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บทคัดย่อ 

งานวิจัยนี้เป็นงานวิจัยเชิงคุณภาพโดยมีจุดประสงค์เพื่อศึกษาปัญหาและแนวทางในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการท างานในคลังสินค้า โดยการเก็บข้อมูลจากการสัมภาษณ์พนักงานที่เกี่ยวข้อง สังเกตการณ์ 
และการศึกษาจากเอกสารที่เกี่ยวข้อง โดยใช้ ผังแสดงสาเหตุและผล และการวิเคราะห์ระดับความรุนแรงของ
ปัญหา หรือ Failure Mode Effects Analysis (FMEA) เป็นเครื่องมือในการศึกษาและวิเคราะห์ข้อมูล 
นอกจากนี้ ในการวิเคราะห์ข้อมูล ยังมีการวิเคราะห์ข้อมูลร่วมกันจาก 3 ฝ่าย คือ นักวิชาการ พนักงานบริษัท 
และนักวิจัย โดยผลการศึกษา พบว่า องค์กรมีปัญหา เช่นพื้นที่จัดเก็บสินค้ามีความคับแคบและเนื้อที่ที่จ ากัด 
ไม่มีสัญลักษณ์หรือป้ายบอกถึงสถานะของสินค้า และเมื่อมีสินค้าขาเข้าเข้ามาในจ านวนมาก ท าให้การจัดงาน
ของพนักงานยากขึ้น จึงท าการแก้ไขปัญหาด้วยการน าเอาทฤษฎีไคเซ็นมาใช้ในการจัดการพื้นที่ในการจัดเก็บ
สินค้า การท าป้ายสัญลักษณ์ ตลอดจนการติดตามผล ซึ่งผลการศึกษาเป็นประโยชน์อย่างมากต่อองค์กรในการ
ประยุกต์ใช้ทฤษฎีไคเซ็น 
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Abstract 
This research is a qualitative research with the aim of studying problems and ways to 

improve warehouse performance.  The data collection employed interview technique, 
observation, and relevant document study.  The cause and effect diagram and failure mode 
effects analysis (FMEA) were the tools for data study and analysis. In addition to data analysis, 
there were three parties including academician, company employee, and researchers.  The 
study found that the organization has problems such as the storage space is limited; there are 
no symbols or signs indicating the product status; and there were a large number of incoming 
goods, which causes employees managing difficultly. To solve the problem, the Kaizen theory 
was applied to manage the storage area, label the signs, and follow up the activities.  
The study results are very useful for the company in applying the kaizen theory successfully.  
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บทน า  
คลังสินค้าเป็นส่วนหนึ่งที่มีความส าคัญมากต่อธุรกิจขององค์กรและส าคัญส าหรับห่วงโซ่ของธุรกิจ   

ซึ่งเป็นส่วนที่สนับสนุนให้การกระจายสินค้าเพื่อจ าหน่ายมีประสิทธิภาพมากข้ึน เพราะถ้าหากมีการบริหาร
จัดการคลังสินค้าที่ดีจะช่วยให้ประหยัดเวลาและค่าใช้จ่ายในการด าเนินงาน เช่น มีการจัดเก็บที่ถูกต้อง สะดวก
และมีความรวดเร็วในการรับ – จ่ายสินค้า การเคลื่อนย้ายสินค้า และการจ่ายสินค้าให้ถูกตามหลักของ FIFO 
เป็นต้น ซึ่งถ้ามีการบริหารจัดการไม่ดีจะส่งผลใหก้ระทบกับการด าเนินงานของธุรกิจได้ โดยทั่วไปแล้ว ปัญหาที่
พบเจอเกี่ยวกับการจัดคลังสินค้านั้น มักจะพบว่า สินค้าไม่มีข้อมูลที่ชัดเจน มีความผิดพลาดในใบค าสั่งซื้อ  
มีพื้นที่ค่อนข้างจ ากัดและคับแคบท าให้ไม่สามารถวางสินค้าได้ เป็นระเบียบ สุดท้าย พนักงานหรือคนมีความ
ประมาท ไม่รอบคอบ และขาดประสบการณ์ในการท างาน ซึ่งสอดคล้องกับ สมภาร วรรณรถ (2561) ที่พบว่า 
ประสิทธิภาพการท างาน สภาพแวดล้อมในการท างาน การปรับปรุงวิธีการท างาน และการมีส่วนร่วมของ
พนักงานเป็นประเด็นที่ส าคัญที่องค์กรอาจจะต้องเริ่มให้ความส าคัญในการจัดองค์กรอย่างจริงจังเพื่อให้
สามารถผลการด าเนินงานขององค์กรมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน นอกจากนี้ ยังสอดคล้องกับ เมธินี ศรีกาญจน์ 
และชุมพล มณฑาทิพย์กุล (2557) ที่พบว่า สภาพปัจจุบันคลังสินค้าของบริษัทประสบกับปัญหาด้านต าแหน่ง
ในการจัดวางสินค้าภายในคลังสินค้าที่ไม่เหมาะสม ท าให้การใช้อรรถประโยชน์ชองพื้นที่ไม่เต็มประสิทธิภาพ 
ซึงส่งผลให้การท างานภายในคลังสินค้าเกิดความล่าช้า และยังสอดคล้องกับ วิภาวดี วงศ์พุฒิเลิศ และวิชาญ 
เลิศลพ (2559) ที่พบว่า สภาพปัญหาของของการจัดการคลังสินค้าคือ กระบวนการรับสินค้า จุดรับสินค้า  
จุดวางสินค้าส าหรับส่งออก กระบวนการจัดเก็บสินค้า การจัดสรรพื้นที่ในการจัดเก็บสินค้า การจ่ายสินค้าไม่
ครบตามค าสั่งซื้อสินค้าที่ลูกค้าต้องการ และกระบวนการตรวจนับยอดสินค้าผิด ซึ่งปัญหาดังกล่าวจ าเป็นต้อง
หาแนวทางในการแก้ไขเพื่อให้สอดคล้องกับปัญหาที่เกิดข้ึน  

