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การประยุกตใ์ช้แผนภูมิแสดงเหตุและผลเพื่อหาสาเหตุของปัญหาการให้บรกิารของโรงกลึง

สยามเทคนิค 

Application of cause and effect charts to find the cause of service problems 

of Siam Technique  

นายศราวุฒ ิ ดาวเรือง 

และนายศิราวุธ  สงวนสิน 

ที่ปรึกษาโรงกลึงสยามเทคนิค 
บทคัดย่อ 

ในบทความน้ีมีวัตถุประสงค์เพื่อหาข้อบกพร่องและผลกระทบในการให้บริการของโรงกลึงสยามเทคนิคและ

ความต้องการที่แท้จริงของลูกค้าที่มาใช้บริการโดยการประยุกต์ใช้แผนภูมิแสดงเหตุและผล(Cause and Effect 

Diagram)ในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่ ลูกค้าต้องการและใช้เทคนิคการวิเคราะห์ความบกพร่องและ

ผลกระทบ (Failure Mode Effective Analysis: FMEA)เพื่อค่าคะแนนความเสี่ยงในกระบวนและขั้นตอนการ

ปฏิบัติงาน ในบทความน้ีได้ดําเนินการศึกษาเริ่มด้วยการศึกษาขั้นตอนของกระบวนการที่ทําอยู่ในปัจจุบัน จากน้ัน

วิเคราะห์ค่าความเส่ียงของปัญหาโดยใช้การวิเคราะห์ความบกพร่องและผลกระทบ และใช้แผนภูมิพาเรโต (Pareto 

chat) ในการจัดลําดับและคัดเลือกกระบวนการที่มีความเส่ียงสูงเพื่อนํามาปรับปรุงและป้องกันไม่ให้เกิดหตุขัดข้องใน

การปฏิบัติงาน ผลการวิเคราะห์พบว่าความต้องการแท้จริงของลูกค้าคือ ไม่พอใจในความคุ้มค่ากับการใช้งาน ค่า

ตัวเลขดัชนีความเส่ียงในขั้นตอนที่มีข้อบกพร่องและผลกระทบมีอยู่ 4 ขั้นตอน คือ ขั้นตอน C11 ระดับคะแนนความ

เส่ียง 64 คะแนน รองลงมา C8 ระดับคะแนนความเส่ียง 48 คะแนน และ C6, C9 ระดับคะแนนความเส่ียงเท่ากันที่ 

36 คะแนน  

คําสําคัญ: แผนภูมิแสดงเหตุและผล, การวิเคราะห์ความบกพรอ่งและผลกระทบ, แผนภูมิพาเรโต, 
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Abstract 

 In this article, the objective is to find the shortcomings and the impact of the service of 

Siam Technique and the actual needs of customers who use the service by applying the Cause and 

Effect Diagram in the analysis. Identify the cause of the problem that the customer needs and use 

the Failure Mode Effective Analysis (FMEA) technique to assess the risk score in the process and 

procedure. job In this paper, studies have been conducted, beginning with the study of the process 

steps currently being performed. Then analyze the risk value of the problem by using the fault 

analysis and the impact. And use the Pareto chat chart to prioritize and select high-risk processes 

to improve and prevent operational disruptions. The analysis shows that the real needs of 

customers are Dissatisfied with value for use There are 4 steps in the risk index numbers and 

defects, which are C11 steps, 64 risk score levels, followed by C8 risk rating 48, and C6, C9 risk level 

equal. At 36 points 

Keywords: Cause and Effect Chart, Failure and Effect Analysis, Pareto Chart, 
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บทนํา 

 ผู้วิจัยจึงได้ร่วมมือกับสถานประกอบการกรณีศึกษา ได้แก่ โรงกลึงสยามเทคนิค จังหวัดศรีสะเกษ ที่มี

ประสบการณ์มากว่า 30 ปี ทําการศึกษาเพื่อออกแบบวิธีการซ่อมและปรับปรุงคุณภาพที่เหมาะสม สําหรับลูกค้ารถ

แทรกเตอร์ ล้อยาง ขนาด 340 ถึง 420 แรงม้า ในเขตพื้นที่จังหวัดศรีสะเกษ สุรินทร์ ยโสธร ที่มาใช้บริการเป็นประจํา

หรือได้รับการแนะนํามาจากผู้ที่เคยมาใช้บริการ ซึ่งจากการสอบถามพบว่า ลูกค้าหลายคนเคยไปใช้บริการที่โรง

กลึงในเขตพื้นที่เดียวกัน หรือใกล้เคียง ซึ่งทําไปแล้วไม่ได้ประสิทธิภาพตามความต้องการ เมื่อนําไปใช้งานจริงได้

ประมาณ 2 สัปดาห์ เครื่องยนต์ก็เกิดปัญหาทํางานไม่ได้เวลาตามที่กําหนด และไม่คุ้มค่ากับการซ่อม ต้องนํางาน

กลับมาแก้งานให้ลูกค้า ส่วนใหญ่จะเป็นช่างและเกษตรกร ในการทํานาปลูกข้าว ปัญหาที่พบส่วนใหญ่ คือ กระบอกสูบ

สึกหรอทําให้กําลังเครื่องตกประสิทธิภาพในการทํางานลดลงไม่ได้ตามเวลาที่กําหนดไว้ ทําให้เกิดการสิ้นเปลือง

เชื้อเพลิง ลูกค้าจึงต้องการปรับปรุงหรือเพิ่มประสิทธิภาพให้กลับมาทํางานได้ดีเหมือนเดิม โดยผู้วิจัยและสถาน

ประกอบการเสนอวิธีการแก้ไขไว้ 3 วิธี ดังนี้ 

  1. คว้านกระบอกสูบจากขนาดมาตรฐานจากโรงงาน ซึ่งเป็นขนาดที่โตขึ้นจากขนาดมาตรฐาน

โรงงาน เปล่ียนลูกสูบ และแหวนตามขนาดที่โรงงานผลิตออกมา 

  2. คว้านสวมปลอกที่มีในร้านอะไหล่ทั่วไปให้ใช้ขนาดมาตรฐานโรงงานเหมือนเดิม โดยจะใช้ลูกสูบ

เก่าหรือใหม่ก็ได้ แต่จําเป็นต้องเปล่ียนอะไหล่บางชนิด 

  3. คว้านสวมปลอกเหมือนวิธีการที่ 2 แต่เป็นปลอกสูบที่ทําขึ้นมาใหม่ โดยการเปรียบเทียบ

