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บทคัดย่อ                                
รายงานเล่มนี้มีจุดประสงค์ในการจัดท าเพื่อปรับปรุง

ประสิทธิภาพการท างานในคลังสินค้า โดยลดข้อบกพร่องและ
ข้อผิดพลาด รวมทั้งเวลาในการการท างานของขั้นตอนการท างาน
ภายในคลังสินค้า จากการศึกษาการท างาน พบว่ามีปัญหาด้าน
ความผิดพลาดในหลายๆส่วน เช่น การจัดเก็บสินค้าไม่เป็นระเบียบ 
สินค้าหาย ข้อมูลของสินค้าไม่ชัดเจนรวมถึงข้อมูลสินค้าระหว่าง
ลูกค้าและคลังไม่ตรงกัน และยังพบปัญหาจากความไม่รอบคอบของ
พนักงาน เนื่องมากจากสถานที่จัดเก็บสินค้ามีลักษณะที่คับแคบ ท า
ให้สินค้าปะปนกันไม่ว่าจะเป็นสินค้าขาเข้ารอจัดเก็บ สินค้าขาออก 
สินค้าขาเข้ารอตรวจเช็ค หรือแม้กระทั้งสินค้าที่มีความเสียหาย 

รายงานเล่มนี้จึงได้เสนอแนะวิธีการแก้ไขปัญหาโดยการ
ใช้ทฤษฎีไคเซ็น เพื่อลดข้อผิดพลาดต่างๆไม่ว่าจะเป็นการจัดวาง
สินค้าในพื้นที่ที่จ ากัด รวมถึงการลดข้อผิดพลาดในการท างานและ
ระยะเวลาในแต่ละขั้นตอนของพนักงาน   
 
บทน า  
1.ที่มา 

คลังสินค้าเป็นส่วนหนึ่งที่มีความส าคัญมากต่อธุรกิจของ
องค์กรและส าคัญส าหรับห่วงโซ่ของธุรกิจซึ่งเป็นส่วนที่สนับสนุนให้
การกระจายสินค้าเพื่อจ าหน่ายมีประสิทธิภาพมากขึ้นเพราะถ้าหาก
มีการบริหารจัดการคลังสินค้าที่ดีจะช่วยให้ประหยัดเวลาและ
ค่าใช้จ่ายในการด าเนินงาน เช่น มีการจัดเก็บที่ถูกต้อง สะดวกและมี
ความรวดเร็วในการรับ – จ่ายสินค้า การเคลื่อนย้ายสินค้า และการ
จ่ายสินค้าให้ถูกตามหลักของ FIFO เป็นต้น ซ่ึงถ้ามีการบริหาร
จัดการไม่ดีจะส่งผลให้กระทบกับการด าเนินงานของธุรกิจได้ 

ซ่ึงบริษัท ยูเซ็น โลจิสติกส์ (ประเทศไทย) จ ากัด ได้มี
ส่วนช่วยให้สถานประกอบการลดภาระและค่าใช้จ่ายบางส่วนในการ
จัดเก็บสินค้าที่สถานประกอบการต่างๆยังไม่ต้องการน ามาใช้
ในทันที เนื่องจากศูนย์กระจายสินค้าของบริษัท ยูเซ็น โลจิสติกส์ 
(ประเทศไทย) จ ากัด มีที่ตั้งและท าเลที่สะดวกในการขนย้ายสินค้า
เพื่อน าไปผลิตหรือจัดจ าหน่ายต่อไป และยังมีการบริการทางด้าน
การขนส่งสินค้าส าหรับสถานประกอบการที่ไม่สะดวกในการมารับ
สินค้า เพื่อช่วยให้สามารถน าสินค้าไปผลิตหรือจ าหน่ายได้ตรงตาม
เวลาที่ก าหนด 

จากการปฏิบัติงานสหกิจศึกษาที่บริษัท ยูเซ็น โลจิสติกส์ 
(ประเทศไทย) จ ากัด สาขานิคมอุตสาหกรรมนวนคร ได้พบปัญหา

ในการหยิบสินค้าผิดพลาด หรือหาสินค้าไม่เจอ ของพนักงาน จึงมี
ความคิดที่จะช่วยแก้ปัญหาโดยการใช้แนวคิดเรื่อง Kaizen เพื่อลด
ความผิดพลาดที่อาจจะเกิดและส่งผลต่อบริษัทในอนาคต 
 
