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บทคัดย่อ 
 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อพัฒนาแนวทางการวางแผนการผลิตที่เหมาะสมสำหรับโรงงานผลิตโฟมและพลาสติกบรรจุภัณฑ์ 
โดยใช้แบบจำลองโปรแกรมเชิงเส้น (Linear Programming: LP) ร่วมกับการวิเคราะห์สินค้าคงคลังแบบเอบีซี (ABC Analysis) เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการจัดการสินค้าคงคลังและลดต้นทุนการผลิต การศึกษานี้ใช้ข้อมูลย้อนหลัง 1 ปี ประกอบด้วยข้อมูลด้านต้นทุนการผลิต 
กำลังการผลิต และต้นทุนคงคลัง จากการวิเคราะห์พบว่าแบบจำลองที่พัฒนาขึ้นสามารถลดต้นทุนสินค้าคงคลังได้ร้อยละ 86.71 เมื่อเทียบ
กับวิธีเดิม ผลการวิจัยแสดงให้เห็นว่า การบูรณาการ ABC Analysis กับแบบจำลองเชิงเส้นที่ออกแบบเฉพาะบริบทของอุตสาหกรรมโฟม
บรรจุอาหาร ช่วยให้การจัดการคลังสินค้ามีประสิทธิภาพมากขึ้นและสามารถประยุกต์ใช้ในอุตสาหกรรมที่มีลักษณะการผลิตตามคำสั่งซื้อ
ได้ อย่างไรก็ตาม การวิจัยนี้ยังมีข้อจำกัดในด้านการใช้ข้อมูลย้อนหลังที่ไม่ครอบคลุมความผันผวนของความต้องการลูกค้าในอนาคต ดังนั้น 
งานวิจัยต่อไปควรพิจารณาเพิ่มการพยากรณ์ความต้องการ (Demand Forecasting) และการวิเคราะห์แบบหลายเป้าหมาย (Multi-
objective Optimization) เพื่อเพิ่มความยืดหยุ่นในการวางแผนการผลิต 

คำสำคัญ การวางแผนการผลิต, แบบจำลองโปรแกรมเชิงเส้น, การวิเคราะห์แบบเอบีซี 

ABSTRACT 
This research aims to develop an appropriate production planning approach for a foam and plastic packaging 

manufacturing company by integrating Linear Programming (LP) with ABC Analysis to enhance inventory management 
efficiency and reduce production costs. The study utilized one-year historical data, including production costs, 
production capacity, and inventory holding costs. The results revealed that the proposed model could reduce 
inventory costs by 86.71% compared with the company’s previous planning method. The integration of ABC Analysis 
with the Linear Programming model tailored to the specific context of the food packaging foam industry significantly 
improved warehouse management and production planning efficiency. Moreover, this approach can be applied to 
other make-to-order industries with similar production characteristics. However, this study is limited by the use of 
historical data that do not fully capture the fluctuations in future customer demand. Therefore, future research should 
consider incorporating Demand Forecasting and Multi-Objective Optimization approaches to enhance the flexibility 
and accuracy of production planning under real-world conditions. 

Keyword: Production Planning, Linear Programming, ABC Analysis. 
 
1. บทนำ 

 อุตสาหกรรมปิโตรเคมีเป็นอุตสาหกรรมขนาดใหญ่ที ่มี
ความซับซ้อนในกระบวนการผลิต ผลิตภัณฑ์ปิโตรเคมีขั้นปลาย
หรือปิโตรเคมีชั้นที่ 4 ซึ่งเป็นวัตถุดิบสำคัญในอุตสาหกรรมอื่น ๆ 

สามารถแบ่งออกได้เป็น 4 ประเภทหลัก ได้แก่ เม็ดพลาสติก เส้น
ใยสังเคราะห์ ยางสังเคราะห์ และสารเคลือบผิวและกาว [1] ทั้งนี้ 
แนวโน้มเศรษฐกิจโลกในช่วงปี 2567–2569 ตามการคาดการณ์
ของกองทุนการเงินระหว่างประเทศ (IMF) จะขยายตัวเฉลี่ยเพียง
ร้อยละ 3.2 ต่อปี ขณะที่ประเทศจีน ซึ่งเป็นผู้บริโภคผลิตภัณฑ์ปิ
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โตรเคมีรายใหญ่ที่สุดของโลก คาดว่าจะเติบโตเฉลี่ยเพียงร้อยละ 
4.2 ต่อปี ลดลงจากค่าเฉลี่ยร้อยละ 7.7 ต่อปีในช่วงปี 2553–2562 
[2] ปัจจัยดังกล่าวส่งผลให้อุตสาหกรรมปิโตรเคมีและอุตสาหกรรม
ต่อเนื่อง เช่น อุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ์พลาสติก ต้องเผชิญแรง
กดดันจากกำลังการผลิตส่วนเกิน ขณะที่อุปสงค์ฟื้นตัวช้า การ
บริหารจัดการสินค้าคงคลังและการควบคุมต้นทุนการผลิตจึงเป็น
ป ัจจ ัยสำค ัญในการร ักษาความสามารถในการแข่งข ันของ
ผู้ประกอบการ 

 บริษัทกรณีศึกษาซึ่งดำเนินธุรกิจผลิตบรรจุภัณฑ์โฟม
และพลาสติก ได้มุ ่งเน้นการพัฒนากระบวนการผลิตเพื ่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพและตอบสนองความต้องการของลูกค้า อย่างไรก็
ตาม ปัญหาท่ีพบคือ ต้นทุนสินค้าคงคลังของสินค้าสำเร็จรูปมีค่าสูง 
และขาดระบบบริหารจัดการสินค้าคงคลังที่เชื่อมโยงกับแผนการ
ผลิตอย่างเป็นระบบ ผู ้วิจัยจึงมีความสนใจในการศึกษาวิธีลด
ต้นทุนการจัดเก็บสินค้า เพื่อใช้เป็นแนวทางปรับปรุงกระบวนการ
วางแผนการผลิตให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น  

