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บทคัดยอ 
 การศึกษาน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือประเมินความเสี่ยงของการรั่วไหลของกาซแอมโมเนียจากถังกักเก็บโดยใชการวิเคราะห
แผนภูมิตนไม ทําใหทราบคาโอกาสในการเกิดอุบัติภัยและความนาเช่ือถือที่ปลอดภัย พรอมทั้งประยุกตใชโปรแกรม Area 
Location of Hazardous Atmospheres (ALOHA) เพ่ือประเมินระดับความรุนแรง และบริเวณพ้ืนที่ไดรับผลกระทบหากเกิดการ
รั่วไหลของกาซแอมโมเนียจากถังกักเก็บของโรงงานอาหารทะเลแชแข็งแหงหน่ึง ในจังหวัดสมุทรสาคร 
 ผลการศึกษา พบวาความเสี่ยงของการรั่วไหลของกาซแอมโมเนียจากถังกักเก็บเกิดจาก 2  เหตุการณ คือ อุณหภูมิและ
ความดันเพ่ิมขึ้น หรือ วัสดุและอุปกรณในการบรรจุชํารุด  ซึ่งเกิดไดจากสาเหตุใดสาเหตุหน่ึงเทาน้ัน และเม่ือคํานวณโอกาสของ
การร่ัวไหลของกาซแอมโมเนียจากถังกักเก็บ พบวามีโอกาสเกิดถึง 28.04 % (คาความนาเช่ือถือที่ปลอดภัยเทากับ 71.96 %) และ
จากการประเมินความรุนแรงของการรั่วไหลของกาซแอมโมเนีย พบวา ทําใหเกิดความรุนแรงแบงเปน 3 โซน คือ โซนการแผรังสี
ความรอนในรัศมี 10, 12 และ 18 กิโลเมตร ซึ่งในแตละโซนทําใหเกิดอันตรายท่ีแตกตางกัน และเมื่อทํานายพ้ืนที่ไดรับผลกระทบ
จากการร่ัวไหลของกาซแอมโมเนียกับที่ต้ังของโรงงานอาหารทะเลแชแข็งที่ศึกษา พบวาทําใหเกิดผลกระทบกับพ้ืนที่หลายแหง
ภายในโรงงาน ไดแก  แผนกหองเครื่องทําความเย็น แผนกชางไฟฟา แผนกความปลอดภัยอาชีวอนามัยและสิ่งแวดลอม โรงอาหาร 
แผนกซอมบํารุง คลังสินคา และเสนทางอพยพอุบัติภัยที่ใชอยู ณ ปจจุบัน ดังน้ันโรงงานควรใหความสําคัญในการดําเนินการ
ตรวจทดสอบความปลอดภัยและการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ทั้งระบบและอุปกรณที่เก่ียวของกับแอมโมเนีย  
 

คําสําคัญ  : การประเมินความเส่ียง, ความรุนแรง, การร่ัวไหลของกาซแอมโมเนีย, โรงงานอาหารทะเลแชแข็ง 
 

Abstract 
 The objective of this study aimed to assess the risk of ammonia gas leakage from the storage tank by Fault 
Tree Analysis (FTA) to determine the probability of accident and safety reliability. The area location of hazardous 
atmospheres (ALOHA) was applied in order to evaluate the level of consequence and the affected areas in the 
case of ammonia gas leakage from a frozen seafood factory in Samutsakorn province.  
 The results show that the risk of ammonia gas leakage from the storage tank was occurred from one of the 2 
case; increase in temperature, increase pressure or equipment damage. The probability of ammonia gas leakage 
from storage tank was 28.04% (the safety reliability was 71.96%). Thermal radiation at the radius of 10, 12 and 
18 kilometers was assessed for the severity of the leakage of ammonia which occurred at the different level of 
danger. Many areas of the factory, i.e., engine cooling division, department of electrical engineering, เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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department of health and environmental safety, cafeteria, maintenance department, storehouse and the 
evacuation way, could be affected by ammonia gas leakage. This study suggested that the factory should give 
priority on safety inspection and preventive maintenance of systems and equipment associated with 
the ammonia.  
Keywords  : Risk Assessment, consequence, leakage of ammonia gas, frozen seafood industry 
 
