันตรายขนาดกลาง 

100 – 1,000 กก./ เดือน 

 
สวนที่ 1. รายละเอียดของเสียอันตรายที่เก่ียวของ 
1) รายละเอียด  ใหกรอกขอมูลดังนี้ 
• ช่ือทางการขนสง โดยเพิ่มคําวา “ของเสียอันตราย” ไวหนาชื่อ 

นั้น ๆ 
• ประเภทหรือหมวด (ความเปนอันตราย) 
• หมายเลขสหประชาชาติ (UN Number) 
• กลุมการบรรจุ 

2) รหัสของเสียอันตราย   
3) ปริมาณสุทธิ และ 
4) หนวยน้ําหนัก : ระบุ  กิโลกรัม ตัน ปอนด ลูกบาศกเมตร ลิตร 
     และอ่ืนๆ เปนตน 

 
 

5) ที่มาของของเสียอันตราย : ระบุท่ีมาตามรหัสในชองวาง 
รหัส ท่ีมาของของเสียอันตราย 

1 ของเสียอันตรายที่เกิดจากกระบวนการผลิต การ 
ทําความสะอาดประจําวัน  รวมทั้งการใชสารเคมี 
และผลิตภัณฑท่ีไมไดมาตรฐานการผลิต (Off - 
Specification)  

2 ของเสียอันตรายที่เกิดจากการกําจัด  หรือบําบัด 
ของเสียอันตราย  รวมทั้งจากการฟนฟูสภาพการ 
ปนเปอน 

 
สวนที่ 2  การจัดการของเสียอันตรายในพื้นที่ 
 
 กรณีท่ีมีการเก็บรวบรวม  บําบัด  และกําจัดของเสียอันตรายในพื้นที่ 
ของตนเองใหกรอกขอมูลในสวนท่ี 2  ใหครบถวน  กรณีท่ีไมมีใหขาม 
ไปกรอกสวนท่ี 3 ตอไป 
 
วิธีการกําจัดของเสียในพื้นที่ :  
สวนที่ 3  การขนสงของเสียอันตรายออกนอกพื้นที่เพ่ือเก็บรวบรวม   
บําบัด และกําจัด 
 
วิธีการกําจัดของเสียในพื้นที่ :  
ลักษณะของสถานที่กําจัดของเสียอันตราย : กรอกรหัส 
 รหัส ลักษณะของสถานที่กําจัดของเสียอันตราย 

(1) เปนสถานที่รับของเสียอันตรายในเชิงพาณิชย 
(2) เปนสถานที่รับกําจัดของเสียอันตรายของผูกอกําเนิด 
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แบบรายงานประจําปสําหรับผูประกอบการสถานเก็บรวบรวม บําบัด และกาํจัดของเสียอันตราย 

ประจําป พ.ศ.   ……………… 
 

 
ช่ือ/ที่อยูบริษัท
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………. 
เลขประจําตัว :      -           

 
สวนที่ 1 รายละเอียดของเสียอันตรายที่รับเก็บรวบรวม  บําบัด  และกําจัด 
ปริมาณของเสียอันตรายทั้งหมดที่รับกําจัดในรอบป 
ของแข็ง……………กิโลกรัม/ตัน ของเหลว……………ลิตร/ลูกบาศกเมตร 
(ใหระบุรายละเอียดของเสียอันตรายที่กําจัดและวิธีกําจัดในเอกสารแนบที่1) 

 

จํานวนผูที่สงของเสียอันตรายเขามากําจัด………ราย 
(ใหระบุรายละเอียดของเสียอันตรายที่รับกําจัดจากผู
กอกําเนิดแตละราย ในเอกสารแนบที่ 2) 

สวนที่ 2 บุคคลที่สามารถติดตอไดสะดวกหากมีขอสงสัยในรายงานประจําป 
ช่ือ – นามสกุล ……………………………………………………………… 
ตําแหนง…………………………………………………………………….. 

หมายเลขโทรศัพท …………………..ตอ………... 
โทรสาร…………………………………………... 

สวนที่ 3 คํารับรอง 
ขาพเจาขอยืนยันวารายละเอียดในการดําเนินการเกี่ยวกับของเสียอันตรายที่แสดงในรายการนี้เปนขอมูลจริง และจะดําเนินการจัดการของ
เสียอันตรายใหเปนไปตามกฎหมาย 
ลงช่ือ …………………………………………………………….…………. 
ตําแหนง ……………………………………………………………………. 
วันที่ ……..เดือน……………….. พ.ศ. ………… 

ลายเซ็น 

 
 
ขอเสนอแนะอื่น ๆ 

 

แบบกํากับการขนสง 07 
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คําชี้แจง 

แบบรายงานประจําป สวนผูเก็บรวบรวม  บําบัด  และกําจัดของเสียอันตราย 

 แบบรายงานประจําปนี้จัดทําขึ้นโดยมีวัตถุประสงคเพื่อติดตามการเคลื่อนยาย และการกําจัดของเสียอันตรายในรอบป   ที่
ผานมา โดยผูประกอบการสถานเก็บรวบรวม  บําบัด  และกําจัดของเสียอันตรายจะตองกรอกรายละเอียดใหครบถวน 

คําแนะนําเพิ่มเติม 

สวนที่ 1  รายละเอียดของเสียอันตรายที่รับกําจัดในรอบป 

ปริมาณของเสียอันตรายทั้งหมดที่รับกําจัดในรอบป : ใหระบุปริมาณของเสียอันตรายทั้งหมดที่รับกําจัด โดยแยกสถานะของแข็ง
และของเหลว และใหระบุรายละเอียดประเภทของเสียอันตรายทั้งหมดที่รับเขามากําจัด ในเอกสารแนบที่ 1 

จํานวนผูท่ีสงของเสียอันตรายเขามากําจัด :  ใหระบุจํานวนผูกอกําเนิดของเสียอันตรายที่สงของเสียมากําจัด และระบุรายละเอียด
ของเสียอันตรายที่รับกําจัดจากผูกอกําเนิดแตละรายในเอกสารแนบที่ 2 

เอกสารแนบที่ 1 :  รายละเอียดของเสียอันตรายที่กําจัด ใหระบุ 
1) ของเสียอันตราย : ของเสียอันตรายที่รับเขามากําจัด ใหกรอกเปนรหัสปริมาณที่กําจัด โดยแยกสถานะของแข็งและของเหลว 
2) วิธีกําจัด : ระบุวิธีที่ใชในการกําจัดของเสียอันตรายชนิดนั้น ใหกรอกเปนรหัส   

เอกสารแนบที่  2 :  รายละเอียดของชนิดและปริมาณของเสียอันตรายที่รับมาจากของเสียอันตรายที่สงของเสียมากําจัด 
หมายเหตุ : หากของเสียอันตรายเปนสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไมใชแลว  ตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม  ฉบับที่ 6 (พ.ศ.2540) 
ออกตามความในพระราชบัญญัติโรงงาน  พ.ศ.2535  ใหระบุลักษณะและคุณสมบัติ (หมวด  ขอ)  ตามบัญชีแนบทายประกาศ 
1) ลําดับที่รับมากําจัด 
2) เลขประจําตัวผูกอกําเนิดของเสียอันตรายที่สงของเสียมากําจัด 
3) ของเสียอันตรายที่สงมากําจัด : ระบุชนิดของเสีย ใหกรอกเปนรหัส   
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สวนเอกสารแนบที่ 1 : รายละเอียดของเสียอันตรายที่กําจัดในรอบป 

ของเสียอันตรายทั้งหมดที่รับกําจัดในรอบป – วิธีกําจัดของเสีย 
รหัสของเสียอันตราย                                                                                                                                           วิธีกําจัด 

    ของแข็ง………………กิโลกรัม/ตัน  ของเหลว ………………..ลิตร/ลูกบาศกเมตร                M       
    ของแข็ง………………กิโลกรัม/ตัน  ของเหลว ………………..ลิตร/ลูกบาศกเมตร                M       
    ของแข็ง………………กิโลกรัม/ตัน  ของเหลว ………………..ลิตร/ลูกบาศกเมตร                M       
    ของแข็ง………………กิโลกรัม/ตัน  ของเหลว ………………..ลิตร/ลูกบาศกเมตร                M       
    ของแข็ง………………กิโลกรัม/ตัน  ของเหลว ………………..ลิตร/ลูกบาศกเมตร                M       
    ของแข็ง………………กิโลกรัม/ตัน  ของเหลว ………………..ลิตร/ลูกบาศกเมตร                M       
    ของแข็ง………………กิโลกรัม/ตัน  ของเหลว ………………..ลิตร/ลูกบาศกเมตร                M       
    ของแข็ง………………กิโลกรัม/ตัน  ของเหลว ………………..ลิตร/ลูกบาศกเมตร                M       
    ของแข็ง………………กิโลกรัม/ตัน  ของเหลว ………………..ลิตร/ลูกบาศกเมตร                M       
    ของแข็ง………………กิโลกรัม/ตัน  ของเหลว ………………..ลิตร/ลูกบาศกเมตร                M       
    ของแข็ง………………กิโลกรัม/ตัน  ของเหลว ………………..ลิตร/ลูกบาศกเมตร                M       
    ของแข็ง………………กิโลกรัม/ตัน  ของเหลว ………………..ลิตร/ลูกบาศกเมตร                M       
    ของแข็ง………………กิโลกรัม/ตัน  ของเหลว ………………..ลิตร/ลูกบาศกเมตร                M       
    ของแข็ง………………กิโลกรัม/ตัน  ของเหลว ………………..ลิตร/ลูกบาศกเมตร                M       
    ของแข็ง………………กิโลกรัม/ตัน  ของเหลว ………………..ลิตร/ลูกบาศกเมตร                M       
    ของแข็ง………………กิโลกรัม/ตัน  ของเหลว ………………..ลิตร/ลูกบาศกเมตร                M       
    ของแข็ง………………กิโลกรัม/ตัน  ของเหลว ………………..ลิตร/ลูกบาศกเมตร                M       
    ของแข็ง………………กิโลกรัม/ตัน  ของเหลว ………………..ลิตร/ลูกบาศกเมตร                M       
    ของแข็ง………………กิโลกรัม/ตัน  ของเหลว ………………..ลิตร/ลูกบาศกเมตร                M       
    ของแข็ง………………กิโลกรัม/ตัน  ของเหลว ………………..ลิตร/ลูกบาศกเมตร                M       
    ของแข็ง………………กิโลกรัม/ตัน  ของเหลว ………………..ลิตร/ลูกบาศกเมตร                M       
    ของแข็ง………………กิโลกรัม/ตัน  ของเหลว ………………..ลิตร/ลูกบาศกเมตร                M       
    ของแข็ง………………กิโลกรัม/ตัน  ของเหลว ………………..ลิตร/ลูกบาศกเมตร                M       
    ของแข็ง………………กิโลกรัม/ตัน  ของเหลว ………………..ลิตร/ลูกบาศกเมตร                M       
    ของแข็ง………………กิโลกรัม/ตัน  ของเหลว ………………..ลิตร/ลูกบาศกเมตร                M       
    ของแข็ง………………กิโลกรัม/ตัน  ของเหลว ………………..ลิตร/ลูกบาศกเมตร                M       
    ของแข็ง………………กิโลกรัม/ตัน  ของเหลว ………………..ลิตร/ลูกบาศกเมตร                M       
    ของแข็ง………………กิโลกรัม/ตัน  ของเหลว ………………..ลิตร/ลูกบาศกเมตร                M       
    ของแข็ง………………กิโลกรัม/ตัน  ของเหลว ………………..ลิตร/ลูกบาศกเมตร                M       
    ของแข็ง………………กิโลกรัม/ตัน  ของเหลว ………………..ลิตร/ลูกบาศกเมตร                M       
    ของแข็ง………………กิโลกรัม/ตัน  ของเหลว ………………..ลิตร/ลูกบาศกเมตร                M       
    ของแข็ง………………กิโลกรัม/ตัน  ของเหลว ………………..ลิตร/ลูกบาศกเมตร                M       
    ของแข็ง………………กิโลกรัม/ตัน  ของเหลว ………………..ลิตร/ลูกบาศกเมตร                M       
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สวนเอกสารแนบที่  2 :  รายละเอียดของผูกอกําเนิดของเสียอันตรายที่สงของเสียมากําจัด 
 

ลําดับที่…… เลขประจําตัวผูกอกําเนิดของเสียอันตรายที่สงของเสียมากําจัด    -           
ของเสียอันตรายที่สงมากําจัด 
1)                2)                3)                4)                5)     
6)                7)                8)                9)              10)     
ปริมาณของเสียอันตรายทั้งหมดที่รับกําจัดในรอบป ของแข็ง…………….กิโลกรัม/ตัน ของเหลว …………….ลิตร/ลูกบาศกเมตร 
 
ลําดับที่…… เลขประจําตัวผูกอกําเนิดของเสียอันตรายที่สงของเสียมากําจัด    -           
ของเสียอันตรายที่สงมากําจัด 
1)                2)                3)                4)                5)     
6)                7)                8)                9)              10)     
ปริมาณของเสียอันตรายทั้งหมดที่รับกําจัดในรอบป ของแข็ง…………….กิโลกรัม/ตัน ของเหลว …………….ลิตร/ลูกบาศกเมตร 
 
ลําดับที่…… เลขประจําตัวผูกอกําเนิดของเสียอันตรายที่สงของเสียมากําจัด    -           
ของเสียอันตรายที่สงมากําจัด 
1)                2)                3)                4)                5)     
6)                7)                8)                9)              10)     
ปริมาณของเสียอันตรายทั้งหมดที่รับกําจัดในรอบป ของแข็ง…………….กิโลกรัม/ตัน ของเหลว …………….ลิตร/ลูกบาศกเมตร 
 
ลําดับที่…… เลขประจําตัวผูกอกําเนิดของเสียอันตรายที่สงของเสียมากําจัด    -           
ของเสียอันตรายที่สงมากําจัด 
1)                2)                3)                4)                5)     
6)                7)                8)                9)              10)     
ปริมาณของเสียอันตรายทั้งหมดที่รับกําจัดในรอบป ของแข็ง…………….กิโลกรัม/ตัน ของเหลว …………….ลิตร/ลูกบาศกเมตร 
 
ลําดับที่…… เลขประจําตัวผูกอกําเนิดของเสียอันตรายที่สงของเสียมากําจัด    -           
ของเสียอันตรายที่สงมากําจัด 
1)                2)                3)                4)                5)     
6)                7)                8)                9)              10)     
ปริมาณของเสียอันตรายทั้งหมดที่รับกําจัดในรอบป ของแข็ง…………….กิโลกรัม/ตัน ของเหลว …………….ลิตร/ลูกบาศกเมตร 
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ตารางตัวเลขระบุจังหวัด 
ที่ต้ังของผูขอมีเลขประจําตัว 

แนบทายประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม  เร่ือง  ระบบเอกสารกํากับการขนสงของเสียอันตราย  พ.ศ.  2547 
 

ตัวเลขระบุจังหวัด ชื่อจังหวัด ตัวเลขระบุจังหวัด ชื่อจังหวัด 
01 
02 
03 
04 
05 
06 
07 
08 
09 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 
26 
27 
28 
29 
30 
31 
32 
33 
34 
35 
36 
37 
38 

กระบี่ 
กรุงเทพมหานคร 

กาญจนบุรี 
กาฬสินธุ 

กําแพงเพชร 
ขอนแกน  
จันทบุรี 

ฉะเชิงเทรา 
ชลบุรี 
ชัยนาท 
ชัยภูม ิ
ชุมพร 
เชียงราย 
เชียงใหม 
ตรัง 
ตราด 
ตาก 

นครนายก 
นครปฐม 
นครพนม 

นครราชสีมา 
นครศรีธรรมราช 
นครสวรรค 
นนทบุรี 
นราธิวาส 
นาน 
บุรีรัมย 
ปทุมธานี 

ประจวบครีีขันธ 
ปราจีนบุรี 
ปตตานี 
พะเยา 
พังงา 
พัทลุง 
พิจิตร 

พิษณุโลก 
เพชรบุรี 
เพชรบูรณ 

39 
40 
41 
42 
43 
44 
45 
46 
47 
48 
49 
50 
51 
52 
53 
54 
55 
56 
57 
58 
59 
60 
61 
62 
63 
64 
65 
66 
67 
68 
69 
70 
71 
72 
73 
74 
75 
76 

แพร 
ภูเก็ต 

มหาสารคาม 
มุกดาหาร 
แมฮองสอน 
ยโสธร 
ยะลา 
รอยเอ็ด 
ระนอง 
ระยอง 
ราชบุรี 
ลพบุรี 
ลําปาง 
ลําพูน 
เลย 

ศรีสะเกษ 
สกลนคร 
สงขลา 
สตูล 

สมุทรปราการ 
สมุทรสงคราม 
สมุทรสาคร 
สระแกว 
สระบุรี 
สิงหบุรี 
สุโขทัย 

สุพรรณบุรี 
สุราษฎรธานี 
สุรินทร 
หนองคาย 

หนองบัวลําภู 
อยุธยา 
อางทอง 

อํานาจเจริญ 
อุดรธานี 
อุตรดิตถ 
อุทัยธาน ี

อุบลราชธานี 



 

แบบรายงานการไมไดรับใบกํากับการขนสงของเสียอันต
 

ชื่อ/ที่อยูบริษัท
…………………………………………...………………………
……………………………………..……………………………
………………………………………………………………..... 
เลขประจําตัว    -           

โทรศัพท   ………………………………
โทรสาร  : ………………………………

 
สาระสําคัญ : หากผูกอกําเนิดของเสียไมไดรับใบกํากับการขนสงของเสียอันตรายฉบับที่ 6 คืนภายใน 45 วัน นับจ
กอกําเนิดของเสยีอนัตรายกรอกแบบรายงานการไมไดรับใบกํากับการขนสงของเสียอันตรายคนื สงใหกรมโรง
 
วันที่ที่สงของเสยีอนัตราย  /  /  

วันที่กรอกแบบแจงการไมไดรับใบกํากับ
 /  /  

 
สวนที่ 1 รายละเอยีดผูขนสงของเสยีอนัตราย 
1)  หมายเลขประจําตวัผูขนสงของเสยีอนัตรายลําดับที่ 1 

   -           
หมายเลขโทรศัพท………………………
หมายเลขโทรสาร…………………………

2) ที่อยู……………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………
3)  หมายเลขประจําตวัผูขนสงของเสยีอนัตรายลําดับที่ 2 

   -           
หมายเลขโทรศัพท………………………
หมายเลขโทรสาร…………………………

4)  ที่อยู……………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………

 
สวนที่ 2 รายละเอยีดผูเก็บรวบรวม บําบัด และกําจัดของเสียอันตราย 
1)  หมายเลขประจําตวัผูเก็บรวบรวม บําบัด และกําจัดของเสียอันตราย 

   -           
หมายเลขโทรศัพท…………………
หมายเลขโทรสาร……………………

2) ที่อยู……………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………

 
สวนที่ 3 รายละเอยีดของเสียอันตรายที่ขนสงเคลื่อนยาย 

หมวดขอวัสดุที่ไมใชแลว บรรจุภัณฑ/แท็งก ลําดับ 
ที่ รายละเอียด รหัสของเสีย

อันตราย หมวด ขอ จํานวน ชนิด 
ปริม
สุท

        
        
        
        
        
รวมปริมาณของเสยีอันตรายทั้งหมด:    ของเหลว………………ลิตร/ลูกบาศกเมตร   ของแข็ง…………………

 
 

08-1 
รายคืน 

………………… 
………………… 

ากวันลงนามเริ่มขนสงของเสียอันตราย ใหผู
งานอุตสาหกรรม 
การขนสง 

………………… 
………………. 

……………………………… 
……………………………………………
………………… 
………………… 

………………. 
…………………………….. 
……………………………………………
………………… 

……………………… 
……………………. 

……………………………… 
……………………………………………
………………… 

าณ
ธิ 

หนวยน้ําหนัก รายละเอียด   
เพิ่มเติม 

  
  
  
  
  

 กิโลกรัม/ตัน 

แบบกํากับการขนสง 08



 
สวนที่ 4 บุคคลที่สามารถติดตอไดสะดวกหากมีขอสงสัย 
ชื่อ – นามสกุล ……………………………………………………… 
ตําแหนง ……………………………………………………………. 

หมายเลขโทรศัพท ……………………………ตอ………………… 

 
สวนที่ 5 คํารับรอง 
ขาพเจาขอยืนยันวาไมไดรับใบกํากับการขนสงของเสียอนัตรายฉบับที่ 6 ซึ่งมีรายละเอียดของของเสียอันตรายที่ระบุไวขางตนจริง 
ลงชื่อ ………………………………………………………………… 
ตําแหนง …………………………………………………………….. 
วันที่………เดือน……………………พ.ศ.25……… 

ลายเซ็น 

 

ขอเสนอแนะอื่น ๆ 

 

 

 

 

 

คําชี้แจง 

1)  รายงานการไมไดรับสําเนาแบบกํากับการขนสงของเสียอันตราย 
หากผูกอกําเนิดของเสียไมไดรับสําเนาแบบกํากับการขนสงของเสีย
อันตรายฉบับที่ 6 คนืภายใน 45 วัน นบัตั้งแตวันที่ผูขนสงลงนาม
รับของเสียอันตรายใหผูกอกําเนิดของเสียอันตราย  กรอกแบบ    
รายงานการไมไดรับสําเนาแบบกํากับการขนสงของเสียอนัตราย 
สงใหกรมโรงงานอุตสาหกรรม 

คําแนะนําเพิ่มเติม 
2)  หากของเสียอันตรายเปนสิ่งปฏิกลูหรือวัสดท่ีุไมใชแลว 
ตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม  ฉบับท่ี 6 (พ.ศ.2540)   
ออกตามความในพระราชบัญญัติโรงงาน  พ.ศ.2535  ใหระบุ 
ลักษณะและคณุสมบัติ (หมวด  ขอ)  ตามบัญชีแนบทายประกาศ 

สวนท่ี 3 รายละเอียดของเสียอันตรายที่ขนสงเคลื่อนยาย 
1) รายละเอียด  ใหกรอกขอมูลดังนี้ 

* ชื่อทางการขนสง โดยเพิ่มคําวา “ของเสียอันตราย”ไวหนา
ชื่อนั้น ๆ  

* ประเภทหรือหมวด (ความเปนอันตราย) 
* หมายเลข สหประชาชาติ (UN number ) 
* กลุมการบรรจุ  

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
2) รหัสของเสียอันตราย : บรรจุภัณฑ/แท็งก : จํานวนและชนิด

ภาชนะ 
- ชนิดภาชนะ : ใหระบุดังนี้ ถังโลหะ ถังไม ถังพลาสติก  

ถังเคลื่อนยายได  กลองโลหะ  กลองไม  กลองพลาสติก  
กลองกระดาษ ถุงผา ถุงกระดาษหรือแท็งก 

3) ปริมาณสุทธิ และ 
4) หนวยน้ําหนัก : ระบุ กิโลกรัม ตัน ปอนด ลูกบาศกเมตร ลิตร 

เปนตน 
รายละเอียดเพิ่มเติม :  ขอมูลหรือรายละเอียดของของเสียอันตราย
ดานอื่น ๆ (ถามี) 
 

  
 

 
 
 
 
 

08-2 



โครงการการพัฒนาระบบการจัดการส่ิงแวดล้อมของอุตสาหกรรมอัญมณีและเคร่ืองประดับ 10-1 
 

สถาบันวิจัยสภาวะแวดล้อม จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ข 
พระราชบัญญัติ ความปลอดภัย อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อม 

ในการทํางาน พ.ศ. 2554 
 

 



หน้า   ๕ 
เล่ม   ๑๒๘   ตอนที่   ๔   ก ราชกิจจานุเบกษา ๑๗   มกราคม   ๒๕๕๔ 
 

 

 
 
 
 
 

พระราชบัญญัติ 
ความปลอดภัย  อาชีวอนามัย 

และสภาพแวดล้อมในการทํางาน 
พ.ศ.  ๒๕๕๔ 

 

 

ภูมิพลอดุลยเดช  ป.ร. 
ให้ไว้  ณ  วันที่  ๑๒  มกราคม  พ.ศ.  ๒๕๕๔ 

เป็นปีที่  ๖๖  ในรัชกาลปัจจุบัน 
พระบาทสมเด็จพระปรมินทรมหาภูมิพลอดุลยเดช  มีพระบรมราชโองการโปรดเกล้า ฯ   

ให้ประกาศว่า 
โดยที่เป็นการสมควรมีกฎหมายว่าด้วยความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อม 

ในการทํางาน 
พระราชบัญญัตินี้ มีบทบัญญัติบางประการเก่ียวกับการจํากัดสิทธิและเสรีภาพของบุคคล   

ซ่ึงมาตรา  ๒๙  ประกอบกับมาตรา  ๓๓  มาตรา  ๔๑  และมาตรา  ๔๓  ของรัฐธรรมนูญแห่งราชอาณาจักรไทย  
บัญญัติให้กระทําได้โดยอาศัยอํานาจตามบทบัญญัติแห่งกฎหมาย 

จึงทรงพระกรุณาโปรดเกล้า ฯ  ให้ตราพระราชบัญญัติขึ้นไว้โดยคําแนะนําและยินยอมของรัฐสภา  
ดังต่อไปนี้ 

มาตรา ๑ พระราชบัญญัตินี้ เรียกว่า  “พระราชบัญญัติความปลอดภัย  อาชีวอนามัย   
และสภาพแวดล้อมในการทํางาน  พ.ศ.  ๒๕๕๔” 

มาตรา ๒ พระราชบัญญัตินี้ให้ใช้บังคับเม่ือพ้นกําหนดหนึ่งร้อยแปดสิบวันนับแต่วันประกาศ
ในราชกิจจานุเบกษาเป็นต้นไป 



หน้า   ๖ 
เล่ม   ๑๒๘   ตอนที่   ๔   ก ราชกิจจานุเบกษา ๑๗   มกราคม   ๒๕๕๔ 
 

 

มาตรา ๓ พระราชบัญญัตินี้มิให้ใช้บังคับแก่ 
(๑) ราชการส่วนกลาง  ราชการส่วนภูมิภาค  และราชการส่วนท้องถิ่น 
(๒) กิจการอ่ืนทั้งหมดหรือแต่บางส่วนตามที่กําหนดในกฎกระทรวง 
ให้ราชการส่วนกลาง  ราชการส่วนภูมิภาค  ราชการส่วนท้องถิ่น  และกิจการอ่ืนตามที่กําหนด 

ในกฎกระทรวงตามวรรคหนึ่ง  จัดให้มีมาตรฐานในการบริหารและการจัดการด้านความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  
และสภาพแวดล้อมในการทํางานในหน่วยงานของตนไม่ต่ํากว่ามาตรฐานความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  
และสภาพแวดล้อมในการทํางานตามพระราชบัญญัตินี้ 

มาตรา ๔ ในพระราชบัญญัตินี้ 
“ความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการทํางาน”  หมายความว่า  การกระทํา

หรือสภาพการทํางานซ่ึงปลอดจากเหตุอันจะทําให้เกิดการประสบอันตรายต่อชีวิต  ร่างกาย  จิตใจ   
หรือสุขภาพอนามัยอันเนื่องจากการทํางานหรือเก่ียวกับการทาํงาน 

“นายจ้าง”  หมายความว่า  นายจ้างตามกฎหมายว่าด้วยการคุ้มครองแรงงานและให้หมายความ
รวมถึง  ผู้ประกอบกิจการซ่ึงยอมให้บุคคลหนึ่งบุคคลใดมาทํางานหรือทําผลประโยชน์ให้แก่หรือในสถาน
ประกอบกิจการ  ไม่ว่าการทํางานหรือการทําผลประโยชน์นั้นจะเป็นส่วนหนึ่งส่วนใดหรือทั้งหมด 
ในกระบวนการผลิตหรือธุรกิจในความรับผิดชอบของผู้ประกอบกิจการนั้นหรือไม่ก็ตาม 

