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บทคัดยอ 
การวิจัยครั้งน้ี เปนการวิจัยเชิงปริมาณ มีวัตถุประสงคเพื่อ (1) วิเคราะหหาปริมาณสินคาคงคลังสํารอง (Safety Stock ; SS) 

และจุดส่ังซ้ือใหม (Reorder Point; ROP) ของบรรจุภัณฑประเภทถุงพิมพแบรนด (2) จําแนกประเภทสินคาดวยเทคนิค ABC-XYZ 
Classification และวิเคราะหปริมาณการส่ังซื้อที่ประหยัด (EOQ) และ (3) ศึกษาการพยากรณยอดการเบิกใชโดยใชรูปแบบอนุกรมเวลา
ที่เหมาะสม กลุมตัวอยางที่ใชในการวิจัย ไดแก ขอมูลการเบิกใชบรรจุภัณฑถุงพิมพแบรนดจํานวน 63 รายการ จากบริษัทผลิตสําลีทาง
การแพทยแหงหน่ึงในจังหวัดกรุงเทพมหานคร ระหวางวันที่ 1 มกราคม ถึง 31 ธันวาคม 2567 เคร่ืองมือที่ใชในการวิจัย คือ โปรแกรม 
Microsoft Excel และระบบ Prosoft Winspeed วิธีวิเคราะหขอมูล ไดแก การคํานวณดวยหลักการทางสถิติและเทคนิค ABC-XYZ 
Classification, EOQ, SS, ROP และการพยากรณ ผลการวิจัยสรุปไดวา (1) การนําคา Safety Stock และจุดสั่งซื้อใหมมาใชชวยลด
ปญหาการขาดแคลน และสินคาคงคลังเกินได (2) เทคนิค ABC-XYZ Classification และ EOQ ชวยเพ่ิมประสิทธิภาพการบรหิารจัดการ
สินคาคงคลัง (3) การพยากรณชวยใหสามารถวางแผนจัดซื้อ และบรหิารสนิคาคงคลังไดแมนยํายิ่งข้ึน 
 
คําสําคัญ: การจัดการสินคาคงคลัง ถุงพิมพแบรนด สินคาคงคลังสํารอง จุดส่ังซื้อใหม ปริมาณการสั่งซ้ือที่ประหยัด 
 
Abstract 

This research is a quantitative study with the objectives of (1) analyzing the appropriate level of safety 
stock (SS) and determining the reorder point (ROP) for branded packaging bags, (2) classifying inventory using the 
ABC-XYZ Classification technique and analyzing the economic order quantity (EOQ), and (3) forecasting the 
withdrawal volume using an appropriate time series model. The sample used in this study consisted of data on 63 
types of branded packaging bags withdrawn from the inventory of a medical cotton manufacturing company in 
Bangkok, Thailand, between January 1 and December 31, 2024. The research tools included Microsoft Excel and 
the Prosoft Winspeed system. Data were analyzed using statistical methods along with ABC-XYZ Classification, EOQ, 
SS, ROP, and forecasting techniques. The research results revealed that (1) applying safety stock and reorder point 
effectively reduced problems related to stock shortages and excess inventory, (2) the ABC-XYZ Classification 
technique and EOQ improved inventory management efficiency, and (3) forecasting enabled more accurate 
purchasing plans and inventory control. 
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บทนํา 

เน่ืองจากในปจจุบันการแขงขันทางธุรกิจดานสําลีทางการแพทยมีความรุนแรงเพ่ิมขึ้นอยางตอเน่ือง โดยมแีบรนดใหมๆ เกิดข้ึน
ทั้งจากผลิตภัณฑที่ผลิตภายในประเทศ และที่นําเขาจากตางประเทศ ทําใหผูผลิตตองปรับตัว และพัฒนาหลายๆดาน เพื่อคงความเปน
ผูนําทางการตลาดในระยะยาว โดยเฉพาะในสวนของความพึงพอใจของลูกคาก็ความสําคัญอยางย่ิง ไมวาจะเปนดานคุณภาพ ราคา 
ความเช่ือมั่น และไววางใจ รวมถึงดานการตลาดและการสงมอบท่ีรวดเร็ว ซึ่งลวนเปนปจจัยหลักที่สงผลตอความพึงพอใจของลูกคา หาก
ไมสามารถสงมอบสินคาไดทันตามเวลา อาจสงผลใหสูญเสียโอกาสทางการคา กําไร และกระทบตอธุรกิจโดยรวม การบริหารจัดการ
สินคาคงคลังจึงเปนกิจกรรมที่สําคัญอยางมาก เพื่อสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดทันทวงที แตดวยขอจํากัดในการ
พยากรณความตองการของลูกคาที่ไมสามารถคาดเดาลวงหนา การควบคุมสินคาคงคลังจึงกลายเปนเร่ืองที่ควบคุมไดยาก 

