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บทท่ี 2 

ทฤษฎีท่ีเก่ียวของ 

2.1 ทฤษฎกีารกําจัดความสูญเปลา (7 Wastes) 

 การกําจัดความสูญเปลา( 7 Wastes)เปนกุญแจดอกหนึ่งในระบบ Lean Manufacturing 

เปนระบบกําจัดความสูญเสียและปรับปรุงคุณภาพอยางตอเนื่องในกระบวนการผลิต เพ่ือเพ่ิม

ประสิทธิภาพใหกับกิจกรรมหรืองานท่ีดําเนินการ ขอเสียจากการมี 7 Wastes คือ ใชเวลาการ

ผลิตนาน สินคามีคุณภาพต่ํา และตนทุนสูง กระบวนการผลิตมักจะพบวามีความสูญเปลาตางๆ

แฝงอยูไมมากก็นอย ซ่ึงเปนเหตุใหประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต่ํากวาท่ีควรจะ

เปน ดังนั้นจึงมีแนวคิดเพ่ือพยายามจะลดความสูญเปลาเหลานี้เกิดข้ึนมากมาย แนวคิดหนึ่งท่ี

คิดคนโดย Mr.Shigeo Shingo และ Mr.Taiichi Ohno คือ ระบบการผลิตแบบโตโยตา 

(Toyota production system) โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือขจัดความสูญเปลา  7 ประการ 

ความสูญเปลา 7 ประการ ไดแก 

               1. ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 

               2. ความสูญเปลาเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 

               3. ความสูญเปลาเนื่องจากการขนสง (Transporation) 

               4. ความสูญเปลาเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 

               5. ความสูญเปลาเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 

               6. ความสูญเปลาเนื่องจากการรอคอย (Delay) 

               7. ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 
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รูปท่ี 2.1 ความสูญเปลา 7 ประการ 

 

2.1.1 ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 

     การผลิตสินคาปริมาณมากเกินความตองการการใชงานในขณะนั้น หรือผลิตไวลวงหนา 

เปนเวลานาน มาจากแนวความคิดเดิมท่ีวาแตละข้ันตอนจะตองผลิตงานออกมาใหมากท่ีสุด

เทาท่ีจะทําได เพ่ือใหเกิดตนทุนตอหนวยต่ําสุดในแตละครั้งโดยไมไดคํานึงถึงวาจะทําใหมีงาน

ระหวางทํา (Work in process, WIP) ในกระบวนการเปนจํานวนมากและทําใหกระบวนการ

ผลิตขาดความยืดหยุน 

ปญหาจากการผลิตมากเกินไป 

     1. เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตท่ียังไมจําเปน 

     2. เสียพ้ืนท่ีในการจัดเก็บ WIP 

     3. เกิดการขนยายวัสดุท่ีซํ้าซอนโดยไมจําเปน 

     4. ของเสียไมไดรับการแกไขทันที 

     5. ตนทุนจม เนื่องจากตองการพ้ืนท่ีเพ่ือจัดเก็บมากข้ึน (More storage area) และ

เกิดคาใชจายในการจัดเก็บ เชน การเชาโกดัง เพ่ือเก็บวัสดุและสินคา 
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     6. ปดบังปญหาการผลิต เชน เครื่องจักรเสีย 

     7. ใชทรัพยากรในการบริหารจัดการมากข้ึนเชน พนักงานในการควบคุมงาน งาน

เอกสาร  

     8. ความเสื่อมของสภาพสินคา 

การปรับปรุง 

      1. บํารุงรักษาเครื่องจักรใหมีสภาพพรอมผลิตตลอดเวลา 

      2. ลดเวลาการตั้งเครื่องจักร (Reduce Setup Time) โดยศึกษาเวลาในการตั้ง

เครื่องจักร จากนั้นทําการปรับปรุง 

      • จัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณใหพรอมกอนเริ่มตั้งเครื่อง 

