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บทคัดย่อ 
 ระบบบริหารคลังสินค้าเป็นระบบหนึ่งที่ส าคัญในการตรวจสอบสภาพ หรือจ านวนของสินค้าว่ามีเพียงพอต่อความ
ต้องการของลูกค้าหรือไม่ การบริหารคลังสินค้าไม่เพียงแต่จะบริหารจากระบบห่วงโซ่อุปทานภายในองค์กรเท่าน้ัน การบริหาร
คลังสินค้าจ าเป็นที่จะต้องพิจารณาถึงข้อมูลของห่วงโซ่อุปทานที่เกี่ยวเนื่องกับองค์กรด้วย เช่น ความต้องการของลูกค้า ใน
การศึกษาครั้งน้ีได้มีจุดประสงค์เพื่อลดความสูญเสียที่เกิดจากการผลิตสินค้าส าเร็จรูปเข้าสู่คลังสินค้ามากเกินความต้องการของ
ลูกค้า เป็นผลท าให้เกิดความสูญเสียในระบบ ในการศึกษาครั้งนี้จะน าวิธีการบริหารคลังสินค้า โดยการหาปริมาณการสั่งซื้อที่
เหมาะสม และการหาจุดสั่งสินค้าที่เหมาะสมมาประยุกต์ใช้ในโรงงานผลิตเครื่องปรับอากาศส าหรับการผลิตเครื่องปรับอากาศ
เข้าสู่คลังสินค้าเพื่อรอการขาย ข้อมูลสถิติความต้องการของลูกค้า และข้อมูลการผลิตได้ถูกน ามาใช้ในการค านวณเพื่อหา จุดที่
จะเริ่มผลิตสินค้าส าเร็จรูปเติมเข้าคลังสินค้า และปริมาณสินค้าที่จะผลิตเพื่อเติมเข้าคลังสินค้า ระบบที่ออกแบบมาใหม่ถูก
น าไปใช้ทดลองในการท างานเป็นระยะเวลา 4 สัปดาห์ ผลที่ได้จากการทดลองน าแผนการที่ได้ออกแบบมาไปใช้แสดงให้เห็นว่า
สินค้าส าเร็จรูปท่ีผลิตไว้รอการขายท่ีเกินความต้องการจากสัปดาห์แรกที่มีค่าเฉลี่ยร้อยละ 42 ลดลงเหลือร้อยละ 7 ที่สัปดาห์ที่ 
4 ซึ่งสะท้อนให้เห็นถึงความสูญเสียที่ผลิตเกินความจ าเป็นลดลง และต้นทุนในการจัดเก็บที่ลดลง นอกจากนี้ยังน าเสนอข้อ
สังเกตุ และข้อจ ากัดงานวิจัยในครั้งนี้ 
ค าส าคัญ:  บริหารสินค้าคงคลัง, ปริมาณการซื้อสินค้าท่ีเหมาะสม, จุดสั่งสินคา้ที่เหมาะสม 
  

Abstract 
The inventory management system has an important role to check the condition and volume of 