 อ ุตสาหกรรมบรรจ ุภ ัณฑ ์ โฟมและพลาสต ิกเป็น
อุตสาหกรรมที่มีการแข่งขันสูงและต้องการการจัดการทรัพยากร
อย่างมีประสิทธิภาพ การลดต้นทุนสินค้าคงคลังและการเพิ่มความ
แม่นยำของแผนการผลิตจึงเป็นหัวใจสำคัญในการดำเนินธุรกิจ 
งานวิจัยนี้จึงมุ่งเน้นการประยุกต์ใช้แบบจำลองโปรแกรมเชิงเส้น 
(Linear Programming: LP) ร่วมกับการวิเคราะห์สินค้าคงคลัง
แบบเอบีซี (ABC Analysis) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการบริหาร
สินค้าคงคลังและวางแผนการผลิตให้เหมาะสมกับทรัพยากรท่ีมีอยู่ 

 จากการทบทวนวรรณกรรมที ่ผ ่านมา พบว่าม ีการ
ประย ุ กต ์ ใ ช ้  ABC Analysis และ  Linear Programming ใ น
หลากหลายบริบท เช่น งานของ วรุฒน์ และคณะ [3] ที่นำ ABC 
Analysis และโปรแกรมเชิงเส้นจำนวนเต็มแบบทวิภาค (Binary 
Integer Linear Programming) มาปร ับปร ุงตำแหน ่งจ ัดเก็บ
สินค้าในคลังเสื ้อกีฬา ช่วยลดเวลาเคลื ่อนย้ายสินค้าได้อย่างมี
นัยสำคัญ งานของ จีราดา [4] ที่เปรียบเทียบการวางแผนการผลิต
ระหว่างวิธี Heijunka และแบบจำลองเชิงเส้น พบว่าแบบจำลอง
เชิงเส้นสามารถลดต้นทุนรวมได้ร้อยละ 15 ขณะที่ Heijunka ให้
ความผันผวนของแผนการผลิตต่ำกว่า นอกจากนี้ อรรคเดช และ
คณะ [5] ได้ใช้หลักการ Association Rules ร่วมกับโปรแกรมเชิง
เส้น เพื่อหาตำแหน่งจัดวางสินค้าที่เหมาะสมท่ีสุดภายในคลังสินค้า 
ส่วน ปุญญวิชญ์ และคณะ [6] ใช้แบบจำลองเชิงเส้นจำนวนเต็ม
แบบผสม (Mixed Integer Linear Programming) ในการปรับ
เส้นทางการขนส่งอาหารสัตว์ให้เกิดต้นทุนต่ำสุด ชารีตาร์ และ
คณะ [7] ประยุกต์กำหนดการเชิงเส้นจำนวนเต็มในการจัดตาราง
การทำงานของพนักงานเพื่อลดจำนวนพนักงานและต้นทุนค่าจ้าง 
ขณะที่ จินตพร และคณะ [8] ศึกษาวิธีการพยากรณ์โดยใช้การ
ปรับเรียบเอ็กซ์โปเนนเชียลแบบ Holt–Winter เพื่อหาช่วงเวลา
การพยากรณ์ที่เหมาะสมที่สุดในกระบวนการผลิต และ อาทร [9] 
ศึกษาการจัดการสินค้าคงคลังในโรงงานผลิตผ้าเบรก พบว่า

สามารถลดเวลาในการทำงานลงได้มากกว่า 60% สุดท้าย Shek 
Ahmed et al. [10] ได้เสนอการใช้การวิเคราะห์ความไว 

(Sensitivity Analysis) เพื่อปรับการตัดสินใจในการผลิต
หรือจัดซื้อชิ้นส่วน โดยมุ่งลดต้นทุนรวมของกระบวนการผลิต 

 จากการทบทวนวรรณกรรม [3]–[10] จะเห็นได้ว่าการ
ใช้โปรแกรมเชิงเส้นถูกนำไปประยุกต์ในอุตสาหกรรมหลาย
ประเภท เช่น สิ่งทอ ยานยนต์ และอาหารสัตว์ แต่ยังไม่มีงานวจิัย
ที ่ศึกษาการประยุกต์ใช้ในอุตสาหกรรมโฟมบรรจุอาหาร ซึ ่งมี
ข้อจำกัดเฉพาะด้านพื้นที่จัดเก็บ ความหลากหลายของผลิตภัณฑ์ 
และความผันผวนตามฤดูกาล งานวิจัยนี้จึงมุ่งเติมเต็มช่องว่าง
ดังกล่าว โดยเสนอแบบจำลองการวางแผนการผลิตที่เหมาะสมกับ
บริบทของอุตสาหกรรมโฟมบรรจุอาหาร เพื ่อให้ผลลัพธ์ของ
แบบจำลองมีความน่าเชื่อถือและสามารถนำไปประยุกต์ใช้ในทาง
ปฏิบัติ ผู้วิจัยจึงเพิ่มการวิเคราะห์ความไวของแบบจำลอง เพื่อ
ประเมินการเปลี ่ยนแปลงของตัวแปรที่มีผลต่อต้นทุนรวมของ
ระบบการผลิต โดยมีสมมติฐานการวิจัยว่า การใช้แบบจำลอง
โปรแกรมเชิงเส้นร่วมกับการวิเคราะห์แบบเอบีซี (ABC Analysis) 
จะช่วยลดต้นทุนสินค้าคงคลังได้อย่างมีนัยสำคัญ ไม่น้อยกว่าร้อย
ละ 30 เมื่อเทียบกับวิธีการวางแผนการผลิตแบบเดิมของบริษัท
กรณีศึกษา 

