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บทคัดย่อ 

 งานวิจัยมีวัตถุประสงค์เพื ่อ 1) เพื ่อศึกษาวิธีการจัดการสินค้าคงคลังโดยการวิเคราะห์กลุ่มสินค้า  
ABC-XYZ และเสนอแนวทางในการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดการคลังสินค้า 2) เพื่อวิเคราะห์ ปริมาณ
การสั่งซื้อที่เหมาะสม (EOQ), จุดสั่งซื้อซ้ำ (ROP), และระดับสินค้าสำรอง (SS) สำหรับสินค้า Class A และเสนอ
แนวทางในการปรับปรุงการจัดการสินค้าคงคลัง 3) เพื่อออกแบบผังพ้ืนท่ีจัดเก็บสินค้าที่สามารถเพิ่มประสิทธิภาพใน
การจัดเก็บและการเข้าถึงสินค้า ลดเวลาที่ใช้ในการค้นหาสินค้า และเพิ่มพื้นท่ีการจัดเก็บอย่างมีระบบ การเก็บข้อมูล
จากพนักงานในคลังสินค้า และการวิเคราะห์ข้อมูลเชิงปริมาณด้วยโปรแกรม Excel ผลการวิจัยพบว่าการปรับปรุงผัง
คลังสินค้าช่วยลดระยะเวลาค้นหาและเพิ่มพื ้นที ่จ ัดเก็บ การใช้ ABC-XYZ Analysis พบว่าสามารถจัดลำดับ
ความสำคัญ โดยสินค้ากลุ่ม AX ซึ่งมีมูลค่าสูงและมีความต้องการคงที่ คิดเป็น 59% ของมูลค่าทั้งหมด และมา
วิเคราะห์ EOQ, ROP, และ SS สำหรับสินค้ากลุ่ม AX ผลการคำนวณปริมาณการสั่งซื้อ ที่เหมาะสม (EOQ) สำหรับ
สินค้ากลุ่ม AX แสดงให้เห็นว่าการใช้ EOQ ช่วยลดต้นทุนการสั่งซื้อได้อย่างมีประสิทธิภาพ เช่น EOQ ของสินค้ารหสั 
A1 อยู่ที่ 53 ชิ้น นอกจากนี้ การกำหนดจุดสั่งซื้อซ้ำ (ROP) ที่ 7,414 ชิ้น และระดับสินค้าสำรอง (Safety Stock)  
ที่ 1,168 ชิ้น ช่วยป้องกันการขาดแคลนและตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าได้ทันที ช่วยให้การจัดการ
ทรัพยากรเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ ลดต้นทุนและเพิ่มความพึงพอใจของลูกค้า การเปรียบเทียบต้นทุนรวมพบว่า 
การจัดการสินค้าคงคลังแบบใหม่สามารถลดลงได้ 193,709.94 บาทต่อปี และลดต้นทุนมูลค่าการถือครองสินคา้ได้ 
115,648.38 บาทต่อปี คิดเป็นต้นทุนโดยรวมที่ลดลงได้ร้อยละ 37.43 สอดคล้องกับงานวิจัยของ ไปรวิทย์ ลาน้อย 
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(2558) ศึกษาการจัดการยาคงคลังเพื่อพัฒนารูปแบบการบริหารยาคงคลัง และประเมินประสิทธิภาพระบบการ
บริหารยาคงคลังที่ได้พัฒนาขึ้นของแผนกเภสัชกรรม โรงพยาบาลค่ายนวมินทราชินี  การออกแบบผังพื้นที่จัดเก็บ
สินค้า มุ่งเน้นการจัดวางสินค้ากลุ่ม AX ในตำแหน่งท่ีเข้าถึงได้ง่าย ส่งผลให้ลดเวลาในการค้นหาสินค้าลงได้ประมาณ 
30% ซึ่งเพิ่มประสิทธิภาพในการทำงานและช่วยให้การดำเนินการในคลังสินค้ามีความคล่องตัวมากขึ้น ใช้หลักการ 
FIFO หรือ FEFO เพื่อป้องกันการเสื่อมสภาพและหมดอายุ นอกจากนี้ยังสามารถจัดระเบียบพื้นที่จัดเก็บได้ดีขึ้น  
ทำให้สามารถใช้ประโยชน์จากพ้ืนท่ีอย่างเต็มที่ 
 

คำสำคัญ: การจัดการคลังสินค้า; การวิเคราะห์ ABC-XYZ; EOQ; จดุสั่งซื้อซ้ำ; ระดับสินค้าสำรอง 
 