goods in supply chain system. The objective of this study is to reduce the loss caused by the volume of 
finished goods in the warehouse are excess of customer demand. The air conditioner factory is used to be 
a case study. Economic order quantity (EOQ) and Reorder point (ROP) are applied to manage inventory for 
the air conditioner factory.  Statistical data of customer requirements and production data are used to 
calculate the point that the air conditioner will start to produce and the quantity of product for fill to the 
warehouse. Four weeks are used to implement for inventory management system design. Results of this 
study show that the average of finished goods produced for sale exceeded demand from the first week is 
42 percent then reduced to 7 percent in the 4th week of this study.  It implies that the losses of this 
system also reduce. The details and limitations of this research are also discussed. 
Keywords:  inventory management, Economic order quantity (EOQ), Reorder point (ROP) 
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บทน า 
 การผลิตเครื่องปรับอากาศขนาดใหญ่ในประเทศไทย โดยปกติจะเป็นการผลิตแบบท าตามค าสั่งซื้อ แต่ว่าในบางรุ่นที่
ได้รับความนิยมที่มีค าสั่งซื้อเข้ามาตลอด ผู้ประกอบการจึงเลือกที่จะผลิตเป็นสินค้าส าเร็จรูปเข้าสู่คลังสินค้าเพื่อรอการขาย 
เนื่องจากเป็นรุ่นที่นิยมจึงมีการแข่งขันทางการตลาดสูงเป็นผลท าให้ต้องมีสินค้าส่งให้ลูกค้าอย่างทันท่วงที เพื่อไม่ให้เสียโอกาส
ในการค้า หรือในบางสัญญาซื้อขายก็มีค่าปรับหากส่งไม่ได้ตามก าหนด แต่ว่าในการท างานจริงทางผู้ประกอบการได้จัดการให้
ผลิตเต็มก าลังการผลิตอยู่ตลอดเวลาเพื่อเติมสินค้าเข้าสู่คลัง ด้วยเหตุนี้จึงเกิดความสูญเสียขึ้นในการจัดเก็บสินค้าคงคลังมาก
เกินไป และสูญเสียแรงงานมาคอยผลติตลอดเวลา ซึ่งสามารถโยกย้ายก าลังคนไปช่วยในงานอ่ืนๆ ได้ ซึ่งความสูญเสียที่กล่าวมา
เป็นผลมาจากการขาดการบริหารสินค้าคงคลังอย่างเป็นระบบ      
 การบริหารคลังสินค้าเป็นสิ่งหนึ่งที่มีความส าคัญในการขับเคลื่อนห่วงโซ่อุปทานจากวัตถุดิบไปเป็นสินค้าส าเร็จรูป 
รวมไปถึงการกระจายสินค้าจากแหล่งผลิตไปสู่ส่วนต่างๆ ของระบบ โดยประสิทธิภาพของการบริหารคลังสินค้าส่งผลกระทบ
โดยตรงต่อทางโรงงาน ไม่ว่าจะเป็นท่ีสินค้าขาด หรือมีสินค้าที่มากเกินไป ซึ่งล้วนแต่ส่งผลกระทบต่อทางโรงงาน ปริมาณการ
สั่งซื้อสินค้าที่เหมาะสม (Economic order quantity : EOQ) ได้ถูกน ามาใช้เพื่อการบริหารคลังสินค้าโดย harris [1] มี
จุดประสงค์เพื่อจัดการระบบสินค้าคงคลังที่เหมาะสม หลังจากนั้นวิธีการบริหารคลังสินค้าได้ถูกน ามาใช้อย่างแพร่หลาย โดยใน
ภายหลังก็ได้ใช้ ปริมาณการสั่งซื้อท่ีเหมาะสมมาควบคู่กับการใช้วิธีการค านวณหา จุดสั่งสินค้าที่เหมาะสม ( Reorder point : 
ROP) โดยจุดสั่งซื้อสินค้าท่ีเหมาะสมคือ จุดที่ต้องการสินค้ามาเพิ่มเพื่อตอบสนองความต้องการของผู้บริโภคภายใต้ช่วงเวลาน า 
[2] โดยเป้าหมายของวิธีการค านวณจุดสั่งซื้อที่เหมาะสมเน้นค านวณจากปริมาณสิ่งของที่จะเติม เวลาที่ใช้ และค่าใช้จ่ายเป็น
หลัก ดังนั้นในการก าหนดจุดสั่งซื้อท่ีเหมาะสมได้เป็นองค์ประกอบที่ส าคัญอย่างหนึ่งที่จะช่วยเพิ่มประสิทธิภาพของการบริหาร
คลังสินค้าขององค์กรได้ [3] นอกจากนี้การค านวณหาจุดสั่งซื้อที่เหมาะสมก็ยังสามารถน าไปปรับใช้กับรูปแบบการท างานที่
เป็นอยู่ได้ เช่น การที่มีระดับสินค้าคงคลังที่ปลอดภัย (Safety Stock) [4] เป็นต้น ในภายหลังการบริหารคงคลังสินค้าที่ใช้ใน
การหาปริมาณการสั่งสินค้าที่เหมาะสม และหาจุดสั่งซื้อสินค้าที่เหมาะสมก็ได้ถูกศึกษาต่อในรูปแบบต่างๆ เช่น การน าเสนอ
แบบจ าลองสินค้าคงคลังที่มีความต้องการของสินค้าที่มีการเสื่อมสภาพได้ [5] และถูกพัฒนาต่อเพื่อใช้ในการศึกษาคงคลังใน
รูปแบบต่างๆ อย่างต่อเนื่อง [6-9] นอกจากนี้วิธีการบริหารคลังสินค้ายังถูกน าไปช่วยในการบริหารด้านอื่นๆ เช่น การบริหาร
นโยบายการปล่อยคาร์บอน โดยเอาตัวแปรทางด้านที่เกี่ยวข้องมาใช้ เช่น ภาษีการปล่อยคาร์บอน การชดเชยคาร์บอน การ
ขายคาร์บอน [10] หรือแม้กระทั่งพิจารณาทางด้านเทคโนโลยีที่เป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อม [11]   
 ในการศึกษาครั้งนี้มีจุดประสงค์เพื่อน าการสั่งซื้อสินค้าและก าหนดจุดสั่งสินค้าที่เหมาะสมมาประยุกต์ใช้ใน
โรงงานผลิตเครื่องปรับอากาศที่ได้เข้าไปศึกษา โดยปรับน าวิธีการค านวณปริมาณสั่งซื้อที่เหมาะสม และจุดสั่งซื้อสินค้าที่
เหมาะสมมาประยุกต์ใช้ เข้ากับบริบทของงานที่ด าเนินการอยู่ เพื่อบริหารสินค้าส าเร็จรูปรอการขาย โดยในการศึกษาจะ
ออกแบบและทดลองเก็บข้อมูลระบบท่ีออกแบบไปใช้ในการท างานจริงเป็นเวลา 4 สัปดาห์ 
วิธีด าเนินการวิจัย          
 การศึกษาครั้งนี้ได้ประยุกต์น าเอาวิธีการหาจุดสั่งซื้อ มาเพื่อช่วยในการบริหาร สินค้าส าเร็จรูปเพื่อลดค่าใช้จ่าย ลด
ต้นทุนในการจัดเก็บสินค้าที่มากจนเกินไป และต้องไม่น้อยจนเกิดเหตุการณ์สินค้าส าเร็จรูปไม่เพียงพอต่อการจัดส่งตามค าสั่ง
ซื้อ โดยมีขั้นตอนในการศึกษาดังต่อไปนี้ 