กรณีศึกษาของบริษัทผลิตสําลีทางการแพทย พบวา บริษัทประสบปญหาในการจัดการสินคาคงคลัง โดยเฉพาะในสวนของ
บรรจุภัณฑประเภทถุงพิมพแบรนด ที่บางรายการมีปริมาณคงคลังไมเพียงพอ สงผลใหไมสามารถผลิต และสงสินคาไดทันตามคําสั่งซื้อ
ของลูกคา ซ่ึงกระทบตอแผนการผลิตสินคาอื่นๆดวย ในขณะเดียวกันบรรจุภัณฑบางรายการมีปริมาณคงคลังมากเกินไป ทําใหบรษิัทตอง
แบกรับตนทุน และใชพ้ืนที่ในการเก็บรักษาเกินความจําเปน บางรายการตองเก็บไวนานมีอัตราการหมุนเวียนในการเบิกใชต่ํา สงผลให
เกิดการเส่ือมสภาพของบรรจุภัณฑ และสูญเสียคาใชจายเพิ่มข้ึนในสวนน้ี กลายเปนของเสียอีกดวย 

สาเหตุหลักมาจากขาดความสมดุลในการควบคุมสินคาคงคลัง ยังไมมีการจัดการท่ีเหมาะสม ไมมีปริมาณสินคาคงคลังสํารอง 
(Safety Stock ; SS)  และยังไมมีการกําหนดจุดสั่งซื้อใหม (Reorder Point; ROP) ทําใหปริมาณสินคาคงคลังประเภทน้ีบางรายการมี
ปริมาณนอยเกิน หรือมากเกินความจําเปน อีกทั้งยังอาศัยประสบการณ และการคาดเดาในการส่ังซ้ือเทาน้ัน ในทางปฏิบัติยังพบวา 
ปริมาณในการสั่งซ้ือตอครั้ง และระยะเวลารอคอย (Lead time) ไมไดนําหลักเกณฑที่ถูกตอง และชัดเจนมาใชในสวนน้ี  

จากกรณีศึกษารานขายยา ABC จัดกลุมวัสดุแบบใชเทคนิค ABC Analysis สามารถแบงออกเปน 3 กลุมหลัก คือ กลุม A B 
และ C ผลการวิจัยยังแสดงใหเห็นถึงความสําคัญของการจัดการอยางสมดุล ปองกันการขาดแคลนสินคา หรือมีสินคาเกินความจําเปน 
สงผลในดานการสามารถตอบสนองความตองการของลูกคา  และลดตนทุนที่ไมจําเปนดานสินคาคงคลัง (คุลยา ศรีโยม, ศรีวรรณ ขําตรี, 
บรรหาร อิสระ และอัมรี เจะหลี, 2564,หนา 43-56 ) และศึกษาการจัดการสินคาคงคลังดวยวิธีหาปริมาณการสั่งซื้อท่ีเหมาะสม ของ
บริษัทผลิตเส้ือผาแฟชั่น ในบาดุง ประเทศอินโดนิเซีย การนํา Reorder Point และ Safety Stock มาใชในกระบวนการส่ังซ้ือวัตถุดิบ
หลักชนิดผาแบบมวน ชวยในการจัดการวัตถุดิบในคลังสินคาดีข้ึนอยางมาก สินคาเพียงพอในการผลิต และลดปญหาเร่ืองความไมพอใจ
ของลูกคาเน่ืองจากสงสินคาไมทัน (I Nyoman Didi Gunawan & Putu Yudi Setiawan, 2022, pp. 347-351)   
 จากกรณีศึกษาการจัดการคงคลังโรงงานผลิตยางซิลิโคนแหงหน่ึง ไดมีการพยากรณ (Forecasting) แบบอนุกรมเวลาแบบการ
ปรับเรียบแบบเอกซโพแนนเชียล ของการใชประเภทวัสดุสิ้นเปลืองในการผลิต จากขอมูลในอดีตเพ่ือใหใกลเคียงกับความตองการจริง
ของลูกคามากที่สุด นําวิธีการพยากรณเพื่อคํานวณคาพยากรณของปถัดไป แลวคํานวณหาวัสดุที่ตองใช ใหเกิดความแมนยํา และ
ผิดพลาดนอยที่สุด (ธันยชนก จันทรหอม, 2564) 

การศึกษาน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อทําใหมีสินคาคงคลังท่ีเพียงพอรองรับการผลิต และการสงมอบสินคาใหกับลูกคาในเวลาและ
ปริมาณที่เหมาะสม จึงนํารูปแบบการหาปริมาณสินคาคงคลังสํารอง (Safety Stock ; SS)  การกําหนดจุดสั่งซื้อใหม (Reorder point; 
ROP) การจัดกลุมวัสดุโดยใชเทคนิค ABC-XYZ Classification ท่ีผสมผสานการวิเคราะหจากสองแนวคิด คือ วิเคราะหจัดกลุมวัสดุแบบ
ใชเทคนิค ABC Analysis แบงบรรจุภัณฑตามความสําคัญและมูลคา และ XYZ Analysis วิเคราะหตาม ความผันแปรของความตองการ 
วิเคราะหปริมาณการส่ังซ้ือที่ประหยัด (EOQ) รวมทั้งนําการพยากรณ (Forecasting) มาวิเคราะห มีการใชขอมูลทางสถิติเขามาชวยใน
การพยากรณการตัดสินใจสั่งซื้อ และชี้ใหเห็นระดับความสําคัญและมูลคาของบรรจุภัณฑแตละรายการ อางอิงจากกรณีศึกษาตางๆที่ได
ทําการศึกษา 
 