ดังนั้น ผู้วิจัยจึงมีความสนใจในการศึกษาเกี่ยวกับการใช้ทฤษฎีไคเซ็นเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการท างาน
ภายในคลังสินค้า โดยท าการศึกษาใน บริษัท ยูเซ็น โลจิสติกส์ (ประเทศไทย) จ ากัด สาขานิคมอุตสาหกรรม 
นวนคร ซึ่งผลการศึกษาจะช่วยให้องค์กรสามารถเพิม่ประสทิธิภาพการท างานภายในคลังสินค้าได้ และส่งผลให้
องค์กรประสบความส าเร็จในการด าเนินกิจการ  
 
วัตถุประสงค์การวิจัย  

1. เพื่อศึกษาถึงสาเหตุและผลในการจัดสินค้าของ Warehouse (ศึกษาการท างานของพนักงานของ
ลูกค้า Sun-Wa) 

2. เพื่อศึกษาระดับความรุนแรง และความถ่ีของปัญหาในการจัดสินค้าของ Warehouse (ศึกษาการ
ท างานของพนักงานของลูกค้า Sun-Wa) 

3. เพื่อจัดหาแนวทางในการแก้ปัญหา และช่วยลดข้อบกพร่องในการจัดสินค้าของพนักงาน โดยการ
ใช้ทฤษฎีไคเซ็น 
 
ขอบเขตของการวิจัย  

การศึกษาในครั้งมุ่งศึกษากระบวนการในการจัดสนิค้าในพื้นที่จัดเก็บสนิค้าของบรษัิท ยูเซ็น โลจิสตกิส์ 
(ประเทศไทย) จ ากัด สาขานิคมอุตสาหกรรมนวนคร (ศึกษากระบวนการการจัดเก็บของลูกค้า Sun-Wa) และ
ท าการศึกษาปัญหาของพนักงานในพื้นที่จัดเก็บสินค้าของบริษัท ยูเซ็น โลจิสติกส์ (ประเทศไทย) จ ากัด สาขา
นิคมอุตสาหกรรมนวนคร (ศึกษากระบวนการการจัดเก็บของลูกค้า Sun-Wa) 
 



ทฤษฏีท่ีเกี่ยวข้อง 
ไคเซ็น (Kaizen)  

