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บทท่ี 2 

ทฤษฎีท่ีเก่ียวของ 

2.1 ทฤษฎกีารกําจัดความสูญเปลา (7 Wastes) 

 การกําจัดความสูญเปลา( 7 Wastes)เปนกุญแจดอกหนึ่งในระบบ Lean Manufacturing 

เปนระบบกําจัดความสูญเสียและปรับปรุงคุณภาพอยางตอเนื่องในกระบวนการผลิต เพ่ือเพ่ิม

ประสิทธิภาพใหกับกิจกรรมหรืองานท่ีดําเนินการ ขอเสียจากการมี 7 Wastes คือ ใชเวลาการ

ผลิตนาน สินคามีคุณภาพต่ํา และตนทุนสูง กระบวนการผลิตมักจะพบวามีความสูญเปลาตางๆ

แฝงอยูไมมากก็นอย ซ่ึงเปนเหตุใหประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต่ํากวาท่ีควรจะ

เปน ดังนั้นจึงมีแนวคิดเพ่ือพยายามจะลดความสูญเปลาเหลานี้เกิดข้ึนมากมาย แนวคิดหนึ่งท่ี

คิดคนโดย Mr.Shigeo Shingo และ Mr.Taiichi Ohno คือ ระบบการผลิตแบบโตโยตา 

(Toyota production system) โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือขจัดความสูญเปลา  7 ประการ 

ความสูญเปลา 7 ประการ ไดแก 

               1. ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 

               2. ความสูญเปลาเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 

               3. ความสูญเปลาเนื่องจากการขนสง (Transporation) 

               4. ความสูญเปลาเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 

               5. ความสูญเปลาเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 

               6. ความสูญเปลาเนื่องจากการรอคอย (Delay) 

               7. ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 
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รูปท่ี 2.1 ความสูญเปลา 7 ประการ 

 

2.1.1 ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 

     การผลิตสินคาปริมาณมากเกินความตองการการใชงานในขณะนั้น หรือผลิตไวลวงหนา 

เปนเวลานาน มาจากแนวความคิดเดิมท่ีวาแตละข้ันตอนจะตองผลิตงานออกมาใหมากท่ีสุด

เทาท่ีจะทําได เพ่ือใหเกิดตนทุนตอหนวยต่ําสุดในแตละครั้งโดยไมไดคํานึงถึงวาจะทําใหมีงาน

ระหวางทํา (Work in process, WIP) ในกระบวนการเปนจํานวนมากและทําใหกระบวนการ

ผลิตขาดความยืดหยุน 

ปญหาจากการผลิตมากเกินไป 

     1. เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตท่ียังไมจําเปน 

     2. เสียพ้ืนท่ีในการจัดเก็บ WIP 

     3. เกิดการขนยายวัสดุท่ีซํ้าซอนโดยไมจําเปน 

     4. ของเสียไมไดรับการแกไขทันที 

     5. ตนทุนจม เนื่องจากตองการพ้ืนท่ีเพ่ือจัดเก็บมากข้ึน (More storage area) และ

เกิดคาใชจายในการจัดเก็บ เชน การเชาโกดัง เพ่ือเก็บวัสดุและสินคา 
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     6. ปดบังปญหาการผลิต เชน เครื่องจักรเสีย 

     7. ใชทรัพยากรในการบริหารจัดการมากข้ึนเชน พนักงานในการควบคุมงาน งาน

เอกสาร  

     8. ความเสื่อมของสภาพสินคา 

การปรับปรุง 

      1. บํารุงรักษาเครื่องจักรใหมีสภาพพรอมผลิตตลอดเวลา 

      2. ลดเวลาการตั้งเครื่องจักร (Reduce Setup Time) โดยศึกษาเวลาในการตั้ง

เครื่องจักร จากนั้นทําการปรับปรุง 

      • จัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณใหพรอมกอนเริ่มตั้งเครื่อง 