คุณสมบัติทางโลหะวิทยา และควบคุมคุณภาพในการทํางานทุกขั้นตอน ตามมาตรฐานระบบงานสวม 

 ดังนั้นใน 3 วิธีการนี้จะมีขั้นตอนการใช้เวลาและกระบวนการแตกต่างกัน ดังนั้น ราคาการซ่อมบํารุง

จึงไม่เท่ากัน ซึ่งขึ้นอยู่กับความต้องการของลูกค้า 

 จากข้อมูลข้างต้น ผู้ทําการวิจัยพิจารณาแล้วว่าการค้นหาปัญหาที่ซ่อนเร้น (Hidden Factor) เช่น 

งานที่ต้องนํากลับมาให้แก้ไขหรือทําใหม่ (Rework) งานที่แก้ไขไม่ได้ต้องนําไปทําลายทิ้ง (Scrap) ตอบสนองตามความ

ต้องการสร้างความพึงพอใจให้แก่ลูกค้า โดยมีการพัฒนา ปรับปรุง ทําการผลิตและควบคุมคุณภาพ ตลอดจนการลด

ต้นทุนในการซ่อมจะเป็นแนวทางที่ช่วยลดความผันแปรระยะยาวในการใช้งานโดยอาศัยการวิเคราะห์และการ

ตัดสินใจอย่างมีเหตุผลภายใต้ข้อมูลที่สามารถเชื่อถือได้ โดยการ รวบรวมข้อมูลความต้องที ่แท้จริงของลูกค้า 

วิเคราะห์ผลจากการรวบรวมข้อมูล การจัดลําดับปัญหาที่มีความเส่ียงสูง  

  ซึ่งเป็นวิธีวิเคราะห์ทางสถิติที่ถูกนํามาประยุกต์ใช้กับกระบวนการทางธุรกจิเพื่อพัฒนาประสิทธิภาพใน

การปฏิบัติงานเพ่ือลดความผิดพลาดและยังสามารถป้องกันเหตุข้อบกพร่องที่อาจจะเกิดในอนาคตภายในกระบวนการ

ปฏิบัติงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
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วัตถุประสงค์ของการประเมิน 

 1. เพื่อศึกษากระบวนการทํางานของโรงกลึงสยามเทคนิคและโรงกลึงทีใ่ห้บริการในลักษณะเดียวกัน 
 2. เพื่อหาความต้องการที่แท้จริงของลูกค้า 
 3. เพื่อหาข้อบกพร่องในการให้บริการและที่อาจเกิดขึ้นในระหว่างกระบวนการ 
ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ  

 1. ผู้วิจัยได้ศึกษาวธิีการในการคิดวิเคราะห์หาปัญหา 
 2. ผู้ปฏิบัติงานไดศึ้กษาเทคนิคการใช้เครื่องมอืวัดที่มีความละเอียดสูงเพิ่มมากขึ้น 
 3. ผู้รับบริการม่ันใจในกระบวนการทํางาน 
 4. ผู้ประกอบการได้รู้สาเหตุและขอ้บกพร่องในขัน้ตอนการทํางาน 
 5. ผู้ที่สนใจทัว่ไปสามารถนําไปประยุกต์ใช้ได้ในลักษณะงานเดียวกัน 
กรอบแนวคิดในการดําเนินการ 

 

ขอบเขตของการประเมิน 

 งานวิจัยฉบับน้ีทําการศึกษาจากการมาใช้บริการภายในเขตจังหวัดศรีสะเกษ สุรินทร์ อุบล ยโสธร 
ร้อยเอ็ด 
 
วิธีดําเนินการวิจัย  

 1.รวบรวมข้อมลูความต้องที่แท้จรงิของลูกค้าและศึกษากระบวนการทํางานของซ่อมคืนสภาพเส้ือสูบ 
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 2.วิเคราะห์ผลจากการรวบรวมข้อมูล 

 3.การจดัลําดับปัญหาที่มีความเส่ียงสูง 

 4.สรุปผล 

 5.อภิปรายผล 

 6.ข้อเสนอแนะ  

ประเภทของการวิเคราะห ์

  1.ความตอ้งการที่แท้จริงของลูกค้า 

 2.ปัญหาอาจขึ้นในระหว่างปฏิบตัิงาน 

 3.วเิคราะห์จัดลําดับและคัดเลือกความเส่ียง 

เคร่ืองมือที่ ใช้ในการประเมินผล 

 แผนภูมิแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 

 เทคการวิเคราะห์ข้อพร่องและผลกระทบ (Failure Mode Effect Analysis: FMEA) 

 พาเรโตกราฟในการจดัลําดับความเส่ียงและสาเหตุที่แทจ้รงิ (Pareto graph) 

สถิติที่ใช้ในการวิเคราะห์ขอ้มูล 

 1.การคํานวณค่า RPN มาจากผลคูณค่าพารามิเตอร์ 3 ตัว คือ O × S × D 

  ความสามารถในการตรวจจับปญัหาก่อนที่จะเกิดผลกระทบต่อระบบโดยการป้องกันปญัหา 

   Risk Priority Number (RPN) คือ ตัวเลขแสดงลําดับความสําคัญก่อนหลังของปัญหา เป้าหมายให้
จัดลําดับความสําคัญของ RPN ที่มีค่าเรียงจากมากที่สุดไปหาค่าน้อยที่สุด 

   โดย RPN = ตัวเลขแสดงลําดับความสําคัญก่อนหลังของปัญหา RPN = S x O x D 

    S = ความรุนแรงของปัญหา (Severity)  

    O = ความถี่ของปัญหา (Occurrence หรือ Frequency)  

    D = ความเป็นไปได้ในการแก้ปญัหา (Detection)  

   เป้าหมายให้จัดลําดับความสําคัญของ RPN ที่มค่ีาเรียงจากมากที่สุดไปหาค่านอ้ยที่สุด  
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   S คือ ความรุนแรงของข้อขดัขอ้ง  

    คะแนน 1 ไม่มีผลกระทบต่อระบบ  

    คะแนน 2 หน่วยรองสูญเสียหน้าที่การทํางาน ซึ่งเป็นส่วนที่มีความสําคัญไม่มาก  

    คะแนน 3 ระบบหรือหน่วยหลักสูญเสียหน้าทีก่ารทํางานหลัก  

    คะแนน 4 มีโอกาสถึงขั้นเสียชีวิตหรอืได้รับบาดเจ็บขั้นวิกฤตมีผลกระทบต่อระบบอื่น ๆ 
ผลกระทบต่อหน่วยงานอื่น ๆ  