กลยุทธ์การบริหารงานแบบญี่ปุ่น (Kaizen) เป็นภาษาญี่ปุ่น แปลว่า การปรับปรุง (Improvement) 
เป็นแนวคิดที่ท าใช้ในการบริหารการจัดการมีประสิทธิผล โดยมุ่งปรับปรุงวิธีการส่วนร่วมของพนักงานทุกคน 
บุคลากรทุกระดับ ร่วมกันแสวงหาแนวทางใหม่ ๆ เพื่อปรับปรุงวิธีการท างานให้ดีข้ึนไปเรื่อย ๆ อย่างต่อเนื่อง 
ซึ่งทฤษฎีไคเซ็นได้ถูกน าเอามาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการท างานขององค์กรมากมาย เช่น จ ารุวัฒน์  
เนตรนิ่ม (2560) ได้น าเอามาใช้ในการศึกษาเกี่ยวกับการปรับปรุงกระบวนการการบริหารสินค้าคงคลัง โดยใช้
ทฤษฎีไคเซ็น ในกรมยุทธบริการทหารกองบัญชาการกองทัพไทย โดยผลการศึกษาพบว่าใช้ทฤษฎีไคเซ็น
สามารถปรับปรุงกระบวนการในการบริหารสินค้าคงคลัง ในเรื่องบัญชีคุมและบัญชีคลังสอบยอดกันทุกวัน 
นอกจากนี้ ฐิติกานต์ แน่นอุดร (2561) ยังได้ศึกษาและหาแนวทางการจัดท าเอกสารขนส่งสินค้าขาออก  
โดยท าการศึกษาในบริษัทมิตซุย-โซโค (ประเทศไทย) จ ากัด โดยผลการศึกษาพบว่า การใช้ทฤษฎีไคเซ็น
สามารถลดระยะเวลาในการรอคอยการปฏิบัติงานลงได้จากเดิม และสามารถลดระยะเวลาการท างานของ
พนักงานในการท างานเอกสารใบขนส่งสินค้าขาออกส่งให้กับลูกค้า และสามารถลดข้อผิดพลาดในการท า
เอกสารใบขนสินค้าได้ 

 
ผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
 ผังแสดงเหตุและผล อาจจะเรียกย่อ ๆ  ว่า ผังก้างปลา หรือถ้าเรียกเป็นภาษาอังกฤษอาจจะใช้ตัวย่อว่า 
CE Diagram ซึ่ ง มี นิ ย ามปรากฏในมาตรฐานของญี่ปุ่ น  หรื อ  JIS Standards ( Japanese Industrial 
Standards) ในมาตรฐาน JIS ได้ระบุนิยามของ CE Diagram ไว้ดังนี้คือ ผังที่แสดงความสัมพันธ์ระหว่าง
คุณลักษณะทางคุณภาพ กับปัจจัยต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องค าอธิบาย คุณสมบัติหรือคุณลักษณะทางคุณภาพ 
(Quality Characteristics) คือผลที่เกิดข้ึนจากเหตุ ซึ่งก็คือปัจจัยต่าง ๆ  ที่เป็นต้นเหตุของคุณลักษณะอันนั้น
หรืออาจจะกล่าวอีกนัยหนึ่งว่า เป็นแผนผังที่ใช้ในการวิเคราะห์ค้นหาสาเหตุต่าง ๆ  ว่า มีอะไรบ้างที่มาเกี่ยวข้อง
กัน สัมพันธ์ต่อเนื่องกันอย่างไร จึงท าให้ผลปรากฏตามมาในข้ันสุดท้าย โดยการระดมความคิดอย่างเป็นอิสระ
ของทุกคนในกลุ่มกิจกรรมด้านการควบคุมคุณภาพ (กนิษฐา พิพิธภัณฑ์, 2557) 
 
การวิเคราะห์ระดับความรุนแรงของปัญหา Failure Mode Effects Analysis (FMEA) 
 การวิเคราะห์สาเหตุของลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ" โดยมีการพิจารณาว่า จะมีข้อบกพร่อง
อะไรบ้างที่มีโอกาสเกิดข้ึน โดยข้อบกพร่องนั้นจะมีผลกระทบรุนแรงมากน้อยเพียงใด เป็นกระบวนที่มีมุมมอง
จากล่างขึ้นบน (bottom up) โดยพิจารณาจากการขัดข้องของช้ินส่วนย่อยที่อาจมีผลกระทบต่อระบบใหญ่ ใน
ลักษณะที่เป็นความสัมพันธ์ระหว่างกันแบบต่อเนื่อง ซึ่งน ามาใช้ในการบริหารความเสี่ยง (ศุภวัฒน์ เริงเรียง, 
2555) 

การพิจารณาแยกแยะคุณลักษณะต่างๆ ของกระบวนการ สามารถพิจารณาจากประเด็นดังต่อไปนี้  
ประเด็นที่ 1: ประเมินค่าความรุนแรงของข้อขัดข้อง (Severity of Failures: S) เป็นผลกระทบที่เกิด

จากการขัดข้อง ซึ่งอาจท าให้สูญเสียลูกค้า ส่งผลให้เกิดความรู้สึกทางลบต่อลูกค้า ผู้ปฏิบัติงานได้รับบาดเจ็บ 
จนถึงเสียชีวิต 