      • แยกข้ันตอนท่ีทําไดในขณะท่ีเครื่องจักรยังทํางานอยูออกจากข้ันตอนท่ีตองทําเม่ือ  

      เครื่องจักรหยุดเทานั้น 

      • จัดลําดับข้ันตอนในการตั้งเครื่องจักรใหเหมาะสม 

      • กระจายงานอยางเหมาะสมโดยไมใหเกิดการรองาน 

      • จัดทําอุปกรณเพ่ือชวยในการกําหนดตําแหนงอยางรวดเร็ว 

      3. ปรับปรุงข้ันตอนท่ีเปนคอขวด (Bottle) ในกระบวนการ เพ่ือลดรอบเวลาการผลิต 

      4. ผลิตในปริมาณและเวลาท่ีตองการเทานั้น โดยปรับเวลาของกระบวนการให

สอดคลองกับ 

      ปริมาณการผลิต  (Synchronize Time And Amount Of Process) 

      5. ทําการผลิตเฉพาะท่ีจําเปน (Make Only What IS Need Now) 

      6. ฝกใหพนักงานมีทักษะหลายอยาง 

 

2.1.2 ความสูญเปลาเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 

      การซ้ือวัสดุคราวละมากๆ เพ่ือเปนประกันวาจะมีวัสดุสําหรับผลิตตลอดเวลา หรือ

เพ่ือใหไดสวนลดจากการสั่งซ้ือ จะสงผลใหวัสดุท่ีอยูในคลังมีปริมาณมากเกินความตองการใช

งานอยูเสมอ เปนภาระในการดูแลและการจัดการ ซ่ึงทางโตโยตาถือวาสินคาคงคลัง

เปรียบเสมือนปศาจ (Evil) 

  ปญหาจากการเก็บวัสดุคงคลัง 

      1. ใชพ้ืนท่ีจัดเก็บมาก 

      2. ตนทุนจม อยูในกระบวนการนานเทาท่ีวัสดุถูกสั่งมาจนกระท่ังทําการผลิตเสร็จและ

ขายใหกับลูกคา 
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      3. เม่ือเปลี่ยนคําสั่งการผลิต จะมีวัสดุตกคางอยูในคลังสินคามากโดยไมทราบวาจะมี

ความตองการใชอีกเม่ือไร 

      4. วัสดุเสื่อมคุณภาพและลาสมัย (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไมดีพอ) 

      5. สั่งซ้ือซํ้าซอน (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไมเพียงพอ) 

      6. ตองการแรงงานและการจัดการมากในการจัดเก็บ 

 การปรับปรุง 

     1. กําหนดระดับในการจัดเก็บ มีจุดสั่งซ้ือท่ีชัดเจน 

     2. จัดทําแผนการจัดซ้ือใหสอดคลองกับกําหนดการผลิต 

     3. สรางระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี 

     4. ลดชวงเวลานําในการจัดซ้ือ เพ่ือลดความถ่ีของการจัดซ้ือคราวละมากๆ โดย 

    การสรางสัมพันธกับคูคาและการจัดการระบบหวงโซอุปทาน  (Supply Chain 

Management) 

     5. ปรับการไหลของงานใหสอดคลองกับกระบวนการ เพ่ือลดการสะสมของงานระหวาง 

กระบวนการ 

     6. ควบคุมปริมาณวัสดุโดยใชเทคนิคการควบคุมดวยการมองเห็น (Visual control) 

เพ่ือใหสามารถเขาใจและสังเกตไดงาย อีกท้ังชวยใหเกิดความสะดวกและลดความผิดพลาด

ในการสั่งซ้ือเกินความจําเปนได 

    7. ใชระบบเขากอน ออกกอน (First In First Out) เพ่ือปองกันไมใหมีวัสดุตกคางเปน

เวลานาน 

    8. วิเคราะหหาวัสดุทดแทน (Value Engineering) ท่ีสามารถสั่งซ้ือไดงายมาใชแทน 

เพ่ือลดปริมาณวัสดุท่ีตองทําการจัดเก็บ 

 

2.1.3. ความสูญเปลาเนื่องจากการขนสง (Transporation) 

    การขนสงเปนกิจกรรมท่ีไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิมแกวัสดุ ดังนั้นจึงตองควบคุมและลด