2. วัตถุประสงค์การวิจัย 
 การวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์ดังต่อไปนี้ 
 2.1 เพื่อศึกษาสภาพปัญหาและปัจจัยที่ส่งผลต่อต้นทุน
สินค้าคงคลัง และความไม่แม่นยำของการวางแผนการผลิตใน
โรงงานผลิตโฟมและพลาสติกบรรจุภัณฑ์ 
 2.2 เพื่อพัฒนาแนวทางการวางแผนการผลิตที่เหมาะสม 
โดยบูรณาการแบบจำลองโปรแกรมเชิงเส้นร่วมกับการวิเคราะห์
สินค้าคงคลังแบบเอบีซี เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดการสินค้า
คงคลังและลดต้นทุนการผลิต 
 2.3 เพื ่อประเมินผลการประยุกต์ใช้แนวทางดังกล่าว 
ผ่านการเปรียบเทียบต้นทุนการผลิตและต้นทุนสินค้าคงคลัง ก่อน
และหลังการนำแบบจำลองไปใช้ 
 2.4 เพื่อเสนอแนวทางการจัดการสินค้าคงคลังและการ
วางแผนการผลิตที่สามารถนำไปประยุกต์ใช้กับผลิตภัณฑ์หรือ
สายการผลิตอื่นในองค์กรได ้

3.วิธีการดำเนินงานวิจัย 
 การดำเนินงานวิจัยแบ่งออกเป็น 5 ขั้นตอนหลัก ได้แก่ 
1) ศึกษาข้อมูลพื้นฐานของบริษัทกรณีศึกษา 2) วิเคราะห์ปัญหา
และระบุสาเหตุที ่ทำให้เกิดต้นทุนสินค้าคงคลังสูง 3) พัฒนา
แบบจำลองเชิงเส้นเพื ่อกำหนดปริมาณการผลิตที่เหมาะสม 4) 
เปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุง กระบวนการทั้งหมดแสดง
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ดังภาพที่ 1 ขั้นตอนวิเคราะห์ความไวของแบบจำลอง 5) ประเมิน
ผลลัพธ์เชิงการดำเนินงานวิจัย 
 

ภาพที่ 1 ขั้นตอนการดำเนินงานวิจัย 

 3.1 ศึกษาข้อมูลพื้นฐานของบริษัทกรณีศึกษา 
 บริษ ัทกรณีศ ึกษาผลิตบรรจุภ ัณฑ์โฟมและถ้วยน้ำ
พลาสติกเป็นผลิตภัณฑ์หลัก ซึ่งทั้งสองผลิตภัณฑ์มีลำดับขั้นตอน
การผลิตที่มีโครงสร้างคล้ายคลึงกัน โดยสามารถสรุปกระบวนการ
โดยรวมได้ในภาพที่ 2 แผนผังการไหลของกระบวนการผลิต 
 กระบวนการผลิตโฟมบรรจุภัณฑ์ 
 เมื่อบริษัทได้รับคำสั่งซื้อ ฝ่ายวางแผนการผลิตจะจัดทำ
แผนการผลิตให้เพียงพอต่อกำลังการผลิตต่อวัน รวมทั้งเผื่อเวลาใน
การเปลี่ยนแม่พิมพ์ (mold) และปรับตั้งเครื่องจักร กระบวนการ
เริ่มจากการเบิกวัตถุดิบลักษณะเป็นผง มาหลอมและฉีดขึ้นเป็น
แผ่นโฟม จากนั้นม้วนเป็นม้วนตามความหนาที่ต้องการ ก่อนชั่ง
น ้ำหน ักและตรวจสอบคุณภาพ โดยมีการส ุ ่มต ัวอย ่างเพื่อ
ตรวจสอบความหนาตามคำสั ่งซื ้อ จากนั ้นจึงนำไปจัดเก็บใน
คลังสินค้ากึ่งสำเร็จรูป หากมีการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ ฝ่ายผลิตจะเบิก
ม้วนโฟมดังกล่าวมาปั๊มขึ้นรูป ตรวจสอบคุณภาพอีกครั้ง แล้วบรรจุ
ลงหีบห่อก่อนนำส่งเข้าคลังสินค้าสำเร็จรูปเพื่อรอการจัดส่ง 
กระบวนการผลิตแก้วน้ำพลาสติก 
 กระบวนการผลิตเริ่มจากการผสมวัตถุดิบตามสูตร ผ่าน
ขั้นตอนการรีด ตัดขอบ และรีดออกมาเป็นแผ่นพลาสติก จากนั้น
ตรวจสอบความหนาและน้ำหนักของแผ่นงานตามมาตรฐานการ
ผลิต เมื่อเข้าสู่กระบวนการขึ้นรูป จะมีการปั๊มขึ้นรูป ตรวจสอบ
คุณภาพบรรจุภัณฑ์ และในกรณีที่มีการพิมพ์ลาย จะตรวจสอบ
ความคมชัดของสี ก่อนบรรจุลงหีบห่อและนำส่งเข้าคลังสินค้า
สำเร็จรูป 

3.2 รวบรวมและวิเคราะห์สภาพปัญหาปัจจุบัน จากการ
สำรวจพบปัญหาหลัก 2 ประเด็น ได้แก่ 1) ปริมาณสินค้าคงคลังสูง 
ส่งผลให้ต้นทุนจัดเก็บเพิ่มขึ้นและสูญเสียพื้นที่จัดเก็บผลิตภัณฑ์
ใหม่ 2) การวางแผนการผลิตยังอาศัยการพยากรณ์ยอดขาย
ย้อนหลัง และการวางแผนตามฤดูกาล (Seasonal Planning) ซึ่ง

