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บทคดัย่อ 

การวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค์เพ่ือเพ่ือศึกษาประสิทธิภาพการจัดการสินค้าคงคลัง ในปัจจุบันของ
บริษัท ซันชายเปเปอร์ บ๊อกซ์  จํากัด โดยมุ่งเน้นไปที่สินค้าคงคลังประเภท A และมีมูลค่าสูงสุด เพ่ือ
เปรียบเทยีบประสทิธิภาพการจัดการสินค้าคงคลังของ บริษัท ซันชายเปเปอร์ บ๊อกซ์ จาํกัด ก่อนและหลัง
การใช้ทฤษฎีการวิเคราะห์แบบ ABC analysis  ทฤษฎีสนิค้าคงคลังสาํรอง Safety Stock  การคาํนวณการ
สั่งซ้ืออย่างประหยัด (Economic Order Quantity: EOQ) และ การหาจุดสั่งซ้ือ (Reorder Point: ROP) 
เพ่ือลดต้นทุนการจัดเกบ็สินค้าคงคลัง การวิจัยน้ีเป็นการวิจัยเชิงทดลอง (Experimental Research) ทาํ
การเก็บข้อมูลจากโปรแกรม  (CD Organize) ของบริษัท ซันชายเปเปอร์ บ๊อกซ์ จํากัด  การเพ่ิม
ประสิทธิภาพการจัดการสินค้าคงคลังสินค้า  ด้วยการใช้ทฤษฎีการแบ่งหมวดหมู่คงคลังด้วยวิธีการ
วิเคราะห์แบบ ABC analysis  ทฤษฎีสินค้าคงคลังสํารอง Safety Stock การคํานวณการสั่งซื้ ออย่าง
ประหยัด (Economic Order Quantity: EOQ) และ การหาจุดสั่งซ้ือ (Reorder Point: ROP) วิเคราะห์
ตามทฤษฎีแบ่งหมวดหมู่ ABC Analysis พบว่าจากข้อมูลสินค้าคงคลังกล่องกระดาษลูกฟูกที่ได้จากการ
แบ่งกลุ่มตามมูลค่าและความสาํคัญข้างต้น โดยให้กลุ่มที่มีมูลค่ารวม 71.71% แรกของมูลค่าทั้งหมดเป็น
สินค้าคงคลังประเภท A  มีจาํนวน 13 รายการ ตามลาํดับ เพ่ือที่จะวิเคราะห์ปริมาณการจัดเกบ็ Safety 
Stock นโยบายการสั่งซ้ือแบบ Economic Order Quantity: EOQ ได้ถูกนาํมาพิจารณาประกอบด้วย และ
หลังจากน้ันการคาํนวณ Safety Stock พบว่า จาํนวนสนิค้าคงคลังในกลุ่ม A ลดลงถงึ  284,131.00 ช้ิน/
ปี หรือคิดเป็นต้นทุนในการจัดเกบ็สนิค้าคงคลังที่ลดลงถงึ 37,050.40 บาท/ปี  

 
1.บทนาํ 

บริษัทชันชายเปเปอร์ บอ๊กซ์ จาํกดั  ดาํเนินกจิการเป็นผู้ผลิตและจาํหน่ายกล่องกระดาษลูกฟูก
ภายใต้เคร่ืองหมายการค้า   Sunshine Paper Box Co.Ltd. ซันชายเปเปอร์ บอ๊กซ์ จาํกดั   บริษัทก่อตั้งขึ้น
ในปี 2541 โดยมีเงินทุนจดทะเบียน 4,500,000 บาท ปัจจุบันบริษัทมีผลกาํไรอยู่ที่ 45 ล้าน/ปีบริษัทให้
ความสาํคัญการออกแบบและพัฒนาใช้เทคโนโลยีการผลิตอันทันสมัยโดย มีจุดมุ่งหมายที่จะพัฒนา
ผลิตภัณฑ์ให้มีคุณภาพเป็นที่ยอมรับของตลาดบริษัทมีแผนการพัฒนาอย่างต่อเน่ืองเพ่ือให้มีความได้ 
                                                            
