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บทคัดยอ 
 ระบบบริหารคลังสินคาเปนระบบหนึ่งที่สําคัญในการตรวจสอบสภาพ หรือจํานวนของสินคาวามีเพียงพอตอความ
ตองการของลูกคาหรือไม การบริหารคลังสินคาไมเพียงแตจะบริหารจากระบบหวงโซอุปทานภายในองคกรเทานั้น การบริหาร
คลังสินคาจําเปนที่จะตองพิจารณาถึงขอมูลของหวงโซอุปทานท่ีเกี่ยวเนื่องกับองคกรดวย เชน ความตองการของลูกคา ใน
การศึกษาครั้งน้ีไดมีจุดประสงคเพื่อลดความสูญเสียที่เกิดจากการผลิตสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคามากเกินความตองการของ
ลูกคา เปนผลทําใหเกิดความสูญเสียในระบบ ในการศึกษาครั้งนี้จะนําวิธีการบริหารคลังสินคา โดยการหาปริมาณการสั่งซื้อท่ี
เหมาะสม และการหาจุดสั่งสินคาที่เหมาะสมมาประยุกตใชในโรงงานผลิตเครื่องปรับอากาศสําหรับการผลิตเครื่องปรับอากาศ
เขาสูคลังสินคาเพื่อรอการขาย ขอมูลสถิติความตองการของลูกคา และขอมูลการผลิตไดถูกนํามาใชในการคํานวณเพ่ือหา จุดท่ี
จะเริ่มผลิตสินคาสําเร็จรูปเติมเขาคลังสินคา และปริมาณสินคาที่จะผลิตเพื่อเติมเขาคลังสินคา ระบบที่ออกแบบมาใหมถูก
นําไปใชทดลองในการทํางานเปนระยะเวลา 4 สัปดาห ผลที่ไดจากการทดลองนําแผนการที่ไดออกแบบมาไปใชแสดงใหเห็นวา
สินคาสําเร็จรูปที่ผลิตไวรอการขายที่เกินความตองการจากสัปดาหแรกที่มีคาเฉลี่ยรอยละ 42 ลดลงเหลือรอยละ 7 ที่สัปดาหที ่
4 ซึ่งสะทอนใหเห็นถึงความสูญเสียที่ผลิตเกินความจําเปนลดลง และตนทุนในการจัดเก็บที่ลดลง นอกจากนี้ยังนําเสนอขอ
สังเกตุ และขอจํากัดงานวิจัยในครั้งน้ี 
คําสําคัญ:  บริหารสินคาคงคลัง, ปริมาณการซื้อสินคาที่เหมาะสม, จุดสั่งสินคาที่เหมาะสม 
  