      • แยกข้ันตอนท่ีทําไดในขณะท่ีเครื่องจักรยังทํางานอยูออกจากข้ันตอนท่ีตองทําเม่ือ  

      เครื่องจักรหยุดเทานั้น 

      • จัดลําดับข้ันตอนในการตั้งเครื่องจักรใหเหมาะสม 

      • กระจายงานอยางเหมาะสมโดยไมใหเกิดการรองาน 

      • จัดทําอุปกรณเพ่ือชวยในการกําหนดตําแหนงอยางรวดเร็ว 

      3. ปรับปรุงข้ันตอนท่ีเปนคอขวด (Bottle) ในกระบวนการ เพ่ือลดรอบเวลาการผลิต 

      4. ผลิตในปริมาณและเวลาท่ีตองการเทานั้น โดยปรับเวลาของกระบวนการให

สอดคลองกับ 

      ปริมาณการผลิต  (Synchronize Time And Amount Of Process) 

      5. ทําการผลิตเฉพาะท่ีจําเปน (Make Only What IS Need Now) 

      6. ฝกใหพนักงานมีทักษะหลายอยาง 

 

2.1.2 ความสูญเปลาเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 

      การซ้ือวัสดุคราวละมากๆ เพ่ือเปนประกันวาจะมีวัสดุสําหรับผลิตตลอดเวลา หรือ

เพ่ือใหไดสวนลดจากการสั่งซ้ือ จะสงผลใหวัสดุท่ีอยูในคลังมีปริมาณมากเกินความตองการใช

งานอยูเสมอ เปนภาระในการดูแลและการจัดการ ซ่ึงทางโตโยตาถือวาสินคาคงคลัง

เปรียบเสมือนปศาจ (Evil) 

  ปญหาจากการเก็บวัสดุคงคลัง 

      1. ใชพ้ืนท่ีจัดเก็บมาก 

      2. ตนทุนจม อยูในกระบวนการนานเทาท่ีวัสดุถูกสั่งมาจนกระท่ังทําการผลิตเสร็จและ

ขายใหกับลูกคา 
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      3. เม่ือเปลี่ยนคําสั่งการผลิต จะมีวัสดุตกคางอยูในคลังสินคามากโดยไมทราบวาจะมี

ความตองการใชอีกเม่ือไร 

      4. วัสดุเสื่อมคุณภาพและลาสมัย (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไมดีพอ) 

      5. สั่งซ้ือซํ้าซอน (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไมเพียงพอ) 

      6. ตองการแรงงานและการจัดการมากในการจัดเก็บ 

 การปรับปรุง 

     1. กําหนดระดับในการจัดเก็บ มีจุดสั่งซ้ือท่ีชัดเจน 

     2. จัดทําแผนการจัดซ้ือใหสอดคลองกับกําหนดการผลิต 

     3. สรางระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี 

     4. ลดชวงเวลานําในการจัดซ้ือ เพ่ือลดความถ่ีของการจัดซ้ือคราวละมากๆ โดย 

    การสรางสัมพันธกับคูคาและการจัดการระบบหวงโซอุปทาน  (Supply Chain 

Management) 

     5. ปรับการไหลของงานใหสอดคลองกับกระบวนการ เพ่ือลดการสะสมของงานระหวาง 

กระบวนการ 

     6. ควบคุมปริมาณวัสดุโดยใชเทคนิคการควบคุมดวยการมองเห็น (Visual control) 

เพ่ือใหสามารถเขาใจและสังเกตไดงาย อีกท้ังชวยใหเกิดความสะดวกและลดความผิดพลาด

ในการสั่งซ้ือเกินความจําเปนได 

    7. ใชระบบเขากอน ออกกอน (First In First Out) เพ่ือปองกันไมใหมีวัสดุตกคางเปน

เวลานาน 

    8. วิเคราะหหาวัสดุทดแทน (Value Engineering) ท่ีสามารถสั่งซ้ือไดงายมาใชแทน 

เพ่ือลดปริมาณวัสดุท่ีตองทําการจัดเก็บ 

 

2.1.3. ความสูญเปลาเนื่องจากการขนสง (Transporation) 

    การขนสงเปนกิจกรรมท่ีไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิมแกวัสดุ ดังนั้นจึงตองควบคุมและลด