1 นักศึกษาหลักสตูรบริหารธุรกจิมหาบณัฑติ สาขาบริหารธุรกจิ มหาวิทยาลัยธุรกจิบัณฑติย์ 
2 อาจารยท์ี่ปรึกษาสารนิพนธ ์
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เปรียบจากคู่แข่งในตลาดเพราะปัจจุบันธุรกจิอุตสาหกรรมบรรจุภัณฑมี์การแข่งขันที่สงูขึ้น แผนพัฒนาของ
บริษัท ซ่ึงโดยปกตินโยบายบริษัทมักจะเกบ็สินค้าคงคลังสาํรองคงที่ 30% ต่อปีโดยวัดจากจาํนวนสินค้าที่
ลูกค้าต้องการต่อปีย้อนหลัง 1-2 ปีโดยประมาณ ซ่ึงทางผู้วิจัยเลง็เห็นว่าการจัดเกบ็สินค้าคงคลังสาํรอง
ของบริษัท ซันชาย เปเปอร์ บอ๊กซ์ จาํกดั โดยไม่ได้ใช้วิธกีารคาํนวณที่ถูกต้อง และวัดจากประสบการณ์ของ
ฝ่ายจัดซ้ือ อาจทาํให้บริษัท ซันชาย เปเปอร์ บ๊อกซ์ จํากัด มีสินค้าคงคลังสาํรองมากเกินความจําเป็น 
(Over Stock) อาจก่อให้เกิดต้นทุนการจัดเกบ็ ต้นทุนในการดูแลสินค้า ต้นทุนพ้ืนที่ในการจัดเกบ็สินค้า
รวมทั้งค่าใช้จ่ายต่างๆที่เกี่ยวข้องสงูเกนิความจาํเป็น 

 จึงทําให้มีผลต่อกําไรและขาดทุนของบริษัท วัตถุประสงค์ของการจัดการสินค้าคงคลังมี
จุดมุ่งหมายไปที่การสนับสนุนเพ่ือให้เกดิกาํไร ทุกองค์กรต้องการลดต้นทุนในการถือครองสนิค้าแต่ยังคง
ประสทิธิภาพต่อความต้องการที่มีอยู่อย่างไม่แน่นอนของลูกค้า โดยการขจัดกจิกรรมซึ่งไม่ก่อให้เกดิมูลค่า
และส่งผลต่อสภาพคล่องทางการเงิน ดังน้ัน การบริหารจัดการสินค้าคงคลังให้มีประสิทธิภาพ ด้วยวิธีการ
แบ่งหมวดหมู่สินค้าคงคลังด้วยแบบวิเคราะห์แบบ ABC Analysis สินค้าคงคลังสาํรอง (Safety Stock) 
การคาํนวณการสั่งซื้ ออย่างประหยัด (Economic Order Quantity: EOQ) และ การหาจุดสั่งซ้ือ (Reorder 
Point: ROP) กคื็อการตอบสนองอุปสงค์ด้วยต้นทุนที่ตํ่าที่สุด คือมีสินค้าให้เกบ็น้อยที่สุด การมีสินค้าคง
คลังจะก่อให้เกิดต้นทุนที่สาํคัญทั้งในด้านต้นทุนเงินทุน ต้นทุนในการดูแลสนิค้า ต้นทุนพ้ืนที่ในการจัดเกบ็
สนิค้า รวมทั้งค่าใช้จ่ายต่างที่เกี่ยวข้อง เช่น ค่าใช้จ่ายที่เกิดจากความเสี่ยงต่างๆซ่ึงเกิดจากการจัดเกบ็และ
ถือครองสินค้า การบริหารจัดการระบบสินค้าคงคลัง นับเป็นอีกสิ่งหน่ึงที่ผู้ผลิตส่วนใหญ่ ให้ความสาํคัญ
เป็นอย่างมาก เพราะอุตสาหกรรมในปัจจุบัน มักมีความไม่แน่นอนของตัวแปรต่างๆเกดิขึ้นเสมอ ไม่ว่าจะ
เป็นความไม่แน่นอนของเคร่ืองจักร แรงงาน แหล่งวัตถุดิบ และที่สาํคัญที่สดุคือความไม่แน่นอนของความ
ต้องการของลูกค้า และเพ่ือตอบสนองต่อลูกค้าได้ในเวลาที่จาํกัด จึงทาํให้เกิดการจัดเกบ็สินค้าคงคลัง
สาํรองข้ึน แต่การจัดเกบ็สินค้าคงคลังสาํรองที่มากเกินไป กจ็ะทาํให้เกิดค่าใช้จ่ายในการจัดเกบ็วัสดุและ
สินค้าสาํเรจ็รูป สินค้าเกิดความเสื่อมสภาพ หมดอายุ และล้าสมัย และยังทาํให้ต้นทุนจมอยู่กับสินค้าคง
คลัง  