   O คือ ความเส่ียงของปัญหา  

    คะแนน 1 ไม่มีความเส่ียงเลย  

    คะแนน 2 มีความเส่ียงน้อย หน่วยรองอาจจะสูญเสียหนา้ที่การทํางานซ่ึงเป็นส่วนที่มี
ความสําคัญไม่มาก  

    คะแนน 3 มีความเส่ียงปานกลาง อาจทําให้ระบบหรอืหนว่ยหลักสูญเสียหน้าที่การทํางานหลัก 

    คะแนน 4 มีความเส่ียงมาก ถงึขั้นวกิฤต มีผลกระทบต่อระบบอื่น ๆ หรอืหน่วยงานอื่น ๆ  

   D คือ ความเปน็ไปได้ในการแก้ปัญหา  

              คะแนน 1 สามารถแกไ้ขได้ง่าย ไม่ตอ้งใช้อะไหล่  

              คะแนน 2 สามารถแก้ไขได้เอง อาจต้องการใช้อะไหล่ที่สามารถจัดหาหรอืรอได้  

              คะแนน 3 สามารถแก้ไขได้เอง แตต่้องใช้อะไหล่เฉพาะทางหรอือะไหล่ราคาแพง  

              คะแนน 4 ไม่สามารถแก้ไขได้เลย ไม่มีอะไหล่เปล่ียนหรือต้องส่งซอ่มบรษิัท 

   ค่า RPN = S × O × D (2-18) เรียงลําดับค่า RPN จากน้ันวเิคราะห์ เลือกทําตาม RPN จากมากไป
หาน้อย 

    S = ความรุนแรงของปัญหา (Severity) S มีค่าตั้งแต่ 1-4 จากรุนแรงน้อยไปหามาก 

    O = ความถี่ของปัญหา (Occurrence หรือ Frequency) O มีค่าตั้งแต่ 1-4 ความถี่จากน้อยไป
หามาก 

    D = ความเป็นไปได้ในการแก้ปญัหา (Detection) D มีค่าตั้งแต่ 1-4 แก้ไขปญัหาจากง่ายไปหา
ยาก 
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แก้ไขไม่ได้ 

ศูนย์บริการ, ลูกค้าท่ัวไป วิธีเฉพาะของโรงกลึง 

 2.การหาเปอรเ์ซ็น ร้อยละ ตามกฎพาเรโต 80 : 20 คือ  ( n1 / n  ) x N 

    N = 100 

    n = จํานวนขั้นตอนทัง้หมด 

    n1 = จํานวนขัน้ตอนที่มีความเส่ียงสูงจากค่าพารามิเตอร์ RPN 

ขั้นตอนการดําเนินการวิจัย 

 การศึกษากระบวนการ 

  ในการศึกษากระบวนการซ่อมคืนสภาพเส้ือสูบนั้น ขั้นตอนและวิธีการจะข้ึนอยู่กับความเสียหายของเส้ือ
สูบที่ผ่านการใช้งานมาแล้วหรืออีกกรณีหนึ่งคือ ทําการซ่อมมาแล้วแต่ไม่ได้คุณภาพตามมาตรฐาน เมื่อนําไปใช้งานได้ไม่
นานก็ต้องนํากลับมาซ่อมใหม่ ซึ่งการซ่อมแต่ละครั้งมีค่าใช้จ่ายที่ค่อนข้างสูงและเสียเวลาในการทํางาน วิธีการขั้นตอน 
เวลาที่ใช้ไป ค่าใช้จ่ายที่จะเกิดในการซ่อมคืนสภาพเส้ือสูบที่ใช้กันอยู่ในปัจจุบันนั้น มีดังนี้ 

 

 

 

 

 

  

  

   

 

   

 

     

   

 

 

วิธี C วิธี A 

วิเคราะห์ข้อมูลประเมินความเสียหายเลือกวิธีแก้ไข 

วิธี B 

อาการและความ

เสียหายเบื้องต้น 

ส่งงานลูกค้า 

ตรวจสอบความเรียบร้อย 

ลูกค้านํางานมา 

ส่งงานกลับคืน 

ผ่าน 
ไม่ผ่าน 
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ภาพที่ 1 กระบวนการทํางาน 

 วิธีการซอ่มและลําดับความเสียหายที่ใช้ในการซ่อมคืนสภาพ 
  เมื่อเปรยีบเทยีบตามความรุนแรงทีเ่กิดขึ้น จะเห็นระดับความเสียหาย/วิธีใช้แก้ไขไว้ 5 ระดบั ลักษณะ
ของความรุนแรงที่มีตอ่ความเสียหายทีเ่กิดขึ้น ข้อดี ข้อเสีย และราคาค่าใช้จ่ายโดยประมาณเพ่ือจะได้เปรยีบเทียบให้
ลูกค้าได้เห็นถงึความแตกต่าง ในแต่ละระดับของความรุนแรง และความเสียหายที่เกิดขึ้นจากการใชง้านว่าเสียหายมาก
น้อยเพียงใด และค่าใช้จ่ายที่จะเกิดขึ้นในแต่ละระดับลูกค้าสามารถเลือกและตัดสินใจในการที่จะซ่อมหรือไม่ซ่อมตาม
งบประมาณที่ลูกค้าจ่ายได ้
  
 1.ผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
  ผังแสดงเหตุและผล คือ ผังที่แสดงความสัมพนัธ์ระหว่างคุณลักษณะทางคุณภาพกับปัจจัยตา่ง ๆ ที่มี
ความเกี่ยวข้อง กล่าวคือ คุณลักษณะทางคุณภาพคือผลที่เกดิขึ้นจากเหตุ คือ ปัจจัยที่เป็นตน้ตอของคุณลักษณะอันนั้น  
 2.การวิเคราะหข์้อพร่องและผลกระทบ (Failure Mode Effect Analysis: FMEA) 
  การวเิคราะห์ภาวะความผิดพลาดและการวิเคราะห์ผลกระทบในกระบวนการหรอื FMEA Process เพื่อ
ช่วยเพิ่มความเที่ยงตรง (Reliability) ของกระบวนการเพื่อการผลิตหรือการออกแบบการควบคุมกระบวนการ 
  