ABSTRACT 
 This research aimed to: 1) examine inventory management methods using ABC-XYZ 
product classification analysis and propose improvements to enhance warehouse management 
efficiency, 2) analyze the optimal order quantity (EOQ), reorder point (ROP), and safety stock level 
(SS) for Class A products, and propose ways to improve inventory management, and 3) design a 
storage layout that increases the efficiency of storage and retrieval, reduces search time, and 
maximizes organized storage space. Data collection from Warehouse Employees and quantitative 
data analysis using Excel. The results showed that the improvement of the warehouse layout 
reduced search time and increased storage space. The ABC-XYZ Analysis effectively prioritized 
products, with the AX group (high value and stable demand) accounting for 59% of the total value. 
EOQ, ROP, and SS were then calculated for the AX products. The optimal order quantity (EOQ) 
calculation for AX products indicated that EOQ effectively reduced ordering costs, such as with 
product code A1, where the EOQ was 53 units. Additionally, setting the reorder point (ROP) at 7,414 
units and safety stock level at 1,168 units helped prevent shortages and quickly respond to 
customer needs, improving resource management efficiency, reducing costs, and increasing 
customer satisfaction. The total cost comparison showed that the new inventory management 
method could reduce costs by 193,709.94 Baht per year and decrease holding costs by 115,648.38 
Baht per year, leading to an overall cost reduction of 37.43%. These findings align with the research 
by Pairawit Lanoi (2015), which studied inventory management to develop and evaluate the 
efficiency of a newly designed inventory management system at the pharmaceutical department 
of Nawamintrachini Camp Hospital. The design of the storage layout focused on placing AX 
products in easily accessible locations, reducing search time by approximately 30%, thus enhancing 
operational efficiency and improving warehouse workflow. The implementation of FIFO or FEFO 
principles helped prevent product deterioration and expiration, while optimizing storage space 
utilization. 
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1. บทนำ 
 ในปัจจุบัน การจัดการคลังสินค้าและสินค้าคงคลังมีบทบาทสำคัญในกระบวนการดำเนินธุรกิจ 
โดยเฉพาะอย่างยิ่งในธุรกิจอุปกรณ์ขนมอบที่มีความหลากหลายของสินค้าที่ต้องจัดเก็บ ทั้งวัตถุดิบ อุปกรณ์การอบ 
และบรรจุภัณฑ์ ซึ่งแต่ละรายการมีปริมาณและลักษณะที่แตกต่างกัน การจัดการคลั งสินค้าที่ไม่เป็นระบบและมี
สินค้าคงคลังจำนวนมากเกินไปหรือไม่เพียงพอต่อความต้องการ ส่งผลให้เกิดปัญหาการขาดแคลนสินค้าหรือสินค้า
คงเหลือมากเกินไป ส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพในการดำเนินงานและการตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้า
อย่างทันท่วงที การวิจัยนี้มุ่งเน้นที่การนำเทคนิค ABC-XYZ Analysis มาประยุกต์ใช้เพื่อจัดลำดับความสำคัญของ
สินค้าในคลังและปรับปรุงกระบวนการจัดการสินค้าคงคลัง การวิเคราะห์สินค้าคงคลังด้วยเทคนิคดังกล่าวจะช่วยให้
สามารถระบุสินค้าที่มีมูลค่าสูงและมีความต้องการคงที่ได้ชัดเจน เพื่อให้เกิดการจัดการทรัพยากรที่มีประสิทธิภาพ 
และลดต้นทุนในการดำเนินงาน  
วัตถุประสงค์ของงานวิจัย 
 การวิเคราะห์และคำนวณปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสม (EOQ), จุดสั่งซื้อซ้ำ (ROP), และระดับสินค้า
สำรอง (SS) สำหรับสินค้ากลุ่มที่มีความสำคัญสูง (AX) รวมถึงการออกแบบพื้นที่จัดเก็บสินค้าใหม่ที่ช่วยลดเวลาใน
การค้นหา และเพิ่มประสิทธิภาพในการใช้พื้นที่ โดยใช้การสัมภาษณ์เชิงลึกกับพนักงานคลังสินค้าและการวเิคราะห์
ข้อมูลเชิงปริมาณด้วยโปรแกรม Excel เป็นเครื่องมือในการเก็บข้อมูลและวิเคราะห์ผล ขอบเขตของการวิจัยนี้
ครอบคลุมถึงธุรกิจอุปกรณ์ขนมอบในกรุงเทพมหานคร โดยการศึกษานี้จะช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดการ
คลังสินค้า ลดความเสี่ยงในการขาดแคลนสินค้า และเพิ่มความพึงพอใจของลูกค้า อีกทั้งยังสามารถนำผลการวิจัยไป
ประยุกต์ใช้ในธุรกิจอื่น ๆ ที่มีลักษณะการจัดการคลังสินค้าท่ีซับซ้อน การศึกษาในครั้งนี้ยังอ้างอิงทฤษฎีและงานวิจัย
ที่เกี่ยวข้อง Anouk SchoItem (2020) แนวคิดการวิเคราะห์แบ่งกลุ่มสินค้าด้วย ABC-XYZ Analysis ที่เสนอการ
คำนวณ EOQ เพื่อหาปริมาณการสั่งซื้อที่ลดต้นทุนรวมในการจัดการคลังสินค้า และการใช้ ในการจัดการสินค้าคง
คลังเพื่อจัดลำดับความสำคัญของสินค้าที่มีมูลค่าสูงที่สุด ซึ่งจะช่วยให้เกิดการจัดการคลังสินค้าที่มีประสิทธิภาพมาก
ยิ่งข้ึน 

2. เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวขอ้ง 

2.1 งานวิจัยในประเทศ 
 ธนัฏฐสรณ์ เหมือนทองแท้ (2563) ศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการสินค้าคงคลัง กรณีศึกษา ร้าน
สะดวกซื้อ โดยวิจัยนี้พบปัญหาหลายด้านซึ่งสาเหตุมากจากการไม่มีระบบการจัดการที่เหมาะสม จึงประยุกต์
หลักการการจัดกลุ่มสินค้าแบบ ABC ตามเกณฑ์มูลค่า และพัฒนาระบบการจัดการสินค้าคงคลังโดยเขียน VBA 
ทำงานบน Microsoft excel เพื ่อเป็นระบบฐานข้อมูลและการจัดเก็บข้อมูลจุดขาย จากการดำเนินงาน พบว่า  
การประยุกต์ระบบจัดการ สินค้าคงคลงัเก็บข้อมูลจดุขายช่วยให้สามารถกำหนดจำนวนรอบการเติมสินค้าหน้าร้านได้
อย่าง เหมาะสม และทำให้การจัดการด้านการชำระเงินของลูกค้าทำได้โดยสะดวกรับรู้ปริมาณสินค้า คงคลังแต่ละ
รายการและมีข้อมูลปริมาณการขายของสินค้าแต่ละประเภทที่เที่ยงตรงซึ่งจะเป็น ประโยชน์อย่างยิ่งต่อการกำหนด
แนวทางการจัดการ 
 เจนรตชา แสงจันทร์ (2562) ศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้าโดยประยุกต์ใช้วิธีการ
แบ่งวัสดุตามความถี่ในการใช้ กรณีศึกษา บริษัทแห่งหนึ่งในอุตสาหกรรมการพิมพ์ จากปัญหาการบริหารจัดการ
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คลังสินค้าไม่เป็นระเบียบและไม่มีประสิทธิภาพ ส่งผลให้การดำเนินงานล่าช้า และเกิดความยุ่งยากในการจัดการ  
จึงได้นำเทคนิค (Why Why Analysis) วิเคราะห์หาสาเหตุใช้แผนภูมการไหล (Flow ProcessChart) และใช้วิธีการ
จัดตำแหน่งสินค้าโดยใช้วิธีการวิเคราะห์เอฟเอสเอ็น (FSN Analysis) ร่วมกับทฤษฎีการเข้าก่อนออกก่อน (FIFO) 
โดยใช้ป้ายบ่งบอกสินค้าและกำหนดสี มาช่วยแก้ปัญหาการบริหารจัดการคลังสินค้า ผลการดำเนินงาน พบว่า  
ช่วยลดเวลาในการปฏิบัติงานได้ 4 นาที 10 วินาที 
 ไปรวิทย์ ลาน้อย (2558) ศึกษาการจัดการยาคงคลังเพื ่อพัฒนารูปแบบการบริหารยาคงคลัง  
และประเมินประสิทธิภาพระบบการบริหารยาคงคลังที ่ได้พัฒนาขึ ้นของแผนกเภสัชกรรม โรงพยาบาลค่าย  
นวมินทราชินี โดยการจัดกลุ่มยาคงคลังด้วยเทคนิค ABC analysis และ VEN analysis แล้วทำการพยากรณ์ความ
ต้องการใช้ยาในกลุ่ม A-V-E เพื ่อนำปริมาณยาคงคลังที่ได้จากการพยากรณ์มาคำนวณปริมาณการสั่งซื ้อแบบ
ประหยัด (Economic order quantity) ร่วมกับจุดสั่งซื้อ (Reorder point) ซึ่งพบว่าการประยุกต์ใช้การสั่งซื้อแบบ
ประหยัดร่วมกับจุดสั่งซื้อ ทำให้สามารถควบคุมปริมาณยาคงคลัง และกำหนดจุดสั่งซื้อได้อย่างเหมาะสม รวมทั้ง
สามารถลดค่าใช้จ่ายในการดำเนินงานลงเป็นจำนวนเงิน 73 ,890.27 บาท หรือลดลงคิดเป็นร้อยละ 28.13 และ
มูลค่ายาคงคลังเฉลี ่ยของรูปแบบการจัดการยาคงคลังที ่พัฒนาขึ ้นใหม่ สามารถลดมูลค่ายาคงคลังเฉลี่ยได้ 
3,380,607.14 บาท หรือลดลงร้อยละ 31.91 ของมูลค่ายาคงคลังเฉลี่ยของระบบปัจจุบัน 
2.2 งานวิจัยต่างประเทศ 
 Malgorzata Plaza, Iulian David, และ Farid Shirazi (2018) ได้ทำการศึกษาการจัดการสินคา้คงคลงั
ภายใต้สภาวะความผันผวนของตลาดในกรณีศึกษาบรษิัทในแคนาดา โดยพัฒนารูปแบบการจัดการสินค้าคงคลงัแบบ
ผสมผสาน (Hybrid) ที่สามารถนำมาใช้ในการจัดซื้อจัดหาส่วนประกอบที่สำคัญ โดยพิจารณาอัตราผลผลิตของ
ผลิตภัณฑ์สุดท้ายที่ผลิตขึ้นพร้อมกับกลยุทธ์การผลิต แบบจำลองนี้เป็นการผสมผสานการส่งมอบที่ขับเคลื่อนด้วย  
อุปสงค์จากกลยุทธ์ "ดึง" กับเทคนิคการพยากรณ์จากระบบ "ผลัก" โดยใช้ "Pull Signal" (PS) และสูตรประสทิธิผล
ด้านต้นทุน (CEF) ในการจัดการ ระบบ PS จะกระตุ้นให้เกิดการสั่งซื ้อและกำหนดปริมาณและเวลาของวั สดุ
สิ้นเปลืองที่ดึงมาจากกระบวนการผลิต ซึ่งเป็นอัลกอริทึมที่ใช้ในการตัดสินใจว่าควรสั่งซื้อส่วนประกอบใด เมื่อใด 
และปริมาณเท่าไร ในขณะที่ CEF ถูกใช้ในการพิจารณาว่าส่วนประกอบใดควรได้รับการจัดการเป็นพิเศษ วิธีการนี้
จะมีประโยชน์มากท่ีสุดในสภาวะที่การผลิตมีเวลารอคอยสั้น ระยะเวลาการสั่งซื้อนาน และความต้องการมีความผัน
ผวน โดยบริษัทคอมพิวเตอร์ในแคนาดาที่นำวิธีนี้มาใช้สามารถลดมูลค่าสินค้าคงคลังลงถึง 27% ภายในเวลาเพียง 
11 เดือน นอกจากนี้ยังสามารถปรับปรุงการบริการลูกค้า เวลาการตอบสนอง และการจัดการคลังสินค้าได้อย่างมี
นัยสำคัญ 
 Antoni Ahlstedt (2019) ศึกษาการจัดการสินค้าคงคลังของบริษัทกรณีศึกษาแห่งหนึ่งที่ไม่มีนโยบาย
ในการจัดการสินค้าคงคลังอย่างชัดเจน และประสบปัญหาทั ้งการขาดสินค้าหรือสินค้าที ่ม ีมากเกินไป  
ซึ่งส่งผลกระทบต่อธุรกิจ โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาและทำความเข้าใจสถานการณ์ปัจจุบันของบริษัท พร้อมกับ
เสนอแนวทางในการปรับปรุงการจัดการ โดยใช้การวิเคราะห์ ABC-XYZ ของวัตถุดิบ การวิเคราะห์ XYZ ถูกนำมาใช้
เพื่อประเมินความผันผวนของความต้องการ พบว่าสินค้ากลุ่ม A ได้แก่ CN-1 CB-1 CS-1 และ OCM โดย CB-1  
และ CS-1 เป็นสินค้ากลุ่ม X ซึ่งนำมาจัดการโดยใช้นโยบาย min-max เพื่อกำหนดปริมาณสินค้าท่ีต้องมีน้อยสุดและ
มากสุด เพื่อรักษาระดับการเติมเต็มสินค้าคงคลัง นโยบายนี้สามารถใช้ร่วมกับการตรวจสอบรายเดือนที่ใช้อยู่ใน
ปัจจุบันได้ 
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 Pragati Jadhav และ Maheshwar Jaybhaye (2020) วิเคราะห์วิธีการควบคุมสินค้าคงคลังแบบ ABC 
และ HML ในธุรกิจการผลิตของอินเดีย เพื่อสร้างความสมดุลระหว่างสินค้าคงคลังและการควบคุมค่าใช้จ่ายในการ
จัดการ โดยพบว่าการวิเคราะห์ช่วยกระตุ้นให้องค์กรดแูลสนิค้าคงคลังอย่างมีประสทิธิภาพ การวิเคราะห์ ABC พบว่า
สินค้ากลุ่ม A มี 2 รายการจากสินค้า 10 รายการ สินค้ากลุ่ม A มีต้นทุนการใช้ประโยชน์รายปีสูงที่สุด ทำให้ต้อง
กำหนดปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด (EOQ) และระดับการสั่งซื้อใหม่ เพื่อลดปริมาณสินค้าคงคลังและต้นทุนการใช้
ประโยชน์รายปี การวิเคราะห์ HML ยังสอดคล้องกับผลการวิเคราะห์ ABC อีกด้วย 
 Anouk Scholten (2020) ได้ทำการวิจัยการจัดการสินค้าคงคลังของบริษัท Hortec Electronics ซึ่ง
เชี่ยวชาญด้านการพัฒนาและผลิตแผงวงจรพิมพ์ มีเป้าหมายเพื่อลดมูลค่าสินค้าคงคลัง เพิ่มสภาพคล่องทางการเงิน 
ในปัจจุบันบริษัทอาศัยเพียงประสบการณ์ในการสั่งซื้อสินค้าโดยไม่มีการระบุแนวทางที่ชัดเจนว่าควรสั่งเมื่อใดและ
เท ่ า ไร  คำส ั ่ งซ ื ้ อของบร ิษ ัทแบ ่ ง เป ็น 3 ประเภท ไ ด ้แก ่  คำส ั ่ งการผล ิตคร ั ้ งแรก คำส ั ่ งซ ื ้ อรายปี   
และคำสั่งซื้อท่ัวไป งานวิจัยนี้เน้นศึกษาคำสั่งซื้อประจำปี ซึ่งได้รับคำสั่งซื้อจากลูกค้าเป็นความต้องการสินค้าตลอดปี 
แต่ไม่ระบุเวลารับสินค้า การวิจัยได้นำวัตถุดิบ 675 รายการมาจัดกลุ่มตาม ABC-XYZ โดยพิจารณาจากมูลค่าการใช้
งานรายปีและความไม่แน่นอนของอุปสงค์ และนำมาจัดการด้วยนโยบายต่างๆ เช่น (s, Q), (s, S), (R, s, Q), และ  
(R, S) พบว่า กลุ่ม AX เหมาะกับนโยบาย (R, s, S) กลุ่ม AY เหมาะกับนโยบาย (s, S) กลุ่ม AZ เหมาะกับ (sk, S) 
และกลุ่ม BX เหมาะกับ (R, S) ส่วนกลุ่มอื่นๆ เหมาะกับ (s, Q) แบบจำลองนี้ได้รับการทดสอบความถูกต้องและ
ตรวจสอบการตอบสนองต่อการเปลี่ยนแปลง โดยพบว่าการดำเนินการตามนโยบายการควบคุมสินค้าคงคลังที่
นำเสนอนี้สามารถลดมูลค่าสินค้าคงคลังได้ถึง 10-20% 
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3. วิธีการวิจัย 
 

