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บทคดัย่อ 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อสร้างแผนการผลิตผลิตภัณฑ์ถุงกระดาษ โดยการใช้แบบจ าลองทาง
คณิตศาสตร์ (Mathematical Model) ซึ่งเป็นโปรแกรมเชิงเส้นตรงในการวางแผนการผลิตสนิค้าประเภทถุงกระดาษ       
จ านวน 4 ขนาด จากการรวบรวมข้อมูลปริมาณความต้องการสนิค้าจากกยอดขายย้อนหลัง 2 ปี น ามาพยากรณ์
ความต้องการสนิค้าคงคงลงัในปี 2566 และท าการประมาณความสามารถในการผลิตเพื่อน ามาก าหนดการวาง
แผนการผลิตรายการสนิค้าและปริมาณท่ีต้องท าการผลิตเอง รายการสนิค้าและปริมาณท่ีต้องจ้างผลิตสสส าหรับแต่
ละเดือน  ซึ่งท าการประมวลผลด้วยโปรแกรม Microsoft Excel Solver ส าหรบัการหาค าตอบท่ีเหมาะสมท่ีสุด 

 โดยสรุปผลการวิจัยพบว่าการด าเนินการผลิตเองและใช้นโยบายในการจ้างผู้ผลิตรายอื่นช่วยผลิตใน
สนิค้าบางรายการ  มกี าไรสูงสุด 10,116,713 บาทต่อปี  
ค าหลกั:  การพยากรณ์ การวางแผนการผลิต โปรแกรมเชิงเส้นตรง 
 
Abstract 

The purpose of this research is to create a paper bag production plan to increase profit by using 
a mathematical model, a linear project for planning the production of 4-size paper bags based on sales 
data and customer demand for phase 2.The past year and the ability to predict production planning that 
needs to be made and how much data is to be used is analyzed by using Solver, an add-in tool that is 
built in Microsoft Excel 2019. 
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The results summary shows the highest level of profitability in the year. The manufacturer has 
increased its ability to handle all orders and has adopted a policy of hiring third parties to help them in 
production. Even though hiring other manufacturers to produce goods has increased costs, it also prevents 
manufacturers from losing market shares and also contributes to the sale of mathematical models. It is 
used to calculate paper bag production for 12 months. The highest profit was 10,116,713 baht, an increase 
of approximately 874,810.74 baht or 9.47 percent 
Keywords:  Forecasting, Production Plan, Mathematical Model 
 
1. บทน า 

อุ ต ส าหก ร ร มบ ร ร จุ ภัณฑ์ ก ร ะ ด า ษ เ ป็ น
อุตสาหกรรมท่ีมีแนวโน้มต่อการปรับตัวในการการ
ขยายตวัทางเศรษฐกิจไปอย่างต่อเนื่อง เนื่องจากเป็น
ส่วนส าคัญในภาคอุตสาหกรรมต่างๆ ทัง้การบรรจุ
สนิค้าส าหรบัภาคอุตสาหกรรมในประเทศ โดยส านัก
ทางเศรษฐกิจอุตสาหกรรม [1] ระบุบรรจุภัณฑ์
กระดาษเป็นบรรจุภัณฑ์ท่ีมีสัดส่วนการผลิตและการ
จ าหน่ายในประเทศไทยมากท่ีสุด รองลงมาเป็นบรรจุ
ภณัฑ์พลาสติก บรรจุภณัฑ์แก้ว และบรรจุภณัฑ์โลหะ 
ตามล าดับ  จาก ข้อ มูลทางส านั กง าน เศรษฐกิจ
อุตสาหกรรม พบว่ามีปริมาณการผลิตและจ าหน่าย
บรรจุภัณฑ์กระดาษภายในประเทศไทย ตั ้งแต่ปี 
2555 จนถึงปี 2559 (หน่วย : ตนั) พบว่าปริมาณการ
ผลิตบรรจุภณัฑ์กระดาษสูงท่ีสุดประมาณ 2,134,555 
ตัน และมีปริมาณการจ าหน่ายสูงท่ีสุดในประ เทศ 
ประมาณ  2,010,093 ตัน  นอกจากนี้ บ ร รจุภัณฑ์
ประเภทถุงกระดาษก าลงัเป็นบรรจุภณัฑ์ท่ีได้กระแส
นิยมและเข้ามามีบทบาท ซึ่งบรรจุภัณฑ์กระดาษ
สามารถทดแทนบรรจุภัณฑ์ประเภทถุงพลาสติกได้
เป็นอย่างดี ส่งผลให้ผู้ประกอบการค้าปลึก -ผู้บริโภค 
หนัมาใช้ถุงกระดาษแทนถุงพลาสติกเป็นจ านวนมาก 
ท าให้ผู้ประกอบการบรรจุภัณฑ์กระดาษ โดยเฉพาะ
บรรจุภัณฑ์ถุงกระดาษมียอดขายและปริมาณความ
ต้องการของผู้บริโภคสูงขึ้นด้วย [2] 

ทั้งนี้บริษัทกรณีศึกษาเป็นบริษัทผู้ผลิตและ
จ าหน่ายบรรจุภณัฑ์กระดาษ ย่อมให้ความส าคัญด้าน
คุณภาพของผลิตภณัฑ์ให้ได้ตรงตามมาตรฐานก่อนท่ี
จะส่งมอบให้กับลูกค้า ซึ่งยอดขายของสินค้าท่ีสร้าง
ก าไรมากท่ีสุดให้แก่บริษัทกรณีศึกษามากกว่าสนิค้า
ประเภทอื่นๆ คือ สินค้าบรรจุภัณฑ์ถุงกระดาษ ท่ีมี

ยอดขายโตขึ้น 15% ของทุกๆเดือน  ซึ่งในส่วนของ
ระบบการผลิตนัน้ ปริมาณทางทรพัยากรต่างๆท่ีใช้ใน
การผลิตมักมีอยู่อย่างจ ากัดไม่ว่าจะเป็น ก าลังการ
ผลิตด้านแรงงานคน ก าลังการผลิตของเครื่องจักร 
เครื่องมอืท่ีใช้ในการผลิต หรือวตัถุดิบท่ีใช้ในการผลิต 
หากโรงงานอุตสาหกรรมไม่มีการวางแผนและการ
จดัการการผลิตท่ีเหมาะสม จึงส่งผลให้การผลิตนั ้นไม่
มปีระสทิธิภาพ และไม่ได้ผลผลิตท่ีมคีุณภาพตรงตาม
ความต้องการของลูกค้า 