2.วัตถุประสงค์การวิจัย  
2.1 เพื่อศึกษากระบวนการจัดเก็บสินค้าและกระบวนการในการน า
สินค้าออกจากคลังสินค้าของ Warehouse (ศึกษาการจัดเก็บสินค้า
ของลูกค้า Sun-Wa) 
2.2 เพื่อศึกษาถึงสาเหตุ ข้อบกพร่อง และข้อผิดพลาดในการจัด
สินค้าของ Warehouse (ศึกษาการท างานของพนักงานของลูกค้า 
Sun-Wa) 
2.3 เพื่อจัดหาแนวทางในการแก้ปัญหา และช่วยลดข้อบกพร่องใน
การจัดสินค้าของพนักงานโดยการใช้ทฤษฎีไคเซ็น 
 
3.ขอบเขตของการวิจัย  
3.1 ศึกษากระบวนการในการจัดสินค้าในพื้นที่จัดเก็บสินค้าของ
บริษัท  ยู เ ซ็น  โลจิสติกส์  (ประ เทศไทย) จ ากัด  สาขานิคม
อุตสาหกรรมนวนคร (ศึกษากระบวนการการจัดเก็บของลูกค้า Sun-
Wa) 
3.2 ศึกษาปัญหาของพนักงานในพื้นที่จัดเก็บสินค้าของบริษัท ยูเซ็น 
โลจิสติกส์ (ประเทศไทย) จ ากัด สาขานิคมอุตสาหกรรมนวนคร 
(ศึกษากระบวนการการจัดเก็บของลูกค้า Sun-Wa) 
 
4.ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
4.1 ช่วยให้เข้าใจถึงกระบวนการในการจัดสินค้าของของบริษัท  
ยูเซ็น โลจิสติกส์ (ประเทศไทย) จ ากัด สาขานิคมอุตสาหกรรม 
นวนคร 
4.2 ทราบถึงสาเหตุ และขอ้บกพรอ่งของพนักงานในการท างาน 
4.3 สามารถแก้ไขปัญหา และลดความผดิพลาดในการจัดสินค้าของ
พนักงานได้ 
 

ทฤษฏีที่เกี่ยวข้อง 
1.ไคเซ็น (Kaizen)  

กลยุทธ์การบริหารงานแบบญี่ปุ่ น  (Kaizen) เป็น
ภาษาญี่ปุ่น แปลว่า การปรับปรุง ( Improvement) เป็นแนวคิดที่
ท าใช้ในการบริหารการจัดการมีประสิทธิผล โดยมุ่งปรับปรุงวิธีการ
ส่วนร่วมของพนักงานทุกคน บุคลากรทุกระดับ ร่วมกันแสวงหา



แนวทางใหม่ ๆ เพื่อปรับปรุงวิธีการท างานให้ดีขึ้นไปเรื่อย ๆ อย่าง
ต่อเนื่อง 
2.ผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
 ผังแสดงเหตุและผล อาจจะเรียกยอ่ ๆ ว่า ผังกา้งปลา 
หรือถ้าเรียกเป็นภาษาอังกฤษอาจจะใชต้ัวย่อว่า CE Diagram ซ่ึงมี
นิยามปรากฏในมาตรฐานของญี่ปุ่น หรอื JIS Standards 
(Japanese Industrial Standards) ในมาตรฐาน JIS ได้ระบุนิยาม
ของ CE Diagram ไว้ดังนี้คือ 
ผังที่แสดงความสัมพันธ์ระหวา่งคุณลักษณะทางคุณภาพ กบัปัจจยั
ต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องค าอธิบาย คุณสมบัตหิรือคุณลักษณะทางคุณภาพ 
(Quality Characteristics) คือผลที่เกิดขึ้นจากเหต ุซ่ึงก็คือปัจจัย
ต่าง ๆ ที่เป็นต้นเหตุของคุณลักษณะอันนั้นหรืออาจจะกลา่วอกีนัย
หนึ่งว่า เป็นแผนผังที่ใช้ในการวิเคราะหค้์นหาสาเหตุต่าง ๆวา่ มี
อะไรบ้างที่มาเกี่ยวข้องกัน สัมพันธ์ต่อเนื่องกันอย่างไรจึงท าให้ผล
ปรากฏตามมาในขั้นสุดท้าย โดยการระดมความคิดอย่างเป็นอิสระ
ของทุกคนในกลุ่มกิจกรรมด้านการควบคุมคุณภาพ 
3.การวิเคราะห์ระดับความรุนแรงของปัญหา Failure Mode 
Effects Analysis (FMEA) 
 “การวิเคราะห์สาเหตุของลักษณะขอ้บกพร่องและ
ผลกระทบ" โดยมีการพิจารณาว่า จะมีขอ้บกพร่องอะไรบ้างที่มี
โอกาสเกิดขึ้น โดยข้อบกพร่องนั้นจะมีผลกระทบรุนแรงมากน้อย
เพียงใด เป็นกระบวนที่มีมุมมองจากลา่งขึ้นบน (bottom up) โดย
พิจารณาจากการขัดข้องของชิ้นส่วนย่อยที่อาจมีผลกระทบต่อระบบ
ใหญ่ ในลักษณะที่เป็นความสัมพันธ์ระหว่างกันแบบต่อเนื่อง ซ่ึง
น ามาใช้ในการบริหารความเส่ียง Risk Management 
3.1 การพิจารณาแยกแยะคุณลักษณะต่างๆ ของกระบวนการ 
3.1.1 ประเมินค่าความรุนแรงของข้อขดัข้อง (Severity of 
Failures: S) เป็นผลกระทบที่เกิดจากการขัดข้อง ซ่ึงอาจท าให้
สูญเสียลูกค้า ส่งผลให้เกิดความรู้สึกทางลบต่อลูกค้า ผู้ปฏิบัติงาน
ได้รับบาดเจ็บ จนถึงเสียชีวิต 