“ลูกจ้าง”  หมายความว่า  ลูกจ้างตามกฎหมายว่าด้วยการคุ้มครองแรงงานและให้หมายความ
รวมถึงผู้ซ่ึงได้รับความยินยอมให้ทํางานหรือทําผลประโยชน์ให้แก่หรือในสถานประกอบกิจการของนายจ้าง
ไม่ว่าจะเรียกชื่ออย่างไรก็ตาม 

“ผู้บริหาร”  หมายความว่า  ลูกจ้างตั้งแต่ระดับผู้จัดการในหน่วยงานขึ้นไป 
“หัวหน้างาน”  หมายความว่า  ลูกจ้างซ่ึงทําหน้าที่ควบคุม  ดูแล  บังคับบัญชาหรือสั่งให้ลูกจ้าง

ทํางานตามหน้าที่ของหน่วยงาน 
“เจ้าหน้าที่ความปลอดภัยในการทํางาน”  หมายความว่า  ลูกจ้างซ่ึงนายจ้างแต่งตั้งให้ปฏิบัติ

หน้าที่ด้านความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการทํางานตามพระราชบัญญัตินี้ 
“สถานประกอบกิจการ”  หมายความว่า  หน่วยงานแต่ละแห่งของนายจ้างที่มีลูกจ้างทํางาน 

อยู่ในหน่วยงาน 
“คณะกรรมการ”  หมายความว่า  คณะกรรมการความปลอดภัย  อาชีวอนามัยและ

สภาพแวดล้อมในการทํางาน 



หน้า   ๗ 
เล่ม   ๑๒๘   ตอนที่   ๔   ก ราชกิจจานุเบกษา ๑๗   มกราคม   ๒๕๕๔ 
 

 

“กองทุน”  หมายความว่า  กองทุนความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการ

ทํางาน 

“พนักงานตรวจความปลอดภัย”  หมายความว่า  ผู้ ซ่ึ งรัฐมนตรีแต่ งตั้ ง ให้ปฏิบัติการ 

ตามพระราชบัญญัตินี้ 

“อธิบดี”  หมายความว่า  อธิบดีกรมสวัสดิการและคุ้มครองแรงงาน 

“รัฐมนตรี”  หมายความว่า  รัฐมนตรีผู้รักษาการตามพระราชบัญญัตินี้ 

มาตรา ๕ ให้ รั ฐมนตรี ว่ าการกระทรวงแรงงานรั กษาการตามพระราชบัญญัตินี้ 

และให้มีอํานาจแต่งตั้งพนักงานตรวจความปลอดภัยกับออกกฎกระทรวง  ประกาศ  และระเบียบ 

เพื่อปฏิบัติการตามพระราชบัญญัตินี้  รวมทั้งออกกฎกระทรวงกําหนดค่าธรรมเนียมไม่เกินอัตรา 

ท้ายพระราชบัญญัตินี้  และยกเว้นค่าธรรมเนียม 

การแต่งตั้งพนักงานตรวจความปลอดภัยต้องกําหนดคุณสมบัติ  ขอบเขต  อํานาจหน้าที่   

และเงื่อนไขในการปฏิบัติหน้าที่ด้วย 

กฎกระทรวง  ประกาศ  และระเบียบนั้น  เม่ือได้ประกาศในราชกิจจานุเบกษาแล้วให้ใช้บังคับได้ 

หมวด  ๑ 
บททั่วไป 

 
 

มาตรา ๖ ให้นายจ้างมีหน้าที่ จัดและดูแลสถานประกอบกิจการและลูกจ้างให้มีสภาพ 

การทํางานและสภาพแวดล้อมในการทํางานที่ปลอดภัยและถูกสุขลักษณะ  รวมทั้งส่งเสริมสนับสนุน 

การปฏิบัติงานของลูกจ้างมิให้ลูกจ้างได้รับอันตรายต่อชีวิต  ร่างกาย  จิตใจ  และสุขภาพอนามัย 

ให้ลูกจ้างมีหน้าที่ให้ความร่วมมือกับนายจ้างในการดําเนินการและส่งเสริมด้านความปลอดภัย  

อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการทํางาน  เพื่อให้เกิดความปลอดภัยแก่ลูกจ้างและสถานประกอบ

กิจการ 

มาตรา ๗ ในกรณีที่พระราชบัญญัตินี้กําหนดให้นายจ้างต้องดําเนินการอย่างหนึ่งอย่างใด 

ที่ต้องเสียค่าใช้จ่าย  ให้นายจ้างเป็นผู้ออกค่าใชจ่้ายเพื่อการนั้น 



หน้า   ๘ 
เล่ม   ๑๒๘   ตอนที่   ๔   ก ราชกิจจานุเบกษา ๑๗   มกราคม   ๒๕๕๔ 
 

 

หมวด  ๒ 
การบริหาร  การจัดการ  และการดําเนินการด้านความปลอดภัย  อาชีวอนามัย 

และสภาพแวดล้อมในการทํางาน 
 

 

มาตรา ๘ ให้นายจ้างบริหาร  จัดการ  และดําเนินการด้านความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  
และสภาพแวดล้อมในการทํางาน  ให้เป็นไปตามมาตรฐานที่กําหนดในกฎกระทรวง 

การกําหนดมาตรฐานตามวรรคหนึ่ง  ให้นายจ้างจัดทําเอกสารหรือรายงานใด  โดยมีการ
ตรวจสอบหรือรับรองโดยบุคคล  หรือนิติบุคคลตามที่กําหนดในกฎกระทรวง 

ให้ลูกจ้างมีหน้าที่ปฏิบัติตามหลักเกณฑ์ด้านความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อม 
ในการทํางานตามมาตรฐานที่กําหนดในวรรคหนึ่ง 

มาตรา ๙ บุคคลใดประสงค์จะให้บริการในการตรวจวัด  ตรวจสอบ  ทดสอบ  รับรอง  
ประเมินความเสี่ยง  รวมทั้งจัดฝึกอบรมหรือให้คําปรึกษาเพื่อส่งเสริมความปลอดภัยอาชีวอนามัย   
และสภาพแวดล้อมในการทํางานตามมาตรฐานที่กําหนดในกฎกระทรวงที่ออกตามมาตรา  ๘  จะต้อง 
ขึ้นทะเบียนต่อสํานักความปลอดภัยแรงงาน  กรมสวัสดิการและคุ้มครองแรงงาน 

คุณสมบัติของผู้ขอขึ้นทะเบียน  การขึ้นทะเบียน  การออกใบแทนการขึ้นทะเบียน  การเพิกถอน
ทะเบียน  การกําหนดค่าบริการ  และวิธีการให้บริการตามวรรคหนึ่ง  ให้เป็นไปตามหลักเกณฑ์  วิธีการ  
และเงื่อนไขที่กําหนดในกฎกระทรวง 

มาตรา ๑๐ ในกรณีที่สํานักความปลอดภัยแรงงาน  กรมสวัสดิการและคุ้มครองแรงงานไม่รับ
ขึ้นทะเบียนหรือเพิกถอนทะเบียนตามมาตรา  ๙  ผู้ขอขึ้นทะเบียนหรอืผู้ถูกเพิกถอนทะเบียนมีสิทธิอุทธรณ์
เป็นหนังสือต่ออธิบดีภายในสามสิบวันนับแต่วันได้รับแจ้งการไม่รับขึ้นทะเบียนหรือการเพิกถอนทะเบียน 

คําวินิจฉัยของอธิบดีให้เป็นที่สุด 
มาตรา ๑๑ นิติบุคคลใดประสงค์จะให้บริการในการตรวจวัด  ตรวจสอบ  ทดสอบ  รับรอง  

ประเมินความเสี่ยง  รวมทั้งจัดฝึกอบรมหรือให้คําปรึกษาเพื่อส่งเสริมความปลอดภัย  อาชีวอนามัย   
และสภาพแวดล้อมในการทํางานตามมาตรฐานที่กําหนดในกฎกระทรวงที่ออกตามมาตรา  ๘  จะต้องได้รับ
ใบอนุญาตจากอธิบดี 

คุณสมบัติของผู้ขออนุญาต  การขออนุญาต  การอนุญาต  การขอต่ออายุใบอนุญาต  การออกใบ
แทนใบอนุญาต  การพักใช้และการเพิกถอนใบอนุญาต  การกําหนดค่าบริการ  และวิธีการให้บริการตาม
วรรคหนึ่ง  ให้เป็นไปตามหลักเกณฑ์  วิธีการ  และเงื่อนไขที่กําหนดในกฎกระทรวง 



หน้า   ๙ 
เล่ม   ๑๒๘   ตอนที่   ๔   ก ราชกิจจานุเบกษา ๑๗   มกราคม   ๒๕๕๔ 
 

 

มาตรา ๑๒ ในกรณีที่อธิบดีไม่ออกใบอนุญาต  ไม่ต่ออายุใบอนุญาต  ไม่ออกใบแทนใบอนุญาต  
หรือพักใช้ใบอนุญาตหรือเพิกถอนใบอนุญาตที่ออกให้แก่นิติบุคคลตามมาตรา  ๑๑  นิติบุคคลนั้นมีสิทธิ
อุทธรณ์เป็นหนังสือต่อคณะกรรมการภายในสามสิบวันนับแต่วันที่ได้รับหนังสือของอธิบดีแจ้งการไม่ออก
ใบอนุญาต  หรือการไม่ต่ออายุใบอนุญาต  หรือการเพิกถอนใบอนุญาต 

คําวินิจฉัยของคณะกรรมการให้เป็นที่สุด 
มาตรา ๑๓ ให้นายจ้างจัดให้มีเจ้าหน้าที่ความปลอดภัยในการทํางาน  บุคลากร  หน่วยงาน

หรือคณะบุคคลเพื่อดําเนินการด้านความปลอดภัยในสถานประกอบกิจการตามหลักเกณฑ์  วิธีการ   
และเงื่อนไขที่กําหนดในกฎกระทรวง 

เจ้าหน้าที่ความปลอดภัยในการทํางานและบุคลากรตามวรรคหนึ่งจะต้องขึ้นทะเบียนต่อ 
กรมสวัสดิการและคุ้มครองแรงงาน 

ให้นําบทบัญญัติมาตรา  ๙  วรรคสอง  และมาตรา  ๑๐  มาใช้บังคับกับการขึ้นทะเบียน
เจ้าหน้าที่ความปลอดภัยในการทํางาน  โดยอนุโลม 

มาตรา ๑๔ ในกรณีที่นายจ้างให้ลูกจ้างทํางานในสภาพการทํางานหรือสภาพแวดล้อมในการ
ทํางานที่อาจทําให้ลูกจ้างได้รับอันตรายต่อชีวิต  ร่างกาย  จิตใจ  หรือสุขภาพอนามัย  ให้นายจ้างแจ้ง 
ให้ลูกจ้างทราบถึงอันตรายที่อาจจะเกิดขึ้นจากการทํางานและแจกคู่มือปฏิบัติงานให้ลูกจ้างทุกคนก่อนที่
ลูกจ้างจะเข้าทํางาน  เปลี่ยนงาน  หรือเปลี่ยนสถานที่ทํางาน 

มาตรา ๑๕ ในกรณีที่นายจ้างได้รับคําเตือน  คําส่ัง  หรือคําวินิจฉัยของอธิบดี  คําส่ังของ
พนักงานตรวจความปลอดภัย  หรือคําวินิจฉัยของคณะกรรมการให้ปฏิบัติการตามพระราชบัญญัตินี้   
ให้นายจ้างแจ้งหรือปิดประกาศคําเตือน  คําส่ัง  หรือคําวินิจฉัยดังกล่าว  ในที่ที่เห็นได้ง่าย  ณ  สถานประกอบ
กิจการเป็นเวลาไม่น้อยกว่าสิบห้าวันนับแตว่ันที่ได้รับแจ้ง 

มาตรา ๑๖ ให้นายจ้างจัดให้ผู้บริหาร  หัวหน้างาน  และลูกจ้างทุกคนได้รับการฝึกอบรม 
ความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการทํางาน  เพื่อให้บริหารจัดการ  และดําเนินการ
ด้านความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการทํางานได้อย่างปลอดภัย 

ในกรณีที่นายจ้างรับลูกจ้างเข้าทํางาน  เปลี่ยนงาน  เปลี่ยนสถานที่ทํางาน  หรือเปลี่ยนแปลง
เครื่องจักรหรืออุปกรณ์  ซ่ึงอาจทําให้ลูกจ้างได้รับอันตรายต่อชีวิต  ร่างกาย  จิตใจ  หรือสุขภาพอนามัย   
ให้นายจ้างจัดให้มีการฝึกอบรมลูกจ้างทุกคนก่อนการเริ่มทํางาน 

การฝึกอบรมตามวรรคหนึ่งและวรรคสอง  ให้เป็นไปตามหลักเกณฑ์  วิธีการ  และเงื่อนไขที่
อธิบดีประกาศกําหนด 



หน้า   ๑๐ 
เล่ม   ๑๒๘   ตอนที่   ๔   ก ราชกิจจานุเบกษา ๑๗   มกราคม   ๒๕๕๔ 
 

 

มาตรา ๑๗ ให้นายจ้างติดประกาศสัญลักษณ์เตือนอันตรายและเครื่องหมายเก่ียวกับ 
ความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการทํางาน  รวมทั้งข้อความแสดงสิทธิและหน้าที่ 
ของนายจ้างและลูกจ้างตามที่อธิบดีประกาศกําหนดในที่ที่เห็นได้ง่าย  ณ  สถานประกอบกิจการ 

มาตรา ๑๘ ในกรณีที่สถานที่ใดมีสถานประกอบกิจการหลายแห่ง  ให้นายจ้างทุกราย 
ของสถานประกอบกิจการในสถานที่นั้น  มีหน้าที่ร่วมกันดําเนินการด้านความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  
และสภาพแวดล้อมในการทํางานให้เป็นไปตามพระราชบัญญัตินี้ 

ลูกจ้างซ่ึงทํางานในสถานประกอบกิจการตามวรรคหนึ่ง  รวมทั้งลูกจ้างซ่ึงทํางานในสถานประกอบ
กิจการอ่ืนที่ไม่ใช่ของนายจ้าง  ต้องปฏิบัติตามหลักเกณฑ์เก่ียวกับความปลอดภัย  อาชีวอนามัย   
และสภาพแวดล้อมในการทํางานซ่ึงใช้ในสถานประกอบกิจการนั้นด้วย 

มาตรา ๑๙ ในกรณีที่นายจ้างเช่าอาคาร  สถานที่  เครื่องมือ  เครื่องจักร  อุปกรณ์  หรือสิ่งอ่ืนใด
ที่นํามาใช้ในสถานประกอบกิจการ  ให้นายจ้างมีอํานาจดําเนินการด้านความปลอดภัย  อาชีวอนามัย   
และสภาพแวดล้อมในการทํางานเก่ียวกับอาคารสถานที่  เครื่องมือ  เครื่องจักร  อุปกรณ์หรือสิ่งอ่ืนใดที่เช่านั้น
ตามมาตรฐานที่กําหนดในกฎกระทรวงที่ออกตามมาตรา  ๘ 

การดําเนินการตามวรรคหนึ่งไม่ก่อให้เกิดสิทธิแก่ผู้มีกรรมสิทธิ์ในอาคาร  สถานที่  เครื่องมือ  
เครื่องจักร  อุปกรณ์หรือสิ่งอ่ืนใดซ่ึงให้เช่า  หรือผู้ให้เช่าในอันที่จะเรียกร้องค่าเสียหายหรือค่าทดแทนใด ๆ  
ตลอดจนการบอกเลิกสัญญาเช่า 

มาตรา ๒๐ ให้ผู้บริหารหรือหัวหน้างานมีหน้าที่สนับสนุนและร่วมมือกับนายจ้างและบุคลากรอ่ืน
เพื่อปฏิบัติการให้เป็นไปตามมาตรา  ๘  มาตรา  ๑๖  มาตรา  ๑๘  และมาตรา  ๒๒ 

มาตรา ๒๑ ลูกจ้างมีหน้าที่ดูแลสภาพแวดล้อมในการทํางานตามมาตรฐานที่ กําหนด 
ในกฎกระทรวงที่ออกตามมาตรา  ๘  เพื่อให้เกิดความปลอดภัยต่อชีวิต  ร่างกาย  จิตใจ  และสุขภาพอนามัย  
โดยคํานึงถึงสภาพของงานและพื้นที่ที่รับผิดชอบ 

ในกรณีที่ลูกจ้างทราบถึงข้อบกพร่องหรือการชํารุดเสียหาย  และไม่สามารถแก้ไขได้ด้วยตนเอง  
ให้แจ้งต่อเจ้าหน้าที่ความปลอดภัยในการทํางาน  หัวหน้างาน  หรือผู้บริหาร  และให้เจ้าหน้าที่ 
ความปลอดภัยในการทํางาน  หัวหน้างาน  หรือผู้บรหิาร  แจ้งเป็นหนังสือต่อนายจ้างโดยไม่ชักช้า 

ในกรณีที่หัวหน้างานทราบถึงข้อบกพร่องหรือการชํารุดเสียหายซ่ึงอาจทําให้ลูกจ้างได้รับอันตราย
ต่อชีวิต  ร่างกาย  จิตใจ  หรือสุขภาพอนามัย  ต้องดําเนินการป้องกันอันตรายนั้นภายในขอบเขต 
ที่รับผิดชอบหรือที่ได้รับมอบหมายทันทีที่ทราบ  กรณีไม่อาจดําเนินการได้  ให้แจ้งผู้บริหารหรือนายจ้าง
ดําเนินการแก้ไขโดยไม่ชักช้า 
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มาตรา ๒๒ ให้นายจ้างจัดและดูแลให้ลูกจ้างสวมใส่อุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภัยส่วนบุคคล

ที่ได้มาตรฐานตามที่อธิบดีประกาศกําหนด 

ลูกจ้างมีหน้าที่สวมใส่อุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภัยส่วนบุคคลและดูแลรักษาอุปกรณ์ 

ตามวรรคหนึ่งให้สามารถใช้งานได้ตามสภาพและลักษณะของงานตลอดระยะเวลาทํางาน 

ในกรณีที่ลูกจ้างไม่สวมใส่อุปกรณ์ดังกล่าว  ให้นายจ้างสั่งให้ลูกจ้างหยุดการทํางานนั้นจนกว่า

ลูกจ้างจะสวมใส่อุปกรณ์ดังกล่าว 

มาตรา ๒๓ ให้ผู้รับเหมาชั้นต้นและผู้รับเหมาช่วงตามกฎหมายว่าด้วยการคุ้มครองแรงงาน 

มีหน้าที่ดําเนินการด้านความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการทํางานของลูกจ้าง

เช่นเดียวกับนายจ้าง 

ในกรณีที่นายจ้างเป็นผู้รับเหมาช่วง  และมีผู้รับเหมาช่วงถัดขึ้นไป  ให้ผู้รับเหมาช่วงถัดขึ้นไป

ตลอดสายจนถึงผู้รับเหมาชั้นต้นที่มีลูกจ้างทํางานในสถานประกอบกิจการเดียวกัน  มีหน้าที่ร่วมกันในการ 

จัดสถานที่ทํางานให้มีสภาพการทํางานที่ปลอดภัย  และมีสภาพแวดล้อมในการทํางานที่ถูกสุขลักษณะ

เพื่อให้เกิดความปลอดภัยแก่ลูกจ้างทุกคน 

หมวด  ๓ 
คณะกรรมการความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการทํางาน 

 
 

มาตรา ๒๔ ให้มีคณะกรรมการคณะหนึ่ง  เรียกว่า  “คณะกรรมการความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  

และสภาพแวดล้อมในการทํางาน”  ประกอบด้วย  ปลัดกระทรวงแรงงานเป็นประธานกรรมการ  อธิบดี

กรมควบคุมมลพิษ  อธิบดีกรมควบคุมโรค  อธิบดีกรมพัฒนาฝีมือแรงงาน  อธิบดีกรมโยธาธิการและผังเมือง  

อธิบดีกรมโรงงานอุตสาหกรรม  อธิบดีกรมส่งเสริมการปกครองท้องถิ่น  และอธิบดีกรมสวัสดิการ 

และคุ้มครองแรงงาน  เป็นกรรมการ  กับผู้แทนฝ่ายนายจ้างและผู้แทนฝ่ายลูกจ้าง  ฝ่ายละแปดคน   

และผู้ทรงคุณวุฒิอีกห้าคนซ่ึงรัฐมนตรีแต่งตั้งเป็นกรรมการ 

ให้ข้าราชการกรมสวัสดิการและคุ้มครองแรงงานซึ่งรัฐมนตรีแต่งตั้งเป็นเลขานุการ 

การได้มาและการพ้นจากตําแหน่งของผู้แทนฝ่ายนายจ้างและฝ่ายลูกจ้างตามวรรคหนึ่ง   

ให้เป็นไปตามหลักเกณฑ์  วิธีการ  และเงื่อนไขที่รัฐมนตรีประกาศกําหนด  โดยต้องคํานึงถึงการมีส่วนร่วม 

ของทั้งหญิงและชาย 
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ผู้ทรงคุณวุฒิต้องเป็นผู้มีความรู้  ความเชี่ยวชาญ  มีผลงานหรือประสบการณ์ที่เก่ียวข้องกับความ
ปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการทํางาน  โดยต้องคํานึงถึงการมีส่วนร่วมของทั้งหญิง
และชาย 

มาตรา ๒๕ คณะกรรมการมีอํานาจหน้าที่ดังต่อไปนี้ 
(๑) เสนอความเห็นต่อรัฐมนตรีเก่ียวกับนโยบาย  แผนงาน  หรือมาตรการความปลอดภัย   

อาชีวอนามัย  และการพัฒนาสภาพแวดล้อมในการทํางาน 
(๒) เสนอความเห็นต่อรัฐมนตรีในการออกกฎกระทรวง  ประกาศ  และระเบียบ  เพื่อปฏิบัติการ

ตามพระราชบัญญัตินี้ 
(๓) ให้ความเห็นแก่หน่วยงานของรัฐเก่ียวกับการส่งเสริมความปลอดภัย  อาชีวอนามัย   

และสภาพแวดล้อมในการทํางาน 
(๔) วินิจฉัยอุทธรณ์ตามมาตรา  ๑๒  มาตรา  ๓๓  วรรคสาม  และมาตรา  ๔๐  วรรคสอง 
(๕) ปฏิบัติการอ่ืนใดตามที่พระราชบัญญัตินี้หรือกฎหมายอ่ืนบัญญัติให้เป็นอํานาจหน้าที่ 

ของคณะกรรมการหรือตามที่รัฐมนตรีมอบหมาย 
มาตรา ๒๖ กรรมการผู้ทรงคุณวุฒิมีวาระอยู่ในตําแหน่งคราวละสองปี  กรรมการผู้ทรงคุณวุฒิ

ซ่ึงพ้นจากตําแหน่งอาจได้รับแต่งตั้งอีกได้   
ในกรณีที่กรรมการผู้ทรงคุณวุฒิพ้นจากตําแหน่งก่อนวาระ  ให้รัฐมนตรีแต่งตั้งกรรมการ 

แทนตําแหน่งที่ว่าง  และให้ผู้ได้รับแต่งตั้งให้ดํารงตําแหน่งแทนอยู่ในตําแหน่งเท่ากับวาระที่เหลืออยู่ 
ของกรรมการผู้ทรงคุณวุฒิซ่ึงตนแทน 

ในกรณีที่กรรมการผู้ทรงคุณวุฒิพ้นจากตําแหน่งตามวาระ  แต่ยังมิได้มีการแต่งตั้งกรรมการใหม่  
ให้กรรมการนั้นปฏิบัติหน้าที่ไปพลางก่อนจนกว่ากรรมการผู้ทรงคุณวุฒิที่ได้รับแต่งตั้งจะเข้ารับหน้าที่ 

มาตรา ๒๗ นอกจากการพ้นจากตําแหน่งตามวาระตามมาตรา  ๒๖  กรรมการผู้ทรงคุณวุฒิ
พ้นจากตําแหน่ง  เม่ือ 

(๑) ตาย 
(๒) ลาออก 
(๓) รัฐมนตรีให้ออก  เม่ือขาดประชุมสามครั้งติดต่อกันโดยไม่มีเหตุอันสมควร 
(๔) เป็นบุคคลล้มละลาย 
(๕) เป็นบุคคลวิกลจริต  หรือจิตฟั่นเฟือน 
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(๖) เป็นคนไร้ความสามารถหรือคนเสมือนไร้ความสามารถ 

(๗) ต้องคําพิพากษาว่าได้กระทําความผิดตามพระราชบัญญัตินี้ 

(๘) ได้รับโทษจําคุกโดยคําพิพากษาถึงที่สุดให้จําคุก  เว้นแต่เป็นโทษสําหรับความผิดที่ได้

กระทําโดยประมาทหรือความผิดฐานหม่ินประมาทหรือความผิดลหุโทษ 

มาตรา ๒๘ การประชุมคณะกรรมการต้องมีกรรมการมาประชุมไม่น้อยกว่าก่ึงหนึ่งของจํานวน

กรรมการทั้งหมด  โดยมีกรรมการผู้แทนฝ่ายนายจ้างและฝ่ายลูกจ้างอย่างน้อยฝ่ายละหนึ่งคน  จึงจะเป็น

องค์ประชุม 

ในการประชุมเพื่อพิจารณาวินิจฉัยอุทธรณ์คราวใด  ถ้าไม่ได้องค์ประชุมตามที่กําหนดไว้ 

ในวรรคหนึ่ง  ให้จัดให้มีการประชุมอีกครั้งภายในสิบห้าวันนับแต่วันที่นัดประชุมครั้งแรก  การประชุมครั้ง

หลังแม้ไม่มีกรรมการซ่ึงมาจากฝ่ายนายจ้างหรือฝ่ายลูกจ้างมาร่วมประชุม  ถ้ามีกรรมการมาประชุม 

ไม่น้อยกว่าก่ึงหนึ่งของจํานวนกรรมการทั้งหมด  ก็ให้ถือเป็นองค์ประชุม 

ในการประชุมคราวใด  ถ้าประธานกรรมการไม่มาประชุมหรือไม่สามารถปฏิบัติหน้าที่ได้   

ให้กรรมการซ่ึงมาประชุมเลือกกรรมการคนหนึ่งเป็นประธานในที่ประชุมสําหรับการประชุมคราวนั้น 

มติที่ประชุมให้ถือเสียงข้างมาก  กรรมการคนหนึ่งมีเสียงหนึ่งในการลงคะแนน  ถ้าคะแนนเสียง

เท่ากัน  ให้ประธานในที่ประชุมออกเสียงเพิ่มขึ้นอีกเสียงหนึ่งเป็นเสียงชี้ขาด 

มาตรา ๒๙ คณะกรรมการมีอํานาจแต่งตั้งคณะอนุกรรมการเพื่อพิจารณาหรือปฏิบัติการ 

อย่างหนึ่งอย่างใดตามที่คณะกรรมการมอบหมายได้ 

ให้คณะกรรมการกําหนดองค์ประชุมและวิธีดําเนินงานของคณะอนุกรรมการได้ตามความ

เหมาะสม 

มาตรา ๓๐ ในการปฏิบัติหน้าที่ตามพระราชบัญญัตินี้  ให้กรรมการและอนุกรรมการได้รับเบ้ียประชุม  

