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บทคัดยอ 

  งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อชี้บงอันตรายและการประเมินความเส่ียงดวยการวิเคราะหความผิดพลาดแบบแผนภูมิตนไมสําหรับ

กระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไม โดยใชกรณีศึกษาของสถานประกอบการที่ผลิตเฟอรนิเจอรไมแหงหน่ึงของในจังหวัดลพบุรี โดยมีวิธีการ

ดําเนินงานวิจัยจากการศึกษาสถิติการเกิดอุบัติเหตุที่เกิดขึ้นในกระบวนการ และดําเนินการวิเคราะหหาสาเหตุที่เกิดขึ้นเพื่อนําไปสูการหาแนว

ทางการปองกันการเกิดอุบัติเหตุในกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไม ซ่ึงในงานวิจัยน้ี ไดนําหลักการ 3E มาประยุกตใชเพื่อเปนแนวทางในการ

แกปญหาและปองกันอุบัติเหตุที่เกิดขึ้น ผลการวิจัยพบวา จากการวิเคราะหสถิติการเกิดอุบัติเหตุที่เกิดขึ้นในชวงระยะเวลา 2 ปยอนหลัง โดย

อาศัยเทคนิค FTA เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุที่แทจริงแลวน้ันทําใหสามารถทราบรายละเอียดสาเหตุไดเปนอยางดี หลังจากน้ันจึงทําการเสนอแนว

ทางการปองกันอุบัติเหตุตามหลัก 3E ซ่ึงไดแก ดานวิศวกรรมศาสตร ดานการศึกษา และดานการออกกฎขอบังคับ เพื่อนําเสนอแกสถาน

ประกอบการที่นํามาใชเปนกรณีศึกษาในงานวิจัยครั้งน้ี ซ่ึงผลจากการศึกษาในงานวิจัยน้ีสามารถเปนขอเสนอแนะที่มีประโยชนแกผูที่เก่ียวของ

ทั้งผูบริหาร ผูปฏิบัติการ รวมถึงผูกําหนดนโยบายตางๆ ที่เก่ียวของกับสถานประกอบการ และสามารถนําไปพัฒนางานวิจัยอ่ืนๆ ที่เก่ียวของตอ

ไดในอนาคต 

 

คําสําคัญ : การประเมินความเส่ียง, การวิเคราะหความผิดพลาดแบบแผนภูมิตนไม, กระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไม 

 

Abstract 

The objective of this research is to apply the Fault Three Analysis (FTA) technique for the risk assessment of 

wooden furniture process; a case study of wooden furniture manufacturer in Lop Buri province. The research 

methodology began with statistically collecting the historical data of accidents in the process, and then identifying the 

cause identification of an accident as well as to establish accident prevention. After that, the 3E principles were also 

employed to solve each causes of the accident. The process of monitoring and evaluation were applied to measure 

the safety management improvement. The results showed that the number of accidents in a 2-year period that was 

analyzed with FTA technique was capable of identifying causes thoroughly. After that, the resulting accident prevention 

can be considered according to 3E principles following the engineering aspect, education aspect and enforcement 

aspect. Finally, this study hopes that the research results are helpful to managers, practitioners, and policy makers, and 

contribute to future research as reference. 
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1. บทนํา 