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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บทนํา 
 การผลิตเครื่องปรับอากาศขนาดใหญในประเทศไทย โดยปกติจะเปนการผลิตแบบทําตามคําสั่งซื้อ แตวาในบางรุนที่
ไดรับความนิยมที่มีคําสั่งซื้อเขามาตลอด ผูประกอบการจึงเลือกท่ีจะผลิตเปนสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคาเพื่อรอการขาย 
เน่ืองจากเปนรุนที่นิยมจึงมีการแขงขันทางการตลาดสูงเปนผลทําใหตองมีสินคาสงใหลูกคาอยางทันทวงที เพ่ือไมใหเสียโอกาส
ในการคา หรือในบางสัญญาซื้อขายก็มีคาปรับหากสงไมไดตามกําหนด แตวาในการทํางานจริงทางผูประกอบการไดจัดการให
ผลิตเต็มกําลังการผลิตอยูตลอดเวลาเพื่อเติมสินคาเขาสูคลัง ดวยเหตุนี้จึงเกิดความสูญเสียข้ึนในการจัดเก็บสินคาคงคลังมาก
เกินไป และสูญเสียแรงงานมาคอยผลติตลอดเวลา ซึ่งสามารถโยกยายกําลังคนไปชวยในงานอ่ืนๆ ได ซึ่งความสูญเสียที่กลาวมา
เปนผลมาจากการขาดการบริหารสินคาคงคลังอยางเปนระบบ      
 การบริหารคลังสินคาเปนสิ่งหนึ่งที่มีความสําคัญในการขับเคลื่อนหวงโซอุปทานจากวัตถุดิบไปเปนสินคาสําเร็จรูป 
รวมไปถึงการกระจายสินคาจากแหลงผลิตไปสูสวนตางๆ ของระบบ โดยประสิทธิภาพของการบริหารคลังสินคาสงผลกระทบ
โดยตรงตอทางโรงงาน ไมวาจะเปนท่ีสินคาขาด หรือมีสินคาที่มากเกินไป ซึ่งลวนแตสงผลกระทบตอทางโรงงาน ปริมาณการ
สั่งซื้อสินคาที่เหมาะสม (Economic order quantity : EOQ) ไดถูกนํามาใชเพื่อการบริหารคลังสินคาโดย harris [1] มี
จุดประสงคเพื่อจัดการระบบสินคาคงคลังท่ีเหมาะสม หลังจากนั้นวิธีการบริหารคลังสินคาไดถูกนํามาใชอยางแพรหลาย โดยใน
ภายหลังก็ไดใช ปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสมมาควบคูกับการใชวิธีการคํานวณหา จุดสั่งสินคาที่เหมาะสม ( Reorder point : 
ROP) โดยจุดสั่งซื้อสินคาที่เหมาะสมคือ จุดท่ีตองการสินคามาเพ่ิมเพ่ือตอบสนองความตองการของผูบริโภคภายใตชวงเวลานํา 
[2] โดยเปาหมายของวิธีการคํานวณจุดสั่งซื้อที่เหมาะสมเนนคํานวณจากปริมาณสิ่งของที่จะเติม เวลาที่ใช และคาใชจายเปน
หลัก ดังนั้นในการกําหนดจุดสั่งซื้อที่เหมาะสมไดเปนองคประกอบท่ีสําคัญอยางหน่ึงท่ีจะชวยเพ่ิมประสิทธิภาพของการบริหาร
คลังสินคาขององคกรได [3] นอกจากน้ีการคํานวณหาจุดสั่งซื้อท่ีเหมาะสมก็ยังสามารถนําไปปรับใชกับรูปแบบการทํางานที่
เปนอยูได เชน การที่มีระดับสินคาคงคลังที่ปลอดภัย (Safety Stock) [4] เปนตน ในภายหลังการบริหารคงคลังสินคาที่ใชใน
การหาปริมาณการสั่งสินคาที่เหมาะสม และหาจุดสั่งซื้อสินคาที่เหมาะสมก็ไดถูกศึกษาตอในรูปแบบตางๆ เชน การนําเสนอ
แบบจําลองสินคาคงคลังท่ีมีความตองการของสินคาที่มีการเสื่อมสภาพได [5] และถูกพัฒนาตอเพ่ือใชในการศึกษาคงคลังใน
รูปแบบตางๆ อยางตอเนื่อง [6-9] นอกจากนี้วิธีการบริหารคลังสินคายังถูกนําไปชวยในการบริหารดานอื่นๆ เชน การบริหาร
นโยบายการปลอยคารบอน โดยเอาตัวแปรทางดานที่เกี่ยวของมาใช เชน ภาษีการปลอยคารบอน การชดเชยคารบอน การ
ขายคารบอน [10] หรือแมกระทั่งพิจารณาทางดานเทคโนโลยีที่เปนมิตรตอสิ่งแวดลอม [11]   
 ในการศึกษาครั้งนี้มี จุดประสงคเพื่อนําการสั่งซื้อสินคาและกําหนดจุดสั่งสินคาที่เหมาะสมมาประยุกตใชใน
โรงงานผลิตเครื่องปรับอากาศที่ไดเขาไปศึกษา โดยปรับนําวิธีการคํานวณปริมาณสั่งซื้อท่ีเหมาะสม และจุดสั่งซื้อสินคาที่
เหมาะสมมาประยุกตใช เขากับบริบทของงานที่ดําเนินการอยู เพ่ือบริหารสินคาสําเร็จรูปรอการขาย โดยในการศึกษาจะ
ออกแบบและทดลองเก็บขอมูลระบบที่ออกแบบไปใชในการทํางานจริงเปนเวลา 4 สัปดาห 

