
2.31. เทคนิคในการควบคุมสาเหตุของ
        การเกิดอันตราย

a)  Job  Safety  Analysis  (JSA)
b)  Fault  Tree  Analysis  (FTA)
c)  การตรวจสอบดานความปลอดภัย (Safety Audit)
d) การตรวจสขอนามัยในโรงงาน (Industrial Hygiene Survey)) ุ ( yg y)
e) การศึกษาสาเหตุของอุบัติเหตุที่เกิดขึ้นมากอนแลว (Accident Recall)
f) การเดินตรวจสภาพการณ (Walk through Survey)
g)  การหาสาเหตุของอุบัติเหตุ (Accident Investigation) 
h)  การแกไขไมใหเกิดอุบัติเหตุ (Accident Collection)
i) การนําสถิติมาใชในการวิเคราะห (Statistic analysis)i) การนาสถตมาใชในการวเคราะห (Statistic analysis)
j) การใชแบบฟอรมในการตรวจสอบ (Check list)
k) What-If-Analysis
l) Failure Modes and Effect Analysis (FMEA)
m) Hazard and Operability Studied (HAZOP)
n) Event-Tree Analysis

 สีน้ําเงิน 6 เครื่องมือ ใชกฎหมายป 2543 โดยระเบียบกรมโรงงาน
อุตสาหกรรม  กระทรวงอุตสาหกรรมวาดวยหลักเกณฑการบงชี้
ั ป ิ ี่อันตรายการประเมินความเสียง 

คลายกับการจัดการบริหารความเสี่ยงใน มอก./OHSAS 18001 (Health 
and Safety Information) แตจะเนนไปที่งานแตละกิจกรรม

Check list
1. เลือกกระบวนการตามกระบวนการดําเนินงานขององค กร 

(Process Approach) ตัวอย าง
2. สรุปข อมูลสําคัญของวัตถุดิบที่ใชในแต ละตัว ตัวอย าง
3. สรุปข อมูลสําคัญของเครื่องจักร/อุปกรณหลักๆ ตัวอย าง
4. สรุปข อกําหนดสําคัญในวิธีการปฏิบัติงานที่เกี่ยวข องและ

ผลกระทบที่อาจเกิดขึ้นถ าขาดวิธีปฏิบัติงานที่ถูกต อง 
ตัวอยางตวอยาง

5. สรุปรายการ Check List จากข อมูลในข อ 2, 3 และ 4 แล 
วกําหนดเป น Check List เพื่อใช ในการตรวจสอบ
สถานะการณ ป จจุบันของหน วยงานที่ดําเนินการอยู ว าเป ุ ู
นไปตามรายการหรือไม  ตัวอยาง

6. ประเมินระดับความเสี่ยงโดยกําหนดเกณฑ   เป นโอกาสที่
เกิดและความรุนแรง  ซึ่ งตามระเบียบกรมโรงงาน
อตสาหกรรม อุตสาหกรรม 

1. การเลอืกกระบวนการ

2. สรุปข อมูลสําคญัของวตัถุดิบที่ใชในแต ละตัวุ ู ญ ุ 3. สรุปข อมูลสําคญัของเครื่องจักร/อุปกรณหลักๆุ ู ญ ุ ๆ 4. สรุปข อกําหนดสําคญัในวิธีการปฏิบัติงานุ ญ ฏ



5. สรุปรายการ Check List จากข อมลู  
    ใ   2  3  4    ในข อ 2, 3 และ 4

6. เกณฑความเสี่ยง 
ตามระเบียบกรมโรงงานอตุสาหกรรม

1 = มีโอกาสในการเกิดยาก เช นไมเคยเกิดเลยในชวง 10ป ขึ้นไป
2 = มีโอกาสในการเกิดน อย เช น เกิด 1 ครั้งในชวง 5-10 ป

6.1 ระดบัโอกาสในการเกิดของเหตุการณตางๆ

2  มโอกาสในการเกดนอย เชน เกด 1 ครงในชวง 5 10 ป
3 = มีโอกาสในการเกิดปานกลาง เชน เกิด 1 ครั้งในชวง 1-5 ป
4 = มีโอกาสในการเกิดสูง เชน มากกว า 1 ครั้ง ใน 1 ป
6 2 ระดบัความรนแรงของเหตการณตางๆ6.2 ระดบความรุนแรงของเหตุการณตางๆ