สัมภาษณ์ เก็บข้อมลู ระบุปญัหา 
 

วิเคราะห์ ABC – XYZ Analysis 
 

 
 
   ศึกษาพื้นที่การจัดวางสินค้า                                     ประเมินสินค้าทีไ่ม่ทำกำไร               
          และขนถ่ายสินค้า       
 

                                                                                                     ตัดสินค้าท่ีไม่ทำกำไร 
      พิจารณา Safety Stock สำหรับสินค้าขายด ี

 
                                      คำนวณ ROP , EOQ และ SS 

 
จัดวาง Layout 

                            ใช้หลักคิด FIFO , FEFO , Fixed Location System , Stored Idea 

ภาพที่ 1 Flow chart กรอบการดำเนินงานวิจัย 

 การดำเนินงานวิจัยใช้วิธีการเก็บข้อมูลเชิงคุณภาพและเชิงปริมาณ โดยสัมภาษณ์เชิงลึกกับพนักงานใน
คลังสินค้า และการวิเคราะห์ข้อมูลด้วยโปรแกรม Excel การวิจัยเน้นการวิเคราะห์สินค้าคงคลังด้วยเทคนิค  
ABC-XYZ และคำนวณค่า EOQ, ROP, และ SS สำหรับสินค้ากลุ่มที่มีมูลค่าสูงสุดในคลัง เพื่อวางแผนการปรับปรุง
กระบวนการจัดการสินค้าคงคลังและออกแบบพื้นที่จัดเก็บใหม่ 

ศึกษาแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการสินค้าคงคลังของบริษัทกรณีศึกษา 

 จากข้อมูลของบริษัทกรณีศึกษา และจากการศึกษาทบทวนทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการจัดการ
สินค้าคงคลัง ผู้วิจัยจะใช้ข้อมูลย้อนหลังของบริษัทมาทำการจัดการสินค้าคงคลัง ซึ่งมีขั้นตอนดังนี้ 

 1. จัดแบ่งกลุ่มสินค้าโดยวิธี ABC Analysis และ XYZ Analysis เพื่อจัดลำดับความสำคัญ 

ดำเนินการจัดลำดับความสำคัญของสินค้า เพื่อกำหนดการจัดการสินค้าคงคลังให้เหมาะสมกับสินค้าแต่ละกลุ่ม โดย
ใช้การจัดแบ่งกลุ่มสินค้าแบบ ABC Analysis ก่อน เพื่อให้ความสำคัญกับสินค้าท่ีมีจำนวนน้อย แต่มีมูลค่าสูง แล้วนำ
กลุ่มสินค้า  A มาแบ่งกลุ่มแบบ XYZ Analysis อีกครั้ง เพื่อให้ได้กลุ่มสินค้าประเภท AX ที่มีความสำคัญในแง่ของ
มูลค่าและมีความต้องการที่สม่ำเสมอ 

 2. การคำนวณปริมาณการสั่งซื้อท่ีประหยัด (Economic Order Quantity: EOQ) 
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ดำเนินการกำหนดปริมาณการสั่งซื้อท่ีประหยัด (EOQ) ซึ่งพิจารณาต้นทุนรวมของสินค้าคงคลังที่ต่ำที่สุดเพื่อกำหนด
ระดับปริมาณการสัง่ซื้อต่อครั้ง โดยเป็นขนาดการสั่งซื้อท่ีประหยัดสำหรับอุปสงค์คงที่และไม่มกีารขาดแคลนสนิค้าคง
คลัง ตามสมการ 
 

     EOQ=√2DO/H      (1) 
 
โดยที ่  D   แทน   อุปสงค์หรือความต้องการสินค้าต่อปี (หน่วย) 
  O   แทน   ต้นทุนการสั่งซื้อสินค้าต่อครั้ง (บาท) 
  H   แทน   ต้นทุนการเก็บรักษาต่อหน่วยต่อปี (บาท) 

 3. การคำนวณปริมาณสินค้าคงคลังสำรอง (Safety Stock)  

เพื่อให้สามารถตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าและรักษาระดับความพึงพอใจของลูกค้า บริษัทต้องมีการ
กำหนดปริมาณสินค้าคงคลังสำรองเพื่อป้องกันการขาดแคลนสินค้าและความไม่แน่นอนของความต้องการสินค้า  
โดยสมการสำหรับคำนวณ Safety Stock คือ 
 

  SS = Z (σd) √L      (2) 
 

โดยที ่  SS    แทน   สินค้าคงคลังสำรอง (Safety Stock) 
  Z     แทน   ค่าระดับความเชื่อมั่นว่าจะมีสินค้าเพียงพอต่อความต้องการ ซึ่งสามารถเปิด 
ได้จากตารางการแจกแจงปกติ โดยการกำหนดค่าความเสี่ยงท่ียอมให้ของขาดมือได้ 

          σd   แทน   ค่าความเบี่ยงเบนมาตรฐานของอุปสงค์หรือส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
     L    แทน  ระยะเวลานำของสินค้าคงคลัง (Lead time) (วัน) 
 