การทบทวนวรรณกรรม แนวคดิ และทฤษฎีที่เกี่ยวของ 

การศึกษาน้ีนําแนวคิด และทฤษฎีดานการบริหารจัดการสินคาคงคลัง และการพยากรณมาใชเพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพในการ
บริหารจัดการสินคาคงคลังของบรรจุภัณฑประเภทถุงพิมพแบรนดใหมีความเหมาะสม และสามารถตอบสนองตอความตองการในการ
ผลิต และการสงมอบสินคาแกลูกคาไดอยางมีประสิทธิภาพ ลดปญหาการขาดแคลน หรือมีสินคาคงคลังมากเกินความจําเปน ซึ่งสงผล
กระทบตอการดําเนินธุรกิจทั้งในดานตนทุน และความพึงพอใจของลูกคา โดยทฤษฎีสําคัญที่นํามาใชในการศึกษาประกอบดวยแนวคิด
การจัดการสินคาคงคลัง (Inventory Management) ซ่ึงเนนการวางแผน และควบคุมปริมาณสินคาคงคลังใหมีความเหมาะสม 
สอดคลองกับความตองการจริง เพื่อลดตนทุน และความสูญเสียที่อาจเกิดขึ้น รวมถึงแนวคิดเร่ืองสินคาคงคลังสํารอง (Safety Stock) 
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และจุดส่ังซื้อใหม (Reorder Point) ท่ีมีบทบาทสําคัญในการลดความเส่ียงจากความไมแนนอนของความตองการ และระยะเวลารอคอย
สินคา ปองกันปญหาสินคาขาดมือที่อาจสงผลกระทบตอกระบวนการผลิต และการสงมอบสินคา 

นอกจากนี้ ยังนําเทคนิคการจําแนกประเภทสินคาคงคลังดวย ABC Analysis และ XYZ Analysis มาใชรวมกัน เพื่อให
สามารถวิเคราะหทั้งในมุมของมูลคาความสําคัญ และความสมํ่าเสมอของความตองการสินคาอยางรอบดาน ซึ่งเม่ือนํามาผสมผสานกันใน
รูปแบบ ABC-XYZ Classification จะชวยใหสามารถมองเห็นภาพรวมของระดับความสําคัญ และความแนนอนของสินคาคงคลังแตละ
รายการไดชัดเจนย่ิงข้ึน ชวยใหการวางแผน และตัดสินใจในการบริหารจัดการมีประสิทธิภาพมากย่ิงขึ้น อีกทั้งยังนําทฤษฎีปริมาณการ
ส่ังซื้อท่ีประหยัด (Economic Order Quantity: EOQ) มาประยุกตใช เพื่อหาปริมาณการสั่งซื้อตอครั้งที่เหมาะสมท่ีสุด ซ่ึงชวยลดตนทุน
รวมในการสั่งซื้อ และจัดเก็บสินคาใหอยูในระดับที่เหมาะสม ขณะเดียวกัน การพยากรณความตองการ (Forecasting) โดยเฉพาะการใช
รูปแบบอนุกรมเวลา (Time Series) เชน วิธี Moving Average และ Exponential Smoothing ยังมีบทบาทสําคัญในการคาดการณ
แนวโนมการเบิกใชสินคาในอนาคตอยางแมนยํา ซึ่งจะชวยใหบริษัทสามารถวางแผนการจัดซื้อ และบริหารจัดการสินคาคงคลังไดอยางมี
ประสิทธิภาพ สอดคลองกับความตองการจริงในแตละชวงเวลา 

จากการทบทวนวรรณกรรมและงานวิจัยที่ เ ก่ียวของ พบวาการนําแนวคิด และเทคนิคเหลาน้ีมาใชสามารถชวยเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการจัดการสินคาคงคลัง ลดปญหาสินคาขาดแคลน หรือคงคลังเกินความจําเปน ตลอดจนชวยลดตนทุนในการส่ังซื้อและ
การเก็บรักษา สงผลใหกระบวนการผลิตและสงมอบสินคาเปนไปอยางตอเน่ือง และเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขันขององคกรได
อยางชัดเจน 
 
วัตถุประสงค 

1. เพ่ือวิเคราะหหาปริมาณสินคาคงคลังสํารอง (Safety Stock; SS) และจุดสั่งซ้ือใหม (Reorder Point; ROP) ของบรรจุภัณฑ
ประเภทถุงพิมพแบรนด  

2. เพื่อจําแนกประเภทสินคาคงคลังดวยเทคนิค ABC-XYZ Classification และวิเคราะหหาปริมาณการส่ังซื้อที่ประหยัด 
(Economic Order Quantity: EOQ)  