1. บทนํา 
 กาซแอมโมเนีย (Ammonia; NH3) จัดเปนวัตถุอันตราย
ตามพระราชบัญญัติวัตถุอันตราย พ.ศ. 2535 และเปนสารที่มี
อยูทั้งสภาวะที่เปนของเหลวและกาซ ไมมีสี เปนกาซพิษมี
กล่ินอยางรุนแรง [1] โดยอุบัติภัยจากกาซแอมโมเนียสวน
ใหญจะเกิดขึ้นจากการร่ัวไหล โดยระหวางป พ.ศ. 2530 -2552 
เกิดเหตุการณกาซแอมโมเนียรั่วของโรงงานอุตสาหกรรมใน
ประเทศไทยรวม 36 เหตุการณ มีผูสัมผัสกาซแอมโมเนียกวา 
2,300 ราย [2] ดังกรณีตัวอยาง ในป พ.ศ. 2549  บริษัทเอส 
แอนด ดี มารีนโปรดักสจํากัด จ.ชุมพร กาซแอมโมเนียรั่ว 
สาเหตุเกิดจากทอระบบทําความเย็นมีอายุการใชงานนานและ 
ไมไดรับการบํารุงรักษา [3]  ในป พ.ศ. 2552 บริษัทแกมเปยน
ฟูดสสยามจํากัด จ. ปทุมธานี กาซแอมโมเนียรั่วสาเหตุเกิด
จากทอลําเลียงแกส ที่เดินยึดกับฝาผนังชํารุด [4]  และ ในป 
พ.ศ. 2555 โรงผลิตนํ้าแข็งเวียงพิงค กาซแอมโมเนียรั่วสาเหตุ
เกิดจาก ทอสแตนเลสที่บรรจุกาซแอมโมเนียชํารุด  [5]  จาก
ปญหา ดังกลาวขางตนสงผลกระทบและสรางความเสียหาย
ใหแกมนุษย ทรัพยสิน และสิ่งแวดลอมมากมาย  
 อุตสาหกรรมที่มักจะเกิดปญหาการรั่วไหลของกาซ
แอมโมเนีย ไดแก  อุตสาหกรรมหองเย็น โรงนํ้าแข็ง 
อุตสาหกรรมแปรรูปอาหาร โรงแกส เปนตน  โดยเฉพาะ
อุตสาหกรรมการผลิตอาหารทะเลแชแข็ง มีการเกิดการ
รั่วไหลสูงสุดรอยละ 25 [2]   ทั้งน้ี เพราะมีการใชก าซ
แอมโมเนียปริมาณมากและระบบการใชงานกาซแอมโมเนีย
เปนระบบปด (Close System) เชน ระบบทอ ระบบทําความ
เย็น จึงทําใหเกิดโอกาสรั่วตามขอตอ รอยตอ เสนทอ กานล้ิน 
เปนตน โดยสาเหตุการร่ัวไหลของกาซแอมโมเนียมีโอกาส
เกิดจากหลายๆ สาเหตุ เชน การร่ัวบริเวณทอจากการกัดกรอน 