ระยะทางในการขนสงลงใหเหลือเทาท่ีจําเปนเทานั้น 

ปญหาจากการขนสง 

    1. ตนทุนในการขนสง ไดแก เชื้อเพลิง แรงงาน อุปกรณการขนยาย และคาบํารุงรักษา

อุปกรณเหลานั้น 

    2. เสียเวลาในการผลิต 

    3. วัสดุเสียหายหากวิธีการขนสงไมเหมาะสม 

    4. เกิดอุบัติเหตุหากขาดความระมัดระวังในการขนสง 
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การปรับปรุง 

    1. วางผังเครื่องจักรใหม จัดลําดับเครื่องจักรตามกระบวนการผลิตใหอยูในบริเวณ

เดียวกันเพ่ือลดระยะทางขนสงในแตละข้ันตอน โดยยึดแนวทางความสัมพันธระหวางฝาย

งานท่ีเก่ียวของใหอยูในกลุมเดียวกัน เชน การจัดสายการประกอบสุดทาย (Final 

Assembly) ใหอยูใกลกับคลังสินคา เพ่ือลดเวลาในการขนสง 

   2. ศึกษาเสนทางในการขนสง เพ่ือลดระยะทางและความถ่ีในการขนสง 

   3. คิดหาแนวทางปรับปรุงสําหรับการขนถายเพ่ือลดปริมาณในการขนถายใหนอยลง 

เชนการ 

   จัดหาอุปกรณในการขนยายท่ีมีความยืดหยุนสูง 

   4. ใชบรรจุภัณฑท่ีเหมาะสม 

   5. ลดการขนสงซํ้าซอน 

   6. ใชอุปกรณขนถายท่ีเหมาะสม 

   7. ลดปริมาณชิ้นงานในการขนสงแตละครั้ง เพ่ือใหสามารถสงงานไปใหข้ันตอนตอไปได

เร็วข้ึนไมตองเสียเวลารอนาน 

   8. การจัดทํากิจกรรม 5ส. 

 

2.1.4 ความสูญเปลาเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 

    ทาทางการทํางานท่ีไมเหมาะสม เชน ตองเอ้ือมหยิบของท่ีอยูไกล กมตัวยกของหนักท่ีวาง

อยูบนพ้ืน ฯลฯ ทําใหเกิดความลาตอรางกายและทําใหเกิดความลาชาในการทํางานอีกดวย 

ปญหาจากการเคลื่อนไหว 

    1. เกิดระยะทางในการเคลื่อนท่ีทําใหสูญเสียเวลาในการผลิต 

    2. การจัดวางอุปกรณ และวางผังโรงงานไมเหมาะสม 

    3. ขาดการทํากิจกรรม 5ส และการควบคุมดวยสายตา (Visual Control) 

    4. ขาดมาตรฐานในการทํางาน 

    5. เกิดความลาและความเครียด 

    6. เกิดอุบัติเหตุ 

    7. เสียเวลาและแรงงานในการทํางานท่ีไมจําเปน 

การปรับปรุง 

    1. ศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion study) เพ่ือปรับปรุงวิธีการทํางานใหเกิดการ

เคลื่อนไหวนอยท่ีสุด และเหมาะสมท่ีสุดตามหลักการยศาสตร (Ergonomic) เทาท่ีจะทํา

ได 
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    2. จัดสภาพการทํางาน (Working condition) ใหเหมาะสม 

    3. ปรับปรุงเครื่องมือและอุปกรณในการทํางานใหเหมาะสมกับสภาพรางกายของ

ผูปฏิบัติงาน 

    4. ทําอุปกรณชวยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig, Fixtures) เพ่ือใหสามารถทํางานไดอยาง

สะดวกรวดเร็วมากยิ่งข้ึน 

    5. ออกกําลังกาย 

    6. ปรับลําดับข้ันตอนการทํางานเพ่ือเปนมาตรฐาน 

    7. จัดวางผังกระบวนการใหเหมาะสมเพ่ือลดการเดิน (Minimize Walking) 

