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ประกาศคุณูปการ 
 

 การศึกษาเร่ือง การวิเคราะห์ปริมาณการผลิตและสั่งซื้อที่เหมาะสมที่สุดเพื่อต๎นทุน 
ที่ต่่าที่สุด กรณีศึกษา หัวกดพลาสติก สํวนประกอบหัวฉีดสเปรย์ ส่าเร็จลงได๎ด๎วยความกรุณาจาก              
ดร.ฐิติมา วงศ์อินตา เป็นอาจารย์ที่ปรึกษางานนิพนธ์ ได๎ให๎ค่าปรึกษาและแนวทางที่ถูกต๎อง  
ที่กรุณาตรวจสอบคุณภาพของเคร่ืองมือที่ใช๎ในการวิจัย และได๎กรุณาปรับปรุง แก๎ไขข๎อบกพรํอง 
และให๎ค่าแนะน่าในการสร๎างเคร่ืองมือให๎ถูกต๎องสมบูรณ์ยิ่งขึ้น รวมทั้งบุคคลที่ผู๎วิจัยได๎อ๎างอิง 
ทางวิชาการตามที่ปรากฏในบรรณานุกรม ในการจัดท่าการศึกษา คร้ังนี้ 

 ขอขอบพระคุณผู๎ทรงคุณวุฒ ิและผู๎เชี่ยวชาญทุกทําน ทํานได๎สละเวลาอันมีคํา 
ในการให๎ข๎อเสนอแนะอันทรงคุณประโยชน์สํงผลให๎การศึกษาส่าเร็จลุลํวงไปได๎ด๎วยดี ผู๎ศึกษา 
ร๎ูสึกซาบซึ้งในความกรุณาของทํานและขอกราบขอบพระคุณเป็นอยํางสูงมา ณ ที่นี้ 

 อนึ่ง ผู๎จัดท่ามีความส่านึกในพระคุณของคณาจารย์ทุกทํานที่ได๎ให๎การอบรมสั่งสอน 
ให๎มีความรู๎วิทยาการตําง ๆ ให๎กับผู๎ศึกษาและขอส่านึกในพระคุณบิดามารดาที่ได๎ให๎การสนับสนุน 
และอบรมสั่งสอนผู๎ศึกษา ขอขอบพระคุณบริษัทและหนํวยงานตําง ๆ ที่ให๎การสนับสนุนข๎อมูล 
ในการจัดท่าการศึกษาในครั้งนี้ส่าเร็จได๎ด๎วยดี 
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 This research aims to analyze production cost of Actuators-Aerosol Valve based on 
customer’s demand and customer’s requirement date and optimal production and purchasing 
quantity under time condition. Linear Programming Model was applied to make decision for 
consideration in the best production way other than own-production and purchasing. 

 Analysis result of comparison between applying own-production, purchasing and 
Linear Programming model found that the lowest cost and reach the customer’s demand and 
customer’s requirement date is the result that calculated by using Linear Programming.  
The next lower cost is own-production and purchasing respectively.  
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บทที ่1 
บทน า 

 
ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 
 สินค๎าหรือบริการตําง ๆ ที่เกิดขึ้นในโซํอุปทาน มักเกิดจากความต๎องการของผู๎บริโภค  
ที่เรียกวํา อุปสงค์ ซึ่งเมื่อมีความต๎องการสินค๎าหรือบริการจึงท่าให๎เกิดอุปทาน หรือการตอบสนอง
ตํอความต๎องการนั้น ๆ ส่าหรับสินค๎าที่น่าเอามาเป็นกรณีศึกษา คือ หัวกดพลาสติก สํวนประกอบ
หัวฉีดสเปรย์  
 ซึ่งปัจจุบันในการตอบสนองความต๎องการสินค๎าชนิดนี้นั้น จะเน๎นการสั่งซื้อจาก
ภายนอกเป็นสํวนใหญํถึงร๎อยละ 80-90 องค์กรจึงได๎มีการวางแผนที่จะท่าการลงทุนเคร่ืองจักร 
เพื่อที่จะผลิตหัวกดพลาสติกนี้เอง เพื่อต๎องการที่จะลดต๎นทุนในการสั่งซื้อและเพิ่มก่าไรสุทธิ 
ในการขายสินค๎าให๎ได๎มากขึ้นเมื่อน่ามาผลิตเอง ทั้งนี้ความสามารถในการผลิตของเคร่ืองจักร
ประกอบกับเวลาที่ก่าหนดในการสํงมอบสินค๎า และปริมาณค่าสั่งซื้อที่ไมํคงที่ในแตํละคร้ัง  
จึงท่าให๎ต๎องมีการพิจารณาถึงต๎นทุนที่เกิดขึ้นจริงและน่ามาเปรียบเทียบทั้งจากในทางเลือกตําง ๆ 
ไมํวําจะเป็นการผลิต การสั่งซื้อ และการเลือกใช๎เคร่ืองมือเทคนิคตําง ๆ เข๎ามาชํวยเพิ่มเติม 
ในการประกอบการตัดสินใจ  
 โดยผู๎วิจัยได๎น่าเอาโปรแกรมเชิงเส๎น (Linear Programming) เข๎ามาเป็นอีกเคร่ืองมือ 
มาใช๎ในการชํวยประกอบการตัดสินในการวางแผนที่จะตอบสนองตํอลูกค๎า และเปรียบเทียบต๎นทุน
ที่เกิดจากการค่านวณด๎วยเคร่ืองมือดังกลําว โดยเคร่ืองมือนี้นับได๎วําเป็นเคร่ืองมือเทคนิคที่นิยม
น่าไปใช๎กันอยํางแพรํหลายในการด่าเนินงานของหลาย ๆ ธุรกิจและอุตสาหกรรมตําง ๆ และเป็น
เทคนิคในการแก๎ไขปัญหาทางการจัดสรรปัจจัยและทรัพยากรที่มีลักษณะความสัมพันธข์องตัวแปร
ตําง ๆ เป็นแบบเชิงเส๎น โดยมีจุดหมายเพื่อแก๎ปัญหาและตัดสินใจให๎เกิดผลตามแนวทาง 
การด่าเนินงานที่ดีที่สุด เชํน ก่าไรสูงสุด คําใช๎จํายน๎อยที่สุด หรือแนวทางการด่าเนินงานอ่ืน ๆ  
ที่ให๎ผลประโยชน์มากที่สุดตํอระบบนั้น ๆ โดยพิจารณาเงื่อนไขหรือข๎อจ่ากัดที่ก่าหนด 
 การศึกษานี้ เป็นการวิเคราะห์ปริมาณการผลิตและสั่งซื้อสินค๎าที่เหมาะสมเพื่อหาต๎นทุน
ที่ต่่าที่สุด และสามารถตอบสนองตํอความต๎องการของลูกค๎าได๎ทันเวลา กรณีศึกษา หัวกดพลาสติก
สํวนประกอบหัวฉีดสเปรย์ และเพื่อปรับปรุง หาแนวทางในการบริหารจัดการทางเลือกในการผลิต
สินค๎าให๎สามารถปรับตัวและตอบสนองตํอความเปลี่ยนแปลงของความต๎องการ โดยการก่าหนด
รูปแบบและขั้นตอนในการวิจัย ดังตํอไปนี้ 
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วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
 1.  เพื่อวิเคราะห์ต๎นทุนในการผลิตหัวกดพลาสติก สํวนประกอบหัวฉีดสเปรย์  
ตามความต๎องการของลูกค๎าทั้งหมด 
 2.  เพื่อศึกษารูปแบบในการผลิตและสั่งซื้อสินค๎าที่มีต๎นทุนเหมาะสมที่สุดตามปริมาณ
ความต๎องการของลูกค๎า และเงื่อนไขที่ก่าหนด 
 

ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจากการวิจัย 
 ท่าให๎ทราบถึงต๎นทุนการผลิต ต๎นทุนการสั่งซื้อ และต๎นทุนที่ได๎จากใช๎เคร่ืองมือ
โปรแกรมเชิงเส๎น (Linear Programming) เพื่อใช๎เป็นข๎อมูลในการประกอบการตัดสินใจ 
ในการวางแผนการผลิตหรือสั่งซื้อหัวกดพลาสติก สํวนประกอบหัวฉีดสเปรย์ เพื่อตอบสนอง 
ความต๎องการของลูกค๎าได๎ทันเวลา ในปริมาณที่ถูกต๎องครบถ๎วน 
 

นิยามศัพท์เฉพาะ 
 โปรแกรมเชิงเส๎น (Linear Programming) หมายถึง โปรแกรมเชิงเส๎นที่เป็นเทคนิค 
ในการแก๎ไขปัญหาทางการจัดสรรปัจจัยและทรัพยากรที่มีลักษณะความสัมพันธ์ของตัวแปรตําง ๆ 
เป็นแบบเชิงเส๎น โดยมีจุดหมายเพื่อแก๎ปัญหาและตัดสินใจให๎เกิดผลตามแนวทางการด่าเนินงาน 
ที่ดีที่สุด เชํน ก่าไรสูงสุด ต๎นทุนต่่าที่สุด หรือแนวทางการต่าเนินงานอ่ืน ๆ ที่ให๎ผลประโยชน์ 
มากที่สุดตํอระบบนั้น ๆ โดยพิจารณาเงื่อนไขหรือข๎อจ่ากัดที่ก่าหนด 
 เม็ดพลาสติก (Resin) หมายถึง เป็นสารที่ได๎จากยางเหนียวของต๎นไม๎หรือจาก 
การสังเคราะห์ที่ท่าออกมาให๎มีลักษณะเป็นเม็ด เพื่อน่าไปใช๎ในงานขึ้นรูปแบบงานพลาสติก 
ให๎ออกมาเป็นลักษณะตามที่ต๎องการ 
 สีเม็ด (Master batch) หมายถึง สีที่มีลักษณะเป็นเม็ด เพื่อลดการฟุ้งกระจายของผงสี
ในขณะผสมกับเม็ดพลาสติกให๎ออกมาเป็นสีตําง และควบคุมสีของหัวกดพลาสติก สํวนประกอบ
หัวฉีดสเปรย์ 
 คําระวางสินค๎า หมายถึง คําใช๎จํายที่เกิดขึ้นจากการใช๎พื้นที่บนเรือหรือบนเคร่ืองบิน 
 ดอลลําร์ หมายถึง สกุลเงินของสหรัฐอเมริกา 
 Supplier หมายถึง ผู๎ผลิตสินค๎าหรือผู๎สํงมอบวัตถุดิบ 
 คําภาษีน่าเข๎าสินค๎า หมายถึง อากรขาเข๎า ที่ทางกรมศุลกากรเป็นผู๎ก่าหนดอัตราภาษีของ
สินค๎าแตํละชนิดในกรณีน่าเข๎าสินค๎าจากตํางประเทศเข๎ามายังในประเทศ 
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 EX WORK หมายถึง หนึ่งในข๎อตกลงทางการค๎าระหวํางประเทศที่ก่าหนดให๎ผู๎ซื้อหรือ 
ผู๎น่าเข๎าสินค๎ามีหน๎าที่รับผิดชอบคําใช๎จํายที่เกิดขึ้นทั้งหมดตั้งแตํหน๎าโรงงานของบริษัทผู๎สํงออก 
เร่ิมตั้งแตํ คํารถที่น่าไปรับสินค๎าตั้งแตํต๎นทาง คําระวางสินค๎าทางเรือหรือทางอากาศ คําภาษีน่าเข๎า
สินค๎า และคําใช๎จํายตําง ๆ ที่เกิดขึ้นเมื่อสินค๎ามาถึงยังประเทศปลายทางแล๎ว ที่ผู๎ซื้อจะต๎องท่าหน๎าที่
รับผิดชอบ 
 พาเลท หมายถึง แทํนส่าหรับวางสินค๎าในระบบการจัดการคลังสินค๎า เพื่อให๎สามารถ 
ท่าการขนย๎ายได๎สะดวก โดยรถโฟล์คลิฟท์ จะสอดงาเข๎าไปใต๎ชํองของพาเลท โดยพาเลทสามารถ
ท่าได๎จากทั้งพลาสติกและจากไม๎ 
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บทที ่2 
เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
 การศึกษาวิจัยเร่ือง การวิเคราะห์ปริมาณการผลิตและสั่งซือ้สินค๎าที่เหมาะสมเพื่อต๎นทุน
ที่ต่่าที่สุด กรณีศึกษาหัวกดพลาสติก สํวนประกอบหัวฉีดสเปรย์เพื่อให๎สอดคล๎องกับวัตถุประสงค์ 
ที่กลําวไว๎ในบทที่ 1 ผู๎วิจัยได๎ท่าการทบทวนและรวบรวมทฤษฎี รวมถึงผลงานวิจัยที่เกี่ยวข๎อง 
ดังตํอไปนี้ 
 1.  ทฤษฎีเกี่ยวกับต๎นทุน 
 2.  ทฤษฎีเกี่ยวกับโปรแกรมเชิงเส๎น (Linear Programming) 
 3.  งานวิจัยที่เกี่ยวข๎อง 
 

