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บทคัดยอ 

  งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อชี้บงอันตรายและการประเมินความเส่ียงดวยการวิเคราะหความผิดพลาดแบบแผนภูมิตนไมสําหรับ

กระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไม โดยใชกรณีศึกษาของสถานประกอบการที่ผลิตเฟอรนิเจอรไมแหงหน่ึงของในจังหวัดลพบุรี โดยมีวิธีการ

ดําเนินงานวิจัยจากการศึกษาสถิติการเกิดอุบัติเหตุที่เกิดขึ้นในกระบวนการ และดําเนินการวิเคราะหหาสาเหตุที่เกิดขึ้นเพื่อนําไปสูการหาแนว

ทางการปองกันการเกิดอุบัติเหตุในกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไม ซ่ึงในงานวิจัยน้ี ไดนําหลักการ 3E มาประยุกตใชเพื่อเปนแนวทางในการ

แกปญหาและปองกันอุบัติเหตุที่เกิดขึ้น ผลการวิจัยพบวา จากการวิเคราะหสถิติการเกิดอุบัติเหตุที่เกิดขึ้นในชวงระยะเวลา 2 ปยอนหลัง โดย

อาศัยเทคนิค FTA เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุที่แทจริงแลวน้ันทําใหสามารถทราบรายละเอียดสาเหตุไดเปนอยางดี หลังจากน้ันจึงทําการเสนอแนว

ทางการปองกันอุบัติเหตุตามหลัก 3E ซ่ึงไดแก ดานวิศวกรรมศาสตร ดานการศึกษา และดานการออกกฎขอบังคับ เพื่อนําเสนอแกสถาน

ประกอบการที่นํามาใชเปนกรณีศึกษาในงานวิจัยครั้งน้ี ซ่ึงผลจากการศึกษาในงานวิจัยน้ีสามารถเปนขอเสนอแนะที่มีประโยชนแกผูที่เก่ียวของ

ทั้งผูบริหาร ผูปฏิบัติการ รวมถึงผูกําหนดนโยบายตางๆ ที่เก่ียวของกับสถานประกอบการ และสามารถนําไปพัฒนางานวิจัยอ่ืนๆ ที่เก่ียวของตอ

ไดในอนาคต 

 

คําสําคัญ : การประเมินความเส่ียง, การวิเคราะหความผิดพลาดแบบแผนภูมิตนไม, กระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไม 

 

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. 

 

Keywords : Risk Assessment, Fault Tree Analysis,  Wooden Furniture Process 
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1. บทนํา 