โดยทางผู้วิจัยพบว่าทางบริษัทกรณีศึกษาเกิด
ปัญหาด้ านการจัดตารางแผนการผลิต ท่ียังไม่
เหมาะสม ท าให้เกิดการเปลี่ยนแปลงแผน ผลิต
ตลอดเวลา รวมทัง้ยอดความต้องการของลูกค้า ท่ี
สูงขึ้นเกินความสามารถในการผลิต จึงต้องมนีดยบาย
จ้างผลิตเพื่อท่ีจะส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้าได้ทัน
ตามท่ีเวลาก าหนด ซึ่งหากทางบริษัทกรณีศึกษาไม่
สามารถส่งสินค้าได้ตามจ านวนท่ีลูกค้าต้องการตาม
วันเวลามอบส่งสินค้าจะท าให้เสียค่าปรับท่ีส่งสินค้า
ล่าช้า ดงันัน้ทางผู้วิจยัจึงวางแผนการผลิตถุงกระดาษ
โดยใช้แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ (Mathematical 
Programming Model)  ในการหาแผนการผลิ ต ท่ี
เหมาะสมให้มากท่ีสุด และเพื่อท าให้การผลิตเกิดก าไร
สูงท่ีสุด รวมไปถึงความสามารถในการส่งมอบสินค้า
ให้ทันก าหนดเวลาส่งมอบ (Due date) ทัง้นี้จากการ
เก็บรวบรวมข้อมูลยอดขายออกของบรรจุภัณฑ์ถุง
กระดาษ ตัง้แต่เดือน มถิุนายน  ถึง สงิหาคม ปี 2565 
พบว่า ถุงกระดาษท่ีมยีอดขายและยอดการผลิตให้กับ
ทางบริษัทมากท่ีสุด คือ ถุงกระดาษน ้าตาลหูเกลียว 
15x8x21 ซม. ถุงกระดาษน ้าตาล 14.6x27 ซม. ถุง
กระดาษน ้าตาล9.5X6X16.5 ซม. และ ถุงกระดาษ
น ้าตาลหูเกลียว 15x6.8x12.5 ซม. ตามล าดบั โดยใช้
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หลกัการ ABC Analysis ซึ่งมพีื้นฐานมาจากหลักการ
พาเรโต (Pareto) ในการจัดหมวดหมู่ให้กับสินค้า
ประเภทถุงกระดาษ  ดงัรูปท่ี 1 

รูปที ่1 แสดงความสมัพนัธ ์ABC Analysis 

 

โดยสนิค้าท่ีทางผู้วิจัยได้เล็งเห็นถึงความส าคัญ 
คือ สินค้าประเภทหมวด A ซึ่ง เป็นกลุ่มสินค้าท่ีมี
ยอดขายสูงท่ีสุดและท าให้ก าไรให้บริษัทได้มากกว่า
สินค้าประเภทอื่นๆ มาเป็นการวางแผนการผลิตใน
การท่ีจะผลิตเองและการจ้างผลิต เพื่อให้ได้ผลก าไรท่ี
สูงสุด 

 
2.วตัถปุระสงค์งานวิจยั  

เพื่อสร้างแผนการผลิตผลิตภณัฑ์ถุงกระดาษให้
ได้ก าไรสูงสุด 

 
3.ทฤษฎีและงานวิจยัที่เกี่ยวข้อง 
3.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 

3.1.1 การวางแผนการผลิตรวม (Aggregate 
Planning) คือกระบวนการวางแผนเพื่อจัดสรรก าลงั
การผลิตให้เพยีงพอต่อการตอบสนองความต้องการท่ี
ได้พยากรณ์ไว้ หรือท่ีได้ก าหนดเป็นเป้าหมายไว้ใน
แผนธุรกิจ โดยจะมองภาพรวมของกลุ่มผลิตภัณฑ์ 
และภาพรวมของก าลงัการผลิต ซึ่งแผนดงักล่าวจะมี
บทบาทส าคญัต่อการลดต้นทุนการผลิต และจะถูกใช้
เป็นกรอบการก าหนดตารางการผลิตหลกัต่อไป การ
วางแผนการผลิตรวมนั้นมีความส าคัญอย่างมากกบั
อุตสาหกรรมการผลิต เพราะในสภาวะด าเนินการผลิต
นั ้นจะมีสภาพความแปรปรวนของความต้องการ

ทางการตลาดและการแข่งขนัทางด้านธุรกิจจะมีความ
รุนแรงมากยิ่งขึ้น ท าให้การท างานของฝ่ายวางแผน
และการควบคุมการผลิตต้องพัฒนาระบบการท างาน
ให้มปีระสทิธิภาพมากยิง่ขึ้น ซึ่งจะต้องผลิตสินค้าท่ีมี
คุณภาพและตอบสนองความต้องการของตลาดท่ีมี
ความไม่แน่นอนตามช่วงเวลาต่างๆ ได้อย่างเหมาะสม 
โดยใช้ต้นทุนต ่าท่ีสุด ดงันัน้ฝ่ายวางแผนและควบคุม
การผลิตจะต้องควบคุมการผลิตให้การด าเนินการ
สามารถตอบสนองต่อความต้องการขององค์กร ได้
อย่างเป็นระบบ [3-5] โดยแบ่งการผลิตออกเป็น 3 
ระดบั คือ  

ระดบัที่1  การวางแผนการผลิตรวม (Aggregate 
Planning) หรือแผนก าหนดปริมาณการผลิตตาม
ช่วงเวลา เป็นการวางแผนเกี่ยวกบัการจัดทรัพยากร
การผลิตประเภทระยะเวลาปานกลาง โดยปกติจะอยู่
ระหว่างช่วงเวลา 3-18 เดือนล่วงหน้า [6] 

ระดับท่ี 2 การก าหนดตารางการผลิต หลัก 
(Master Scheduling) หรือแผนการผลิตรายเดือน
หรือรายสัปดาห์ เป็นการก าหนดตารางการผลิตให้
ชัดเจนว่าในแต่ละเดือนหรือแต่ละสัปดาห์ว่าจะต้อง
ผลิตอะไร ประมาณเท่าใด มคีวามต้องการเวลาใด  

ระดับท่ี 3 การก าหนดรายละเอียดตารางการ
ผลิต (Detail Scheduling) หรือแผนการผลิตรายวัน 
เป็นการก าหนดกิจกรรมท่ีจะต้องท าในแต่ละวนั ซึ่ง
ตารางการผลิตรายวนัจะก าหนดรายละเอียดในตาราง
การผลิต โดยสามารถบ่งชี้ได้ว่าสินค้าต้องการผลิตท่ี
ก าหนดไว้ ใ นตารางการผลิตหลักนั ้น ใคร เ ป็ น
ผู้ด าเนินการ จะใช้เครื่องจกัรชนิดใด ท าเมื่อใด ตัง้แต่
เวลาใดถึงเวลาใด และมปีริมาณมากน้อยเพยีงใด 