ระยะทางในการขนสงลงใหเหลือเทาท่ีจําเปนเทานั้น 

ปญหาจากการขนสง 

    1. ตนทุนในการขนสง ไดแก เชื้อเพลิง แรงงาน อุปกรณการขนยาย และคาบํารุงรักษา

อุปกรณเหลานั้น 

    2. เสียเวลาในการผลิต 

    3. วัสดุเสียหายหากวิธีการขนสงไมเหมาะสม 

    4. เกิดอุบัติเหตุหากขาดความระมัดระวังในการขนสง 
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การปรับปรุง 

    1. วางผังเครื่องจักรใหม จัดลําดับเครื่องจักรตามกระบวนการผลิตใหอยูในบริเวณ

เดียวกันเพ่ือลดระยะทางขนสงในแตละข้ันตอน โดยยึดแนวทางความสัมพันธระหวางฝาย

งานท่ีเก่ียวของใหอยูในกลุมเดียวกัน เชน การจัดสายการประกอบสุดทาย (Final 

Assembly) ใหอยูใกลกับคลังสินคา เพ่ือลดเวลาในการขนสง 

   2. ศึกษาเสนทางในการขนสง เพ่ือลดระยะทางและความถ่ีในการขนสง 

   3. คิดหาแนวทางปรับปรุงสําหรับการขนถายเพ่ือลดปริมาณในการขนถายใหนอยลง 

เชนการ 

   จัดหาอุปกรณในการขนยายท่ีมีความยืดหยุนสูง 

   4. ใชบรรจุภัณฑท่ีเหมาะสม 

   5. ลดการขนสงซํ้าซอน 

   6. ใชอุปกรณขนถายท่ีเหมาะสม 

   7. ลดปริมาณชิ้นงานในการขนสงแตละครั้ง เพ่ือใหสามารถสงงานไปใหข้ันตอนตอไปได

เร็วข้ึนไมตองเสียเวลารอนาน 

   8. การจัดทํากิจกรรม 5ส. 

 

2.1.4 ความสูญเปลาเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 

    ทาทางการทํางานท่ีไมเหมาะสม เชน ตองเอ้ือมหยิบของท่ีอยูไกล กมตัวยกของหนักท่ีวาง

อยูบนพ้ืน ฯลฯ ทําใหเกิดความลาตอรางกายและทําใหเกิดความลาชาในการทํางานอีกดวย 

ปญหาจากการเคลื่อนไหว 

    1. เกิดระยะทางในการเคลื่อนท่ีทําใหสูญเสียเวลาในการผลิต 

    2. การจัดวางอุปกรณ และวางผังโรงงานไมเหมาะสม 

    3. ขาดการทํากิจกรรม 5ส และการควบคุมดวยสายตา (Visual Control) 

    4. ขาดมาตรฐานในการทํางาน 

    5. เกิดความลาและความเครียด 

    6. เกิดอุบัติเหตุ 

    7. เสียเวลาและแรงงานในการทํางานท่ีไมจําเปน 

การปรับปรุง 

    1. ศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion study) เพ่ือปรับปรุงวิธีการทํางานใหเกิดการ

เคลื่อนไหวนอยท่ีสุด และเหมาะสมท่ีสุดตามหลักการยศาสตร (Ergonomic) เทาท่ีจะทํา

ได 
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    2. จัดสภาพการทํางาน (Working condition) ใหเหมาะสม 

    3. ปรับปรุงเครื่องมือและอุปกรณในการทํางานใหเหมาะสมกับสภาพรางกายของ

ผูปฏิบัติงาน 

    4. ทําอุปกรณชวยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig, Fixtures) เพ่ือใหสามารถทํางานไดอยาง

สะดวกรวดเร็วมากยิ่งข้ึน 

    5. ออกกําลังกาย 

    6. ปรับลําดับข้ันตอนการทํางานเพ่ือเปนมาตรฐาน 

    7. จัดวางผังกระบวนการใหเหมาะสมเพ่ือลดการเดิน (Minimize Walking) 