 
2. วตัถุประสงคก์ารวิจยั 

การปรับปรุงประสิทธิภาพการวางแผนสินค้าคงคลังของ บริษัท ซันชาย เปเปอร์ บ๊อกซ์ จาํกัด 
คร้ังน้ีมีวัตถุประสงค์การทาํวิจัยดั่งน้ี 

1.เพ่ือศึกษาประสทิธภิาพการจัดการสนิค้าคงคลังสนิค้าในปัจจุบันของบริษัท 
2.เพ่ือเปรียบเทียบประสิทธิภาพการจัดการสินค้าคงคลังของ บริษัท ซันชาย เปเปอร์ บ๊อกซ์ 

จาํกัด ก่อนและหลังการใช้ทฤษฎีการวิเคราะห์แบบ ABC analysis และ ทฤษฎีสินค้าคงคลังสาํรอง Safety 
Stock 

3.เพ่ือลดปริมาณสนิค้าคงคลัง 
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3. ขอบเขตการวิจยั 
3.1 ขอบเขตดา้นประชากรและพื้ นที่  

ทาํการศึกษาเฉพาะสนิค้าคงคลังที่เป็นประเภท A และมีมูลค่าสงูสดุของบริษัท ซันชายเปเปอร์ 
บ๊อกซ์ จํากัด ซ่ึงเป็นผู้ผลิตและจําหน่ายกล่องกระดาษลูกฟูกสาํเร็จรูป ภายใต้เคร่ืองหมายการค้า SPB  
ตั้งอยู่ที่ 228 หมู่ 6 ซอยสขุี 1 ถ.รังสติ-ปทุมธานี ต.บางพูน อ.เมือง จ.ปทุมธานี 12000  
3.2 ขอบเขตดา้นเนื้ อหา 

ศึกษาการเพ่ิมประสทิธภิาพการจัดการสนิค้าคงคลัง ประกอบด้วย 
1. ทฤษฎีการวิเคราะห์แบบ ABC analysis  
2. ทฤษฎีสนิค้าคงคลังสาํรอง Safety Stock  
3. จุดสั่งซ้ือใหม่ (Reorder point) 
4. การสั่งซ้ืออย่างประหยัด (Economic Order Quantity: EOQ) 

3.3 ขอบเขตดา้นระยะเวลา 
ดาํเนินการศึกษาและเกบ็บันทึกข้อมูลตั้งแต่วันที่ 1 มกราคม 2560  ถึงวันที่ 28 กุมภาพันธ ์

2560 
 

 4.   ประโยชนที์่คาดว่าจะไดร้บั         
ในการศึกษาเร่ือง การเพ่ิมประสทิธภิาพการจัดการสนิค้าคงคลัง ของบริษัท ซันชาย เปเปอร์ บ๊