ยังขาดการตรวจสอบความสอดคล้องระหว่างข้อมูลพยากรณ์กับ
การผลิตจริง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2 แผนผังการไหลของกระบวนการผลิต 

 3.3 วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 1) ปัญหาด้านปริมาณ
การจัดเก็บสินค้าคงคลัง เกิดจากความหลากหลายของผลิตภัณฑ์
และการขาดระบบจัดกลุ่มสินค้าตามความถี่ในการหมุนเวียน ทำ
ให้พื้นที่จัดเก็บไม่ถูกใช้ประโยชน์ได้อย่างมีประสิทธิภาพ ดังนั้น
ผู้วิจัยได้เสนอให้ใช้ ABC Analysis เพื่อจัดกลุ่มสินค้าสำเร็จรูปและ
วัตถุดิบตามความถี่ในการหมุนเวียน พร้อมกำหนดปริมาณสินค้า
คงคลังขั้นต่ำ (Safety Stock) ที่เหมาะสมสำหรับแต่ละกลุ่ม เพื่อ
ป้องกันการเกิดสินค้าคงค้าง (Dead Stock) 2) ปัญหาด้านการวาง
แผนการผลิต จากการวิเคราะห์ผังก้างปลาดังภาพที่ 3 และ 4 
(Fishbone Diagram) พบว่า การพยากรณ์ยอดขายในปัจจุบันยัง
ไม่ถูกนำไปเปรียบเทียบกับข้อมูลการผลิตจริง ทำให้ไม่สามารถ
ประเมินความแม่นยำของการพยากรณ์ได้อย่างแท้จริง เพื่อแก้ไข
ปัญหานี ้ ผู ้ว ิจ ัยได้นำเสนอการใช้ โปรแกรมเชิงเส้นร่วมกับ
เครื่องมือ Solver ใน Microsoft Excel เพื่อหาปริมาณการผลิตที่
เหมาะสมภายใต้ข้อจำกัดของบริษัท 
 3.4 การเก็บและวิเคราะห์ข้อมูลเพื่อพัฒนาแบบจำลอง 
ซึ่งการศึกษาครั้งนี้ใช้ข้อมูลยอดผลิตย้อนหลัง 12 เดือน (ปี 2565) 
เพื่อวิเคราะห์แนวโน้มการผลิตจริงและกำหนดแผนการผลิต โดย
เน้นการแก้ไขปัญหาหลัก 3 ประเด็น ได้แก่ 1) การลดสินค้าคงค้าง 
(Dead Stock) โดยจำหน่ายสินค้าหมุนเวียนช้าหรือไม่มีการ
เคลื่อนไหวเกิน 1 ปีให้กับผู้รับซื้อของเก่า 2) การจัดทำระบบ ABC 
Analysis เพื่อจัดกลุ่มสินค้าสำเร็จรูปและวัตถุดิบตามความถี่การ
หมุนเวียน 3) การนำข้อมูลจากสินค้ากลุ่ม A ซึ่งมีมูลค่าและการ

ศึกษาข้อมูลพื้นฐาน 

วิเคราะห์ปัญหาและระบุสาเหตุ 

พัฒนาแบบจำลองเชิงเส้น 

วิเคราะห์ความไว 

ประเมินผลลัพธ์เชิงเปรียบเทียบ 
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หมุนเวียนสูง มาพัฒนาแบบจำลองเชิงเส้นเพื่อวางแผนการผลิตที่
เหมาะสม  

3.5 การสร้างและวิเคราะห์แบบจำลองเชิงเส้น (Linear 
Programming Model) แบบจำลองเช ิ ง เส ้นท ี ่พ ัฒนาข ึ ้นมี
วัตถุประสงค์เพื่อลดต้นทุนรวมของการผลิตและการจัดเก็บสินค้า 
ภายใต้ข้อจำกัดด้านกำลังการผลิต พื้นที่จัดเก็บ และปริมาณความ
ต้องการของลูกค้า ข้อมูลต้นทุนและปริมาณการผลิตได้รับการ
ตรวจสอบความถูกต้องจากฝ่ายบัญชีต้นทุนและฝ่ายผลิต เพื่อให้

แน่ใจว่าข้อมูลนำเข้ามีความถูกต้องและเป็นปัจจุบัน การคำนวณ
ใช้ Microsoft Excel Solver เพ ื ่อหาคำตอบที ่เหมาะสมที ่สุด 
พร้อมทั้งทำ การวิเคราะห์ความไว (Sensitivity Analysis) เพื่อ
ประเมินผลกระทบของการเปลี ่ยนแปลงตัวแปรต่อผลลัพธ์ของ
แบบจำลอง  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
4.ผลการวิจัยและอภิปรายผล 
 จากข้อมูลที่เก็บรวบรวมและวิเคราะห์ย้อนหลัง 1 ปี พบ
แนวทางการปรับปรุงกระบวนการบริหารสินค้าคงคลังของบริษัท
กรณีศึกษาได้ 3 แนวทางหลัก ดังนี้ 
 4.1 การจัดการสินค้าค้างคลัง บริษัทกรณีศึกษามีสินค้า
สำเร็จรูปและวัตถุดิบบางส่วนที่ไม่มีการหมุนเวียนหรือหมุนเวียน
ช้า รวม 58 รายการ จากสินค้าทั้งหมด 127 รายการ แสดงดัง 