 3.การวิเคราะหพ์าเรโต (Pareto Analysis) 
 การจัดลําดับความสําคัญของปัญหาเพื่อค้นหาปัญหาที่เกิดขึ้นหรือส่งผลกระทบมากที่สุด แล้วนําปัญหา
นั้นมาทําการแก้ไข จากน้ันก็นําปัญหาที่มีความสําคัญรองลงมามาแก้ไขต่อไป 
 หลักการพาเรโต ตั้งขึ้นในปี 1895 ตามชื่อผู้สร้างกฎ  " วิลเฟรโด พาเรโต " ซึ่งเป็นนักเศรษฐศาสตร์ชาว
อิตาเล่ียน กฎดังกล่าวอธิบายถึงส่ิงที่สําคัญหรือมีประโยชน์จะมีอยู่เป็นจํานวนที่น้อยกว่าส่ิงที่ไม่สําคัญหรือไม่มี
ประโยชน์ซึ่งมีจํานวนที่มากกว่า ในอัตราส่วน 20 ต่อ 80 หรือ ที่เรียกกันว่า กฎ 80/20 ของพาเรโตนั่นเอง 
 
ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 
 ผลการศึกษาสภาพปัจจุบัน ในการตดัสินใจซ่อมคืนสภาพแต่ละครั้งนั้น มีปัจจยัที่จะต้องนํามาพิจารณา
ร่วมกันหลายอย่าง ได้แก่ ระดับความเสียหาย วัสดุอุปกรณ์ต้องใช้ ราคาและวิธีการที่จะนําไปใช้แก้ไข เพราะจะส่งผลต่อ
ต้นทุนในซ่อมคืนสภาพแต่ครัง้ อีกทั้งยงัส่งผลตอ่เวลาและขั้นตอนทีแ่ตกต่างกัน จึงต้องมกีารปรบัปรงุหรือหาวิธทีี่เหมาะสม
กับความต้องการของลูกค้าที่มารับบรกิาร เพื่อให้เกดิคุ้มค่าและพึงพอใจกบัคุณภาพของงาน โดยมีระดับความเสียหาย
และลักษณะของความรุนแรง ดงัตารางที่ 1 
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ตารางที่ 1 ตารางเปรยีบเทยีบระดับความเสียหายวิธกีารแก้ไขและราคา 

ระดับ 

ความ

เสียหาย 

ลักษณะ 

ของความรุนแรง 
ข้อดี ข้อเสยี 

ราคา

เฉลี่ย 

(บาท) 

1 
ไม่รุนแรง 

(A) 

ความสึกหรอที่เกิดขึ้นกับกระบอก
ไม่เกินค่าที่โรงงานกําหนดเปล่ียน
แหวนขัดกระบอก 

มีราคาถูกไมต่้องคว้านเนื้อโลหะทิ้ง 
ขั้นตอนในการทําไม่ซับซ้อนช่างทั่วไป
สามารถ ทําได้ รวดเร็วง่ายต่อการ
บํารุงรักษา 

แรงอัดอาจจะได้ไม่
นาน อาจจะมีการ
สึกหรอเพิ่มขึ้นอีก 

16,200 

2  
ปานกลาง 

(A) 

ความสึกหรอที่เกิดขึ้น เกินค่า
มาตรฐานโรงงานคว้านเปล่ียน
ลูกสูบโอเว่อร์ไซด์ตามเบอร์ที่
โรงงานกําหนดเปล่ียนแหวน 

ได้แรงอดัเท่าเดมิ เนื้อวัสดุไม่ถกูคว้าน
ออกไปเยอะ ไดคุ้ณภาพของวัสดุ เท่า
เดิมโดยไม่เปล่ียนแปลง 

เนื้อโลหะบางส่วน
ถูกคว้านออกไป 
อะไหล่หายาก 

18,550 

3 
รุนแรง 

(C) 

ความสึกหรอที่เกิดขึ้น มกีารขีดเป็น
รอยลึก ไม่สามารถคว้านให้หมดได้
แต่ลูกสูบไม่ได้สึกหรอเกินค่า
มาตรฐานที่โรงงานกําหนด คว้านตี
ปอก ใช้ลูกสูบเดิมเปล่ียนแหวน ใช้
กระบอกสูบเก่า แต่คนละรุ่นนํามา
กลึงเป็นกระบอกสูบ เปล่ียนแหวน
ใหม ่

ประหยัดค่าใชจ้า่ยในการไม่ต้องซื้อ
ลูกสูบใหม่ ใช้ลูกเก่าได้แต่ต้องไม่
เสียหายและสึกหรอเกินทีก่ําหนดแต่
ต้องซ้ือแหวนใหม่ 

ต้องคว้านเนือ้โลหะ
ออกเยอะ ต้องใช้
เครื่องมอืในการวัด
โดยละเอียด 
ขั้นตอนยุง่ยาก
ซับซ้อน  
ใช้เวลานานในการ
ทํา 

14,550 

 

ระดับ 

ความเสียหาย 

ลักษณะ 

ของความรุนแรง 
ข้อดี ข้อเสยี 

ราคาเฉลี่ย 

(บาท) 

4 
รุนแรงมาก 

(C) 

ความสึกหรอที่เกิดขึ้นมกีารขีด
เป็นรอยลึก 
ไม่สามารถคว้าน 
ให้หมดได้ ลูกสูบ 
สึกหรอมากเกิน 
ค่ามาตรฐานโรงงานกําหนด
คว้านตีปอก 
ใช้กระสูบที่ใช ้
กระบอกสูบเก่า 

ได้ลูกสูบใหม่และแหวนใหม่ ต้องคว้านเนือ้โลหะ
ออกเยอะ ต้องใช้
เครื่องมอืในการวัด
โดยละเอียด ขัน้ตอน
ยุ่งยากซับซ้อน  
ใช้เวลานานในการ
ทํา ราคาค่อนขา้งสูง 

20,550 
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แต่คนละรุ่นนํามากลึงเป็น
กระบอกสูบ เปล่ียนลูกสูบ 
เปล่ียนแหวนใหม่ 

5 
รุนแรงถึงรุนแรง
มาก(ต้องการ

เร็ว) 
(B) 

ความสึกหรอที่เกิดขึ้นมกีารขีด
เป็นรอยลึก 
ไม่สามารถคว้านให้หมดได้
ลูกสูบสึกหรอมากเกินค่า
มาตรฐานโรงงานกําหนดคว้าน 
ตีปอกกระบอกสูบ 
ใหม่เปล่ียนลูกสูบ เปล่ียนแหวน
ใหม ่

ได้อะไหล่ใหมท่ัง้กระบอก
และลูกสูบ 

ราคาแพงมาก 
กระบอกสูบที่
นํามาสวมทดแทน
ตัวเดิมอายุการใช้
งานไม่ได้ตามที่
ต้องการ 

22,500 

 

 การกําหนดปัญหานั้นได้นําปัญหาหลักคือ ความรู้สึกไม่คุ้มค่าของลูกค้ามาใช้วิเคราะห์ การวิเคราะห์