 4. การคำนวณจุดสั่งซื้อใหม่ (Reorder Point: ROP) 
เมื่อทราบปริมาณการสั่งซื้อที่ต้องการเพื่อให้ต้นทุนรวมที่ประหยัดแล้ว จำเป็นต้องทราบว่าควรสั่งซื้อใหม่เมื่อใด 
เพื่อให้เหมาะสมกับความต้องการของลูกค้า และเพื่อป้องกันการขาดแคลนสินค้าซึ่งจะมีผลกระทบต่อการตอบสนอง
ความต้องการของลูกค้าตามเป้าหมายของบริษัทกรณีศึกษา จึงใช้สมการ ในการคำนวณจุดสั่งซื้อใหม่ ดังนี้ 
 

    จุดสั่งซื้อใหม่ =  (d x L) + SS    (3) 
 
 โดยที ่   d     แทน  ค่าเฉลี่ยของอุปสงค์สินค้า 
    L     แทน  ระยะเวลานำของสินค้าคงคลัง (Lead time) 
   SS   แทน  สินค้าคงคลังสำรอง (Safety stock) 
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 5. การออกแบบผังคลังสินค้า 

 การออกแบบผังคลังสินค้าเป็นส่วนสำคัญในการปรับปรุงกระบวนการจัดการสินค้าคงคลัง ซึ่งช่วยเพิ่ม
ประสิทธิภาพการใช้พื้นที่และลดเวลาการดำเนินงาน โดยขั้นตอนในการออกแบบผังคลังสินค้าอย่างมีประสิทธิภาพ
สามารถทำได้ดังนี้ 
  5.1 การจัดประเภทสินค้าตามความสำคัญและการหมุนเวียน (ABC-XYZ Analysis) 
 ก่อนออกแบบผังคลังสินค้า ได้มีการจัดประเภทสินค้าตามความสำคัญและการหมุนเวียน (ABC-XYZ 
Analysis) เพื ่อให้มั ่นใจว่าสินค้าที่มีความสำคัญสูงและมีการหมุนเวียนมากจะถูกจัดเก็บใกล้ทางเข้า -ออกของ
คลังสินค้า  
  -  สินค้ากลุ่ม AX วางไว้ใกล้กับจุดรับสินค้าเพื่อให้หยิบจับได้ง่าย 
  -  สินค้ากลุ่ม BY วางไว้ในพ้ืนท่ีกลางท่ียังคงสะดวกในการเข้าถึง 
  -  สินค้ากลุ่ม CZ วางไว้ในพ้ืนท่ีไกลออกไป เนื่องจากมีความสำคัญและการหมุนเวียนน้อยกว่า 
  5.2 การแบ่งพื้นที่คลังสินค้า 
 -  พื้นที่คลังสินค้าควรแบ่งออกเป็นโซนหลักๆ เพื่อรองรับการจัดเก็บสินค้าแต่ละประเภทให้เป็นระเบียบ  
  -  พื้นที่รับสินค้า ให้มีพื้นที่เพียงพอสำหรับการตรวจนับและตรวจสอบความถูกต้องของสินค้าก่อน
จัดเก็บ 
  -  พื้นที่จัดเก็บสินค้า แบ่งเป็นช้ันหรือโซนตามกลุ่มสินค้า โดยการจัดเรียงสินค้าให้เหมาะสมกับการหยิบ
จับและจัดเก็บตามความถี่ในการใช้งาน 
 -  พื้นที่เตรียมการจัดส่ง ใช้สำหรับการเตรียมและบรรจุสินค้าก่อนจัดส่ง ควรอยู่ใกล้กับจุดส่งออก 
  5.3 การใช้ระบบการระบุตำแหน่ง (Location Management System) 
 -  ให้มีการนำระบบการระบุตำแหน่งเข้ามาช่วยในการจัดเก็บ เช่นการใช้รหัสตำแหน่งสินค้า (Location 
Code) เพื่อให้การค้นหาและหยิบสินค้าเป็นไปอย่างรวดเร็ว ตัวอย่างการตั้งรหัสโซน A ช้ันท่ี 1-5, หมวดสินค้า B 
 
  5.4 การจัดเรียงสินค้าในคลังสินค้า (Storage Layout) 
 -  ใช้การจัดเรียงสินค้าในลักษณะ “First In, First Out” (FIFO) เพื่อให้สินค้าถูกใช้ตามลำดับการเข้ามา
ใหม่ก่อนเก่า ช่วยลดการเสียหายหรือสินค้าล้าสมัย 
 -  สินค้าท่ีมีการหมุนเวียนเร็ว จัดไว้ในพ้ืนท่ีที่ง่ายต่อการเข้าถึง เช่น ใกล้ประตูทางเข้าออก 
  -  สินค้าท่ีมีการหมุนเวียนช้า วางไว้ในส่วนท้ายของคลังสินค้าท่ีไม่ค่อยมีการเคลื่อนไหวบ่อยๆ 
  5.5 การจัดการพื้นท่ีตามประเภทสินค้า 
  - สินค้าท่ีมีขนาดใหญ่ ให้มีพื้นท่ีจัดเก็บท่ีสามารถรับน้ำหนักได้และมีความสูงเพียงพอ 
  -  สินค้าท่ีเป็นวัตถุดิบที่แตกหักง่าย ให้จัดเก็บในพื้นที่ท่ีมีการป้องกันและรักษาความปลอดภัย เช่น การ
ใช้พาเลทท่ีรองรับสินค้าท่ีเปราะบาง 
  5.6 การออกแบบเส้นทางการขนถ่าย (Material Flow) 
 -  ออกแบบเส้นทางที่ไม่ตัดกันเพื่อลดการติดขัดในกระบวนการขนถ่าย 
 -  เส้นทางที่ชัดเจนจะช่วยให้การเคลื่อนย้ายสินค้าเป็นไปอย่างรวดเร็วและลดเวลาการขนถ่าย 



รายงานสืบเนื่องการประชุมสหวิทยาการระดับชาติ ครั้งท่ี 1 (NCMR 2024) 
22 พฤศจิกายน 2567 มหาวิทยาลัยชินวัตร, ประเทศไทย ISBN: 978-616-94524-5-4 

  
 

26 

 