และประโยชน์ตอบแทนอ่ืนตามระเบียบที่รัฐมนตรีกําหนดโดยความเห็นชอบของกระทรวงการคลัง 

มาตรา ๓๑ ให้กรมสวัสดิการและคุ้มครองแรงงาน  กระทรวงแรงงานรับผิดชอบงานธุรการ

ของคณะกรรมการ  และมีอํานาจหน้าที่ดังต่อไปนี้ 

(๑) สรรหา  รวบรวม  และวิเคราะห์ข้อมูลด้านความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อม

ในการทํางานเพื่อการจัดทํานโยบาย   แผนงาน  โครงการด้านความปลอดภัย  อาชีวอนามัย   

และสภาพแวดล้อมในการทํางานเสนอต่อคณะกรรมการ 
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(๒) จัดทําแนวทางการกําหนดมาตรฐานความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อม 
ในการทํางานเสนอต่อคณะกรรมการ 

(๓) จัดทําแผนปฏิบัติการด้านความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการทํางาน
ประจําปีเสนอต่อคณะกรรมการ 

(๔) ประสานแผนและการดําเนินการของคณะกรรมการและคณะอนุกรรมการตลอดจน
หน่วยงานที่เก่ียวข้อง 

(๕) ติดตามและประเมินผลการปฏิบัติงานตามมติของคณะกรรมการ 
(๖) รับผิดชอบงานธุรการของคณะอนุกรรมการ 
(๗) ปฏิบัติหน้าที่อ่ืนตามที่คณะกรรมการหรือคณะอนกุรรมการมอบหมาย 

หมวด  ๔ 
การควบคุม  กํากับ  ดูแล 

 
 

มาตรา ๓๒ เพื่อประโยชน์ในการควบคุม  กํากับ  ดูแลการดําเนินการด้านความปลอดภัย   
อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการทํางาน  ให้นายจ้างดําเนินการดังต่อไปนี้ 

(๑) จัดให้มีการประเมินอันตราย 
(๒) ศึกษาผลกระทบของสภาพแวดล้อมในการทํางานที่มีผลต่อลูกจ้าง 
(๓) จัดทําแผนการดําเนินงานด้านความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการ

ทํางานและจัดทําแผนการควบคุมดูแลลูกจ้างและสถานประกอบกิจการ 
(๔) ส่งผลการประเมินอันตราย  การศึกษาผลกระทบ  แผนการดําเนินงานและแผนการ

ควบคุมตาม  (๑)  (๒)  และ  (๓)  ให้อธิบดีหรือผู้ซ่ึงอธิบดีมอบหมาย 
หลักเกณฑ์  วิธีการ  และเงื่อนไขในการดําเนินการตามวรรคหนึ่ง  ประเภทกิจการ  ขนาดของ

กิจการที่ต้องดําเนินการ  และระยะเวลาที่ต้องดําเนินการ  ให้เป็นไปตามที่รัฐมนตรีกําหนดโดยประกาศ 
ในราชกิจจานุเบกษา 

ในการดําเนินการตามวรรคหนึ่ง  นายจ้างจะต้องปฏิบัติตามคําแนะนําและได้รับการรับรองผล
จากผู้ชํานาญการด้านความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการทํางาน 

มาตรา ๓๓ ผู้ใดจะทําการเป็นผู้ชํานาญการด้านความปลอดภัย  อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อม
ในการทํางานจะต้องได้รับใบอนุญาตจากอธิบดีตามพระราชบัญญัตินี้ 
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การขอใบอนุญาต  การออกใบอนุญาต  คุณสมบัติของผู้ชํานาญการ  การควบคุมการปฏิบัติงาน
ของผู้ได้รับใบอนุญาต  การต่ออายุใบอนุญาต  การออกใบแทนใบอนุญาต  การสั่งพักใช้  และการเพิกถอน
ใบอนุญาตตามวรรคหนึ่ง  ให้เป็นไปตามหลักเกณฑ์  วิธีการและเงื่อนไขที่กําหนดในกฎกระทรวง 

ให้นําบทบัญญัติในมาตรา  ๑๒ มาใช้บังคับกับการอนุญาตเป็นผู้ชํานาญการด้านความปลอดภัย  
อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการทาํงาน  โดยอนุโลม 

มาตรา ๓๔ ในกรณีที่สถานประกอบกิจการใดเกิดอุบัติภัยร้ายแรง  หรือลูกจ้างประสบ
อันตรายจากการทํางาน  ให้นายจ้างดําเนินการดังต่อไปนี้ 

(๑) กรณีที่ลูกจ้างเสียชีวิต  ให้นายจ้างแจ้งต่อพนักงานตรวจความปลอดภัยในทันทีที่ทราบ  
โดยโทรศัพท์  โทรสาร  หรือวิธีอ่ืนใดที่มีรายละเอียดพอสมควร  และให้แจ้งรายละเอียดและสาเหตุ 
เป็นหนังสือภายในเจ็ดวันนับแต่วันที่ลูกจ้างเสียชีวิต 

(๒) กรณีที่สถานประกอบกิจการได้รับความเสียหายหรือต้องหยุดการผลิต  หรือมีบุคคล 
ในสถานประกอบกิจการประสบอันตรายหรือได้รับความเสียหาย  อันเนื่องมาจากเพลิงไหม้  การระเบิด  
สารเคมีรั่วไหล  หรืออุบัติภัยร้ายแรงอ่ืน  ให้นายจ้างแจ้งต่อพนักงานตรวจความปลอดภัยในทันทีที่ทราบ  
โดยโทรศัพท์  โทรสาร  หรือวิธี อ่ืนใด  และให้แจ้งเป็นหนังสือโดยระบุสาเหตุอันตรายที่ เกิดขึ้น   
ความเสียหาย  การแก้ไขและวิธีการป้องกันการเกิดซํ้าอีกภายในเจ็ดวันนับแต่วันเกิดเหตุ 

(๓) กรณีที่มีลูกจ้างประสบอันตราย  หรือเจ็บป่วยตามกฎหมายว่าด้วยเงินทดแทน  เม่ือนายจ้าง
แจ้งการประสบอันตรายหรือเจ็บป่วยต่อสํานักงานประกันสังคมตามกฎหมายดังกล่าวแล้ว  ให้นายจ้าง 
ส่งสําเนาหนังสือแจ้งนั้นต่อพนักงานตรวจความปลอดภัยภายในเจ็ดวันด้วย 

การแจ้งเป็นหนังสือตามวรรคหนึ่ง  ให้เป็นไปตามแบบที่อธิบดีประกาศกําหนดและเม่ือพนักงาน
ตรวจความปลอดภัยได้รับแจ้งแล้ว  ให้ดําเนินการตรวจสอบและหามาตรการป้องกันอันตรายโดยเร็ว 

หมวด  ๕ 
พนักงานตรวจความปลอดภัย 

 
 

มาตรา ๓๕ ในการปฏิบัติหน้าที่ตามพระราชบัญญัตินี้  ให้พนักงานตรวจความปลอดภัย 
มีอํานาจดังต่อไปนี้ 

(๑) เข้าไปในสถานประกอบกิจการหรือสํานักงานของนายจ้างในเวลาทําการหรือเม่ือเกิด
อุบัติภัย 



หน้า   ๑๖ 
เล่ม   ๑๒๘   ตอนที่   ๔   ก ราชกิจจานุเบกษา ๑๗   มกราคม   ๒๕๕๔ 
 

 

(๒) ตรวจสอบหรือบันทึกภาพและเสียงเก่ียวกับสภาพแวดล้อมในการทํางานที่เก่ียวกับ 

ความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการทํางาน 

(๓) ใช้เครื่องมือในการตรวจวัดหรือตรวจสอบเครื่องจักร  หรืออุปกรณ์ในสถานประกอบกิจการ 

(๔) เก็บตัวอย่างของวัสดุหรือผลิตภัณฑ์ใด ๆ  มาเพื่อการวิเคราะห์เก่ียวกับความปลอดภัย 

(๕) สอบถามข้อเท็จจริง  หรือสอบสวนเรื่องใด ๆ  ภายในขอบเขตอํานาจและเรียกบุคคล 

ที่เก่ียวข้องมาชี้แจง  รวมทั้งตรวจสอบหรือให้ส่งเอกสารหลักฐานที่เก่ียวข้องและเสนอแนะมาตรการ

ป้องกันอันตรายต่ออธิบดีโดยเร็ว 

มาตรา ๓๖ ในกรณีที่พนักงานตรวจความปลอดภัยพบว่า  นายจ้าง  ลูกจ้างหรือผู้ที่เก่ียวข้อง

ผู้ใดฝ่าฝืนหรือไม่ปฏิบัติตามพระราชบัญญัตินี้  หรือกฎกระทรวงซ่ึงออกตามพระราชบัญญัตินี้  หรือพบว่า

สภาพแวดล้อมในการทํางาน  อาคาร  สถานที่  เครื่องจักรหรืออุปกรณ์ที่ลูกจ้างใช้จะก่อให้เกิดความ 

ไม่ปลอดภัยแก่ลูกจ้าง  ให้พนักงานตรวจความปลอดภัยมีอํานาจสั่งให้ผู้นั้นหยุดการกระทําที่ฝ่าฝืน  แก้ไข  

ปรับปรุง  หรือปฏิบัติให้ถูกต้องหรือเหมาะสมภายในระยะเวลาสามสิบวัน  ถ้ามีเหตุจําเป็นไม่อาจดําเนินการ 

ให้แล้วเสร็จภายในกําหนดเวลาดังกล่าวได้  พนักงานตรวจความปลอดภัยอาจขยายระยะเวลาออกไปได้ 

ไม่เกินสองครั้ง  ครั้งละสามสิบวันนับแต่วันที่ครบกําหนดเวลาดังกล่าว 

ในกรณีจําเป็นเม่ือได้รับอนุมัติจากอธิบดีหรือผู้ ซ่ึงอธิบดีมอบหมาย  ให้พนักงานตรวจ 

ความปลอดภัยมีอํานาจสั่งให้หยุดการใช้เครื่องจักร  อุปกรณ์  อาคารสถานที่  หรือผูกมัดประทับตราสิ่งที่อาจจะ

ก่อให้เกิดอันตรายอย่างร้ายแรงต่อลูกจ้างดังกล่าวทั้งหมดหรือบางส่วนเป็นการชั่วคราว  ในระหว่าง 

การปฏิบัติตามคําส่ังของพนักงานตรวจความปลอดภัยได้  เม่ือนายจ้างได้ปรับปรุงแก้ไขให้ถูกต้องตามคําส่ัง

ของพนักงานตรวจความปลอดภัยตามวรรคหนึ่งแล้ว  ให้นายจ้างแจ้งอธิบดีหรือผู้ซ่ึงอธิบดีมอบหมาย   

เพื่อพิจารณาเพิกถอนคําส่ังดังกล่าวได้   

มาตรา ๓๗ ในกรณีที่นายจ้างไม่ปฏิบัติตามคําส่ังของพนักงานตรวจความปลอดภัย 

ตามมาตรา  ๓๖  ถ้ามีเหตุอันอาจก่อให้เกิดอันตรายอย่างร้ายแรงที่กรมสวัสดิการและคุ้มครองแรงงาน

สมควรเข้าไปดําเนินการแทน  ให้อธิบดีหรือผู้ ซ่ึงอธิบดีมอบหมายมีอํานาจสั่งให้พนักงานตรวจ 

ความปลอดภัยหรือมอบหมายให้บุคคลใดเข้าจัดการแก้ไขเพื่อให้เป็นไปตามคําส่ังนั้นได้  ในกรณีเช่นนี้  

นายจ้างต้องเป็นผู้เสียค่าใช้จ่ายสําหรับการเข้าจัดการแก้ไขนั้นตามจํานวนที่จ่ายจริง 



หน้า   ๑๗ 
เล่ม   ๑๒๘   ตอนที่   ๔   ก ราชกิจจานุเบกษา ๑๗   มกราคม   ๒๕๕๔ 
 

 

ก่อนที่อธิบดีหรือผู้ซ่ึงอธิบดีมอบหมายจะดําเนินการตามวรรคหนึ่ง  จะต้องมีคําเตือนเป็นหนังสือ
ให้นายจ้างปฏิบัติตามคําส่ังของพนักงานตรวจความปลอดภัยภายในระยะเวลาที่กําหนด  คําเตือนดังกล่าว
จะกําหนดไปพร้อมกับคําส่ังของพนักงานตรวจความปลอดภัยก็ได้ 

ในการดําเนินการตามวรรคหนึ่ง  ให้กรมสวัสดิการและคุ้มครองแรงงานขอรับเงินช่วยเหลือจาก
กองทุนเพื่อเป็นเงินทดรองจ่ายในการดําเนินการได้  และเม่ือได้รับเงินจากนายจ้างแล้วให้ชดใช้ 
เงินช่วยเหลือที่ได้รับมาคืนแก่กองทุน 

มาตรา ๓๘ ให้อธิบดีมีอํานาจออกคําส่ังเป็นหนังสือให้ยึด  อายัด  และขายทอดตลาด
ทรพัย์สินของนายจ้างซ่ึงไม่จ่ายค่าใช้จ่ายในการดําเนนิการตามมาตรา  ๓๗  ทัง้นี้  เพียงเท่าที่ จําเป็นเพื่อเป็น
ค่าใช้จ่ายสําหรับการเข้าจัดการแก้ไขตามจํานวนที่จ่ายจริง 

การมีคําส่ังให้ยึดหรืออายัดทรัพย์สินตามวรรคหนึ่งจะกระทําได้ต่อเม่ือได้แจ้งเป็นหนังสือ 
ให้นายจ้างนําเงินค่าใช้จ่ายมาจ่ายภายในระยะเวลาที่กําหนด  แต่ต้องไม่น้อยกว่าสามสิบวันนับแต่วันที่
นายจ้างได้รับหนังสือนั้นและนายจ้างไม่จ่ายภายในระยะเวลาที่กําหนด 

หลักเกณฑ์  วิธีการ  และเงื่อนไขในการยึด  อายัด  และขายทอดตลาดทรัพย์สินตามวรรคหนึ่ง 
ให้เป็นไปตามระเบียบที่รัฐมนตรีกําหนด  ทั้งนี้  ให้นําหลักเกณฑ์  วิธีการ  และเงื่อนไขตามประมวลกฎหมาย
วิธีพิจารณาความแพ่งมาใช้บังคับโดยอนุโลม 

เงินที่ได้จากการขายทอดตลาดทรัพย์สินให้หักไว้เป็นค่าใช้จ่ายในการยึด  อายัด  และขายทอดตลาด  
และชําระค่าใช้จ่ายที่นายจ้างต้องเป็นผู้จ่ายตามมาตรา  ๓๗  ถ้ามีเงินเหลือให้คืนแก่นายจ้างโดยเร็ว   
โดยให้พนักงานตรวจความปลอดภัยมีหนังสือแจ้งให้ทราบเพื่อขอรับเงินที่เหลือคืนโดยส่งทางไปรษณีย์
ลงทะเบียนตอบรับ  ถ้านายจ้างไม่มาขอรับคืนภายในห้าปีนับแต่วันได้รับแจ้ง  ให้เงินดังกล่าวตกเป็นของ
กองทุน 

มาตรา ๓๙ ระหว่างหยุดการทํางานหรือหยุดกระบวนการผลิตตามมาตรา  ๓๖  ให้นายจ้าง
จ่ายเงินให้แก่ลูกจ้างที่เก่ียวข้องกับการหยุดการทํางานหรือการหยุดกระบวนการผลิตนั้นเท่ากับค่าจ้าง 
หรือสิทธิประโยชน์อ่ืนใดที่ลูกจ้างต้องได้รับ  เว้นแต่ลูกจ้างรายนั้นจงใจกระทําการอันเป็นเหตุให้มีการ 
หยุดการทํางานหรือหยุดกระบวนการผลิต 

มาตรา ๔๐ ในกรณีที่พนักงานตรวจความปลอดภัยมีคําส่ังตามมาตรา  ๓๖  วรรคหนึ่ง   
หากนายจ้าง  ลูกจ้าง  หรือผู้ที่เก่ียวข้องไม่เห็นด้วย  ให้มีสิทธิอุทธรณ์เป็นหนังสือต่ออธิบดีได้ภายในสามสิบวัน
นับแต่วันที่ทราบคําส่ัง  ให้อธิบดีวินิจฉัยอุทธรณ์ภายในสามสิบวันนับแต่วันที่รับอุทธรณ์  คําวินิจฉัย 
ของอธิบดีให้เป็นที่สุด 



หน้า   ๑๘ 
เล่ม   ๑๒๘   ตอนที่   ๔   ก ราชกิจจานุเบกษา ๑๗   มกราคม   ๒๕๕๔ 
 

 

ในกรณีที่พนักงานตรวจความปลอดภัยมีคําส่ังตามมาตรา  ๓๖  วรรคสอง  หากนายจ้าง  ลูกจ้าง  
หรือผู้ที่เก่ียวข้องไม่เห็นด้วย  ให้มีสิทธิอุทธรณ์เป็นหนังสือต่อคณะกรรมการได้ภายในสามสิบวันนับแต่วันที่
ทราบคําส่ัง  ให้คณะกรรมการวินิจฉัยอุทธรณ์ภายในสามสิบวันนับแต่วันที่รับอุทธรณ์  คําวินิจฉัย 
ของคณะกรรมการให้เป็นที่สุด 

การอุทธรณ์  ย่อมไม่เป็นการทุเลาการปฏิบัติตามคําส่ังของพนักงานตรวจความปลอดภัย  เว้นแต่
อธิบดีหรือคณะกรรมการ  แล้วแต่กรณี  จะมีคําส่ังเป็นอย่างอ่ืน 

มาตรา ๔๑ ในการปฏิบัติตามหน้าที่  พนักงานตรวจความปลอดภัยต้องแสดงบัตรประจําตัว
เม่ือผู้ที่เก่ียวข้องร้องขอ 

บัตรประจําตัวพนักงานตรวจความปลอดภัย  ให้เป็นไปตามแบบที่รัฐมนตรีประกาศกําหนด 
มาตรา ๔๒ ห้ามนายจ้างเลิกจ้างลูกจ้าง  หรือโยกย้ายหน้าที่การงานของลูกจ้างเพราะเหตุที่

ลูกจ้างดําเนินการฟ้องร้องหรือเป็นพยานหรือให้หลักฐานหรือให้ข้อมูลเก่ียวกับความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  
และสภาพแวดล้อมในการทํางานต่อพนักงานตรวจความปลอดภัย  หรือคณะกรรมการ  ตามพระราชบัญญัตินี้  
หรือต่อศาล 

มาตรา ๔๓ ในกรณีที่นายจ้าง  ลูกจ้าง  หรือผู้ที่เก่ียวข้องได้ปฏิบัติตามคําส่ังของพนักงาน
ตรวจความปลอดภัยตามมาตรา  ๓๖  ภายในระยะเวลาที่กําหนด  การดําเนินคดีอาญาต่อนายจ้าง  
ลูกจ้าง  หรือผู้ที่เก่ียวข้องให้เป็นอันระงับไป 

หมวด  ๖ 
กองทุนความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดลอ้มในการทํางาน 

 
 

มาตรา ๔๔ ให้จัดตั้งกองทุนขึ้นกองทุนหนึ่งในกรมสวัสดิการและคุ้มครองแรงงานเรียกว่า  
“กองทุนความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการทํางาน”  เพื่อเป็นทุนใช้จ่ายในการ
ดําเนินการด้านความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการทํางานตามพระราชบัญญัตินี้ 

มาตรา ๔๕ กองทุนประกอบด้วย 
(๑) เงินทุนประเดิมที่รัฐบาลจัดสรรให้ 
(๒) เงินรายปีที่ได้รับการจัดสรรจากกองทุนเงินทดแทนตามกฎหมายว่าด้วยเงินทดแทน 
(๓) เงินค่าปรับที่ได้จากการลงโทษผู้กระทําผิดตามพระราชบัญญัตินี้ 
(๔) เงินอุดหนุนจากรัฐบาล 
(๕) เงินหรือทรัพย์สินที่มีผู้บริจาคให้ 



หน้า   ๑๙ 
เล่ม   ๑๒๘   ตอนที่   ๔   ก ราชกิจจานุเบกษา ๑๗   มกราคม   ๒๕๕๔ 
 

 

(๖) ผลประโยชน์ที่ได้จากเงินของกองทุน 
(๗) ค่าธรรมเนียมใบอนุญาตและใบสําคัญการขึ้นทะเบียนตามมาตรา  ๙  มาตรา  ๑๑  มาตรา  ๑๓  

และมาตรา  ๓๓ 
(๘) ดอกผลที่เกิดจากเงินหรือทรัพย์สินของกองทุน 
(๙) รายได้อ่ืน ๆ 
มาตรา ๔๖ เงินกองทุนให้ใช้จ่ายเพื่อกิจการดังต่อไปนี้ 
(๑) การรณรงค์ส่งเสริมความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการทํางาน   

และการพัฒนา  แก้ไขและบริหารงานความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการทํางาน  
ทั้งนี้  โดยความเห็นชอบของคณะกรรมการบริหารกองทุนความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อม
ในการทํางาน 

(๒) ช่วยเหลือและอุดหนุนหน่วยงานของรัฐ  สมาคม  มูลนิธิ  องค์กรเอกชน  หรือบุคคล 
ที่เสนอโครงการหรือแผนงานในการดําเนินการส่งเสริม  สนับสนุนการศึกษาวิจัยและการพัฒนางานด้าน
ความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการทํางาน 

(๓) ค่าใช้จ่ายในการบริหารกองทุนและตามมาตรา  ๓๐ 
(๔) สนับสนุนการดําเนินงานของสถาบันส่งเสริมความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และ

สภาพแวดล้อมในการทํางานตามความเหมาะสมเป็นรายปี 
(๕) ให้นายจ้างกู้ยืมเพื่อแก้ไขสภาพความไม่ปลอดภัย  หรือเพื่อป้องกันการเกิดอุบัติเหตุและ

โรคอันเนื่องจากการทํางาน 
(๖) เงินทดรองจ่ายในการดําเนนิการตามมาตรา  ๓๗    
การดําเนินการตาม  (๑)  (๒)  (๓)  (๔)  (๕)  และ  (๖)  ให้เป็นไปตามหลักเกณฑ์  วิธีการ   

และเงื่อนไขที่คณะกรรมการบริหารกองทุนความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อม 
ในการทํางานกําหนด  และให้นําเงินดอกผลของกองทุนมาเป็นค่าใช้จ่ายในการดําเนินการตาม  (๑)  (๒)  
และ  (๓)  ได้ไม่เกินร้อยละเจ็ดสิบห้าของดอกผลของกองทุนต่อปี 

มาตรา ๔๗ เงินและทรัพย์สินที่กองทุนได้รับตามมาตรา  ๔๕  ไม่ต้องนําส่งกระทรวงการคลัง
เป็นรายได้แผ่นดิน 

มาตรา ๔๘ ให้มีคณะกรรมการคณะหนึ่งเรียกว่า  “คณะกรรมการบริหารกองทุนความปลอดภัย  
อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการทํางาน”  ประกอบด้วย  อธิบดีกรมสวัสดิการและคุ้มครองแรงงาน
เป็นประธานกรรมการ  ผู้แทนกระทรวงการคลัง  ผู้แทนสํานักงานประกันสังคม  ผู้แทนสํานักงบประมาณ  
และผู้ทรงคุณวุฒิอีกคนหนึ่งซ่ึงรัฐมนตรีแต่งตั้ง  กับผู้แทนฝ่ายนายจ้างและผู้แทนฝ่ายลูกจ้างฝ่ายละห้าคน  
เป็นกรรมการ 



หน้า   ๒๐ 
เล่ม   ๑๒๘   ตอนที่   ๔   ก ราชกิจจานุเบกษา ๑๗   มกราคม   ๒๕๕๔ 
 

 

ให้ข้าราชการกรมสวัสดิการและคุ้มครองแรงงานซึ่งรัฐมนตรีแต่งตั้งเป็นเลขานุการ 
การได้มาซ่ึงผู้แทนฝ่ายนายจ้างและผู้แทนฝ่ายลูกจ้างตามวรรคหนึ่ง  ให้เป็นไปตามหลักเกณฑ์  

วิธีการ  และเงื่อนไขที่รัฐมนตรีประกาศกําหนด  โดยต้องคํานึงถึงการมีส่วนร่วมของทั้งหญิงและชาย 
มาตรา ๔๙ ให้นําบทบัญญัติมาตรา  ๒๖  มาตรา  ๒๗  และมาตรา  ๒๘  วรรคหนึ่ง  วรรคสาม  

และวรรคสี่  มาใช้บังคับกับการดาํรงตําแหน่ง  การพ้นจากตําแหน่ง  การประชุมของคณะกรรมการบริหาร
กองทุนความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการทํางาน  และให้นํามาตรา  ๒๙  มาใช้บังคับ
กับการแต่งตั้งคณะอนุกรรมการของคณะกรรมการบริหารกองทุนความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และ
สภาพแวดล้อมในการทํางานโดยอนุโลม 

มาตรา ๕๐ ให้คณะกรรมการบริหารกองทุนความปลอดภัย  อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อม
ในการทํางานมีอํานาจหน้าที่ดังต่อไปนี้ 

(๑) กํากับการจัดการและบริหารกองทุน 
(๒) พิจารณาจัดสรรเงินกองทุนเพื่อการช่วยเหลือและการอุดหนุน  การให้กู้ยืม  การทดรองจ่าย  

และการสนับสนุนเงินในการดําเนินงานด้านความปลอดภัย  อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมในการทํางาน 
(๓) วางระเบียบเก่ียวกับการรับเงิน  การจ่ายเงิน  การเก็บรักษาเงินกองทุนและการจัดหา

ผลประโยชน์ของเงินกองทุน  โดยความเห็นชอบของกระทรวงการคลัง 
(๔) วางระเบียบเก่ียวกับหลักเกณฑ์  วธิีการ  และเงื่อนไขการให้เงินช่วยเหลือและเงินอุดหนุน  

การขอเงินช่วยเหลือและเงินอุดหนุน  การอนุมัติเงินทดรองจ่าย  การขอเงินทดรองจ่าย  การให้กู้ยืมเงิน  
และการชําระเงินคืนแก่กองทุน 

(๕) ปฏิบัติการอ่ืนใดตามที่พระราชบัญญัตินี้หรือกฎหมายอ่ืนบัญญัติให้เป็นอํานาจหน้าที่ 
ของคณะกรรมการบริหารกองทุนความปลอดภัย  อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมในการทํางานหรือ 
ตามที่รัฐมนตรีมอบหมาย 

มาตรา ๕๑ ภายในหนึ่งร้อยยี่สิบวันนับแต่วันสิ้นปีบัญชี  ให้คณะกรรมการบริหารกองทุน 
ความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการทํางานเสนองบดุลและรายงานการรับจ่ายเงิน 
กองทุนในปีที่ ล่วงมาแล้วต่อสํานักงานการตรวจเงินแผ่นดินเพื่อตรวจสอบรับรองและเสนอต่อ
คณะกรรมการ 

งบดุลและรายงานการรับจ่ายเงินดังกล่าว  ให้คณะกรรมการเสนอต่อรัฐมนตรีและให้รัฐมนตรี
เสนอต่อคณะรัฐมนตรีเพื่อทราบและจัดให้มีการประกาศในราชกิจจานุเบกษา 



หน้า   ๒๑ 
เล่ม   ๑๒๘   ตอนที่   ๔   ก ราชกิจจานุเบกษา ๑๗   มกราคม   ๒๕๕๔ 
 

 

หมวด  ๗ 
สถาบันส่งเสริมความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการทํางาน 

 
 