3. เพ่ือศึกษาการพยากรณยอดการเบิกใชบรรจุภัณฑโดยใชรูปแบบอนุกรมเวลาที่เหมาะสม 
 

วิธีดําเนินการวิจัย 
การศึกษาครั้งน้ีเปนการวิจัยเชิงปริมาณ โดยใชขอมูลการเบิกใชบรรจุภัณฑประเภทถุงพิมพแบรนดจากคลังสินคาของบริษัท

ผลิตสําลีทางการแพทย กรุงเทพมหานคร ซ่ึงสามารถสรุปรายละเอียดวิธีดําเนินการไดดังน้ี: 
1. ประชากรและกลุมตัวอยาง 
ขอมูลของบรรจุภัณฑประเภทถุงพิมพแบรนด จํานวน 63 รายการ  ที่จัดเก็บในคลังบรรจุภัณฑ บันทึกไวระบบ Prosoft 

Winspeed ของบริษัทกรณีศึกษาโรงงานผลิตสําลีทางการแพทย จังหวัดกรงุเทพมหานคร ในชวงระยะเวลาต้ังแตวันที่ 1 มกราคม ถึง 31 
ธันวาคม 2567 รวมทั้งส้ิน 63 รายการ  

2. การเก็บรวบรวมขอมูล 
ขอมูลถูกรวบรวมจากระบบโปรแกรมบัญชี Prosoft Winspeed โดยใชฟงกชัน IC Analysis Reports ภายใตหัวขอสินคาและ

วัตถุดิบ  ) แยกตามคลังและที่เก็บ (ซ่ึงไดขอมูลในรูปแบบไฟล Excel Workbook ครอบคลุมชวงเวลา 1 มกราคม ถึง 31 ธันวาคม 2567 
3. การวิเคราะหขอมูล มีขั้นตอนและวิธีการดังน้ี 

3.1 การจัดกลุมสินคาโดย ABC Analysis คํานวณมูลคาสินคาตอป โดยใชสูตรใน Excel: มูลคาสินคา = ปริมาณการ 
ใชตอป × ราคาตอหนวย คํานวณหารอยละของมูลคาทั้งหมด เพ่ือแบงกลุมสินคาเปนประเภท A (ประมาณ 15% ของรายการแตคิดเปน 
70-80% ของมูลคา), B (ประมาณ 30% ของรายการ คิดเปน 15-25% ของมูลคา) และ C (ประมาณ 55% ของรายการ คิดเปน 5-10% 
ของมูลคา) 
  3.2 การจัดกลุมสินคาโดย XYZ Analysis คํานวณคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) และความตองการ
เฉลี่ย (Average Demand) จากยอดเบิกใชรายเดือน คํานวณคาสัมประสิทธิ์ความแปรปรวน (CV = Standard Deviation ÷ Average 
Demand) แบงกลุมสนิคาเปน X: CV < 0.5, Y: 0.5 ≤ CV ≤ 1.0 และ Z: CV > 1.0 
  3.3 การจําแนกประเภทสินคาแบบ ABC-XYZ Classification นําผลจาก ABC และ XYZ มาจับคูกัน เพ่ือแบงกลุม
สินคาทั้งหมด 63 รายการ ออกเปน 9 กลุมตามการจัดประเภทแบบผสม 
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  3.4 การคํานวณ Safety Stock (SS) การคํานวณสินคาคงคลังสํารอง (Safety Stock) จะพิจารณาจากระดับความ
เช่ือม่ันที่กําหนดไว โดยใชคาความเชื่อม่ันระดับ 95% และคํานึงถึงความแปรปรวนของความตองการสินคา รวมถึงระยะเวลารอคอย
สินคาที่มทีั้งแบบ 30 และ 45 วัน เพ่ือใหมีสนิคาสํารองเพียงพอสําหรบัรองรับความไมแนนอนของความตองการ 
  3.5 การหาจุดสั่งซ้ือใหม (Reorder Point; ROP) จุดส่ังซ้ือใหมจะคํานวณโดยใชขอมูลปริมาณความตองการเฉลี่ยตอ
วัน และระยะเวลารอคอยสินคา พรอมกับสินคาคงคลังสํารองที่คํานวณไว เพื่อกําหนดระดับสินคาที่เหมาะสมในการสั่งซื้อใหม เพ่ือ
ปองกันสินคาขาดสต็อก 
  3.6 การคาํนวณปริมาณการสั่งซ้ือที่ประหยัด (EOQ) เลือกบรรจุภัณฑตัวอยางจากแตละกลุม ABC-XYZ ใชหลักการ
คํานวณเพื่อหาปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสมที่สุด ซึ่งพิจารณาจากอุปสงครวมตอป คาใชจายในการสั่งซื้อแตละคร้ัง ราคาตอหนวยสินคา 
และตนทุนการเก็บรักษาสินคา เพ่ือชวยลดตนทุนรวมในการจัดการสินคาคงคลัง 
  3.7 การพยากรณปริมาณการใชสินคา เลือกบรรจุภัณฑตัวอยางจากแตละกลุม ABC-XYZ มาทําการพยากรณ
ปริมาณการใชเปรียบเทียบ ณ เวลาเดยีวกัน โดยใชโปรแกรม Microsoft Excel ทําการวิเคราะหดวยวิธี Moving Average แบบ 3 เดือน 
และวิธี Exponential Smoothing เพ่ือหาแบบจําลองพยากรณที่เหมาะสมและแมนยํา 
 