ปัญหาเบื้องต้นในการทํางานและให้บริการ โดยใช้ข้อมูลจากการร้องเรียนของลูกค้า ข้อมูลด้านสภาพปัญหาจากการ

ใช้งานจริง และข้อมูลเปรียบเทียบจากการร้านที่เคยไปใช้บริการ มาได้ร่วมกันวิเคราะห์ดูได้ ภาพที่ 2 โดยการใช้

แผนภูมิแสดงเหตุและผล (แผนภูมิก้างปลา) ได้ผลดังแสดงในภาพที่ 2  
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ภาพที่ 2 แผนภูมิแสดงเหตุและผลเพื่อหาสาเหตุของปัญหา 
 
 จะพบว่ามีการกําหนดสาเหตุที่เป็นไปได้ (Possible Casuses) ไว้ เพื่อเป็นกรอบแนวคิดในการแก้ปัญหา 
เพื่อนําไปสู่การเริ่มต้นแก้ไขสาเหตุของปัญหาที่แท้จริง โดยวิธีการวิเคราะห์ขัดข้องและผลกระทบ (FMEA) ในอนาคต 
ซึ่งจากการวิเคราะห์ปัญหาจะมีอยู่ 4 สาเหตุหลัก คือ 
  1. สาเหตุด้านคุณภาพ ได้แก่ ไม่ได้ตามที่ต้องการ อายุการใช้งานน้อยมากประมาณ 1 สัปดาห์ ถึง 
3 เดือน ต้องนํากลับมาซ่อมใหม่ 
  2. สาเหตุด้านวัสดุ ได้แก่ อะไหล่ของแท้ไม่มีในท้องตลาด ไม่ได้คุณภาพ หายาก และ ราคาแพง 
คุณสมบัติทางโลหะวิทยาไม่ตรงกัน จําเป็นต้องหาวัสดุมาทดแทน 
  3. สาเหตุด้านวิธีการทํางาน ได้แก่ กระบวนการทํางานมีขั ้นตอนที ่ซับซ้อนยุ ่งยาก ช่างขาด
ประสบการณ์ ไม่มีการรับประกันงานหลังจากออกจากอู่ หรือออกจากศูนย์บริการ 
  4. สาเหตุด้านราคา ได้แก่ มีความแตกต่างกันตามสถานที่ให้บริการและความเสียหายที่เกิดขึ้น 
ตารางที่ 2 วิเคราะห์คุณลักษณะความเสียหายและผลกระทบ 

ชิ้นส่วน/

อะไหล ่

Process 

C1 

สภาพ

การ

ขัดข้องที่

เป็นไปได้ 

ผลกระทบที่

เป็นไปได้ 
S 

สาเหตุขัดข้อง 

ที่เป็นไปได้ 
O 

สถานะปัจจุบัน 

D RPN 
การป้องกัน 

การ

ตรวจสอบ 

c1 

ตรวจเช็ค

วัดขนาด

กระบอกสูบ

เก่า 

เครื่องมอื

วัดชํารุด/  

อ่านค่า

ผิด 

อ่านค่า

ผิด 

3 ไม่มีการตรวจเช็ค

ก่อนใช้งานหรือ

เก่าขาดการ

บํารุงรักษา 

3 ทําความสะอาด

หลังใช้งานเสร็จ

ทุกครัง้ 

ตรวจเช็คกับ

เครื่องมอืวัด

ที่ละเอียด

กว่า 

3 27 

c2 เตรียม

เครื่องมอื,

อุปกรณ์งาน

กลึง 

อุปกรณ์

ชํารุดไม่

ครบ 

ไม่พร้อม

ทํางาน 

2 เสียเวลาหา

อุปกรณ์และ

เตรียมอุปกรณ์ 

2 มั่นตรวจเช็คก่อน/

หลังทํางานทกุ

ครั้ง 

หลังเสร็จ

อุปกรณ์ต้อง

พร้อมใช้งานใน

ครั้งต่อไป 

2 8 

c3 เอาขึ้น

เครื่องกลึง 

ผิวที่จับ

ยึดต้อง

เรียบ 

จับยึด

งานไม่ได้

ศูนย์ 

3 ผิวชิ้นงานไม่เรยีบ

ขรขุระ 

3 ใช้มือลูบบริเวณที่

จะจับยึดดูว่า

เรียบร้อยด ี

ตรวจเช็คผิว

งานว่า

เรียบร้อยไม่

1 9 
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ชิ้นส่วน/

อะไหล ่

Process 

C1 

สภาพ

การ

ขัดข้องที่

เป็นไปได้ 

ผลกระทบที่

เป็นไปได้ 
S 

สาเหตุขัดข้อง 

ที่เป็นไปได้ 
O 

สถานะปัจจุบัน 

D RPN 
การป้องกัน 

การ

ตรวจสอบ 

ผลต่อการจับ

ยึด 

c4 ตั้งศูนย์

,จัดยึดกับ,    

จิ๊กฟกิเจอร ์

จับยึด

งานไม่ได้

ศูนย์ 

กลึงแล้ว

ขนาด

เพี้ยน 

4 ตั้งจับยดึจิ๊กฟิก

เจอร์ไม่ได้ศูนย ์

หรือไม่แน่น 

2 จับยึดให้แน่ว่า

แน่นมั่นคง 

เช็คศูนย์ทุก

ครั้งกอ่นจับ

ชิ้นงาน 

2 16 

c5 ทําการ

กลึงหยาบ

ปลอกผิว

นอก 

ป้อนมีด

กลึงกิน

เนื้องาน

ผิวงาน

หยาบ 

งานอาจ

หลุดจาก  

จิ๊กทีจ่ับ

ยึดงาน 

3 กินเนื้องานเยอะ

เกินไป 

3 ป้อนมีดกลึงตัดให้

สัมพันธ์กับ

ความเร็วรอบ 

ตรวจอัตรา

การป้อนว่า

สัมพันธ์กับ

ความเร็วรอบ

หรือไม ่

2 18 

c6 เช็ค

ขนาด 3 จุด 

อ่านค่า

ตัวเลข

ผิดพลาด 

งานอาจ

มี

ลักษณะ

เป็น 

taper 

(เรียว) 

4 มีดกลึงหมดคมสึก

หรอระหว่างกลึง 

3 ลับมีดกลึงใหม่ ตรวจเช็คมีด

กลึงว่าแตก

บิ่นหรือไม 

3 36 

c7 กลึงครั้ง

ที ่2  

ให้ใกล้เคียง

ขนาดจริง 

กินเยอะ

จนเกือบ

ถึงขนาด

จริง 

ควบคุม

ขนาด

ยาก 

4 กลึงซ้ําหลายครัง้ 3 ไม่ควรกินเยอะจน

ใกล้ขนาดจรงิ 

ตั้งมีดกลึงให้

ห่างขนาดจรงิ

อย่างน้อย 

0.5 มม. 