มาตรา ๕๒ ให้มีสถาบันส่งเสริมความปลอดภัย   อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการทํางาน  

โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อส่งเสริมความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการทํางาน  และมีอํานาจ

หน้าที่ดังต่อไปนี้ 
(๑) ส่งเสริมและแก้ไขปัญหาเก่ียวกับความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการ

ทํางาน 

(๒) พัฒนาและสนับสนุนการจัดทํามาตรฐานเพื่อส่งเสริมความปลอดภัย  อาชีวอนามัย   

และสภาพแวดล้อมในการทํางาน 

(๓) ดําเนินการ  ส่งเสริม  สนับสนุน  และร่วมดําเนินงานกับหน่วยงานด้านความปลอดภัย   

อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการทํางานของภาครัฐและเอกชน 

(๔) จัดให้มีการศึกษาวิจัยเก่ียวกับการส่งเสริมความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อม 

ในการทํางาน  ทั้งในด้านการพัฒนาบุคลากรและด้านวิชาการ 

(๕) อํานาจหน้าที่อ่ืนตามที่กําหนดในกฎหมาย 

ให้กระทรวงแรงงานจัดตั้งสถาบันส่งเสริมความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อม 

ในการทํางานโดยอยู่ภายใต้การกํากับดูแลของรัฐมนตรี  ทั้งนี้  ภายในหนึ่งปีนับแต่วันที่พระราชบัญญัตินี้ 

ใช้บังคับ 

หมวด  ๘ 
บทกําหนดโทษ 

 
 

มาตรา ๕๓ นายจ้างผู้ใดฝ่าฝืนหรือไม่ปฏิบัติตามมาตรฐานที่กําหนดในกฎกระทรวงที่ออกตาม

มาตรา  ๘  ต้องระวางโทษจําคุกไม่เกินหนึ่งปี  หรือปรับไม่เกินสี่แสนบาท  หรือทั้งจําทั้งปรับ 

มาตรา ๕๔ ผู้ใดมีหน้าที่ในการรับรอง  หรือตรวจสอบเอกสารหลักฐาน  หรือรายงานตาม

กฎกระทรวงที่ออกตามมาตรา  ๘  วรรคสอง  กรอกข้อความอันเป็นเท็จในการรับรองหรือตรวจสอบ

เอกสารหลักฐานหรือรายงาน  ต้องระวางโทษจําคุกไม่เกินหกเดือนหรือปรับไม่เกินสองแสนบาท   

หรือทั้งจําทั้งปรับ 



หน้า   ๒๒ 
เล่ม   ๑๒๘   ตอนที่   ๔   ก ราชกิจจานุเบกษา ๑๗   มกราคม   ๒๕๕๔ 
 

 

มาตรา ๕๕ ผู้ใดให้บริการตรวจวัด  ตรวจสอบ  ทดสอบ  รับรอง  ประเมินความเสี่ยง 

จัดฝึกอบรม  หรือให้คําปรึกษาโดยไม่ได้ขึ้นทะเบียนตามมาตรา  ๙  หรือไม่ได้รับอนุญาตตามมาตรา  ๑๑  

ต้องระวางโทษจําคุกไม่เกินหกเดือน  หรือปรับไม่เกินสองแสนบาท  หรือทั้งจําทั้งปรับ 

มาตรา ๕๖ นายจ้างผู้ใดไม่ปฏิบัติตามมาตรา  ๑๓  มาตรา  ๑๖  หรือมาตรา  ๓๒  ต้องระวางโทษ

จําคุกไม่เกินหกเดือน  หรือปรับไม่เกินสองแสนบาท  หรือทั้งจําทั้งปรับ 

มาตรา ๕๗ นายจ้างผู้ใดไม่ปฏิบัติตามมาตรา  ๑๔  หรือมาตรา  ๓๔  ต้องระวางโทษปรับ 

ไม่เกินห้าหม่ืนบาท 

มาตรา ๕๘ นายจ้างผู้ใดไม่ปฏิบัติตามมาตรา  ๑๕  หรือมาตรา  ๑๗  ต้องระวางโทษจําคุก 

ไม่เกินสามเดอืน  หรือปรับไม่เกินหนึ่งแสนบาท  หรือทั้งจําทั้งปรับ 

มาตรา ๕๙ นายจ้างผู้ใดไม่ปฏิบัติตามมาตรา  ๑๘  วรรคหนึ่ง  ต้องระวางโทษจําคุกไม่เกิน

หนึ่งปี  หรือปรับไม่เกินสี่แสนบาท  หรือทั้งจําทั้งปรับ 

มาตรา ๖๐ ผู้ใดไม่ปฏิบัติตามมาตรา  ๑๘  วรรคสอง  ต้องระวางโทษจําคุกไม่เกินสามเดือน  

หรือปรบัไม่เกินหนึ่งแสนบาท  หรือทั้งจําทั้งปรับ 

มาตรา ๖๑ ผู้ใดขัดขวางการดําเนินการของนายจ้างตามมาตรา  ๑๙  หรือขัดขวางการปฏิบัติ

หน้าที่ของพนักงานตรวจความปลอดภัย  หรือบุคคลซ่ึงได้รับมอบหมายตามมาตรา  ๓๗  วรรคหนึ่ง   

โดยไม่มีเหตุอันสมควร  ต้องระวางโทษจําคุกไม่เกินหกเดือนหรือปรับไม่เกินสองแสนบาท  หรือทั้งจําทั้งปรับ 

มาตรา ๖๒ ผู้ใดไม่ปฏิบัติตามมาตรา  ๒๒  วรรคหนึ่ง  หรือมาตรา  ๒๓  ต้องระวางโทษจําคุก

ไม่เกินสามเดือน  หรือปรับไม่เกินหนึ่งแสนบาท  หรือทั้งจําทั้งปรับ 

มาตรา ๖๓ ผู้ ใดกระทํ าการ เ ป็นผู้ ชํ านาญการด้ านคว ามปลอดภัย   อาชี วอนามัย 

และสภาพแวดล้อมในการทํางานโดยไม่ได้รับใบอนุญาตตามมาตรา  ๓๓  ต้องระวางโทษจําคุกไม่เกินหกเดือน  

หรือปรับไม่เกินสองแสนบาท  หรือทั้งจําทั้งปรับ 

มาตรา ๖๔ ผู้ใดขัดขวางหรือไม่อํานวยความสะดวกในการปฏิบัติหน้าที่ของพนักงานตรวจ

ความปลอดภัยตามมาตรา  ๓๕  หรือมาตรา  ๓๖  วรรคสอง  ต้องระวางโทษจําคุกไม่เกินหกเดือน   

หรือปรับไม่เกินสองแสนบาท  หรือทั้งจําทั้งปรับ 

มาตรา ๖๕ ผู้ใดฝ่าฝืนหรือไม่ปฏิบัติตามคําส่ังของพนักงานตรวจความปลอดภัยตามมาตรา  ๓๖  

วรรคหนึ่ง  ต้องระวางโทษจําคุกไม่เกินหกเดือน  หรือปรับไม่เกินสองแสนบาท  หรือทั้งจําทั้งปรับ 
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มาตรา ๖๖ ผู้ ใดฝ่าฝืนหรือกระทําการอย่างหนึ่ งอย่างใดเพื่อให้ ส่ิงที่พนักงานตรวจ 
ความปลอดภัยส่ังให้ระงับการใช้หรือผูกมัดประทับตราไว้กลับใช้งานได้อีกระหว่างการปฏิบัติตามคําส่ัง 
ของพนักงานตรวจความปลอดภัยตามมาตรา  ๓๖  วรรคสอง  ต้องระวางโทษจําคุกไม่เกินสองปี   
หรือปรับไม่เกินแปดแสนบาท  หรือทั้งจําทั้งปรับ  และปรับอีกเป็นรายวันไม่เกินวันละห้าพันบาทจนกว่า 
จะดําเนินการตามคําส่ัง 

มาตรา ๖๗ นายจ้างผู้ใดไม่ปฏิบัติตามมาตรา  ๓๙  ต้องระวางโทษปรับครั้งละไม่เกินห้าหม่ืนบาท 
มาตรา ๖๘ นายจ้างผู้ใดฝ่าฝืนมาตรา  ๔๒  ต้องระวางโทษจําคุกไม่เกินหกเดือน  หรือปรับ 

ไม่เกินสองแสนบาท  หรือทั้งจําทั้งปรับ 
มาตรา ๖๙ ในกรณีที่ผู้กระทําความผิดเป็นนิติบุคคล  ถ้าการกระทําความผิดของนิติบุคคลนั้น

เกิดจากการสั่งการ  หรือการกระทําของบุคคลใด  หรือเกิดจากการไม่ส่ังการ  หรือไม่กระทําการอันเป็นหน้าที่ 
ที่ต้องกระทําของกรรมการผู้ จัดการหรือบุคคลใดซ่ึงรับผิดชอบในการดําเนินงานของนิติบุคคลนั้น   
ผู้นั้นต้องรับโทษตามที่บัญญัติไว้สําหรับความผิดนั้น ๆ  ด้วย 

มาตรา ๗๐ ผู้ใดเปิดเผยข้อเท็จจริงใดที่เก่ียวกับกิจการของนายจ้างอันเป็นข้อเท็จจริง 
ที่ปกติวิสัยของนายจ้างจะพึงสงวนไว้ไม่เปิดเผยซ่ึงผู้นั้นได้หรือล่วงรู้ข้อเท็จจริงดังกล่าวมาเนื่องจาก 
การปฏิบัติการตามพระราชบัญญัตินี้  ต้องระวางโทษจําคุกไม่เกินหนึ่งเดือน  หรือปรับไม่เกินสี่หม่ืนบาท  
หรือทั้งจําทั้งปรับ  เว้นแต่เป็นการเปิดเผยในการปฏิบัติราชการเพื่อประโยชน์แห่งพระราชบัญญัตินี้   
หรือเพื่อประโยชน์แก่การคุ้มครองแรงงาน  การแรงงานสัมพันธ์  หรือการสอบสวนหรือพิจารณาคดี 

มาตรา ๗๑ บรรดาความผิดตามพระราชบัญญัตินี้ที่มีอัตราโทษจําคุกไม่เกินหนึ่งปี  หรือปรับ 
ไม่เกินสี่แสนบาท  ถ้าเจ้าพนักงานดังต่อไปนี้  เห็นว่าผู้กระทําผิดไม่ควรได้รับโทษจําคุกหรือไม่ควร 
ถูกฟ้องร้อง  ให้มีอํานาจเปรียบเทียบดังนี้ 

(๑) อธิบดีหรือผู้ซ่ึงอธิบดีมอบหมาย  สําหรับความผิดที่เกิดขึ้นในกรุงเทพมหานคร 
(๒) ผู้ว่าราชการจังหวัดหรือผู้ซ่ึงผู้ว่าราชการจังหวัดมอบหมาย  สําหรับความผิดที่เกิดขึ้น 

ในจังหวัดอ่ืน 
ในกรณีที่มีการสอบสวน  ถ้าพนักงานสอบสวนพบว่าบุคคลใดกระทําความผิดที่เจ้าพนักงาน 

มีอํานาจเปรียบเทียบได้ตามวรรคหนึ่งและบุคคลนั้นยินยอมให้เปรียบเทียบ  ให้พนักงานสอบสวนส่งเรื่อง 
ให้อธิบดีหรือผู้ว่าราชการจังหวัด  แล้วแต่กรณี  ภายในเจ็ดวันนับแต่วันที่บุคคลนั้นแสดงความยินยอม 
ให้เปรียบเทียบ 
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เม่ือผู้กระทําผิดได้ชําระเงินค่าปรับตามจํานวนที่เปรียบเทียบภายในสามสิบวันนับแต่วันที่มีการ
เปรียบเทียบแล้ว  ให้ถือว่าคดีเลิกกันตามประมวลกฎหมายวิธีพิจารณาความอาญา 

ถ้าผู้กระทําความผิดไม่ยินยอมให้เปรียบเทียบหรือเม่ือยินยอมแล้วไม่ชําระเงินค่าปรับภายใน
กําหนดเวลาตามวรรคสาม  ให้ดําเนินคดีต่อไป 

มาตรา ๗๒ การกระทําความผิดตามมาตรา   ๖๖   ถ้ าคณะกรรมการ เปรี ยบเทียบ 
ซ่ึงประกอบด้วยอธิบดี  ผู้บัญชาการสํานักงานตํารวจแห่งชาติหรือผู้แทน  และอัยการสูงสุด  หรือผู้แทน
เห็นว่าผู้กระทําผิดไม่ควรได้รับโทษจําคุกหรือไม่ควรถูกฟ้องร้อง  ให้มีอํานาจเปรียบเทียบได้  และให้นํา
มาตรา  ๗๑  วรรคสอง  วรรคสาม  และวรรคสี่  มาใช้บังคับโดยอนุโลม 

บทเฉพาะกาล 
 

 

มาตรา ๗๓ ใน ว าระ เ ริ่ ม แ รก   ใ ห้คณะกรรมการคว ามปลอดภั ย   อาชี ว อนา มัย 
และสภาพแวดล้อมในการทํางานตามพระราชบัญญัติคุ้มครองแรงงาน  พ.ศ.  ๒๕๔๑  ซ่ึงดํารงตําแหน่งอยู่ 
ในวันที่พระราชบัญญัตินี้ใช้บังคับ  ปฏิบัติหน้าที่คณะกรรมการตามพระราชบัญญัตินี้ไปจนกว่าจะมีการ
แต่งตั้งคณะกรรมการตามพระราชบัญญัตินี้  ซ่ึงต้องไม่เกินหนึ่งรอ้ยแปดสิบวันนับแต่วันที่พระราชบัญญัตินี้
ใช้บังคับ 

มาตรา ๗๔ ในระหว่างที่ยังมิได้ออกกฎกระทรวง  ประกาศ  หรือระเบียบเพื่อปฏิบัติการ 
ตามพระราชบัญญัตินี้  ให้นํากฎกระทรวงที่ออกตามความในหมวด  ๘  แห่งพระราชบัญญัติคุ้มครองแรงงาน  
พ.ศ.  ๒๕๔๑  มาใช้บังคับโดยอนุโลม 

 

ผู้รับสนองพระบรมราชโองการ 

อภิสิทธิ์  เวชชาชีวะ 

นายกรฐัมนตรี 
 

 



 

 

อัตราคาธรรมเนียม 

 

 (๑) ใบอนุญาตใหบริการดานความปลอดภัย ฉบับละ ๒๐,๐๐๐ บาท 

  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดลอมในการทํางาน 

 (๒) ใบอนุญาตผูชํานาญการ  ดานความปลอดภัย ฉบับละ   ๕,๐๐๐ บาท 

  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดลอมในการทํางาน 

 (๓) ใบสําคัญการขึ้นทะเบียนบุคลากร ฉบับละ   ๕,๐๐๐ บาท 

  ตามมาตรา  ๙  และมาตรา  ๑๓ 

 (๔) ใบแทนใบอนุญาต ฉบับละ       ๕๐๐ บาท 

 (๕) ใบแทนใบสําคัญการขึ้นทะเบียน ฉบับละ       ๕๐๐ บาท 

 (๖) การตออายุใบอนุญาตหรือใบสําคัญ ครั้งละเทากับคาธรรมเนียมสําหรับ 

  การขึ้นทะเบียน ใบอนุญาตหรือใบสําคัญนั้น 
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หมายเหตุ  :-  เหตุผลในการประกาศใช้พระราชบัญญัติฉบับน้ี  คือ  เน่ืองจากในปัจจุบันมีการนําเทคโนโลยี  

เครื่องมือ  เครื่องจักร  อุปกรณ์  สารเคมี  และสารเคมีอันตรายมาใช้ในกระบวนการผลิต  การก่อสร้าง  และบริการ   

แต่ขาดการพัฒนาความรู้ความเข้าใจควบคู่กันไป  ทําให้ส่งผลกระทบต่อผู้ใช้แรงงานในด้านความปลอดภัย   

อาชีวอนามัย  สภาพแวดล้อมในการทํางาน  และก่อให้เกิดอันตรายจากการทํางาน  จนถึงแก่บาดเจ็บ  พิการ  

ทุพพลภาพ  เสียชีวิต  หรือเกิดโรคอันเนื่องจากการทํางานซึ่งมีแนวโน้มสูงข้ึนและทวีความรุนแรงข้ึนด้วย  

ประกอบกับพระราชบัญญัติคุ้มครองแรงงาน  พ.ศ.  ๒๕๔๑  มีหลักการส่วนใหญ่เป็นเรื่องการคุ้มครองแรงงานทั่วไป

และมีขอบเขตจํากัดไม่สามารถกําหนดกลไกและมาตรการบริหารงานความปลอดภัยได้อย่างมีประสิทธิภาพ  

ดังน้ัน  เพื่อประโยชน์ในการวางมาตรการควบคุม  กํากับ  ดูแล  และบริหารจัดการด้านความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  

และสภาพแวดล้อมในการทํางานอย่างเหมาะสม  สําหรับป้องกัน  สงวนรักษาทรัพยากรบุคคลอันเป็นกําลัง

สําคัญของชาติ  สมควรมีกฎหมายว่าด้วยความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการทํางาน 

เป็นการเฉพาะ  จึงจําเป็นต้องตราพระราชบัญญัติน้ี 

 



โครงการการพัฒนาระบบการจัดการส่ิงแวดล้อมของอุตสาหกรรมอัญมณีและเคร่ืองประดับ 11-1 
 

สถาบันวิจัยสภาวะแวดล้อม จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ค 
มาตรฐานในการบรหิาร จัดการ และดําเนินการดา้นความปลอดภัย  

อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมในการทํางานเก่ียวกับสารเคมีอันตราย 
พ.ศ. 2556 
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กฎกระทรวง 
กําหนดมาตรฐานในการบริหาร  จัดการ  และดําเนินการด้านความปลอดภัย  อาชีวอนามัย   

และสภาพแวดล้อมในการทํางานเก่ียวกับสารเคมีอันตราย 
พ.ศ.  ๒๕๕๖ 

 
 

อาศัยอํานาจตามความในมาตรา  ๕  วรรคหน่ึง  และมาตรา  ๘  วรรคหนึ่ง  แห่งพระราชบัญญัติ
ความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการทํางาน  พ.ศ.  ๒๕๕๔  อันเป็นกฎหมายที่มี
บทบัญญัติบางประการเก่ียวกับการจํากัดสิทธิและเสรีภาพของบุคคล  ซึ่งมาตรา  ๒๙  ประกอบกับมาตรา  ๓๓  
มาตรา  ๔๑  และมาตรา  ๔๓  ของรัฐธรรมนูญแห่งราชอาณาจักรไทย  บัญญัติให้กระทําได้โดยอาศัย 
อํานาจตามบทบัญญัติแห่งกฎหมาย  รัฐมนตรีว่าการกระทรวงแรงงานออกกฎกระทรวงไว้  ดังต่อไปนี้ 

ข้อ ๑ ในกฎกระทรวงนี้ 
“สารเคมีอันตราย”  หมายความว่า  ธาตุ  สารประกอบ  หรือสารผสม  ตามบัญชีรายชื่อ 

ที่อธิบดีประกาศกําหนด  ซึ่งมีสถานะเป็นของแข็ง  ของเหลว  หรือก๊าซ  ไม่ว่าจะอยู่ในรูปของเส้นใย  ฝุ่น  
ละออง  ไอ  หรือฟูม  ที่มีคุณสมบัติอย่างหน่ึงอย่างใดหรือหลายอย่างรวมกัน  ดังต่อไปนี้ 

(๑) มีพิษ  กัดกร่อน  ระคายเคือง  ซึ่งอาจทําให้เกิดอาการแพ้  การก่อมะเร็ง  การเปลี่ยนแปลง
ทางพันธุกรรม  เป็นอันตรายต่อทารกในครรภ์หรือสุขภาพอนามัย  หรือทําให้ถึงแก่ความตาย 

(๒) เป็นตัวทําปฏิกิริยาที่รุนแรง  เป็นตัวเพิ่มออกซิเจนหรือไวไฟ  ซึ่งอาจทําให้เกิดการระเบิด
หรือไฟไหม้   

“ขีดจํากัดความเข้มข้นของสารเคมีอันตราย”  หมายความว่า  ระดับความเข้มข้นของสารเคมี
อันตรายที่กําหนดให้มีอยู่ได้ในบรรยากาศแวดล้อมในการทํางานที่ลูกจ้างซึ่งมีสุขภาพปกติสามารถสัมผัส
หรือได้รับเข้าสู่ร่างกายได้ทุกวันตลอดเวลาที่ทํางานโดยไม่เป็นอันตรายต่อสุขภาพ 

“การทํางานเกี่ยวกับสารเคมีอันตราย”  หมายความว่า  การกระทําใด ๆ  ซึ่งอาจทําให้ลูกจ้าง
ได้รับสารเคมีอันตราย  เช่น  การผลิต  การติดฉลาก  การห่อหุ้ม  การเคล่ือนย้าย  การเก็บรักษา   
การถ่ายเท  การขนถ่าย  การขนส่ง  การกําจัด  การทําลาย  การเก็บสารเคมีอันตรายที่ไม่ใช้แล้ว  รวมทั้ง



หน้า   ๑๐ 
เล่ม   ๑๓๐   ตอนที่   ๑๑๓   ก ราชกิจจานุเบกษา ๒๙  พฤศจิกายน   ๒๕๕๖ 
 

  

การบํารุงรักษา  การซ่อมแซม  และการทําความสะอาดเครื่องมือ  เคร่ืองใช้  ตลอดจนภาชนะบรรจุ
สารเคมีอันตราย 

“ผลิต”  หมายความว่า  ทํา  ผสม  ปรุง  ปรุงแต่ง  เปลี่ยนรูป  แปรสภาพ  และหมายความรวมถึง
การบรรจุ  และแบ่งบรรจุ 

“ครอบครอง”  หมายความว่า  การมีไว้เพื่อตนเองหรือผู้อื่นไม่ว่าจะมีไว้เพื่อขาย  ขนส่ง  ใช ้ 
หรือเพื่อประการอื่นใด  และรวมถึงการทิ้งไว้  หรือปรากฏอยู่ในบริเวณที่ครอบครองด้วย 

“ก๊าซ”  หมายความว่า  ของไหลมีปริมาตรหรือรูปทรงไม่แน่นอนที่สามารถฟุ้งกระจายและ
เปลี่ยนสภาพเป็นของเหลวหรือของแข็งได้  โดยการเพิ่มความดันหรือลดอุณหภูมิ   

“เส้นใย”  หมายความว่า  สารท่ีมีลักษณะเรียวยาวคล้ายเส้นด้าย  มีต้นกําเนิดจากแร่  พืช  
สัตว์  หรือใยสังเคราะห์   

“ฝุ่น”  หมายความว่า  อนุภาคของของแข็งที่สามารถฟุ้ง  กระจาย  ปลิวหรือลอยอยู่ในอากาศได้ 
“ละออง”  หมายความว่า  อนุภาคของของเหลวที่สามารถลอยอยู่ในอากาศได้ 
“ไอ”  หมายความว่า  ก๊าซที่เกิดขึ้นจากของเหลวหรือของแข็งในสภาวะปกติ 
“ฟูม”  หมายความว่า  อนุภาคของของแข็งที่เกิดจากการรวมตัวของไอสามารถลอยตัวอยู่ใน

อากาศได้ 

หมวด  ๑ 
ข้อมูลความปลอดภัยของสารเคมีอันตราย 

 
 

ข้อ ๒ ให้นายจ้างที่มีสารเคมีอันตรายอยู่ในครอบครองจัดทําบัญชีรายชื่อสารเคมีอันตราย  
และรายละเอียดข้อมูลความปลอดภัยของสารเคมีอันตรายตามแบบท่ีอธิบดีประกาศกําหนด  พร้อมทั้ง
แจ้งต่ออธิบดีหรือผู้ซึ่งอธิบดีมอบหมายภายในเจ็ดวันนับแต่วันที่มีสารเคมีอันตรายอยู่ในครอบครอง 

ภายในเดือนมกราคมของทุกปี  ให้นายจ้างแจ้งบัญชีรายชื่อสารเคมีอันตราย  และรายละเอียด
ข้อมูลความปลอดภัยของสารเคมีอันตรายที่ตนมีอยู่ในครอบครองต่ออธิบดี  หรือผู้ซึ่งอธิบดีมอบหมายด้วย 

ข้อ ๓ ให้นายจ้างแจ้งให้ลูกจ้างทราบและอธิบายให้ลูกจ้างเข้าใจข้อมูลความปลอดภัยของ
สารเคมีอันตรายท่ีอยู่ในครอบครองของนายจ้าง  ข้อความและเคร่ืองหมายต่าง ๆ  ที่ปรากฏในเอกสาร  
คู่มือ  ฉลาก  ป้าย  หรือข่าวสารที่เก่ียวข้อง  รวมทั้งข้อมูลต่าง ๆ  ตามที่ได้กําหนดไว้ในกฎกระทรวงนี้ 

ข้อ ๔ ให้นายจ้างจัดให้ลูกจ้างที่ทํางานเก่ียวกับสารเคมีอันตรายทราบและเข้าใจวิธีการใน 
การทํางานที่ถูกต้องและปลอดภัย  รวมทั้งต้องจัดให้มีมาตรการควบคุมลูกจ้างให้ปฏิบัติตามวิธีการดังกล่าว  
ในการนี้ให้นายจ้างจัดทําคู่มือเก่ียวกับแนวปฏิบัติและขั้นตอนในการทํางานเกี่ยวกับสารเคมีอันตราย  
คําแนะนําลูกจ้างเกี่ยวกับการป้องกันอันตราย  ความหมายของข้อมูลที่มีบนฉลากและเอกสารข้อมูล 
ความปลอดภัยของสารเคมีอันตราย 



หน้า   ๑๑ 
เล่ม   ๑๓๐   ตอนที่   ๑๑๓   ก ราชกิจจานุเบกษา ๒๙  พฤศจิกายน   ๒๕๕๖ 
 

  

ข้อ ๕ ลูกจ้างต้องปฏิบัติตามวิธีการทํางานที่ถูกต้องและปลอดภัยตามคู่มือการปฏิบัติงาน 
ที่นายจ้างจัดทําขึ้นตามข้อ  ๔  และเม่ือเกิดเหตุฉุกเฉินเก่ียวกับสารเคมีอันตราย  ลูกจ้างต้องบรรเทาเหตุ
และแจ้งให้หัวหน้างานทราบทันที 

หมวด  ๒ 
ฉลากและป้าย 

 
 

ข้อ ๖ ให้นายจ้างจัดให้มีการปิดฉลากที่เป็นภาษาไทยมีขนาดใหญ่พอสมควร  อ่านง่าย  
คงทน  ไว้ที่หีบห่อบรรจุภัณฑ์  ภาชนะบรรจุ  หรือวัสดุห่อหุ้มสารเคมีอันตราย  และฉลากนั้นอย่างน้อย
ต้องมีรายละเอียดเกี่ยวกับรายการ  ดังต่อไปนี้ 

(๑) ชื่อผลิตภัณฑ์  (product  name) 
(๒) ชื่อสารเคมีอันตราย  (hazardous  substances) 
(๓) รูปสัญลักษณ์  (pictograms) 
(๔) คําสัญญาณ  (signal  words) 
(๕) ข้อความแสดงอันตราย  (hazard  statements) 
(๖) ข้อควรระวังหรือข้อปฏิบัติเพื่อป้องกันอันตราย  (precautionary  statements) 
ในกรณีที่ไม่สามารถปิดฉลากตามวรรคหน่ึงได้เนื่องจากขนาดหรือลักษณะของหีบห่อบรรจุภัณฑ์  