ทฤษฎีเก่ียวกับต้นทุน 
 ต๎นทุนถือเป็นคําใช๎จํายที่เกิดขึ้นทุกคร้ังที่มีการเปลี่ยนแปลงหรือเกิดการเปลี่ยนแปลง
ทรัพยากร คําใช๎จํายตําง ๆ มีทั้งคําใช๎จํายที่เป็นตัวเงินกับคําใช๎จํายที่มาเป็นตัวเงิน หรือเป็นต๎นทุน 
คําเสียโอกาส ซึ่งคําใช๎จํายนั้นอาจจะอยูํในรูปของวัตถุ หรือในรูปของจิตใจ หรือเป็นทั้งรูปวัตถุ 
และจิตใจรํวมกัน การตัดสินใจทางธุรกิจ ต๎นทุนเป็นปัจจัยที่ชํวยในการตัดสินใจของนักธุรกิจ  
ซึ่งสํวนใหญํอยูํรูปของวัตถุที่สามารถจับต๎องได๎ ดังนั้นต๎นทุน หมายถึง คําตอบแทนหรือคําชดเชย
ตําง ๆ แกํเจ๎าของปัจจัยการผลิตในการใช๎ปัจจัยการผลิตเพื่อผลิตเป็นสินค๎าหรือบริการ  
(วีณา ลีลาประเสริฐศิลป์, 2552) และได๎ให๎ความหมายของต๎นทุนคําเสียโอกาสไว๎ ดังนี้ 
 ต๎นทุนคําเสียโอกาส (Opportunity Cost) หมายถึง สิ่งที่มีมลูคําสูงสุดที่ต๎องสละไป  
(The Best Alternative Foregone) เมื่อมีการตัดสินใจเลือกใช๎ปัจจัยการผลิตเพื่อการหนึ่งประการใด 
ในการค่านวณต๎นทุนรวมนั้น แท๎จริงยังไมํใชํต๎นทุนรวมที่สมบูรณ์ เพราะไมํได๎รวมรายจํายต๎นทุน
ทั้งหมดโดยครบถ๎วน ต๎นทุนทั้งหมดประกอบด๎วยต๎นทุนชัดแจ๎งและต๎นทุนแฝง ในบางกรณี 
การรวบรวมรายจํายต๎นทุนชัดแจ๎งเข๎าไปให๎ครบถ๎วนสมบูรณ์คํอนข๎างยุํงยากและใช๎เวลานาน 
นอกจากนี้แม๎จะรวบรวมรายจํายชัดแจ๎งไว๎ทั้งหมดได๎ แตํอาจตกหลํนเร่ืองต๎นทุนแฝง คือ  
สํวนที่ไมํมีการจํายเป็นตัวเงิน 
 ต๎นทุนชัดแจ๎ง (Explicit Cost) หมายถึง ต๎นทุนที่เกิดขึ้นจริงและมีคําใช๎จํายเป็น 
ตัวเงินหรือสิ่งของ 



5 

 ต๎นทุนไมํชัดแจ๎ง (Implicit Cost) หมายถึง ต๎นทุนที่เกิดขึ้นจริงแตํไมํมีการจํายเป็นตัวเงิน
หรือสิ่งของ สํวนมากเกิดจากผู๎ผลิตเป็นเจ๎าของปัจจัยการผลิตเอง และน่ามาใช๎ในการผลิตของตน 
ตัวอยํางเชํน ในการเปิดกิจการรับตัดเย็บเสื้อผ๎า เจ๎าของกิจการมักใช๎สถานที่ และแรงงานของตัวเอง
ในการตัดเย็บเสื้อผ๎า จึงไมํมีการจํายคําเชํา และแรงงานจริง ๆ  
 ต๎นทุนการผลิต (Cost of Production) หมายถึง คําใช๎จํายตําง ๆ ที่ผู๎ผลิตจําย 
ไปในกระบวนการผลิตเพื่อให๎ได๎สินค๎าหรือบริการที่ต๎องการ คําใช๎จํายเพื่อเพิ่มมูลคําสินค๎า 
หรือบริการ และคําใช๎จํายที่ทาให๎อรรถประโยชน์ของสินค๎าหรือบริการเพิ่มขึ้น  
(พนารัช ปรีดากรณ์, 2556) โดยแบํงประเภทของต๎นทุน ดังนี้ 
 1.  ต๎นทุนที่ชัดเจน หรือต๎นทุนที่จํายจริง (Explicit Costs) หมายถึง คําใช๎จํายที่เกิดขึ้นจริง
ของกิจการ เชํน คําใช๎จํายในการซื้อวัตถุดิบ คําจ๎างแรงงาน คําดอกเบี้ย คําเคร่ืองจักร เป็นต๎น ต๎นทุน
ประเภทนี้จะหมายถึง ต๎นทุนทางบัญชี (Accounting Costs) หรือต๎นทุนทางธุรกิจ (Business Costs) 
 2.  ต๎นทุนแฝง (Implicit Costs) หมายถึง ต๎นทุนที่ประเมินได๎จากการที่ผู๎ผลิตน่าปัจจัย 
การผลิตหรือสินทรัพย์ของตนเองมาใช๎ในการด่าเนินงาน แตํมิได๎มีการจํายคําใช๎จํายเพื่อการท่างาน
จริงออกไปจริง ๆ เชํน การใช๎อาคารของตนเอง การใช๎แรงงานคนในครอบครัว การใช๎เงินทุน 
ของตนเอง ดังนั้น เพื่อประเมินต๎นทุนแฝงเหลํานี้ จะใช๎หลักการประเมินต๎นทุนคําเสียโอกาส 
(Opportunity Cost) มาเป็นตัววัดคําใช๎จํายจากปัจจัยการผลิตเหลํานี้ 
 3.  ต๎นทุนคําเสียโอกาส (Opportunity or Alternative Costs) หมายถึง ต๎นทุนที่สูงที่สุด 
ในบรรดาทางเลือกของการใช๎ปัจจัยการผลิตของตนเองไปในทางตําง ๆ ทั้งนี้ เพื่อให๎สามารถเลือก
เอาเป็นตัวแทนในการประเมินต๎นทุนแฝงได๎ เชํน หากจะประเมินคําต๎นทุนแฝงของการใช๎อาคาร
ของตนเองมาท่าเป็นส่านักงาน ก็ประเมินวําหากน่าไปให๎เชํา จะได๎รับคําเชําที่สูงที่สุดเทําใด  
โดยอาจจะดูจากอาคารในบริเวณเดียวกันที่มีการให๎เชําอยูํ 
 4.  ต๎นทุนทางเศรษฐศาสตร์ (Economic Costs) หมายถึง ต๎นทุนที่เกิดขึ้นทั้งที่เป็นต๎นทุน
ชัดเจน (Explicit Costs) และต๎นทุนแฝง (Implicit Costs) การที่ต๎นทุนทางเศรษฐศาสตร์ 
รวมเอาต๎นทุนแฝงเข๎าไว๎ด๎วย ก็เพื่อให๎เกิดความรอบคอบในการก่าหนดต๎นทุนและราคาสินค๎า 
ราคา แม๎แตํก่าไรปกติที่ผู๎ประกอบการควรจะได๎รับก็ควรถูกรวมเอาไว๎ในคําใช๎จํายด๎วย ดังนั้น 
หากธุรกิจได๎ก่าไรเกินคําใช๎จํายหรือต๎นทุนทางเศรษฐศาสตร์แล๎ว จะเรียกวํามีก่าไรทาง
เศรษฐศาสตร์หรือได๎ก่าไรเกินปกติ นั่นเอง 
 5.  ต๎นทุนที่เกี่ยวข๎อง (Relevant Costs) หมายถึง ต๎นทุนที่อยูํในกรอบการตัดสินใจ 
ของผู๎ประกอบการธุรกิจ ซึ่งสํวนใหญํผู๎ประกอบการจะพิจารณาต๎นทุนสํวนเพิ่ม (Incremental 
Costs) ซึ่งคิดเป็นคําใช๎จํายที่เพิ่มขึ้นมาภายใต๎การตัดสินใจนั้น ๆ เชํน ต๎นทุนในการซื้อเคร่ืองจักร
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ใหมํ 1 เคร่ือง เพื่อขยายกิจการ อยํางไรก็ตาม การตัดสินใจบางเร่ืองจะพบวํามีต๎นทุนที่ไมํเกี่ยวข๎อง 
(Irrelevant Costs) ซึ่งผู๎ประกอบการจะไมํน่ามาใช๎พิจารณาประกอบการตัดสินใจ เนื่องจากถือวํา
เป็นต๎นทุนจม (Sunk Costs) คือ ต๎นทุนที่เกิดขึ้นแล๎วในชํวงเวลากํอนหน๎า ที่มิได๎มีอิทธิพล 
ตํอการตัดสินใจที่ก่าลังจะเกิดขึ้น 
 