การก าหนดคะแนนจะขึ้นกับความเข้มงวดที่กระทบกบั
ระบบ ลูกค้า และ/หรอืสิ่งแวดล้อม โดยสามารถแบ่งออกเป็น 4 
ระดับดังนี ้ วิกฤติระดับ 1   มีโอกาสถึงขั้นเสียชีวิต หรือได้รับ
บาดเจ็บ ระบบสูญเสียหน้าทีก่ารท างานหลัก   หรือทั้ง 2 กรณี (4) 
 วิกฤติระดับ 2   ระบบหรือหน่วยหลักสญูเสียหน้าที่การ
ท างานหลัก ซ่ึงเป็น ส่วนวิกฤติของ  การท างาน (3) 

วิกฤติระดับ 3   หน่วยรองสูญเสียหน้าทีก่ารท างาน ซ่ึง
เป็นส่วนที่มีความส าคัญไม่มาก (2) 
 วิกฤติระดับ 4   ไม่มีผลกระทบต่อระบบ (1) 
3.1.2 ประเมินความน่าจะเป็นของโอกาส (Probability of 
Occurrences) การเกิดข้อผิดพลาด ความถี่ของปัญหา 
(Occurrence: O) เป็นการศึกษาความเชื่อมั่นตามหลักสถิติของการ
เกิดเหตุการณ์ที่ผิดพลาด โดยใช้ข้อมูลในอดีตแปลงเป็นสารสนเทศ
ของแนวโน้มการเกิด  
3.1.3 ประเมินโอกาสที่จะสามารถสืบคน้หรือตรวจสอบขอ้ผิดพลาด
ได้ก่อนที่จะเกิดความเสียหายแก่ระบบงาน โอกาสการตรวจจบั 
(Detection: D) ความสามารถในการตรวจจับปัญหากอ่นที่จะเกิด
ผลกระทบต่อระบบ โดยการป้องกันปัญหา 

โดย   RPN   =   ตัวเลขแสดงล าดับความส าคัญ
ก่อนหลังของปัญหา (Risk Priority Number) 

 

RPN      =      S x O x D 
S = ความรุนแรงของปัญหา  S มีค่าตั้งแต่ 1-4 
O = ความถี่ของปัญหา   O มีค่าตั้งแต่ 1-4 
D = ความเป็นไปได้ในการแก้ปัญหา D มี ค่ า ตั้ ง แ ต่  1 - 4
 เป้าหมาย ให้จัดล าดับความส าคัญของ RPN (Risk 
Priority Number) ที่มีค่าเรียงจากมากที่สุดไปหาค่าน้อยที่สุด 
 
วิธีด าเนินงานและผลการศึกษา 
 1 วิเคราะห์หาสาเหตุของปญัหาด้วยแผนภูมิก้างปลา  
 
 

 
 
 
 
 
 
 

ที่มา จากการประชุมและสอบถามพนักงานในคลังสินค้า 
จากการวิเคราะหห์าสาเหตุดว้ยแผนภูมกิ้างปลา ท าให้