1. การศึกษากระบวนการ  
ในขั้นตอนการศึกษาสภาพปัจจุบันจะเข้าไปศึกษาถึงการท างานของโรงงานท่ีเข้าร่วมในการศึกษาครั้งนี้ โดยศึกษาใน

สถิติการขายที่ผ่านมา รวมถึงชนิดของผลิตภัณฑ์ที่ขายไป โดยค่าที่ได้จากการเก็บข้อมูลจะถูกน าไปค านวณหาจุดที่เหมาะสมใน
การเติมสินค้าส าเร็จรูปเข้าสู่คลังสินค้า ซึ่งพิจารณาโดยใช้สมการที่ 1 [2] โดยในการศึกษาครั้งนี้จะท าการปรับตัวแปรต่างๆ ให้
เหมาะสมกับการหาจุดผลิตสินค้าส าเร็จเพื่อเก็บเข้าคลังสินค้าเพื่อรอการขาย โดยมีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 

 
( )ROP D LT SS                                          (1) 

  ROP คือ จุดที่เริ่มผลิตมาเติมคลังสินค้าท่ีเหมาะสม     
   D  คือ ความต้องการเฉลี่ย       
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   LT คือ เวลาในผลิตสินค้า       
   SS คือ ระดับสินค้าคงคลังที่ปลอดภัย 

นอกจากนั้นในการศึกษาครั้งนี้ได้น าวิธีการหาปริมาณการซื้อที่เหมาะสมมาประยุกต์ใช้เพื่อหาปริมาณการผลิตเติม
สินค้าส าเร็จรูปเข้าสู่คลังโดยมีรายละเอียดตามสมการที่ 2 [1] 