ภาชนะบรรจุ  หรือวัสดุห่อหุ้มสารเคมีอันตราย  ให้นายจ้างกําหนดวิธีการที่มีประสิทธิภาพเพื่อแสดงให้ลูกจ้าง
ได้รู้ถึงรายละเอียดของสารเคมีอันตรายตามวรรคหน่ึง  ณ  บริเวณที่มีการทํางานเกี่ยวกับสารเคมีอันตรายนั้น 

ข้อ ๗ ให้นายจ้างจัดให้มีป้ายห้าม  ป้ายให้ปฏิบัติ  หรือป้ายเตือน  ในการทํางานเกี่ยวกับ
สารเคมีอันตรายไว้ในที่เปิดเผยเห็นได้ชัดเจน  ณ  สถานที่ทํางานของลูกจ้าง 

ข้อ ๘ ในกรณีที่อธิบดีประกาศให้สารเคมีอันตรายใดต้องควบคุมเป็นพิเศษ  ให้นายจ้าง 
ปิดประกาศหรือจัดทําป้ายแจ้งข้อความเก่ียวกับอันตรายและมาตรการป้องกันอันตรายที่อาจเกิดจาก
สารเคมีอันตรายดังกล่าว 

ข้อ ๙ ให้นายจ้างปิดประกาศหรือจัดทําป้ายแจ้งข้อความ  “ห้ามสูบบุหร่ี  รับประทานอาหาร
หรือเคร่ืองดื่ม  ประกอบอาหาร  หรือเก็บอาหาร”  ด้วยตัวอักษรขนาดที่เห็นได้ชัดเจนไว้  ณ  บริเวณ
สถานที่ทํางานเกี่ยวกับสารเคมีอันตราย  สถานที่เก็บรักษาสารเคมีอันตราย  หรือในยานพาหนะขนส่ง
สารเคมีอันตราย  และจะต้องควบคุมดูแลมิให้มีการฝ่าฝืนข้อห้ามดังกล่าว 

หมวด  ๓ 
การคุ้มครองความปลอดภัย 

 
 

ข้อ ๑๐ ในบริเวณที่ลูกจ้างทํางานเก่ียวกับสารเคมีอันตราย  ให้นายจ้างจัดให้มีสภาพและคุณลักษณะ  
ดังต่อไปนี้ 



หน้า   ๑๒ 
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(๑) ถูกสุขลักษณะ  สะอาด  และเป็นระเบียบเรียบร้อย  พื้นที่ปฏิบัติงานต้องเรียบ  สมํ่าเสมอ  
ไม่ลื่น  และไม่มีวัสดุเกะกะกีดขวางทางเดิน 

(๒) มีระบบระบายอากาศแบบทั่วไป  หรือแบบที่ทําให้สารเคมีอันตรายเจือจาง  หรือแบบที่มี
เคร่ืองดูดอากาศเฉพาะที่  ที่เหมาะสมกับประเภทของสารเคมีอันตราย  โดยให้มีออกซิเจนในบรรยากาศ
ไม่ต่ํากว่าร้อยละสิบเก้าจุดห้าโดยปริมาตร   

(๓) มีระบบป้องกันและกําจัดอากาศเสียโดยใช้ระบบระบายอากาศเฉพาะที่  ระบบเปียก   
การปิดคลุม  หรือระบบอื่น  เพื่อมิให้มีสารเคมีอันตรายในบรรยากาศเกินปริมาณท่ีกําหนด  และป้องกัน 
มิให้อากาศที่ระบายออกไปเป็นอันตรายต่อผู้อื่น 

ข้อ ๑๑ ในบริเวณที่ลูกจ้างทํางานเก่ียวกับสารเคมีอันตราย  ให้นายจ้างจัดให้มีสถานที่และอุปกรณ์
เพื่อคุ้มครองความปลอดภัยตามรายการ  ดังต่อไปนี้ 

(๑) ที่ชําระล้างสารเคมีอันตรายท่ีลูกจ้างสามารถใช้ได้ทันทีในกรณีฉุกเฉิน  อย่างน้อยต้องมี 
ที่ล้างตาและฝักบัวชําระล้างร่างกายจากสารเคมีอันตราย 

(๒) ที่ล้างมือและล้างหน้า  ไม่น้อยกว่าหนึ่งที่ต่อลูกจ้างสิบห้าคนและให้เพิ่มจํานวนขึ้นตามสัดส่วน
ของลูกจ้าง  ส่วนที่เกินเจ็ดคนให้ถือเป็นสิบห้าคน 

(๓) ห้องอาบน้ําเพื่อใช้ชําระล้างร่างกายไม่น้อยกว่าหนึ่งห้องตอ่ลูกจ้างสิบห้าคนและให้เพิ่มจํานวนขึ้น
ตามสัดส่วนของลูกจ้าง  ส่วนที่เกินเจ็ดคนให้ถือเป็นสิบห้าคน  ทั้งนี้  จะต้องจัดของใช้ที่จําเป็นสําหรับ 
การชําระล้างสารเคมีอันตรายออกจากร่างกายให้เพียงพอและใช้ได้ตลอดเวลา 

(๔) อุปกรณ์และเวชภัณฑ์ที่จําเป็นสําหรับการปฐมพยาบาลลูกจ้างที่ได้รับอันตรายจากสารเคมี
อันตราย 

(๕) อุปกรณ์ดับเพลิงที่เหมาะสมกับสารเคมีอันตรายแต่ละชนิด  และเพียงพอสําหรับการผจญเพลิง
เบ้ืองต้น 

(๖) ชุดทํางานเฉพาะสําหรับลูกจ้างซึ่งทํางานเกี่ยวกับสารเคมีอันตราย  และที่เก็บชุดทํางาน 
ที่ใช้แล้วดังกล่าวให้เหมาะสมกับสารเคมีอันตรายประเภทน้ัน 

ข้อ ๑๒ ให้นายจ้างจัดอุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภัยส่วนบุคคลตามลักษณะอันตรายและ
ความรุนแรงของสารเคมีอันตราย  หรือลักษณะของงาน  ให้ลูกจ้างใช้หรือสวมใส่เพื่อป้องกันอันตราย 
ที่อาจจะเกิดแก่ชีวิต  ร่างกาย  หรือสุขภาพอนามัยของลูกจ้าง 

ข้อ ๑๓ ให้ลูกจ้างซึ่งทํางานเก่ียวกับสารเคมีอันตรายใช้หรือสวมใส่อุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภัย
ส่วนบุคคลตามข้อ  ๑๒  ในกรณีที่ลูกจ้างไม่ใช้หรือไม่สวมใส่อุปกรณ์นั้น  ให้นายจ้างสั่งลูกจ้าง 
หยุดการทํางานทันที  จนกว่าลูกจ้างจะได้ใช้หรือสวมใส่อุปกรณ์ดังกล่าว 

ข้อ ๑๔ นายจ้างต้องดูแลสถานที่ทํางานเก่ียวกับสารเคมีอันตรายและตรวจสอบอุปกรณ์
คุ้มครองความปลอดภัยที่จัดไว้  ให้สามารถใช้งานได้อย่างมีประสิทธิภาพและปลอดภัยตลอดเวลา 



หน้า   ๑๓ 
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ข้อ ๑๕ ห้ามนายจ้างยินยอมหรือปล่อยปละละเลยให้ลูกจ้างหรือบุคคลใดเข้าพักอาศัย  หรือ
พักผ่อนในสถานที่ทํางานเก่ียวกับสารเคมีอันตราย  สถานที่เก็บรักษาสารเคมีอันตราย  หรือในยานพาหนะ
ขนส่งสารเคมีอันตราย 

ข้อ ๑๖ ในกรณีที่มีการร้องเรียนหรือมีปัญหาด้านความไม่ปลอดภัยในการทํางานเก่ียวกับ
สารเคมีอันตราย  ให้นายจ้างที่มีสารเคมีอันตรายอยู่ในครอบครองดําเนินการตรวจสอบข้อเท็จจริงและ
หากพบว่ามีผลกระทบต่อสภาพแวดล้อมในการทํางานหรือสุขภาพอนามัย  ให้ดําเนินการแก้ไขให้เกิด
ความปลอดภัยโดยไม่ชักช้า 

หมวด  ๔ 
การเก็บรักษา  การบรรจุ  และการถ่ายเทสารเคมีอันตราย 

 
 

ข้อ ๑๗ ให้นายจ้างจัดสถานที่เก็บรักษาสารเคมีอันตรายให้มีสภาพและคุณลักษณะ  ดังต่อไปนี้ 
(๑) ต้องสามารถทนไฟได้ไม่น้อยกว่าหกสิบนาที  เว้นแต่ในกรณีที่เป็นสถานที่เก็บรักษาสารเคมี

อันตรายท่ีมีคุณสมบัติเป็นตัวทําปฏิกิริยาที่รุนแรง  เป็นตัวเพิ่มออกซิเจน  หรือไวไฟซึ่งอาจทําให้เกิด 
การระเบิดหรือไฟไหม้ต้องสามารถทนไฟได้ไม่น้อยกว่าหนึ่งร้อยแปดสิบนาที  หรือไม่น้อยกว่าเก้าสิบนาที
หากสถานที่ดังกล่าวมีระบบน้ําดับเพลิงอัตโนมัติ   

(๒) มีพื้นเรียบ  ไม่ขรุขระ  ไม่เปียก  ไม่ลื่น  สามารถรับน้ําหนักได้  และไม่ดูดซับสารเคมีอันตราย  
รวมทั้งต้องดูแลปรับปรุงสถานท่ีมิให้ชํารุด  ผุ  กร่อน  และรักษาความสะอาดพื้นมิให้มีเศษขยะ  เศษวัสดุ  
หรือสิ่งที่เป็นเชื้อเพลิง 

(๓) มีระยะห่างจากอาคารที่ลูกจ้างทํางานในระยะที่ปลอดภัยตามที่อธิบดีประกาศกําหนด   
(๔) มีทางเดินภายในและภายนอกกว้างเพียงพอท่ีจะนําเคร่ืองมือและอุปกรณ์ดับเพลิงมาใช้ได้

อย่างสะดวก  ไม่มีสิ่งกีดขวาง  และให้มีมาตรการเพื่อให้เกิดความปลอดภัยตลอดทาง 
(๕) มีทางเข้าออกสถานที่เก็บรักษาสารเคมีอันตรายไม่น้อยกว่าสองทาง  ใช้ประตูทนไฟและ

เป็นชนิดเปิดออกสู่ภายนอก  และปิดกุญแจห้องทุกคร้ังเม่ือไม่มีการปฏิบัติงาน 
(๖) มีระบบระบายอากาศที่เหมาะสม  และเกิดความปลอดภัยแก่ลูกจ้างที่ปฏิบัติงานและ

จัดการป้องกันมิให้อากาศที่ระบายออกเป็นอันตรายแก่ผู้อื่น 
(๗) มีการป้องกันสาเหตุที่อาจทําให้เกิดอัคคีภัยในบริเวณสถานที่เก็บรักษาสารเคมีอันตราย  

เช่น  ประกายไฟ  เปลวไฟ  อุปกรณ์ไฟฟ้า  การเสียดสี  ท่อร้อน  การลุกไหม้ได้เอง  เป็นต้น 
(๘) จัดทําเขื่อน  กําแพง  ทํานบ  ผนัง  หรือสิ่งอื่นใดที่มีลักษณะคล้ายกัน  เพื่อกักมิให้สารเคมี

อันตรายที่เป็นของเหลว  ไหลออกภายนอกบริเวณสถานที่เก็บรักษาสารเคมีอันตราย  และมีรางระบาย
สารเคมีอันตรายที่ร่ัวไหลไปยังที่ที่สามารถรวบรวมเพื่อนําไปกําจัดอย่างปลอดภัย  เพื่อไม่ให้มีการสะสมตกค้าง  
โดยรางระบายต้องแยกจากระบบระบายน้ํา 

(๙) จัดทําร้ัวล้อมรอบสถานที่เก็บรักษาสารเคมีอันตรายที่อยู่นอกอาคาร 



หน้า   ๑๔ 
เล่ม   ๑๓๐   ตอนที่   ๑๑๓   ก ราชกิจจานุเบกษา ๒๙  พฤศจิกายน   ๒๕๕๖ 
 

  

(๑๐) มีป้ายข้อความว่า  “สถานที่เก็บรักษาสารเคมีอันตราย  ห้ามเข้าโดยไม่ได้รับอนุญาต”   
ปิดประกาศไว้ที่ทางเข้าสถานที่นั้นให้เห็นได้ชัดเจนตลอดเวลา 

(๑๑) มีเคร่ืองหมายหรือสัญลักษณ์ที่แสดงถึงอันตรายของสารเคมีอันตรายให้เห็นได้ชัดเจน
ตลอดเวลา 

(๑๒) มีแผนผังแสดงที่ตั้งของอุปกรณ์ดับเพลิง  อุปกรณ์ผจญเพลิง  อุปกรณ์ที่ใช้ในกรณีฉุกเฉิน
ติดไว้บริเวณทางเข้าออกให้เห็นได้ชัดเจนตลอดเวลา 

ข้อ ๑๘ ให้นายจ้างจัดให้มีมาตรการป้องกันอันตรายที่อาจเกิดจากสารเคมีอันตรายในบริเวณ
สถานที่เก็บรักษาสารเคมีอันตราย  รวมทั้งมาตรการเบ้ืองต้นในการแก้ไขเยียวยาอันตรายที่เกิดขึ้น 

ข้อ ๑๙ การจัดเก็บสารเคมีอันตรายให้นายจ้างปฏิบัติ  ดังต่อไปนี้ 
(๑) เก็บรักษาสารเคมีอันตรายตามมาตรฐานการเก็บรักษาที่อธิบดีประกาศกําหนด 
(๒) จัดทําบัญชีรายชื่อ  ปริมาณสารเคมีอันตรายทุกชนิดที่จัดเก็บในสถานที่เก็บรักษาสารเคมีอันตราย

แต่ละแห่งอย่างน้อยปีละหนึ่งคร้ังตามปีปฏิทิน 
(๓) ระมัดระวังมิให้หีบห่อ  ภาชนะบรรจุ  หรือวัสดุห่อหุ้มสารเคมีอันตรายชํารุดหรือพังทลาย 
(๔) มีมาตรการป้องกันความเสียหายหรืออันตรายที่เกิดจากการขุดเจาะ  หรือมีเคร่ืองหมาย

แสดงตําแหน่งจัดเก็บให้เห็นชัดเจนในกรณีที่เก็บสารเคมีอันตรายไว้ใต้ดิน 
ข้อ ๒๐ ให้นายจ้างดําเนินการเก่ียวกับหีบห่อ  ภาชนะบรรจุ  หรือวัสดุห่อหุ้มสารเคมีอันตราย  

ดังต่อไปนี้ 
(๑) ใช้วัสดุที่แข็งแรง  ไม่ชํารุด  ผุ  กร่อน  และสามารถเคลื่อนย้ายหรือขนส่งได้ด้วยความปลอดภัย  

สามารถรองรับความดันของสารเคมีอันตรายได้ในสภาพการใช้งานปกติ  มีอุปกรณ์นิรภัยเพื่อระบายความดัน
ให้อยู่ในระดับที่ปลอดภัยได้ในกรณีเกิดความดันผิดปกติ   

(๒) ตรวจสอบ  และบํารุงรักษาให้อยู่ในสภาพที่ใช้งานได้อย่างปลอดภัยตลอดเวลา  หากพบว่ามี
สารเคมีอันตรายร่ัวไหล  หรือคาดว่าจะร่ัวไหลออกมา  ต้องทําการแยกเก็บไว้ต่างหากในที่ที่ปลอดภัยและ
ทําความสะอาดสิ่งร่ัวไหลโดยเร็ว  รวมทั้งทําการซ่อมแซมหรือเปลี่ยนให้อยู่ในสภาพที่ปลอดภัย 

(๓) บรรจุสารเคมีอันตรายไม่เกินพิกัดที่กําหนดไว้สําหรับภาชนะนั้น 
(๔) มีมาตรการป้องกันไม่ให้ยานพาหนะหรือสิ่งอื่นใดชน  หรือกระแทกหีบห่อ  ภาชนะบรรจุ  

หรือวัสดุห่อหุ้มที่มีสารเคมีอันตรายบรรจุอยู่ 
(๕) ควบคุมดูแลหีบห่อ  ภาชนะบรรจุ  หรือวัสดุห่อหุ้มที่มีสารเคมีอันตรายบรรจุมิให้เปิดทิ้งไว้  

เว้นแต่เพื่อการตรวจสอบหรือใช้ประโยชน์   
ข้อ ๒๑ การบรรจุสารเคมีอันตรายที่มีคุณสมบัติไวไฟหรือระเบิดได้  ต้องห่างจากแหล่งความร้อน

และแหล่งที่ก่อให้เกิดประกายไฟในระยะที่ปลอดภัย  หากสารเคมีอันตรายที่บรรจุอยู่ในภาชนะหรือวัสดุ
ห่อหุ้มทําให้ผิวภายนอกของภาชนะบรรจุ  หรือวัสดุห่อหุ้มสารเคมีอันตรายนั้นมีความร้อนต้องมีฉนวน 
หุ้มโดยรอบ  ในกรณีที่ไม่สามารถทําฉนวนหุ้มโดยรอบได้  ให้จัดทําป้ายเตือน 
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การต่อท่อหรืออุปกรณ์ต่าง ๆ  เข้ากับภาชนะบรรจุ  หากมีลิ้นปิดเปิด  ต้องจัดให้อยู่ในตําแหน่ง
ที่ผู้ปฏิบัติงานสามารถปิดเปิดได้อย่างรวดเร็วในกรณีฉุกเฉิน 

ข้อ ๒๒ การถ่ายเทสารเคมีอันตรายไปยังภาชนะหรือเคร่ืองมืออื่น  นายจ้างต้องติดชื่อสารเคมีอันตราย
และสัญลักษณ์เก่ียวกับความปลอดภัยบนภาชนะหรือเครื่องมือที่บรรจุใหม่ด้วย 

ข้อ ๒๓ นายจ้างต้องเก็บหีบห่อ  ภาชนะบรรจุ  หรือวัสดุห่อหุ้มสารเคมีอันตรายที่ใช้แล้วซึ่งปนเป้ือน
และยังมิได้กําจัด  ให้อยู่ในที่ปลอดภัยและเหมาะสมกับชนิดของสารเคมีอันตราย   

หมวด  ๕ 
การขนถ่าย  การเคลื่อนย้าย  หรือการขนส่ง 

 
 

ข้อ ๒๔ ให้นายจ้างปฏิบัติเก่ียวกับการขนถ่าย  เคลื่อนย้าย  หรือขนส่งสารเคมีอันตราย  
ดังต่อไปนี้ 

(๑) มีมาตรการป้องกันการฟุ้งกระจายรวมทั้งการกระเด็น  หก  ล้น  ร่ัว  ไหล  หรือตกหล่น  
ของสารเคมีอันตราย 

(๒) ตรวจสอบความพร้อมของลูกจ้างที่ขับยานพาหนะ  และยานพาหนะที่ใช้ในการขนถ่าย  
เคลื่อนย้าย  หรือขนส่งสารเคมีอันตรายให้อยู่ในสภาพสมบูรณ์พร้อมที่จะปฏิบัติงานได้อย่างปลอดภัย  
และต้องปฏิบัติตามกฎหมายที่เก่ียวข้องด้วย 

(๓) จัดให้มีคู่มือหรือข้อปฏิบัติในการแก้ไขปัญหากรณีฉุกเฉินได้อย่างปลอดภัยเป็นภาษาไทย
เก็บไว้ในยานพาหนะ  พร้อมที่จะนําไปใช้ได้ทันที  และจัดให้มีการฝึกอบรมและฝึกซ้อมวิธีการแก้ไขปัญหา
เม่ือเกิดเหตุฉุกเฉินแก่ลูกจ้างอย่างน้อยปีละหน่ึงคร้ัง  และบันทึกไว้เป็นหนังสือ  พร้อมที่จะให้พนักงาน
ตรวจความปลอดภัยตรวจสอบได้ 

(๔) จัดให้มีเคร่ืองดับเพลิงชนิดเคลื่อนย้ายได้ที่มีคุณสมบัติสามารถดับเพลิงจากสารเคมีอันตราย
ตามความเหมาะสม  และจัดให้มีหน้ากากป้องกันสารเคมีอันตรายหรือเคร่ืองช่วยหายใจตามความจําเป็นของ
ชนิดสารเคมีอันตราย  ติดไว้ในยานพาหนะที่บรรทุกสารเคมีอันตรายอย่างเพียงพอพร้อมที่จะใช้ได้ทันที   

(๕) หีบห่อ  ภาชนะบรรจุ  หรือวัสดุห่อหุ้มสารเคมีอันตรายที่บรรทุกในยานพาหนะต้องยึดแน่นกับ
ฐานรองรับและยานพาหนะเพื่อมิให้เคลื่อนที่หรือลอยตัวได้  ฐานรองรับและยานพาหนะต้องมีความม่ันคง
แข็งแรงเพียงพอที่จะรับน้ําหนักของหีบห่อ  ภาชนะบรรจุ  หรือวัสดุห่อหุ้มรวมกับน้ําหนักของสารเคมีอันตราย
ในอัตราสูงสุดไม่เกินน้ําหนักที่จะบรรทุกได้ 

(๖) ห้ามบรรทุกสารเคมีอันตรายที่อาจเกิดปฏิกิริยาต่อกันไว้รวมกันในยานพาหนะ  เว้นแต่ได้จัด
ให้มีมาตรการขนส่งที่ปลอดภัยตามกฎหมายอื่นที่เก่ียวข้อง  หรือตามมาตรฐานที่อธิบดีประกาศกําหนด 

ข้อ ๒๕ ในการส่งสารเคมีอันตรายโดยใช้ท่อ  ให้นายจ้างปฏิบัติ  ดังต่อไปนี้ 
(๑) ใช้ท่อและข้อต่อที่แข็งแรง  ไม่ชํารุด  ผุ  กร่อน  หรือร่ัว 
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(๒) ตรวจสอบและบํารุงรักษาท่อและข้อต่อที่ใช้ในการส่งสารเคมีอันตรายให้อยู่ในสภาพสมบูรณ์  
พร้อมใช้งานได้อย่างปลอดภัยตลอดเวลา 

(๓) ติดตั้งหรือวางท่อในลักษณะที่มีการป้องกันที่จะไม่ทําให้เกิดการชํารุดเสียหายอันเนื่องจาก
การชน  การทับ  หรือการกระแทก  จากยานพาหนะหรือสิ่งอื่นใด 

(๔) การวางท่อใต้ดินหรือใต้น้ํา  ต้องใช้ท่อหรือข้อต่อประเภทที่ทนทานต่อการกัดกร่อนและ
ต้องมีเคร่ืองหมายแสดงตําแหน่งของท่อเป็นระยะตลอดแนวให้เห็นได้โดยชัดเจน 

(๕) การส่งสารเคมีอันตรายต่างชนิดกัน  ต้องใช้ท่อที่มีสีหรือทาสีต่างกัน  และทําเคร่ืองหมาย
แสดงความแตกต่างให้เห็นได้ชัดเจน 

(๖) การส่งสารเคมีอันตรายที่มีความร้อนทําให้ผิวภายนอกท่อมีอุณหภูมิสูงขึ้น  ต้องมีฉนวนกัน
ความร้อนหุ้มท่อไว้ด้วย   

(๗) การส่งสารเคมีอันตรายที่มีคุณสมบัติไวไฟหรือระเบิดได้  ต้องวางท่อส่งให้มีระยะห่าง 
ที่เพียงพอและปลอดภัยจากแหล่งความร้อนหรือแหล่งที่ก่อให้เกิดประกายไฟ  และให้ต่อสายดินที่ท่อนั้นด้วย 

หมวด  ๖ 
การจัดการและการกําจัด 

 
 

ข้อ ๒๖ ให้นายจ้างทําความสะอาดหรือกําจัดสารเคมีอันตรายที่หก  ร่ัวไหล  หรือไม่ใช้แล้ว  
โดยวิธีที่กําหนดในข้อมูลความปลอดภัยตามชนิดของสารเคมีอันตรายนั้น 

การกําจัดกากสารเคมีอันตรายหรือสารเคมีอันตรายที่เสื่อมสภาพ  อาจกําจัดโดยการเผา  ฝัง  
หรือใช้สารเคมี  ด้วยวิธีการที่ปลอดภัยตามหลักวิชาการ  และเป็นไปตามกฎหมายที่เก่ียวข้อง 

ข้อ ๒๗ ให้นายจ้างปฏิบัติต่อหีบห่อ  ภาชนะบรรจุ  หรือวัสดุห่อหุ้มสารเคมีอันตรายที่ปนเปื้อน
และไม่ต้องการใช้แล้ว  ดังต่อไปนี้ 

(๑) ไม่ใช้บรรจุสิ่งของอื่น  และควบคุมดูแลลูกจ้างมิให้นําไปใช้บรรจุสิ่งของอื่นด้วย 
(๒) เก็บรวบรวมไว้ในภาชนะหรือในที่ที่ปลอดภัยนอกบริเวณที่ลูกจ้างทํางาน 
(๓) กําจัดโดยวิธีการท่ีปลอดภัยและเหมาะสมกับชนิดของสารเคมีอันตรายและเป็นไปตาม

กฎหมายที่เก่ียวข้อง 

หมวด  ๗ 
การควบคุมระดับความเข้มข้นของสารเคมีอันตราย 

 
 

ข้อ ๒๘ ให้นายจ้างจัดให้มีระบบป้องกันและควบคุม  เพื่อมิให้มีระดับความเข้มข้นของสารเคมี
อันตรายในบรรยากาศของสถานที่ทํางานและสถานที่เก็บรักษาสารเคมีอันตรายเกินขีดจํากัดความเข้มข้น
ของสารเคมีอันตรายตามที่อธิบดีประกาศกําหนด   



หน้า   ๑๗ 
เล่ม   ๑๓๐   ตอนที่   ๑๑๓   ก ราชกิจจานุเบกษา ๒๙  พฤศจิกายน   ๒๕๕๖ 
 

  

ข้อ ๒๙ ให้นายจ้างจัดให้มีการตรวจวัดและวิเคราะห์ระดับความเข้มข้นของสารเคมีอันตราย 
ในบรรยากาศของสถานที่ทํางานและสถานท่ีเก็บรักษาสารเคมีอันตราย  และส่งรายงานผลการตรวจวัด
ให้แก่อธิบดีหรือผู้ซึ่งอธิบดีมอบหมายภายในสิบห้าวันนับแต่วันที่ทราบผลการตรวจวัด 

หลักเกณฑ์  วิธีการตรวจวัด  และการวิเคราะห์ผลการตรวจวัดระดับความเข้มข้นของสารเคมีอันตราย
ตามวรรคหน่ึง  ให้เป็นไปตามที่อธิบดีประกาศกําหนด 

ในกรณีที่นายจ้างไม่สามารถดําเนินการตามวรรคสองได้เอง  จะต้องให้ผู้ขึ้นทะเบียนหรือได้รับ
ใบอนุญาตจากกรมสวัสดิการและคุ้มครองแรงงาน  แล้วแต่กรณี  เป็นผู้ดําเนินการให้ 

ข้อ ๓๐ ในกรณีที่ระดับความเข้มข้นของสารเคมีอันตรายในบรรยากาศของสถานที่ทํางานหรือ
สถานที่เก็บรักษาสารเคมีอันตรายมีระดับเกินขีดจํากัดความเข้มข้นของสารเคมีอันตรายตามที่อธิบดี
ประกาศกําหนดตามข้อ  ๒๘  ให้นายจ้างใช้มาตรการกําจัดหรือควบคุมสารเคมีอันตรายทางวิศวกรรม  
และการบริหารจัดการสภาพแวดล้อม  เพื่อลดระดับความเข้มข้นของสารเคมีอันตรายมิให้เกินขีดจํากัด
ดังกล่าว  และต้องมีมาตรการป้องกันอันตรายส่วนบุคคลด้วยวิธีการที่เหมาะสม 