ผลการวิจัย 

สรุปผลการวิเคราะหขอมูล จากขอมูลการเบิกใชวัตถุดิบประเภทบรรจุภัณฑ 63 รายการยอนหลัง 1 ป ต้ังแต 1 มกราคม 2567 
ถึง 31 ธันวาคม 2567 ของบริษัทผลิตสําลีทางการแพทยแหงหนึ่ง ไดทําการวิเคราะหตามทฤษฎี ในเรื่องการจัดการสินคาคงคลังใหมี
ประสิทธิภาพ ไดผลการวิเคราะหแยกออกเปนเรื่องตางๆดังน้ี 

1. ปริมาณสินคาคงคลังสํารอง (Safety Stock ; SS) คาํนวณปริมาณสินคาคงคลังสํารองของบรรจุภัณฑทั้งหมด 63 รายการ 

โดยคา SS ที่เปนเศษทศนิยมจะปดข้ึนเปนจํานวนเต็ม เชน รายการ TPK03-VIVI010 มีคา SS เทากับ 143,856 ชิ้น ซึ่งหมายถึงปริมาณ

คงคลังตํ่าสุดที่ควรมีสํารองไวเสมอเพ่ือปองกันความไมแนนอนจากความคลาดเคลื่อนในการพยากรณ หรือความลาชาของการสงสินคา 
2. จุดส่ังซ้ือใหม (Reorder Point: ROP) จุดสั่งซื้อใหมของบรรจุภัณฑท้ัง 63 รายการถูกคาํนวณโดยปดเศษทศนิยมข้ึน เชน 

รายการ TPK03-VIVI010 มคีา ROP เทากับ 407,564 ชิ้น หมายความวาเม่ือปริมาณคงคลงัลดลงถึงระดับน้ี ตองดาํเนินการส่ังซื้อเพื่อ

ปองกันการขาดสต็อก และรักษาการไหลเวียนของสินคาใหตอเน่ือง 

3. การจําแนกประเภทสินคาแบบ ABC-XYZ Classification  เพ่ือบริหารจัดการสินคาคงคลังอยางมีประสิทธิภาพ ได

ดําเนินการจําแนกสินคาบรรจุภัณฑทั้ง 63 รายการตามเกณฑ ABC (แบงตามมูลคาความสําคัญ) และ XYZ (แบงตามระดับความผันผวน

ของความตองการ) พบวากลุม AX ซึ่งประกอบดวยสินคามูลคาสูง และมีความผันผวนตํ่า มีจํานวน 6 รายการ ถือเปนกลุมสินคาท่ีตองให

ความสําคัญเปนพิเศษ เน่ืองจากสินคากลุมน้ีตองควบคุมสต็อกอยางแมนยําเพื่อปองกันความเสี่ยงจากการขาดแคลนซึ่งจะสงผลกระทบ

โดยตรงตอตนทุน และกระบวนการผลิต ดังตารางท่ี 1 

 

ตารางที่ 1  

ผลการวิเคราะห ABC-XYZ Classification 
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4. ปริมาณการสั่งซ้ือที่ประหยัด (Economy Order Quantity: EOQ) ดําเนินการกําหนดยโนบายการจัดการสินคาคงคลัง
สําหรับบรรจุภัณฑในกลุม AX โดยกําหนด ปริมาณการส่ังซื้อที่ประหยัด ชวยคํานวณจํานวนท่ีเหมาะสมที่สุดที่จะสั่งซื้อในแตละครั้ง 
เน่ืองจากเปนสินคามูลคาสูง และความตองการสมํ่าเสมอ ซึ่งเปนกลุมท่ีเหมาะที่สุดในการใช EOQ เพ่ือปองกันการขาดแคลน หรือสินคา
คงคลังเกินไป จากบรรจุภัณฑกลุม AX จํานวน 6 รายการ ไดผลลัพธตามตารางที่ 2  ใหทําการสั่งซ้ือจํานวนตามคา EOQ จากตาราง เชน 
ส่ังซื้อสินคา TPK03-VIVI010 ครั้งละประมาณ 60,838 หนวย เปนปริมาณส่ังซ้ือที่เหมาะสมท่ีสุด เพ่ือใหตนทุนรวมท่ีต่ําที่สุดในการส่ังซ้ือ
แตละคร้ัง โดยใน 1 ป จะทําการสั่งซ้ือประมาณ 29 คร้ัง และสามารถนําวิธีน้ีไปใชกับบรรจุภัณฑทั้ง 6 รายการ 
 
ตารางที่ 2  
ผลการวิเคราะห EOQ ของบรรจุภัณฑ กลุมกลุม AX 
 

รายการ อุปสงครวม/ป EOQ จํานวนคร้ัง/ป 
TPK03-VIVI010 1,758,057.00 60,837.26 28.90 
TPK03-DNEE009 781,904.00 40,572.33 19.27 
TPK03-DNEE008 1,759,473.00 60,861.76 28.91 
TPK03-AIME003 343,083.00 26,875.27 12.77 
TPK03-DNEE007 1,340,685.00 53,127.16 25.24 