 อุบัติเหตุเปนเหตุการณที่เกิดขึ้นอยางไมพึงประสงคระหวางการ

ทํางาน อาจมีผลใหไปขัดขวางการทํางานหรือสงผลเสียตอการ

ทํางานได ในโรงงานอุตสาหกรรมตางๆ น้ันยอมมีการเกิดอุบัติเหตุใน

ระบบตางๆได เชน ระบบเครื่องจักร ระบบไฟฟา ระบบลําเลียง

สินคา ระบบขนสงวัตถุดิบหรือสารเคมี เปนตน ความปลอดภัยและ

การลดอุบัติเหตุที่จะเกิดขึ้นในโรงงานน้ันจึงเปนส่ิงสําคัญมาก เรื่อง

ความปลอดภัยจึงเปนเรื่องที่ทุกฝายจะตองชวยกันตระหนักและให

ความสําคัญ การเกิดอุบัติเหตุในโรงงานอุตสาหกรรมก็จะนอยลง 

 สําหรับธุรกิจการผลิตเฟอรนิเจอรไมแหงหน่ึงที่จะใชดําเนินการ

วิจัยและศึกษาคนควาในครั้งน้ี ดําเนินธุรกิจเก่ียวกับการแปรรูปไม

ออกมาเปนผลิตภัณฑสรางบานตางๆ เชน บานประตู บานหนาตาง 

วงกบไมทุกชนิด รับส่ังทํางานส่ิงประดิษฐที่เก่ียวกับไมตามแบบของ

ลูกคา และยังจําหนายไมแปรรูปในขนาดตางๆ เพื่อใชในการกอสราง

ทั่วไปอีกดวย โดยทั่วไปจะเนนในรูปแบบของการคาปลีกใหกับลูกคา

ทั่วไป ซ่ึงสภาพธุรกิจปจจุบันของสถานประกอบการแหงน้ี โดยรวม

เกิดปญหาเก่ียวกับการทํางานที่เส่ียงตอการเกิดอุบัติเหตุตอคนงาน 

เน่ืองจากการทํางานกับเครื่องมือและเครื่องจักรที่ ไมใชอุปกรณ

ปองกัน ซ่ึงโรงงานแหงน้ีเคยมีสถิติการเกิดอุบัติเหตุจากการทํางานใน

ระยะเวลา 2 ปที่ผานมา พบวา มีอุบัตเิหตุเกิดขึ้นทั้งหมด 17 ครั้ง จึง

ตองมีการศึกษากระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไมวามีปจจัยอะไรบาง

ที่อาจกอใหเกิดอุบัติเหตุ และยังไมมีการประเมินความเส่ียงใน

กระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไม 

 ดังน้ัน ผูวิจัยจึงมีจุดมุงหมายที่จะทําการศึกษาวิเคราะหการชี้บง

อันตรายและการประเมินความเส่ียงดวยการวิเคราะหความผิดพลาด

แบบแผนภูมิตนไมสําหรับกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไม โดยทํา

การวิเคราะหหาสาเหตุของอุบัติเหตุที่เคยเกิดขึ้น เพื่อที่จะไดหา

แนวทางในการปองกันอุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน 

 

2. วัตถุประสงคของการวิจัย 

 1. เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุและปจจัยเส่ียงในการเกิดอุบัติเหตุจาก

การปฏิบัติงานของกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไมโดยเทคนิคการ

วิเคราะหความผิดพลาดแบบแผนภูมิตนไม 
 2. เพื่อเสนอแนวทางการปองกันอุบัติเหตุเพื่อลดความเส่ียงที่

เกิดขึ้นตอตัวคนงานและสถานประกอบการโดยอาศัยหลักการ 3E 

(Engineering, Education, Enforcement) 
 

3. ขอบเขตของการวิจัย 

 3.1 การวิเคราะหขอมูลสถิติอุบัติเหตุในชวงระยะเวลา 2 ป

ยอนหลังจะดําเนินการในสวนกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรที ่

เก่ียวของกับการแปรรูปไม  
 3.2 บริษัทที่นํามาใชเปนกรณีศึกษาในการวิจัยครั้งน้ี เปน

บริษัทผูผลิตเฟอรนิเจอรแหงหน่ึง ในตําบลเขาพระงาม อําเภอเมือง 

จังหวัดลพบุร ี

 

4. วิธีดําเนินงานวิจัย 

 4.1 ศึกษาทฤษฎี  แนวคิด และงานวิจัยที่ เ ก่ียวของกับการ

วิเคราะหความเส่ียงการเกิดอุบัติเหตุ  
 4.2 สํารวจสภาพปจจุบันและลงพื้นที่จริงเพื่อเก็บขอมูลเบื้องตน

ของสถานประกอบการที่นํามาเปนกรณีศึกษา 
 4.3 วิเคราะหการทํางานของคนงานเพื่อทราบถึงสาเหตุของ

ความเส่ียงการเกิดอุบัติเหตุ โดยใชเทคนิคการวิเคราะหความ

ผิดพลาดแบบแผนภูมิตนไม (Fault Tree Analysis; FTA)  
 4.4 ประเมินระดับความเส่ียงโดยพิจารณาจากโอกาสในการเกิด

อันตราย 

 4.5 ดําเนินการเสนอวิธีการแกไขปญหา โดยการประยุกตใช

เทคนิคการปองกันอุบัติเหตุดวยเทคนิค 3E [1] 

 4.6 ติดตามผลและสรุปผลการดําเนินงานวิจัย 

 4.7 นําเสนอผลการดําเนินงานวิจัย  

 