       นําผลทั้งสองมาคูณกันไดผลลัพธ ของการประเมินความเสี่ยงในเรื่องนัน้ๆ 
       ระดับความเสี่ยงถูกจัดเปน 4 ระดับดังรายละเอียด
   ระดับ 1 อยูในชวง 1-2 = ความเสี่ยงเล็กนอย
    ระดับ 2 อยูในชวง 3-6 = ความเสี่ยงที่ยอมรับได ตองมีการทบทวนมาตรการควบคุม
    ระดับ 3 อยูในชวง 8-9 = ความเสี่ยงสงู ตองมกีารดําเนินงานเพื่อลดความเสีย่ง
    ระดับ 4 อยูในชวง 12-16 = ความเสี่ยงที่ยอมรับไมได ตองหยุดกิจการและปรับปรุงแกไข

ผลการชีบ้ งอันตรายและการประเมนิ
ความเสี่ยงด วยวธิี Check List

ขอด-ีขอเสียของ Check list

ขอดี  สามารตรวจเทียบกับกฎหมายและมาตรฐานไดฎ ฐ
อย างชัดเจน มคีวามงาย สะดวกในการประเมิน และ
สามารถตรวจย อนกลับวาข อมูลมาจากไหนและครบ  
ถ วนหรือไม

ขอเสีย  ในการประเมินจะตองใชผูเชี่ยวชาญที่มคีวามรูู ญ ู
เฉพาะดานโดยเฉพาะการรอบรูกฎหมายที่เกี่ยวของกับ
กิจกรรมนั้น การจัดทํา Check List ที่ครอบคลุมและสม
บูรณนั้นเปนไปไดยาก เสียเวลา และ  ต องการขอมลูทีู่ ู
ละเอียดมากดวย

What If Analysis
่ ่ ่สองคําถามที่เปนหลักทีใ่ชในการวิเคราะห ความเสี่ยง

• ถาเกิดเหตุ…………….จะเกิดอะไรขึ้น?
• จะเกิดอะไรขึ้น ถาเกิดเหตุ……………?

 ิ ใ ี   ื ป ี่ ปถาจะพิจารณาในรายละเอียดความล มเหลว บกพรองหรือเปลียนแปลง
ในแตละปจจัยก็จะเปนได ดังนี้

1.   วัตถดุิบ 
- หกรั่วไหล
- สัมผัสอากาศ/ประกายไฟ/ความรอน

2.   เครื่องจักร
- เครื่องจักรชํารุด/เสียหาย
- เครื่องมอืวัดชํารด/เสียหาย เครองมอวดชารุด/เสยหาย
- อุปกรณในระบบ/อุปกรณความปลอดภัยชํารุดเสียหาย 
   เชน อนิเตอรลอค,
- สัญญาณเตือน หรือ วาลวระบายแรงดัน (Safety Valve) เปนตน

 ี- อุบัติเหตุจากบริเวณขางเคียง เชนจากงานยกของ งานบํารุงรักษา
3.  กระบวนการ

 - ค าควบคุมในกระบวนการเปลี่ยนแปลง เช น แรงดนั, อุณหภูม,ิ pH   
      เปนต น

- ระบบสาธารณูปโภค เชน ไฟฟา น้ํา ลมเหลว
- ระบบควบคุมล มเหลว/ชํารุด
- ไมไดดําเนนิการในขั้นตอนสําคัญทีก่ําหนดไว ตัวอยาง

ตัวอยางงาย ๆ What If Analysisๆ y
   นาย ก ตื่นเช าขึ้นมาตองเดินทางไปถึงที่ภาควิชา
วิศวกรรมเคมีในเวลา 09.00 น. เพื่อเรียนวิชา Safety

ดังนั้นคําถามควรจะเปน ตามขั้นตอนตั้งแต
เริ่มตนจนถึงท ายสุดในกระบวนการดังนี้

ตื่น

แตงตัว/อาบน้ํา

ทานอาหารเชา

ขับรถ

มาเรียน Safety



1. ตืน่

• ถา นายสุรชัย ตื่นสาย จะเกิดอะไรขึ้น
• ถานาฬิกาปลกุไมปลุก ตามเวลาที่ตั้งจะเกิดอะไรขึ้น
• ถาตื่นขึ้นมาหลัง 08.00 น. จะเกิดอะไรขึ้น