 อุบัติเหตุเปนเหตุการณที่เกิดขึ้นอยางไมพึงประสงคระหวางการ

ทํางาน อาจมีผลใหไปขัดขวางการทํางานหรือสงผลเสียตอการ

ทํางานได ในโรงงานอุตสาหกรรมตางๆ น้ันยอมมีการเกิดอุบัติเหตุใน

ระบบตางๆได เชน ระบบเครื่องจักร ระบบไฟฟา ระบบลําเลียง

สินคา ระบบขนสงวัตถุดิบหรือสารเคมี เปนตน ความปลอดภัยและ

การลดอุบัติเหตุที่จะเกิดขึ้นในโรงงานน้ันจึงเปนส่ิงสําคัญมาก เรื่อง

ความปลอดภัยจึงเปนเรื่องที่ทุกฝายจะตองชวยกันตระหนักและให

ความสําคัญ การเกิดอุบัติเหตุในโรงงานอุตสาหกรรมก็จะนอยลง 

 สําหรับธุรกิจการผลิตเฟอรนิเจอรไมแหงหน่ึงที่จะใชดําเนินการ

วิจัยและศึกษาคนควาในครั้งน้ี ดําเนินธุรกิจเก่ียวกับการแปรรูปไม

ออกมาเปนผลิตภัณฑสรางบานตางๆ เชน บานประตู บานหนาตาง 

วงกบไมทุกชนิด รับส่ังทํางานส่ิงประดิษฐที่เก่ียวกับไมตามแบบของ

ลูกคา และยังจําหนายไมแปรรูปในขนาดตางๆ เพื่อใชในการกอสราง

ทั่วไปอีกดวย โดยทั่วไปจะเนนในรูปแบบของการคาปลีกใหกับลูกคา

ทั่วไป ซ่ึงสภาพธุรกิจปจจุบันของสถานประกอบการแหงน้ี โดยรวม

เกิดปญหาเก่ียวกับการทํางานที่เส่ียงตอการเกิดอุบัติเหตุตอคนงาน 

เน่ืองจากการทํางานกับเครื่องมือและเครื่องจักรที่ ไมใชอุปกรณ

ปองกัน ซ่ึงโรงงานแหงน้ีเคยมีสถิติการเกิดอุบัติเหตุจากการทํางานใน

ระยะเวลา 2 ปที่ผานมา พบวา มีอุบัตเิหตุเกิดขึ้นทั้งหมด 17 ครั้ง จึง

ตองมีการศึกษากระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไมวามีปจจัยอะไรบาง

ที่อาจกอใหเกิดอุบัติเหตุ และยังไมมีการประเมินความเส่ียงใน

กระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไม 

 ดังน้ัน ผูวิจัยจึงมีจุดมุงหมายที่จะทําการศึกษาวิเคราะหการชี้บง

อันตรายและการประเมินความเส่ียงดวยการวิเคราะหความผิดพลาด

แบบแผนภูมิตนไมสําหรับกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไม โดยทํา

การวิเคราะหหาสาเหตุของอุบัติเหตุที่เคยเกิดขึ้น เพื่อที่จะไดหา

แนวทางในการปองกันอุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน 

 

2. วัตถุประสงคของการวิจัย 

 1. เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุและปจจัยเส่ียงในการเกิดอุบัติเหตุจาก

การปฏิบัติงานของกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไมโดยเทคนิคการ

วิเคราะหความผิดพลาดแบบแผนภูมิตนไม 
 2. เพื่อเสนอแนวทางการปองกันอุบัติเหตุเพื่อลดความเส่ียงที่

เกิดขึ้นตอตัวคนงานและสถานประกอบการโดยอาศัยหลักการ 3E 

(Engineering, Education, Enforcement) 
 

3. ขอบเขตของการวิจัย 

 3.1 การวิเคราะหขอมูลสถิติอุบัติเหตุในชวงระยะเวลา 2 ป

ยอนหลังจะดําเนินการในสวนกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรที ่

เก่ียวของกับการแปรรูปไม  
 3.2 บริษัทที่นํามาใชเปนกรณีศึกษาในการวิจัยครั้งน้ี เปน

บริษัทผูผลิตเฟอรนิเจอรแหงหน่ึง ในตําบลเขาพระงาม อําเภอเมือง 

จังหวัดลพบุร ี

 

4. วิธีดําเนินงานวิจัย 

 4.1 ศึกษาทฤษฎี  แนวคิด และงานวิจัยที่ เ ก่ียวของกับการ

วิเคราะหความเส่ียงการเกิดอุบัติเหตุ  
 4.2 สํารวจสภาพปจจุบันและลงพื้นที่จริงเพื่อเก็บขอมูลเบื้องตน

ของสถานประกอบการที่นํามาเปนกรณีศึกษา 
 4.3 วิเคราะหการทํางานของคนงานเพื่อทราบถึงสาเหตุของ

ความเส่ียงการเกิดอุบัติเหตุ โดยใชเทคนิคการวิเคราะหความ

ผิดพลาดแบบแผนภูมิตนไม (Fault Tree Analysis; FTA)  
 4.4 ประเมินระดับความเส่ียงโดยพิจารณาจากโอกาสในการเกิด