 
2DC

Q
H

                                                         (2) 

  Q คือ ปริมาณการผลิต       
   D คือ ปริมาณความต้องการสินค้าท้ังปี      
   C คือ ค่าใช้จ่ายในการผลิต (บาท)      
   H คือ ค่าการเก็บรักษา (บาท) 

2. การวางแผนส าหรับน าไปใช้ และการทดลองน าไปใช้ 
เมื่อได้ปริมาณผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปในคลังที่เหมาะสมแล้ว ในขั้นตอนนี้จะเป็นการวางแผน เพื่อน าไปทดลองใช้จริง 

ส าหรับขั้นตอนการท างานท่ีได้ออกแบบส าหรับการบริหารสินค้าคงคลังมีรายละเอียดตามภาพที่ 1 โดยการประยุกต์ใช้วิธีการ
หาจุดสั่งซื้อที่เหมาะสมจะน าไปใช้ในการผลิตเติมสินค้าส าเร็จรูปเพื่อรอการขาย โดยทางฝ่ายบริหารจะน าข้อมูลจากรายงาน
ยอดสินค้าคงคลังมาพิจารณากับค่าที่ได้จากการค านวณจาก สมการที่ 1 ถ้าปริมาณสินค้าส าเร็จรูปคงคลังลดถึงจุดที่ได้
ออกแบบไว้ ฝ่ายบริหารจะส่งค าสั่งผลิตกลับไปให้ฝ่ายผลิตเพื่อผลิตสินค้าเติมเข้าสู่คลังสินค้าโดยปริมาณการผลิตสินค้าจะถูก
พิจารณาโดยใช้สมการที่ 2 

 

คลังสินค้าฝ่ายผลิต จัดส่งสินค้าส าเร ็จรูป

ผลิตส ินค้าส าเร็จรูป ดึงสินค้าจากคลังตามค าส่ังซ้ือ

รายงายยอดสินค้าคงคลัง

ฝ่ายบริหาร

ส่งส าส่ังการผลิต

 
 

ภาพที่ 1  ขั้นตอนการบริหารสินคา้คงคลัง 
  
 ส าหรับการศึกษาครั้งนี้จะน าวิธีที่ได้ออกแบบไปท าการทดลองใช้จริงในโรงงานผลติเครื่องปรบัอากาศท่ีเข้าร่วมใน
การศึกษา โดยในการศึกษาได้วางแผนในการทดลองน าไปใช้เป็นเวลา 4 สัปดาห ์
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ผลการศึกษา 
เมื่อท าการเก็บข้อมูลของโรงงานผลิตเครื่องปรับอากาศที่เข้าร่วมในการศึกษา พร้อมทั้งออกแบบเพื่อประยุกต์ใช้

วิธีการหาจุดสั่งซื้อที่เหมาะสมมาใช้ในการก าหนดจุดที่เหมาะสมส าหรับการผลิตสินค้าเติมในคลังสินค้า พร้อมทั้งได้น าไป
ทดลองใช้จริงเป็นระยะเวลา 4 สัปดาห์ผลที่ได้จากการทดลองมีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 

 1. ผลการศึกษากระบวนการ          
  ผลการศึกษาของกระบวนการท างานของโรงงานผลิตเครื่องปรับอากาศที่เข้าร่วมในการศึกษาครั้งนี้ พบว่าทาง
โรงงานได้มีการผลิตเครื่องปรับอากาศหลายรุ่นประกอบด้วย       
   1) Floor Standing Series R410A coolant 80,000 BTU     
   2) Floor Standing Series R410 A coolant 100,000 BTU     
   3) Floor Standing Series R410 A coolant 160,000 BTU     
   4) Floor Standing Series R410 A coolant 191,000 BTU 