 

2.1.5 ความสูญเปลาเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 

    เกิดจากกระบวนการผลิตท่ีมีการทํางานซํ้าๆกันในหลายข้ันตอน ซ่ึงไมมีความจําเปน

เพราะงานเหลานั้นไมทําใหเกิดมูลคาเพ่ิมกับผลิตภัณฑ รวมท้ังงานในกระบวนการผลิตท่ีไม

ชวยใหตัวผลิตภัณฑเกิดความเท่ียงตรงเพ่ิมข้ึนหรือคุณภาพดีข้ึน เชนกระบวนการตรวจสอบ

คุณภาพของผลิตภัณฑ ซ่ึงเปนกระบวนการท่ีไมทําใหเกิดมูลคาเพ่ิมกับผลิตภัณฑ ดังนั้น

กระบวนการนี้ควรรวมอยูในกระบวนการผลิตใหพนักงานหนางานเปนผูตรวจสอบไปพรอม

กับการทํางานหรือขณะคอยเครื่องจักรทํางาน 

     ปญหาจากกระบวนการผลิต 

          1. เกิดตนทุนท่ีไมจําเปนของการทํางาน 

          2. เกิดจุดท่ีเปนคอขวดของสายการผลิต 

          3. ขาดความชัดเจนในขอกําหนดของลูกคา และขอมูลความตองการของลูกคา 

          4. นโยบายและข้ันตอนการดําเนินงานขาดประสิทธิภาพ 

          5. การใชเครื่องมือในการทํางานไมเหมาะสม (Improper Tools) 

          6. มาตรฐานในการทํางานไมเพียงพอ (Insufficient standard) ทําใหพนักงาน  

 ทํางานอยางไมเปนระบบและอาจกอใหเกิดอุบัติเหตุได 

          7. เกิดการทํางานซํ้าซอน 

          8. ใชวัสดุผิดประเภท (Incorrect Materials) 

          9. การตรวจสอบมากเกินความจําเปน (Excessive Checking) 

          10. การจัดลําดับงานท่ีไมเหมาะสม 

          11. เสียเวลากับการเตรียมและการผลิตท่ีไมจําเปน 

          12. มีงานระหวางทําในสายการผลิตมาก 
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          13. สูญเสียพ้ืนท่ีการทํางานสําหรับกระบวนการนั้นๆ 

          14. ใชเครื่องจักรและแรงงานโดยไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิมแกผลิตภัณฑ 

การปรับปรุง 

      1. วิเคราะหกระบวนการผลิตโดยใช Operation process chart เพ่ือทราบข้ันตอน

ท้ังหมดในการทํางานจากนั้นจึงเลือกข้ันตอนท่ีไมเหมาะสมเพ่ือนํามาปรับปรุง 

      2. ใชหลักการ 5 W 1 H เพ่ือวิเคราะหความจําเปนของแตละกระบวนการผลิตซ่ึง

ประกอบไปดวย 6 คําถาม คือ คําถามความหมายวัตถุประสงค      

      What ทําอะไร ถามเพ่ือหาจุดประสงคของการทํางาน 

      When ทําเม่ือไร ถามเพ่ือหาลําดับข้ันตอนการทํางานท่ีเหมาะสม 

      Where ทําท่ีไหน ถามเพ่ือหาสถานท่ีทํางานท่ีเหมาะสม 

      Who ใครเปนผูทํา ถามเพ่ือหาวิธีการทํางานทีเหมาะสม 

      How ทําอยางไร ถามเพ่ือหาวิธีการทํางานท่ีเหมาะสม 

      Why ทําไม ถามเพ่ือหาเหตุผลในการทํางาน 

   3. หากระบวนการทดแทนท่ีกอใหเกิดผลลัพธของงานอยางเดียวกัน 

   4. ใชหลัก ECRS เพ่ือปรับปรุงการทํางาน 

   5. ใชหลักการวิศวกรรมคุณคา (Value Engineering) ในข้ันตอนการออกแบบผลิตภัณฑ  

   (Design Stage) เพ่ือลด ความซับซอนของชิ้นสวน 

   6. หาแนวทางขจัดความสูญเปลาดวยการนําหลักการวิศวกรรมอุตสาหการ (IE 

Techniques) เพ่ือปรับลดกระบวนท่ีไมจําเปนออก 

 