 
ตารางที่ 1 ซึ่งคิดเป็นมูลค่า 1,980,257.25 บาท จากมูลค่าสินค้า
คงคลังรวม 5,490,887.36 บาท หรือคิดเป็นร้อยละ 36.06 ของ
มูลค่าสินค้าคงคลังทั้งหมด ผู้วิจัยจึงเสนอให้บริษัทจำหน่ายสินค้า
กลุ่มดังกล่าวให้กับผู้รับซื้อของเก่าหรือบริษัทอื่นๆ ในราคาต่ำ เพื่อ
ลดปริมาณสินค้าคงค้างในคลัง การดำเนินการดังกล่าวช่วยลดทั้ง
พื ้นที ่จัดเก็บและต้นทุนการบริหารคลังสินค้า ทำให้คลังสินค้า
สามารถจัดสรรพื้นที่ได้อย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

ขาดการนำ 

เทคโนโลยีมาใช้ 
Stock สินค้า
สำเร็จรูปสูง 

วัตถุดิบ วิธีการ 

เครื่องมือ/เครื่องจักร 
 

พนักงาน 

พนักงานขาดความรู้
เกี่ยวกับการจัดเก็บสินค้า 

มีปริมาณของสินค้า
สำเร็จรูปมาก

เกินไป 

ไม่มีการแบ่งกลุ่ม
ผลิตภัณฑ ์

ที่มีการหมุนเวียน 
ขาดการวางแผน 

การจัดการ 

วัตถุดิบ วิธีการ 

ความแม่นยำ 
ของการพยากรณ์ 

เคร่ืองมือ/
เคร่ืองจักร

พนักงาน 

ไม่มีเครื่องมือช่วย
ในการวิเคราะห์
เปรียบเทียบ 

ไม่มีความรู้มาปฏิบัติ 

ขาดข้อมูลการผลิต
จริง 

ขาดการประสานงาน 

ระหว่างหน่วยงาน 

วิธีปฏิบัติงานไม่
ชัดเจน 

ขาดการติดตาม 

ภาพที ่3 การวิเคราะห์ก้างปลาของปัญหาคลังสินค้า สินค้าสำเร็จรูปสูง 
 

ภาพที่ 4 การวิเคราะห์ก้างปลาของปัญหา ความแม่นยำของการพยากรณ์ 
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 4.2 การวิเคราะห์สินค้าคงคลังด้วยวิธี ABC Analysis 
ภายหลังการกำจัดสินค้าค้างคลังแล้ว ผู้วิจัยได้เสนอให้บริษัทจัดทำ
ระบบบริหารสินค้าคงคลังเชิงปริมาณโดยใช้หลักการวิเคราะห์
สินค้าคงคลังด้วย ABC Analysis เพื ่อจำแนกความสำคัญของ
สินค้าตามมูลค่าการขายและปริมาณการหมุนเวียนต่อปี บริษัทได้
เลือกผลิตภัณฑ์ ถ้วยน้ำพลาสติก เป็นกรณีศึกษา เนื่องจากเป็น
สินค้าหลักของบริษัท มีปริมาณคงคลังสูงถึง 1,102,547.36 บาท 
หรือ 14,700.63 กิโลกรัม และใช้พื้นที่จัดเก็บมากที่สุด ผลการ
วิเคราะห์สามารถจำแนกสินค้าออกเป็น 3 กลุ่ม ได้แก่ กลุ่ม A 99 
รายการ (มูลค่ารวม 80,656,212.93 บาท คิดเป็น 80% ของ
มูลค่าสินค้าคงคลังทั้งหมด) กลุ่ม B 96 รายการ และกลุ่ม C 56 
รายการ ดังแสดงในตารางที่ 2 ตัวอย่างผลการวิเคราะห์สอดคล้อง

กับหลักการ Pareto 50:30:20 ซึ่งชี้ว่าการจัดการสินค้าจำนวน
น้อยแต่มีมูลค่ารวมสูงจะให้ผลลัพธ์เชิงประสิทธิภาพสูงสุด 
 4.3 การวางแผนการผลิตด้วยโปรแกรมเชิงเส้น จาก
ข้อมูลในปี 2565 ผู ้ว ิจัยได้นำข้อมูลของสินค้ากลุ ่ม A ทั ้ง 99 
รายการ มาวิเคราะห์และจัดทำแบบจำลองโปรแกรมเชิงเส้นเพื่อ
วางแผนการผลิต โดยใช้ข้อมูลข้อจำกัดหลัก เช่น พื้นที่จัดเก็บ 
ต้นทุนคงคลัง ราคาต่อหน่วย (บาท/กิโลกรัม) และกำลังการผลิต 
เพื่อหาค่าใช้จ่ายรวมต่ำสุดและปริมาณการผลิตที่เหมาะสมในแต่
ละช่วงเวลา โดยมีสมมติฐานการวิจัยว่า การใช้แบบจำลอง
โปรแกรมเชิงเส้นร่วมกับการวิเคราะห์แบบ ABC Analysis จะช่วย
ลดต้นทุนสินค้าคงคลังได้อย่างมีนัยสำคัญ ไม่น้อยกว่าร้อยละ 30 
เมื่อเทียบกับวิธีการวางแผนการผลิตแบบเดิมของบริษัทกรณีศึกษา 
 

ตารางที่ 1 ตัวอย่างรายการสินค้าค้างคลัง 
รหัสสินค้า รายละเอียดสินค้า 
PE 301 Sample  ALUROLL (1030 mmx200m) KGS 
PE 302 Sample METALROLL  (910 mmx200m) KGS 
G01 DIN 16 OZ แก้วใส 16 OZ 
G02 DIN 22 OZ แก้วใส 22 OZ 
G03 1 OZ ถ้วยจิ๋ว 1 OZ สีชมพู 
FO-01-L-20 โฟมตาข่ายเส้นใหญ่ 20 ซม 
FO-02-L-17 โฟมตาข่ายเส้นใหญ่ 17 ซม 
FO-03-L-13 โฟมตาข่ายเส้นเล็ก 13 ซม 
FO-01-M13 โฟมตาข่ายเส้นกลาง 13 ซม 
FO-01-S22 โฟมตาข่ายเส้นเล็ก 22 ซม 
FO-01-S24  โฟมตาข่ายเส้นเล็ก 24 ซม 