ทราบถึงปัญหาที่พนกังานหาสินค้าไม่เจอหรือหยบิสินค้าผิด มาจาก
สาเหตุหลักๆ ดังนี ้
1 สินค้าที่รับเข้ามามีการระบุหน้ากล่องที่ไม่ชัดเจนหรือรหัสสินค้า
ของลูกค้ากับคลังสินค้าที่ไม่ตรงกัน 
2. ใบ Order สินค้าที่มีความผิดพลาด ซ่ึงอาจมีมาตั้งแต่ทางลูกค้า
เองหรือจากฝ่าย Admin 
3. สถานที่ที่มีพื้นที่ค่อนข้างจ ากัดและคับแคบ รวมทั้งการจัดวาง
สินค้าอย่างไม่เป็นระเบียบ 
4. คน ซ่ึงอาจเกิดจากความประมาท ไมร่อบคอบ และขาด
ประสบการณ์ในการท างาน 
 
2. การวิเคราะหร์ะดบัความรุนแรงของปัญหา Failure Mode 
Effects Analysis (FMEA)  
ตารางที่ 1 การวิเคราะห์ความรุนแรงและความถี่ของปญัหา 
 

Process ผลกระทบที่
เป็นไปได ้

s สาเหตขุัดข้องที่
เป็นไปได ้

o 

สินค้า หยิบสินค้าผิด/
หาสินค้าไม่เจอ 

3 รหัสสินค้าของ
ลูกค้ากับคลังไม่
ตรงกัน 

3 

สถานที่ สินค้าหาย/หยิบ
สินค้าผิด 

4 ไม่มีการแบ่งแยก
พื้นที่ 

4 

ใบ order หยิบสินค้าผิด/ไม่
พบสินค้า 

3 ความไม่รอบคอบ
ของลูกค้า 

2 

คน หยิบสินค้าผิด 4 ประมาทขาด
ความใส่ใจ 

4 

ที่มา: จากการสัมภาษณ์ผู้เกี่ยวข้อง 
 
 
 



ตารางที่ 2 ตารางการวิเคราะห์ความเปน็ไปได้ในการแก้ปัญหา 
Process สถานะปัจจุบัน D RPN 
สินค้า สอบถามจากลูกค้า

โดยตรง 
3 27 

สถานที่ ตรวจสอบจากใบ
สินค้า 

4 48 

ใบ order สอบถามจากลูกค้า
โดยตรง 

3 6 

คน หยิบสินค้าผิด 3 48 
ที่มา: จากการสัมภาษณ์ผู้เกี่ยวข้อง 
 

จากตาราง FMEA ท าให้ทราบวา่กิจกรรมหรือปัจจยัที่
ส่งผลกระทบต่อการการหยิบสินค้าผิดพลาดหรือการหาสินค้าไม่เจอ
มากที่สุด ซึ่งการให้คะแนนค่า S, O และ D นั้นได้มาจากการ
ลงคะแนนของพนักงานที่ดูแลพื้นที่จัดเกบ็ของลูกค้า Sun-Wa 
ทั้งหมด 4 คน แล้วน าคะแนนทั้งหมดมาหาค่าเฉลี่ย โดยหายมจีุด
ทศนิยมตั้งแต่ 0.5 ขึ้นไปจะปัดขึ้น ท าใหพ้บว่า สถานทีแ่ละคน เป็น
ปัจจัยที่ส่งผลกระทบต่อความผิดพลาดมากที่สุด ซึ่งผลที่ได้นี้ท าให้
ทราบถึงความส าคัญกอ่นหลังของการแก้ปัญหาที่เกิดขึ้น ช่วยให้
แก้ปัญหาและปรับปรุงได้อย่างทันท่วงที 

หลังจากตรวจสอบและวิเคราะห์ถึงสาเหตุที่ฝ่าย 
operation หยิบสินค้าหรือตรวจเช็คสินค้าผิดพลาดแล้ว จึงได้
น าเสนอวิธกีารแก้ไขปัญหาโดยไคเซ็น เพื่อช่วยให้การท างานของ
ฝ่าย operation มีความสะดวก รวดเร็วและง่ายขึ้น รวมทั้งเพิ่ม
ประสิทธิภาพและลดการผิดพลาดของการท างาน จากเดิมที่ไม่มีการ
แบ่งพื้นที่และติดป้ายบ่งบอกอยา่งชัดเจนของสถานะสินค้า ก็จะมี
การท าปา้ยบอกสถานะของสินค้าอย่างชัดเจนระบุไว้ยังพื้นที่ที่ได้
จัดเตรียมไว้ คือ Incoming Cargoes Waiting for Checking, 
Incoming Checked Ready for Put-away, Incoming Irregular 
Need to Re-Check 