ทฤษฎีเก่ียวกับโปรแกรมเชิงเส้น (Linear Programming) 
 โปรแกรมเชิงเส๎น (Linear Programming) เป็นวิธีการแก๎ปัญหาชนิดในที่ซึ่งมี 
สองตัวเลือก หรือมากกวําแขํงขันกันส่าหรับปัจจัยที่จ่ากัดวัตถุประสงค์ของการก่าหนดบรรจุปัจจัย
ที่จะให๎คํามากที่สุด หรือน๎อยที่สุดของฟังก์ชันวัตถุประสงค์เชิงเส๎นตรง ก่าหนดการบรรจุอยํางนี้ 
อะไรเป็นวิธีการที่แตกตํางส่าหรับควบคุมปัญหาเชํนนั้น อะไรเป็นกลจักรที่แท๎จริงของวิธีการ
เหลํานี้ เราจะตอบค่าถามเหลํานี้โดยการพิจารณาปัญหา โปรแกรมเชิงเส๎นตรงแบบธรรมดา  
(คณะวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี, 2559) และแก๎โดย  
 1.  ในกรณีที่เป็นปัญหาที่มีตัวแปรเป็น 2 ตัวเราอาจใช๎วิธี วิธีก่าจัดขอบขํายของค่าตอบ 
โดยวิธีอนุมานทางคณิตศาสตร์ วิธีกราฟ 
 2.  ในกรณีที่เป็นปัญหาที่มีตัวแปรมากกวํา 2 ตัว เราอาจใช๎ วิธีทางพีชคณิตทั่ว ๆ ไป  
วิธี Simplex Method วัตถุประสงค์ของการรวมเกี่ยวกับปัญหาที่เหมือนกันต๎องสามารถท่าให๎ 
ผู๎อํานเข๎าใจความสัมพันธ์ระหวํางวิธีการหาค่าตอบขั้นตําง ๆ ที่ได๎เกี่ยวข๎องในวิธีตําง ๆ  
เพื่อแก๎ปัญหาโปรแกรมเชิงเส๎นตรง 
 แนวทางที่ได๎กลําวข๎างต๎นตํอโปรแกรมเชิงเส๎นตรงวิธี Simplex Method เป็นวิธีที่ใช๎กัน
มากที่สุดและดีที่สุด  
 ลักษณะของปัญหาในโปรแกรมเชิงเส๎น (Linear Programming Problem: LPP) 
 เราอาจนิยามโปรแกรมเชิงเส๎น (Linear Programming) วํา เป็นเทคนิคเชิงคณิตศาสตร์ 
ที่ใช๎ในการจัดสรรหรือแจกจํายทรัพยากรที่มีอยูํอยํางจ่ากัด ให๎เกิดผลดีที่สุด ตรงตามวัตถุประสงค์ 
ที่วางไว๎ นักคณิตศาสตร์อาจให๎นิยามวําโปรแกรมเชิงเส๎น (Linear Programming) เป็นวิธีการ
แก๎ปัญหาภายใต๎ข๎อบังคับตําง ๆ โดยมีเป้าหมายวํา ต๎องการให๎ได๎คําสูงสุดหรือคําต่่าสุดของฟังก์ชัน 
นักเศรษฐศาสตร์นิยามไว๎วําโปรแกรมเชิงเส๎น (Linear Programming) เป็นวิธีการจัดสรรทรัพยากร
ที่มีอยูํอยํางจ่ากัดให๎สอดคล๎องกับกฎของอุปสงค์และอุปทาน นักธุรกิจมองโปรแกรมเชิงเส๎น 
(Linear Programming) ในแงํของเคร่ืองมืออยํางหนึ่งที่ใช๎ในการแก๎ปัญหาการวิเคราะห์กิจกรรม
ทางด๎านธุรกิจ เพื่อการวิจัยและพัฒนาให๎เป็นไปตามเป้าหมายที่ก่าหนดไว๎ อยํางไรก็ตาม โปรแกรม
เชิงเส๎น (Linear Programming) จะเกิดขึ้นได๎ก็ตํอเมื่อมีการจ่ากัดของทรัพยากรปัญหาในชีวิตจริง 
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มักจะมีข๎อจ่ากัดเสมอ ตัวอยํางเชํน โรงงานอุตสาหกรรมสามารถผลิตสินค๎าได๎หลายชนิด สินค๎า 
แตํละชนิดใช๎วัตถุดิบไมํเหมือนกันและมีปริมาณตํางกัน เวลาที่ใช๎ในการผลิต ขั้นตอนในการผลิต 
ก็แตกตํางกันออกไป แรงงานที่ใช๎จึงไมํเทํากัน ทั้งวัตถุดิบและแรงงานมีปริมาณจ่ากัด จ่านวน
วัตถุดิบอาจแปรผันไปตามฤดูกาล เวลาที่ใช๎ในการผลิตขึ้นอยูํกับความสามารถของเคร่ืองจักร  
หากต๎องการเพิ่มผลผลิตก็ต๎องจัดเก็บวัตถุดิบไว๎มากยิ่งขึ้น ต๎องมีที่เก็บเพียงพอนั่นคือต๎องขยายที่เก็บ
วัตถุดิบอีก และต๎องเพิ่มปริมาณแรงงาน เชํน เพิ่มเคร่ืองจักร หรือขยายเวลาการท่างาน เป็นต๎น 
นอกจากนี้ยังมีข๎อจ่ากัดเกี่ยวกับการขายซึ่งอาจแปรผันไปตามฤดูกาลหรือปริมาณขายของสินค๎า 
ตําง ๆ บางชนิดอาจขายได๎ในปริมาณจ่ากัด แตํบางชนิดขายได๎ไมํจ่ากัดก่าไรที่ได๎จากการจ่าหนําย
สินค๎าแตํละชนิด ขึ้นอยูํกับต๎นทุนการผลิต คําขนสํงหรืออ่ืน ๆ ก่าไรของสินค๎าแตํละชนิดจึงไมํ
เทํากัน ปัญหามีอยูํวําเราจะเลือกผลิตสินค๎าชนิดใด อยํางไรจึงจะได๎ก่าไรมากที่สุด การผลิตเพื่อให๎
ได๎ก่าไรสูงสุด ก็คือ เป้าหมายของโรงงานอุตสาหกรรมนี้ การใช๎โปรแกรมเชิงเส๎น (Linear 
Programming) ในการแก๎ปัญหาจึงต๎องศึกษารายละเอียดและท่าการวิเคราะห์ของปัญหาที่เกิดขึ้น 
จะต๎องร๎ูวําข๎อจ่ากัดของปัญหาที่ประสบอยูํมีอะไรบ๎าง มีขอบเขตและเงื่อนไขอยํางไร เป้าหมายที่
ต๎องการคืออะไร ต๎องการคําสูงสุดหรือต๎องการคําต่่าสุด อาศัยเงื่อนไขของข๎อจ่ากัดและเป้าหมายที่
ก่าหนดไว๎ น่ามาวิเคราะห์ตัวแปรที่ใช๎ในการตัดสินใจ (Decision Variable) ดูวําตัวแปรเหลํานี้มี
อะไรบ๎าง สามารถน่ามาเขียนเป็นรูปสมการหรืออสมการเชิงเส๎นของข๎อจ่ากัด และฟังก์ชันเป้าหมาย
ได๎หรือไมํ และมีข๎อก่าหนดวําตัวแปรเหลํานี้จะต๎องมีคําเป็นบวกเสมอ เราจึงให๎นิยามของปัญหา 
ในโปรแกรมเชิงเส๎น (LLP) และตัวแบบของปัญหา ดังตํอไปนี้ 
 ปัญหาที่ใช๎ในการค่านวณด๎วยโปรแกรมเชิงเส๎น (LLP) ก็คือ ปัญหาเกี่ยวกับการใช๎หรือ
การจัดสรรทรัพยากรที่มีอยูํอยํางจ่ากัด ให๎บรรลุถึงเป้าหมายที่วางไว๎อยํางมีประสิทธิภาพ เป้าหมาย
จะเป็นฟังก์ชันเชิงเส๎นของตัวแปร เรียกวํา ฟังก์ชันเป้าหมาย (Objective Function) ก่าหนดในเทอม
ของการหาคําสูงสุด หรือการหาคําต่่าสุดของฟังก์ชัน โดยมีข๎อจ่ากัดเกี่ยวกับการใช๎หรือการจัดสรร
ทรัพยากรอันได๎แกํ ก่าลังคน เงินทุน วัตถุดิบ เคร่ืองจักร ทรัพย์สินตําง ๆ ฯลฯ ซึ่งเขียนเป็นสมการ
หรืออสมการเชิงเส๎น ตัวแบบของปัญหาเขียนได๎ดังนี้ 
 หาคําสูงสุด (หรือหาคําต่่าสุด) Z = c1x1+c2x2+…+cnxn 
 โดยมีข๎อจ่ากัด 
   a11x1+a12x2+…+a1nxn{<=,>=, =} b1 
   a21x1+a22x2+…+a2nxn{<=,>=, =} b2 
   am1x1+am2x2+…+amnxn{<=,>=, =}bm 
 และ   xj (j = 1,2,…,n) >= 0 
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ในเมื่อ m  = จ่านวนทรัพยากรที่จะน่ามาใช๎หรือที่ต๎องการ 
 n  = จ่านวนกิจกรรมที่จะท่า 
 xij  = จ่านวนหนํวยของทรัพยากร i ที่มีหรือที่จะใช๎ในกิจกรรม j หนึ่งหนํวย 
 ami = จ่านวนหนํวยของทรัพยากร i ที่มีหรือที่ต๎องการให๎มี 
 cxj = ผลตอบแทนหรือคําใช๎จํายจากกิจกรรม j หนึ่งหนํวย 
 anj = จ่านวนหนํวยของกิจกรรม j 
 ปัญหาที่ใช๎โปรแกรมเชิงเส๎นมีหลายขนาด ต้ังแตํปัญหาขนาดเล็ก มีตัวแปรหรือข๎อจ่ากัด
ไมํเกิน 5 เป็นปัญหางําย ๆ ซึ่งเราอาจพบได๎ในชีวิตประจ่าวัน และเราสามารถหาค่าตอบได๎ด๎วย 
ตัวเราโดยไมํต๎องใช๎เคร่ืองคอมพิวเตอร์ ปัญหาขนาดกลาง มีตัวแปร และข๎อจ่ากัดเป็นจ่านวนร๎อย 
เราพอจะแก๎ปัญหานี้ได๎ แตํต๎องใช๎เวลามากและอาจจะเกิดข๎อผิดพลาดได๎งําย หรือหาค่าตอบได๎ 
ไมํทันการ โดยทั่วไปจึงต๎องใช๎เคร่ืองคอมพิวเตอร์เข๎ามาชํวย นอกจากนี้ก็มีปัญหาขนาดใหญํมี
จ่านวนตัวแปรนับพันและข๎อจ่ากัดอีกมากมายจนเราไมํสามารถแก๎ปัญหาเองได๎ ต๎องใช๎เคร่ือง
คอมพิวเตอร์ในการแก๎ปัญหาเทํานั้น 
 