3.1.2 การก าหนดตารางการผลิตหลัก (Master 
Production Scheduling : MPS) จะก าหนดจ านวน
ของผลิตภณัฑ์แต่ละชนิดท่ีจะต้องการท าการผลิต ให้
แล้วเสร็จตามช่วงเวลาต่างๆ ตารางการผลิตหลักนี้ก็
จะต้องถูกน าไปเปลี่ยนให้้เป็นค าสัง่ซื้อวัตถุดิบและ
ชิ้นส่วนต่างๆ รวมทัง้รายละเอียดตารางการผลิต
ส าหรบัชิ้นส่วนท่ีจะท าการผลิตในโรงงาน เหตุการณ์
ต่างๆเหล่านี้ จะต้องสอดคล้องกับวันก าหน ด ส่ง
ผลิตภัณฑ์ ท่ีได้ก าหนดไว้ในตารางการผลิตหลัก 
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ช่วงเวลาท่ีใช้ในตารางการผลิตหลักอาจจะมีหน่วย 
เป็นเดือน สัปดาห์หรือวันก็ได้ และตารางการผลิต
หลักนั ้นจะต้องสอดคล้องกับก าลังการผลิต ของ
โรงงาน ไม่ควรจะให้มีจ านวนของผลิตภณัฑ์มากกว่า
ความสามารถของโรงงานท่ีจะท าการผลิตได้  ซึ่ง
ความสามารถในการผลิตของโรงงานนี้จะพิจารณาได้
จากเครื่องจกัรและแรงงานท่ีมอียู่ 

3.1.3 การวางแผนก าลังการผลิต  เป็นการ
ตดัสนิใจเชิงกลยุทธ์ในระยะยาวเพื่อการก าหนดระดับ
ของทรัพยากรในการด าเนินงานทัง้หมดขององค์กร 
การวางแผนจะครอบคลุมช่วงระยะเวลาท่ียาวนาน
เพยีงพอท่ีจะท าให้ได้มาซึ่งทรพัยากรเหล่านัน้ ซึ่งโดย
ปกติจะประมาณ 1 ปีหรือมากกว่านั ้น การตัดสินใจ
เกี่ยวกับก าลังการผลิตจะมีผลกระทบต่อระยะเวลา
การรอคอยผลิตภณัฑ์ ความสามารถในการตอบสนอง
ต่อความต้องการของลูกค้า ต้นทุนในการด าเนินงาน 
และความสามารถต่อการท าให้ได้มาซึ่งความส าเร็จ
ขององค์กร  ก าลังการผลิตท่ีไม่เพียงพอจะท าให้
สูญเสียลูกค้าและจ ากัดขอบเขตในการเจริญเติบโต
ขององค์กรได้ แต่ถ้าเป็นสถานการณ์ของก าลังการ
ผลิตส่วนเกินจะท าให้ทรพัยากรในการด าเนินงานต้อง
สูญเปล่าไปและท าให้เสยีโอกาสในการน าเงนิลงทุนใน
ก าลงัการผลิตส่วนเกินไปลงทุนในโครงการอื่นท่ีจะท า
ให้ได้รบัก าไรในจ านวนท่ีมากขึ้นได้  

3.1.4 โปรแกรมเชิงเส้น (Linear Programming) 
เป็นเทคนิคในการแก้ไขปัญหาทางการจัดสรรปัจจยั
และทรัพยากรท่ีมีลักษณะความสัมพันธ์ของตัวแปร
ต่างๆ เป็นแบบเชิงเส้น โดยมจุีดหมายเพื่อแก้ปัญหา
และตดัสนิใจให้เกิดผลตามแนวทางการด าเนินงานท่ีดี
ท่ีสุด (Optimal) เช่น ก าไรสูงสุด ค่าใช้จ่ายน้อยท่ีสุด 
หรือแนวทางการด าเนินงานอื่นๆ ท่ีให้ผลประโยชน์
มากท่ีสุดต่อระบบนั้นๆ โดยพิจารณาเงื่อนไขหรือ
ข้อจ ากัดท่ีก าหนด เช่น สภาวะตลาด การขาดแคลน
วตัถุดิบ ก าลงัคน เงนิทุน สถานท่ี ความรู้ข้อก าหนด
ของกฎหมายและระเบียบต่างๆของสังคม นโยบาย
ของฝ่ายบริหาร ขอบข่ายของธุรกิจท่ีด าเนินอยู่และ
อื่นๆ นอกจากนี้โปรแกรมเชิงเส้นได้ถูกน าไปใช้ใน
การแก้ปัญหาทางด้านการผลิตของอุตสาหกรรมต่างๆ 

ซึ่งจะต้องเกี่ยวข้องโดยตรงกบัวตัถุดิบท่ีใช้ในการผลิต 
ชนิดของเครื่องจกัรท่ีมกี าลงัคนท่ีผลิต ราคาขาย และ
การตลาด  โดยมีเงื่ อน ไขต่ า งๆ เช่น  ขนาดขีด
ความสามารถในการผลิตของเครื่องจกัรและแรงงาน 
ปริมาณความต้องการของตลาด ปริมาณวตัถุดิบและ
พลังงานในการผลิตท่ีมีอยู่ในจ านวนจ ากัด เงินทุน
จ ากดั  

3.1.5 การหาค าตอบโดยใช้โปรแกรม Excel 
Solver เครื่องมือ Solver เป็นเครื่องมือท่ีช่วยในการ
วิเคราะห์ What-If Analysis แบบย้อนกลับ หมายถึง 
ทราบผลลัพธ์ท่ีได้ (Output) จากโปรแกรม Add-in 
ของ Microsoft Excel โดยทางโปรแกรมจะท าการ
ค านวณหาเซลล์ท่ีป้อนข้อมูลเข้าไป (Input) โดยเซลล์
ท่ีป้อนข้อมูลเข้าไปนั้น อาจมีได้หลายๆเซลล์  และ
สามารถก าหนดเงื่อนไขท่ีจะใช้ในการค านวณได้อย่าง
หลากหลาย รวมไปถึงการก าหนดให้ Excel ค านวณ
ค่าท่ีให้ผลลัพธ์ท่ีสูง สุดหรือต ่าสุด เช่น ค านวณหา
จ านวนสินค้าท่ีขายได้ในแต่ละชนิด เพื่อให้ได้ก าไร
สูงสุด [7] 
 