วิธีดําเนินการวิจัย          
 การศึกษาครั้งนี้ไดประยุกตนําเอาวิธีการหาจุดสั่งซื้อ มาเพื่อชวยในการบริหาร สินคาสําเร็จรูปเพ่ือลดคาใชจาย ลด
ตนทุนในการจัดเก็บสินคาที่มากจนเกินไป และตองไมนอยจนเกิดเหตุการณสินคาสําเร็จรูปไมเพียงพอตอการจัดสงตามคําสั่ง
ซื้อ โดยมีขั้นตอนในการศึกษาดังตอไปนี้ 

1. การศึกษากระบวนการ  
ในข้ันตอนการศึกษาสภาพปจจุบันจะเขาไปศึกษาถึงการทํางานของโรงงานที่เขารวมในการศกึษาครั้งนี้ โดยศึกษาใน

สถิติการขายที่ผานมา รวมถึงชนิดของผลิตภณัฑท่ีขายไป โดยคาที่ไดจากการเก็บขอมูลจะถูกนําไปคํานวณหาจุดที่เหมาะสมใน
การเติมสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคา ซึ่งพิจารณาโดยใชสมการท่ี 1 [2] โดยในการศึกษาครั้งน้ีจะทําการปรับตัวแปรตางๆ ให
เหมาะสมกับการหาจุดผลิตสินคาสําเร็จเพ่ือเก็บเขาคลังสินคาเพ่ือรอการขาย โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี ้

 
( )ROP D LT SS                                          (1) 

  ROP คือ จุดที่เริ่มผลิตมาเติมคลังสินคาที่เหมาะสม     

   D  คือ ความตองการเฉลี่ย       
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   LT คือ เวลาในผลิตสินคา       

   SS คือ ระดับสินคาคงคลังท่ีปลอดภัย 

นอกจากนั้นในการศึกษาครั้งนี้ไดนําวิธีการหาปริมาณการซื้อที่เหมาะสมมาประยุกตใชเพ่ือหาปริมาณการผลิตเติม
สินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังโดยมีรายละเอียดตามสมการที่ 2 [1] 

 

2DC
Q

H
                                                         (2) 

  Q คือ ปริมาณการผลิต       

   D คือ ปริมาณความตองการสินคาทั้งป      

   C คือ คาใชจายในการผลิต (บาท)      

   H คือ คาการเก็บรักษา (บาท) 

2. การวางแผนสําหรับนําไปใช และการทดลองนําไปใช 
เมื่อไดปริมาณผลิตภัณฑสําเร็จรูปในคลังที่เหมาะสมแลว ในข้ันตอนนี้จะเปนการวางแผน เพ่ือนําไปทดลองใชจริง 

สําหรับขั้นตอนการทํางานท่ีไดออกแบบสําหรับการบริหารสินคาคงคลังมีรายละเอียดตามภาพท่ี 1 โดยการประยุกตใชวิธีการ
หาจุดสั่งซื้อท่ีเหมาะสมจะนําไปใชในการผลิตเติมสินคาสําเร็จรูปเพ่ือรอการขาย โดยทางฝายบริหารจะนําขอมูลจากรายงาน
ยอดสินคาคงคลังมาพิจารณากับคาที่ไดจากการคํานวณจาก สมการที่ 1 ถาปริมาณสินคาสําเร็จรูปคงคลังลดถึงจุดท่ีได
ออกแบบไว ฝายบริหารจะสงคําสั่งผลิตกลับไปใหฝายผลิตเพื่อผลิตสินคาเติมเขาสูคลังสินคาโดยปริมาณการผลิตสินคาจะถูก
พิจารณาโดยใชสมการที่ 2 

 

คลังสินคาฝายผลิต จัดสงสินคาสําเร ็จรูป

ผลิตส ินคาสําเร็จรูป ดึงสินคาจากคลังตามคําส่ังซ้ือ

รายงายยอดส ินคาคงคลัง

ฝายบริหาร

สงสําส่ังการผลิต

 
 

ภาพที่ 1  ขั้นตอนการบริหารสินคาคงคลัง 
  
 สําหรับการศึกษาครั้งน้ีจะนําวิธีที่ไดออกแบบไปทําการทดลองใชจริงในโรงงานผลติเครื่องปรบัอากาศท่ีเขารวมใน
การศึกษา โดยในการศึกษาไดวางแผนในการทดลองนําไปใชเปนเวลา 4 สัปดาห 
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ผลการศึกษา 
เมื่อทําการเก็บขอมูลของโรงงานผลิตเครื่องปรับอากาศที่เขารวมในการศึกษา พรอมท้ังออกแบบเพื่อประยุกตใช