อกซ์ จาํกดั สามารถนาํข้อมูล ที่ได้จากการวิจัยไปใช้ประโยชน์ได้ดังน้ี  
1. สามารถนาํผลที่ได้จากการวิจัยมาใช้ในเป็นแนวทางปรับปรุงวางแผนและพัฒนาการจัดการ

สนิค้าคงคลังของบริษัทให้มีประสทิธภิาพมากขึ้น 
2. สามารถเพ่ิมประสทิธภิาพการจัดการสนิค้าคงคลัง ของบริษัทได้  
3. สามารถนาํไปเป็นแนวทางให้บริษัทอื่นๆ สามารถนาํไปประยุกต์ใช้กบับริษัทตนได้  
4. ทราบถงึวิธกีารจัดเกบ็สนิค้าในคลังสนิค้าที่เหมาะสม 
5.ทราบถงึวิธกีารเพ่ิมประสทิธภิาพความแม่นยาํของข้อมูลสนิค้าคงคลัง 
 

5.ระเบียบวิธีวิจยั 
การวิจัยคร้ังน้ีได้ใช้วิธแีละเคร่ืองมือในการวิเคราะห์ข้อมูลได้แก่ 

5.1 ทฤษฎีการแบ่งหมวดหมู่คงคลงัดว้ยวิธีการวิเคราะหแ์บบ ABC Analysis 
จัดแบ่งระดับความสาํคัญของสนิค้าคงคลังโดยใช้ทฤษฎี ABC Analysis โดนที่สนิค้าคงคลังที่มี

ความสาํคัญมาก เรียกว่า เป็นประเภท A ส่วนที่มีความสาํคัญรองลงไปจะเป็นประเภท B และประเภท C 
ตามลาํดับโดยหลักการในการกาํหนดประเภทความสาํคัญของสนิค้าคงคลังไว้ดังน้ี 

Class A มีจํานวนรายการประมาณ 15 % ของรายการสินค้าคงคลังทั้งหมด มีมูลค่ารวม 
ประมาณ 75-80% ของมูลค่าพัสดุคงคลังทั้งหมด 
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Class B มีจํานวนรายการประมาณ 30 % ของรายการสินค้าคงคลังทั้งหมด มีมูลค่ารวม 
ประมาณ 20-30% ของมูลค่าพัสดุคงคลังทั้งหมด 

Class C มีจํานวนรายการประมาณ 55 % ของรายการสินค้าคงคลังทั้งหมด มีมูลค่ารวม 
ประมาณ 05-10% ของมูลค่าพัสดุคงคลังทั้งหมด 
5.2 ระดบัสินคา้คงคลงัสํารอง (Safety Stock) 

ระดับสนิค้าคงคลังสาํรอง (Safety Stock) หมายถึง การกาํหนดระดับสนิค้าคงคลังที่จะเกบ็ไว้
สาํรอง เพ่ือเอาไว้ตอบสนองกบัอปุสงค์ที่ไม่แน่นอน ให้จาํนวนสนิค้ามีปริมาณเพียงพอกบัการนาํไปใช้ก่อน 
โดยวิธกีารคาํนวณหาระดับสนิค้าคงคลังสาํรอง มีหลากหลายวิธกีารในปัจจุบัน โดยมีสตูรคาํนวณดังน้ี 

วิธคีาํนวณแบบวิธมีาตรฐาน โดยใช้ค่าทางสถติิของอปุสงค์  
เป็นวิธีการทางสถิติที่ มีสมมติฐานว่าความแปรปรวนของข้อมูลมีการกระจายแบบปกติ 

(Normal Distribution) วิธกีารน้ีจาํเป็นจะต้องมีความพร้อมของข้อมูล เพราะถ้าข้อมูลไม่พร้อม ไม่ถูกต้อง
เพียงพอ วิธกีารทางสถติิกจ็ะไม่มีประสทิธผิล 