อันตราย 

 4.5 ดําเนินการเสนอวิธีการแกไขปญหา โดยการประยุกตใช

เทคนิคการปองกันอุบัติเหตุดวยเทคนิค 3E [1] 

 4.6 ติดตามผลและสรุปผลการดําเนินงานวิจัย 

 4.7 นําเสนอผลการดําเนินงานวิจัย  

 

5. ผลการวิจัยและอภิปรายผล 

 ภายหลังจากการศึกษาหลักการและงานวิจัยที่เก่ียวของกับการ

วิเคราะหความเส่ียงการเกิดอุบัติเหตุแลวน้ัน ทางผูวิจัยไดทําการ

วางแผนเพื่อออกแบบวิธีการที่จะใชเก็บรวบรวมขอมูลและวิเคราะห

ขอมูล เม่ือทําการสํารวจสภาพปจจุบันของโรงงานและลงพื้นที่จริง

เพื่อเก็บขอมูลเบื้องตนของสถานประกอบการที่นํามาเปนกรณีศึกษา

แลวน้ัน สามารถสรุปขอมูลการเกิดอุบัติเหตุไดดังตารางที่ 1 
 

ตารางที่ 1 จําแนกขอมูลการเกิดอุบัติเหตใุนปพ.ศ. 2557-2558 

แผนก จํานวน

อุบัติเหตุ 

(คร้ัง) 

ยกตัวอยางรายละเอียดการ

เกิดอุบัติเหต ุ

 

1. แผนกขนกองไมลง

จากรถบรรทุก 

2 ทอนไมหลนทับ ทิ่มแทง หรือ

กระแทกอวัยวะตางๆ  

2. แผนกเล่ือยแปรรูป

ไม 

2 

 

1. อุบัติเหตุจากการสัมผัสใบ

เล่ือย  

2. ใบเล่ือยสายพานขาด

กระเด็นออกมาสัมผัสกับ

รางกายทําใหไดรับบาดเจ็บ

รุนแรง 
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แผนก จํานวน

อุบัติเหตุ 

(คร้ัง) 

ยกตัวอยางรายละเอียดการ

เกิดอุบัติเหต ุ

 

3. แผนกลําเลียงไมไป

ยังกระบวนการตางๆ 

2 อุบัติเหตุจากรถเข็นลากชนทํา

ใหพนักงานไดรับบาดเจ็บ หรือ

ทรัพยสินเสียหาย 

4. แผนกจัดเก็บไม

แปรรูป 

1 ไมเปนวัตถุที่ติดไฟไดงาย เกิด

ไฟไหมจากประกายไฟหรือ

ความรอน 

5. แผนกคัดแยกและ

จัดเตรียมไม 

1 ไมที่คัดแยกแลวนํามากองไวลม

ลงมาทับอวัยวะพนักงาน 

6. แผนกเครื่องตัดไม 2 1. ขณะตัดไม เศษไมกระเด็น

เขาที่หนาพนักงาน 

2. ขณะเครื่องจักรทํางาน

ชายเส้ือจากพนักงานเก่ียวพัน

กับใบตัดของเครื่อง  

7. แผนกเครื่องเรา

เตอรบังใบ 

3 เครื่องมือน้ีตองใชแขนทั้งสอง

ขางในการบังคับเครื่องจึงทําให

เศษไมกระเด็นเขาที่แขน 

8. แผนกประกอบ

และตรวจสอบ 

2 ไมหนีบมือระหวางประกอบ

ชิ้นงาน เน่ืองจากไมบางชิ้นที่

ประกอบมีนํ้าหนักมาก  

9. แผนกจุดพักสินคา 2 สินคาที่วางทับซอนกันอยูได

เกิดการไหลลงมาชนคนงาน

ขณะลําเลียงสินคาอยู 
 

 การนิยามความหมายของสัญลักษณตรรกะที่ใชในการวิเคราะห

โดยเทคนิค FTA สามารถแสดงไดดังตารางที่ 2 
 

ตารางที่ 2 สัญลักษณตรรกะที่ใชในเทคนิค FTA [2-4] 