้ ้• ถาลืมตั้งนาฬิกาปลุกจะเกิดอะไรขึ้น

2. อาบน้ํา/แตงตัว

• ถาน้ําประปาไมไหลจะเกิดอะไรขึ้น
• ถาไมไดอาบน้ํากอนไปเรียนจะเกิดอะไรขึ้น
• ถาเสื้อผายังไมไดซักจะเกิดอะไรขึ้น

้ ้• จะเกิดอะไรขึ้นถายังไมไดรีดเสื้อผา

3. ทานอาหารเชา

• ถาไมมีอาหารเชาจะเกิดอะไรขึ้น
• ถาทานอาหารเชาไมทันจะเกิดอะไรขึ้น

4. ขบัรถ
• ถาน้ํามันหมดจะเกิดอะไรขึ้น
• ถาน้ํามันรถเหลืออยูนอยจะเกิดอะไรขึ้นู
• จะเกิดอะไรขึ้นถาสตารทรถไมติด
• จะเกิดอะไรขึ้นถารถไมเคยตรวจสภาพเปนเวลานานๆ
•  ้ํ  ื ั ี ิ ไ ึ้• ถานําทวมถนนหรือทางขบรถมาเรียนจะเกดอะไรขึน
• ถาลืมหมวกกันนอกแลวตองผานทางการดักจับของตํารวจจะ

เกิดอะไรขึ้น
้• ถาลืมใบขับขี่จะเกิดอะไรขึ้น (หามใหตํารวจยึดเด็จขาด)

• ถาลืมหยิบกระเปาสตางคไปจะเกิดอะไรขึ้น
• ถาเกิดอบัติเหตรถที่ขับเฉี่ยวชนกับรถคันอื่น จะเกิดอะไรขึ้นถาเกดอุบตเหตุรถทขบเฉยวชนกบรถคนอน จะเกดอะไรขน
• ถาขณะขับแลวเกิดเครื่องดับ สตารทไมติดจะเกิดอะไรขึ้น

่ ่Strictly!! อยาลืมจดชื่อตํารวจที่รับเงินโดยไมจายบิล

ตารางการชี้บงอันตรายและการประเมิน
ความเสี่ยงดวยวธิี What If Analysis

ํ ไปป   ื่ ใ ป ไ สามารถนําไปประยุกตเหตุการณอืนๆ ในสถานประกอบการได 
ทั้ง:
- พนักงานในองคกร

ี ั  ิ โ ิ- ความเสียหายของทรัพยสิน/โอกาสผลิต
- ชุมชน/โรงงานโดยรอบ
- สิ่งแวดลอม

ประยุกตเหตุการณอื่นๆุ ุ ๆ

การขนถ ายน้ํามันเตา (Fuel Oil Bunker C) จากรถTank Car
 เขาสูถังเก็บน้ํามันเตา ดังรูป



ขอด-ีขอเสีย What If Analysisy

ขอดี เปนวิธีงายๆ เริม่จากการตั้งคําถามจากๆ
กระบวนการเริม่ตนจนถึงกระบวนการสุดทาย, 
ไมตองใชข อมูลมากมายในการเริม่ตนตัง้คําถาม และ
รูปแบบการดําเนินการไม สลับซับซอน ู

ขอเสีย ตองมคีวามรูความเข าใจในการตั้งคําถาม, ปญหาู , ญ
ที่เกิดจากเหตุการณมากกวาหนึ่งเหตุการณสัมพันธกัน 
เชน ต องเหตุการณ A และ เหตกุารณ B จะทําใหเกิด
ปญหา ลักษณะเชนนี้มองเห็นไดไมชัดเจนโดยวิธดีังกลาว ญ
และ ถ าการตั้งคาํถามไม ครบถวนจะทําใหขาดประเด็น
สําคัญไป

FMEA (Failure Mode Effect Analysis)

    เปนการพิจารณารูปแบบของความลมเหลว 
และผลที่เกิดขึ้นจากชิ้นสวนของเครื่องจักร   

้อุปกรณแตละสวนของระบบ ดังนี้
– รายละเอยีดของชิน้สวนเครือ่งจักรอุปกรณและ

ระบบสนับสนนุุ
– ความลมเหลว ความเสียหาย หรอืความบกพรอง
– สาเหตุของความลมเหลว ความเสียหาย หรอื 