การก าหนดคะแนนจะข้ึนกับความเข้มงวดที่กระทบกับร ะบบ ลูกค้า และ/หรือสิ่งแวดล้อม  
โดยสามารถแบ่งออกเป็น 4 ระดับดังนี้ วิกฤติระดับ 1 มีโอกาสถึงข้ันเสียชีวิต หรือได้รับบาดเจ็บ ระบบสูญเสยี
หน้าที่การท างานหลัก หรือทั้ง 2 กรณี (4) 



 วิกฤติระดับ 2   ระบบหรือหน่วยหลักสูญเสียหน้าที่การท างานหลัก ซึ่งเป็น ส่วนวิกฤติของการท างาน 
(3) 

วิกฤติระดับ 3   หน่วยรองสูญเสียหน้าที่การท างาน ซึ่งเป็นส่วนที่มีความส าคัญไม่มาก (2) 
 วิกฤติระดับ 4   ไม่มีผลกระทบต่อระบบ (1) 

ประเด็นที่  2 : ประเมินความน่าจะเป็นของโอกาส (Probability of Occurrences) การเกิด
ข้อผิดพลาด ความถ่ีของปัญหา (Occurrence: O) เป็นการศึกษาความเช่ือมั่นตามหลักสถิติของการเกิด
เหตุการณ์ที่ผิดพลาด โดยใช้ข้อมูลในอดีตแปลงเป็นสารสนเทศของแนวโน้มการเกิด  

ประเด็นที่ 3: ประเมินโอกาสที่จะสามารถสืบค้นหรือตรวจสอบข้อผิดพลาดได้ก่อนที่จะเกิดความ
เสียหายแก่ระบบงาน โอกาสการตรวจจับ (Detection: D) ความสามารถในการตรวจจับปัญหาก่อนที่จะเกิด
ผลกระทบต่อระบบ โดยการป้องกันปัญหา 

โดย   RPN   =   ตัวเลขแสดงล าดับความส าคัญกอ่นหลังของปัญหา (Risk Priority Number) 
RPN      =      S x O x D 

S = ความรุนแรงของปัญหา  S มีค่าตั้งแต่ 1-4 
O = ความถ่ีของปัญหา    O มีค่าตั้งแต่ 1-4 
D = ความเป็นไปได้ในการแก้ปัญหา D มีค่าตั้งแต่ 1-4  
เป้าหมาย ให้จัดล าดับความส าคัญของ RPN (Risk Priority Number) ที่มีค่าเรียงจากมาก

ที่สุดไปหาค่าน้อยที่สุด 
 
วิธีการวิจัย 

การวิจัยครั้งนี้ใช้การศึกษาเชิงคุณภาพ โดยใช้การสัมภาษณ์ สังเกต และการศึกษาจากเอกสารที่
เกี่ยวข้องกับการใช้ทฤษฎีไคเซ็นเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการท างานภายในคลังสินค้า กรณีศึกษา บริษัท ยูเซ็น  
โลจิสติกส์ (ประเทศไทย) จ ากัด โดยข้อมูลที่ได้จากการสังเกตและเอกสารที่รวบมาจะถูกน ามาวิเคราะห์โดย
นักวิชาการ พนักงานบริษัท และผู้วิจัย โดยการใช้ ผังแสดงสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) และ
การวิเคราะห์ระดับความรุนแรงของปัญหา Failure Mode Effects Analysis (FMEA) เป็นเครื่องมือใน
การศึกษา นอกจากนี้ ผลของการศึกษาการหาสาเหตุและผล และระดับความรุนแรงของปัญหา จะน าไปสู่  
แนวทางการแก้ไข และแสดงผลการแก้ไขในรูปแบบการเปรียบเทียบข้อมูลก่อนและหลังปัญหาที่เกิดที่เกิดข้ึน  
 
ผลการศึกษา  
วิเคราะห์หาสาเหตขุองปัญหาด้วยแผนภูมิก้างปลา  
 

 
ภาพท่ี 1 การวิเคราะห์หาสาเหตุของปญัหาด้วยแผนภูมกิ้างปลา  
ที่มา จากการประชุมและสอบถามพนักงานในคลังสินค้า 



จากการวิเคราะห์หาสาเหตุด้วยแผนภูมิก้างปลา ท าให้ทราบถึงปัญหาที่พนักงานหาสินค้าไม่เจอหรือ
หยิบสินค้าผิด มาจากสาเหตุหลัก ๆ ดังนี้ 

1. สินค้าที่รับเข้ามามีการระบุหน้ากล่องที่ไม่ชัดเจนหรือรหัสสินค้าของลูกค้ากับคลังสินค้าที่ไม่ตรงกัน 
2. ใบ Order สินค้าที่มีความผิดพลาด ซึ่งอาจมีมาต้ังแต่ทางลูกค้าเองหรือจากฝ่าย Admin 
3. สถานที่ที่มีพื้นที่ค่อนข้างจ ากัดและคับแคบ รวมทั้งการจัดวางสินค้าอย่างไม่เป็นระเบียบ 
4. คน ซึ่งอาจเกิดจากความประมาท ไม่รอบคอบ และขาดประสบการณ์ในการท างาน 