 
ตารางที่ 2 ตัวอย่างการจัดการรายการถ้วยน้ำสำหรับสินค้าความสำคัญกลุ่ม A  
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รูปแบบทางคณิตศาสตร์ของแบบจำลอง [4]   
กำหนดให้ 

Pi คือ ปริมาณการผลิตของผลิตภัณฑ์ i  
Di คือ ปริมาณความต้องการของผลิตภัณฑ์ i  
Mi คือ กำลังการผลิตสูงสุดของผลิตภัณฑ์ i 

in
iP  คือ ปริมาณสินค้าคงคลังสำหรับผลิตภัณฑ์ i  

iC คือ ต้นทุนการผลิตของผลิตภัณฑ์ i 
in
iC  คือ ต้นทุนการจัดเก็บสินค้าต่อหน่วยของผลิตภัณฑ์ i 

ตัวแปรตัดสินใจ คือ 
Pi คือ ปริมาณการผลิตสำหรับผลิตภัณฑ์ i 

in
iP  คือ ปริมาณสินค้าคงคลังสำหรับผลิตภัณฑ์ i 

สมการเป้าหมาย (Objective function) ประกอบด้วย ต้นทุนใน
การผลิตและต้นทุนในการจัดเก็บสินค้า 

 
N

in in
i i i i

i 1
minz C P C P

=

= +            (1)  

สมการข้อจำกัด (Constraints) 
-ปริมาณการผลิตต้องไม่เกินกำลังการผลิตสูงสุด 

N
i i

i 1
P m ; i

=

   

-ปริมาณสินค้าคงคลังต้องไม่เกินพื้นที่จัดเก็บสูงสุด 
N

in
i

i 1
P 25,000; i

=

   

-ตัวแปรตัดสินใจเป็นจำนวนเต็มบวก 

Pi, 
in
iP  ≥ 0 ; i  

-การตอบสนองความต้องการ 
in in
i i(i 1) i iP P P D ; i−= + −   

-ปริมาณสินค้าคงคลังคงเหลือปลายงวด 
in
iP = 5,000 

 
ผลลัพธ์ของแบบจำลอง 
 การคำนวณด้วย Excel Solver แสดงดังภาพที่ 5 แสดง
ให้เห็นว่า แบบจำลองที่พัฒนาขึ้นสามารถลดค่าใช้จ่ายรวมเหลือ 

142,616,570.24 บาทต่อปี และลดมูลค่าสินค้าคงคลังเหลือ 
586,962.00 บาทต่อปี จากเดิม 4,418,334.00 บาทต่อปี หรือ 
ลดลงร้อยละ 86.71 เมื่อเทียบกับวิธีเดิม ผลลัพธ์ดังกล่าวแสดงใน
ตารางที่ 3 ซึ่งชี้ให้เห็นว่าการใช้แนวทางบริหารคลังสินค้าด้วย
แบบจำลองเชิงปริมาณ สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดการ
สินค้าคงคลังและลดต้นทุนได้อย่างมีนัยสำคัญ 
การวิเคราะห์ความไว (Sensitivity Analysis)  
 จากรายงานผลของ Excel Solver Sensitivity Report 
พบว่า สินค้าบางรายการมีความไวต่อการเปลี่ยนแปลงต้นทุนการ
จัดเก็บในระดับต่างกัน ผู้วิจัยยกตัวอย่างผลการวิเคราะห์บางส่วน
แสดงดังภาพที่ 6 ดังนี้ 
สินค้าท่ีควรผลิตแต่ไม่ควรเก็บคงคลัง คือ 
 สินค้ารหัส 6-02-1-PP-065-685 (18,792 กก.) สินค้า
รหัส 4-01-PS-302 (12,229 กก.) สินค้ารหัส Z-02-BBLA-13 
(16,054 กก.) สินค้ารหัส 5-08-K-103 (10,349 กก.) สินค้ารหัส 
Z-02-BBLA-28 (7,246 กก.)  และส ินค ้ารห ัส B-01-PS-26 
(15,920 กก.) 

สินค้าท่ีควรผลิตและเก็บคงคลัง คือ 
 สินค้ารหัส 4-01-PS-104 ผลิต 24,806 กก. เก็บคงคลัง 
5,000 กก. สินค้ารหัส C-02-PP-21 ผลิต 25,000 หน่วย เก็บคง
คลัง 4,986 กก. 
การวิเคราะห์ความไวของต้นทุนการจัดเก็บ 
 สินค้ารหัส 4-01-PS-104 มี Objective Coefficient 
เท่ากับ 3 บาท Allowable Increase เท่ากับ 0.126 บาท และไม่
มีขีดจำกัดการลดลง แสดงว่าสินค้านี้มีความไวต่อการเพิ่มต้นทุน
เพียงเล็กน้อย 
 สินค ้ารห ัส C-02-PP-21 ม ี Objective Coefficient 
เท่ากับ 92.13 บาท/หน่วย Allowable Increase เท่ากับ 1.78 
บาท และไม่มีข ีดจำกัดการลดลง แสดงว่าส ินค้าทนต่อการ
เปล่ียนแปลงต้นทุนได้ดี 
 สินค้ารหัส 5-08-K-103 ต้องลดต้นทุนการจัดเก็บลง
อย่างน้อย 7.38 บาท (เหลือติดลบ -4.38 บาท/กก.) จึงจะ
เหมาะสมในการเก็บคงคลัง ซึ่งในทางปฏิบัติไม่สามารถทำได้ 
 ดังนั้น ผลการวิเคราะห์ความไวชี้ให้เห็นว่า แบบจำลอง
สามารถช่วยระบุรายการสินค้าที่ควรผลิตและเก็บคงคลังได้อย่าง
แม่นยำภายใต้ข้อจำกัดด้านต้นทุนและพื้นที่จัดเก็บ 
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ภาพที่ 5 หน้าต่าง Excel Solver 