ความบกพรองความบกพรอง
– ผลที่เกดิจากความลมเหลว ความเสยีหาย หรอื

ความบกพรองของชิ้นสวนเครือ่งจักรอุปกรณและ
ัระบบสนับสนนุ

ตารางการชี้บ งอันตรายและประเมิน     
ความเสี่ยงด วยวธิี FMEA

 ี่ 1 ส ื่ ั ื่ ัชองท 1 แสดงระบบของเครองจกรและรายการเครองจกร
         ในแตละระบบ เชน หม อน้ํา
• ทอน้ําวาลว 

ป ป ิ ้ํ• ปมปเติมนํา (Boiler Feed Pump)
• ถังพักไอน้ํา (Boiler Drum) 
• ทอน้ําใน Boiler (Water Tube)
• Safety Valve 
• Level, Pressure, Temperature Sensor/Transmitter
• Interlock 8. Instrument Air
• Distributed Control System (DCS)

ชองที่ 2 แสดงความลมเหลวที่เกิดขึ้นจากแตละอุปกรณ
เครือ่งจักรที่ไดกลาวถึงในชองที่ 1 เชนเครองจกรทไดกลาวถงในชองท 1 เชน

• ทอน้ําแตก/รั่ว 
• วาลวรั่ว
• Check Valve เปดค าง• Check Valve เปดคาง
• ปมปเติมน้ําหยุดทาํงาน
• ปมปเติมน้ําหมนุกลับทาง 
• ปมปเติมน้ําอุณหภมูทิี่ Bearing สูง

 ่• ปมปเติมาอุณหภูมทิีม่อเตอรสูง 
• ปมปเติมน้ํา Overload Trip
• ปมปเติมน้ํา Vibration สูง 
• ถังพักไอน้ําราวถงพกไอนาราว
• ทอน้ําใน Boiler บวม/รั่ว/แตก 
• วาลวระบายแรงดัน (Safety Valve) ไมเปด
• Sensor อ านคาผิด/คลาดเคลื่อน - Inter Lock ไมทํางาน

ชองที่ 3 แสดงสาเหตุที่ลมเหลวจากชองที่ 2 เชนุ

• เกิดสนิมในทอน้ํา
• การบําบัดดวยเคมีไมดีพอ• การบาบดดวยเคมไมดพอ
• ขาดการบํารุงรักษา 
• ปมถอดซ อมและประกอบกลับไม ดี

เกิดตะกรันที่บาวาลวระบายแรงดัน• เกดตะกรนทบาวาลวระบายแรงดน

ชองที่ 4 แสดงผลที่เกิดขึ้นจากชองที่ 3 ซึ่งแสดงใหเห็น
ผลกระทบตอทรัพย สินบรษิัท

• พนักงาน ชุมชนโรงงานขางเคียง รวมถึงสูสิง่แวดลอม เชนเดียวกับ
ทุกๆ เครื่องมือประเมินความเสี่ยงที่ไดกลาวถึงแลว



ตัวอยาง FMEA 
      ใชกรณีเดียวกับตัวอยาง What If Analysis คือ กรณีรถ Tank Car นาํน้ํามนัat a ys s a Ca

เชื้อเพลิง (Fuel Oil Bunker C) ขนสงเขามาในโรงงาน ณ. จุดขนถาย และ
ดําเนนิการต อท อเดินปมปขนถายน้ํามนัเตาเขาถังน้ํามนั (Fuel Oil Tank) ของ
บริษัท

ขอดี-ขอเสีย FMEA

ขอดี คอืงายต อการกําหนดจุดที่จะประเมินเพราะเริมุ่
จากอุปกรณทีละตัว และสามารถเจาะจงลงไปที่ชิ้น
สวนอุปกรณที่ลมเหลว

ขอเสีย จะเกิดเนื่องจากการเนนความลมเหลวที่อุปกรณ ทํา
ใหความลมเหลวที่เกิดขึ้นจากปจจัยอื่น เชน กระบวนการที่
เปลี่ยนแปลง วัตถดุิบ หรอืปจจัยภายนอกอาจมองไมเห็น 
และอาจมองไมเห็นเหตุที่เกดิจากเหตุการณที่เกิดรวมกัน 
(Co-Incident) เชน ถ าเกิดวาลวรั่วหรือถังแตกในบริเวณที่มี 
Hot work หรือประกายไฟ ก็จะทําใหเกิดเพลิงไหม ซึ่งจะไม
สามารถแยกไดวาเกิดจากสาเหตใุด

HAZOP (Hazard and Operability Study)p y y
• Hazopเปนวิธีการศึกษาและชี้บงอันตรายและชี้บงความไม