 
การวิเคราะห์ระดับความรุนแรงของปัญหา Failure Mode Effects Analysis (FMEA)  
ตารางท่ี 1 การวิเคราะห์ความรุนแรงและความถ่ีของปัญหา 
Process ผลกระทบท่ีเป็นไปได้ s สาเหตุขัดข้องท่ีเป็นไปได้ o 
สินค้า หยิบสินค้าผิด/หาสินค้าไม่เจอ 3 รหสัสินค้าของลูกค้ากบัคลงัไม่ตรงกัน 3 
สถานที ่ สินค้าหาย/หยบิสินค้าผิด 4 ไม่มีการแบ่งแยกพื้นที ่ 4 
ใบ order หยิบสินค้าผิด/ไม่พบสินค้า 3 ความไม่รอบคอบของลูกค้า 2 
คน หยิบสินค้าผิด 4 ประมาทขาดความใส่ใจ 4 

ท่ีมา: จากการศึกษา  
 
ตารางท่ี 2 ตารางการวิเคราะห์ความเป็นไปได้ในการแกป้ัญหา 
Process สถานะปัจจุบัน D RPN 
สินค้า สอบถามจากลูกค้าโดยตรง 3 27 
สถานที ่ ตรวจสอบจากใบสินค้า 4 48 
ใบ order สอบถามจากลูกค้าโดยตรง 3 6 
คน หยิบสินค้าผิด 3 48 

ท่ีมา: จากการสมัภาษณ์ผู้เกี่ยวข้อง 
 

จากตาราง FMEA ท าให้ทราบว่ากิจกรรมหรือปัจจัยที่ส่งผลกระทบต่อการการหยิบสินค้าผิดพลาด
หรือการหาสินค้าไม่เจอมากที่สุด ซึ่งการให้คะแนนค่า S, O และ D นั้นได้มาจากการลงคะแนนของพนักงานที่
ดูแลพื้นที่จัดเก็บของลูกค้า Sun-Wa ทั้งหมด 4 คน แล้วน าคะแนนทั้งหมดมาหาค่าเฉลี่ย โดยหายมีจุดทศนิยม
ตั้งแต่ 0.5 ข้ึนไปจะปัดข้ึน ท าให้พบว่า สถานที่และคน เป็นปัจจัยที่ส่งผลกระทบต่อความผิดพลาดมากที่สุด  
ซึ่งผลที่ได้นี้ท าให้ทราบถึงความส าคัญก่อนหลังของการแก้ปัญหาที่เกิดข้ึน ช่วยให้แก้ปัญหาและปรับปรุงได้
อย่างทันท่วงที 

หลังจากตรวจสอบและวิเคราะห์ถึงสาเหตุที่ฝ่าย operation หยิบสินค้าหรือตรวจเช็คสินค้าผิดพลาด
แล้ว จึงได้น าเสนอวิธีการแก้ไขปัญหาโดยไคเซ็น เพื่อช่วยให้การท างานของฝ่าย operation มีความสะดวก 
รวดเร็วและง่ายข้ึน รวมทั้งเพิ่มประสิทธิภาพและลดการผิดพลาดของการท างาน จากเดิมที่ไม่มีการแบ่งพื้นที่
และติดป้ายบ่งบอกอย่างชัดเจนของสถานะสินค้า ก็จะมีการท าป้ายบอกสถานะของสินค้าอย่างชัดเจนระบุไว้
ยังพื้นที่ที่ได้จัดเตรียมไว้ คือ Incoming Cargoes Waiting for Checking, Incoming Checked Ready for 
Put-away, Incoming Irregular Need to Re-Check 

 
 



 
 

 
  