การชํารุดเสียหายของอุปกรณระหวางซอมบํารุง การเติมกาซ
แอมโมเนียและการขนสง ซึ่งการรั่วไหลที่เกิดขึ้นที่ผานมา 
พบวาสวนใหญเกิดจากการชํารุดเสียหายของอุปกรณ [2,6] 
 ดังน้ันการศึกษาน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือประเมินความเสี่ยง
ของการรั่วไหลของกาซแอมโมเนียจากถังกักเก็บในโรงงาน
อาหารทะเลแชแข็งแหงหน่ึง โดยวิธีแผนภูมิตนไม (Fault 
Tree Analysis: FTA) เพ่ือแสดงผลออกมาเปนตัวเลขซึ่ง
สามารถเขาใจไดอยางงาย พรอมทั้งทราบสาเหตุพ้ืนฐานที่
สํ าคัญอันเปนตนเหตุให เ กิดก าซแอมโมเนียรั่ วไหล 
นอกจากน้ียังประยุกตใชโปรแกรม Area Location of 
Hazardous Atmospheres (ALOHA)  เพ่ือประเมินระดับ
ผลกระทบ ใหทราบรูปแบบระดับความรุนแรง พ้ืนที่ไดรับ
ผลกระทบ รวมทั้งสามารถนําผลการศึกษามาจัดทําแผนงาน 
เพ่ือปองกันการเกิดอุบัติภัยและลดผลกระทบที่อาจจะเกิดขึ้น
ได ซึ่งทําใหลดอันตราย ความสูญเสียทั้งตอชีวิต ทรัพยสิน 
และการเสียขวัญกําลังใจของพนักงาน ตลอดจนการเสีย
ช่ือเสียงของสถานประกอบการ 
 

2. วิธีการศึกษา 
 2.1 ขอมูลท่ัวไปของถังเก็บกักกาซแอมโมเนียท่ีศึกษา 
 โรงงานอาหารทะเลแชแข็งที่ศึกษาต้ังอยูในจังหวัด
สมุทรสาคร มีปริมาณการใชกาซแอมโมเนียในป พ.ศ.2553 
ทั้งหมด 18,000 ลิตร มีการกักเก็บไวภายในถัง H.P.Reciever 
บริเวณหองเครื่องทําความเย็น ที่มีการจัดวางถังแนวนอน
จํานวน 2 ถัง พ้ืนที่กวาง 20 เมตร ยาว 30 เมตร ตัวถังมีความ
ยาว 6.4 เมตร เสนผานศูนยกลาง 1.52 เมตร ปริมาตรถังรวม 
11.7 ลูกบาศกเมตร แตปริมาตรกักเก็บจริงประมาณ 30 % 
ของถังรวม (ความจุกาซ 3.51 ลูกบาศกเมตร) ดังภาพที่ 1 
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ภาพท่ี 1 ลักษณะของถังกักเก็บกาซแอมโมเนีย 
 

 2.2 การประเมินความเสี่ยงของการร่ัวไหลของกาซ
แอมโมเนียจากถังกักเก็บ  
 งานวิจัยน้ีใชการประเมินความเสี่ยงโดยเทคนิค FTA 
เน่ืองจากเปนเทคนิคการช้ีบงอันตรายที่เนนถึงอุบัติเหตุหรือ
อุ บั ติ ภั ยร ายแรงที่ เ กิ ดขึ้ นหรื อคาดว าจะเ กิดขึ้ น กับ
ความสัมพันธของเหตุการณที่ เก่ียวของเพ่ือหาเหตุการณ
พ้ืนฐานท่ีสําคัญที่เปนตนเหตุแทจริง [7] ของการทําใหกาซ
แอมโมเนียรั่วไหลจากถังกักเก็บ โดยวิธีการประเมินอิงตาม
กรมโรงงานอุตสาหกรรมวาดวยหลักเกณฑการช้ีบงอันตราย 
การประเมินความเสี่ยง และการจัดทําแผนบริหารจัดการ
ความเสี่ยง [8] โดยการประเมินเหตุการณแรก (Top Event) คือ 
กาซแอมโมเนียรั่วไหลจากถังกักเก็บ  และพิจารณาวา
เหตุการณที่ทําใหแอมโมเนียรั่วไหลมาจากสาเหตุหรือ
เหตุการณใดบาง มีลักษณะเปน AND-gate หรือ OR-gate โดย
แสดงเปนแผนภูมิตนไม ระบุถึงสาเหตุและขั้นตอนที่นําไปสู
การเปลี่ ยนแปลงหรือความเ ก่ี ยวข องภายในระบบ 
(Intermediate Event) ซึ่งอาจเกิดจากสาเหตุยอยหลาย ๆ 
สาเหตุ (Fault Tree Event) และสาเหตุพ้ืนฐาน (Basic  Event) 
ที่สนับสนุนใหเกิดสาเหตุยอย โดยอาศัยหลักพีชคณิตบูลลีน 
(Boolean Algebra) และขอมูลเก่ียวกับอันตรายของการ
ลมเหลวจากการทํางาน (Failure Rate) มาเปนพ้ืนฐานในการ
คํานวณ [9] 
 สําหรับการประเมินความเสี่ยง เพ่ือคํานวณคาสมการ
ทางคณิตศาสตร หาไดจากโอกาส (Probability) หรือ ความ
ลมเหลว (Failure) ของการรั่วไหล และความนาเช่ือถือ 
(Reliability) ของกาซแอมโมเนียในถังกักเก็บ และคา
ความสัมพันธของเหตุการณ Logic Gate (AND-gate และ 
OR-gate) ใชวิธีการตาม Louvar and Louvar [10]  สวนคาที่