2 24 

c8 เช็ค

ขนาดกอ่น

อ่านค่า

ตัวเลข

ป้อนมีด

กลึงตัด

4 อ่านเสกลป้อนมีด

ผิด 

4 ถ้าไม่แน่ใจควรใหม่

ให้แน่ใจ 

ตรวจเช็ค

เครื่องวัด 

3 48 
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ชิ้นส่วน/

อะไหล ่

Process 

C1 

สภาพ

การ

ขัดข้องที่

เป็นไปได้ 

ผลกระทบที่

เป็นไปได้ 
S 

สาเหตุขัดข้อง 

ที่เป็นไปได้ 
O 

สถานะปัจจุบัน 

D RPN 
การป้องกัน 

การ

ตรวจสอบ 

กลึงตาม

ค่าที่กําหนด 

ผิดพลาด ชิ้นงาน

ผิดพลาด 

c9 กลึงให้

ตามขนาดที่

กําหนด 

มีดกลึง

เก็บผิว

แตกหรอื

สึกหรอ 

งานอาจ

มี

ลักษณะ

เป็น 

taper 

(เรียว) 

4 ป้อมมีดหลวม 3 ล๊อค ป้อมมีด 

และจับยึดมีดกลึง

ให้แน่น 

ตอนกลึงตัด

งานมีการ

สะท้านหรือ

ส่ันไม 

3 36 

c10 ขัดมัน

ผิวด้วย

กระดาษ

ทราย 

ขัดเยอะ

ไม่ได้

ขนาดอาจ

เปล่ียนได ้

อาจหลุด

จาก

ขนาดจริง

ที่กําหนด 

3 เวลาขัดไมรู่ดไปมา

ระหว่างหัวกับทา้ย 

2 ควรรูดกระดาษ

ทรายไปมา

ระหว่างหัวท้าย 

ดูว่าผิวเรยีบ

มันก็พอ 

1 6 

c11 เช็คผิว

งานขัด, วัด

ขนาด 

ผิวงานไม่

เรียบอ่าน

ค่าผิด 

ค่าตัวเลข

ไม่ตรง

ตาม

ขนาดที่

กําหนด 

4 ขัดนาน

เกินไป 

4 ไม่ควรกดแช่นาน

เกินไป 

เวลาขัดรู้สึก

ว่าผิวมันล่ืนก็

พอ 

4 64 

c12 ยกลง

จาก

เครื่องกลึง 

ชิ้นงาน

ร้อนอาจ

หลุดมือ

ตกพื้นผิว

งาน

ผิวงานมี

ความ

เสียหาย

หรือ

แตกร้าว 

2 ตกกระแทก

กระทบชิ้นส่วนอื่น

จนเสียหาย 

2 ควรใช้ขอเกี่ยว

งานหรอืผ้าจับ

ชิ้นงาน 

ถ้าชิ้นงานยงั

ร้อนอยู่ควร

อุปกรณ์ช่วย 

1 4 
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ชิ้นส่วน/

อะไหล ่

Process 

C1 

สภาพ

การ

ขัดข้องที่

เป็นไปได้ 

ผลกระทบที่

เป็นไปได้ 
S 

สาเหตุขัดข้อง 

ที่เป็นไปได้ 
O 

สถานะปัจจุบัน 

D RPN 
การป้องกัน 

การ

ตรวจสอบ 

เสียหาย 

c13 รอการ

นําไปใช้งาน 

เสียเวลา

รอปลอก

ที่ยังกลึง

ไม่เสร็จ 

เสียเวลา 4 เริ่มขั้นตอนในการ

ทํางานไม่สมดุล

กัน 

1 วางแผนการ

ทํางานให้สมดุล

กัน 

ควบคุม

คุณภาพตาม

มาตรฐานที่

กําหนด 

1 4 

 

สรุปผล 

 ปัจจุบันมีอยู่ 2 วิธีการที่นิยมใช้ในการซ่อมคืนสภาพเส้ือสูบ คือ วิธี A กับ B เพราะมีความสะดวก รวดเร็ว มี
อุปกรณ์สําเร็จรปู หาซื้อได้ง่ายตามร้านขายอะไหล่ทั่วไป โดยการเทยีบรุ่นและขนาดทีจ่ะซ้อมคืนสภาพ ส่วนวิธีการ C 
นั้น เป็นวิธีออกแบบกระบวนและวิธีการขึ้นมาใหม่ประยกุตใ์ช้จาก วิธกีาร A กับ B ดังแสดงในตารางที่ 4.2 

 วิธีการ A เกิดจากอาการที่ไมร่นุแรง วิธกีารแกไ้ขคือ จะคว้านเส้ือสูบแล้วเปล่ียนลูกสูบแหวนตามมาตรฐานที่
โรงงานกําหนดและจะไม่มีการสวมปลอกใหม่แทน จึงไม่จําเปน็ต้องคว้านเนือ้โลหะออกมาก โดยจะคว้านเฉพาะส่วนที่
สึกหรอหรือเปล่ียนเฉพาะลูกสูบกับแหวนที่สึกหรอ โดยไม่ตอ้งคว้านเส้ือสูบ ซึ่งวธิีนี้เป็นวิธทีี่ง่าย เร็ว ประหยัด แต่
จําเป็นต้องหาอะไหล่ให้ได้ในเวลาที่ต้องการ 

 วิธีการ B เกิดจากอาการทีรุ่นแรงหรือเสียหายค่อนข้างมากแตย่ังซ่อมได้ ซึง่จะต้องคว้านเส้ือสูบตีสวมปลอก
แทน คว้านเอาขนาดตามที่เปล่ียนลูกสูบและแหวน ต้องคว้านเน้ือโลหะออกเยอะ เปล่ียนอะไหล่ใหม่ วิธกีารค่อนข้าง
ซับซ้อน ราคาสูง  