 
ภาพท่ี 2 จัดท าป้ายเพือ่บง่บอกสถานะสินค้า 
ที่มา จากการติดตามผล 
  

จากการน าป้ายมาติดเพื่อบอกถึงสถานะของสินค้าตามพื้นที่ที่ได้มีการจัดเตรียมรวมทั้งมีการตีเส้นแบง่
พื้นที่อย่างชัดเจนเมื่อมีสินค้าของลูกค้า Sun – Wa เข้ามาจัดเก็บในคลังสินค้าหากจ านวนไม่มากนัก  
ฝ่าย operation จะให้ยกสินค้าไปไว้ในพื้นที่สินค้าขาเข้ารอการตรวจสอบ (Incoming Cargoes Waiting for 
Checking) แต่ถ้าหากสินค้ามีจ านวนมากจะพักสินค้าไว้ที่ช้ัน 1 ก่อน จากนั้นย้ายสินค้าไป ช้ัน 2 เพื่อท าการ
ตรวจสอบ เมื่อตรวจสอบสินค้าเสร็จแล้ว จะย้ายสินค้าด้วย Hand lift ไปไว้ในพื้นที่สินค้าขาเข้าตรวจสอบแล้ว
พร้อมจ่ายสินค้า (Incoming Checked Ready for Put-away) พร้อมทั้งติด FIFO ให้เรียบร้อยถ้าหากมีสินค้า
ที่เป็นปัญหาจะแยกไว้ในพื้นที่สินค้าขาเข้ารอตรวจสอบอีกครั้ง (Incoming Irregular Need to Re-Check) 
 
ข้อมูลก่อนและหลังการแก้ไข  

จากการเปรียบเทียบข้อมูลก่อนและหลังจะเห็นได้ว่า 
ข้อมูลก่อนการแก้ไข 

1. พื้นที่จัดเก็บสินค้ามีความคับแคบและเนื้อที่ที่จ ากัด ซึ่งมีความเสี่ยงที่พนักงานจะท างาน
ผิดพลาด 

2. ไม่มีสัญลักษณ์หรือป้ายบอกถึงสถานะของสินค้า ท าให้เป็นเรื่องยากที่พนักงานจะทราบว่า
สินค้าน้ีอยู่ในสถานะใด 

3. เมื่อมีสินค้าขาเข้าเข้ามาในจ านวนมาก ท าให้การจัดงานของพนักงานยากข้ึน และเสี่ยงที่
จะท างานผิดพลาด 

ข้อมูลหลังการแก้ไข 
1. มีการตีเส้นแบ่งพื้นที่สินค้าอย่างชัดเจน 
2. ท าป้ายและสัญลักษณ์บ่งบอกสถานะของสินค้าในแต่ละพื้นที่ 
3. หากมีสินค้าเข้ามาเป็นจ านวนมากจะมีการวางสินค้าไว้ที่ช้ัน 1 ก่อนและจึงย้ายสินค้าไปที่

ช้ัน 2 โดยครั้งละ 2 พาเลท 
 



 
ภาพท่ี 3 ข้อมูลก่อนและหลังการแก้ไข 
ที่มา จากการศึกษา  

 
ซึ่งจากการแก้ปัญหาน้ีท าให้พนักงานที่ดูแลพื้นที่จัดเก็บลูกค้าของ Sun-Wa ท างานได้ดีและสะดวกขึ้น 

พื้นที่จัดเก็บเป็นระเบียบเรียบร้อยมากข้ึน ทั้งยังเพิ่มประสิทธิภาพในด้านความถูกต้องจากการหยิบสินค้า 
เพิ่มข้ึนซึ่งค านวรจากจ านวนสินค้า Sunwa ที่เก็บทั้งหมดในคลังสินค้า จ านวน 1500 sku โดยประมาณ และ
จ านวนสินค้าที่มีการ รับเข้าและส่งออกโดยเฉลี่ย ประมาณ 200 sku ต่อวัน ความถูกต้องในการรับและหยิบ
สินค้าได้เพิ่มจาก 99.90% เพิ่มข้ึนเป็น 99.98 %  เพิ่มข้ึน 0.08%  และคาดว่าจะเป็น 100% ในอนาคต 
 
การอภิปรายผล  

จากการศึกษาเกี่ยวสาเหตุและผลในการจัดสินค้าของ Warehouse (ศึกษาการท างานของพนักงาน
ของลูกค้า Sun-Wa) พบว่า สินค้าที่รับเข้ามามีการระบุหน้ากล่องที่ไม่ชัดเจนหรือรหัสสินค้าของลูกค้ากับ
คลังสินค้าที่ไม่ตรงกัน นอกจากนี้ ใบ Order สินค้าที่มีความผิดพลาด ซึ่งอาจมีมาต้ังแต่ทางลูกค้าเองหรือจาก
ฝ่าย Admin อีกทั้ง สถานที่ที่มีพื้นที่ค่อนข้างจ ากัดและคับแคบ รวมทั้งการจัดวางสินค้าอย่างไม่เป็นระเบียบ 
สุดท้าย พนักงานหรือคนมีความประมาท ไม่รอบคอบ และขาดประสบการณ์ในการท างาน ทั้งนี้เนื่องจากการ
ท างานในองค์กรย่อมประสบปัญหาต่างๆ ที่เกี่ยวข้องกับการบริหารงาน เช่นขนาดขององค์กร พื้นที่ ในการใช้
งานขององค์กร รวมไปถึงพนักงานในองค์กร ซึ่งสอดคล้องกับ สมภาร วรรณรถ (2561) ที่ศึกษาเกี่ยวกับการ
เพิ่มประสิทธิภาพการท างานโดยใช้แนวคิดไคเซ็น กรณีศึกษา บริษัท วาย เอส ภัณฑ์ จ ากัด โดยผลการศึกษา
พบว่า ประสิทธิภาพการท างาน สภาพแวดล้อมในการท างาน การปรับปรุงวิ ธีการท างาน และการมีส่วนร่วม
ของพนักงานยังมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับปานกลางซึงองค์กรอาจจะต้องเริ่มให้ความส าคัญในการจัดองค์กรอย่าง
จริงจังเพื่อให้สามารถผลการด าเนินงานขององค์กรมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน  