4. งานวิจยัที่เกี่ยวข้อง 

 ลภาภทัร สมานทรพัย์, 2559 [8] ได้ศึกษาการ
เปรียบเทียบต้นทุนในการผลิตและการสัง่ซื้อ รวมถึง
เทียบการต้นทุนในการผลิตสินค้าควบคู่ไปกับการ
สัง่ซื้อในปริมาณท่ี เหมาะสม กรณีศึกษาหัวกด
พล า สติ ก  ส่ ว น ป ร ะ ก อบหั ว ฉี ดส เป ร ย์  โ ด ยมี
วัตถุประสงค์เพื่อปรับปรุงและหาแนวทางในการ
บริหารจัดการทางเลือกในการผลิตสินค้าให้สามารถ
ตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าด้วยต้นทุนท่ีต ่า
ท่ีสุดท่ีอยู่ภายใต้เง ื่อนไขการผลิตและค าสัง่สัง่ซื้อ โดย
น าเครื่องมอืโปรแกรมเชิงเส้น (Linear Programming) 
เข้ามาใช้ประกอบการวิเคราะห์ พบว่าใช้เวลาไม่เกิน
ระยะเวลาท่ีก าหนดโดยใช้เวลาในการผลิตเต็มท่ี 
2,160 ชัว่โมง และแบ่งจ านวนการผลิตและการสัง่ซื้อ
สินค้าของหัวกดพลาสติกสีท่ีจ านวน 1,500,000 ชิ้น 
โดยแบ่งไปผลิตจ านวน 1,137,250 ชิ้นและสัง่ซื้อเข้า
มาอีกเป็นจ านวน 362,750 ชิ้น ท่ีจะท าให้ต้นทุนรวมมี
ค่าน้อยท่ีสุด โดยท่ีใช้เวลาไม่เกินท่ีก าหนดเพื่ อให้
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สามารถตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าได้ทนั
และครบจ านวน 

ณั ฐณิ ช า  อ า ร า อิ , 2564 [9] ก า ร วิ จั ย นี้ มี
วตัถุประสงค์เพื่อน าแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ไปใช้
ในการปรับปรุงวิ ธีการวางแผนการผลิตและการ
จัดการสินค้าคงคลังของบริษัทผลิตชิ้นส่วนรถยนต์
กรณีศึกษา เพื่อท าให้ต้นทุนโดยรวมต ่าท่ีสุด โดยท า
การเปรียบเทียบวิธีการวางแผนผลิตในปัจจุบนัซึ่งใช้
ประสบการณ์ของผู้วางแผนงานและวิธีท่ีได้ค าตอบท่ีดี
ท่ีสุดจาก Optimization model อีกทัง้ยังเพื่อท าการ
พยากรณ์ค าตอบในสถานการณ์ต่างๆ เมื่อท าการ
เปรียบผลลัพธ์ระหว่าง Optimization model กบัแผน
ผลิตในปัจจุบัน พบว่า Optimization model สามารถ
ลดต้นทุนรวมจากการท างานปัจจุบันได้ถึง 592,178 
บาท หรือร้อยละ 3.33 และ Optimization model ยัง
สามารถลดต้น ทุนรวมเมื่ อสถาน การณ์ ต่ า ง ๆ 
เปลี่ยนไปอีกด้วย 

ปัญจรศัม์ แพทย์โท, 2564 [10] งานวิจยันี้ได้น า
ปัญหาท่ีเกิดขึ้นจากกระบวนการวางแผนการผลิต 
โดยเฉพาะการจัดล า ดับการผลิตประจ าวัน ของ
โรงงานผลิตชิ้นส่วนรถยนต์แห่งหนึ่ง ซึ่งในปัจจุบัน
การจัดล าดับการผลิตจะด าเนินการโดยอาศัยความ
ช านาญของพนักงาน ซึ่งก่อให้้เกิดระยะเวลารอคอย
ใน กระบวนการมาก เนื่องจากการวางแผนการผลิต
ใช้ เวลานาน  และ ในบางครั ้งก็ ก่ อใ ห้ เกิดความ 
ผิดพลาดในการจัดล าดับการผลิต จึงเลือกท่ีจะน า
แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ของการจัดล าดับง าน 
(Job shop scheduling problem)  เพื่อช่วยตัดสินใจ
ในการจัดล าดับการผลิต โดยใช้  Solver ซึ่ ง เ ป็น
ซอฟต์แวร์ประเภท Add-in ใน Microsoft Excel เพื่อ
ท าการเขียนโปรแกรมโดยน าเอาข้อมูลต่างๆ มาท า
การวิเคราะห์เพื่อให้สามารถท าการวางแผนการผลิต
ให้เกิดประสทิธิภาพสูงสุด และใช้เวลาในการท างาน
ต ่าท่ีสุด ซึ่งผลการศึกษาโดยการเปรียบเทียบวิธีการ
จัดล าดับงานในปัจจุบันด้วย วิธีฮิวริสติก(Heuristic) 
และวิธีการจัดล าดับงานด้วยการใช้แบบจ าลองทาง
คณิตศาสตร์พบว่า สามารถลดเวลาในการผลิตใน
เดือนพฤษภาคม พ.ศ.2564 ได้ 73.99 ชัว่โมงหรือ

ประมาณ 3 วนั หรือคิดเป็นร้อยละ 11.32 และสามารถ
ลดเวลาในการผลิตในเดือนกรกฎาคม พ.ศ.2564 ได้ 
21.72 ชัว่โมงหรือ ประมาณ 1 วนั หรือคิดเป็นร้อยละ 
2.83 

 
5.วิธีการด าเนินงานวิจยั 

ทางผู้วิจัยพบว่าทางบริษัทกรณีศึกษ า เกิ ด
ปัญหาด้านการจดัตารางแผนการผลิต [11-15] ท าให้
เกิดการเปลี่ยนแปลงแผนผลิตตลอดเวลา รวมทัง้ยอด
ความต้องการของลูกค้าท่ีสูงขึ้นเกินความสามารถใน
การผลิต จึงต้องหนัไปจ้างผลิตเพื่อท่ีจะส่งมอบสินค้า
ให้กบัลูกค้าได้ทนัตามท่ีเวลาก าหนด จึงมขีัน้ตอนการ
ด าเนินการดงัรูปท่ี 2 

 

รูปที ่2 วิธกีารด าเนินการวิจยั 
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รวมถึงการวางแผนการผลิตแบบเดิมจะเป็นการ
น าข้อมูลยอดขายออกจ านวน 12 เดือนย้อนหลังมา
ท าการเฉลี่ย ยอดขาย ส าหรับการวางแผนการผลิต 

ซึ่งการจัดตารางการวางแผนก่อนการปรับปรุง จะ
วางแผนบน Sheet Planning บน Microsoft Excel ดงั
รูป 3 

 

รูปที ่3 ตวัอย่าง Sheet Planning ปริมาณการผลิตของแต่ละเดือน ก่อนการปรบัปรุงทีจ่ะใช้ Linear Programming