4. ผลการวิจัย 

 การใช้ ABC-XYZ Analysis พบว่าสินค้ากลุ่ม AX มีมูลค่าสูงและมีความต้องการคงที่ คิดเป็น 59% 
ของมูลค่าทั้งหมด การคำนวณ EOQ สำหรับสินค้ากลุ่มนี้แสดงให้เห็นว่าการใช้ EOQ ช่วยลดต้นทุนการสั่งซื้อได้อยา่ง
มีประสิทธิภาพ เช่น EOQ ของสินค้ารหัส A1 อยู่ที่ 53 ชิ้น การกำหนดจุดสั่งซื้อซ้ำ (ROP) ที่ 7,414 ชิ้น และระดับ
สินค้าสำรอง (SS) ที่ 1,168 ชิ้น สามารถป้องกันการขาดแคลนสินค้าได้ดี การออกแบบผังคลังสินค้าใหม่โดยจัดวาง
สินค้ากลุ่ม AX ในตำแหน่งท่ีเข้าถึงได้ง่ายช่วยลดเวลาการค้นหาสินค้าลง 30% 
ผลการวิจัยพบว่า 
 1. การจัดการสินค้าคงคลังโดยการวิเคราะห์กลุม่สนิค้า ABC-XYZ จากการวิเคราะห์สินค้าคงคลังโดยใช้ 
ABC-XYZ Analysis พบว่าสามารถจัดลำดับความสำคัญของสินค้าได้อย่างชัดเจน โดยสินค้ากลุ่ม AX ซึ่งมีมูลค่าสูง
และมีความต้องการคงที่ คิดเป็น 59% ของมูลค่าทั้งหมด ช่วยให้สามารถจัดลำดับความสำคัญในการจัดการ
คลังสินค้าได้อย่างเหมาะสม การจัดการตามลำดับความสำคัญนี้ช่วยลดต้นทุนที่ไม่จำเป็นและเพิ่มประสิทธิภาพใน
การเข้าถึงสินค้า 
 2. การวิเคราะห์ EOQ, ROP, และ SS สำหรับสินค้า Class A ผลการคำนวณปริมาณการสั่งซื ้อที่
เหมาะสม (EOQ) สำหรับสินค้ากลุ่ม AX แสดงให้เห็นว่าการใช้ EOQ ช่วยลดต้นทุนการสั่งซื้อได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
เช่น EOQ ของสินค้ารหัส A1 อยู่ท่ี 53 ช้ิน นอกจากน้ี การกำหนดจุดสั่งซื้อซ้ำ (ROP) ที่ 7,414 ช้ิน และระดับสินค้า
สำรอง (Safety Stock) ที่ 1,168 ชิ้น ช่วยป้องกันการขาดแคลนและตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าได้ทันที 
เพิ่มความน่าเชื่อถือในกระบวนการจัดการสินค้าคงคลัง 
 3. การออกแบบผังพื้นที่จัดเก็บสินค้า การออกแบบผังพื้นที่จัดเก็บสินค้าใหม่มุ่งเน้นการจัดวางสินค้า
กลุ่ม AX ในตำแหน่งที่เข้าถึงได้ง่าย ส่งผลให้ลดเวลาในการค้นหาสินค้าลงได้ประมาณ 30% ซึ่งเพิ่มประสิทธิภาพใน
การทำงานและช่วยให้การดำเนินการในคลังสินค้ามีความคล่องตัวมากขึ้น ใช้หลักการ FIFO (First In, First Out) 
หรือ FEFO (First Expire, First Out) เพื่อป้องกันการเสื่อมสภาพและหมดอายุ นอกจากนี้ยังสามารถจัดระเบียบ
พื้นที่จัดเก็บได้ดีขึ้น ทำให้สามารถใช้ประโยชน์จากพ้ืนท่ีอย่างเต็มที่ 
 

   5. อภิปรายผลและข้อเสนอแนะการวิจัย 

 งานวิจัยนี้มุ่งเน้นการศึกษาวิธีปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการสินค้าคงคลังของบริษัทกรณีศึกษา โดย
ใช้แนวคิดและทฤษฎีต่าง ๆ เช่น การจัดการสินค้าคงคลัง การวิเคราะห์แบ่งกลุ่มสินค้าแบบ ABC และ XYZ 
Analysis การสั่งซื้อที่ประหยัด สินค้าคงคลังสำรอง และจุดสั่งซื้อใหม่ พร้อมทั้งงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง ข้อมูลที่ใช้ใน
การศึกษา เป็นข้อมูล กลุ่ม AX ประกอบด้วยยอดขายสินค้าจำนวน รายการ รวมถึงค่าใช้จ่ายต่าง ๆ ในช่วงวันที่ 1 
มกราคม 2567 – 31 สิงหาคม 2567 เพื่อดำเนินการวิจัยและได้ผลการศึกษาดังน้ี 

 1. การวิเคราะห์แบ่งกลุ่มสินค้า โดยวิธีการ ABC Analysis  และ XYZ Analysis สินค้ารายการสินค้า
ประเภทอุปกรณ์ขนมอบ จำนวน 599 รายการ แบ่งออกเป็น 5 หมวดสินค้า รวมยอดขายทั้งสิ้น 4,734,492 บาท 
จากการจัดกลุ่มสินค้าพบว่าสินค้ากลุ ่มบรรจุภัณฑ์ AX มีจำนวน 297 รายการ คิดเป็น 59% ของมูลค่ารวม 
สอดคล้องกับงานวิจัยของ Anouk Scholten (2020) ที่ใช้การแบ่งกลุ่ม ABC-XYZ เพื่อลดมูลค่าสินค้าคงคลังและ
ปรับปรุงสภาพคล่องทางการเงินของบริษัท Hortec Electronics ซึ่งเชี่ยวชาญด้านการพัฒนาและผลิตแผงวงจร
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พิมพ์ มีเป้าหมายเพื่อลดมูลค่าสนิค้าคงคลัง เพิ่มสภาพคล่องทางการเงิน ในปัจจุบันบริษัทอาศัยเพียงประสบการณ์ใน
การสั่งซื้อสินค้าโดยไม่มีการระบุแนวทางที่ชัดเจนว่าควรสั่งเมื่อใดและเท่าไร คำสั่งซื้อของบริษัทแบ่งเป็น 3 ประเภท 
ได้แก่ คำสั่งการผลิตครั้งแรก คำสั่งซื้อรายปี และคำสั่งซื้อท่ัวไป งานวิจัยนี้เน้นศึกษาคำสั่งซื้อประจำปี ซึ่งได้รับคำสั่ง
ซื้อจากลูกค้าเป็นความต้องการสินค้าตลอดปี แต่ไม่ระบุเวลารับสินค้า การวิจัยได้นำวัตถุดิบ 675 รายการมาจัดกลุ่ม
ตาม ABC-XYZ โดยพิจารณาจากมูลค่าการใช้งานรายปีและความไม่แน่นอนของอุปสงค์  และนำมาจัดการด้วย
นโยบายต่างๆ เช่น (s, Q), (s, S), (R, s, Q), และ (R, S) พบว่า กลุ่ม AX เหมาะกับนโยบาย (R, s, S) กลุ่ม AY เหมาะ
กับนโยบาย (s, S) กลุ่ม AZ เหมาะกับ (sk, S) และกลุ่ม BX เหมาะกับ (R, S) ส่วนกลุ่มอื ่นๆ เหมาะกับ (s, Q) 
แบบจำลองนี้ได้รับการทดสอบความถูกต้องและตรวจสอบการตอบสนองต่อการเปลี่ยนแปลง โดยพบว่าการ
ดำเนินการตามนโยบายการควบคุมสินค้าคงคลังที่นำเสนอนี้สามารถลดมูลค่าสินค้าคงคลังได้ถึง 10-20% 