จากการศึกษาระดับความรุนแรง และความถ่ีของปัญหาในการจัดสินค้าของ Warehouse (ศึกษาการ
ท างานของพนักงานของลูกค้า Sun-Wa) พบว่า สถานที่และคน เป็นปัจจัยที่ส่งผลกระทบต่อความผิดพลาด
มากที่สุด ซึ่งผลที่ได้นี้ท าให้ทราบถึงความส าคัญก่อนหลังของการแก้ปัญหาที่เกิดข้ึน ช่วยให้แก้ปัญหาและ
ปรับปรุงได้อย่างทันท่วงที ทั้งนี้เนื่องจาก การจัดการคลังสินค้าเป็นกิจกรรมขององค์กรที่ต้องอาศัยพื้นที่ในการ
ท างานและเก็บสินค้า และต้องอาศัยทักษะของพนักงานที่ต้องมีความรู้ และทักษะที่เกี่ยวข้อง ซึ่งผลการศึกษา
สอดคล้องกับ เมธินี ศรีกาญจน์ และชุมพล มณฑาทิพย์กุล (2557) ที่ได้ศึกษาเกี่ยวกับการปรับปรุง
ประสิทธิภาพต าแหน่งการจัดวางสินค้าในคลังสินค้า: กรณีศึกษา บริษัทศรีไทยซุปเปอร์แวร์จ ากัด (มหาชน) 
สาขาสุขสวัสดิ์ โดยผลการศึกษา พบว่า สภาพปัจจุบันคลังสินค้าของบริษัทประสบกับปัญหาด้านต าแหน่งใน
การจัดวางสินค้าภายในคลังสินค้าที่ไม่เหมาะสม ท าให้การใช้อรรถประโยชน์ชองพื้นที่ไม่ เต็มประสิทธิภาพ  



ซึ่งส่งผลให้การท างานภายในคลังสินค้าเกิดความล่าช้า นอกจากนี้ ผลการศึกษายังสอดคล้องกับ วิภาวดี วงศ์
พุฒิเลิศ และวิชาญ เลิศลพ (2559) ที่ได้ศึกษาเกี่ยวกับแนวทางในการจัดการคลังสนิค้า: กรณีศึกษา โรงผลิตน้ า
ดื่มตรา เค.ซี.อาร์ โดยผลการวิจัยพบว่า สภาพปัญหาของกระบวนการรับสินค้า มีปัญหาเกี่ยวกับจุดรับสินค้า
กับจุดวางสินค้าส าหรับส่งออกเป็นบริเวณเดียวกันในกรณีที่มีสินค้าเข้ามาจ านวนมากและมีสินค้าส่งออกพร้อม
กัน กระบวนการจัดเก็บสินค้ามีปัญหาการจัดสรรพื้นที่ในการจัดเก็บสินค้าที่ขาดประสิทธิภาพ ไม่ได้ก าหนด
ต าแหน่งส าหรับจัดเก็บสินค้า ปัญหาการจ่ายสินค้าไม่ครบตามค าสั่งซื้อสินค้าที่ลูกค้าต้องการ และปัญหา
กระบวนการตรวจนับยอดสินค้าผิด จ านวนที่มีอยู่จริงไม่ตรงกับจ านวนสินค้าที่มีอยู่ในระบบทะเบียน ซึ่งส่วน
หนึ่งและส่วนใหญ่เป็นผลมาจากพนักงานที่ปฏิบัติหน้าที่ในส่วนงานที่เกี่ยวข้องดังกล่าว ซึ่งแนวทางในการแก้ไข
คือ ต้องมีการจัดประชุมของพนักงานเกี่ยวกับที่เกี่ยวข้อง ต้องมีการจัดอบรมเพื่อเพิ่มความรู้ ทักษะ และ
แนวทางในการท างานให้ประสิทธิภาพให้กับพนักงาน เป็นต้น  