ใชในการคํานวณเหตุการณพ้ืนฐานปกติ (เหตุการณ A, B, C, 
E, F, G, H, I และ J) ที่เกิดขึ้นทั้งโดยตรงและโดยออมตอการ
รั่วไหลกาซแอมโมเนียจากถังกักเก็บ ใชขอมูลพ้ืนฐานของ
อุปกรณควบคุมการผลิตสากล (International Base Frequency) 
และขอมูลเก่ียวกับอัตราความลมเหลว  (Failure Rate) ของ
เครื่องมือบางชนิด อิงตามคาการศึกษาของ Louvar and 
Louvar [10], Smith and Warwick  [11] และ Jao and King 
[12] รายละเอียดดังตารางที่ 1 
 

 2.3  การประเมินความรุนแรงของการระเบิดของกาซ 
แอมโมเนียจากถังกักเก็บ 
 กรณีศึกษานี้ไดจําลองสถานการณ เพ่ือตรวจสอบความ
รุนแรงจากการรั่วไหลของกาซ แอมโมเนียโดยใชโปรแกรม 
ALOHA Version 5.4 ซึ่งเปนโปรแกรมคํานวณการ
แพรกระจายของสารประกอบอินทรียระเหยงาย (VOCs) โดย
ใชสมการการคิดแบบ Guassian Dispersion Model ดัง
สมการท่ี 1 [13] โดยคา σz คือความสูงตามแนวแกนต้ังฉาก
จากจุดที่ปลดปลอยสาร σy คือคาความสัมพันธ (Primary 
Function) ตามแนวแกนระนาบ y จากจุดที่ปลดปลอยสาร  σx 
คือคาความสัมพันธ (Primary Function) ตามแนวแกนระนาบ x 
จากจุดที่ปลดปลอยสาร และคา P(z) คือคาความสัมพันธการ
กระจายตัวตามแนวแกน z  

  การศึกษานี้สรางสถานการณจําลองใหภาชนะหรือ
อุปกรณชํารุด (เหตุการณ M) ทั้งน้ีเน่ืองจากในอดีตที่ผานมา
สวนใหญการร่ัวไหลของกาซแอมโมเนียเกิดจากการชํารุด
เสียหายของอุปกรณ [2,6] สําหรับเง่ือนไขในการจําลอง
ความรุนแรงจากการรั่วไหลดวยโปรแกรม ALOHA ของ
งานวิจัยน้ี กําหนดคุณสมบัติของกาซแอมโมเนียที่อยูใน
ฐานขอมูลของโปรแกรม ALOHA  กําหนดขนาดรอยรั่ว
กวาง 1.5 น้ิว ยาว 1.0 น้ิว มีปริมาตรกักเก็บ 3.51 ลูกบาศกเมตร 
เวลาการร่ัวไหล 9 นาที และกําหนดสภาพอากาศตามขอมูล
อุตุนิยมวิทยา จังหวัดสมุทรสาครระหวางป พ.ศ. 2552 -2554
ในเดือนเมษายน ซึ่งเปนเดือนที่มอีุณหภูมิสูงที่สุด ความเร็ว 

 
 