 วิธีการ C เป็นนําวิธีการ A กับ B มารวมกันและเพิ่มขั้นตอนเขา้เป็นบางส่วน จะมีความซับซ้อนและยุ่งยาก 
เนื่องจากต้องนาํชิ้นส่วนเก่ามาขึ้นรูปใหม่แล้วค่อยนํามาใช้เปน็อะไหล่ คือ นํากระบอกสูบเกา่ที่ใชก้ับรุ่นอื่น ซึ่งมีขนาด
ใกล้เคียงกันแล้วนํามากลึงออกให้ได้ตามขนาดที่ต้องการ จากนั้นจึงนําไปใช้งานร่วมกับช้ินส่วนอะไหล่ชนิดอื่น และยัง
สามารถหาลูกสูบเก่ามาเองได้ ข้อดขีองวิธีนี้คือ ประหยัด เพราะลูกค้าสามารถเลือกชนิดลูกสูบเก่าหรือใหม่กไ็ด้ตาม
ต้องการ ช่วยลดต้นทุนในการซ่อมคืนสภาพได้ในบางส่วน แต่จะใช้เวลานานกว่า 2 วีธีแรก และกระบวนการค่อนข้าง
ซับซ้อน ต้องควบคุมโดยช่างผู้เชี่ยวชาญ 
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 ผลการวิเคราะห์สาเหตุเมื่อวิเคราะห์ข้อขัดข้องและผลกระทบ FMEA ดังตารางที่ 2 ได้กระบวนการที่มี
ความเส่ียงทีร่้ายแรง 3 อันดับ ที่มีผลกระทบต่อกระบวนทํางาน จึงนํามาวิเคราะห์โดยการใช้แผนภูมิแสดงเหตุและผล 
พบว่า มีการกําหนดสาเหตุที่เปน็ไปได้ (Possible Casuses) เพื่อนําไปสู่การแก้ไขสาเหตุของปัญหาที่แทจ้รงิ ดังแสดง
ในภาพที่ 3 
 

ความเสี่ยงท่ีอาจ
เกิดขึ้นระหว่าง
กระบวนการ

เคร่ืองมือวัดไม่ได้ศูนย์

ไม่มีความชํานาญใน
การใช้เคร่ืองวัด

อ่านค่าตัวเลขผิด
ไม่มีมาตรฐานในการกลึง

อุปกรณ์ชํารุด

มีหลายขั้นตอน

อุปกรณ์หลายอย่างมีความซับซ้อน

 
 

ภาพที่ 3 แผนภูมิแสดงเหตุและผลจากการวิเคราะห์ความเส่ียงทีอ่าจเกิดขึ้น 
 
 จากแผนภูมิก้างปลา สามารถวิเคราะห์หาสาเหตุที่ส่งผลต่อความเส่ียงที่อาจเกิดขึ้นระหว่างกระบวนการ
ทํางานได้ 3 กระบวนการ สรุปได้ดังนี้ 
          1. การตรวจวัดขนาด ขั้นตอนนี้มีความเส่ียงมากที่สุด ซึ่งหากเกิดผิดจากการอ่านค่าจะทําให้
กระบวนการต่อไปผิดพลาด ทําให้เกิดความเสียหาย งานไม่ได้คุณภาพตามที่ลูกค้าต้องการ โดยอาจมีสาเหตุมาจาก 
เครื่องมือวัดเก่าเสีย ศูนย์ไม่ได้ตรวจสอบค่าก่อนใช้งานไม่มีความชํานาญในการใช้งานเครื่องมือวัด อ่านค่าตัวเลขผิด 
ทําให้กําหนดค่างานผิด เป็นต้น 
          2. งานกลึงผิดขนาด ขั้นตอนนี้อาจมีสาเหตุมาจากการระบุขนาดที่ผิด ความผิดพลาดในกระบวนการ
ขึ้นรูป การเตรียมอุปกรณ์ไม่เหมาะสม การตั้งค่าขาดความแม่นยํา การตั้งค่าไม่ตรงกับ จิ๊กฟิกเจอร์และการกําหนด
มาตรฐานไม่ชัดเจน 
  3. งานคว้านผิดขนาด ขั้นตอนนี้อาจเกิดจากพนักงานขาดความชํานาญ การอ่านค่าตัวเลขผิด การ
ตั้งมีดคว้านผิดขนาดเป็นต้น 
 
 
 
ผลการประเมินความเสี่ยง 
 ผลการจัดลําดับและคัดเลือกความเส่ียง การคัดเลือกและจัดลําดับความเส่ียงสูง 3 ลําดับจากภาพที ่2 
แผนภูมิ พาเรโต มี 4 ขั้นตอน ที่มีความเส่ียงสูงอาจเกิดความผิดพลาดในการทํางานที่จะไปปรับปรงุความเส่ียงสูง 4 
อันแรกคือ C11 C8 C6 C9 จะถกูนําไปแก้ไขปรบัปรุงเพื่อลดค่าลําดับความเส่ียง (RPN) 
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ภาพที่ 4 แผนภูมิพาเรโตในการจัดลําดับความเส่ียง 
 