สัญลักษณ ช่ือ ความหมาย 

 AND Gate 

สาเหตุหลาย

สาเหตุ 

เหตุการณตั้งตนหรือเหตุการณ

ยอยเกิดขึ้นไดเม่ือมีสาเหตุมาจาก

หลายเหตุการณเกิดขึ้นพรอมกัน 

 OR Gate 

สาเหตุใดสาเหตุ

หน่ึง 

เหตุการณตั้งตนหรือเหตุการณ

ยอยเกิดขึ้นไดจะตองมีสาเหตุมา

จากเหตุการณใดเหตุการณหน่ึง 

 BASIC Event 

เหตุการณที่

เกิดขึ้นไดโดย

ปกติ 

เหตุการณ สุดทายหรือสาเหตุ

แทจริง เปนเหตุการณยอยที่

ทราบถึงสาเหตุที่ชัดเจนโดยไม

ตองวิเคราะหหาสาเหตุตอไป  

สัญลักษณ ช่ือ ความหมาย 

 FAULT Tree 

Event 

เหตุการณยอย 

เหตุการณยอยทีส งผลให เ กิด

เหตุการณตอเน่ืองจนเปนเหตุให

เกิดอุบัติภัย 

 UNDEVELOPED 

Event 

เหตุการณที่

วิเคราะหตอไมได 

เหตุการณยอยที่ไมตองทําการ

วิเคราะหสาเหตุตอไป เน่ืองจาก

ไมมีขอมูลสนับสนุน ไมมีขอมูล

เพียงพอหรือยุงยากซับซอน 

 INHIBIT Gate 

เงื่อนไข 

หรือขอจํากัด 

เหตุการณตั้งตนหรือเหตุการณ

ยอยน้ันจะเกิดขึ้นไดเม่ือมีเงื่อนไข 

ขอจํากัด หรือองคประกอบเสริม 

 DELAY Gate 

เงื่อนไขของ

ระยะเวลา 

เหตุการณตั้งตนหรือเหตุการณ

ยอยน้ันจะเกิดขึ้นไดเม่ือมีสาเหตุ

มาจากเหตุการณใดเหตุการณ

หน่ึง และมีเงื่อนไขของระยะเวลา 

 TRANSFER 

Event 

เหตุการณที่

เกิดขึ้นซํ้า 

การอางอิงถึงเหตุการณเดิมที่ได

ทําการวิเคราะหแลวในก่ิงกานอ่ืน

ภายในเหตุการณตั้งตนเดียวกัน 

เพื่อหลีกเล่ียงการวิเคราะหซํ้า 

 EXTERNAL 

Event  

เหตุการณ

ภายนอก 

เหตุการณตั้งตนหรือเหตุการณ

ยอยน้ันมีสาเหตุทําใหเกิดขึ้นจาก

ปจจัยภายนอกหรือเหตุการณ

ภายนอก 

 

 การวิเคราะหสาเหตุการเกิดอุบัติเหตุของโรงงานแปรรูปไมแหง

หน่ึงในจังหวัดลพบุรีโดยการเก็บรวบรวมขอมูลการเกิดอุบัติเหตุ

ยอนหลังจากป 2557-2558 โดยดูจากบันทึกอุบัติเหตุยอนหลังของ

โรงงานและวิธีการสืบสวนจากเจาหนาที่ความปลอดภัยและพนักงาน

ที่ไดรับอุบัติเหตุมาวิเคราะห โดยใชเทคนิค FTA มาวิเคราะหความ

ผิดพลาดในกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไม เพื่อหาสาเหตุของการ