การวางแผนการผลิตมีข้อมูลไม่แม่นย า ผลิตตาม
ปริมาณความต้องการของลูกค้าไม่ทันตามเวลา ท่ี
ก าหนดส่งมอบ ท าให้บริษัทกรณีท่ีศึกษาเสยีค่าปรบั 
10 เปอร์เซ็นต์ จาก การส่งสินค้าประเภทถุงล่ าช้า 
จากข้อมูลใบยกเว้นสินค้าเดือนสิงหาคม 2565 เป็น
มูลค่า 377,751.32 บาท ดังตารางท่ี 1 ความถี่ของ
การส่งสนิค้าล่าช้า และค่าเสยีหายจากการถูกปรับเมื่อ
ส่งสนิค้าล่าช้า 

ตารางที1่ ความถีข่องการส่งสินค้าล่าช้า และค่าเสยีหาย
จากการถูกปรบัเมือ่ส่งสนิค้าล่าช้า 

ใบยกเว้นส่งสนิค้า ปี 2565 

เดือน จ านวนการสัง่ซื้อ ค่าปรบั(10%) 
ม.ค. 689 391,039.57 
ก.พ. 410 144,200.43 
ม.ีค. 302 95,900.15 
เม.ย. 343 172,612.89 
พ.ค. 138 56,161.60 
ม.ิย. 153 855,183.17 
ก.ค. 111 69,903.35 
ส.ค. 214 377,751.32 
รวม 2,360 2,162,752.48 

 

การวิเคราะห์ปัญหาด้วยแผนผงัก้างปลา ดงัรูปท่ี 

4  พบว่าแผนการผลิตถุงกระดาษท่ีผลิตไม่ทนั จึงต้อง

มีนโยบายจ้างผลิตเข้ามาเพื่อผลิตให้ทันต่อเวลา

ก าหนดส่งมอบ และให้ได้ก าไรท่ีสูงท่ีสุด ซึ่งปัจจัยท่ี

ส่ งผล ใ ห้ผลิตไ ม่ทัน ต่ อ คว ามต้อง การนั้ น  คื อ 

ความสามารถในการผลิตของเครื่องจักรท าถุง ท่ีมี

ก าลังการผลิตน้อยกว่าปริมาณท่ีจะต้องท าการผลิต 

ซึ่งเป็นกลุ่มสินค้าหมวด A ท่ีมียอดขายโตขึ้น 15% 

ของทุกๆ เดือนและเป็นสินค้าท่ีท าก าไรให้แก่บริษัท

ได้ สูงกว่าสินค้าประเภทอื่นๆ นอกจากนี้ยังมีการ

เปลี่ยนแปลงแผนการผลิตเนื่องจากมีงานของลูกค้า

ท่านอื่นๆ ได้แทรกเข้ามาระหว่างแผน รวมถึงวตัถุดิบ

ท่ีใช้ในการผลิตใช้ระยะเวลาในการสัง่ซื้อนานถึง 7-14 

วนั ส่งผลกระทบให้ส่งผลกระทบให้ผลิตไม่ทนั และไม่

สามารถส่งมอบสนิค้าได้ตรงตามเวลาท่ีก าหนด  โดย

งานวิจัยฉบับนี้ เป็น โครงง านประ เภทปร ะ ยุก ต์  

(Applied Research) เพื่อน าผลไปทดลองใช้ในการ

แก้ไขปัญหา โดยสร้างแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์

(Mathematic model ) เพื่อศึกษากระบวนการการ

ผลิตสินค้าท่ีมียอดขายสูงสุดของโรงงานกรณีศึกษา 

โดยมเีป้าหมายเพื่อให้ได้ก าไรท่ีสูงสุด ตามตารางท่ี 2 

ยอดขายถุงกระดาษแต่ละแบบในเดือน มิถุนายน -

สงิหาคม ปี 2565 
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รูปที ่4  แผนภาพก้างปลาส าหรบัการวิเคราะห์ปัญหา 

ตารางที ่2 ยอดขายถุงกระดาษแต่ละแบบในเดือน 

มิถุนายน-สงิหาคม ปี 2565 

ข้อมูลยอดขาย เดือน มถิุนายน - สงิหาคม ปี65 
รายการ 

(เซนติเมตร) 
ยอดขาย 
(บาท) 

ถุงกระดาษน ้าตาลหูเกลียว 15x8x21 8,231,208 
ถุงกระดาษน ้าตาล 14.6x27 1,803,060 
ถุงกระดาษน ้าตาล 9.5x8x16.5 1,682,306 
ถุงกระดาษน ้าตาลหูเกลียว 15x6.8x12 1,637,538 

 

ผู้วิจัยได้ท าการเก็บข้อมูลยอดขายจากผู้ ผลิต

พบว่า ยังมีปริมาณความต้องการสินค้า ท่ีผู้ผลิตไม่

สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ทัง้หมด 

ดงันัน้จ านวนยอดขายท่ีได้เก็บข้อมูลมาในปัจจุบันจึง

เป็นเพียงจ านวนท่ีไม่เกินก าลังการผลิตท่ีผู้ผลิต

สามารถผลิตได้ทันก าหนดวันส่งมอบ ซึ่งอาจท าให้

เสียส่วนแบ่งทางการตลาดให้ผู้ผลิตรายอื่น ผู้วิจัยจึง

ได้ท าการส ารวจความต้องการ สินค้าท่ีแท้จริงจาก

ลูกค้าเพื่อน ามาช่วยในการวางแผนการผลิตให้ ได้

ก าไรสูงสุด ซึ่งแสดงรายละเอียดดังตารางท่ี 3 และ

ตารางท่ี 4 

ตารางที ่3. ยอดขายผลิตภณัฑ์ถุงกระดาษ ปี 2563 

เดือน 
ยอดขายปี 2563 (แพค) 

สนิค้า
A 

สนิค้า
B 

สนิค้า
C 

สนิค้า
D 

ม.ค. 1,904 2,088 2,861 2,912 
ก.พ. 1,743 2,052 2,354 2,400 
ม.ีค. 2,125 2,060 2,579 2,678 
เม.ย. 2,151 2,036 3,226 2,426 
พ.ค. 2,244 1,899 2,902 2,937 
ม.ิย. 1,940 2,579 3,060 2,644 
ก.ค. 2,006 2,001 2,981 2,953 
ส.ค. 1,975 2,182 3,018 3,308 
ก.ย. 2,168 2,091 3,000 3,132 
ต.ค. 2,136 2,138 3,009 3,221 
พ.ย. 1,742 2,117 4,067 3,176 
ธ.ค. 2,329 2,125 3,539 3,230 
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ตารางที ่4. ยอดขายผลิตภณัฑ์ถุงกระดาษ ปี 2564 