อภิปรายผล 

 ผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) เป็นเครื่องมือที่นิยมนํามาใช้ในการวิเคราะห์ความ
ต้องการและหาสาเหตุของปัญาหาโดยสร้างเป็นแผนผังรูปก้างปลา แสดงความสัมพันธ์ระหว่างคุณลักษณะทางคุณภาพ
กับปัจจัยต่าง ๆ ที่มีความเกี่ยวข้อง ที่แสดงให้เห็นถึงที่มาและทิศทางของปัญหาแยกย่อยลงได้ตามความละเอียดของ
ข้อมูลเมื่อพิจารณา ตามรูปก้างปลาที่จะเริ่มจากห้างปลาแล้วรวมสาเหตุของปัญหาไปที่หัวปลาซึ่งตรงกับ วีระพงษ์  
เฉลิมจิระรัตน์ (2542: 31 อ้างถึงใน วสันต์ พุกผาสุก 2549: 19) การสร้างผังแสดงเหตุและผลที่จะเอื้อประโยชน์ต่อ
การแก้ปัญหาได้จริง ๆ ไม่ใช่เรื่องง่าย ผู้ที่สามารถสร้างผังแสดงเหตุและผลได้ถูกต้อง คือ ผู้ที่มีโอกาสจะแก้ปัญหาทาง
คุณภาพได้ถูกต้องเช่นเดียวกัน ข้อสังเกตเกี่ยวกับกับผังแสดงเหตุและผลจะต้องทําการแยกแยะและเลือกสรรเพื่อหา
ปัจจัยอันเป็นสาเหตุแห่งปัญหาน้ัน ควรใช้การปรึกษาหารือในกลุ่มคนหลาย ๆ ความคิดมาร่วมกันเพราะการละเว้น
หรือมองข้ามปัจจัยบางอย่างไปจะก่อผลเสียภายหลังได้ (อาจทําให้การแก้ปัญหาผิดจุดได้) เลือกคุณลักษณะของปัญหา
และปัจจัยสาเหตุในรูปของขนาดหรือปริมาณที่สามารถใส่หน่วยวัดลงไปได้ เพราะในที่สุดแล้วผลสรุปจากผังก้างปลา
จะต้องนําไปแก้ไขปรับปรุงตัวแปรต่าง ๆ ก่อนสรุปปัญหาควรใส่น้ําหนักหรือคะแนนให้กับปัจจัยสาเหตุแต่ละตัวเพื่อจะ
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ได้ใช้การจัดลําดับความสําคัญของปัญหา ซึ่งแนวทางเสนอแนะน้ีจะนําไปผังแสดงเหตุและผลที่ได้ไปเชื่อมโยงกับ FMEA 
การรวบรวมข้อมูลจะพิจารณาจากสภาพการใช้งานจากผู้ใช้งานและช่าง เพื่อเป็นข้อมูลพื้นฐาน สํารวจตรวจสอบสภาพ
เส้ือสูบจากการสังเกต สัมผัส วัดขนาดด้วยเครื่องมือวัดละเอียด เก็บค่าตัวเลขและนํามาเปรียบเทียบกับค่ามาตรฐาน
จากโรงงานหรือศูนย์บริการที่กําหนดไว้รวบรวมข้อมูลโดยใช้การบันทึกและสอบถามความต้องการข้อมูลเบื้องต้นจาก
ลุกค้า โดยทั่วไปจะให้บริการแก่ลูกค้าตามวิธีการและขั้นตอนที่มีอยู่แล้วเมื่อทราบความต้องการแล้วมาเปรียบเทียบ
วิธีการ ข้อดี ข้อเสีย ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้น เพื่อจะได้นัดหมายการรับส่งของได้อย่างถูกต้อง ลูกค้าสามารถตัดสินใจเลือก
วิธีการซ่อมคืนสภาพได้ตามระยะเวลาและงบประมาณที่มีอยู่ 

 เพื่อการผลิตหรือการออกแบบการควบคุมกระบวนการ (อรรถกร  เก่งพล 2547: 170, อ้างถึงใน วสันต์  พุก
ผาสุก 2549: 20)การวิเคราะห์ภาวะความผิดพลาดและการวิเคราะห์ผลกระทบในกระบวนการหรือ FMEA Process 
เพื่อช่วยเพิ่มความเที่ยงตรง (Reliability) จุดประสงค์ของ FMEA ซึ่ง (ธนากร  เกียรติบรรลือ 2543: 22, อ้างถึงใน 
วสันต์  พุกผาสุก 2550: 20) ได้กล่าวไว้ว่าก่อนที่การออกแบบหรือวิธีการกระบวนการผลิตจะสรุปผลขั้นสุดท้ายทุก
เรื่องทุกด้านที่มีการวิเคราะห์ร่วมกันจะถูกบันทึกลงแบบฟอร์มมาตรฐานของ FMEA โดยมักจะเริ่มต้นจากหน้าที่อย่าง
ใดอย่างหนึ่งของกระบวนการผลิตจะถูกนํามาพิจารณาอย่างละเอียดว่ามีชนิดหรือรูปแบบของปัญหาและความล้มเหลว
ที่อาจเกิดขึ้นหรือเคยเกิดขึ้นมาแล้วมีอะไรบ้าง มีสาเหตุมาจากเรื่องใด และจะมีผลกระทบอย่างไรหลังจากน้ันจะมีการ
ประมาณตัวเลขระดับความเส่ียงหรือที่เรียกกันว่าค่า RPN ซึ่งมาจากคําว่า Risk Priority Number ให้กับแต่ละปัญหา 

 การจัดลําดับความเส่ียงนั้นจุดประสงค์เพื่อช้ีให้เห็นถึงปัญหาที่ต้องมาแก้ก่อนเพื่อลดปัญหาของทั้งหมดที่อาจ
ตามมาในภายหลังซึ่งหลักการพาเรโต โดยกฎ 80 : 20 นั้นไม่ได้กําหนดตายตัว สามารถยืดหยุ่นได้ตามความเหมาะสม 
อาจเป็น 70 : 30, 75 : 25, 85: 15,ตามความเหมาะสมที่สามารถดําเนินการได้จริง แต่ควรวิเคราะห์และตรวจสอบ
ข้อมูล ให้แน่ใจเสียก่อนตัดสินใจนําไปใช้ซึ่งตรงกับหลักการพาเรโต ที่ตั้งขึ้นในปี 1895 ตามชื่อผู้สร้างกฎ  " วิลเฟรโด 
พาเรโต " ซึ่งเป็นนักเศรษฐศาสตร์ชาวอิตาเล่ียน กฎดังกล่าวอธิบายถึงส่ิงที่สําคัญหรือมีประโยชน์จะมีอยู่เป็นจํานวนที่
น้อยกว่าส่ิงที่ไม่สําคัญหรือไม่มีประโยชน์ซึ่งมีจํานวนที่มากกว่า ในอัตราส่วน 20 ต่อ 80 หรือ ที่เรียกกันว่า กฎ 80/20 
ของพาเรโตนั่นเอง 

ข้อเสนอแนะ 

 1.สถานประกอบการที่มีลักษณะการทํางานรูปแบบเดียวกันควรศึกษาข้อมูลและความต้องการที่แท้จริงของ

ลูกค้าก่อนให้บริการ เพราะถ้าไม่สามารถแก้ปัญหาให้ลูกได้ตามความต้องการจะมีผลเสียตามในเรื่องของความ

น่าเชื่อถือและอาจทําให้เสียชื่อเสียงได้  

 2.สถานประกอบต้องให้ความสําคัญกับเรื่องคุณภาพในการให้บริการแก่ลูกค้าทุกคนเท่าเทียมกัน 

 3.ไม่ควรรับงานถ้าไม่มีความพร้อมในการให้บริการ เช่น ไม่มีอุปกรณ์ ไม่มีอะไหล่ ไม่มีช่างที่ทําเฉพาะทาง 

หรือไม่มีความชํานาญ เพื่อเปิดโอกาสให้ลูกค้าได้หาสถานประกอบการท่ีสามารถทําได้หรือให้คําแนะนํา 

 4.ตกลงราคาค่าใช้จ่ายและเวลานัดให้ชัดเจน 

 5.ควรมีการประกันงานและเวลาใช้งานที่เหมาะสมกับค่าใช้จ่าย 