SS   = Z d  
SS  = ระดับสนิค้าคงคลังสาํรอง (Safety Stock) 
Z  = ค่ามาตรฐานภายใต้ระดับบริการที่กาํหนดไว้ของการแจกแจงแบบปกต ิ

d   = ค่าความแปรปรวนของอปุสงค์ 
  = เวลานาํ (Lead time) 

5.3 การหาจุดสัง่ซ้ือ (Reorder Point: ROP) 
ในการจัดซ้ือสินค้าคงคลัง เวลากเ็ป็นปัจจัยที่สาํคัญอย่างย่ิงตัวหน่ึง ซึ่งจะสามารถกาํหนดที่จะ

สั่งซ้ือใหม่ได้เม่ือพบว่าสินค้าคงคลังลดลงเหลือระดับหนึ่ง กจ็ะสั่งซื้ อของมาใหม่ใน ปริมาณคงที่เท่ากับ
ปริมาณการสั่งซ้ือที่กาํหนดไว้ ซ่ึงเรียกว่า Fixed Order Quantity System จุดสั่งซ้ือใหม่น้ันมีความสัมพันธ์
แปรตามตัวแปร 2 ตัว คือ อัตราความต้องการใช้สินค้าคงคลังและรอบเวลาในการสั่งซ้ือ (Lead Time)  
ดังต่อไปน้ี 

จุดสั่งซ้ือสนิค้า (Reorder Point) เป็นจุดที่บ่งบอกถึงปริมาณสนิค้าคงคลังที่อยู่ในระบบ ที่ทาํให้
ต้องมีการสั่งซ้ือสนิค้า โดยคาํนวณหาค่า ROP จากสตูร 

จุดสั่งซ้ือ (Reorder Point: ROP) = (d)(L) 
d = ความต้องการเฉลี่ยต่อช่วงเวลา (หน่วยของเวลาที่ตรงช่วงเวลานํา โดยปกติกาํหนดเป็น

วัน) 
L = ช่วงเวลา (โดยปกติกาํหนดเป็นวัน) ซึ่งช่วงเวลาในที่น้ี คือ ช่วงระยะเวลาตั้งแต่สั่งซื้อสนิค้า

หรือวัตถุดิบ จนกระทั่งได้รับสนิค้าน้ันเข้าโกดังเรียบร้อย 
5.4 การคํานวณการสัง่ซ้ืออย่างประหยดั (Economic Order Quantity: EOQ) 

เป็นระบบสินค้าคงคลังที่ใช้กันอย่างแพร่หลายมานาน โดยที่ระบบน้ีใช้กับสินค้าคงคลังที่มี
ลักษณะของความต้องการที่เป็นอสิระไม่เกี่ยวข้องต่อเน่ืองกบัความต้องการของสินค้าคงคลังตัวอื่นจึงต้อง
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วางแผนพิจารณาความต้องการอย่างเป็นเอกเทศด้วยวิธีการพยากรณ์อุปสงค์ของลูกค้าโดยตรง เช่น การ
วางแผนผลิตรถยนต์ส่วนบุคคล บริษัทรถยนต์พยากรณ์อุปสงค์จากจํานวนครอบครัวขนาดเล็กถึงปาน
กลางที่มีรายได้เกนิกว่า 50,000 บาทต้อเดือน 

ระบบขนาดการสั่งซ้ือที่ประหยัดพิจารณาต้นทุนรวมของสินค้าคงคลังที่ตํ่าสุดเป็นหลักเพ่ือ
กาํหนดระดับปริมาณการสั่งซ้ือต่อคร้ังที่เรียกว่า ขนาดการสั่งซ้ือที่ประหยัด 