เดือน 
ยอดขายปี 2564 (แพค) 

สนิค้า
A 

สนิค้า
B 

สนิค้า
C 

สนิค้า
D 

ม.ค. 2,240 2,457 3,366 3,426 
ก.พ. 2,050 2,414 2,769 2,824 
ม.ีค. 2,500 2,424 3,034 3,151 
เม.ย. 2,530 2,395 3,795 2,854 
พ.ค. 2,640 2,234 3,414 3,455 
ม.ิย. 2,280 3,034 3,600 3,111 
ก.ค. 2,360 2,354 3,507 3,474 
ส.ค. 2,320 2,567 3,350 3,892 
ก.ย. 2,550 2,460 3,528 3,685 
ต.ค. 2,630 2,515 3,540 3,789 
พ.ย. 2,048 2,490 4,785 3,737 
ธ.ค. 2,740 2,500 4,163 3,800 

 

นอกจากนี้ผู้วิจัยรวบรวมข้อมูลยอดขายถุ ง
กระดาษ ปี 2563 – 2564 จึงได้น าเอาข้อมูล ข้างต้น
มาท าการพยากรณ์ปริมาณความต้องการท่ีแ ท้จริง
ของผลิตภัณฑ์ถุงกระดาษในแต่ละเดือนในปี  2565 
โดยใช้โปรแกรม Minitab ในการพยากรณ์ โดยใช้
แท็บเมนู Stat -> Time Series -> Winters’ Method 
จากนัน้ใช้ข้อมูลจ านวน 24 เดือน มาท าการพยากรณ์
ให้ได้ผลลพัธ์เป็นจ านวน 12 เดือน ดงั ตารางท่ี 5  
 
ตารางที ่5 ความต้องการทีแ่ท้จริงของผลิตภณัฑ์ถุง
กระดาษในแต่ละเดือน (การพยากรณ์) 

เดือน 
ความต้องการท่ีแท้จริง  (แพค) 

สนิค้า
A 

สนิค้า
B 

สนิค้า
C 

สนิค้า
D 

ม.ค. 2,079 2,257 3,205 3,265 
ก.พ. 1,886 2,200 2,600 2,659 
ม.ีค. 2,282 2,193 2,815 2,936 
เม.ย. 2,294 2,155 3,485 2,635 
พ.ค. 2,379 1,999 3,108 3,166 
ม.ิย. 2,047 2,702 3,253 2,831 

ก.ค. 2,107 2,089 3,149 3,145 
ส.ค. 2,067 2,270 3,172 3,506 
ก.ย. 2,262 2,169 3,138 3,306 
ต.ค. 2,327 2,213 3,136 3,388 
พ.ย. 2,809 2,186 4,224 3,331 
ธ.ค. 2,413 2,191 3,665 3,379 

 

6.ผลการด าเนินงานวิจยั 
จากการเก็บข้อมูลการผลิต ทางผู้วิจยัจึงได้เสนอ

แนวคิดในการวางแผนการผลิตให้เพียงพอกับความ
ต้องการของลูกค้า คือกรณีท่ีผู้ผลิตมกี าลังการผลิตท่ี
ไม่สามารถผลิตได้เพียงพอหรือทันต่อความต้องการ
ของลูกค้า โดยผู้ผลิตจะว่าจ้างแหล่งผลิตอื่นผลิต
สนิค้าเพิม่โดยไม่มกีารจ้างพนักงานหรือซื้อเครื่องจักร
เพิม่ เพื่อให้มสีนิค้าส่งมอบได้ทนัตามก าหนดเวลาและ
เพียงพอต่อความต้องการของลูกค้า ทัง้นี้เพื่อรักษา
ระดบัพงึพอใจของลูกค้าเพราะหากมกีารจ้างพนักงาน
เพิ่ม อาจท าให้การบริการจัดการยุ่งยากขึ้น  ซึ่งได้มี
ข้อก าหนดตงัต่อไปนี้ 
6.1 ข้อก าหนด 

จากการเก็บข้อมูลพบว่ามีพนักงานผลิตทัง้หมด

จ านวน 13 คน เครื่องจักรผลิตถุงกระดาษส าเร็จรูป

จ านวน 2 เครื่อง โดยมกี าลงัการผลิตโดยเฉลี่ยต่อวัน 

ดงันี้ 

1. ก าลงัการผลิตของเครื่องจกัร 

- ถุงสนิค้า A : 110 แพคต่อวนั  

- ถุงสนิค้า B : 115 แพคต่อวนั  

- ถุงสนิค้า C : 180 แพคต่อวนั  

- ถุงสนิค้า D : 150 แพคต่อวนั 

2. ผลิตภัณฑ์ถุงกระดาษตามขนาดบรร จุแ สดง
ดงัต่อไปนี้  

- สนิค้า A บรรจุแพคละ 25 ชิ้น  
- สนิค้า B บรรจุแพคละ 100 ชิ้น  
- สนิค้า C บรรจุแพคละ 100 ชิ้น  
- สนิค้า D บรรจุแพคละ 50 ชิ้น  
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3. ต้นทุนรวมโดยประมาณในการผลิตผลิตภัณฑ์ถุง
กระดาษแต่ละผลิตภณัฑ์มรีายละเอียดดงันี้  

- สนิค้า A ชิ้นละ 1.36 บาท  
- สนิค้า B ชิ้นละ 0.55 บาท  
- สนิค้า C ชิ้นละ 0.21 บาท  
- สนิค้า D ชิ้นละ 0.94 บาท  

4 .  ร าคาขายของผลิตภัณฑ์ถุ ง กระดาษแต่ล ะ
ผลิตภณัฑ์มรีายละเอียดดงันี้  

- สนิค้า A แพคละ 85 บาท  
- สนิค้า B แพคละ 170 บาท  
- สนิค้า C แพคละ 110 บาท  
- สนิค้า D แพคละ 120 บาท  

5. ราคาจ้างผู้ผลิตรายอื่นในการผลิตผลิตภัณฑ์ถุง
กระดาษแต่ละผลิตภณัฑ์มรีายละเอียดดงันี้  

- สนิค้า A ชิ้นละ 2.28 บาท  
- สนิค้า B ชิ้นละ 1.27 บาท  
- สนิค้า C ชิ้นละ 0.45 บาท  
- สนิค้า D ชิ้นละ 1.52 บาท  

6.2 ข้อสมมติ  
6.2.1 การผลิตผลิตภณัฑ์ถุงกระดาษผลิตได้

ตลอดทัง้ปี  
6.2.2 ไม่มกีารจ้างพนักงานมาผลิตเพิม่ขึ้น  
 6.2.3 หากความต้องการสนิค้าเกินก าลังการ