 

 
ภาพที่ 6 ตัวอย่างของผลการวิเคราะห์ความไว 

 
ตารางที่ 3 ผลการเปรียบเทียบต้นทุนก่อนและหลังใช้แบบจำลองโปรแกรมเชิงเส้น  

รายละเอียดตัวชี้วัด ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลต่าง การเปลี่ยนแปลง(ร้อยละ) 

1.ต้นทุนรวมในการผลิตต่อป ี(บาท) 146,000,000.00 142,616,570.24 3,383,429.76 ลดลง 2.32 

2.มูลค่าสินค้าคงคลังเฉลี่ยต่อปี (บาท) 4,418,334.00 586,962.00 3,831,372.00 ลดลง 86.71 

3.จำนวนสินค้าค้างคลัง (รายการ) 127 69 58 ลดลง 45.67 

4.มูลค่าสินค้าค้างคลัง (บาท) 5,490,887.36 3,510,630.11 1,980,257.25 ลดลง 36.06 
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5. สรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะ 
 การศึกษาการปรับปรุงระบบบริหารคลังสินค้าและ
กระบวนการวางแผนการผลิตของบริษัทกรณีศึกษา ซึ่งมีผลิตภัณฑ์
หลักเป็นโฟมและพลาสติกบรรจุภัณฑ์ โดยประยุกต์ใช้แบบจำลอง
โปรแกรมเชิงเส้น พบว่า การดำเนินการจำหน่ายสินค้าค้างคลังที่
ไม่มีการหมุนเวียนสามารถลดปริมาณสินค้าคงคลังได้อย่างมี
ประสิทธิผล โดยมูลค่าสินค้าคงคลังที่สามารถระบายออกได้ลดลง
ร้อยละ 36.06 แสดงให้เห็นถึงประสิทธิภาพของแนวทางดังกล่าว
ในการลดภาระค่าใช้จ่ายด้านพื้นที่จัดเก็บ นอกจากนี้ การนำระบบ
การจัดการสินค้าคงคลังแบบ ABC Analysis มาใช้ช่วยเพิ่มความ
ชัดเจนในการจำแนกประเภทสินค้าและการจัดลำดับความสำคัญ 
ทำให ้พน ักงานสามารถบร ิหารจ ัดการส ินค ้าคงคล ังได ้มี
ประสิทธิภาพมากขึ้น เมื่อผนวกรวมกับการวางแผนการผลิตของ
สินค้ากลุ่ม A ด้วยเทคนิคโปรแกรมเชิงเส้น พบว่าสามารถลดมูลค่า
สินค้าคงคลังลงได้ถึงร้อยละ 86.71 เมื่อเทียบกับวิธีการวางแผน
แบบเดิม ซึ่งสะท้อนให้เห็นถึงศักยภาพของการบูรณาการ LP และ 
ABC Analysis ในการเพิ ่มประสิทธิภาพด้านต้นทุน จากการ
วิเคราะห์ค่า Objective Coefficient และ Reduced Cost ยัง
พบว่าสามารถระบุได้ว่าสินค้ารายการใดควรเก็บคงคลังหรือไม่ควร
เก็บ ตัวอย่างเช่น สินค้ารหัส 4-01-PS-104 มีค่า Allowable 
Increase ต่ำ แสดงถึงความอ่อนไหวต่อการเปลี่ยนแปลงต้นทุน 
จึงควรมีการควบคุมต้นทุนอย่างใกล้ชิด ขณะที่สินค้ารหัส B-01-
PS-26 มีค่า Reduced Cost ใกล้ 0 คือ 2.04 บาท บ่งชี้ว่าหากมี
การปรับต้นทุนให้ต่ำลงเล็กน้อย จะสามารถพิจารณาเก็บคงคลังใน
อนาคตได้อย่างคุ้มค่า และผลการวิจัยโดยรวมชี้ให้เห็นว่า การใช้
กลยุทธ์จำหน่ายสินค้าค้างคลังควบคู ่ก ับ ABC Analysis การ
ประยุกต์แบบจำลอง Linear Programming และการวิเคราะห์
ความไว ช่วยให้การจัดการสินค้าคงคลังมีประสิทธิภาพมากขึ้น ลด
ต้นทุนการดำเนินงาน และสนับสนุนการตัดสินใจด้านการผลิตได้
แม่นยำขึ้น ทั้งยังสามารถประยุกต์ใช้เป็นแนวทางพัฒนาระบบ
คลังสินค้าในระยะยาว สอดคล้องกับแนวคิดการบริหารสินค้าคง
คลังเชิงปริมาณ (Quantitative Inventory Control) ที ่มุ ่งเน้น
การจัดสรรทรัพยากรให้เหมาะสมภายใต้ข้อจำกัดขององค์กร ซึ่ง
ผลลัพธ์ของงานวิจัยนั้นสอดคล้องกับงานของ Shek Ahmed et 
al. (2021) ที่ชี้ให้เห็นว่าการใช้ Sensitivity Analysis สามารถช่วย
ให้การตัดสินใจด้านการผลิตมีความแม่นยำยิ ่งขึ ้น และเมื่อ
เปรียบเทียบกับงานของจีราดา (2565) ที่ลดต้นทุนได้ร้อยละ 15 
แบบจำลองในงานวิจัยนี้สามารถลดต้นทุนได้มากกว่าร้อยละ 80 
เน ื ่องจากได ้ร ับการปรับให ้สอดคล้องกับบร ิบทเฉพาะของ
อุตสาหกรรมโฟมบรรจุอาหาร  
 อย่างไรก็ตาม แบบจำลองยังมีข้อจำกัดด้านข้อมูลความ
ต้องการของลูกค้าที่ไม่แน่นอน รวมทั้งข้อสมมติที่กำหนดให้ต้นทุน
คงคลังคงที่ ซึ่งอาจไม่สะท้อนสภาพแวดล้อมการผลิตจริงในระยะ
ยาว จึงควรมีการพัฒนาแบบจำลองในอนาคตเพื ่อให้มีความ
ยืดหยุ่นสูงขึ้น และรองรับความผันผวนของตลาดได้ดียิ่งขึ้น จาก
การว ิเคราะห์การวางแผนการผลิตของสินค้ากลุ ่ม A พบว่า