5. ผลการวิจัยและอภิปรายผล 

 ภายหลังจากการศึกษาหลักการและงานวิจัยที่เก่ียวของกับการ

วิเคราะหความเส่ียงการเกิดอุบัติเหตุแลวน้ัน ทางผูวิจัยไดทําการ

วางแผนเพื่อออกแบบวิธีการที่จะใชเก็บรวบรวมขอมูลและวิเคราะห

ขอมูล เม่ือทําการสํารวจสภาพปจจุบันของโรงงานและลงพื้นที่จริง

เพื่อเก็บขอมูลเบื้องตนของสถานประกอบการที่นํามาเปนกรณีศึกษา

แลวน้ัน สามารถสรุปขอมูลการเกิดอุบัติเหตุไดดังตารางที่ 1 
 

ตารางที่ 1 จําแนกขอมูลการเกิดอุบัติเหตใุนปพ.ศ. 2557-2558 

แผนก จํานวน

อุบัติเหตุ 

(คร้ัง) 

ยกตัวอยางรายละเอียดการ

เกิดอุบัติเหต ุ

 

1. แผนกขนกองไมลง

จากรถบรรทุก 

2 ทอนไมหลนทับ ทิ่มแทง หรือ

กระแทกอวัยวะตางๆ  

2. แผนกเล่ือยแปรรูป

ไม 

2 

 

1. อุบัติเหตุจากการสัมผัสใบ

เล่ือย  

2. ใบเล่ือยสายพานขาด

กระเด็นออกมาสัมผัสกับ

รางกายทําใหไดรับบาดเจ็บ

รุนแรง 
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แผนก จํานวน

อุบัติเหตุ 

(คร้ัง) 

ยกตัวอยางรายละเอียดการ

เกิดอุบัติเหต ุ

 

3. แผนกลําเลียงไมไป

ยังกระบวนการตางๆ 

2 อุบัติเหตุจากรถเข็นลากชนทํา

ใหพนักงานไดรับบาดเจ็บ หรือ

ทรัพยสินเสียหาย 

4. แผนกจัดเก็บไม

แปรรูป 

1 ไมเปนวัตถุที่ติดไฟไดงาย เกิด

ไฟไหมจากประกายไฟหรือ

ความรอน 

5. แผนกคัดแยกและ

จัดเตรียมไม 

1 ไมที่คัดแยกแลวนํามากองไวลม

ลงมาทับอวัยวะพนักงาน 

6. แผนกเครื่องตัดไม 2 1. ขณะตัดไม เศษไมกระเด็น

เขาที่หนาพนักงาน 

2. ขณะเครื่องจักรทํางาน

ชายเส้ือจากพนักงานเก่ียวพัน

กับใบตัดของเครื่อง  

7. แผนกเครื่องเรา

เตอรบังใบ 

3 เครื่องมือน้ีตองใชแขนทั้งสอง

ขางในการบังคับเครื่องจึงทําให

เศษไมกระเด็นเขาที่แขน 

8. แผนกประกอบ

และตรวจสอบ 

2 ไมหนีบมือระหวางประกอบ

ชิ้นงาน เน่ืองจากไมบางชิ้นที่

ประกอบมีนํ้าหนักมาก  

9. แผนกจุดพักสินคา 2 สินคาที่วางทับซอนกันอยูได

เกิดการไหลลงมาชนคนงาน

ขณะลําเลียงสินคาอยู 
 

 การนิยามความหมายของสัญลักษณตรรกะที่ใชในการวิเคราะห

โดยเทคนิค FTA สามารถแสดงไดดังตารางที่ 2 
 

ตารางที่ 2 สัญลักษณตรรกะที่ใชในเทคนิค FTA [2-4] 