 

 เม่ือเปรียบเทียบกับปริมาณการส่ังซ้ือแบบเดิม ซ่ึงมักเปนการสั่งซื้อครั้งละมากๆ โดยอาศัยประสบการณและความเคยชิน พบวา 
ปริมาณการส่ังซื้อเดิมสูงกวา EOQ ใหมหลายเทา (ตารางท่ี 3) สงผลใหตนทุนการเก็บรักษาสินคาสูงข้ึน และทําใหการหมุนเวียนของบรรจุ
ภัณฑชาลงจนเกิดการเส่ือมสภาพได 
 

ตารางที่ 3  
แสดงผล EOQ เกา และ EOQ ใหม 
 

รายการ EOQ เดิม EOQ ใหม เปลี่ยนแปลง (%) 
สวนตาง EOQ (เดิม - ใหม) 

(ช้ิน) 

TPK03-VIVI010 150,000.00 60,837.26 -59.44% 89,162.74 
TPK03-DNEE009 200,000.00 40,572.33 -79.71% 159,427.67 
TPK03-DNEE008 200,000.00 60,861.76 -69.57% 139,138.24 
TPK03-AIME003 150,000.00 26,875.27 -82.42% 123,124.73 
TPK03-DNEE007 300,000.00 53,127.16 -82.29% 246,872.84 
TPK03-MOBY004         145,282.00   17,488.76 -87.96% 127,793.24 
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ตารางที่ 4  
แสดงคาใชจายในการส่ังซ้ือแตละครั้งสําหรับ EOQ เกา และ EOQ ใหม 
 

รายการ ตนทุนรวม EOQ เดิม (บาท) ตนทุนรวม EOQ ใหม (บาท) ตนทุนตอครั้งลดลง (บาท) 

 TPK03-VIVI010  142,550.05 57,845.44 84,704.60 
 TPK03-DNEE009  228,050.06 46,302.51 181,747.54 
 TPK03-DNEE008  82,050.02 25,003.34 57,046.68 
 TPK03-AIME003  315,050.11 56,488.17 258,561.93 
 TPK03-DNEE007  114,050.02 20,238.34 93,811.68 
 TPK03-MOBY004  318,217.69 38,350.49 279,867.20 

 

5. การพยากรณยอดการเบิกใชสินคา เพ่ือประเมินความแมนยําของการพยากรณยอดการเบิกใชบรรจุภัณฑ จํานวน 6 รายการ 

จากบรรจุภัณฑกลุม AX ไดเปรียบเทียบผลการพยากรณดวยวิธี Moving Average 3 เดือน และ Exponential Smoothing โดยวัด

ความคลาดเคล่ือนดวยคาสถิติ SMAPE, MAE และ RMSE พบวา วิธี Moving Average มีคาความคลาดเคล่ือนโดยรวมตํ่าในหลาย

รายการ (ตารางที่ 5) ซึ่งบงช้ีวาวิธีน้ีมีความแมนยํา และเหมาะสมกับการพยากรณยอดเบิกใชในบริบทน้ีมากกวา 

 

ตารางที่ 5  

สรุปคาจากการใชการพยากรณ Moving Average 3 เดือน 

 

                                 Output  
   รายการ                        

SMAPE MAE RMSE 

 TPK03-VIVI010  0.18 20,903.76 44,219.07 
 TPK03-DNEE009  0.79 38,109.24 17,510.99 
 TPK03-DNEE008  0.33 36,548.20 50,315.24 
 TPK03-AIME003  0.15 4,051.83 5,895.46 
 TPK03-DNEE007  0.17 15,435.38 29,406.45 
 TPK03-MOBY004  0.40 3,688.41 2,901.19 

 

การพยากรณโดยใชวิธี Exponential Smoothing ทั้ง  6 รายการ แสดงผลเปนตารางเปรียบเทียบ ระหวางคาจริง  ) Actual) 

คาพยากรณ  ) Forecast (ไดดงัตารางที่ 6 โดยคํานวณจากคาจรงิท่ีเกิดจากการเบิกใช ยอนหลงั  12 เดือน  )1 ป (ของป  2567 เชนกัน 
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ตารางที่ 6 

สรุปคาจากการใชการพยากรณ Exponential Smoothing 

 

                 
Output                  
รายการ                        

Alpha Beta Gamma MASE SMAPE MAE RMSE 

 TPK03-VIVI010  1.00 0.00 0.00 0.77 0.67 47,065.63 64,155.41 
 TPK03-DNEE009  0.13 0.00 0.00 0.47 0.37 21,736.39 25,210.92 
 TPK03-DNEE008  0.25 0.00 0.00 1.20 0.55 62,964.08 69,612.70 
 TPK03-AIME003  0.10 0.00 0.00 0.73 0.19 4,801.73 6,331.02 
 TPK03-DNEE007  0.13 0.00 0.00 1.42 0.70 50,754.83 52,603.69 
 TPK03-MOBY004  0.25 0.00 0.00 0.66 0.40 5,356.48 6,502.83 