หมวด  ๘ 
การดูแลสุขภาพอนามัย 

 
 

ข้อ ๓๑ ให้นายจ้างจัดให้มีการประเมินความเสี่ยงต่อสุขภาพของลูกจ้างในกรณีที่มีการใช้
สารเคมีอันตรายตามหลักเกณฑ์และวิธีการที่อธิบดีประกาศกําหนด  และจัดทํารายงานการประเมินนั้น 
ส่งให้แก่อธิบดีหรือผู้ซึ่งอธิบดีมอบหมายภายในสิบห้าวันนับแต่วันที่ทราบผลการประเมิน   

ในกรณีที่ผลการประเมินความเสี่ยงต่อสุขภาพของลูกจ้างอยู่ในระดับที่อาจก่อให้เกิดอันตราย  
ให้นายจ้างดําเนินการแก้ไขปรับปรุงให้อยู่ในระดับที่ปลอดภัย  และให้นายจ้างนําผลการประเมินไปใช้
ประกอบการวางแผนการตรวจสุขภาพของลูกจ้างที่ทํางานเกี่ยวกับปัจจัยเสี่ยงและการเฝ้าระวังสุขภาพอนามัย
ของลูกจ้าง   

หมวด  ๙ 
การควบคุมและปฏิบัติการกรณีมีเหตุฉุกเฉิน 

 
 

ข้อ ๓๒ ให้นายจ้างที่มีสารเคมีอันตรายไว้ในครอบครองตามรายชื่อและปริมาณที่อธิบดี
ประกาศกําหนด  จัดให้มีการประเมินความเสี่ยงในการก่อให้เกิดอันตรายและจัดทํารายงานการประเมิน
ความเสี่ยงนั้นอย่างน้อยห้าปีต่อหนึ่งคร้ัง   

ในกรณีที่มีการเปลี่ยนแปลงอย่างสําคัญเก่ียวกับสถานท่ีครอบครอง  รายชื่อ  ปริมาณ  หรือ
กระบวนการผลิตสารเคมีอันตราย  ให้นายจ้างจัดให้มีการประเมินความเสี่ยงในการก่อให้เกิดอันตราย
และจัดทํารายงานการประเมินความเสี่ยงเพิ่มเติมด้วย 



หน้า   ๑๘ 
เล่ม   ๑๓๐   ตอนที่   ๑๑๓   ก ราชกิจจานุเบกษา ๒๙  พฤศจิกายน   ๒๕๕๖ 
 

  

การประเมินความเสี่ยงและการจัดทํารายงานการประเมินความเสี่ยงตามวรรคหนึ่งและวรรคสอง  
ให้เป็นไปตามหลักเกณฑ์  วิธีการ  และเง่ือนไขที่อธิบดีประกาศกําหนด  ทั้งนี้  ให้ส่งรายงานดังกล่าวต่อ
อธิบดีหรือผู้ซึ่งอธิบดีมอบหมายภายในสิบห้าวันนับแต่วันที่ทราบผลการประเมิน 

นายจ้างที่ต้องประเมินความเสี่ยงและจัดทํารายงานการประเมินความเสี่ยงในการก่อให้เกิดอันตราย
ตามกฎหมายว่าด้วยโรงงาน  ให้ถือว่าได้ประเมินความเสี่ยงตามข้อนี้แล้ว  ทั้งนี้  ให้แจ้งต่ออธิบดีหรือ 
ผู้ซึ่งอธิบดีมอบหมายเพื่อทราบ 

ข้อ ๓๓ ให้นายจ้างตามข้อ  ๓๒  จัดทําแผนปฏิบัติการกรณีมีเหตุฉุกเฉินของสถานประกอบกิจการ
ตามหลักเกณฑ์และวิธีการท่ีอธิบดีประกาศกําหนด  และเก็บแผนดังกล่าวไว้  ณ  สถานประกอบกิจการ
พร้อมที่จะให้พนักงานตรวจความปลอดภัยตรวจสอบได้  ตลอดจนปรับปรุงแผนให้ทันสมัยและฝึกซ้อม
ตามแผนอย่างน้อยปีละหนึ่งคร้ัง 

ข้อ ๓๔ ให้นายจ้างจัดให้มีการฝึกอบรมลูกจ้างที่มีหน้าที่ควบคุมและระงับเหตุอันตรายตาม
หลักสูตรที่อธิบดีประกาศกําหนด  และทําการฝึกอบรมทบทวนอย่างน้อยปีละหนึ่งคร้ัง  และเก็บหลักฐาน
การฝึกอบรมพร้อมที่จะให้พนักงานตรวจความปลอดภัยตรวจสอบได้ 

ข้อ ๓๕ ในกรณีที่สารเคมีอันตรายร่ัวไหล  ฟุ้งกระจาย  เกิดอัคคีภัย  หรือเกิดการระเบิด  นายจ้าง
ต้องสั่งให้ลูกจ้างทุกคนที่ทํางานในบริเวณนั้น  หรือบริเวณใกล้เคียงหยุดทํางานทันที  และออกไปให้พ้นรัศมี 
ที่อาจได้รับอันตราย  พร้อมทั้งให้นายจ้างดําเนินการให้ผู้ที่เก่ียวข้องตรวจสอบและระงับเหตุทันที 

ในกรณีที่การเกิดเหตุตามวรรคหน่ึงอาจส่งผลกระทบถึงประชาชนที่อยู่ในบริเวณใกล้เคียง   
ให้นายจ้างดําเนินการให้มีการเตือนอันตรายให้ประชาชนที่อาจได้รับผลกระทบทราบทันที 

หมวด  ๑๐ 
บทเฉพาะกาล 

 
 

ข้อ ๓๖ ให้นายจ้างที่มีสารเคมีอันตรายอยู่ในครอบครองอยู่ในวันก่อนวันที่กฎกระทรวงนี้มี 
ผลใช้บังคับ  จัดทําบัญชีรายชื่อสารเคมีอันตรายและรายละเอียดข้อมูลความปลอดภัยของสารเคมีอันตราย
ตามท่ีกําหนดในกฎกระทรวงนี้  โดยแจ้งต่ออธิบดีหรือผู้ซึ่งอธิบดีมอบหมายภายในเจ็ดวันนับแต่วันที่
กฎกระทรวงนี้มีผลใช้บังคับ 

 
ให้ไว้  ณ  วันที่  ๒๒  ตุลาคม  พ.ศ.  ๒๕๕๖ 

ร้อยตํารวจเอก  เฉลิม  อยู่บํารุง 
รัฐมนตรีว่าการกระทรวงแรงงาน 

 
 



หน้า   ๑๙ 
เล่ม   ๑๓๐   ตอนที่   ๑๑๓   ก ราชกิจจานุเบกษา ๒๙  พฤศจิกายน   ๒๕๕๖ 
 

  

หมายเหตุ  :-  เหตุผลในการประกาศใช้กฎกระทรวงฉบับน้ี  คือ  โดยท่ีปัจจุบันสถานประกอบกิจการได้นํา
สารเคมีอันตรายมาใช้ในวิธีการที่หลากหลาย  แตกต่างกันไปตามชนิดและปริมาณของสารเคมีอันตราย   
ซึ่งสารเคมีอันตรายแต่ละชนิดจะมีคุณสมบัติและอันตรายแตกต่างกัน  ประกอบกับมาตรา  ๘  วรรคหน่ึง   
แห่งพระราชบัญญัติความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการทํางาน  พ.ศ.  ๒๕๕๔  บัญญัติให้
รัฐมนตรีว่าการกระทรวงแรงงานมีอํานาจออกกฎกระทรวงกําหนดมาตรฐานให้นายจ้างบริหาร  จัดการ  และ
ดําเนินการด้านความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการทํางาน  ดังน้ัน  เพ่ือให้ลูกจ้างที่ทํางาน
เก่ียวกับสารเคมีอันตรายได้รับความปลอดภัยในการทํางาน  จึงจําเป็นต้องออกกฎกระทรวงนี้ 



โครงการการพัฒนาระบบการจัดการส่ิงแวดล้อมของอุตสาหกรรมอัญมณีและเคร่ืองประดับ 12-1 
 

สถาบันวิจัยสภาวะแวดล้อม จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ง 
มาตรฐานในการบรหิาร จัดการ และดําเนินการดา้นความปลอดภัย  

อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมในการทํางานเก่ียวกับไฟฟ้า พ.ศ.2558 
 

 



หน้า   ๑ 
เล่ม   ๑๓๒   ตอนที่   ๗   ก ราชกิจจานุเบกษา ๖   กุมภาพันธ์   ๒๕๕๘ 
 

  

 

 
 

 
 
 

กฎกระทรวง 
กําหนดมาตรฐานในการบริหาร  จัดการ  และดําเนินการด้านความปลอดภัย  อาชีวอนามัย 

และสภาพแวดล้อมในการทํางานเก่ียวกับไฟฟ้า 
พ.ศ.  ๒๕๕๘ 

 
 

อาศัยอํานาจตามความในมาตรา  ๕  วรรคหนึ่ง  และมาตรา  ๘  วรรคหนึ่ง  แห่งพระราชบัญญัติ
ความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการทํางาน  พ.ศ.  ๒๕๕๔  รัฐมนตรีว่าการ
กระทรวงแรงงานออกกฎกระทรวงไว้  ดังต่อไปนี้ 

ข้อ ๑ กฎกระทรวงนี้ให้ใช้บังคับเม่ือพ้นกําหนดหกสิบวันนับแต่วันประกาศในราชกิจจานุเบกษา
เป็นต้นไป 

ข้อ ๒ ในกฎกระทรวงนี้ 
“บริภัณฑ์ไฟฟ้า”  หมายความว่า  อุปกรณ์  เคร่ืองมือ  เคร่ืองใช้  วัสดุ  เคร่ืองประกอบหรือเครื่องจักร  

ที่ใช้ไฟฟ้าเป็นต้นกําลังหรือเป็นส่วนประกอบ  หรือที่ใช้เก่ียวเนื่องกับไฟฟ้า 
“ฉนวนไฟฟ้า”  หมายความว่า  วัสดุที่มีคุณสมบัติในการก้ันหรือขัดขวางการไหลของกระแสไฟฟ้า  

หรือวัสดุที่กระแสไฟฟ้าไม่สามารถไหลผ่านได้ง่าย  เช่น  ยาง  ไฟเบอร์  พลาสติก   
“แรงดันไฟฟ้า”  หมายความว่า  ค่าความต่างศักย์ของไฟฟ้าระหว่างสายกับสายหรือสายกับดิน  

หรือระหว่างจุดหนึ่งกับจุดอื่น  โดยมีหน่วยวัดค่าความต่างศักย์เป็นโวลต์ 
“กระแสไฟฟ้า”  หมายความว่า  การถ่ายโอนประจุไฟฟ้าสุทธิต่อหนึ่งหน่วยเวลา  โดยมีหน่วยวัด

เป็นแอมแปร์ 
“เคร่ืองกําเนิดไฟฟ้า”  หมายความว่า  เคร่ืองจักรที่เปลี่ยนพลังงานใด ๆ  เป็นพลังงานไฟฟ้า 
“สวิตช์”  หมายความว่า  เครื่องปิดเปิดวงจรไฟฟ้าและบริภัณฑ์ไฟฟ้าที่ใช้ทําหน้าที่ตัดหรือ 

ต่อวงจรไฟฟ้า 
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“การไฟฟ้าประจําท้องถิ่น”  หมายความว่า  การไฟฟ้านครหลวง  การไฟฟ้าส่วนภูมิภาค  การไฟฟ้า
ฝ่ายผลิตแห่งประเทศไทย  หรือหน่วยงานอื่นที่อธิบดีประกาศกําหนด 

“วิศวกร”  หมายความว่า  ผู้ซึ่งได้รับใบอนุญาตเป็นผู้ประกอบวิชาชีพวิศวกรรมควบคุม 
สาขาวิศวกรรมไฟฟ้าตามกฎหมายว่าด้วยวิศวกร 

“ลูกจ้างซึ่งปฏิบัติงานเกี่ยวกับไฟฟ้า”  หมายความว่า  ลูกจ้างซึ่งทําหน้าที่เกี่ยวกับการติดตั้ง  
ตรวจสอบ  ทดสอบ  ซ่อมแซม  บํารุงรักษา  หรือหน้าที่อื่นในลักษณะเดียวกัน  กับระบบไฟฟ้า  บริภัณฑ์ไฟฟ้า  
หรือสายไฟฟ้า 

หมวด  ๑ 
บททั่วไป 

 
 

ข้อ ๓ ให้นายจ้างจัดให้มีข้อบังคับเก่ียวกับการปฏิบัติงานด้านความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  
และสภาพแวดล้อมในการทํางานเกี่ยวกับไฟฟ้า  โดยให้มีมาตรฐานไม่ต่ํากว่าที่กําหนดไว้ในกฎกระทรวงนี้
เพื่อให้ลูกจ้างปฏิบัติตาม 

ข้อ ๔ ให้นายจ้างจัดให้มีการฝึกอบรมให้กับลูกจ้างซึ่งปฏิบัติงานเก่ียวกับไฟฟ้าให้มีความรู้
ความเข้าใจ  และทักษะที่จําเป็นในการทํางานอย่างปลอดภัยตามหน้าที่ที่ได้รับมอบหมาย  ทั้งนี้   
ตามหลักเกณฑ์  วิธีการ  และเง่ือนไขที่อธิบดีประกาศกําหนด 

ข้อ ๕ ให้นายจ้างจัดให้มีและเก็บรักษาแผนผังวงจรไฟฟ้าที่ติดตั้งภายในสถานประกอบ
กิจการทั้ งหมดซึ่ ง ได้ รับการ รับรองจากวิศวกรหรือการไฟฟ้าประจํ าท้องถิ่น ไว้ ให้พนักงาน 
ตรวจความปลอดภัยตรวจสอบ  หากมีการแก้ไขเพิ่มเติมหรือเปลี่ยนแปลงไปจากเดิมต้องดําเนินการแก้ไข
แผนผังนั้นให้ถูกต้อง 

ข้อ ๖ ให้นายจ้างจัดให้มีแผ่นป้ายที่ มีตัวอักษรหรือสัญลักษณ์เตือนให้ระวังอันตราย 
จากไฟฟ้าที่มองเห็นได้ชัดเจนติดตั้งไว้โดยเปิดเผยในบริเวณที่อาจเกิดอันตรายจากกระแสไฟฟ้า  ทั้งนี้   
ให้เป็นไปตามแบบที่กําหนดไว้ในมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมหรือมาตรฐานอื่นตามที่อธิบดีประกาศกําหนด 

ข้อ ๗ ห้ามนายจ้างให้ลูกจ้างซึ่งปฏิบัติงานเก่ียวกับไฟฟ้าเข้าใกล้หรือนําสิ่งที่เป็นตัวนําไฟฟ้า
ที่ไม่มีที่ถือหุ้มด้วยฉนวนไฟฟ้าที่เหมาะสมกับแรงดันไฟฟ้าเข้าใกล้สิ่งที่มีกระแสไฟฟ้าในระยะที่น้อยกว่า
ระยะห่างตามมาตรฐานของสมาคมวิศวกรรมสถานแห่งประเทศไทย  ในพระบรมราชูปถัมภ์  หากยังไม่มี
มาตรฐานดังกล่าวให้ใช้มาตรฐานตามที่การไฟฟ้าประจําท้องถิ่นกําหนด  เว้นแต่นายจ้างจะได้ดําเนินการ  
ดังต่อไปนี้   
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(๑) ให้ลูกจ้างสวมใส่อุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภัยส่วนบุคคลที่เป็นฉนวนไฟฟ้าที่เหมาะสม
กับแรงดันไฟฟ้า  หรือนําฉนวนไฟฟ้าที่สามารถป้องกันแรงดันไฟฟ้านั้นได้มาหุ้มสิ่งที่มีกระแสไฟฟ้า  และ 

(๒) จัดให้มีวิศวกร  หรือกรณีการไฟฟ้าประจําท้องถิ่นอาจจัดให้ผู้ที่ได้รับการรับรองเป็น 
ผู้ควบคุมงานจากการไฟฟ้าประจําท้องถิ่นดังกล่าว  เพื่อควบคุมการปฏิบัติงานของลูกจ้าง 

ข้อ ๘ ห้ามนายจ้างให้ลูกจ้างซึ่งปฏิบัติงานอื่นหรืออนุญาตให้ผู้ซึ่งไม่เก่ียวข้องเข้าใกล้สิ่งที่มี
กระแสไฟฟ้าในระยะท่ีน้อยกว่าระยะห่างตามมาตรฐานของสมาคมวิศวกรรมสถานแห่งประเทศไทย   
ในพระบรมราชูปถัมภ์  หากยังไม่มีมาตรฐานดังกล่าวให้ใช้มาตรฐานตามที่การไฟฟ้าประจําท้องถิ่นกําหนด 

ข้อ ๙ ให้นายจ้างดูแลมิให้ลูกจ้างสวมใส่เคร่ืองนุ่งห่มที่เปียกหรือเป็นสื่อไฟฟ้าปฏิบัติงาน
เก่ียวกับสิ่งที่มีกระแสไฟฟ้าที่มีแรงดันไฟฟ้าเกินกว่าห้าสิบโวลต์  โดยไม่มีฉนวนไฟฟ้าปิดก้ัน  เว้นแต่
นายจ้างจะได้จัดให้ลูกจ้างสวมใส่อุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภัยส่วนบุคคลหรือใช้อุปกรณ์ป้องกันอันตราย 
ที่เหมาะสมกับแรงดันไฟฟ้าสําหรับการปฏิบัติงานของลูกจ้าง 

ข้อ ๑๐ ในกรณีที่นายจ้างให้ลูกจ้างทํางานโดยใช้อุปกรณ์ในการปฏิบัติงานเก่ียวกับกระแสไฟฟ้า  
หรืออยู่ในบริเวณใกล้เคียงกับสิ่งที่มีกระแสไฟฟ้า  ให้นายจ้างจัดหาอุปกรณ์ชนิดที่เป็นฉนวนไฟฟ้า 
หรือหุ้มด้วยฉนวนไฟฟ้า  หรืออุปกรณ์ป้องกันอันตรายที่เหมาะสมกับแรงดันไฟฟ้าสําหรับการปฏิบัติงาน
ของลูกจ้าง 

ข้อ ๑๑ ให้นายจ้างดูแลบริภัณฑ์ไฟฟ้าและสายไฟฟ้าให้ใช้งานได้โดยปลอดภัย  หากพบว่าชํารุด
หรือมีกระแสไฟฟ้าร่ัว  หรืออาจก่อให้เกิดอันตรายแก่ผู้ใช้งาน  ให้ซ่อมแซมหรือดําเนินการให้อยู่ในสภาพ
ที่ใช้งานได้อย่างปลอดภัย  และจัดให้มีหลักฐานในการดําเนินการเพื่อให้พนักงานตรวจความปลอดภัย
ตรวจสอบได้ 

ข้อ ๑๒ นายจ้างตอ้งจัดให้มีการตรวจสอบและจัดให้มีการบํารุงรักษาระบบไฟฟ้าและบริภัณฑ์ไฟฟ้า
เพื่อให้ใช้งานได้อย่างปลอดภัย  และให้บุคคลที่ขึ้นทะเบียนตามมาตรา  ๙  หรือนิติบุคคลที่ได้รับ
ใบอนุญาตตามมาตรา  ๑๑  แห่งพระราชบัญญัติความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อม 
ในการทํางาน  พ.ศ.  ๒๕๕๔  แล้วแต่กรณี  เป็นผู้จัดทําบันทึกผลการตรวจสอบและรับรองไว้  เพื่อให้
พนักงานตรวจความปลอดภัยตรวจสอบ  ทั้งนี้  ตามหลักเกณฑ์  วิธีการ  และเง่ือนไขที่อธิบดีประกาศกําหนด 

ข้อ ๑๓ ให้นายจ้างจัดให้มีแผ่นภาพพร้อมคําบรรยายติดไว้ในบริเวณที่ทํางานที่ลูกจ้างสามารถ
มองเห็นได้ชัดเจนในเร่ือง  ดังต่อไปนี้ 

(๑) วิธีปฏิบัติเม่ือประสบอันตรายจากไฟฟ้า 
(๒) การปฐมพยาบาลและการช่วยชีวิตขั้นพื้นฐานโดยการผายปอดด้วยวิธีปากเป่าอากาศ 

เข้าทางปากหรือจมูกของผู้ประสบอันตราย  และวิธีการนวดหัวใจจากภายนอก 
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หมวด  ๒ 
บริภัณฑ์ไฟฟ้าและเคร่ืองกําเนิดไฟฟ้า 
 

 

ข้อ ๑๔ การติดตั้งบริภัณฑ์ไฟฟ้า  ให้นายจ้างปฏิบัติตามมาตรฐานของสมาคมวิศวกรรมสถาน
แห่งประเทศไทย  ในพระบรมราชูปถัมภ์  หากยังไม่มีมาตรฐานดังกล่าวให้ใช้มาตรฐานตามท่ีการไฟฟ้า
ประจําท้องถิ่นกําหนด 

ข้อ ๑๕ ให้นายจ้างจัดให้มีการใช้กุญแจป้องกันการสับสวิตช์เชื่อมต่อวงจร  หรือจัดให้มีระบบ
ระวังป้องกันมิให้เกิดการสับสวิตช์เชื่อมต่อวงจรตลอดเวลาที่ลูกจ้างซึ่งปฏิบัติงานเก่ียวกับไฟฟ้าทํางาน  
ติดตั้ง  ตรวจสอบ  ซ่อมแซม  หรือซ่อมบํารุงระบบไฟฟ้าหรือบริภัณฑ์ไฟฟ้า  และให้ติดป้ายแสดง
เคร่ืองหมายหรือสัญลักษณ์ห้ามสับสวิตช์เชื่อมต่อวงจรไว้ด้วย 

ข้อ ๑๖ ห้ามนายจ้างให้ลูกจ้างทําความสะอาดบริภัณฑ์ไฟฟ้าที่มีกระแสไฟฟ้า  เว้นแต่ 
มีมาตรการด้านความปลอดภัยรองรับไว้อย่างครบถ้วน 

ข้อ ๑๗ ในกรณีที่ส่วนของบริภัณฑ์ไฟฟ้าใช้แรงดันไฟฟ้าเกินกว่าห้าสิบโวลต์ให้นายจ้างจัดให้มี
ที่ปิดก้ันอันตรายหรือจัดให้มีแผ่นฉนวนไฟฟ้าปูไว้ที่พื้นเพื่อป้องกันอันตรายจากการสัมผัส 

ข้อ ๑๘ ให้นายจ้างติดตั้งเต้ารับ  สายไฟฟ้า  อุปกรณ์  และเคร่ืองป้องกันกระแสไฟฟ้าเกิน   
ที่มีขนาด  ชนิด  และประเภทท่ีเหมาะสมไว้ให้เพียงพอแก่การใช้งาน  ทั้งนี้  ให้เป็นไปตามมาตรฐาน 
ของสมาคมวิศวกรรมสถานแห่งประเทศไทย  ในพระบรมราชูปถัมภ์  หากยังไม่มีมาตรฐานดังกล่าว 
ให้ใช้มาตรฐานตามที่การไฟฟ้าประจําท้องถิ่นกําหนด 

ข้อ ๑๙ การใช้เคร่ืองกําเนิดไฟฟ้า  ให้นายจ้างปฏิบัติ  ดังต่อไปนี้ 
(๑) ติดตั้งในบริเวณพื้นที่กว้างพอที่จะปฏิบัติงานได้อย่างสะดวกและปลอดภัย 
(๒) จัดให้มีการระบายอากาศอย่างเพียงพอ  กรณีติดตั้งเคร่ืองกําเนิดไฟฟ้าไว้ภายในห้อง   

หากมีไอเสียจากเคร่ืองยนต์ให้ต่อท่อไอเสียออกสู่ภายนอก 
(๓) จัดให้มีเคร่ืองป้องกันกระแสไฟฟ้าเกิน 
(๔) จัดให้มีอุปกรณ์ดับเพลิงชนิดที่ใช้ดับเพลิงที่เกิดจากไฟฟ้าและน้ํามันในห้องเคร่ืองได้  ทั้งนี้  

การออกแบบและติดตั้งให้เป็นไปตามมาตรฐานของสมาคมวิศวกรรมสถานแห่งประเทศไทย  ในพระบรมราชูปถัมภ์ 
ในกรณีการใช้เคร่ืองกําเนิดไฟฟ้าสํารอง  นอกจากต้องปฏิบัติตามวรรคหน่ึงแล้ว  นายจ้างต้องจัดให้มี

เคร่ืองป้องกันการใช้ผิดหรือสวิตช์สับโยกสองทาง  หรืออุปกรณ์อย่างอื่นที่มีคุณลักษณะเดียวกัน  เพื่อมิให้
มีโอกาสต่อขนานกับระบบไฟฟ้าของการไฟฟ้าประจําท้องถิ่น  เว้นแต่จะได้รับอนุญาตจากการไฟฟ้า
ประจําท้องถิ่นนั้น 



หน้า   ๕ 
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หมวด  ๓ 
ระบบป้องกันฟ้าผ่า 

 
 

ข้อ ๒๐ ให้นายจ้างจัดให้มีระบบป้องกันฟ้าผ่าตามมาตรฐานการป้องกันฟ้าผ่าของสมาคม
วิศวกรรมสถานแห่งประเทศไทย  ในพระบรมราชูปถัมภ์  หรือมาตรฐานสมาคมป้องกันอัคคีภัยแห่งชาติ
สหรัฐอเมริกา  (National  Fire  Protection  Association : NFPA)  หรือมาตรฐานคณะกรรมาธิการ
ระหว่างประเทศว่าด้วยมาตรฐานสาขาอิเล็กทรอเทคนิกส์  (International  Electrotechnical  
Commission : IEC)  หรือมาตรฐานอื่นตามที่อธิบดีประกาศกําหนด  ไว้ที่สถานประกอบกิจการ   
อาคาร  ปล่องควัน  รวมถึงบริเวณที่มีถังเก็บของเหลวไวไฟหรือก๊าซไวไฟ 

หมวด  ๔ 
อุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภัยส่วนบุคคล 
และอุปกรณ์ป้องกันอันตรายจากไฟฟ้า 

 
 

ข้อ ๒๑ ให้นายจ้างจัดอุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภัยส่วนบุคคลท่ีเหมาะสมกับลักษณะงาน  
เช่น  ถุงมือหนัง  ถุงมือยาง  แขนเสื้อยาง  หมวกนิรภัย  รองเท้าพื้นยางหุ้มข้อชนิดมีส้นหรือรองเท้า 
พื้นยางหุ้มส้น  ให้ลูกจ้างซึ่งปฏิบัติงานเก่ียวกับไฟฟ้าสวมใส่ตลอดเวลาที่ปฏิบัติงานและจัดให้มีอุปกรณ์ป้องกัน
อันตรายจากไฟฟ้าที่เหมาะสมกับลักษณะงาน  เช่น  แผ่นฉนวนไฟฟ้า  ฉนวนหุ้มสาย  ฉนวนครอบลูกถ้วย  
กรงฟาราเดย์  (Faraday  Cage)  ชุดตัวนําไฟฟ้า  (Conductive  Suit) 