สัญลักษณ ช่ือ ความหมาย 

 AND Gate 

สาเหตุหลาย

สาเหตุ 

เหตุการณตั้งตนหรือเหตุการณ

ยอยเกิดขึ้นไดเม่ือมีสาเหตุมาจาก

หลายเหตุการณเกิดขึ้นพรอมกัน 

 OR Gate 

สาเหตุใดสาเหตุ

หน่ึง 

เหตุการณตั้งตนหรือเหตุการณ

ยอยเกิดขึ้นไดจะตองมีสาเหตุมา

จากเหตุการณใดเหตุการณหน่ึง 

 BASIC Event 

เหตุการณที่

เกิดขึ้นไดโดย

ปกติ 

เหตุการณ สุดทายหรือสาเหตุ

แทจริง เปนเหตุการณยอยที่

ทราบถึงสาเหตุที่ชัดเจนโดยไม

ตองวิเคราะหหาสาเหตุตอไป  

สัญลักษณ ช่ือ ความหมาย 

 FAULT Tree 

Event 

เหตุการณยอย 

เหตุการณยอยทีส งผลให เ กิด

เหตุการณตอเน่ืองจนเปนเหตุให

เกิดอุบัติภัย 

 UNDEVELOPED 

Event 

เหตุการณที่

วิเคราะหตอไมได 

เหตุการณยอยที่ไมตองทําการ

วิเคราะหสาเหตุตอไป เน่ืองจาก

ไมมีขอมูลสนับสนุน ไมมีขอมูล

เพียงพอหรือยุงยากซับซอน 

 INHIBIT Gate 

เงื่อนไข 

หรือขอจํากัด 

เหตุการณตั้งตนหรือเหตุการณ

ยอยน้ันจะเกิดขึ้นไดเม่ือมีเงื่อนไข 

ขอจํากัด หรือองคประกอบเสริม 

 DELAY Gate 

เงื่อนไขของ

ระยะเวลา 

เหตุการณตั้งตนหรือเหตุการณ

ยอยน้ันจะเกิดขึ้นไดเม่ือมีสาเหตุ

มาจากเหตุการณใดเหตุการณ

หน่ึง และมีเงื่อนไขของระยะเวลา 

 TRANSFER 

Event 

เหตุการณที่

เกิดขึ้นซํ้า 

การอางอิงถึงเหตุการณเดิมที่ได

ทําการวิเคราะหแลวในก่ิงกานอ่ืน

ภายในเหตุการณตั้งตนเดียวกัน 

เพื่อหลีกเล่ียงการวิเคราะหซํ้า 

 EXTERNAL 

Event  

เหตุการณ

ภายนอก 

เหตุการณตั้งตนหรือเหตุการณ

ยอยน้ันมีสาเหตุทําใหเกิดขึ้นจาก

ปจจัยภายนอกหรือเหตุการณ

ภายนอก 

 

 การวิเคราะหสาเหตุการเกิดอุบัติเหตุของโรงงานแปรรูปไมแหง

หน่ึงในจังหวัดลพบุรีโดยการเก็บรวบรวมขอมูลการเกิดอุบัติเหตุ

ยอนหลังจากป 2557-2558 โดยดูจากบันทึกอุบัติเหตุยอนหลังของ

โรงงานและวิธีการสืบสวนจากเจาหนาที่ความปลอดภัยและพนักงาน

ที่ไดรับอุบัติเหตุมาวิเคราะห โดยใชเทคนิค FTA มาวิเคราะหความ

ผิดพลาดในกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไม เพื่อหาสาเหตุของการ