 

เม่ือทําการเปรียบเทียบผลการพยากรณยอดการเบิกใชสินคาระหวางวิธี Moving Average และวิธี Exponential Smoothing 

โดยใชคาทางสถิติ ไดแก คาความคลาดเคลื่อนเฉล่ียแบบเปอรเซ็นตที่สมมาตร (Symmetric Mean Absolute Percentage Error: 

SMAPE) คาความคลาดเคลื่อนเฉล่ียแบบสัมบูรณ (Mean Absolute Error: MAE) และคารากที่สองของคาเฉลี่ยกําลังสองของความ

คลาดเคลื่อน (Root Mean Squared Error: RMSE) สําหรับบรรจุภัณฑทั้ง 6 รายการ พบวา คาความคลาดเคลื่อนในแตละรายการมี

ความแตกตางกันอยางชัดเจนตามตารางที่ 7 

 

ตารางที่ 7  

เปรียบเทียบคาสถิติระหวาง Moving Average และ Exponential Smoothing 

 

                     รายการ  
Output                     

รูปแบบการพยากรณ SMAPE MAE RMSE 

 TPK03-VIVI010  
Moving Average 0.18 20,903.76 44,219.07 
Exponential Smoothing  0.67 47,065.63 64,155.41 

 TPK03-DNEE009  
Moving Average 0.79 38,109.24 17,510.99 
Exponential Smoothing  0.37 21,736.39 25,210.92 

 TPK03-DNEE008  
Moving Average 0.33 36,548.20 50,315.24 
Exponential Smoothing  0.55 62,964.08 69,612.70 

 TPK03-AIME003  
Moving Average 0.15 4,051.83 5,895.46 
Exponential Smoothing  0.19 4,801.73 6,331.02 

 TPK03-DNEE007  
Moving Average 0.17 15,435.38 29,406.45 
Exponential Smoothing  0.70 50,754.83 52,603.69 

 TPK03-MOBY004  
Moving Average 0.40 3,688.41 2,901.19 
Exponential Smoothing  0.40 5,356.48 6,502.83 

 

สรุปผลการวิจัย 

ผลการวิจัยพบวา บริษัทกรณีศึกษามีการจัดการสินคาคงคลังบรรจุภัณฑท้ัง 63 รายการโดยใชความเคยชิน และประสบการณ

เปนหลัก ยังไมมีเกณฑชัดเจนในการส่ังซ้ือใหม ผูวิจัยจึงนําแนวทางการบริหารจัดการสินคาคงคลัง เชน Safety Stock และ Reorder 

Point มาใช เพ่ือกําหนดจุดสั่งซ้ือใหมอยางเหมาะสม ชวยปองกันปญหาการขาดสต็อกและความลาชาในการจัดสงไดดีขึ้น จากการ
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วิเคราะหดวยเทคนิค ABC และ XYZ พบวาบรรจุภัณฑถูกจัดกลุมตามมูลคาและความถี่การใชอยางชัดเจน โดยกลุม A มีเพียง 12 

รายการแตคิดเปนมูลคาสูงถึง 71.40% ของมูลคาทั้งหมด ขณะที่กลุม B และ C มีจํานวนรายการมากกวาแตคิดเปนสัดสวนนอยกวา โดย

เม่ือจับคู ABC กับ XYZ ทําใหสามารถแยกประเภทบรรจุภัณฑไดเปน 9 กลุม ซ่ึงแตละกลุมมีความสาํคัญ และลักษณะการบริหารจัดการ

ที่แตกตางกัน พบวา มบีรรจุภัณฑกลุม AX มีจํานวน 6 รายการ จากทั้งหมด 63 รายการ 

การวิเคราะหปริมาณส่ังซ้ือที่ประหยัด (EOQ) สําหรับบรรจุภัณฑกลุม AX ซึ่งเปนสินคามูลคาสูง และมีความผันผวนตํ่า พบวา 

ปริมาณ EOQ ที่คํานวณไดตํ่ากวาปริมาณสั่งซื้อเดิมอยางมาก สงผลใหบริษัทสามารถลดปริมาณการส่ังซ้ือแตละคร้ังลงไดสูงสุดถึง 88% 

ลดตนทุนจากการสต็อกสินคา ตนทุนการจัดเก็บ และตนทุนการสั่งซื้อไดมากถึง 279,867 บาท และลดความเสี่ยงของการเสื่อมสภาพ

สินคาไดอยางมีนัยสําคัญ โดยปรับนโยบายการสั่งซื้อใหมโดยใชการสั่งซื้อในปริมาณ MOQ เดิมแตใหผูผลิตทยอยสงสินคาตามความ

เหมาะสม (รอเรียกเขา) เพื่อคงราคาที่เหมาะสม และลดตนทุนจัดเก็บ สําหรับการพยากรณความตองการใชบรรจุภัณฑจากขอมูล