งานวิจัยที่เก่ียวข้อง 
 งานวิจัยภายในประเทศ 
 อุกฤษฎ์พงษ์ วานิชอนิชอนันท์ (2552) ศึกษาเร่ือง ต๎นทุนและผลตอบแทนการผลิตอ๎อย
โรงงาน ต่าบลเจดีย์ อ่าเภอพนมทวน จังหวัดกาญจนบุรี ปีการเพาะปลูก พ.ศ. 2550-2551 พบวํา
ต๎นทุนการปลูกอ๎อยเฉลี่ยตํอไรํของเกษตรกรรายใหญํ มีต๎นทุนผันแปรจากการศึกษา พบวํา  
อ๎อยโรงงานที่ปลูกมีต๎นทุนผันแปรรวมเฉลี่ย 4,863.83 บาท ตํอไรํ ต๎นทุนคงที่รวมตํอไรํเฉลี่ย
1,147.09 บาท ตํอไรํ มีต๎นทุนรวมเฉลี่ย 3,527.01 บาท ตํอไรํ และการปลูกอ๎อยของเกษตรกร 
รายใหญํเฉลี่ยเทํากับ 6,203.22 บาท ตํอไรํ สํวนต๎นทุนการปลูกอ๎อยเฉลี่ยตํอไรํของเกษตรกรรายยํอย 
มีต๎นทุนผันแปรจากการศึกษา พบวํา อ๎อยโรงงานที่ปลูกใหมํมีต๎นทุนผันแปรรวมเฉลี่ย  
4,625.68 บาท ตํอไรํ ต๎นทุนคงที่รวมตํอไรํเฉลี่ย 477.50 บาท ตํอไรํ มีต๎นทุนรวมเฉลี่ย 6,509.13 บาท
ตํอไรํ และการปลูกอ๎อยของเกษตรกรรายใหญํ กับ 5,714.22 บาท ตํอไรํ 
 วรารัตน์ สาคร (2553) การวิเคราะห์ต๎นทุนหรือผลตอบแทนทางการเงินในการปลูก
ข๎าวโพดหวานของเกษตรกร ต่าบลจอมหมอกแก๎ว อ่าเภอแมํลาว จังหวัดเชียงราย จากกลุํมตัวอยําง
เกษตรกรผู๎ปลูกข๎าวโพดหวาน พบวํา มีผลผลิตตํอไรสูงสุด คือ พันธุ์ เอทีเอส-2 เทํากับ  
3,205.80 กิโลกรัม ตํอไรํ รองลงมา คือ พันธุ์ เอทีเอส-5 เทํากับ 3,3012.20 กิโลกรัม ตํอไรํ  
พันธุ์ ชูการ์ 73 เทํากับ 3,155.20 กิโลกรัม ตํอไรํ พันธุ์ ไฮ-บริกซ์ 10 เทํากับ 3,113.60 กิโลกรัม ตํอไรํ  
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มีต๎นทุนผันแปรทั้งหมดเฉลี่ย 5,958.07 บาท ตํอไรํ และผลตอบแทนสุทธิ คือ พันธุ์ เอทีเอส-2 
เทํากับ 3,028.14 บาท ตํอไรํ พันธุ์ เอทีเอส-5 เทํากับ 3,013.88 บาท ตํอไรํ พันธุ์ ชูการ์ 73 เทํากับ 
2,555.76 บาท ตํอไรํ และพันธุ์ ไฮ-บริกซ์ 10 เทํากับ 2,742.32 บาท ตํอไรํ 
 นพรัตน์ ปัญญาบ่ารุงธรรม (2556) การวิเคราะห์ต๎นทุนและผลตอบแทนของเกษตรกร 
ผู๎ปลูกข๎าว หมูํ 5 ต่าบล ขุนคง อ่าเภอหางดง จังหวัดเชียงใหมํ พบวํา ในด๎านต๎นทุนการผลิต 
เกษตรกรรายใหญํจะมีต๎นทุนสูงกวําเกษตรกรอีกสองกลุํม ซึ่งเสียไปกับการใช๎ปุ๋ย ยาปราบศัตรูพืช 
คําแรงงาน คําขนสํง ที่เป็นต๎นทุนผันแปร ซึ่งมากกวําเกษตรกรอีก 2 กลุํม โดยการเปรียบเทียบ 
ทุนการปลูกข๎าวเฉลี่ยตํอไรํของเกษตรกรขนาดยํอย ขนาดกลาง และขนาดใหญํ ในรูปของร๎อยละ 
โดยพบวําเกษตรกรขนาดยํอยมีต๎นทุนรวม เทํากับ 7,795.22 บาท ตํอไรํ แบํงเป็นต๎นทุนผันแปรรวม
ร๎อยละ 77.17 ที่มาจากคําแรงและคําขนสํง และที่เหลือเป็นต๎นทุนคงที่ ที่มาจากคําเชําที่ดิน  
สํวนเกษตรกรขนาดกลางมีต๎นทุนรวม เทํากับ 7,553.39 บาท ตํอไรํ แบํงเป็นต๎นทุนผันแปรรวม 
ร๎อยละ 79.70 และต๎นทุนรวมของเกษตรกรขนาดใหญํ เทํากับ 12,272.35 บาท ตํอไรํ ที่แบํงเป็น
ต๎นทุนผันแปรรวมถึงร๎อยละ 87.27 
 รํุงนภา คงคา (2553) การศึกษาวิเคราะห์ต๎นทุนและผลตอบแทนจากการปลูกอ๎อยโรงงาน 
กรณีศึกษา อ่าเภอแมํทะ จังหวัดล่าปาง ศึกษาถึงลักษณะสภาพทั่วไปทางเศรษฐกิจของเกษตรกร 
ผู๎ปลูกอ๎อยโรงงานตลอดจนวิธีการปลูกอ๎อยโรงงาน รวมถึงคําใช๎จําย ผลตอบแทนทางการเงิน 
ที่จะได๎รับจากการปลูกอ๎อย และเพื่อศึกษาถึงปัญหาตําง ๆ ที่เกษตรกรผู๎ปลูกอ๎อยก่าลังประสบ 
อยูํและปัญหาที่เกิดขึ้นตํอสิ่งแวดล๎อมและเกษตรกร โดยจากผลการศึกษาพบวํา จุดคุ๎มทุน 
ของการปลูกอ๎อยใหมํสูงสุดเทํากับ 2,501.28 ตัน รองลงมา คือ อ๎อยตอปีที่ 1 มีปริมาณจุดคุ๎มทุน
เทํากับ 2,005.01 ตัน และอ๎อยตอปีที่ 2 มีปริมาณจุดคุ๎มทุนเทํากับ 2,005.01 ตัน เชํนกัน  