ในกรณีที่ลูกจ้างต้องปฏิบัติงานในที่สูงกว่าพื้นตั้งแต่สี่เมตรข้ึนไป  ให้นายจ้างจัดให้มีการใช้สาย
หรือเชือกช่วยชีวิตและเข็มขัดนิรภัยพร้อมอุปกรณ์  หรืออุปกรณ์ที่ป้องกันการตกจากที่สูงได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ  และหมวกนิรภัยที่เหมาะสมตามมาตรฐานท่ีกําหนดสําหรับให้ลูกจ้างสวมใส่ตลอดเวลา 
ที่ปฏิบัติงาน  เว้นแต่อุปกรณ์ดังกล่าวจะทําให้ลูกจ้างเส่ียงต่ออันตรายมากข้ึน  ให้นายจ้างจัดให้มีอุปกรณ์
เพื่อความปลอดภัยอื่นที่สามารถใช้คุ้มครองความปลอดภัยได้อย่างมีประสิทธิภาพแทน 

ข้อ ๒๒ อุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภัยส่วนบุคคลและอุปกรณ์ป้องกันอันตรายจากไฟฟ้า 
ต้องเป็นไปตามมาตรฐานท่ีกําหนดไว้และต้องมีคุณสมบัติ  ดังต่อไปนี้ 

(๑) อุปกรณ์ คุ้มครองความปลอดภัยส่วนบุคคลและอุปกรณ์ที่ ใช้ ป้องกันกระแสไฟฟ้า 
ต้องเหมาะสมกับแรงดันไฟฟ้าสูงสุดในบริเวณที่ปฏิบัติงานหรือบริเวณใกล้เคียงที่อาจก่อให้เกิดอันตรายได้ 

(๒) ถุงมือยางป้องกันไฟฟ้า  ต้องมีลักษณะสวมกับนิ้วมือได้ทุกนิ้ว 
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(๓) ถุงมือหนังที่ใช้สวมทับถุงมือยาง  ต้องมีความยาวหุ้มถึงข้อมือและมีความคงทนต่อการฉีกขาดได้ดี  
การใช้ถุงมือยางต้องใช้ร่วมกับถุงมือหนังทุกคร้ังที่ปฏิบัติงาน 

ข้อ ๒๓ การปฏิบัติงานเก่ียวกับไฟฟ้าที่อยู่ใกล้หรือเหนือน้ําซึ่งอาจทําให้ลูกจ้างเกิดอันตราย
จากการจมน้ํา  ให้นายจ้างจัดให้ลูกจ้างสวมใส่ชูชีพกันจมน้ํา  เว้นแต่การสวมใส่ชูชีพอาจทําให้ลูกจ้าง
ได้รับอันตรายมากกว่าเดิม  ให้นายจ้างใช้วิธีการอื่นที่สามารถคุ้มครองความปลอดภัยได้อย่างมี
ประสิทธิภาพแทน 

ข้อ ๒๔ นายจ้างต้องบํารุงรักษาและจัดเก็บอุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภัยส่วนบุคคล 
และอุปกรณ์ป้องกันอันตรายจากไฟฟ้าให้อยู่ในสภาพที่ใช้งานได้อย่างปลอดภัย  รวมทั้งต้องตรวจสอบ  
และทดสอบตามมาตรฐานและวิธีที่ผู้ผลิตกําหนด 

บทเฉพาะกาล 
 

 

ข้อ ๒๕ ให้วิศวกรตามคํานิยาม  “วิศวกร”  ในกฎกระทรวงนี้  เป็นผู้ตรวจสอบและรับรอง 
การดําเนินการตามข้อ  ๑๒  จนกว่าจะได้มีบุคคลที่ขึ้นทะเบียนตามมาตรา  ๙  หรือนิติบุคคลได้รับ
ใบอนุญาตตามมาตรา  ๑๑  แห่งพระราชบัญญัติความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อม 
ในการทํางาน  พ.ศ.  ๒๕๕๔  แล้วแต่กรณี 

 
ให้ไว้  ณ  วันที่  ๒๐  มกราคม  พ.ศ.  ๒๕๕๘ 

พลเอก  สุรศักดิ์  กาญจนรัตน์ 
รัฐมนตรีว่าการกระทรวงแรงงาน 
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หมายเหตุ  :-  เหตุผลในการประกาศใช้กฎกระทรวงฉบับน้ี  คือ  โดยที่มาตรา  ๘  วรรคหน่ึง  แห่งพระราชบัญญัติ
ความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการทํางาน  พ.ศ.  ๒๕๕๔  บัญญัติให้รัฐมนตรีว่าการ
กระทรวงแรงงานมีอํานาจออกกฎกระทรวงกําหนดให้นายจ้างบริหาร  จัดการ  และดําเนินการด้านความปลอดภัย  
อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการทํางาน  ซึ่งในการทํางานเกี่ยวกับไฟฟ้าสมควรจะต้องมีระบบการบริหาร  
จัดการ  และดําเนินการด้านความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการทํางาน  ที่ได้มาตรฐาน  
อันจะทําให้ลูกจ้างมีความปลอดภัยในการทํางานเก่ียวกับไฟฟ้าย่ิงขึ้น  จึงจําเป็นต้องออกกฎกระทรวงนี้ 



โครงการการพัฒนาระบบการจัดการส่ิงแวดล้อมของอุตสาหกรรมอัญมณีและเคร่ืองประดับ 13-1 
 

สถาบันวิจัยสภาวะแวดล้อม จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก จ 
มาตรฐานในการบรหิาร จัดการ และดําเนินการดา้นความปลอดภัย  

อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการทํางานเก่ียวกับการป้องกันและ
ระงับอัคคภีัย พ.ศ.2555 

 

 



หน้า   ๒๔ 
เล่ม   ๑๓๐   ตอนที่   ๒   ก ราชกิจจานุเบกษา ๙   มกราคม   ๒๕๕๖ 
 

  
 

 
 

 
 
 

 

กฎกระทรวง 
ก าหนดมาตรฐานในการบรหิาร  จดัการ  และด าเนินการด้านความปลอดภัย   

อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการท างานเกี่ยวกับการป้องกนัและระงับอคัคีภยั 
พ.ศ.  ๒๕๕๕ 

 
 

อาศัยอ านาจตามความในมาตรา  ๕  วรรคหนึ่ง  และมาตรา  ๘  วรรคหนึ่ง  แห่งพระราชบัญญัติ
ความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการท างาน  พ.ศ.  ๒๕๕๔  อันเป็นกฎหมายที่มี
บทบัญญัติบางประการเกี่ยวกับการจ ากัดสิทธิและเสรีภาพของบุคคล  ซึ่งมาตรา  ๒๙  ประกอบกับ
มาตรา  ๓๓  มาตรา  ๔๑  และมาตรา  ๔๓  ของรัฐธรรมนญูแห่งราชอาณาจักรไทย  บัญญัติให้กระท าได ้ 
โดยอาศัยอ านาจตามบทบญัญตัแิหง่กฎหมาย  รัฐมนตรีวา่การกระทรวงแรงงานออกกฎกระทรวงไว้  ดังต่อไปนี้ 

ข้อ ๑ ในกฎกระทรวงนี้ 
“อาคาร”  หมายความว่า  ตึก  บ้าน  เรือน  โรง  ร้าน  แพ  คลังสินค้า  ส านักงาน  และสิ่งที่

สร้างขึ้นอย่างอื่นที่มีลูกจ้างท างานอยู่ 
“สถานที่ซึ่งมีสภาพเสี่ยงต่อการเกิดอัคคีภัยอย่างเบา”  หมายความว่า  สถานที่ที่มีวัตถุซึ่งไม่ติดไฟ

เป็นส่วนใหญ่  หรือมีวัตถตุิดไฟไดใ้นปริมาณน้อยหรือมวีัตถุไวไฟในปริมาณน้อยที่เก็บไว้ในภาชนะปิดสนิท
อย่างปลอดภัย 

“สถานที่ซึ่งมีสภาพเสี่ยงต่อการเกิดอัคคีภัยอย่างปานกลาง”  หมายความว่า  สถานที่ที่มีวัตถุไวไฟ
หรือวัตถุติดไฟได้  และมีปริมาณไม่มาก 

“สถานที่ซึ่งมีสภาพเสี่ยงตอ่การเกดิอัคคีภัยอย่างรา้ยแรง”  หมายความว่า  สถานที่ที่มีวัตถุไวไฟ
หรือวัตถุติดไฟได้ง่าย  และมีปริมาณมาก   

“เพลิงประเภท  เอ”  หมายความว่า  เพลิงที่เกิดจากเชื้อเพลิงธรรมดา  เช่น  ไม้  ผ้า  กระดาษ  ยาง  
พลาสติก  รวมทั้งสิ่งอื่นที่มีลักษณะเดียวกัน 

“เพลิงประเภท  บี”  หมายความว่า  เพลิงที่เกิดจากไขหรือของเหลวที่ติดไฟได้  ก๊าซ  และ
น้ ามันประเภทต่าง ๆ 

“เพลิงประเภท  ซี”  หมายความว่า  เพลิงที่เกิดจากอุปกรณ์หรือวัตถุที่มีกระแสไฟฟ้า 



หน้า   ๒๕ 
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“เพลิงประเภท  ดี”  หมายความว่า  เพลิงที่เกิดจากโลหะต่าง ๆ  ที่ติดไฟได้  เช่น  แมกนีเซียม  
เซอร์โคเนียม  ไทเทเนียม  รวมทั้งโลหะอื่นที่มีลักษณะเดียวกัน 

“วัตถุระเบิด”  หมายความว่า  วัตถุระเบิดตามกฎหมายว่าด้วยอาวุธปืน  เครื่องกระสุนปืน  
วัตถุระเบิด  ดอกไม้เพลิง  และสิ่งเทียมอาวุธปืน  หรือวัตถุที่สามารถระเบิดได้เมื่อได้รับความร้อน  ประกายไฟ  
เปลวไฟ  หรือเมื่อได้รับการกระทบกระเทือน  การเสียดสี  หรือถูกกระท าโดยตัวจุดระเบิด   

“วัตถุไวไฟ”  หมายความว่า  วัตถุที่มีคุณสมบัติติดไฟได้ง่ายและสันดาปเร็ว 
“เครื่องดับเพลิงแบบเคลื่อนย้ายได้”  หมายความว่า  เครื่องดับเพลิงซึ่งมีลักษณะเป็นอุปกรณ์ 

ที่เคลื่อนย้ายได้โดยสะดวก  และใช้งานด้วยมือ  ภายในบรรจุสารดับเพลิงซึ่งสามารถขับออกได้โดยใช้แรงดัน  
เช่น  เครื่องดับเพลิงแบบมือถือ  แบบยกหิ้ว  แบบลากเข็น  หรือลักษณะอื่นใดที่คล้ายกัน 

“ระยะเข้าถึง”  หมายความว่า  ระยะทางที่ผู้ปฏิบัติงานสามารถเข้าถึงเครื่องดับเพลิงแบบเคลื่อนย้ายได้  
เพื่อดับเพลิง  ณ  จุดนั้น ๆ 

หมวด  ๑ 
บททั่วไป 

 
 

ข้อ ๒ ให้นายจ้างจัดให้มีระบบป้องกันและระงับอัคคีภัยในสถานประกอบกิจการ 
ตามกฎกระทรวงนี้  และต้องดูแลระบบป้องกันและระงับอัคคีภัยให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งานได้อย่าง 
มีประสิทธิภาพและปลอดภัย 

ข้อ ๓ ในสถานประกอบกิจการทุกแห่ง  ให้นายจ้างจัดท าป้ายข้อปฏิบัติเกี่ยวกับการดับเพลิง
และการอพยพหนีไฟ  และปิดประกาศให้เห็นได้อย่างชัดเจน 

ข้อ ๔ ในสถานประกอบกิจการที่มีลูกจ้างตั้งแต่สิบคนขึ้นไป  นอกจากต้องปฏิบัติตามข้อ  ๓  แล้ว  
ให้นายจ้างจัดให้มีแผนป้องกันและระงับอัคคีภัย  ประกอบด้วยการตรวจตรา  การอบรม  การรณรงค์
ป้องกันอัคคีภัย  การดับเพลิง  การอพยพหนีไฟ  และการบรรเทาทุกข์ 

ให้นายจ้างจัดเก็บแผนป้องกันและระงับอัคคีภัย  ณ  สถานประกอบกิจการพร้อมที่จะให้
พนักงานตรวจความปลอดภัยตรวจสอบได้ 

ข้อ ๕ อาคารที่มีสถานประกอบกิจการหลายแห่งตั้งอยู่รวมกัน   ให้นายจ้างทุกรายของ 
สถานประกอบกิจการในอาคารนั้นมีหน้าที่ร่วมกันในการจัดให้มีระบบป้องกันและระงับอัคคีภัย  รวมทั้ง
แผนป้องกันและระงับอัคคีภัยด้วย   

ข้อ ๖ ในกรณีที่นายจ้างสั่งให้ลูกจ้างท างานที่มีลักษณะงานหรือไปท างาน  ณ  สถานที่ที่เสี่ยง
หรืออาจเสี่ยงต่อการเกดิอคัคภีัย  ให้นายจ้างแจ้งขอ้ปฏิบัตเิกีย่วกับความปลอดภัยในการท างานให้ลูกจ้างทราบ
ก่อนการปฏิบัติงาน 

 
 



หน้า   ๒๖ 
เล่ม   ๑๓๐   ตอนที่   ๒   ก ราชกิจจานุเบกษา ๙   มกราคม   ๒๕๕๖ 
 

  

ข้อ ๗ ให้นายจ้างจัดเก็บวัตถุต่าง ๆ  ดังต่อไปนี้ 
(๑) วัตถุซึ่งเมื่อรวมกันแล้วจะเกิดการลุกไหมห้รอือาจกอ่ให้เกิดการลุกไหม ้ ให้แยกเก็บโดยมใิห้

ปะปนกัน 
(๒) วัตถุซึ่งโดยสภาพสามารถอุ้มน้ าหรือซับน้ าได้มาก  ให้จัดเก็บไว้บนพ้ืนของอาคารซึ่ง

สามารถรองรับน้ าหนักที่เพิ่มขึ้นได้   

หมวด  ๒ 
ความปลอดภัยเกี่ยวกับอาคารและทางหนไีฟ 

 
 

ข้อ ๘ ให้นายจ้างจัดให้มีเส้นทางหนีไฟทุกชั้นของอาคารอย่างน้อยชั้นละสองเส้นทางซึ่งสามารถ
อพยพลูกจ้างที่ท างานในเวลาเดียวกันทั้งหมดสู่จุดที่ปลอดภัยได้โดยปลอดภัยภายในเวลาไม่เกินห้านาที 

เส้นทางหนีไฟจากจุดที่ลูกจ้างท างานไปสู่จุดที่ปลอดภัยต้องปราศจากสิ่งกีดขวาง 
ประตูที่ใช้ในเส้นทางหนีไฟต้องท าด้วยวัสดุทนไฟ  ไม่มีธรณีประตูหรือขอบกั้น  และเป็นชนิดที่

บานประตูเปิดออกไปตามทิศทางของการหนีไฟกับต้องติดอุปกรณ์ที่บังคับให้บานประตูปิดได้เอง  ห้ามใช้
ประตูเลื่อน  ประตูม้วน  หรือประตูหมุน  และห้ามปิดตาย  ใส่กลอน  กุญแจ  ผูก  ล่ามโซ่  หรือท าให้
เปิดออกไม่ได้ในขณะที่มีลูกจ้างท างาน 

ข้อ ๙ สถานประกอบกิจการที่มีอาคารตั้งแต่สองชั้นขึ้นไป  หรือมีพ้ืนที่ประกอบกิจการตั้งแต่
สามร้อยตารางเมตรขึ้นไป  ให้นายจ้างจัดให้มีระบบสัญญาณแจ้งเหตุเพลิงไหม้ในสถานประกอบกิจการทุกชั้น  
โดยให้ปฏิบัติ  ดังต่อไปนี้ 

(๑) ระบบสัญญาณแจ้งเหตุเพลิงไหม้อย่างน้อยต้องประกอบด้วย 
 (ก) อุปกรณ์แจ้งเหตุเพลิงไหม้ทั้งที่ใช้ระบบแจ้งเหตุอัตโนมัติและระบบแจ้งเหตุที่ใช้มือ  

เพื่อให้อุปกรณ์ส่งสัญญาณแจ้งเหตุเพลิงไหม้ท างาน   
 (ข) อุปกรณ์ส่งสัญญาณแจ้งเหตุเพลิงไหม้ต้องสามารถส่งเสียงหรือสัญญาณให้ทุกคน

ภายในอาคารได้ยินหรือทราบอย่างทั่วถึงเพื่อการหนีไฟ 
(๒) อุปกรณ์แจ้งเหตุที่ใช้มือต้องอยู่ในที่เห็นได้อย่างชัดเจน  เข้าถึงได้ง่าย  หรืออยู่ในเส้นทางหนีไฟ  

โดยติดตั้งห่างจากจุดที่ลูกจ้างท างานไม่เกินสามสิบเมตร 
(๓) เสียงหรือสัญญาณที่ใช้ในการแจ้งเหตุเพลิงไหม้ต้องมีเสียงหรือสัญญาณที่แตกต่างไปจากเสียง

หรือสัญญาณที่ใช้ในสถานประกอบกิจการ   
(๔) กิจการโรงพยาบาลหรือสถานที่ห้ามใช้เสียงหรือใช้เสียงไม่ได้ผล  ต้องจัดให้มีอุปกรณ์ 

หรือมาตรการอื่นใด  เช่น  สัญญาณไฟ  หรือรหัส  ที่สามารถแจ้งเหตุเพลิงไหม้ได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
(๕) การติดตั้งระบบสัญญาณแจ้งเหตุเพลิงไหม้   ให้เป็นไปตามมาตรฐานของสมาคม 

วิศวกรรมสถานแห่งประเทศไทย  ในพระบรมราชูปถัมภ์  หรือมาตรฐานอื่นที่อธิบดีก าหนด 
 



หน้า   ๒๗ 
เล่ม   ๑๓๐   ตอนที่   ๒   ก ราชกิจจานุเบกษา ๙   มกราคม   ๒๕๕๖ 
 

  

ข้อ ๑๐ ให้นายจ้างจัดให้มีแสงสว่างอย่างเพียงพอส าหรับเส้นทางหนีไฟในการอพยพลูกจ้าง
ออกจากอาคารเพ่ือการหนีไฟ  รวมทั้งจัดให้มีแหล่งจ่ายไฟฟ้าส ารองที่สามารถจ่ายไฟฟ้าเพ่ือการหนีไฟ
และส าหรับใช้กับอุปกรณ์ดับเพลิงขั้นต้นหรืออุปกรณ์อื่นที่เกี่ยวข้องได้ในทันทีที่ไฟฟ้าดับ 

ข้อ ๑๑ ให้นายจ้างจัดให้มีป้ายบอกทางหนีไฟที่มีลักษณะ  ดังต่อไปนี้ 
(๑) ขนาดของตัวหนังสือต้องสูงไม่น้อยกว่าสิบห้าเซนติเมตร  และเห็นได้อย่างชัดเจน 
(๒) ป้ายบอกทางหนีไฟต้องมีแสงสว่างในตัวเองหรือใช้ไฟส่องให้เห็นได้อย่างชัดเจนตลอดเวลา  

ทั้งนี้  ต้องไม่ใช้สีหรือรูปร่างที่กลมกลืนไปกับการตกแต่งหรือป้ายอื่น ๆ  ที่ติดไว้ใกล้เคียง  หรือโดยประการใด 
ที่ท าให้เห็นป้ายไม่ชัดเจน 

นายจ้างอาจใช้รูปภาพบอกทางหนไีฟตามมาตรฐานของสมาคมวิศวกรรมสถานแห่งประเทศไทย  
ในพระบรมราชูปถัมภ์  ได้  ทั้งนี้  ต้องให้เห็นได้อย่างชัดเจน 

หมวด  ๓ 
การดับเพลิง 

 
 

ข้อ ๑๒ ให้นายจ้างจัดให้มีระบบน้ าดับเพลิงและอุปกรณ์ประกอบเพ่ือใช้ในการดับเพลิง 
ที่สามารถดับเพลิงขั้นต้นได้อย่างเพียงพอในทุกส่วนของอาคาร  อย่างน้อยให้ประกอบด้วย 

(๑) ในกรณีที่ไม่มีท่อน้ าดับเพลิงของทางราชการในบริเวณที่สถานประกอบกิจการตั้งอยู่หรือมี
แต่ปริมาณน้ าไม่เพียงพอ  ให้จัดเตรียมน้ าส ารองไว้ใช้ในการดับเพลิงโดยต้องมีอัตราส่วนปริมาณน้ าที่ส ารอง
ต่อพ้ืนที่อาคารตามที่ก าหนดไว้ในตารางที่  ๑  ท้ายกฎกระทรวงนี้  ส าหรับกรณีที่นายจ้างมีอาคารหลายหลัง
ตั้งอยู่ในบริเวณเดียวกัน  อาจจัดเตรียมน้ าส ารองไว้ในปริมาณที่ใช้กับอาคารที่มีพื้นที่มากที่สุดเพียงหลังเดียวก็ได้ 

(๒) ระบบการส่งน้ า  ที่เก็บกักน้ า  เครื่องสูบน้ าดับเพลิง  และการติดตั้ง  จะต้องได้รับการตรวจสอบ
และรับรองจากวิศวกรตามกฎหมายว่าด้วยวิศวกร  และต้องมีการป้องกันไม่ให้เกิดความเสียหายจากเพลิงไหม้  
ยานพาหนะ  หรือสิ่งอื่น 

(๓) ข้อต่อท่อรับน้ าดับเพลิงเข้าอาคารและข้อต่อส่งน้ าภายในอาคารจะต้องเป็นระบบเดียวกับที่ใช้
ในหน่วยดับเพลิงของทางราชการในท้องถิ่น  หรือต้องมีอุปกรณ์ที่จะช่วยสวมระหว่างข้อต่อที่ใช้กับหน่วยดับเพลิง
ของทางราชการในท้องถิน่นั้น  และต้องอยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ดี  ทั้งในการติดตั้งต้องมีสิ่งป้องกันความเสียหาย
ที่จะเกิดขึ้นจากยานพาหนะหรือสิ่งอื่น 

(๔) ข้อต่อสายส่งน้ าดับเพลิงและหัวฉีดดับเพลิงจะต้องเป็นระบบเดียวกับที่ใช้ในหน่วยดับเพลิง
ของทางราชการในท้องถิ่นนั้น  ซึ่งสามารถต่อเข้าด้วยกันได้หรือต้องมีอุปกรณ์ที่จะช่วยสวมระหว่างข้อต่อ
หรือหัวฉีดดับเพลิงดังกล่าว 

(๕) สายส่งน้ าดับเพลิงต้องมีความยาวหรือต่อกันให้มีความยาวเพียงพอที่จะควบคุมบริเวณที่
เกิดเพลิงไหม้ได้ 

 



หน้า   ๒๘ 
เล่ม   ๑๓๐   ตอนที่   ๒   ก ราชกิจจานุเบกษา ๙   มกราคม   ๒๕๕๖ 
 

  

ข้อ ๑๓ ให้นายจ้างจัดให้มีเครื่องดับเพลิงแบบเคลื่อนย้ายได้  โดยต้องปฏิบัติ  ดังต่อไปนี้ 
(๑) จัดให้มีเครื่องดับเพลิงแบบเคลื่อนย้ายได้ตามประเภทของเพลิง  ซึ่งเป็นไปตามมาตรฐาน 

ที่ส านักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมก าหนด  หรือตามมาตรฐานที่อธิบดีก าหนด 
(๒) เครื่องดับเพลิงแบบเคลื่อนย้ายได้ทุกเครื่อง  ต้องจัดให้มีเครื่องหมายหรือสัญลักษณ์ 

แสดงว่าเป็นชนิดใด  ใช้ดับเพลิงประเภทใด  และเครื่องหมายหรือสัญลักษณ์นั้นต้องมีขนาดที่มองเห็นได้
อย่างชัดเจนในระยะไม่น้อยกว่าหนึ่งเมตรห้าสิบเซนติเมตร 

(๓) ห้ามใช้ เครื่องดับเพลิงแบบเคลื่อนย้ายได้ที่อาจเกิดไอระเหยของสารพิษ  เช่น   
คาร์บอนเตตราคลอไรด์ 

(๔) จัดให้มีเครื่องดับเพลิงแบบเคลื่อนย้ายได้ตามจ านวน  ความสามารถของเครื่องดับเพลิง  
และการติดตั้ง  ดังต่อไปนี้ 

 (ก) เครื่องดับเพลิงแบบเคลื่อนย้ายได้ที่ใช้ดับเพลิงประเภท  เอ  จ านวน  ความสามารถ
ของเครื่องดับเพลิง  และการติดตั้ง  ให้ค านวณตามพ้ืนที่ของสถานที่ซึ่งมีสภาพเสี่ยงต่อการเกิดอัคคีภัย
ตามที่ก าหนดไว้ในตารางที่  ๒  ท้ายกฎกระทรวงนี้  โดยต้องมีระยะเข้าถึงไม่เกินยี่สิบสองเมตรห้าสิบเซนติเมตร  
ในกรณีที่ใช้เครื่องดับเพลิงที่มีความสามารถในการดับเพลิงต่ ากว่าความสามารถในการดับเพลิงตามพ้ืนที่
ที่ก าหนดไว้ในตารางดังกล่าว  ให้เพ่ิมจ านวนเครื่องดับเพลิงนั้นให้ได้สัดส่วนกับพ้ืนที่ที่ก าหนด  ทั้งนี้   
ในการค านวณเพ่ือจัดให้มีเครื่องดับเพลิงของสถานที่ดังกล่าว  ถ้ามีเศษของพ้ืนที่ให้นับเป็นพ้ืนที่เต็มส่วน 
ที่ต้องเพ่ิมจ านวนเครื่องดับเพลิงขึ้นอีกหนึ่งเครื่อง  และในกรณีสถานที่นั้นมีพ้ืนที่เกินกว่าที่ก าหนดไว้ในตาราง  
นายจ้างจะต้องเพ่ิมเครื่องดับเพลิงโดยค านวณตามสัดส่วนของพ้ืนที่ตามที่ก าหนดไว้ในตารางดังกล่าว 
 เครื่องดับเพลิงแบบเคลื่อนย้ายได้ที่ใช้ดับเพลิงประเภท  บี  ความสามารถของเครื่องดับเพลิง 
ที่ติดตั้งต้องมีระยะเข้าถึงตามที่ก าหนดไว้ในตารางที่  ๓  ท้ายกฎกระทรวงนี้ 
 เครื่องดับเพลิงแบบเคลื่อนย้ายได้ที่ใช้ดับเพลิงประเภท  ซี  การติดตั้งให้พิจารณาจากวัตถุ
ซึ่งเป็นเชื้อเพลิงที่อยู่ในบริเวณใกล้เคียงว่าจะท าให้เกิดเพลิงประเภท  เอ  หรือ  บี  และติดตั้งเครื่องดับเพลิง
แบบเคลื่อนย้ายได้ที่ใช้ดับเพลิงประเภทนั้น 

 เครื่องดับเพลิงแบบเคลื่อนย้ายได้ที่ใช้ดับเพลิงประเภท  ดี  ในการติดตั้งให้มีระยะเข้าถึง 
ไม่เกินยี่สิบสามเมตร 

 (ข) ให้ติดตั้งหรือจัดวางเครื่องดับเพลิงในสภาพที่มั่นคง  มองเห็นได้อย่างชัดเจน  สามารถ
น ามาใช้ได้ง่ายและรวดเร็ว 

 (ค) ให้จัดท ารายละเอียดเกี่ยวกับชนิดและวิธีใช้เป็นภาษาไทยที่เห็นได้อย่างชัดเจน 
ติดไว้ที่ตัวถังหรือบริเวณที่ติดตั้ง 