P (z) =   

1 exp 1 
2 

z-z 
σ 

2 

(2¶)1/2   σ 
(1) 

z z 
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ลมตํ่าสุด เพ่ือจําลองเหตุการณที่เลวรายที่สุด (Worst Case 
Scenario)โดยสภาวะภายในถังขณะเกิดการรั่ วไหล
ประกอบดวยอุณหภูมิ 30.5 องศาเซลเซียส ความเร็วลม 6 

เมตรตอวินาที ลักษณะเมฆปดปกคลุมทั่วประเทศ และ 
ทิศทางลมพัดจากทิศตะวันออกเขาสูถังกักเก็บแอมโมเนีย 
 

 

ตารางท่ี 1  คาที่ใชคํานวณเหตุการณพ้ืนฐานที่เปนสาเหตุตอการรั่วไหลของกาซแอมโมเนียจากถังกักเก็บ 

ลําดับ 
สัญลักษณ 
( symbol) 

เหตุการณ 
(Event) 

โอกาสเกิดอัตราความเสียหาย/ป 

(Failure rate/year;μ) 
1 A ขอตอหลุด 0.0043*** 
2 B ทอเปนสนิม 0.0017*** 
3 C การกัดกรอนที่จุดเช่ือมตอ 0.0598*** 
4 E วาลวระบายความรอนและแรงดันไมทํางาน 0.0270* 
5  F, K พนักงานทํางานบกพรอง 0.0010** 
6 G วาลวชํารุด 0.0260* 
7 H Solenoid valve เสื่อมสภาพ 0.3000*** 
8 I ถังชํารุด/เสื่อมสภาพ 0.00002** 
9 J แหวนยางเส่ือมสภาพ 0.0017*** 
โดย     1. สูตรคํานวณ                                                          Reliability (R) 

                                                                        Failure (F) 
; R  =    1- F  

; F   =    1-R (t)   =  1-e -μ (t) 

                              2. ความสัมพันธของเหตุการณ     ; R   =    R1×R2 หรือ F = (1-F1)×(1-F2) 

; F   =    F1× F2  หรือ R = (1-R1)×(1-R2) 

หมายเหตุ:  *  อางอิงจาก Louvar and Louvar  [10]; **  อางอิงจาก Smith and Warwick  [11]; *** อางอิงจาก  Jao and King  [12] 

 

3. ผลและวิจารณ 
 3.1  ผลการประเมินความเสี่ยงของการร่ัวไหลของกาซ
แอมโมเนียจากถังกักเก็บ 
 จากการประเมินความเสี่ยงดวยวิธี FTA ซึ่งสามารถเขียน
ความสัมพันธของการเกิดอุบั ติภัยการรั่วไหลของกาซ
แอมโมเนียจากถังกักเก็บ (ภาพที่ 2) โดยสามารถอธิบายไดวา
การเกิดเหตุการณรั่วไหลของกาซแอมโมเนียน้ันเกิดจาก9 
เหตุการณ คือ อุณหภูมิและความดันเพ่ิมขึ้น หรือ ภาชนะและ
อุปกรณชํารุด  สวนสาเหตุพ้ืนฐานปกติที่มีโอกาสใหเกิดการ
รั่วไหลของกาซแอมโมเนีย ไดแก ขอตอหลุด (เหตุการณ A) 
ทอเปนสนิม (เหตุการณ  B) การกัดกรอนที่จุดเช่ือมตอ 
(เหตุการณ C) วาลวระบายความรอนและแรงดันไมทํางาน 
(เหตุการณ E) พนักงานบกพรอง (เหตุการณ F และ K)     
วาลวชํารุด (เหตุการณ G) Solenoid valve เสื่อมสภาพ 