ส าหรับการศึกษาครั้งนี้จะเลือกบริหารสินค้าคงคลังเพียง 1 ชนิด คือ  Floor Standing Series R410A coolant 
80,000 BTU เท่านั้น เนื่องจาก มีรูปแบบการผลิตเก็บไว้ในคลังสินค้าเพื่อรอการขายเพียงชนิดเดียวเท่านั้น แตกต่างจากรุ่นอีก 
3 รุ่น ที่มีค าสั่งซื้อที่ไม่สม่ าเสมอ และมีปริมาณไม่มาก ดังนั้นการผลิตรุ่นอื่นๆ เพื่อคงคลังสินค้าจึงอาจท าให้ต้นทุนจม (Sunk 
Cost) จากการจัดเก็บสินค้า จึงปรับให้อีก 3 รุ่นเป็นการผลิตตามค าสั่งซื้อแทน      
 หลังจากนั้นน าค่าสถิติ ความต้องการจากลูกค้าที่ได้บันทึกไว้ที่ปริมาณ 1,752 เครื่องต่อปี มาหาค่าเฉลี่ยความ
ต้องการ (D ) พร้อมทั้งน าเวลามาตรฐานการผลิตที่ได้บันทึกไว้มาใช้ในการค านวณหาเวลาที่ใช้ในการผลิตเพื่อเติมสินค้า
ส าเร็จรูป (LT) และจ านวนระดับสินค้าคงคลังที่ปลอดภัย (SS) มาเพื่อใช้ในการค านวณหาจุดที่เหมาะสมในการผลิตสินค้าเติม
เข้าสู่คลัง (ROP) จากสมการที่ 1 โดยผลที่ได้จากการค านวณส าหรับ Floor Standing Series R410A coolant 80,000 BTU 
ในโรงงานที่เข้าร่วมในการศึกษาครั้งนี้มีจุดที่เริ่มการผลิตเพื่อเติมคลังสินค้าที่เหมาะสม คือจ านวน 4 เครื่อง โดยมีรายละเอียด
ดังต่อไปนี้ 
 D   =  เฉลี่ย 4.8 เครื่องต่อวัน จึงน ามาใช้ที่จ านวน 5 เครื่องต่อวัน  

LT   =  เวลาที่ใช้ในการผลิตต่อหนึ่งเครื่องเท่ากับ 190 นาที เมื่อคิดที่เวลาท างาน 8 ช่ัวโมง (480 นาท)ี จึงคิดเป็น 
0.395 วัน 

SS   =  ระดับสินค้าคงคลังที่ปลอดภัย ตามนโยบายของทางโรงงานก าหนดไว้ท่ี 2 เครื่อง 
    ROP  = (5 x .395) + 2  
     = 3.97 เครื่อง       
เมื่อค านวณตามสมการที่ 1 ได้ผลที่ 3.97 เครื่อง หรือเท่ากับจ านวน 4 เครื่อง 
 
เมื่อถึงจุดสั่งซื้อที่เหมาะสม ทางระบบจะท าการผลิตสินค้าเพื่อเติมสินค้าเข้าสู่ระบบโดยจ านวนสินค้าที่ถูกผลิตเข้าสู่

ระบบจะผลิตตามค่าที่ไดอ้อกแบบไว้ (Q) โดยน าต้นทุนการผลิตสินค้า (C) และต้นทุนการเก็บรักษา (H) มาใช้ในการค านวณหา
ปริมาณการผลิตสินค้าท่ีเหมาะสมที่ 10 เครื่องโดยมีรายละเอียดดังต่อไปนี้  

D = 1,752 เครื่องต่อปี  
C = ต้นทุนการผลิตที่ 500 บาท ต่อเครื่อง 
H = ต้นทุนในการเก็บรักษาอยู่ท่ี 50 บาทต่อเครื่องต่อปี 
 

   2 1,752 500

50
Q

 
  

        = 187.18 
เมื่อค านวณตามสมการที่ 2 ได้ค านวณการผลิตที่เหมาะสมที่ 187.18 เครื่อง หรือเท่ากับ 188 ต่อหนึ่งครั้งการผลิต 
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 2 . ผ ล ก า ร