โปรแกรม Excel Solver มีข้อจำกัดด้านจำนวนตัวแปรตัดสินใจ 
ซ ึ ่งอาจทำให ้ไม ่สามารถวางแผนการผลิตได ้ครอบคลุมทุก
สถานการณ์ โดยเฉพาะช่วงที ่ความต้องการมีความผันผวนสูง 
ดังนั้น ควรนำหลักการพยากรณ์ความต้องการ เข้ามาสนับสนุน 
เพื่อเพิ่มความแม่นยำของการวางแผนการผลิต และลดความเสี่ยง
จากการผลิตที่เกินหรือขาดกว่าความต้องการจริง อีกท้ังควรพัฒนา
แบบจำลองให้มีความซับซ้อนมากขึ ้น โดยพิจารณาใช้การเพิ่ม
ประส ิทธ ิภาพแบบหลายว ัตถ ุประสงค ์  ( Multi-objective 
Optimization) เพื่อพิจารณาปัจจัยหลายมิติ เช่น ต้นทุนการผลิต 
ระยะเวลาการทำงานของพนักงาน กำลังการผลิต และระดับสินค้า
คงคลัง ซึ่งจะช่วยให้ผลการวางแผนการผลิตสอดคล้องกับสภาวะ
การดำเนินงานจริงมากยิ่งขึ้น ในเชิงปฏิบัติ แม้ว่าต้นทุนการเก็บ
รักษาในคลังสินค้าของบริษัทกรณีศึกษาจะอยู ่ในระดับต่ำ คือ
ประมาณ 3 บาทต่อหน่วย แต่เมื่อพิจารณาร่วมกับต้นทุนรวมของ
กระบวนการผลิต พบว่าไม่คุ้มค่าในบางกรณี โดยเฉพาะภายใต้
ข้อจำกัดด้านพื้นที่จัดเก็บ กำลังการผลิต และความเร่งด่วนของ
คำส่ังซื้อ ปัจจัยเหล่านี้ควรถูกผนวกรวมในการวิเคราะห์เพื่อให้การ
วางแผนการผลิตมีความสมจริงและแม่นยำมากขึ้น 
 ข้อเสนอแนะในการนำผลการวิจัยไปใช้ประโยชน์  
 1 .บร ิษ ัทควรจ ั ดระบบตรวจสอบส ินค ้ าค งคลั ง
ประจำเดือน พร้อมระบุสินค้าค้างสต็อก  และสินค้าที ่มีอัตรา
หมุนเวียนต่ำ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการใช้พื้นที่จัดเก็บ 
 2.ควรนำระบบ ABC Analysis ไปประยุกต์ใช้กับสินค้า
ทุกประเภท เพื่อให้การจัดลำดับความสำคัญของสินค้าคงคลังเป็น
ระบบมากขึ้น 
 3.ควรใช้แบบจำลองโปรแกรมเชิงเส้น ในการกำหนด
ปริมาณการผลิตรายเดือน โดยพิจารณาร่วมกับข้อจำกัดด้านกำลัง
การผลิตจริง เพื่อควบคุมต้นทุนและลดความเสี่ยงจากการผลิตเกิน
ความจำเป็น 
 4.ควรนำผลลัพธ์จากการวิเคราะห์ความไวมาใช้ควบคุม
ต้นทุนของสินค้าที่มีความอ่อนไหว เช่น รายการที่มีค่า Allowable 
Increase ต่ำ 
 ข้อเสนอแนะสำหรับการทำวิจัยครั้งต่อไป  
 1.ควรผสานวิธีการพยากรณ์ความต้องการ เช่น ARIMA, 
Holt-Winters หรือวิธี Machine Learning เพื่อสะท้อนความผัน
ผวนของตลาดได้แม่นยำขึ้น 
 2.ควรประยุกต์แบบจำลองเพิ่มประสิทธิภาพแบบหลาย
วัตถุประสงค์ เพื่อพิจารณาปัจจัยอื่นนอกเหนือจากต้นทุน เช่น 
ระยะเวลาการผลิต การใช้แรงงาน หรือระดับบริการลูกค้า 
 3.ควรขยายผลการว ิจ ัยไปย ังส ินค ้ากล ุ ่มอ ื ่น เช่น 
ผลิตภัณฑ์โฟมรุ่นพิเศษหรือสินค้าที่มีความต้องการไม่สม่ำเสมอ 
เพื่อทดสอบความสอดคล้องของแบบจำลองกับสภาพการผลิตจริง 
 4.ควรพัฒนาแบบจำลองบนซอฟต์แวร์หรือแพลตฟอร์ม
ที ่รองร ับจำนวนตัวแปรมากกว่า Excel Solver เช ่น LINGO, 
Gurobi หรือ Python–PuLP เพ ื ่อเพ ิ ่มศ ักยภาพของการวาง
แผนการผลิตในสถานการณ์จริง 
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