วิธีการหาจุดสั่งซื้อท่ีเหมาะสมมาใชในการกําหนดจุดท่ีเหมาะสมสําหรับการผลิตสินคาเติมในคลังสินคา พรอมทั้งไดนําไป
ทดลองใชจริงเปนระยะเวลา 4 สัปดาหผลที่ไดจากการทดลองมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

 1. ผลการศึกษากระบวนการ          

  ผลการศึกษาของกระบวนการทํางานของโรงงานผลิตเครื่องปรับอากาศที่เขารวมในการศึกษาครั้งนี้ พบวาทาง

โรงงานไดมีการผลิตเครื่องปรับอากาศหลายรุนประกอบดวย       

   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 

สําหรับการศึกษาครั้งนี้จะเลือกบริหารสินคาคงคลังเพียง 1 ชนิด คือ  Floor Standing Series R410A coolant 
80,000 BTU เทานั้น เนื่องจาก มีรูปแบบการผลิตเก็บไวในคลังสินคาเพื่อรอการขายเพียงชนิดเดียวเทานั้น แตกตางจากรุนอีก 
3 รุน ที่มีคําสั่งซื้อที่ไมสม่ําเสมอ และมีปริมาณไมมาก ดังน้ันการผลิตรุนอ่ืนๆ เพ่ือคงคลังสินคาจึงอาจทําใหตนทุนจม (Sunk 
Cost) จากการจัดเก็บสินคา จึงปรับใหอีก 3 รุนเปนการผลิตตามคําสั่งซื้อแทน      
 หลังจากนั้นนําคาสถิติ ความตองการจากลูกคาที่ไดบันทึกไวที่ปริมาณ 1,752 เครื่องตอป มาหาคาเฉลี่ยความ
ตองการ (D ) พรอมทั้งนําเวลามาตรฐานการผลิตที่ไดบันทึกไวมาใชในการคํานวณหาเวลาที่ใชในการผลิตเพ่ือเติมสินคา
สําเร็จรูป (LT) และจํานวนระดับสินคาคงคลังท่ีปลอดภัย (SS) มาเพื่อใชในการคํานวณหาจุดที่เหมาะสมในการผลิตสินคาเติม
เขาสูคลัง (ROP) จากสมการที่ 1 โดยผลที่ไดจากการคํานวณสําหรับ Floor Standing Series R410A coolant 80,000 BTU 
ในโรงงานที่เขารวมในการศึกษาครั้งนี้มีจุดที่เริ่มการผลิตเพื่อเติมคลังสินคาที่เหมาะสม คือจํานวน 4 เครื่อง โดยมีรายละเอียด
ดังตอไปนี้ 
 D   =  เฉลี่ย 4.8 เครื่องตอวัน จึงนํามาใชที่จํานวน 5 เครื่องตอวัน  

LT   =  เวลาที่ใชในการผลิตตอหนึ่งเครื่องเทากับ 190 นาที เมื่อคิดท่ีเวลาทํางาน 8 ชั่วโมง (480 นาที) จึงคิดเปน 
0.395 วัน 

SS   =  ระดับสินคาคงคลังท่ีปลอดภัย ตามนโยบายของทางโรงงานกําหนดไวที่ 2 เครื่อง 
    ROP  = (5 x .395) + 2  
     = 3.97 เครื่อง       
เมื่อคํานวณตามสมการที่ 1 ไดผลที่ 3.97 เครื่อง หรือเทากับจํานวน 4 เครื่อง 
 
เมื่อถึงจุดสั่งซื้อท่ีเหมาะสม ทางระบบจะทําการผลิตสินคาเพ่ือเติมสินคาเขาสูระบบโดยจํานวนสินคาที่ถูกผลิตเขาสู

ระบบจะผลิตตามคาที่ไดออกแบบไว (Q) โดยนําตนทุนการผลิตสินคา (C) และตนทุนการเก็บรักษา (H) มาใชในการคํานวณหา
ปริมาณการผลิตสินคาที่เหมาะสมที่ 10 เครื่องโดยมีรายละเอียดดังตอไปนี ้ 