ผลิตสูงสุดของผู้ผลิต ผู้ผลิตสามารถจ้างผู้ผลิตอื่นตาม
จ านวนท่ีต้องการได้ตลอดทัง้ปี  
6.3 Notations  

Indices  
𝑖 = จ านวนชนิดของสนิค้า ; i = 1,2,3,4 
𝑗 = ช่วงเวลาท่ีวางแผนการผลิตรวม ; 
𝑗 = 1,2,3,…,12 
Decision Variables  
𝑋𝑖𝑗= จ านวนถุงกระดาษชนิด i ท่ีจะผลิต
เองได้ในแต่ละช่วงเวลา j  
𝑌𝑖𝑗  = จ านวนถุงกระดาษชนิด i ท่ีจะจ้าง
ผลิตได้ในแต่ละช่วงเวลา j 

 
 
 

6.4 สมการเป้าหมาย 
 

𝐌𝐚𝐱 𝐙 =  ∑ ∑ Ai ∙ Xij + ∑ ∑ Bi ∙ Yij
4
i=1

12
j=1

4
i=1

12
j=1   

(1) 
 

โดยมข้ีอจ ากดั (Constrains) ดงัต่อไปนี้ 
จากอสมการท่ี (2) จ านวนถุงกระดาษชนิด i ท่ี

จะจ้างผลิตได้ในแต่ละช่วงเวลา j ต้องมคี่าไม่เกินก าลัง
การผลิตท่ีมอียู่ 
 

𝑌𝑖𝑗 ≤ 𝑀𝑖𝑗             ∀𝑖,𝑗    (2) 
 

จากอสมการท่ี (3) จ านวนถุงกระดาษชนิด i ท่ีจะผลิต
ขึ้นเองในแต่ละช่วงเวลา j ต้องมีค่าไม่เกินก าลังการ
ผลิตท่ีมอียู่คูณกบัจ านวนวนัในแต่ละเดือน 
 

𝑋𝑖𝑗 ≤ 𝑀𝑖𝑗 ∙ 𝑑𝑗       ∀𝑖,𝑗      (3) 
 

จ านวนถุงกระดาษชนิด i ในแต่ละช่วงเวลา j ท่ีผลิต
ขึ้นเองรวมกับจ านวนถุงกระดาษชนิด i ในแต่ละ
ช่วงเวลา j ท่ีจ้างผลิตจะมีค่าเท่ากับ ปริมาณความ
ต้องการสนิค้าถุงกระดาษชนิด I ในแต่ละช่วงเวลา j 
 

𝑌𝑖𝑗 + 𝑋𝑖𝑗 = 𝑊𝑖𝑗     ∀𝑖,𝑗    (4) 
 

ผลิตภัณฑ์ถุงกระดาษชนิด i ในแต่ละช่วงเวลา j ท่ี
ผลิตขึ้นในจ านวนรอบท่ีผลิตต้องมีค่ามากกว่าหรือ
เท่ากบัศูนย์ และเป็นจ านวนเต็ม 

𝑋𝑖𝑗 ≥ 0     ∀𝑖,𝑗      (5) 
 

ผลิตภณัฑ์ถุงกระดาษชนิด i ในแต่ละช่วงเวลา j ท่ีจ้าง
ผลิตในจ านวนรอบท่ีผลิตต้องมคี่ามากกว่าหรือเท่ากบั
ศูนย์ และเป็นจ านวนเต็ม 

        𝑌𝑖𝑗 ≥ 0      ∀𝑖,𝑗           (6) 
 

โดยเริ่มต้นจากการสร้างตารางท่ี 6 เพื่อน าข้อมูล
จากตารางนี้ไปสร้างเป็นเงื่อนไขและข้อจ ากัดของ
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อสมการท่ี 3 (𝑀𝑖𝑗) โดยกล่าวถึงจ านวนถุงกระดาษ
ชนิด i ท่ีจะผลิตขึ้นเองในแต่ละช่วงเวลา j ต้องมคี่าไม่
เกินก าลังการผลิตท่ีมีอยู่คูณกับจ านวนวันในแต่ละ
เดือน 

ซึ่งตารางท่ี 6 โดยค่าพารามิเตอร์ A คือก าไร
จากการขายท่ีผลิตขึ้นเอง ยกตัวอย่างเช่น 𝐴1คือ 
ก าไรจากการขายท่ีผลิตขึ้นเองของถุงกระดาษชนิดท่ี 
1 มคี่าเท่ากบั 51 บาทต่อแพค และค่าพารามเิตอร์ B 
คือก าไรจากการขายท่ีจ้างผลิต ยกตัวอย่างเช่น 𝐵1  
คือ ก าไรจากการขายท่ีจ้างผลิตถุงกระดาษชนิดท่ี 1 มี
ค่าเท่ากบั 28 บาทต่อแพค เป็นต้นหลงัจากนั้นจะท า
การสร้างตารางเพื่อท าการ Solve  
 
ตารางที ่6 ค่าพารามิเตอร์ในการผลิตผลิตภณัฑ์ถุง
กระดาษ 

No Parameter Value 

1 𝑅1 

 85 บาทต่อแพค (ราคาขาย
สนิค้า A) 

2 𝑅2 

170 บาทต่อแพค (ราคา
ขายสนิค้า B) 

3 𝑅3 

110 บาทต่อแพค (ราคา
ขายสนิค้า C) 

4 𝑅4 

120 บาทต่อแพค (ราคา
ขายสนิค้า D) 

5 
𝑑1  26 วนัในเดือนมกราคม 

6 
𝑑2  23 วนัในเดือนกุมภาพนัธ์ 

7 
𝑑3  27 วนัในเดือนมนีาคม 

8 
𝑑4  21 วนัในเดือนเมษายน 

9 𝑑5  21 วนัในเดือนพฤษภาคม 

10 
𝑑6  25 วนัในเดือนมถิุนายน 

11 
𝑑7  25 วนัในเดือนกรกฎาคม 

12 
𝑑8  26 วนัในเดือนสงิหาคม 

13 
𝑑9  26 วนัในเดือนกนัยายน 

No Parameter Value 

14 
𝑑10   25 วนัในเดือนตุลาคม 

15 
𝑑11   26 วนัในเดือนพฤศจิกายน 

16 
𝑑12   25 วนัในเดือนธนัวาคม 

17 
𝐴1  51 บาทต่อแพค 

18 𝐴2  115 บาทต่อแพค 

19 
𝐴3  89 บาทต่อแพค 

20 
𝐴4  73 บาทต่อแพค 

21 
𝐵1   28 บาทต่อแพค 

22 
𝐵2   43 บาทต่อแพค 

23 
𝐵3   65 บาทต่อแพค 

24 
𝐵4  44 บาทต่อแพค 

25 
𝑀1   110 แพคต่อวนั 

26 
𝑀2  115 แพคต่อวนั 

27 
𝑀3  180 แพคต่อวนั 

28 
𝑀4  150 แพคต่อวนั 

 
ตารางที ่8 ก าไรผลิตเองของถุงกระดาษแต่ละชนิด และ
ก าไรจ้างผลิตของถุงกระดาษแต่ละชนดิ (บาทต่อแพค) 