2.1.6 ความสูญเปลาเนื่องจากการรอคอย (Delay) 

    การรอคอยเกิดจากการท่ีเครื่องจักร หรือพนักงานหยุดการทํางานเพราะตองรอคอยบาง

ปจจัยท่ีจําเปนตอการผลิตเชน การรอวัตถุดิบ การรอคอยเนื่องจากเครื่องจักรขัดของ การรอ

คอยเนื่องจากกระบวนการผลิตไมสมดุล การรอคอยเนื่องจากการเปลี่ยนรุนการผลิต เปนตน 

     ปญหาจากการรอคอย 

          1. ตนทุนท่ีสูญเปลาของแรงงาน เครื่องจักรและคาโสหุย ท่ีไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิม 

          2. เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 

          3. ทําใหเกิดความลาชาในการผลิตและสงผลตอปญหาการสงมอบ 

          4. เกิดปญหาเรื่องขวัญและกําลังใจ 

          5. เสียเวลาในการรอคอย 

          6. วิธีการทํางานของแตละกระบวนการท่ีไมสอดคลองกัน 
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          7. ใชเวลาในการตั้งเครื่องจักรนาน 

          8. ประสิทธิภาพของเครื่องจักรต่ํา 

   การปรับปรุง 

         1. ปรับการไหลของงาน (Synchronize Workflow) ใหสอดคลองกับกระบวนการ

เพ่ือลดปญหาในการรอคอย  

         2. จัดวางแผนการผลิต วัตถุดิบและลําดับการผลิตใหดี 

         3. บํารุงรักษาเครื่องจักรใหมีสภาพพรอมใชงานตลอดเวลา โดยจัดทําระบบ

บํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) เพ่ือลดปญหาการขัดของของ

เครื่องจักร ซ่ึงเปนสาเหตุของการรอ 

         4. จัดสรรปริมาณแรงงาน เครื่องจักรและงานใหมีความสมดุลในสายการผลิต                  

         (Line balancing) 

         5. วางแผนข้ันตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต และจัดสรรกําลังคนใหเหมาะสม 

         6. เตรียมเครื่องมือท่ีจะใชในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตใหพรอมกอนหยุด

เครื่อง 

         7. ใชอุปกรณเพ่ือชวยใหเกิดความสะดวกในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต 

         8. ศึกษาและพยายามปรับปรุงวิธีการทํางานใหดีข้ึนเพ่ือลดเวลารอคอย 

         9. ฝกใหพนังงานมีทักษะในการทํางานหลากหลาย เพ่ือใหสามารถทํางานอ่ืนทดแทน

ในชวงท่ีวาง 

 

2.1.7 ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 

    เม่ือของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหลานั้นอาจถูกนําไปแกไขใหม ใหไดคุณสมบัติตามท่ี

ลูกคาตองการหรือถูกนําไปกําจัดท้ิง ดังนั้นจึงทําใหมีการสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียข้ึน 

     ปญหาจากการผลิตของเสีย 

          1. ตนทุนวัตถุดิบ เครื่องจักร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปลาประโยชน 

          2. สิ้นเปลืองสถานท่ีในการจัดเก็บและกําจัดของเสีย 

          3. เสียเวลาและแรงงานในการแกไขของเสีย 

          4. ผลิตสินคาไมทันตามกําหนด 

          5. สัมพันธภาพระหวางแผนกไมดี 

          6. เกิดการทํางานซํ้าเพ่ือแกไขงาน 

          7. เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 

          8. วิธีการผลิตท่ีไมเหมาะสม 
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          9. การออกแบบการผลิตไมถูกตอง 