ขนาดการสั่งซ้ือที่ประหยัดที่อุปสงค์คงที่และสนิค้าคงคลังไม่ขาดมือ โดยมีสมมติฐานที่กาํหนด
เป็นขอบเขตไว้ว่า 

1. ทราบปริมาณอปุสงค์อย่างชัดเจน และอปุสงค์คงที่ 
2. ได้รับสนิค้าที่สั่งซื้อพร้อมกนัทั้งหมด 
3. รอบเวลาในการสั่งซ้ือ ซ่ึงเป็นช่วงเวลาตั้งแต่สั่งซ้ือจนได้รับสนิค้าคงที่ 
4. ต้นทุนการเกบ็รักษาสนิค้าและต้นทุนการสั่งซ้ือคงที่ 
5. ราคาสนิค้าที่สั่งซ่ือคงที่ 
6. ไม่มีสภาวะของขาดมือ 

การหาขนาดการสั่งซ้ือประหยัด (EOQ) จะทาํได้จาก 

EOQ =  

 

TC =  

EOQ = ขนาดการสัง่ซ้ือต่อครัง้ทีป่ระหยดั (Q*) 
D  =  อปุสงค์หรือความต้องการสนิค้าต่อปี (หน่วย) 
Co  =  ต้นทุนการสั่งซ้ือ หรือต้นทุนการตั้งเคร่ืองจักรใหม่ต่อคร้ัง (บาท) 
Cc  =  ต้นทุนการเกบ็รักษาต่อหน่วยต่อปี (บาท) 
Q  =  ปริมาณการสั่งซ้ือต่อคร้ัง (หน่วย) 
TC = ต้นทุนสนิค้าคงคลังโดยรวม (บาท) 
S = ค่าใช้จ่ายในการสั่งซ้ือต่อการสั่ง 1 คร้ัง 
I = ค่าใช้จ่ายในการจัดเกบ็ แสดงเป็นเปอร์เซน็ตข์องมูลค่าเฉล่ียคงคลัง 
C = ราคาต้นทุน/หน่วย 
CI = ค่าใช้จ่ายในการจัดเกบ็ (คงคลัง) วัสดุ/หน่วย/ช่วงระยะเวลา 
 
6.ผลการศึกษา 
6.1 วิเคราะหต์ามทฤษฎีแบ่งหมวดหมู่ ABC Analysis  

พบว่าจากข้อมูลสินค้าคงคลังกล่องกระดาษลูกฟูกที่ได้จากการแบ่งกลุ่มตามมูลค่าและ
ความสาํคัญข้างต้น โดยให้กลุ่มที่มีมูลค่ารวม 71.71% แรกของมูลค่าทั้งหมดเป็นสนิค้าคงคลังประเภท A  
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มีจาํนวน 13 รายการ กลุ่มที่มีมูลค่ารวม 25.41% ถัดมาของมูลค่าทั้งหมดเป็นสินค้าคงคลังประเภท B มี
จาํนวน 37 รายการและกลุ่มที่มีมูลค่ารวม 2.88% สดุท้ายของมูลค่าทั้งหมดเป็นประเภท C มีจาํนวน 49 
รายการ และมีมูลค่าของสินค้าคงคลังกล่องกระดาษลูกฟูกเท่ากับ  29,801,217 บาท 9,504,084 บาท 
และ 1,068,064 บาท ตามลาํดับ 
6.2 การคํานวณการสัง่ซ้ืออย่างประหยดั (Economic Order Quantity: EOQ) 

จากการวิเคราะห์ตาม EOQ พบว่า ความต้องการต่อปีของสินค้าคงคลังประเภท A เท่ากับ 
2,022,609 ต่อปี มีปริมาณการสั่งซ้ือที่คุ้มค่าเท่ากับ 219,047.81 ช้ินต่อปี ค่าใช้จ่ายในการเกบ็รักษา
เท่ากับ 23,148.22 บาทต่อปี ค่าใช้จ่ายในการสั่งซ้ือเท่ากับ 11,571.07 บาทต่อปี และค่าใช้จ่ายรวม
เทา่กบั 34,719.22 ต่อปี 
6.3 การหาจุดสัง่ซ้ือ (Reorder Point: ROP) 