Profit 1 2 3 4 

A 51 115 89 73 

B 28.0 43.0 65.0 44.0 
 

จากตารางท่ี 7 และ 8 ก าหนดให้ Set Objective 
เป็นช่องตารางท่ีต้องการทราบค่า โดยเลือกฟังก์ชนั ท่ี 
Max เพื่อต้องการทราบก าไรท่ีสูงท่ีสุดหลังจากการ
ขาย จากนัน้ท าการเพิม่เงื่อนไขและข้อจ ากัดตามท่ีได้
ก าหนดข้างต้น แล้วท าการเลือกวิธีการค านวณด้วย 
Simplex LP จากนั้นท าการกด Solve แล้วเลือกตรง
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ค าว่า “Keep Solver Solution” แล้วท าการกดตกลง 
เพื่อยืนยันแล้วให้ค่าท่ีท าการ Solve แสดงผลขึ้นใน
ตารางท่ีเราต้องให้มกีารเปลี่ยนค่า (Value) 
 
7. สรุป 

ซึ่งเป็นแผนการผลิตผลิตภณัฑ์ถุงกระดาษแต่ละ
ขนาดจากความต้องการสนิค้าเดิม ซึ่งทางผู้ผลิตรบัค า
สัง่ซื้อมาไม่เกินความสามารถท่ีผู้ผลิตสามารถผลิตได้
เท่านั ้น ดังนั ้นผลท่ีได้จึงยังไม่มีส่วนของท่ีต้อง จ้าง
ผลิต ในส่วนนี้จากการสอบถามข้อมูลจากผู้ผลิตพบว่า
มกีารหลายค าสัง่ซื้อท่ีถูกปฏิเสธไป เนื่องจากผลิตได้
ไม่ทนัจึงได้ท าการส ารวจไปยงัลูกค้าถึงปริมาณสินค้า
ท่ีแท้จริงท่ีต้องการ และได้ท าการหาแผนการผลิตใหม่
จากปริมาณความต้องการสินค้าท่ีแท้จริงได้ผลดัง
ตารางท่ี 9 

ซึ่งผู้ผลิตมีก าไรเพิ่มขึ้นจากการรับค าสัง่ซื้อ
ทัง้หมด และใช้นโยบายในการจ้างผู้ผลิตรายอื่นช่วย
ผลิต ถึงแม้ว่าการจ้างผู้ผลิตรายอื่นผลิตจะมีต้นทุนท่ี
สูงขึ้น แต่ยังท าให้ผู้ผลิตเองไม่เสียส่วนแบ่งทาง
การตลาดและยังคงมีผลก าไรจากการขายอยู่ ส่งผล
ให้ผลก าไรโดยรวมทั้งหมดเพิ่มขึ้นด้วย โดยก าไร
สูงสุดจากแผนการผลิตจากความต้องการสินค้าก่อน
การปรบัปรุงท่ีมกีารผลิตเองทัง้หมดและไม่มนีโยบาย
การจ้างผลิตเข้ามา ท าให้มกี าไรอยู่ท่ี 9,241,902 บาท
ต่อปี และเมื่อมีการปรับปรุงแผนการผลิตโดยใช้
นโยบายการจ้างผลิตเข้ามาของสินค้าแต่ละประเภท 
ท า ใ ห้ ได้ แผนก าร ผลิ ต ท่ี มีก า ไ ร สู ง สุ ด เ ท่ า กับ 
10,116,713 บาทต่อปี ซึ่งมีผลก าไรเพิ่มขึ้นจากแบบ
แผนก่อนการปรบัปรุงเป็นเงนิ 874,810.74 บาทต่อปี 
ซึ่งคิดเป็นร้อยละ 9.4   

 
ตารางที ่7 ข้อมูลก าลงัการผลิตถุงกระดาษแต่ละชนิดในแต่ละเดือน (บาทต่อแพค) 

d 26 23 27 21 21 25 25 26 26 25 26 25 
Mij 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
1 2,860 2,530 2,970 2,310 2,310 2,750 1,800 2,860 2,860 2,750 2,860 2,750 
2 2,990 2,645 3,105 2,415 2,415 2,875 2,875 2,990 2,990 2,875 2,990 2,875 
3 2,000 2,000 2,000 2,000 2,000 2,000 2,000 2,000 2,000 2,000 2,000 2,000 
4 3,900 3,450 4,050 3,150 3,150 3,750 3,750 3,900 3,900 3,750 3,900 3,750 

 
ตารางที ่9 แผนการผลิตถุงกระดาษแต่ละชนิดโดยเลือกท าการผลิตเองทัง้หมดหลงัการปรบัปรุง 

เดือน 

ปริมาณความต้องการสนิค้าเดิม  
(แพค) 

ปริมาณต้องผลิตเอง Xij 
  (แพค) 

ปริมาณสนิค้าท่ีต้องจ้างผลิต Yij 
  (แพค) 

สนิค้า
A 

สนิค้า
B 

สนิค้า
C 

สนิค้า
D 

สนิค้า
A 

สนิค้า
B 

สนิค้า
C 

สนิค้า
D 

สนิค้า
A 

สนิค้า
B 

สนิค้า
C 

สนิค้า
D 

ม.ค. 2,079 2,257 3,205 3,265 2,079 2,257 3,205 3,265 0 0 0 0 
ก.พ. 1,886 2,200 2,600 2,659 1,886 2,200 2,600 2,659 0 0 0 0 
ม.ีค. 2,282 2,193 2,815 2,936 2,282 2,193 2,815 2,936 0 0 0 0 
เม.ย. 2,294 2,155 3,485 2,635 2,294 2,155 3,485 2,635 0 0 0 0 
พ.ค. 2,379 1,999 3,108 3,166 2,379 1,999 3,108 3,166 0 0 0 0 
ม.ิย. 2,047 2,702 3,253 2,831 2,047 2,702 3,253 2,831 0 0 0 0 
ก.ค. 2,107 2,089 3,149 3,145 2,107 2,089 3,149 3,145 0 0 0 0 
ส.ค. 2,067 2,270 3,172 3,506 2,067 2,270 3,172 3,506 0 0 0 0 
ก.ย. 2,262 2,169 3,138 3,306 2,262 2,169 3,138 3,306 0 0 0 0 
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