จากการศึกษาแนวทางในการแก้ปัญหา และช่วยลดข้อบกพร่องในการจัดสินค้าของพนักงานโดยการ
ใช้ทฤษฎีไคเซ็น พบว่า วิธีการแก้ไขปัญหาโดยการใช้ไคเซ็น มีการแบ่งพื้นที่และติดป้ายบ่งบอกอย่างชัดเจนของ
สถานะสินค้า สามารถเป็นแนวทางในการแก้ไขปัญหาได้ ทั้งนี้เนื่องจาก ทฤษฎีไคเซ็น เป็นกลยุทธ์การ
บริหารงานแบบญี่ปุ่น (Kaizen) ที่ใช้ในการบริหารการจัดการมีประสิทธิผล โดยมุ่งปรับปรุงวิธีการส่วนร่วมของ
พนักงานทุกคน บุคลากรทุกระดับ ร่วมกันแสวงหาแนวทางใหม่ ๆ เพื่อปรับปรุงวิธีการท างานให้ดีข้ึนไปเรือ่ย ๆ  
อย่างต่อเนื่อง ซึ่งสอดคล้องกับจารุวัฒน์  เนตรนิ่ม (2560) ที่ศึกษาเกี่ยวกับการปรับปรุงกระบวนการการ
บริหารสินค้าคงคลังโดยใช้ทฤษฎีไคเซ็น จากกรณีศึกษาคลังเครื่องแต่งกาย กรมยุทธบริการทหาร 
กองบัญชาการกองทัพไทย โดยผลการศึกษาพบว่าใช้ทฤษฎีไคเซ็นสามารถปรับปรุงกระบวนการในการบริหาร
สินค้าคงคลัง ในเรื่องบัญชีคุมและบัญชีคลังสอบยอดกันทุกวัน นอกจากนี้ ยังสอดคล้องกับ ฐิติกานต์ แน่นอุดร 
(2561) ที่ได้ศึกษาและหาแนวทางการจัดท าเอกสารขนส่งสินค้าขาออก: กรณีศึกษา บริษัทมิตซุย -โซโค 
(ประเทศไทย) จ ากัด โดยผลการศึกษาพบว่า การใช้ทฤษฎีไคเซ็นสามารถลดระยะเวลาในการรอคอยการ
ปฏิบัติงานลงได้จากเดิม และสามารถลดระยะเวลาการท างานของพนักงานในการท างานเอกสารใบขนส่งสนิค้า
ขาออกส่งให้กับลูกค้า และสามารถลดข้อผิดพลาดในการท าเอกสารใบขนสินค้าได้ 
 
ข้อเสนอแนะท่ีได้จากการวิจัย   

องค์กรควรมีการตีเส้นแบ่งพื้นที่สินค้าอย่างชัดเจน และท าป้ายและสัญลักษณ์บ่งบอกสถานะของ
สินค้าในแต่ละพื้นที่ ซึ่งหากมีสินค้าเข้ามาเป็นจ านวนมากควรมีการวางสินค้าไว้ที่ช้ัน 1 ก่อนและจึงย้ายสินค้า
ไปที่ช้ัน 2 โดยครั้งละ 2 พาเลท นอกจากนี้ องค์กรควรมีการติดตามผลการท ากิจกรรมเพื่อให้สามารถพัฒนา
ละปรับปรุงแนวทางในการจัดการคลังสินค้าได้อย่างทันที  
 
ข้อเสนอแนะส าหรับงานวิจัยในอนาคต    

ในการศึกษาในอนาคต ผู้วิจัยควรศึกษาเกี่ยวกับปัจจัยอื่นๆ ที่สามารถส่งผลต่อการจัดการคลังสินค้าใน
เชิงลึก อาทิ ทักษะและความรู้อะไรที่จ าเป็นต่อการจัดการคลังสินค้าของพนักงานที่จ าเป็น นอกจากนี้ ควร
จะต้องศึกษาแนวทางในการสื่อสารและการสร้างการมีส่วนร่วมของพนักงานในองค์กรวิธีการใดที่มีความ
เหมาะสมในการสร้างการมีส่วนร่วมของพนักงานในการน าเอาทฤษฎีไคเซ็นมาใช้ สุดท้าย ควรจะต้องมี
การศึกษาปัญหาและอุปสรรคที่สามารถส่งผลกระทบต่อการน าเอาทฤษฎีไคเซ็นมาใช้อย่างมีประสิทธิภาพ  
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