 

2.1.5 ความสูญเปลาเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 

    เกิดจากกระบวนการผลิตท่ีมีการทํางานซํ้าๆกันในหลายข้ันตอน ซ่ึงไมมีความจําเปน

เพราะงานเหลานั้นไมทําใหเกิดมูลคาเพ่ิมกับผลิตภัณฑ รวมท้ังงานในกระบวนการผลิตท่ีไม

ชวยใหตัวผลิตภัณฑเกิดความเท่ียงตรงเพ่ิมข้ึนหรือคุณภาพดีข้ึน เชนกระบวนการตรวจสอบ

คุณภาพของผลิตภัณฑ ซ่ึงเปนกระบวนการท่ีไมทําใหเกิดมูลคาเพ่ิมกับผลิตภัณฑ ดังนั้น

กระบวนการนี้ควรรวมอยูในกระบวนการผลิตใหพนักงานหนางานเปนผูตรวจสอบไปพรอม

กับการทํางานหรือขณะคอยเครื่องจักรทํางาน 

     ปญหาจากกระบวนการผลิต 

          1. เกิดตนทุนท่ีไมจําเปนของการทํางาน 

          2. เกิดจุดท่ีเปนคอขวดของสายการผลิต 

          3. ขาดความชัดเจนในขอกําหนดของลูกคา และขอมูลความตองการของลูกคา 

          4. นโยบายและข้ันตอนการดําเนินงานขาดประสิทธิภาพ 

          5. การใชเครื่องมือในการทํางานไมเหมาะสม (Improper Tools) 

          6. มาตรฐานในการทํางานไมเพียงพอ (Insufficient standard) ทําใหพนักงาน  

 ทํางานอยางไมเปนระบบและอาจกอใหเกิดอุบัติเหตุได 

          7. เกิดการทํางานซํ้าซอน 

          8. ใชวัสดุผิดประเภท (Incorrect Materials) 

          9. การตรวจสอบมากเกินความจําเปน (Excessive Checking) 

          10. การจัดลําดับงานท่ีไมเหมาะสม 

          11. เสียเวลากับการเตรียมและการผลิตท่ีไมจําเปน 

          12. มีงานระหวางทําในสายการผลิตมาก 
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          13. สูญเสียพ้ืนท่ีการทํางานสําหรับกระบวนการนั้นๆ 

          14. ใชเครื่องจักรและแรงงานโดยไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิมแกผลิตภัณฑ 

การปรับปรุง 

      1. วิเคราะหกระบวนการผลิตโดยใช Operation process chart เพ่ือทราบข้ันตอน

ท้ังหมดในการทํางานจากนั้นจึงเลือกข้ันตอนท่ีไมเหมาะสมเพ่ือนํามาปรับปรุง 

      2. ใชหลักการ 5 W 1 H เพ่ือวิเคราะหความจําเปนของแตละกระบวนการผลิตซ่ึง

ประกอบไปดวย 6 คําถาม คือ คําถามความหมายวัตถุประสงค      

      What ทําอะไร ถามเพ่ือหาจุดประสงคของการทํางาน 

      When ทําเม่ือไร ถามเพ่ือหาลําดับข้ันตอนการทํางานท่ีเหมาะสม 

      Where ทําท่ีไหน ถามเพ่ือหาสถานท่ีทํางานท่ีเหมาะสม 

      Who ใครเปนผูทํา ถามเพ่ือหาวิธีการทํางานทีเหมาะสม 

      How ทําอยางไร ถามเพ่ือหาวิธีการทํางานท่ีเหมาะสม 

      Why ทําไม ถามเพ่ือหาเหตุผลในการทํางาน 

   3. หากระบวนการทดแทนท่ีกอใหเกิดผลลัพธของงานอยางเดียวกัน 

   4. ใชหลัก ECRS เพ่ือปรับปรุงการทํางาน 

   5. ใชหลักการวิศวกรรมคุณคา (Value Engineering) ในข้ันตอนการออกแบบผลิตภัณฑ  

   (Design Stage) เพ่ือลด ความซับซอนของชิ้นสวน 

   6. หาแนวทางขจัดความสูญเปลาดวยการนําหลักการวิศวกรรมอุตสาหการ (IE 

Techniques) เพ่ือปรับลดกระบวนท่ีไมจําเปนออก 

 