จากการวิเคราะห์การหาจุดสั่งซ้ือ พบว่าความต้องการต่อปีของสนิค้าคงคลังประเภท A เท่ากับ 
2,022,609 ต่อปี อัตราการใช้ต่อวันเท่ากับ 5,678.39 ช้ินต่อวัน จุดสั่งซ้ือใหม่ที่ 79,497.46 ช้ินต่อปี 
Stockunit 39,748.73 ช้ิน และ ROP+Stockunit เทา่กบั 119,246.79 ช้ินต่อปี  
6.4 วิเคราะหแ์ละเปรียบเทียบจากการหา SafetyStock กบัการทีบ่ริษทักรณีศึกษาทีม่ีนโยบาย Stock  

สนิค้าคงคลังคงที่ 30% ต่อปีกบัหลังการใช้ทฤษฎีพบว่า จาํนวนสนิค้าคงคลังลดลงถงึ  
284,131.00 ช้ิน/ปี จากจาํนวนสนิค้าคงคลังประเภท A  จาํนวนค่าจัดเกบ็สนิค้าคงคลังลดลงถงึ 
37,050.40 บาท/ปี จากสนิค้าคงคลังประเภท A และ จาํนวนการใช้งานต่อปี  2,022,609 ช้ินจะ Stock 
สนิค้าคงคลังที่  622,425 ช้ิน/ปี  หรือคิดเป็นร้อยละ 30% แต่หลังจากการใช้ทฤษฏจีะ Stock สนิค้าคง
คลังที่  338,294 ช้ิน/ปี หรือคิดเป็นร้อยละ 21.63% จะลดลงจากเดิม 284,131 ช้ิน หรือคิดเป็นร้อยละ 
8.64%  
6.5 ตน้ทุนเสียโอกาส  

จากการวิเคราะห์หาต้นทุนค่าเสยีโอกาสจากการได้รับดอกเบ้ียจากธนาคารจะเหน็ว่า ต้นทุนค่า
เสยีโอกาสจากการได้รับดอกเบ้ียจากธนาคารเป็นจาํนวน 461,511.02 บาท หรือคิดเป็นร้อยละ 15.54% 
จากจาํนวนมูลค่าสนิค้าคงคลังประเภท A 

 
7. ขอ้เสนอแนะ 

การหาการจุดสั่งซื้อใหม่ (Reorder Point ROP) ปริมาณการสั่งซ้ือที่ประหยัด (Economic 
Order Quantity EOQ) และสตอ๊กเพ่ือความปลอดภัย (Safety Stock) ที่ได้มาจากวิธกีารคาํนวณเป็นเพียง
แค่การพยากรณ์เทา่น้ัน เพ่ือช่วยให้บริษัทมีการตัดสนิใจในการกาํหนดปริมาณการสั่งซ้ือต่อคร้ังล่วงหน้า
และจุดสัง่ซ้ือใหม่ที่เหมาะสม แต่เน่ืองจากสนิค้าคงคลังมีการเคลื่อนไหวอยู่ตลอดเวลา ดังน้ันจึงต้องมีการ
ตรวจสอบปริมาณการใช้สนิค้าคงคลังอย่างสมํ่าเสมอต่อเน่ือง จึงจะทาํให้การพยากรณ์มีความแม่นยาํและ
เกดิความผดิพลาดน้อยที่สดุ ซึ่งจะทาํให้การจัดเกบ็สนิค้าคงคลังสาํรองจะมีปริมาณเพียงพอต่อการใช้งาน 
และไม่ทาํให้เกดิการขาดสนิค้าคงคลังสาํรองเมื่อลูกค้าต้องการสนิค้า 
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