มีประสิทธิภาพของระบบหรอืกระบวนการ
• Hazop นําไปใช ในการศึกษา เพื่อวิเคราะหและชี้ บงอัน

ตรายได ทั้งกระบวนการทั้งแบบ Batch Process  และ 
Continuous Process

้ ่• Hazop Study นี้ ตองอาศัยกลุมคนทีมคีวามชํานาญ และมี 
ประสบการณในสาขาที่เกี่ยวข องหลายดาน เพื่อใชความรู 
ความสามารถ และประสบการณ ของทุกคนมาคนหาสิ่งที่
ผิดปกตหิรอืเบี่ยงเบน สาเหต ผลกระทบ มาตรการปองกัน ผดปกตหรอเบยงเบน สาเหตุ ผลกระทบ มาตรการปองกน 
และขอเสนอแนะตางๆ

คําชี้นํา (Guide Word) ทีใ่ชโดยทั่วไปของ HAZOP

1. “ไม ” เชน ไมมีการไหล ไมมีความดัน
2. “มากกวา หรือ สูงกวา” เชน อัตราการไหลสูงกวาที่ออกแบบ ความดันสู

ี่งกวาทีออกแบบอณุหภูมิ
   สูงกวาที่ออกแบบ
3. “นอยกวา หรือ ต่ํากวา” เชน อัตราการไหลต่ํากว าที่ออกแบบ ความดัน

ต่ํากวาที่ออกแบบอุณหภูมิต่ํา  กวาที่ออกแบบ
4. “การยอนกลับ” เชน การไหลยอนกลับ ความดัน ยอนกลับ

.....เอาแค 4 ขอนี้จริงๆมีอีกเยอะเชน
• การมีส วนประกอบของวัตถุดิบเปลี่ยนไป มสี วนประกอบบางชนิดมากไปหรือน อยไป

่ ่ ่ ่• การที่มีสภาวะที่แตกตางไปจากสภาวะที่ได ออกแบบไว  เชน การทดสอบเครื่องและ
เริ่มเดินเครื่อง การหยุดเครื่อง การซ อมบํารุง 
เปนต น ซึ่งสภาวะเหลานี้ แตกต างจากสภาวะที่ได  ออกแบบไว  โดยปกติสภาวะที่ 
ออกแบบจะเปนสภาวะที่เดินเครื่องปกติ (Normal Operation)

จุดประสงคในแตละขั้นตอนของ HAZOP

1. เมื่อเริม่ดําเนินการโครงการในชวงของการออกแบบ เพื่อระบุ
มาตรการดานความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม ทบทวนการ
ออกแบบการไหลของของไหลในกระบวนการ ทบทวนการ
ออกแบบระบบท อและเครือ่งมอืวัด

2. ในระหวางการกอสรางและทดสอบการเริม่เดินเครือ่ง มีจุด
ประสงคเพื่อตรวจสอบการดดัแปลง ปรับปรุง ระบบุ
ตรวจสอบ ความถูกตองของคูมอืที่ใชในการทดสอบการเริม่
เดินเครือ่งจักรอปุกรณ และการเดินเครือ่งจักรอปุกรณปกติ

3. ใชตรวจสอบระบบหรอืกระบวนการในกรณีที่เกดิเหตุการณ 
้ ่เกือบเกิดอุบัติเหตุ หรอื เกิดอุบัติเหตุบอยครงั หรอืเมอืตรวจ

พบวามีแนวโนมที่จะเกิดความไม ปลอดภัยในระบบหรอื
กระบวนการจากผลของการตรวจประเมินดานความ
ปลอดภัยปลอดภย

4. ใชตรวจสอบระบบหรอืกระบวนการในกรณีที่ มคีวามประ
สงคที่ จะไม ปฏิบัตติามมาตรฐานหรอื Code of Practice ที่
กําหนดกาหนด

ตัวอยาง HAZOP
สมมตุมิกีารสงสารเคมีชนิดหนึ่งจากถังเก็บ (Storage Tank) ไปใช

งานตามจุดตางๆ ภายในโรงงาน ปมที่ใชเปน Positive 
Displacement มรีะบบและอปกรณ ดังรปDisplacement มระบบและอุปกรณ ดงรูป