2.1.6 ความสูญเปลาเนื่องจากการรอคอย (Delay) 

    การรอคอยเกิดจากการท่ีเครื่องจักร หรือพนักงานหยุดการทํางานเพราะตองรอคอยบาง

ปจจัยท่ีจําเปนตอการผลิตเชน การรอวัตถุดิบ การรอคอยเนื่องจากเครื่องจักรขัดของ การรอ

คอยเนื่องจากกระบวนการผลิตไมสมดุล การรอคอยเนื่องจากการเปลี่ยนรุนการผลิต เปนตน 

     ปญหาจากการรอคอย 

          1. ตนทุนท่ีสูญเปลาของแรงงาน เครื่องจักรและคาโสหุย ท่ีไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิม 

          2. เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 

          3. ทําใหเกิดความลาชาในการผลิตและสงผลตอปญหาการสงมอบ 

          4. เกิดปญหาเรื่องขวัญและกําลังใจ 

          5. เสียเวลาในการรอคอย 

          6. วิธีการทํางานของแตละกระบวนการท่ีไมสอดคลองกัน 
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          7. ใชเวลาในการตั้งเครื่องจักรนาน 

          8. ประสิทธิภาพของเครื่องจักรต่ํา 

   การปรับปรุง 

         1. ปรับการไหลของงาน (Synchronize Workflow) ใหสอดคลองกับกระบวนการ

เพ่ือลดปญหาในการรอคอย  

         2. จัดวางแผนการผลิต วัตถุดิบและลําดับการผลิตใหดี 

         3. บํารุงรักษาเครื่องจักรใหมีสภาพพรอมใชงานตลอดเวลา โดยจัดทําระบบ

บํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) เพ่ือลดปญหาการขัดของของ

เครื่องจักร ซ่ึงเปนสาเหตุของการรอ 

         4. จัดสรรปริมาณแรงงาน เครื่องจักรและงานใหมีความสมดุลในสายการผลิต                  

         (Line balancing) 

         5. วางแผนข้ันตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต และจัดสรรกําลังคนใหเหมาะสม 

         6. เตรียมเครื่องมือท่ีจะใชในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตใหพรอมกอนหยุด

เครื่อง 

         7. ใชอุปกรณเพ่ือชวยใหเกิดความสะดวกในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต 

         8. ศึกษาและพยายามปรับปรุงวิธีการทํางานใหดีข้ึนเพ่ือลดเวลารอคอย 

         9. ฝกใหพนังงานมีทักษะในการทํางานหลากหลาย เพ่ือใหสามารถทํางานอ่ืนทดแทน

ในชวงท่ีวาง 

 

2.1.7 ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 

    เม่ือของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหลานั้นอาจถูกนําไปแกไขใหม ใหไดคุณสมบัติตามท่ี

ลูกคาตองการหรือถูกนําไปกําจัดท้ิง ดังนั้นจึงทําใหมีการสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียข้ึน 

     ปญหาจากการผลิตของเสีย 

          1. ตนทุนวัตถุดิบ เครื่องจักร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปลาประโยชน 

          2. สิ้นเปลืองสถานท่ีในการจัดเก็บและกําจัดของเสีย 

          3. เสียเวลาและแรงงานในการแกไขของเสีย 

          4. ผลิตสินคาไมทันตามกําหนด 

          5. สัมพันธภาพระหวางแผนกไมดี 

          6. เกิดการทํางานซํ้าเพ่ือแกไขงาน 

          7. เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 

          8. วิธีการผลิตท่ีไมเหมาะสม 
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          9. การออกแบบการผลิตไมถูกตอง 