ซึ่งมีคําเทํากับอ๎อยตอปีที่ 1 จะเห็นได๎วําจุดคุ๎มทุนของอ๎อย 
ใหมํที่สูงที่สุดเมื่อเทียบกับอ๎อยตอปีที่ 1 และ อ๎อยตอปีที่ 2 การปลูกอ๎อยโรงานนั้นสามารถคุ๎มทุนได๎ 
เน่ืองจากปริมาณผลผลิตอ๎อย 1 รอบการปลูกมากกวําปริมาณคุ๎มทุน 
 ปัญหาที่ส่าคัญในการปลูกอ๎อย คือ พื้นที่เพาะปลูก พื้นที่ในการเพาะปลูกอ๎อยของ
เกษตรกร ดินที่ปลูกมักเป็นดินเหนียวปนทรายและดินมีลักษณะที่เป็นดําง ท่าให๎ผลผลิตที่ปลูก
ออกมาได๎ไมํมากเทําที่ควร ศัตรูพืชเชํนด๎วงหนวดยาว โรคพืชที่เกิดขึ้น เชํน โรคใบขาว ใบเหลือง
และแหลํงน้่าที่ต๎องอาศัยน้่าฝนในการเพาะปลูก เนื่องจากไมํได๎อยูํใกล๎แหลํงชลประทาน 
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 งานวิจัยต่างประเทศ 
 Footlik (2004) ท่าการศึกษา การปรับปรุงระบบการจัดเก็บสินค๎าโดยได๎กลําวถึง 
การพิจารณาคลังสินค๎า ได๎แกํ การจัดเก็บที่มีคุณลักษณะคลา๎ย ๆ กัน หรือมีความสัมพันธ์กัน หรือ
ต๎องใช๎ประกอบคูํกันให๎จัดเก็บไว๎บริเวณเดียวกันหรือพื้นที่เดียวกัน โดยกลําวถึงการจัดกลุํมสินค๎า
ในประเภท A B C โดยสินค๎ากลุํม A คือ สินค๎าที่มีความถี่ของการเคลื่อนย๎ายสินค๎าสูงที่สุด 
เน่ืองจากปริมาณความต๎องการสินค๎าสูงมาก สินค๎ากลุํม B คือสินค๎าที่มีความถี่ของการเคลื่อนย๎าย
สินค๎าปานกลาง และสินค๎ากลุํม C คือ สินค๎าที่มีความถี่ของการเคลื่อนย๎ายสินค๎าต่่า โดยการวางแผน
จัดเก็บสินค๎ากลุํม A ไว๎ใกล๎ประตูทางออก สํวนกลุํม B และกลุํม C จะถูกจัดเก็บเข๎าไปจากกลุํม A 
ตามล่าดับ โดยท่าให๎ชํวยลดเวลาในการเคลื่อนย๎ายสินค๎าได๎มากขึ้นจากเดิม สํงผลให๎ลดต๎นทุน
ทางอ๎อมจากการเสียเวลาในการเคลื่อนย๎ายสินค๎าได๎ร๎อยละ 38 รวมถึงต๎นทุนในการจัดเก็บสินค๎า 
ที่มีการหมุนเวียนต่่าให๎มีการจัดเก็บน๎อยลงหลังมีการจัดกลุํมสินค๎า 
 Lin, Collins, and Su (2001) ได๎ท่าการวิเคราะห์ต๎นทุนที่เกิดขึ้นในหํวงโซํอุปทานภายใต๎ 
มุมมองของฐานกิจกรรม พบวําการค่านวณต๎นทุนด๎วยระบบต๎นทุนแบบเดิมจะไมํมีการวิเคราะห์ 
ต๎นทุนแยกตามกิจกรรม จึงท่าให๎การค่านวณต๎นทุนผิดไปจากความเป็นจริง การค่านวณต๎นทุนโดย 
แยกตามกิจกรรมจะท่าให๎ผู๎บริหารได๎เข๎าใจถึงกิจกรรมทางด๎านโลจิสติกส์และต๎นทุนที่เกิดขึ้นจริง 
ของแตํละกิจกรรม และงานวิจัยนี้ยังได๎น่าเสนอขั้นตอนเพิ่มเข๎ามาในการน่าระบบต๎นทุนฐาน 
กิจกรรมมาใช๎เพื่อการวิเคราะห์ต๎นทุนเป็นทั้งหมด 7 ขั้นตอน คือ การคัดเลือกและสร๎างทีมงาน  
การวิเคราะห์หน๎าที่ในหํวงโซํอุปทาน การแยกกระบวนการออกเป็นกิจกรรม การจ่าแนก
รายละเอียดทรัพยากรที่ใช๎ในแตํละกิจกรรม การค่านวณต๎นทุนแยกตามกิจกรรม การรวมต๎นทุน 
เข๎าไปในสิ่งที่ท่าให๎เกิดต๎นทุน และการวิเคราะห์ต๎นทุนสุดท๎ายในมุมมองต๎นทุนรวม นอกจากนี้ 
ผู๎วิจัยยังได๎น่าเสนอเทคนิคในการท่าให๎การวิเคราะห์ต๎นทุนฐานกิจกรรมประสบความส่าเร็จ คือ 
ต๎องท่าให๎งํายไมํซับซ๎อน สร๎างทีมงานที่สมดุล ก่าหนดเวลาที่เหมาะสม ท่าให๎เกิดการเปลี่ยนแปลง
จากฝ่ายบริหาร และเร่ิมจากจุดที่มองเห็นผลชัดเจน 
 Stepleton, Pati, Beach, and Julmanichoti (2004) ได๎น่าเสนอข๎อจ่ากัดของการวิเคราะห์ 
ต๎นทุนฐานกิจกรรม คือ การน่าการวิเคราะห์ต๎นทุนฐานกิจกรรมไปใช๎ในการวิเคราะห์ต๎นทุน  
จ่าเป็นต๎องใช๎เวลาและบุคลากรจ่านวนมาก นอกจากนี้หากข๎อมูลที่จะน่ามาใช๎วิเคราะห์นั้นเป็น 
ข๎อมูลที่ต๎องการจากตัวลูกค๎าเอง ลูกค๎ามักจะไมํคํอยให๎ความรํวมมือในการให๎ข๎อมูล จึงท่าให๎ต๎นทุน 
ที่ได๎จากการวิเคราะห์ยังไมํใชํข๎อมูลที่สมบูรณ์เทําใดนัก 
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บทที ่3 
วิธีด าเนินการวิจัย 