ว า ง แ ผ น ส า ห รั บ
น าไปใช้ และ ก า รท ด ล อ ง
น าไปใช้   
    
 เ มื่ อ ไ ด้ จุดที่เหมาะสม
ใน ก า ร ผ ลิ ต สินค้าเติมเขา้สู่
ค ลั ง จ า ก ขั้นตอนก่อน
ห น้ า แ ล้ ว ส า ห รั บ ขั้ น
ต อ น นี้ จ ะ แ ส ด งถึ ง ผ ล
จากการน าแผนที่ได้ออกแบบไว้ไปใช้ในการท างานจริงเพื่อบริหารคลังสินค้า โดยในการศึกษาครั้งนี้ได้วางแผนการทดลองไว้
เป็นระยะเวลา 4 สัปดาห์ โดยเริ่มต้นในวันจันทร์ที่ 4 เมษายน 2565 และสิ้นสุดในอาทิตย์ที่ 1 พฤษภาคม 2565 ในการศึกษา
ครั้งนี้ได้ท าการบันทึกข้อมูลการควบคุมระดับสินค้า โดยใช้วิธีการผลิตเติมสินค้าส าเร็จรูปเข้าสู่คลังเมื่อสินค้ามีปริมาณลดต่ าถึง
จุดที่ได้ออกแบบไว้คือปริมาณ 4 เครื่อง โดยส าหรับการผลิตเครื่องปรับอากาศจะเริ่มผลิตสินค้าเติมเข้าสู่ระบบโดยผลิตจนมี
สินค้าคงคลังตามระดับที่ได้ออกแบบไว้ท่ี 188 เครื่อง  

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2  ร้อยละของ Floor Standing Series R410A coolant 80,000 BTU ที่มากเกินความต้องการ  
  

 เมื่อน าเอาค าสั่งซื้อมาลบกับจ านวนสินค้าคงคลังที่มีอยู่ในแต่ละวันจะเห็นถึงร้อยละของสินค้าคงคลังที่มีในแต่ละวัน
ตลอดทั้ง 31 วันในการศึกษาครั้งนี้ ดังแสดงในภาพที ่2 นอกจากนี้จากภาพที่ 2 ยังแสดงให้เห็นถึงแนวโน้มของสินค้าคงคลังที่
เกินกว่าค าสั่งซื้อลดลง และสินค้าคงคลังที่มีอยู่ก็เพียงพอต่อการขายแม้ว่าในบางวันที่สินค้าคงคลังถูกขายไปมากแต่ก็ถูกเติม
เต็มได้ในระยะเวลาอันสั้นและเพียงพอต่อการขาย  
 
สรุปผลการศึกษาและอภิปรายผล         
 ในการศึกษาครั้งนี้ได้ท าการศึกษาในโรงงานผลิตเครื่องปรับอากาศ โดยปัญหาที่พบคือ เครื่องปรับอากาศรุ่น Floor 
Standing Series R410A coolant 80,000 BTU ที่มีความต้องการสูงสุด และมีค าสั่งซื้ออย่างต่อเนื่องเป็นผลท าให้ทาง
โรงงานจึงได้ผลิตสินค้าส าเร็จรูปไว้เพื่อรอค าสั่งซื้อที่จะเข้ามา แต่ด้วยการที่สัญญาซื้อขายของโรงงานที่ท ากับลูกค้า จะมีในส่วน
ของค่าปรับหากไม่สามารถจัดส่งสินค้าส าเร็จรูปได้ตามก าหนด ดังนั้นทางโรงงานจึงได้ก าหนดวิธีท างานโดยท าการผลิตสินค้า
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ส าเร็จรูปไว้รอค าสั่งซื้อ แต่การผลิตสินค้าส าเร็จรูปเข้าสู่คลังสินค้าเพื่อรอการขายโดยไม่ได้มีการควบคุมจึงเกิดสินค้าที่ผลิตเกิน
ความต้องการขายเป็นจ านวนมากจึงเกิดความสูญเสียขึ้นในการผลิตที่เกินความจ าเป็น ในการศึกษาเริ่มโดยการน าข้อมูลความ
ต้องการของลูกค้ามาใช้ในการพิจารณาควบคู่กับข้อมูลในผลิตอื่นๆ เช่น เวลาที่ใช้ในการผลิต ค่าใช้จ่ายในการด าเนินการผลิต 
รวมถึงต้นทุนการเก็บรักษาสินค้า มาใช้คู่กับการน าวิธีการหาจุดเริ่มผลิตที่เหมาะสม กับปริมาณการผลิตที่เหมาะสมที่ได้
ประยุกต์ใช้จากวิธีค านวณหาจุดสั่งซื้อ และปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสม โดยผลที่ได้จากการค านวณพบว่า จุดที่เริ่มการผลิต
เติมสินค้าส าเร็จรูปเข้าสู่คลังที่เหมาะสม คือ 4 เครื่อง และจะด าเนินการผลิตเพื่อเติมคลังสินค้าเป็นจ านวน 10 เครื่อง และน า
ผลที่ได้ไปใช้ในการด าเนินการของโรงงานเป็นเวลา 4 สัปดาห์ โดยเริ่มต้นที่วันจันทร์ที่ 4 เมษายน 2565 และ สิ้นสุดการเก็บผล
ทดลองวันท่ี 1 พฤษภาคม 2565 โดยภาพรวมสรุปผลการทดลองเป็นไปดังภาพที ่3 