D = 1,752 เครื่องตอป  
C = ตนทุนการผลิตท่ี 500 บาท ตอเครื่อง 
H = ตนทุนในการเก็บรักษาอยูท่ี 50 บาทตอเครื่องตอป 
 

   
2 1,752 500

50
Q

 
  

        = 187.18 
เมื่อคํานวณตามสมการที่ 2 ไดคํานวณการผลิตท่ีเหมาะสมที่ 187.18 เครื่อง หรือเทากับ 188 ตอหนึ่งครั้งการผลิต 
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 2. ผลการวางแผนสําหรับนําไปใช และการทดลองนําไปใช      

  เมื่อไดจุดที่เหมาะสมในการผลิตสินคาเติมเขาสูคลังจากข้ันตอนกอนหนาแลว สําหรับขั้นตอนนี้จะแสดงถึงผลจาก

การนําแผนที่ไดออกแบบไวไปใชในการทํางานจริงเพื่อบริหารคลังสินคา โดยในการศึกษาครั้งนี้ไดวางแผนการทดลองไวเปน

ระยะเวลา 4 สัปดาห โดยเริ่มตนในวันจันทรที่ 4 เมษายน 2565 และสิ้นสุดในอาทิตยที ่1 พฤษภาคม 2565 ในการศึกษาครั้ง

นี้ไดทําการบันทึกขอมูลการควบคุมระดับสนิคา โดยใชวิธีการผลิตเติมสนิคาสําเร็จรูปเขาสูคลังเมื่อสินคามีปริมาณลดต่ําถึงจุดที่

ไดออกแบบไวคือปริมาณ 4 เครื่อง โดยสําหรับการผลิตเครื่องปรับอากาศจะเริ่มผลิตสินคาเติมเขาสูระบบโดยผลิตจนมีสินคา

คงคลังตามระดับท่ีไดออกแบบไวท่ี 188 เครื่อง  

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2  รอยละของ Floor Standing Series R410A coolant 80,000 BTU ที่มากเกินความตองการ  
  

 เมื่อนําเอาคําสั่งซื้อมาลบกับจํานวนสินคาคงคลังท่ีมีอยูในแตละวันจะเห็นถึงรอยละของสินคาคงคลังที่มีในแตละวัน
ตลอดทั้ง 31 วันในการศึกษาครั้งนี้ ดังแสดงในภาพที่ 2 นอกจากนี้จากภาพท่ี 2 ยังแสดงใหเห็นถึงแนวโนมของสินคาคงคลังที่
เกินกวาคําสั่งซื้อลดลง และสินคาคงคลังที่มีอยูก็เพียงพอตอการขายแมวาในบางวันที่สินคาคงคลังถูกขายไปมากแตก็ถูกเติม
เต็มไดในระยะเวลาอันสั้นและเพียงพอตอการขาย  
 