ขั้นตอนในการทํา Hazop Study

ขั้นตอนที่ 1 จัดตั้งทีมงาน ซึ่งประกอบดวย

• หัวหนาทีม รับผิดชอบในการนําและควบคุมการประชุม
• ตัวแทนหนวยงานผลิต เปนผูมีความรูและประสบการณ  ในการผลิต 

และเปนผูทีจ่ะตองดูแล ควบคุม การใชงานระบบและอุปกรณ
ตัวแทนหนวยงานดานเทคนิค เปนผมีความรในเรื่องกระบวนการผลิต • ตวแทนหนวยงานดานเทคนค เปนผูมความรูในเรองกระบวนการผลต 
มีความเชี่ยวชาญดานเทคนิค เพื่อเปนหลักในการค นหาสาเหตุ และ
ผลกระทบที่เกิดขึ้น

• ตัวแทนหนวยงานดานความปลอดภัย เปนผูใหความเหน็ดานการใช 
ป  ป ั ี้  ื้ ี่ ั ใ  ็ ใอุปกรณความปลอดภัย การชีบงพืนทีอนัตราย และใหความเหน็ใน
ด านความปลอดภัย

ขั้นตอนในการทํา Hazop Study

ขั้นตอนที่ 2 เป นขั้นตอนการประชุมของทีมเพื่อ
                ชี้บ งอันตราย

- เลือกตําแหนงในกระบวนการนํามาพิจารณาทีละ Line
 เลือก Line จากถังสารเคมีผ าน Pump ผ าน FCV ส งสารเคมี 
ไปที่โรงงานไปทโรงงาน

เริ่มจาก
กรณีที่ 1 ไมมีการไหล หรือมีอัตราการไหล
สาเหตุที่ 1 อาจจะมาจากการที่ Block Valve A หรือ B หรือ C ถูกปดลง
ผลกระทบ ทําใหไมสามารถสงสารเคมีได
มาตรการปองกัน ทีใ่ชอยูคือมีวิธีการปฏิบัติงานใหกับพนักงานเดินเครื่องชัดเจน
ขอเสนอแนะ ในกรณีนี้ไมตองมีขอเสนอแนะเพิ่มเตมิ

ขั้นตอนในการทํา Hazop Study

ขั้นตอนที่ 3 การสรุปผลศึกษาวิเคราะห
   การสรุปผลศึกษาวิเคราะหอาจทําเป นรูปภาพ ตาราง
แสดงสิ่งที่เบี่ยงเบน ผลกระทบ มาตรการป องกัน 
และข อเสนอแนะของทก Line และทกกรณี เพื่อและขอเสนอแนะของทุก Line และทุกกรณ เพอ
สะดวกในการวิเคราะห และนําไปประเมินความเสี่ยง
ในเรื่องของโอกาส ความรุนแรง เพื่อชี้บ งระดับของ

ี่ ํ ี่ ืความเสียง กําหนดแผนการควบคุมความเสียง หรือ
แผนลดความเสี่ยงต อไป หรือหากความเสี่ยงอยู ใน
ระดับสูงมาก อาจจําเป นต องหยุดดําเนินธุรกิจ 
ปรับปรุงแกไข เพื่อลดความเสี่ยงทันที

ตารางที่ Hazop Guide Word

ขอดี-ขอเสีย HAZOP

ขอดี Hazop นําไปใช ในการศกึษา เพื่อวิเคราะหและชี้ p
บงอันตรายไดทั้งกระบวนการทั้งแบบ Batch Process  
และ Continuous Process รวมทั้งสามารถนําไปใชทั้ง
กระบวนการที่สรางแลว กําลังสราง และยังไมไดสราง
นอกจากนี้ประยุกตใชงานไดหลายสาขา

ขอเสีย ตองอาศัยผูที่มคีวามรูความเชี่ยวชาญหลายๆู ู ญ ๆ
แขนงมาวิเคราะหเหตกุารณ

HAZOP Homework

The continuous process has shown in the Figure above. In this process, the 
h h i  id d i   i d  d  h d  d t  phosphoric acid and ammonia are mixed, and a non-hazardous product, 

diammonium phosphate (DAP), results if the reaction of ammonia is complete. If 
too little phosphoric acid is added, the reaction is incomplete, and ammonia is 
produced. Too little ammonia available to the reactor results in a safe but 
undesirable product  undesirable product. 

As  one of the HAZOP investigate team, how can you investigate "Personnel 
Hazards from the Reaction". (Hint use “NO” as the guide word) 