 

 

 

ภาพที่ 3  ค่าเฉลี่ยสินคา้คงคลังท่ีมมีากกว่าค าสั่งซื้อ Floor Standing Series R410A coolant 80,000 BTU    
ระยะเวลา 4 สัปดาห ์

 ภาพที่ 3 สรุปให้เห็นถึงภาพรวมของสินค้าส าเรจ็รูปคงคลงัในการศึกษาครั้งน้ีตลอดระยะเวลา 4 สัปดาห์ ตลอดเดือน
เมษายน 2565 โดยค่าเฉลี่ยในสัปดาห์ที่ 1 มีปริมาณสินค้าส าเร็จรูปเกินความต้องการถึงร้อยละ 42 เนื่องจากในการศึกษายังมี
สินค้าส าเร็จรูปจากการผลิตก่อนที่จะออกแบบใหม่อยู่ด้วย และเมื่อเข้าสู่สัปดาห์ต่อมาสินค้าส าเร็จรูปที่ผลิตไว้รอมีปริมาณเกิน
ความต้องการลดลงเหลือร้อยละ 25 และในสองสัปดาห์ต่อมาก็มีแนวโน้มสินค้าส าเร็จรูปท่ีผลิตไว้รอการขายมีปริมาณที่ลดลง 
ร้อยละ 14 และ ร้อยละ 7 ตามล าดับ         
 จากผลการศึกษาการบริหารคลังสินค้าส าหรับสินค้าส าเร็จรูปเพื่อรอการขายได้ประยุกต์ใช้วิธีการเพื่อหาจุดที่เติม
สินค้าและปริมาณที่จะผลิตเติมที่เหมาะสม สามารถช่วยลดปริมาณสินค้าส าเร็จรูปที่มากเกินไป ซึ่งเป็นผลให้เสียค่าใช้จ่ายใน
การเก็บรักษาท่ีน้อยลง ต้นทุนการผลิตที่ลดลง รวมถึงสามารถน าแรงงานไปใช้ในงานอย่างอ่ืนได้                            
                    
ข้อจ ากัด และงานวิจัยในอนาคต         
 ในการศึกษาครั้งน้ียังไม่ได้น าปัจจัยหลายอยา่งเข้ามาในการศกึษาเพื่อวางแผนการบริหารคงคลังสินค้า โดยการศึกษา
มุ่งเน่นน าเสนอเพียงการประยุกต์ใช้การหาจุดสั่งซื้อ และการหาปริมาณสั่งซื้อที่เหมาะสม มาใช้ในการหาจุดที่ผลิตสินค้าที่
เหมาะสม และปริมาณการผลิตที่เหมาะสมส าหรับเติมเข้าคลังสินค้า นอกจากนี้จากการเก็บข้อมูลพบว่า ในทุกๆ วันอาทิตย์จะ
มีปริมาณการสั่งซื้อเข้ามาเป็นจ านวนมากในรูปแบบซ้ าๆ กัน ดังนั้นการศึกษาอื่นๆ เช่น การพยากรณ์ยอดขายเพื่อน ามาใช้คิด
ความต้องการของลูกค้าจึงเป็นสิ่งที่น่าสนใจ 
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