 2. ปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด (Economic Order Quantity : EOQ) เมื่อทำการทดสอบสัมประสทิธ์ิ
ความแปรปรวนยกกำลังสองของสินค้ากลุ่ม AX แล้วพบว่ามีค่าน้อยกว่า 0.2 ทุกรายการ แสดงว่า ความต้องการ
สินค้าคงที่และสามารถใช้ EOQ ในการคำนวณปริมาณการสั่งซื้อได้ โดยต้นทุนการสั่งซื้อต่อครั้งอยู่ที่ 314.96 บาท
ต่อครั้ง และสัดส่วนต้นทุนการเก็บรักษาร้อยละ 10.6 ต่อต้นทุนสินค้าต่อปี ทำให้ได้ปริมาณการสั่งซื้อท่ีประหยัด โดย
มีต้นทุนรวมต่ำที่สุด 

 3. ปริมาณสินค้าคงคลังสำรอง (Safety Stock) เพื่อให้สามารถตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้า
และรักษาระดับความพึงพอใจของลูกค้าไว้ บริษัทกรณีศึกษา มีการกำหนดเป้าหมายของการบริการที่ 95% โดยมี
โอกาสขาดแคลนสินค้าไม่เกิน 5% เพื่อรักษาระดับความพึงพอใจของลูกค้า 

 4. จุดสั่งซื้อใหม่ (Reorder Point : ROP) เพื่อให้ทราบจุดที่บริษัทกรณีศึกษาต้องทำการสั่งซื้อสินค้าชุด
ใหม่เข้ามาเพื่อทันต่อความต้องการของลูกค้า จึงทำการกำหนดจุดสั่งซื้อใหม่ซึ่งใช้ข้อมูลความต้องการสินค้าและ
ระยะเวลารอคอย (Lead time) ในปี 2567 ในการคำนวณเพื่อกำหนดจุดที่ต้องสั่งซื้อสินค้าใหม่ และปริมาณสินค้า
คงคลังสำรอง 

 5. ต้นทุนรวม (Total Cost , TC) ในการจัดการสินค้าคงคลังย่อมเกิดต้นทุนขึ้นเสมอ โดยในงานวิจัยนี้
จะกล่าวถึงต้นทุนรวมที่เกิดขึ้นจากต้นทุนในการสั่งซื้อ (Ordering Cost) กับต้นทุนในการเก็บรักษา (Carrying Cost) 
ซึ่งหากมีการจัดการสินค้าคงคลังที่เหมาะสมย่อมจะทำให้ต้นทุนรวมต่ำ และสามารถตอบสนองต่อความต้องการของ
ลูกค้าได้ดี จึงทำการเปรียบเทียบต้นทุนรวมของพบว่า การจัดการสินค้าคงคลังแบบใหม่สามารถลดลงได้ 
115,648.38 บาทต่อปี และลดต้นทุนมูลค่าการถือครองสินค้าได้ 115,648.38 บาทต่อปี คิดเป็นต้นทุนโดยรวมที่
ลดลงได้ร้อยละ 37.43 สอดคล้องกับงานวิจัยของ ไปรวิทย์ ลาน้อย (2558) ศึกษาการจัดการยาคงคลังเพื่อพัฒนา
รูปแบบการบริหารยาคงคลัง และประเมินประสิทธิภาพระบบการบริหารยาคงคลังที่ได้พัฒนาขึ้นของแผนกเภสัช
กรรม โรงพยาบาลค่ายนวมินทราชินี โดยการจัดกลุ่มยาคงคลังด้วยเทคนิค ABC analysis และ VEN analysis แล้ว
ทำการพยากรณ์ความต้องการใช้ยาในกลุ่ม A-V-E เพื่อนำปริมาณยาคงคลังท่ีได้จากการพยากรณ์มาคำนวณปริมาณ
การสั่งซื้อแบบประหยัด (Economic order quantity) ร่วมกับจุดสั่งซื้อ (Reorder point) ซึ่งพบว่าการประยุกต์ใช้
การสั่งซื้อแบบประหยัดร่วมกับจุดสั่งซื ้อ ทำให้สามารถควบคุมปริมาณยาคงคลัง และกำหนดจุดสั่งซื้อได้อย่าง
เหมาะสม รวมทั้งสามารถลดค่าใช้จ่ายในการดำเนินงานลงเป็นจำนวนเงิน 73,890.27 บาท หรือลดลงคิดเป็นร้อยละ 
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28.13 และมูลค่ายาคงคลังเฉลี่ยของรูปแบบการจัดการยาคงคลังที่พัฒนาขึ้นใหม่ สามารถลดมูลค่ายาคงคลังเฉลี่ยได้ 
3,380,607.14 บาท หรือลดลงร้อยละ 31.91 ของมูลค่ายาคงคลังเฉลี่ยของระบบปัจจุบัน 