(เหตุการณ H) ถังชํารุด/เสื่อมสภาพ (เหตุการณ I) และแหวน
ยางเสื่อมสภาพ (เหตุการณ J)  
 เมื่อคํานวณโอกาสของการเกิดแอมโมเนียรั่วจากถังกัก
เก็บ พบวา มีโอกาสเกิด (Probability) 28.04% และมีคาความ
เช่ือมั่นที่ปลอดภัย 71.96% ซึ่งสาเหตุที่ทําใหเกิดกาซ
แอมโมเนียรั่วไหลจากถังกักเก็บมี 2 สาเหตุหลัก คือ อุณหภูมิ
และความดันเพ่ิมขึ้น (มีโอกาสเกิด 0.01%) และภาชนะและ
อุปกรณชํารุด (มีโอกาสเกิด 28.03%) (ภาพที่1) และเม่ือ
พิจารณาเหตุการณที่เปนสาเหตุทําใหเกิดแอมโมเนียรั่วไหล
จากมากไปนอย 3 ลําดับ ดังน้ี Solenoid valve เสื่อมสภาพ 
(25.92%) การกัดกรอนที่จุดเช่ือมตอ (5.98%) และวาลว
ระบายความรอนและแรงดันไมทํางาน (2.70%) ตามลําดับ จะ
เห็นวาสวนใหญเปนอุปกรณชํารุดและสอดคลองกับผล
การศึกษาที่ผานมา [4] 
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ภาพท่ี 2 ความสัมพันธของสาเหตุที่ทําใหเกิดการรั่วไหลของกาซแอมโมเนียจากถังกักเก็บดวยวิธี FTA 

 

3.2 การประเมินความรุนแรงและพ้ืนท่ีไดรับผลกระทบ
จากการร่ัวไหลของกาซแอมโมเนียจากถังกักเก็บ 
 จากการประเมินความรุนแรงของการรั่วไหลของ
กาซแอมโมเนีย โดยการใชโปรแกรม ALOHA พบวา 
สามารถแบงระดับความรุนแรงไดเปน 3 โซน (ภาพที่ 3ก) 
ไดแก 1) โซนการแผรังสีความรอนในรัศมี 10 กิโลเมตร
โดยรอบถังกักเก็บแอมโมเนีย (เสนสีแดง) ซึ่งกอใหเกิด
ความรุนแรงถึง 10 กิโลวัตตตอตารางเมตร เปนผลใหเกิด
อันตรายตอคนถึงขั้นสูญเสียชีวิตไดภายใน 60 วินาที 2) โซน
การแผรังสีความรอนในรัศมี 12 กิโลเมตรโดยรอบถังกัก
เก็บแอมโมเนีย (เสนสีสม) โดยมีความรุนแรงถึง 5 
กิโลวัตตตอตารางเมตร เปนผลใหเกิดการเผาไหมของ
ผิวหนังในระดับที่ 2 (ผิวหนังเกิดการพองใสข้ึนและถา
แตกจะมีนํ้าใสๆ ออกมาเปนการทําลายช้ันหนังกําพรา
เพียงผิวๆ) ภายใน 60 วินาที และ 3) โซนการแผรังสี
ความรอนในรัศมี 18 กิโลเมตรโดยรอบถังกักเก็บ
แอมโมเนีย (เสนสีเหลือง) ซึ่งมีความรุนแรงเพียง 2 
กิโลวัตตตอตารางเมตร และทําใหเกิดการบาดเจ็บหรือ
เกิดบาดแผลของอวัยวะรางกายเล็กนอยภายใน 60 วินาที         
 เมื่อนําระดับความรุนแรงรัศมีการแผรังสีความรอน
ของกาซแอมโมเนีย มาประเมินเพ่ือศึกษาพ้ืนที่ที่ไดรับ
ผลกระทบจากการร่ัวไหลของกาซแอมโมเนียกับพ้ืนที่ต้ัง