          10. วัตถุดิบไมไดคุณภาพ 

          11. เกิดความเสียหายระหวางการขนยาย 

   การปรับปรุง 

        1. สรางระบบการปรับปรุงคุณภาพโดยการปองกัน (Quality Improvement by  

        Prevention) ซ่ึงมีวิธีการ คือ 1) คนหาของเสียกอนถึงมือลูกคา 2) แจกแจงความถ่ี

ลักษณะของเสีย 3) หาสาเหตุของเสียแตละลักษณะ 4) กําจัดสาเหตุ   

        2. สรางมาตรฐานของการปฏิบัติงานและมาตรฐานของวัตถุดิบท่ีถูกตอง 

        3. พนักงานตองปฏิบัติงานใหถูกตองตามมาตรฐานตั้งแตแรก 

        4. อบรมพนักงานใหมีความรูความเขาใจ และสามารถปฏิบัติไดถูกตองตามมาตรฐาน 

        5. พยายามปรับปรุงอุปกรณท่ีสามารถปองกันการทํางานท่ีผิดพลาด  

        6. ฝกใหพนักงานมีจิตสํานึกทางดานคุณภาพ 

        7. ตั้งเปาหมายของเสียเปนศูนย 

        8. ใหมีการตอบสนองขอมูลทางดานคุณภาพอยางรวดเร็วในทุกข้ันตอนการผลิต 

        (Quick Response System)  

        9. พัฒนาวิธีการทํางาน เพ่ือปองกันไมใหเกิดของเสียซํ้า 

        10. สรางระบบประกันคุณภาพ (Quality Assurance) ใหกับทุกกระบวนการท่ี

เก่ียวของเพ่ือไมใหเกิดการสงตอของเสียใหกับกระบวนการถัดไป   

        11. ลดความซํ้าซอนของกระบวนการ โดยการพัฒนาเทคนิคในข้ันตอนการออกแบบ           

        (Dedign Stage) 

        12. บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพดีเสมอและพรอมตอการใชงาน  

 

         ความสูญเปลา คือ กิจกรรมท่ีไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิมกับผลิตภัณฑ อาจจะเปนสิ่งท่ีถูก

ออกแบบไวในการผลิตโดยผูปฏิบัติงานไมรูวาความสูญเปลาหรืออาจจะเปนสิ่งท่ีผูปฏิบัติตอง

ทําเพ่ือการแกไขความผิดพลาดและบางครั้งทําจนเกิดความรูสึกวาเปนหนาท่ีประจํา 

         การกําจัดความสูญเสีย (7 Waste) เปนกุญแจ หนึ่งในระบบ Lean Manufacturing 

เปนระบบกําจัด ความสูญเสียและปรับปรุงคุณภาพอยางตอเนื่องใน กระบวนการผลิตเพ่ือ

เพ่ิมประสิทธิภาพใหกับกิจกรรม ขอเสียจากการมี 7 Waste คือใชเวลาการผลิตนาน สินคามี

คุณภาพต่ําและตนทุนสูง ท้ังนี้กระบวนการผลิต มักจะพบวามีความสูญเสียตางๆแฝงอยูไม

มากก็นอย ซ่ึงเปนเหตุใหประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต่ํากวาท่ีควรจะเปน 

ดังนั้นจึงมีแนวคิดเพ่ือพยายามจะลดความสูญเสียเหลานี้เกิดข้ึนมากมายซ่ึงหากองคกรไมให
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ความสนใจสังเกตและพยายามปรับปรุงแกไขวิธีการทํางานนั้นๆ ใหดีข้ึน ความสูญเสียก็ยิ่ง

เพ่ิมข้ึนเปนเงาตามตัว ทําใหหนวยงานหรือองคตองสูญเสียลูกคาและกําไรท่ีควรไดไป การลด

ความสูญเสียถือเปนหนาท่ีของพนักงานและผูบริหารทุกคน ดังนั้นทุกคนตองมีความรู        

มีจิตสํานึกการสังเกตหาสาเหตุและแนวทางแกไขปองกันเพ่ือลดตนทุนและคาใชจายทีไม

จําเปนซ่ึงเปนหนทางท่ีใชในการปรับปรุงการเพ่ิมผลผลิตเพ่ือความอยูรอด 

 