ยอนหลังโดยใชวิธี Moving Average และ Exponential Smoothing พบวา Moving Average ใหผลลัพธที่มีความแมนยํา และคา

ความผิดพลาดทางสถิติต่ํากวาในบรรจุภัณฑสวนใหญ เชน TPK03-VIVI010, TPK03-DNEE008, TPK03-AIME003, TPK03-DNEE007 

และ TPK03-MOBY004 ในขณะท่ีมีเพียงบรรจุภัณฑ TPK03-DNEE009 ที่ Exponential Smoothing ใหผลลัพธดีกวาในแงของคา 

SMAPE และ MAE โดยรวมแลว Moving Average จึงถือเปนวิธีที่เหมาะสมสําหรบัการพยากรณความตองการในกรณีศึกษาน้ีมากกวา 

 

 

การอภิปรายผล 

1. การนํา Safety Stock และ Reorder Point มาใชชวยเพ่ิมประสิทธิภาพในการจัดการสินคาคงคลังอยางชัดเจน ทําใหแผนก

จัดซ้ือ แผนกคลังสินคา และแผนกวางแผนการผลิตสามารถดําเนินงานไดสะดวก และแมนยํามากขึ้น ปญหาบรรจุภัณฑขาดสต็อกลด

นอยลงจนบางรายการแทบไมพบปญหา อีกทั้งชวยลดความเส่ียงตอการหยุดชะงักของกระบวนการผลิตเน่ืองจากวัสดุไมเพียงพอ 

2. การจัดกลุมสินคาโดยใช ABC-XYZ Classification ชวยใหสามารถจําแนกบรรจุภัณฑตามความสําคัญและลักษณะการใช

งานไดดีย่ิงขึ้น บรรจุภัณฑที่มีมูลคาสูงและเบิกใชอยางสมํ่าเสมอถูกจัดใหอยูในกลุมท่ีตองไดรับการควบคุมอยางเขมงวด ขณะที่บรรจุ

ภัณฑที่มีปรมิาณการใชนอย และมีมูลคาต่ําสามารถลดความสําคัญในการสต็อก และอาจเปลี่ยนไปเปนการสั่งซ้ือแบบตามความตองการ

จริง ซึ่งชวยลดตนทุน และความซบัซอนในการบรหิารจัดการ 

3. การนํา EOQ มาปรับใชทําใหปริมาณการสั่งซื้อแตละคร้ังลดลงอยางมีนัยสําคัญ สงผลใหตนทุนในการเก็บรักษาสินคาและ

ปญหาของเกาลนสต็อกลดลง การใช MOQ เดิมควบคูกับนโยบาย “รอเรียกเขา” เพื่อใหผูผลิตทยอยสงสินคาชวยใหไดราคาที่เหมาะสม 

พรอมทั้งเพิ่มพื้นที่จัดเก็บในคลังสินคาไดมากขึ้น และคาใชจายในการสต็อกลดลง 

4. การเลือกใชวิธีพยากรณที่เหมาะสมกับลักษณะของบรรจุภัณฑแตละรายการเปนสิ่งสําคัญ เน่ืองจากคาความผิดพลาดทาง

สถิติแตกตางกัน การใชคาพยากรณที่แมนยําชวยใหแผนกวางแผนสามารถประมาณการปริมาณการใชลวงหนาไดดีขึ้น รองรับความไม

แนนอนของความตองการลูกคา และนําไปสูการวางแผนการผลิตเพ่ือสํารองสินคาสําเร็จรูปอยางเหมาะสม (Buffer Stock) ชวยใหระบบ

จัดการสินคาคงคลังมีความรดักุม และตอบสนองตอการดําเนินงานไดดียิ่งข้ึน 

 

ขอเสนอแนะ 

 1. ควรใชการจัดกลุม ABC-XYZ ครอบคลุมทั้ง 9 กลุมสินคา ไมจํากัดเฉพาะกลุม AX เพื่อเพ่ิมความครอบคลุม และ

ประสิทธิภาพการบริหารสินคาคงคลัง ควรใช Safety Stock รวมดวยเพ่ือรองรบัความผันผวน และการพยากรณเพ่ือใหมีประสิทธิภาพใน

การจัดการสินคาคงคลังไดมาก 

2. บริษัทควรพัฒนาระบบ ERP ใหมีฟงกชันการคาํนวณจุดสั่งซ้ือใหม และการแจงเตือนอัตโนมัติ เพ่ือลดความผิดพลาด และ

เพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการขอมูล โดยใชขอมูลในระบบที่มีอยูแลวนํามาพัฒนา 
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3. การบริหาร Supply Chain Management (SCM) ควรบูรณาการต้ังแต Input > Process > Output ท้ังระบบหวงโซ

อุปทาน (Supply Chain) เชน การจัดเก็บสินคา (Lay Out) ใหเหมาะสมกับลักษณะสินคา สินคาขายดีควรวางใกลพื้นที่เบิกจาย เพ่ือ

เพ่ิมความสะดวกและลดเวลาในการเคล่ือนยายสินคา เพ่ือเปนการบริหารใหครบทุกดาน 
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