 6. ผลการออกแบบผังพื ้นที ่จ ัดเก็บใหม่ ใช้หลักการ FIFO (First In, First Out) หรือ FEFO (First 
Expire, First Out) เพื ่อป้องกันการเสื ่อมสภาพและหมดอายุ ช่วยลดระยะเวลาในการเคลื ่อนย้ายสินค้า การ
ออกแบบผังใหม่ที่วางสินค้าสำคัญในตำแหน่งที่สะดวกต่อการเข้าถึง ทำให้ระยะเวลาในการเคลื่อนย้ายสินค้าลดลง
ประมาณ 30% เมื่อเปรียบเทียบกับผังเดิม ซึ่งช่วยลดต้นทุนแรงงานและเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดการคำสั่งซื้อ
ได้มากขึ้น สามารถใช้พื้นที่คลังสินค้าได้อย่างคุ้มค่า โดยผังใหม่ได้เพิ่มความหนาแน่นในการจัดเก็บสินค้าด้วยการใช้
ชั้นวางที่สามารถปรับระดับความสูงได้ ส่งผลให้พื้นที่จัดเก็บสินค้าถูกใช้ประโยชน์ได้มากขึ้นถึง 20% ทำให้สามารถ
รองรับปริมาณสินค้าท่ีเพิ่มขึ้นได้ในอนาคต และยังช่วยลดปัญหาการค้นหาสินค้าไม่พบหรือการจัดการที่ผิดพลาด ใน
การจัดกลุ่มสินค้าตาม ABC-XYZ ทำให้การค้นหาสินค้ามีความเป็นระเบียบและสามารถตรวจสอบได้ง่ายขึ้น ลด
โอกาสในการเกิดข้อผิดพลาดจากการจัดการสินค้าลงได้อย่างมาก สอดคล้องกับงานวิจัยของเจนรตชา แสงจันทร์ 
(2562) ศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้าโดยประยุกต์ใช้วิธีการแบ่งวัสดุตามความถี่ในการใช้ 
กรณีศึกษา บริษัทแห่งหนึ่งในอุตสาหกรรมการพิมพ์ จากปัญหาการบริหารจัดการคลังสินค้าไม่เป็นระเบียบและไม่มี
ประสิทธิภาพ ส่งผลให้การดำเนินงานล่าช้า และเกิดความยุ่งยากในการจัดการ จึงได้นำเทคนิค ( Why Why 
Analysis) วิเคราะห์หาสาเหตุใช้แผนภูมการไหล (Flow Process Chart) และใช้วิธีการจัดตำแหน่งสินค้าโดยใช้
วิธีการวิเคราะห์เอฟเอสเอ็น (FSN Analysis) ร่วมกับทฤษฎีการเข้าก่อนออกก่อน (FIFO) โดยใช้ป้ายบ่งบอกสินค้า
และกำหนดสี มาช่วยแก้ปัญหาการบริหารจัดการคลังสินค้า ผลการดำเนินงาน พบว่า ช่วยลดเวลาในการปฏิบัติงาน
ได้ 4 นาที 10 วินาที 

 

ข้อเสนอแนะ 
 1. แนะนำให้ใช้เทคโนโลยี RFID ในการติดตามและจัดการสินค้าคงคลัง ซึ่งคาดว่าจะช่วยลดเวลาในการ
ค้นหาสินค้าจาก 20 นาที เหลือเพียง 5 นาทีต่อครั้ง ทำให้ประหยัดต้นทุนการทำงานได้ 
 2. ปรับโครงสร้างพื้นที่จัดเก็บสินค้าตามลำดับความสำคัญ โดยจัดให้สินค้ากลุ่ม AX ซึ่งมีมูลค่าสูงสุดอยู่
ในตำแหน่งท่ีเข้าถึงได้ง่าย ซึ่งจะช่วยลดเวลาการหยิบจับสินค้าลง 30% และเพิ่มความคล่องตัวในการดำเนินงาน 
 3. การฝึกอบรมพนักงาน ให้มีการฝึกอบรมพนักงานในการใช้เครื่องมือการจัดการสินค้าคงคลัง เพื่อเพิ่ม
ความคล่องตัวในการดำเนินงาน 
 4. ติดตามผลและประเมินประสิทธิภาพ ในบริษัทควรมีการประเมินผลการดำเนินงานเป็นระยะเพื่อ
ปรับปรุงนโยบายตามความเหมาะสม 
 

ข้อเสนอแนะสำหรับการวิจัยในอนาคต 
 1. การประยุกต์ใช้เทคโนโลยี IoT ในการติดตามและจัดการการเคลื่อนย้ายสินค้าภายในคลังเพื่อเพิ่ม
ความแม่นยำ 
 2. การวิเคราะห์ความสัมพันธ์ระหว่างการจัดการสินค้าคงคลังและความพึงพอใจของลูกค้าในด้านการสง่
มอบสินค้า โดยใช้ตัวช้ีวัดที่เกี่ยวข้อง เช่น ระยะเวลาการรอสินค้า อัตราการคืนสินค้า และระดับการบริการ 
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กิตติกรรมประกาศ 

 วิทยานิพนธ์ เรื่อง การจัดการคลังสินค้าและสินค้าคงคลัง : กรณีศึกษาธุรกิจอุปกรณ์ขนมอบแห่งหนึ่งใน
กรุงเทพมหานคร ฉบับน้ีสำเร็จลุล่วงลงได้ด้วยความกรุณาและความอนุเคราะห์ให้คำปรึกษาช้ีแนะแนวทางที่ถูกต้อง 
รวมทั้งคอยช่วยเหลือแก้ไขข้อบกพร่องต่าง ๆ เป็นอย่างดียิ ่งจาก ดร.จิราวรรณ เนียมสกุล อาจารย์ที ่ปรึกษา
วิทยานิพนธ์ ที่ได้สละเวลาอันมีค่าช้ีแนะแนวทางตลอดจนให้คำปรึกษาจนสำเร็จสมบูรณ์ ผู้วิจัยมีความรู้สึกซาบซึ้งใน
ความกรุณาของท่านเป็นอย่างยิ่งจึงขอกราบขอบพระคุณเป็นอย่างสูงมา ณ โอกาสนี้ 
 ขอขอบพระคุณคณาจารย์ หลักสูตรบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต มหาวิทยาลัยศรีปทุม  วิทยาเขตชลบุรี  
ที่ได้ประสิทธิประสาทวิชาความรู้ให้เป็นอย่างดีและขอขอบพระคุณ เจ้าหน้าท่ีสำนักงานบัณฑิตวิทยาลัยทุกท่านที่ได้
ให้ความอนุเคราะห์และอำนวยความสะดวกตามขั้นตอน ต่าง ๆ เป็นอย่างดี 
 ขอขอบพระคุณ ผู้ทรงคุณวุฒิทุกท่านที่ให้ความกรุณาและอนุเคราะห์ในการตรวจสอบความถูกต้อง 
ตลอดจนให้คำแนะนำและการชี้แนะแนวทางในการวิจัยให้กับผู้วิจัย 
 ขอขอบพระคุณ นางสาวสุวิชา ฮั้งตระกูล ผู้บริหารบริษัทกรณีศึกษา และพนักงานทุกคนในบริษัทที่ให้
ความร่วมมือเป็นอย่างดีกับผู้วิจัย 
 ขอขอบพระคุณ ผอ.ศิริศักดิ์ มาลีเวช ผู้อำนวยการวิทยาลัยเทคโนโลยีพัฒนเวช จังหวัดระยอง ที่ส่งเสริม
และสนับสนุนการศึกษาในครั้งนี้ 
 คุณประโยชน์ใด ๆ อันพึงได้จากการทำวิจัยวิทยานิพนธ์ฉบับนี้ ผู้วิจัยขอมอบเป็นเครื่องบูชาพระคุณบิดา 
มารดา ปู่ย่า ตายาย และขอน้อมระลึกถึงพระคุณครู อาจารย์ และผู้มีพระคุณทุกท่าน ดังที่ได้กล่าวถึงข้างต้นและ
ไม่ได้กล่าวถึงด้วยความเคารพ 
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