 
 

ภาพที่ 2 จัดท าป้ายเพื่อบ่งบอกสถานะสินค้า 
 

 
 

  
 
 
 
ที่มา จากการติดตามผล 
 จากการน าปา้ยมาติดเพื่อบอกถึงสถานะของสินค้าตาม
พื้นที่ที่ได้มีการจัดเตรียมรวมทั้งมีการตีเส้นแบ่งพื้นที่อย่างชัดเจน
เมื่อมีสินค้าของลูกค้า Sun – Wa เข้ามาจัดเก็บในคลังสินค้าหาก
จ านวนไม่มากนัก ฝา่ย operation จะให้ยกสินค้าไปไว้ในพื้นที่
สินค้าขาเข้ารอการตรวจสอบ (Incoming Cargoes Waiting for 
Checking) แต่ถ้าหากสินค้ามีจ านวนมากจะพกัสินค้าไว้ที่ชั้น 1 
ก่อน จากนั้นย้ายสินค้าไป ชั้น 2 เพื่อท าการตรวจสอบ เมื่อ
ตรวจสอบสินค้าเสร็จแล้ว จะย้ายสินค้าด้วย Hand lift ไปไว้ในพื้นที่
สินค้าขาเข้าตรวจสอบแล้วพร้อมจา่ยสินค้า (Incoming Checked 

Ready for Put-away)พร้อมทั้งติด FIFO ให้เรียบร้อยถ้าหากมี
สินค้าที่เป็นปัญหาจะแยกไว้ในพื้นที่สินค้าขาเข้ารอตรวจสอบอกีครั้ง 
(Incoming Irregular Need to Re-Check) 
 
สรุปผลการศึกษา 
จากการเปรียบเทียบข้อมูลก่อนและหลังจะเห็นได้ว่า 
ข้อมูลก่อนการแก้ไข 

1. พื้นที่จัดเก็บสินค้ามีความคับแคบและเนื้อที่ที่จ ากัด 
ซ่ึงมีความเส่ียงที่พนักงานจะท างานผิดพลาด 

2. ไม่มีสัญลักษณ์หรือป้ายบอกถึงสถานะของสินค้า ท า
ให้เป็นเร่ืองยากที่พนักงานจะทราบว่าสินค้านี้อยู่ในสถานะใด 

3. เมื่อมีสินค้าขาเข้าเข้ามาในจ านวนมาก ท าให้การจัด
งานของพนักงานยากขึ้น และเส่ียงที่จะท างานผิดพลาด 
ข้อมูลหลังการแก้ไข 

1. มีการตีเส้นแบ่งพื้นที่สินค้าอย่างชัดเจน 
2. ท าป้ายและสัญลักษณ์บ่งบอกสถานะของสินค้าในแต่

ละพื้นที่ 
3. หากมีสินค้าเข้ามาเป็นจ านวนมากจะมีการวางสินค้า

ไว้ที่ชั้น 1 ก่อนและจึงย้ายสินค้าไปที่ชั้น 2 โดยครั้งละ 2 พาเลท 
 

 
ที่มา นายปราโมทย์ เงินดิษฐ 
ซ่ึงจากการแก้ปัญหานี้ท าให้พนักงานที่ดูแลพื้นที่จัดเก็บ

ลูกค้าของ Sun-Wa ท างานได้ดีและสะดวกขึ้น พื้นที่จัดเก็บเป็น
ระเบียบเรียบร้อยมากขึ้น ทั้งยังเพิ่มประสิทธิภาพในด้านความ
ถูกต้องจากการหยิบสินค้า เพิ่มขึ้นซ่ึงค านวรจากจ านวนสินค้า 
Sunwa ที่เก็บทั้งหมดในคลังสินค้า จ านวน 1500 sku โดยประมาณ 
และจ านวนสินค้าที่มีการ รับเข้าและส่งออกโดยเฉลี่ย ประมาณ 
200 sku ต่อวัน ความถูกต้องในการรับและหยิบสินค้าได้เพิ่มจาก 
99.90% เพิ่มขึ้นเป็น 99.98 %  เพิ่มขึ้น 0.08%  และคาดว่าจะเปน็ 
100% ในอนาคต 
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