          10. วัตถุดิบไมไดคุณภาพ 

          11. เกิดความเสียหายระหวางการขนยาย 

   การปรับปรุง 

        1. สรางระบบการปรับปรุงคุณภาพโดยการปองกัน (Quality Improvement by  

        Prevention) ซ่ึงมีวิธีการ คือ 1) คนหาของเสียกอนถึงมือลูกคา 2) แจกแจงความถ่ี

ลักษณะของเสีย 3) หาสาเหตุของเสียแตละลักษณะ 4) กําจัดสาเหตุ   

        2. สรางมาตรฐานของการปฏิบัติงานและมาตรฐานของวัตถุดิบท่ีถูกตอง 

        3. พนักงานตองปฏิบัติงานใหถูกตองตามมาตรฐานตั้งแตแรก 

        4. อบรมพนักงานใหมีความรูความเขาใจ และสามารถปฏิบัติไดถูกตองตามมาตรฐาน 

        5. พยายามปรับปรุงอุปกรณท่ีสามารถปองกันการทํางานท่ีผิดพลาด  

        6. ฝกใหพนักงานมีจิตสํานึกทางดานคุณภาพ 

        7. ตั้งเปาหมายของเสียเปนศูนย 

        8. ใหมีการตอบสนองขอมูลทางดานคุณภาพอยางรวดเร็วในทุกข้ันตอนการผลิต 

        (Quick Response System)  

        9. พัฒนาวิธีการทํางาน เพ่ือปองกันไมใหเกิดของเสียซํ้า 

        10. สรางระบบประกันคุณภาพ (Quality Assurance) ใหกับทุกกระบวนการท่ี

เก่ียวของเพ่ือไมใหเกิดการสงตอของเสียใหกับกระบวนการถัดไป   

        11. ลดความซํ้าซอนของกระบวนการ โดยการพัฒนาเทคนิคในข้ันตอนการออกแบบ           

        (Dedign Stage) 

        12. บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพดีเสมอและพรอมตอการใชงาน  

 

         ความสูญเปลา คือ กิจกรรมท่ีไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิมกับผลิตภัณฑ อาจจะเปนสิ่งท่ีถูก

ออกแบบไวในการผลิตโดยผูปฏิบัติงานไมรูวาความสูญเปลาหรืออาจจะเปนสิ่งท่ีผูปฏิบัติตอง

ทําเพ่ือการแกไขความผิดพลาดและบางครั้งทําจนเกิดความรูสึกวาเปนหนาท่ีประจํา 

         การกําจัดความสูญเสีย (7 Waste) เปนกุญแจ หนึ่งในระบบ Lean Manufacturing 

เปนระบบกําจัด ความสูญเสียและปรับปรุงคุณภาพอยางตอเนื่องใน กระบวนการผลิตเพ่ือ

เพ่ิมประสิทธิภาพใหกับกิจกรรม ขอเสียจากการมี 7 Waste คือใชเวลาการผลิตนาน สินคามี

คุณภาพต่ําและตนทุนสูง ท้ังนี้กระบวนการผลิต มักจะพบวามีความสูญเสียตางๆแฝงอยูไม

มากก็นอย ซ่ึงเปนเหตุใหประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต่ํากวาท่ีควรจะเปน 

ดังนั้นจึงมีแนวคิดเพ่ือพยายามจะลดความสูญเสียเหลานี้เกิดข้ึนมากมายซ่ึงหากองคกรไมให
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ความสนใจสังเกตและพยายามปรับปรุงแกไขวิธีการทํางานนั้นๆ ใหดีข้ึน ความสูญเสียก็ยิ่ง

เพ่ิมข้ึนเปนเงาตามตัว ทําใหหนวยงานหรือองคตองสูญเสียลูกคาและกําไรท่ีควรไดไป การลด

ความสูญเสียถือเปนหนาท่ีของพนักงานและผูบริหารทุกคน ดังนั้นทุกคนตองมีความรู        

มีจิตสํานึกการสังเกตหาสาเหตุและแนวทางแกไขปองกันเพ่ือลดตนทุนและคาใชจายทีไม

จําเปนซ่ึงเปนหนทางท่ีใชในการปรับปรุงการเพ่ิมผลผลิตเพ่ือความอยูรอด 

 