สรุปผลการศึกษาและอภิปรายผล         
 ในการศึกษาครั้งน้ีไดทําการศึกษาในโรงงานผลิตเครื่องปรับอากาศ โดยปญหาที่พบคือ เครื่องปรับอากาศรุน Floor 
Standing Series R410A coolant 80,000 BTU ท่ีมีความตองการสูงสุด และมีคําสั่งซื้ออยางตอเนื่องเปนผลทําใหทาง
โรงงานจึงไดผลิตสินคาสําเร็จรูปไวเพ่ือรอคําสั่งซื้อที่จะเขามา แตดวยการท่ีสัญญาซื้อขายของโรงงานที่ทํากับลูกคา จะมีในสวน
ของคาปรับหากไมสามารถจัดสงสินคาสําเร็จรูปไดตามกําหนด ดังน้ันทางโรงงานจึงไดกําหนดวิธีทํางานโดยทําการผลิตสินคา
สําเร็จรูปไวรอคําสั่งซื้อ แตการผลิตสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังสินคาเพ่ือรอการขายโดยไมไดมีการควบคุมจึงเกิดสินคาที่ผลิตเกิน
ความตองการขายเปนจํานวนมากจึงเกิดความสูญเสียข้ึนในการผลิตที่เกินความจําเปน ในการศึกษาเริ่มโดยการนําขอมูลความ
ตองการของลูกคามาใชในการพิจารณาควบคูกับขอมูลในผลิตอื่นๆ เชน เวลาที่ใชในการผลิต คาใชจายในการดําเนินการผลิต 
รวมถึงตนทุนการเก็บรักษาสินคา มาใชคูกับการนําวิธีการหาจุดเริ่มผลิตที่เหมาะสม กับปริมาณการผลิตที่เหมาะสมที่ได
ประยุกตใชจากวิธีคํานวณหาจุดสั่งซื้อ และปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสม โดยผลท่ีไดจากการคํานวณพบวา จุดที่เริ่มการผลิต
เติมสินคาสําเร็จรูปเขาสูคลังที่เหมาะสม คือ 4 เครื่อง และจะดําเนินการผลิตเพ่ือเติมคลังสินคาเปนจํานวน 10 เครื่อง และนํา
ผลที่ไดไปใชในการดําเนินการของโรงงานเปนเวลา 4 สัปดาห โดยเริ่มตนที่วนัจันทรที่ 4 เมษายน 2565 และ สิ้นสุดการเก็บผล
ทดลองวันที่ 1 พฤษภาคม 2565 โดยภาพรวมสรุปผลการทดลองเปนไปดังภาพที ่3 
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ภาพที่ 3  คาเฉลี่ยสินคาคงคลังท่ีมีมากกวาคําสั่งซื้อ Floor Standing Series R410A coolant 80,000 BTU    

ระยะเวลา 4 สัปดาห 

 ภาพที่ 3 สรุปใหเห็นถึงภาพรวมของสินคาสําเรจ็รูปคงคลงัในการศึกษาครั้งน้ีตลอดระยะเวลา 4 สัปดาห ตลอดเดือน

เมษายน 2565 โดยคาเฉลี่ยในสัปดาหที ่1 มีปริมาณสินคาสําเร็จรูปเกินความตองการถึงรอยละ 42 เนื่องจากในการศึกษายังมี

สินคาสําเร็จรูปจากการผลิตกอนที่จะออกแบบใหมอยูดวย และเมื่อเขาสูสัปดาหตอมาสินคาสําเร็จรูปที่ผลิตไวรอมีปริมาณเกิน

ความตองการลดลงเหลือรอยละ 25 และในสองสัปดาหตอมาก็มีแนวโนมสินคาสําเร็จรูปที่ผลิตไวรอการขายมีปริมาณท่ีลดลง 

รอยละ 14 และ รอยละ 7 ตามลําดับ         

 จากผลการศึกษาการบริหารคลังสินคาสําหรับสินคาสําเร็จรูปเพ่ือรอการขายไดประยุกตใชวิธีการเพ่ือหาจุดที่เติม

สินคาและปริมาณท่ีจะผลิตเติมที่เหมาะสม สามารถชวยลดปริมาณสินคาสําเร็จรูปที่มากเกินไป ซึ่งเปนผลใหเสียคาใชจายใน

การเก็บรักษาที่นอยลง ตนทุนการผลิตท่ีลดลง รวมถึงสามารถนําแรงงานไปใชในงานอยางอ่ืนได                            

                    

ขอจํากัด และงานวิจัยในอนาคต         

 ในการศึกษาครั้งน้ียังไมไดนําปจจัยหลายอยางเขามาในการศกึษาเพ่ือวางแผนการบริหารคงคลังสินคา โดยการศึกษา

มุงเนนนําเสนอเพียงการประยุกตใชการหาจุดสั่งซื้อ และการหาปริมาณสั่งซื้อที่เหมาะสม มาใชในการหาจุดที่ผลิตสินคาท่ี

เหมาะสม และปริมาณการผลิตที่เหมาะสมสําหรับเติมเขาคลังสินคา นอกจากนี้จากการเก็บขอมูลพบวา ในทุกๆ วันอาทิตยจะ

มีปริมาณการสั่งซื้อเขามาเปนจํานวนมากในรูปแบบซ้ําๆ กัน ดังนั้นการศึกษาอ่ืนๆ เชน การพยากรณยอดขายเพื่อนํามาใชคิด

ความตองการของลูกคาจึงเปนสิ่งที่นาสนใจ 
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