ของโรงงานอาหารทะเลแชแข็งที่ศึกษาในจังหวัด
สมุทรสาคร พบวา ลักษณะการร่ัวไหลและรัศมีการแผ
รังสีความรอนรอบๆ ถังกักเก็บกาซแอมโมเนีย (ภาพที่ 3ข) 
สงผลกระทบเกิดขึ้นเฉพาะภายในโรงงาน คือ โซนที่ 1 
แผนกหองเครื่องทําความเย็น แผนกชางไฟฟา แผนก
ความปลอดภัยอาชีวอนามัยและสิ่ งแวดลอม  และ
แผนกไฮริส อยูในเสนสีแดง โซนที่ 2 (เสนสีสม) 
พนักงานที่ปฏิบัติงานอยูบริเวณโรงอาหาร และโซนที่ 3 
พนักงานที่ปฏิบัติงานในแผนกซอมบํารุง และคลังสินคา
อยูในโซนสีเหลือง (เสนสีเหลือง) นอกจากนี้ยังพบวา
เสนทางอพยพกรณีเกิดเหตุฉุกเฉินตางๆ ของโรงงาน อยู
ในโซนสีแดง แสดงใหเห็นวาหากมีการใชเสนทางน้ีใน
การอพยพจะทําใหเกิดอันตรายตอพนักงานในโรงงานได  
 

4. สรุปผลและขอเสนอแนะ 
 จากผลการประเมินความเสี่ยงพบวา สาเหตุที่อาจทํา
ใหเกิดการรั่วไหลของกาซแอมโมเนียจากถังกักเก็บซึ่ง
เปนเหตุการณปกติมี 9 สาเหตุ ไดแก ขอตอหลุด ทอเปน
สนิม การกัดกรอนที่จุดเช่ือมตอ วาลวระบายความรอน
และแรงดันไมทํางาน พนักงานบกพรอง วาลวชํารุด 
Solenoid valve เสื่อมสภาพ ถังชํารุด และ แหวนยาง
เสื่อมสภาพ ดังน้ันเจาของโรงงานหรือผูรับผิดชอบจึง
ควรดําเนินการตรวจทดสอบความปลอดภัยและการ

ทอรั่ว 

 

  

 
  

วาลวชาํรุด  
 

 
 

   

   

 
 

  
   

 

ถังชาํรุด/เส่ือม   
  

กาซแอมโมเนียรั่วไหล 

อุณหภูมิและความดันเพ่ิมข้ึน ภาชนะและอุปกรณชํารุด 

วาลวระบายความรอน/
แรงดันไมทํางาน 

พนักงาน
บกพรอง 

Solenoid vave 
เส่ือมสภาพ 

แหวนยาง 
เส่ือมสภาพ 

พนักงาน
บกพรอง 

การกัดกรอน       
จุดเชื่อมตอ ทอเปนสนิม ขอตอหลุด 

A B C 

D 

E F 

G H I J K 

L M 

N 

(F=0.43%) (F=0.17%) (F=5.98%) 

(F= 93.46%) (F=2.70)% (F=0.10%) 

(F=2.57%) 

(F=25.92%) (F=0.01%) 

(F=0.17%) (F=0.10%) 

(F=0.01%) (F=28.03%) 

(F=28.04%) 

หมายเหตุ; F คือ โอการการเกิด (Failure) 
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บํารุงรักษาเชิงปองกัน ทั้งระบบและอุปกรณที่เก่ียวของกับ
แอมโมเนีย รวมท้ังมีการติดต้ังอุปกรณตรวจวัดความ
เขมขนของแอมโมเนีย และการบริหารจัดการดานความ
ปลอดภัยภายในโรงงาน 
 สวนความรุนแรงและพื้นที่ไดรับผลกระทบ พบวา 
การรั่วไหลของกาซแอมโมเนียจากถังกักเก็บกอใหเกิด
ผลกระทบตออาณาเขตภายในโรงงาน ดังน้ันควรมีการ
พิจาณาทางเลือกเพื่อลดความรุนแรง เชน มาตรการอพยพ 
หรือ หลบภายในอาคาร และควรมีการดําเนินการจัดทําแผน
พรอมทั้งซอมตามแผนอุบัติภัยสารเคมีรั่วไหลตามกฎหมาย 
 

 
 

ภาพท่ี 3  (ก) ความรุนแรงของการรั่วไหลของกาซ
แอมโมเนียจากถังกักเก็บ (ข) ผลกระทบรัศมีการแผความ

รอนของกาซแอมโมเนียรั่วไหลจากถังกักเก็บ 
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