เกิดอุบัติเหตุโดยอาศัยหลักการตามเหตุและผล เพื่อใหไดสาเหตุที่

สําคัญหรือสาเหตุแทจริงที่แอบแฝงอยูที่อาจกอใหเกิดอุบัติเหตุ เพื่อ

หาแนวทางในการแกไขและปองกันอุบัติเหต ุ 

 ซ่ึงในการวิจัยครั้งน้ี ขอยกตัวอยางแผนภูมิการประเมินความ

เส่ียงโดยใชเทคนิคการบงชี้อันตรายวิธี FTA ของกรณีแผนกเครื่อง

เราเตอรบังใบมาเปนตัวอยาง โดยแสดงรายละเอียดไดดังรูปที่ 1 

  จากรูปที่ 1 สามารถอธิบายรายละเอียดของสาเหตุของการเกิด

อุบัติเหตุไดวา ขณะใชงานเครื่องเราเตอรแขนตองอยูใกลใบตัด

ตลอดเวลา ตองมีการใชมือจับชิ้นงานที่กําลังตัดอยูตลอด การที่ไม

สวมอุปกรณปองกันรางกาย การที่ไมสามารถติดตั้ง Guard ปองกัน

เขากับตัวเครื่องเราเตอรได อีกทั้งใบตัดเส่ือมสภาพจากการใชงาน
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สวนแนวทางในการการแกไขและปองกันอุบัติเหตุสําหรับแผนก

เครื่องเราเตอรบังใบ สามารถกลาวไดวา ควรมีการสวมอุปกรณ

ปองกันขณะใชงานเครื่องเราเตอร ควรเพิ่มความระมัดระวังเปน

พิเศษเน่ืองจากเครื่องมือชนิดน้ีไมสามารถติดตั้ง Guard ปองกันได 

ตรวจสอบชิ้นสวนของเครื่องวาพรอมใชงานหรือไม และควรมีการ

บํารุงรักษาสวนประกอบของเครื่องรายเดือน 

 

 
 

รูปที่ 1 แผนภูมิแสดงการประเมินความเส่ียงดวยเทคนิค FTA ของแผนกเครื่องเราเตอรบังใบ กรณีอุบัติเหตุเศษไมกระเด็นโดนแขน 

 

ตารางที่ 3    ตัวอยางแบบการชี้บงอันตรายและการประเมินความเส่ียงของอุบัติเหตุของแผนกเครื่องเราเตอรบังใบ กรณีอุบัติเหตุเศษไม

กระเด็นโดนแขน 

สาเหตุที่ทําใหเกิด

เหตุการณที่อาจกอใหเกิด

อุบัติเหตุรายแรง 

อันตรายหรือผลที่

ตามมา 

มาตรการปองกันและ

ควบคุมอันตราย 
ขอเสนอแนะ 

การประเมินความเสี่ยง 

โอกาส 
ความ

รุนแรง 
ผลลัพธ 

ระดับ

ความเสีย่ง 

1. ขณะใชงานแขนตองอยู

ใกลใบตัดตลอด 

 - สวมอุปกรณปองกัน

ขณะใชงาน 

- เพ่ิมความระมัดระวัง

ใหมากขึ้นกวาเดิม 

4 4 4 4 

2. ใชมือจับชิ้นงานที่กําลัง

ตัดอยูตลอดเวลา 

 -พนักงานไดรับ

บาดเจ็บ 

- ควรเพ่ิมความ

ระมัดระวังเปนพิเศษ

เนื่องจากเคร่ืองมือชนิด

นี้ไมสามารถตดิตั้ง

Guard ปองกันได 

- ใชอุปกรณชวยจับ

ชิ้นงานเพ่ือความ

ปลอดภัย 

4 4 3 4 

3. ไมสวมอุปกรณปองกัน

รางกาย 

- พนักงานไดรับ

บาดเจ็บ 

- ตรวจสอบชิ้นสวนของ

เคร่ืองวาพรอมใชงาน

หรือไม 

- สวมอุปกรณปองกัน

ทุกคร้ังกอนการทํางาน 

4 4 4 4 

4. ไมสามารถติดตั้ง Guard 

ปองกันเขากับตัวเคร่ืองได 

- พนักงานไดรับ

บาดเจ็บ 

- อุปกรณชํารุด

หรือเสียหาย 

- ควรมีการบํารุงรักษา

สวนประกอบของเคร่ือง

รายเดือน 

- ควรเพ่ิมความ

ระมัดระวังในการ

ทํางานใหมากขึ้น 

4 3 3 3 

5. ใบตัดเสื่อมสภาพจาก

การใชงาน 

- ใบตัดอาจแตกได -เช็คสภาพกอนใชทุก

คร้ัง 

- ตรวจสอบใบเลื่อยทุก

เดือน 

4 4 4 4 
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6. สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