เกิดอุบัติเหตุโดยอาศัยหลักการตามเหตุและผล เพื่อใหไดสาเหตุที่

สําคัญหรือสาเหตุแทจริงที่แอบแฝงอยูที่อาจกอใหเกิดอุบัติเหตุ เพื่อ

หาแนวทางในการแกไขและปองกันอุบัติเหต ุ 

 ซ่ึงในการวิจัยครั้งน้ี ขอยกตัวอยางแผนภูมิการประเมินความ

เส่ียงโดยใชเทคนิคการบงชี้อันตรายวิธี FTA ของกรณีแผนกเครื่อง

เราเตอรบังใบมาเปนตัวอยาง โดยแสดงรายละเอียดไดดังรูปที่ 1 

  จากรูปที่ 1 สามารถอธิบายรายละเอียดของสาเหตุของการเกิด

อุบัติเหตุไดวา ขณะใชงานเครื่องเราเตอรแขนตองอยูใกลใบตัด

ตลอดเวลา ตองมีการใชมือจับชิ้นงานที่กําลังตัดอยูตลอด การที่ไม

สวมอุปกรณปองกันรางกาย การที่ไมสามารถติดตั้ง Guard ปองกัน

เขากับตัวเครื่องเราเตอรได อีกทั้งใบตัดเส่ือมสภาพจากการใชงาน

798

HP-pc1
Stamp



 

สวนแนวทางในการการแกไขและปองกันอุบัติเหตุสําหรับแผนก

เครื่องเราเตอรบังใบ สามารถกลาวไดวา ควรมีการสวมอุปกรณ

ปองกันขณะใชงานเครื่องเราเตอร ควรเพิ่มความระมัดระวังเปน

พิเศษเน่ืองจากเครื่องมือชนิดน้ีไมสามารถติดตั้ง Guard ปองกันได 

ตรวจสอบชิ้นสวนของเครื่องวาพรอมใชงานหรือไม และควรมีการ

บํารุงรักษาสวนประกอบของเครื่องรายเดือน 

 

 
 

รูปที่ 1 แผนภูมิแสดงการประเมินความเส่ียงดวยเทคนิค FTA ของแผนกเครื่องเราเตอรบังใบ กรณีอุบัติเหตุเศษไมกระเด็นโดนแขน 

 

ตารางที่ 3    ตัวอยางแบบการชี้บงอันตรายและการประเมินความเส่ียงของอุบัติเหตุของแผนกเครื่องเราเตอรบังใบ กรณีอุบัติเหตุเศษไม

กระเด็นโดนแขน 

สาเหตุที่ทําใหเกิด

เหตุการณที่อาจกอใหเกิด

อุบัติเหตุรายแรง 

อันตรายหรือผลที่

ตามมา 

มาตรการปองกันและ

ควบคุมอันตราย 
ขอเสนอแนะ 

การประเมินความเสี่ยง 

โอกาส 
ความ

รุนแรง 
ผลลัพธ 

ระดับ

ความเสีย่ง 

1. ขณะใชงานแขนตองอยู

ใกลใบตัดตลอด 

 - สวมอุปกรณปองกัน

ขณะใชงาน 

- เพ่ิมความระมัดระวัง

ใหมากขึ้นกวาเดิม 

4 4 4 4 

2. ใชมือจับชิ้นงานที่กําลัง

ตัดอยูตลอดเวลา 

 -พนักงานไดรับ

บาดเจ็บ 

- ควรเพ่ิมความ

ระมัดระวังเปนพิเศษ

เนื่องจากเคร่ืองมือชนิด

นี้ไมสามารถตดิตั้ง

Guard ปองกันได 

- ใชอุปกรณชวยจับ

ชิ้นงานเพ่ือความ

ปลอดภัย 

4 4 3 4 

3. ไมสวมอุปกรณปองกัน

รางกาย 

- พนักงานไดรับ

บาดเจ็บ 

- ตรวจสอบชิ้นสวนของ

เคร่ืองวาพรอมใชงาน

หรือไม 

- สวมอุปกรณปองกัน

ทุกคร้ังกอนการทํางาน 

4 4 4 4 

4. ไมสามารถติดตั้ง Guard 

ปองกันเขากับตัวเคร่ืองได 

- พนักงานไดรับ

บาดเจ็บ 

- อุปกรณชํารุด

หรือเสียหาย 

- ควรมีการบํารุงรักษา

สวนประกอบของเคร่ือง

รายเดือน 

- ควรเพ่ิมความ

ระมัดระวังในการ

ทํางานใหมากขึ้น 

4 3 3 3 

5. ใบตัดเสื่อมสภาพจาก

การใชงาน 

- ใบตัดอาจแตกได -เช็คสภาพกอนใชทุก

คร้ัง 

- ตรวจสอบใบเลื่อยทุก

เดือน 

4 4 4 4 
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6. สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 จากการประ เ มินความเ ส่ีย งด วย วิ ธี เทค นิค  FTA ของ

กระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไมที่เกิดอุบัติเหตุทั้งหมด 17 ครั้ง 

โดยในการวิจัยครั้งน้ีสามารถตอบประเด็นการหาสาเหตุและปจจัย

เส่ียงในการเกิดอุบัติเหตุจากการปฏิบัติงานของกระบวนการผลิต

เฟอรนิเจอรไมไดเปนอยางดีของแตละแผนก ซ่ึงจากเดิมน้ันทาง

โรงงานมิไดมีการใชเทคนิคการวิเคราะหความผิดพลาดแบบ

แผนภูมิตนไมจึงทําใหไมสามารถรูสาเหตุที่แทจริงที่กอใหเกิด

อุบัติเหตุ ดังน้ัน วิธีการ FTA น้ีจึงสามารถใชชวยในการวิเคราะห

สาเหตุที่แทจริงเพื่อหาแนวทางการปองกันและแกไขไดอยางถูกวิธี  

จากน้ัน ผูวิจัยสามารถจัดกลุมแนวทางการปองกันอุบัติเหตุของ

กระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไมไดตามหลัก 3E [1] ดังน้ี 

ขอเสนอแนะสําหรับ E1 Engineering (ดานวิศวกรรมศาสตร) 

 1. วิเคราะหการทํางานของเครื่องจักรทุกชนิดที่มีแนวโนมที่

อาจเกิดการใชงานโดยเส่ียงซ่ึงจะกอใหเกิดอุบัติเหต ุ

 2. ออกแบบและติดตั้ง Guard ปองกันกับสวนที่อันตรายของ

เครื่องจักร เพื่อไมใหเศษชิ้นงานกระเด็นเขาใสรางกาย หรือไมให

อวัยวะสวนใดของรางกายสามารถเขาไปได 

 3. ออกแบบเครื่องมือที่ใชจับชิ้นงานแทนการใชมือเปลาในการ

หยิบจับชิ้นงานใกลกับสวนที่เคล่ือนไหวของเครื่องจักร 

 4. สวมอุปกรณปองกันรางกายกอนการทํางานทุกครั้งเพื่อลด

อาการบาดเจ็บหากเกิดอุบัติเหตุ 

 5. ออกแบบผังบริเวณใหเหมาะสม ตองเวนระยะหางระหวาง

เครื่องจักรเพื่อใหมีพื้นที่ใชสอยที่เพียงพอไมแคบจนเกินไป ซ่ึงอาจ

กอใหเกิดการชนกระแทกกันระหวางการทํางานได 

ขอเสนอแนะสําหรับ E2 Education (ดานการศึกษา) 

 1. ควรอบรมวิธีการทํางานเพื่อเพิ่มความปลอดภัยแกพนักงาน 

 2. แปะบอรดกระดาษที่มีคําบรรยายหรือรูปภาพการทํางาน 

เพื่อใหคนงานไดศึกษาวิธีการทํางานที่ปลอดภัย 

 3. เจาของกิจการหรือหัวหนาผูดูแลงานควรพูดเสนอแนะเพื่อ

สรางแรงจูงใจใหคนงานระมัดระวังในการทํางาน 

ขอเสนอแนะสําหรับ E3 Enforcement (การออกกฎขอบังคับ)   

 1. ควรมีการวางกฎเกณฑและขอบังคับของโรงงาน 

 2. เพิ่มบทลงโทษสําหรับพนักงานที่ฝาฝนกฎและขอบังคับ 

 

7. กิตติกรรมประกาศ 

 งานวิจัยน้ีสําเร็จลุลวงไปได ผูวิจัยขอขอบพระคุณสถาน

ประกอบการผูผลิตเฟอรนิเจอรไมของตําบลเขาพระงาม อําเภอ

เมือง จังหวัดลพบุร ีที่ใหความอนุเคราะหสถานที่และขอมูลที่เปน

ประโยชนในการทําวิจัยในครั้งน้ีจนสําเร็จลุลวงไปดวยดี 
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