 
 การศึกษานี้ เป็นการวิเคราะห์ปริมาณการผลิตและสั่งซื้อสินค๎าที่เหมาะสมเพื่อต๎นทุน 
ที่ต่่าที่สุด กรณีศึกษา หัวกดพลาสติกสํวนประกอบหัวฉีดสเปรย์ เพื่อปรับปรุงและหาแนวทาง 
ในการบริหารจัดการทางเลือกในการผลิตสินค๎าให๎สามารถปรับตัวและตอบสนองตํอ 

ความเปลี่ยนแปลงของความต๎องการเพิ่มขึ้น โดยการก่าหนดรูปแบบและขั้นตอน 
ในการวิจัย ดังตํอไปนี้  
 1.  กรอบแนวคิดและแบบจ่าลองที่ใช๎ในการวิจัย 
 2.  ประชากรและกลุํมตัวอยําง 
 3.  เคร่ืองมือที่ใช๎ในการวิจัย 
 4.  ข๎อมูลที่ใช๎ในการวิจัย 
 5.  การวิเคราะห์ข๎อมูล 
 6.  สรุปผลการวิจัย 
 

กรอบแนวคิดและแบบจ าลองที่ใช้ในการวิจัย 
 การศึกษาในครั้งนี้เป็นการศึกษา เพื่อวิเคราะห์ต๎นทุนและปริมาณการสั่งซื้อรวมถึง
ปริมาณการผลิตผลิตสินค๎า กรณีศึกษาหัวกดพลาสติกสํวนประกอบหัวฉีดสเปรย์ โดยมี 
การเปรียบเทียบต๎นทุนระหวํางการผลิตสินค๎าเองทั้งหมดและการสั่งซื้อสินค๎าจากภายนอกทั้งหมด 
รวมถึงเทียบต๎นทุนในการผลิตสินค๎าควบคูํไปกับการสั่งซื้อในปริมาณที่เหมาะสม เพื่อให๎เกิดต๎นทุน
ที่ต่่าที่สุด โดยหัวกดพลาสติกสํวนประกอบหัวฉีดสเปรย์นี้สามารถแบํงออกเป็น 3 กลุํม คือ  
กลุํมที่หนึ่ง หัวกดพลาสติกสีแดง (รหัสสินค๎า: 20-1136) กลุํมที่สอง หัวกดพลาสติกสีขาว 
(รหัสสินค๎า: 20-1142) กลุํมที่สาม หัวกดพลาสติกสีด่า (รหัสสินค๎า: 20-1123) โดยท่าการศึกษา
ต๎นทุนในการลงทุนในการผลิตสินค๎าเอง ซึ่งประกอบด๎วย ต๎นทุนคงที่ คือ คําเคร่ืองจักร และต๎นทุน
ผันแปร คือ คําแรง คําวัตถุดิบ คําอุปกรณ์และคําใช๎จํายตําง ๆ และมีการศึกษาต๎นทุนสินค๎าจาก 
การสั่งซื้อ รวมถึงปริมาณความต๎องการสินค๎าเพื่อวิเคราะห์และเปรียบเทียบหาทางเลือกที่เหมาะสม
ที่สุดในการตอบสนองความต๎องการของลูกค๎าด๎วยต๎นทุนที่ต่่าที่สุด 
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ต้นทุนในการผลติหัวกด
พลาสติก ส่วนประกอบ 