(๕) จัดให้มีการดแูลรกัษาและตรวจสอบเครื่องดับเพลิงให้อยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ดี  โดยการตรวจสอบ
ต้องไม่น้อยกว่าหกเดือนต่อหนึ่งครั้ง  พร้อมกับติดป้ายแสดงผลการตรวจสอบและวันที่ท าการตรวจสอบ
ครั้งสุดท้ายไวท้ี่อุปกรณ์ดังกล่าว  และเก็บผลการตรวจสอบไวใ้ห้พนักงานตรวจความปลอดภัยตรวจได้ตลอดเวลา  
รวมทั้งต้องมีการซ่อมบ ารุงและเปลี่ยนถ่ายสารดับเพลิงตามข้อก าหนดของผู้ผลิตด้วย 



หน้า   ๒๙ 
เล่ม   ๑๓๐   ตอนที่   ๒   ก ราชกิจจานุเบกษา ๙   มกราคม   ๒๕๕๖ 
 

  

ข้อ ๑๔ กรณีที่นายจ้างจัดให้มีระบบดับเพลิงอัตโนมัติ  ให้ปฏิบัติ  ดังต่อไปนี้ 
(๑) ระบบดับเพลิงอัตโนมัติต้องเป็นไปตามมาตรฐานของสมาคมวิศวกรรมสถานแห่งประเทศไทย  

ในพระบรมราชูปถัมภ์ 
(๒) ต้องเปิดวาล์วประธานทีค่วบคุมระบบจ่ายน้ าเขา้หรือสารดบัเพลิงอื่นอยู่ตลอดเวลา  และจัดให้มี

ผู้ควบคุมดูแลให้ใช้งานได้ตลอดเวลา 
(๓) ต้องติดตั้งสัญญาณเพื่อเตือนภัยในขณะที่ระบบดับเพลิงอัตโนมัติก าลังท างาน 
(๔) ต้องไม่มีสิ่งกีดขวางทางน้ าหรือสารดับเพลิงอื่นจากหัวฉีดดับเพลิงโดยรอบ 
ข้อ ๑๕ ในสถานที่ซึ่งมีสภาพเสี่ยงต่อการเกิดอัคคีภัยอย่างร้ายแรงหรืออย่างปานกลาง  

นายจ้างต้องจัดให้มีระบบน้ าดับเพลิงและอุปกรณ์ประกอบเพ่ือใช้ในการดับเพลิงตามข้อ   ๑๒  และ 
เครื่องดับเพลิงแบบเคล่ือนย้ายได้ตามข้อ  ๑๓  ส าหรับสถานที่ซึง่มสีภาพเสี่ยงตอ่การเกิดอัคคภีัยอย่างเบา  
นายจ้างอาจจัดให้มีเครื่องดับเพลิงแบบเคลื่อนย้ายได้ตามข้อ  ๑๓  อย่างเดียวก็ได้   

ข้อ ๑๖ ให้นายจ้างปฏิบัติเกี่ยวกับอุปกรณ์ดับเพลิง  ดังต่อไปนี้ 
(๑) ติดตั้งป้ายแสดงจุดติดตั้งอุปกรณ์ดับเพลิงที่เห็นได้อย่างชัดเจน 
(๒) ติดตั้งอุปกรณ์ดับเพลิงในที่เห็นได้อย่างชัดเจน  ไม่มีสิ่งกีดขวาง  และสามารถน ามาใช้งาน

ได้โดยสะดวกตลอดเวลา 
(๓) จัดให้มีการดูแลรักษาและตรวจสอบอุปกรณ์ดับเพลิงให้อยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ดี   โดยใน

การตรวจสอบนั้นต้องไม่น้อยกว่าเดือนละหนึ่งครั้งหรือตามระยะเวลาที่ผู้ผลิตก าหนด  พร้อมกับติดป้าย
แสดงผลการตรวจสอบและวันที่ท าการตรวจสอบครั้งสุดท้ายไว้ที่อุปกรณ์ดังกล่าว  และเก็บผลการตรวจสอบ
ไว้ให้พนักงานตรวจความปลอดภัยตรวจสอบได้ตลอดเวลา  เว้นแต่เครื่องดับเพลิงแบบเคลื่อนย้ายได้ 
ให้ตรวจสอบตามระยะเวลาที่ก าหนดไว้ในข้อ  ๑๓  (๕) 

ข้อ ๑๗ สถานที่ซึ่งมีสภาพเสี่ยงต่อการเกิดอัคคีภัยอย่างร้ายแรงหรืออย่างปานกลาง  ให้นายจ้าง
จัดลูกจ้างเพ่ือท าหน้าที่ดับเพลิงประจ าอยู่ตลอดเวลาที่มีการท างาน   และจัดหาอุปกรณ์คุ้มครอง 
ความปลอดภัยส่วนบุคคลที่ใช้ในการดับเพลิงและการฝึกซ้อมดับเพลิงซึ่งต้องอยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ดี   
เช่น  เสื้อคลุมดับเพลิง  รองเท้า  ถุงมือ  หมวก  หน้ากากป้องกันความร้อนหรือควันพิษ  อย่างน้อย 
ให้เพียงพอกับจ านวนผู้ท าหน้าที่ดับเพลิงนั้น 

หมวด  ๔ 
การป้องกนัอัคคีภัยจากแหลง่ก่อเกดิการกระจายตัวของความร้อน 

 
 

ข้อ ๑๘ ให้นายจ้างป้องกันอัคคีภัยจากแหล่งก่อเกิดการกระจายตัวของความร้อน  ดังต่อไปนี้ 
(๑) กระแสไฟฟ้าลัดวงจร  ให้เป็นไปตามกฎหมายเกี่ยวกับความปลอดภัยในการท างาน

เกี่ยวกับไฟฟ้า 
(๒) เครื่องยนต์หรือปล่องไฟ  เพื่อมิให้เกิดลูกไฟหรือเขม่าไฟกระเด็นถูกวัตถุที่ติดไฟได้ 



หน้า   ๓๐ 
เล่ม   ๑๓๐   ตอนที่   ๒   ก ราชกิจจานุเบกษา ๙   มกราคม   ๒๕๕๖ 
 

  

(๓) การแผ่รังส ี การน าหรือการพาความร้อนจากแหล่งก าเนิดความร้อนสูงไปสู่วัตถุที่ติดไฟได้ง่าย 
(๔) การเสียดสีหรือเสียดทานของเครื่องจักรหรือเครื่องมือที่เกิดประกายไฟหรือความร้อนสูง 

ที่อาจท าให้เกิดการลุกไหม้ได้ 
(๕) การสะสมของไฟฟ้าสถิต  โดยต่อสายดินกับถังหรือท่อน้ ามันเชื้อเพลิง  สารเคมี  หรือ

ของเหลวไวไฟ  ทั้งนี้  ให้เป็นไปตามกฎหมายเกี่ยวกับความปลอดภัยในการท างานเกี่ยวกับไฟฟ้า 
(๖) การเชื่อมหรือตัดโลหะ  ซึ่งเป็นแหล่งความร้อนสูงที่อาจท าให้เกิดการลุกไหม้ได้ 
(๗) การสะสมความร้อนของปล่องระบายควัน  โดยปฏิบัติ  ดังต่อไปนี้ 
 (ก) ไม่ติดตั้งปล่องระบายควันกับส่วนของอาคารที่สร้างด้วยวัสดุที่ติดไฟได้ง่าย 
 (ข) หุ้มปล่องระบายควันด้วยฉนวนที่ท าจากวัสดุที่ไม่ติดไฟ  และอุณหภูมิผิวหน้าด้านนอก

ของฉนวนต้องไม่สูงเกินห้าสิบองศาเซลเซียส 

หมวด  ๕ 
วัตถุไวไฟและวตัถรุะเบิด 

 
 

ข้อ ๑๙ ในกรณีที่นายจ้างมี  เก็บ  หรือขนถ่ายวัตถุไวไฟหรือวัตถุระเบิดจะต้องด าเนินการ
อย่างปลอดภัยเพ่ือป้องกันการเกิดอัคคีภัย  ทั้งนี้  ให้เป็นไปตามกฎหมายเกี่ยวกับความปลอดภัยในการท างาน
เกี่ยวกับสารเคมีอันตราย  วัตถุไวไฟ  หรือวัตถุระเบิด 

ข้อ ๒๐ การเก็บถังก๊าซชนิดเคลื่อนย้ายได้ชนิดของเหลว  ให้นายจ้างปฏิบัติ  ดังต่อไปนี้ 
(๑) ในกรณีที่เก็บถังก๊าซไว้ภายนอกอาคาร  ต้องเก็บไว้ในที่เปิดโล่งที่มีการป้องกันความร้อน 

มิให้มีอุณหภูมิสูงกว่าที่ผู้ผลิตก าหนดไว้  และมีสิ่งป้องกันความเสียหายที่จะเกิดขึ้นจากยานพาหนะหรือสิ่งอื่น 
(๒) ในกรณีที่เก็บถังก๊าซไว้ภายในอาคาร  ต้องแยกเก็บไว้ในห้องที่มีผนังท าด้วยวัสดุทนไฟ 

และมีการระบายหรือถ่ายเทอากาศได้ดี  มีระบบตรวจจับก๊าซอัตโนมัติ  ปริมาณเก็บรวมกันแห่งละไม่เกิน
สองพันลิตร  โดยแต่ละแห่งจะต้องห่างกันไม่น้อยกว่ายี่สิบเมตร 

(๓) ห้ามเก็บถังก๊าซไว้ใกล้วัตถุที่ลุกไหม้ได้ง่าย 
(๔) มีโซ่หรือวัตถุอื่นในลักษณะเดียวกันรัดถังกันล้ม  และติดตั้งฝาครอบหัวถัง  เพ่ือความปลอดภัย

ในขณะที่เคลื่อนย้ายหรือจัดเก็บ 
ข้อ ๒๑ การป้องกันอันตรายจากถ่านหนิ  เซลลูลอยด์  หรือของแขง็ที่ตดิไฟได้ง่าย  ให้นายจ้างปฏิบัติ  

ดังต่อไปนี้ 
(๑) การเก็บถ่านหินในที่โล่งแจ้ง  ต้องพรมน้ าให้เปียกชื้นอยู่ตลอดเวลาและอัดทับให้แน่น   

เพื่อป้องกันการลุกไหม้ที่เกิดได้เอง  และห้ามกองไว้สูงเกินสามเมตร 
(๒) ถ่านหินที่บดแล้วหรือชนิดผงหากมีอุณหภูมิสูงกว่าหกสิบห้าองศาเซลเซียส  ต้องท าให้เย็น

ก่อนน าไปเก็บใส่ไว้ในถังหรือภาชนะทนไฟ 



หน้า   ๓๑ 
เล่ม   ๑๓๐   ตอนที่   ๒   ก ราชกิจจานุเบกษา ๙   มกราคม   ๒๕๕๖ 
 

  

(๓) ถังหรือภาชนะที่ใช้เก็บถ่านหินหรือผงแร่ที่ลุกไหม้ได้ง่าย  ต้องสร้างด้วยวัสดุทนไฟที่มี 
ฝาปิดมิดชิดและเก็บไว้ห่างไกลจากแหล่งความร้อน 

(๔) การเก็บเซลลูลอยด์หรือของแข็งที่ติดไฟได้ง่ายในไซโล  ถัง  หรือภาชนะ  ต้องท าการป้องกัน
การลุกไหม้จากแหล่งความร้อนหรือการผสมกับอากาศที่จะก่อให้เกิดการลุกไหม้ได้ 

ข้อ ๒๒ การเก็บวัตถุที่ติดไฟได้ง่ายประเภทไม้  กระดาษ  ขนสัตว์  ฟาง  โฟม  ฟองน้ าสังเคราะห์  
หรือสิ่งอื่นใดที่มีคุณสมบัติคล้ายคลึงกัน  ให้นายจ้างแยกเก็บไว้ในอาคารต่างหากหรือเก็บในห้องทนไฟ  
ซึ่งหลังคาหรือฝาห้องต้องไม่ท าด้วยแก้วหรือวัสดุโปร่งใสที่แสงแดดส่องตรงเข้าไปได้  ในกรณีที่มีจ านวนน้อย
อาจเก็บไว้ในภาชนะทนไฟหรือถังโลหะที่มีฝาปิด 

หมวด  ๖ 
การก าจดัของเสียทีต่ิดไฟไดง้่าย 

 
 

ข้อ ๒๓ ให้นายจ้างปฏิบัติเกี่ยวกับของเสียที่ติดไฟได้ง่าย  ดังต่อไปนี้ 
(๑) จัดให้มีการท าความสะอาดเพ่ือมิให้มีการสะสมหรือตกค้างของของเสียที่ติดไฟได้ง่าย   

ซึ่งต้องไม่น้อยกว่าวันละหนึ่งครั้ง  ถ้าเป็นงานกะต้องไม่น้อยกว่ากะละหนึ่งครั้ง  เว้นแต่วัตถุไวไฟหรือ 
วัตถุระเบิดที่ลุกไหม้ได้เอง  ต้องจัดให้มีการท าความสะอาดทันที 

(๒) ต้องเก็บรวบรวมของเสียที่ติดไฟได้ง่ายไว้ในภาชนะปิดที่เป็นโลหะ 
(๓) ให้น าของเสียที่เก็บรวบรวมไว้ตาม  (๒)  ออกไปจากบริเวณที่ลูกจ้างท างานไม่น้อยกว่า 

วันละหนึ่งครั้ง  ในกรณีที่ยังไม่ได้ก าจัดโดยทันทีให้น าไปเก็บไว้ในห้องทนไฟหรืออาคารทนไฟ  และต้อง
น าไปก าจัดให้หมดอย่างน้อยเดือนละหนึ่งครั้งโดยวิธีการที่ปลอดภัย  เช่น  การเผา  การฝัง  การใช้สารเคมี
เพื่อให้ของเสียนั้นสลายตัว  หรือโดยวิธีอื่นที่มีประสิทธิภาพ  แล้วแต่กรณี 

ข้อ ๒๔ การก าจัดของเสียที่ติดไฟได้ง่ายโดยการเผา  ให้นายจ้างปฏิบัติ  ดังต่อไปนี้ 
(๑) ให้เผาในเตาที่ออกแบบส าหรับการเผาโดยเฉพาะ  หรือเผาในที่โล่งแจ้งโดยให้ห่างจาก

บริเวณที่ลูกจ้างท างานในระยะที่ปลอดภัยและอยู่ใต้ลม 
(๒) จัดให้ลูกจ้างที่ท าหน้าที่เผาสวมใส่อุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภัยส่วนบุคคล 
(๓) จัดเก็บเถ้าถ่านที่เหลือจากการเผาของเสียที่ติดไฟได้ง่ายนั้นไว้ในภาชนะ  ห้อง  สถานที่ที่ปลอดภัย  

หรือเก็บไว้ในภาชนะที่ปิดมิดชิดเพื่อป้องกันการรั่วไหล  หรือน าไปฝังในสถานที่ที่ปลอดภัย 

หมวด  ๗   
การป้องกนัอันตรายจากฟ้าผ่า 

 
 

ข้อ ๒๕ ให้นายจ้างจัดให้มีระบบป้องกันอันตรายจากฟ้าผ่าส าหรับอาคารหรือสิ่งก่อสร้าง  
ดังต่อไปนี้ 



หน้า   ๓๒ 
เล่ม   ๑๓๐   ตอนที่   ๒   ก ราชกิจจานุเบกษา ๙   มกราคม   ๒๕๕๖ 
 

  

(๑) อาคารที่มีวัตถุไวไฟหรือวัตถุระเบิด 
(๒) สิ่งก่อสร้างที่มีความสูง  ประเภท  ปล่องควัน  หอคอย  เสาธง  ถังเก็บน้ าหรือสารเคมี  

หรือสิ่งก่อสร้างอื่นใดที่มีความสูงในท านองเดียวกัน 
ความในวรรคหนึ่งไม่ใช้บังคับกับอาคารและสิ่งก่อสร้างที่อยู่ในรัศมีการป้องกันอันตรายจากฟ้าผ่า 

ของอาคารอื่น 
การติดตั้งระบบป้องกันอันตรายจากฟ้าผ่าให้ปฏิบัติตามมาตรฐานของสมาคมวิศวกรรมสถาน

แห่งประเทศไทย  ในพระบรมราชูปถัมภ์ 
ข้อ ๒๖ ให้นายจ้างจัดให้มีมาตรการป้องกันผลกระทบจากฟ้าผ่าเข้าสู่ระบบไฟฟ้าของอาคาร 

หมวด  ๘ 
การด าเนนิการเกี่ยวกบัความปลอดภัยจากอัคคีภัยและการรายงาน 

 
 

ข้อ ๒๗ ให้นายจ้างจัดให้ลูกจ้างไม่น้อยกว่าร้อยละสี่สิบของจ านวนลูกจ้างในแต่ละหน่วยงาน
ของสถานประกอบกิจการรับการฝึกอบรมการดับเพลิงขั้นต้น  โดยให้ผู้ที่ได้รับใบอนุญาตจากกรมสวัสดิการ
และคุ้มครองแรงงานเป็นผู้ด าเนินการฝึกอบรม 

ข้อ ๒๘ ให้นายจ้างจัดให้มีการด าเนินการเกี่ยวกับความปลอดภัยจากอัคคีภัย  ดังต่อไปนี้ 
(๑) สถานประกอบกิจการที่มีความเสี่ยงต่อการเกิดอัคคีภัยอย่างร้ายแรงหรืออย่างปานกลาง

ต้องจัดให้มีการบริหารงานโดยกลุ่มปฏิบัติงานเพื่อป้องกันและระงับอัคคีภัย  และมีผู้ท าหน้าที่อ านวยการ
ระงับอัคคีภัยทั้งระบบโดยเฉพาะเมื่อเกิดเพลิงไหม้ประจ าสถานประกอบกิจการตลอดเวลาที่มี  
การประกอบกิจการ 

(๒) ต้องจัดให้ผู้ที่มหีน้าที่เกีย่วกับการป้องกันและระงับอัคคีภัยรับการฝึกอบรมเกี่ยวกับการป้องกัน
และระงบัอัคคีภัย  การใช้อุปกรณ์ต่าง ๆ  ในการดับเพลิง  การปฐมพยาบาล  และการช่วยเหลือในกรณีฉุกเฉิน 

ข้อ ๒๙ ให้นายจ้างจัดให้ลูกจ้างฝึกซ้อมอพยพหนีไฟออกจากอาคารไปตามเส้นทางหนีไฟ
ตามที่ก าหนดไว้ในหมวด  ๒ 

ข้อ ๓๐ ให้นายจ้างจัดใหลู้กจ้างทุกคนฝึกซ้อมดับเพลิงและฝึกซ้อมอพยพหนีไฟพร้อมกันอย่างน้อย
ปีละหนึ่งครั้ง  ทั้งนี้  ให้ลูกจ้างของนายจ้างทุกรายที่ท างานอยู่ภายในอาคารเดียวกันและในวันและเวลาเดียวกัน
ท าการฝึกซ้อมพร้อมกัน  และก่อนการฝึกซ้อมไม่น้อยกว่าสามสิบวัน  ให้นายจ้างส่งแผนการฝึกซ้อมดับเพลิง
และฝึกซ้อมอพยพหนีไฟ  รวมทั้งรายละเอียดเกี่ยวกับการฝึกซ้อมต่ออธิบดีหรือผู้ซึ่งอธิบดีมอบหมาย
เพื่อให้ความเห็นชอบ 

ในกรณีที่นายจ้างไม่สามารถด าเนินการฝึกซ้อมดับเพลิงและฝึกซ้อมอพยพหนีไฟตามวรรคหนึ่งได้เอง  
จะต้องให้ผู้ที่ได้รับใบอนุญาตจากกรมสวัสดิการและคุ้มครองแรงงานเป็นผู้ด าเนินการฝึกซ้อม 

ให้นายจ้างจัดท ารายงานผลการฝึกซ้อมดังกล่าวตามแบบที่อธิบดีก าหนด  และยื่นต่ออธิบดี 
หรือผู้ซึ่งอธิบดีมอบหมายภายในสามสิบวันนับแต่วันที่เสร็จสิ้นการฝึกซ้อม 



หน้า   ๓๓ 
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บทเฉพาะกาล 
 

 

ข้อ ๓๑ ให้หน่วยงานฝึกอบรมการดับเพลิงขั้นต้นและหน่วยงานฝึกซ้อมดับเพลิงและหนีไฟ 
ที่ได้รับการขึ้นทะเบียนตามประกาศกรมสวัสดิการและคุ้มครองแรงงาน  เรื่อง  หลักเกณฑ์และวิธีการขึ้น
ทะเบียนเป็นหน่วยงานฝึกอบรมการดับเพลิงขั้นต้น  หน่วยงานฝึกซ้อมดับเพลิงและหนีไฟ  ลงวันที่  ๒๗  
กันยายน  พ.ศ.  ๒๕๔๙  มีสิทธิด าเนินการตามข้อ  ๒๗  และข้อ  ๓๐  จนกว่าการขึ้นทะเบียนนั้นจะสิ้นอายุ 

ข้อ ๓๒ ให้หน่วยงานตามประกาศกรมสวัสดิการและคุ้มครองแรงงาน  เรื่อง  ก าหนดหน่วยงาน
ฝึกอบรมการดับเพลิงขั้นต้น  หน่วยงานฝึกซ้อมดับเพลิงและฝึกซ้อมหนีไฟ  พ.ศ.  ๒๕๕๐  มีสิทธิ
ด าเนินการตามข้อ  ๒๗  และข้อ  ๓๐  ต่อไป  โดยต้องขอรับใบอนุญาตจากกรมสวัสดิการและคุ้มครองแรงงาน
ภายในเก้าสิบวันนับแต่วันที่กฎกระทรวงนี้ใช้บังคับ 

 
ให้ไว ้ ณ  วนัที่  ๗  ธนัวาคม  พ.ศ.  ๒๕๕๕ 

เผดิมชัย  สะสมทรัพย ์
รัฐมนตรีว่าการกระทรวงแรงงาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางท้ายกฎกระทรวงกําหนดมาตรฐานในการบรหิาร จัดการ และดําเนินการด้านความปลอดภัย  
อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการทํางานเกี่ยวกบัการป้องกันและระงบัอัคคีภัย พ.ศ. ๒๕๕๕ 

   
 

ตารางที่  ๑  การจัดเตรียมปริมาณนํ้าสํารองต่อพื้นที่ของอาคารเพื่อใช้ในการดับเพลิง 
 

พื้นที่ของอาคาร ปริมาณนํ้าทีส่ํารอง 
ไม่เกิน ๑,๒๕๐ ตารางเมตร ๐๙,๐๐๐ ลิตร 
เกินไม่ ๑,๒๕๐ ตารางเมตร แต่ไม่เกิน ๑,๕๐๐ ตารางเมตร ๑๕,๐๐๐ ลิตร 
เกินไม่ ๑,๕๐๐ ตารางเมตร แต่ไม่เกิน ๑,๐๐๐ ตารางเมตร ๒๗,๐๐๐ ลิตร 
เกินไม่ ๑,๐๐๐ ตารางเมตร ๓๖,๐๐๐ ลิตร 

 
ตารางที่  ๒  การติดต้ังเครื่องดับเพลิงเพื่อใช้ดับเพลิงประเภท เอ โดยคํานวณตามพื้นที่ของสถานที่ซึ่งมีสภาพเสี่ยง
ต่อการเกิดอัคคีภัย 

 

ความสามารถของ 
เครื่องดับเพลงิ

เทียบเท่า 
 

 
พื้นที่ของสถานที่ซึ่งมีสภาพ 
เสี่ยงต่อการเกิดอัคคีภัย

อย่างเบา  
ต่อเครื่องดับเพลงิ ๑ เครื่อง 

 

 
พื้นที่ของสถานที่ซึ่งมีสภาพ 
เสี่ยงต่อการเกิดอัคคีภัย 

อย่างปานกลาง  
ต่อเครื่องดับเพลงิ ๑ เครื่อง 

 

 
พื้นที่ของสถานที่ซึ่งมีสภาพ
เสี่ยงต่อการเกิดอัคคีภัย 

อย่างร้ายแรง 
ต่อเครื่องดับเพลงิ ๑ เครื่อง 

 
 

๐๑ - เอ 
 

๐๒ - เอ 
 

๐๓ - เอ 
 

๐๔ - เอ 
 

๐๕ - เอ 
 

๑๐ - เอ 
 

๒๐ - เอ 
 

๔๐ - เอ 

 
๑,๒๐๐ ตารางเมตร 

 
๑,๕๖๐ ตารางเมตร 

 
๑,๘๔๐ ตารางเมตร 

 
๑,๐๕๐ ตารางเมตร 

 
๑,๐๕๐ ตารางเมตร 

 
๑,๐๕๐ ตารางเมตร 

 
๑,๐๕๐ ตารางเมตร 

 
๑,๐๕๐ ตารางเมตร 

 
ไม่อนุญาตให้ใช้  

 
๑,๒๐๐ ตารางเมตร 

 
๑,๔๒๐ ตารางเมตร 

 
๑,๕๖๐ ตารางเมตร 

 
๑,๘๔๐ ตารางเมตร 

 
๑,๐๕๐ ตารางเมตร 

 
๑,๐๕๐ ตารางเมตร 

 
๑,๐๕๐ ตารางเมตร 

 
ไม่อนุญาตให้ใช้ 

 
ไม่อนุญาตให้ใช้ 

 
๑,๒๐๐ ตารางเมตร 

 
๑,๓๗๐ ตารางเมตร 

 
๑,๕๖๐ ตารางเมตร 

 
๑,๘๔๐ ตารางเมตร 

 
๑,๘๔๐ ตารางเมตร 

 
๑,๐๕๐ ตารางเมตร 

 
 
 
 
 



 ๒
ตารางที่  ๓  การติดต้ังเครือ่งดับเพลิงเพื่อใช้ดับเพลงิประเภท บี ของสถานทีซ่ึ่งมสีภาพเสี่ยงต่อการเกิด
อัคคีภัย 

 

สถานที่ซึ่งมีสภาพเสี่ยง 
ต่อการเกิดอัคคีภัย 

ความสามารถของเครื่องดับเพลงิ
เทียบเท่า 

ระยะเข้าถึง  

อย่างเบา 
๐๕ - บี 
๑๐ - บี 

๐๙ เมตร 
๑๕ เมตร 

อย่างปานกลาง 
๑๐ - บี 
๒๐ - บี 

๐๙ เมตร 
๑๕ เมตร 

อย่างร้ายแรง 
๔๐ - บี 
๘๐ - บี 

๐๙ เมตร 
๑๕ เมตร 
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หมายเหตุ  :-  เหตุผลในการประกาศใช้กฎกระทรวงฉบับนี้  คือ  โดยที่มาตรา  ๘  วรรคหนึ่ง  แห่งพระราชบัญญัติ 
ความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการท างาน  พ.ศ.  ๒๕๕๔  บัญญัติให้รัฐมนตรีว่าการ
กระทรวงแรงงานมีอ านาจออกกฎกระทรวงก าหนดมาตรฐานให้นายจ้างบริหาร  จัดการ  และด าเนินการด้าน
ความปลอดภัย  อาชีวอนามัย  และสภาพแวดล้อมในการท างาน  ซึ่งการป้องกันและระงับอัคคีภัยที่มีมาตรฐาน
เป็นมาตรการส าคัญอย่างหนึ่งที่ท าให้ลูกจ้างได้รับความปลอดภัยในการท างาน  ดังนั้น  เพ่ือความปลอดภัย 
ในการท างานของลูกจ้าง  จึงจ าเป็นต้องออกกฎกระทรวงนี้ 
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