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

กระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไมที่เกิดอุบัติเหตุทั้งหมด 17 ครั้ง 

โดยในการวิจัยครั้งน้ีสามารถตอบประเด็นการหาสาเหตุและปจจัย

เส่ียงในการเกิดอุบัติเหตุจากการปฏิบัติงานของกระบวนการผลิต

เฟอรนิเจอรไมไดเปนอยางดีของแตละแผนก ซ่ึงจากเดิมน้ันทาง

โรงงานมิไดมีการใชเทคนิคการวิเคราะหความผิดพลาดแบบ

แผนภูมิตนไมจึงทําใหไมสามารถรูสาเหตุที่แทจริงที่กอใหเกิด

อุบัติเหตุ ดังน้ัน วิธีการ FTA น้ีจึงสามารถใชชวยในการวิเคราะห

สาเหตุที่แทจริงเพื่อหาแนวทางการปองกันและแกไขไดอยางถูกวิธี  

จากน้ัน ผูวิจัยสามารถจัดกลุมแนวทางการปองกันอุบัติเหตุของ

กระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไมไดตามหลัก 3E [1] ดังน้ี 

ขอเสนอแนะสําหรับ E1 Engineering (ดานวิศวกรรมศาสตร) 

 1. วิเคราะหการทํางานของเครื่องจักรทุกชนิดที่มีแนวโนมที่

อาจเกิดการใชงานโดยเส่ียงซ่ึงจะกอใหเกิดอุบัติเหต ุ

 2. ออกแบบและติดตั้ง Guard ปองกันกับสวนที่อันตรายของ

เครื่องจักร เพื่อไมใหเศษชิ้นงานกระเด็นเขาใสรางกาย หรือไมให

อวัยวะสวนใดของรางกายสามารถเขาไปได 

 3. ออกแบบเครื่องมือที่ใชจับชิ้นงานแทนการใชมือเปลาในการ

หยิบจับชิ้นงานใกลกับสวนที่เคล่ือนไหวของเครื่องจักร 

 4. สวมอุปกรณปองกันรางกายกอนการทํางานทุกครั้งเพื่อลด

อาการบาดเจ็บหากเกิดอุบัติเหตุ 

 5. ออกแบบผังบริเวณใหเหมาะสม ตองเวนระยะหางระหวาง

เครื่องจักรเพื่อใหมีพื้นที่ใชสอยที่เพียงพอไมแคบจนเกินไป ซ่ึงอาจ

กอใหเกิดการชนกระแทกกันระหวางการทํางานได 

ขอเสนอแนะสําหรับ E2 Education (ดานการศึกษา) 

 1. ควรอบรมวิธีการทํางานเพื่อเพิ่มความปลอดภัยแกพนักงาน 

 2. แปะบอรดกระดาษที่มีคําบรรยายหรือรูปภาพการทํางาน 

เพื่อใหคนงานไดศึกษาวิธีการทํางานที่ปลอดภัย 

 3. เจาของกิจการหรือหัวหนาผูดูแลงานควรพูดเสนอแนะเพื่อ

สรางแรงจูงใจใหคนงานระมัดระวังในการทํางาน 

ขอเสนอแนะสําหรับ E3 Enforcement (การออกกฎขอบังคับ)   

 1. ควรมีการวางกฎเกณฑและขอบังคับของโรงงาน 

 2. เพิ่มบทลงโทษสําหรับพนักงานที่ฝาฝนกฎและขอบังคับ 

 

7. กิตติกรรมประกาศ 

 งานวิจัยน้ีสําเร็จลุลวงไปได ผูวิจัยขอขอบพระคุณสถาน

ประกอบการผูผลิตเฟอรนิเจอรไมของตําบลเขาพระงาม อําเภอ

เมือง จังหวัดลพบุร ีที่ใหความอนุเคราะหสถานที่และขอมูลที่เปน

ประโยชนในการทําวิจัยในครั้งน้ีจนสําเร็จลุลวงไปดวยดี 
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