หัวฉีดสเปรย ์

ต๎นทุนคงที ่
-  คําเครื่องจักร 

ต๎นทุนผันแปร 

-  คําแรง 

-  คําวัตถุดิบ 

-  คําใช๎จํายอื่น ๆ  

ต้นทุนในการสัง่ซื้อหัวกด
พลาสติก ส่วนประกอบหัวฉีด
สเปรย ์

ต๎นทุนคงที ่
-  คําวัตถุดิบ 

ต๎นทุนผันแปร 

-  คําขนสํง 

 

ข๎อมูลเงื่อนไขข๎อจ่ากัดของการผลิตสินค๎า 
-  เงื่อนไขด๎านเวลา (Production LT) 
-  เงื่อนไขด๎านความสามารถในการผลิต 
 

ปริมาณความตอ้งกางการสินค้า 

-  ออเดอร์ความต๎องการสินค๎ากลุํมที่ 1  
-  ออเดอร์ความต๎องการสินค๎ากลุํมที่ 2  
-  ออเดอร์ความต๎องการสินค๎ากลุํมที่ 3  
 

ข๎อมูลเงื่อนไขข๎อจ่ากัดของการส่ังซื้อสินค๎า 
-  เงื่อนไขด๎านเวลา (Lead time) 
-  เงื่อนไขด๎านความสามารถในการผลิต 
 

วิเคราะหด์๎วยโปรแกรมเชิงเส๎น  
(Linear Programming) เพื่อหาปรมิาณการส่ังซื้อ

และผลิตทีเ่หมาะสม และต๎นทุนที่เกิดขึ้น 

เปรียบเทียบต๎นทุนจากทั้งสามทางเลือก 
-  ต๎นทุนจากการผลิตสินค๎าทัง้หมด 
-  ต๎นทุนจากการส่ังซื้อสินค๎าทั้งหมด 
-  ต๎นทุนจากการผลิตและส่ังซื้อในปริมาณตามที่ผลการวิเคราะห์ 
จากการใช๎ โปรแกรมเชิงเส๎น (Linear Programming) 

 
 

 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 3-1  กรอบแนวคิดในการวิจัย 
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ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
 1.  ประชากรที่ใช๎ในการศึกษา และกลุํมตัวอยําง คือ หัวกดพลาสติกสํวนประกอบ 

หัวฉีดสเปรย์ 
 2.  การเลือกกลุํมตัวอยําง โดยกลุํมตัวอยํางที่ใช๎ในการศึกษาจะใช๎จากข๎อมูลปริมาณ 

การขายหัวกดพลาสติกสํวนประกอบหัวฉีดสเปรย์ในอดีตที่สูงที่สุดย๎อนหลัง 6 เดือน 

 

เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 
 เคร่ืองมือที่ใช๎ในการวิเคราะห์และเปรียบเทียบปริมาณการผลิตและสั่งซื้อสินค๎า 

ที่เหมาะสมเพื่อต๎นทุนที่ต่่าที่สุด ด๎วยเคร่ืองมือโปรแกรมเชิงเส๎น (Linear Programming)  
โดยการน่าเอาข๎อจ่ากัดตําง ๆ เงื่อนไขตําง ๆ ทรัพยากรที่มีอยูํ และเป้าหมายที่ต๎องการมาเขียน 

ให๎อยูํในรูปของ สมการ หรือ อสมการ จากนั้นน่าตัวแบบที่ได๎ไปแก๎ปัญหาด๎วยวิธีทางคณิตศาสตร์
เพื่อให๎ได๎ค่าตอบที่สอดคล๎องกับเป้าหมายที่ต๎องการและเงื่อนไขข๎อจ่ากัดตําง ๆ จะมีขั้นตอน ดังนี้ 
 1.  สร๎างตัวแบบของปัญหา 

X1 = ตัวแปรตัวแรกที่ต๎องการทราบ 
X2 = ตัวแปรที่สองที่ต๎องการทราบ 
X3 = ตัวแปรที่สามที่ต๎องการทราบ 
Xn = ตัวแปรที่ n ที่ต๎องการทราบ 

 2.  แก๎ปัญหาของตัวแบบที่สร๎างด๎วยการหาค่าตอบที่ต๎องการ 
 2.1  การก่าหนดตัวแปรของปัญหา 

   หาคําสูงสุด Maximize  Max Z 
   หาคําต่่าสุด Minimize  Min Z  

 2.2  การก่าหนดสมการเป้าหมาย (Objective Function) 
(Z คือ ผลรวมของฟังก์ชันเป้าหมาย หรือ ฟังก์ชันวัตถุประสงค์) 
โดยเขียนให๎อยูํในรูป อสมการ  
 < , > , < , >  
 a11x1 + a12x2 +….a1nxn > = < bi 

 2.3  การสร๎างข๎อจ่ากัด (Constraints) 
 2.4  การสร๎างตัวแปรทุกตัวให๎มีคําไมํติดลบ (Non Negativity Restriction) 
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 ก่าหนดวําตัวแปรทุกตัวจะต๎องมีคํามากกวําหรือเทํากับศูนย์ จะเป็นลบไมํได๎ 
X1, X2 ,…, Xn ≥ 0 
 

ข้อมูลที่ใช้ในการวิจัย 
 1.  ข๎อมูลปฐมภูมิ เป็นข๎อมูลที่เก็บรวบรวมจากบริษัทผู๎ผลิตและผู๎จ่าหนํายหัวกดพลาสติก
สํวนประกอบหัวฉีดสเปรย์โดยตรง 
 2.  ข๎อมูลทุติยภูมิ เป็นข๎อมูลที่ได๎เก็บรวบรวมจากแหลํงตําง ๆ เชํน รายงานวิจัย  
ทฤษฎีที่เกี่ยวข๎อง เป็นต๎น 

 

การวิเคราะห์ข้อมูล 
 ใช๎เทคนิคการวิเคราะห์ข๎อมูลเชิงปริมาณจากข๎อมูลความต๎องการของสินค๎า และค่านวณ
เปรียบเทียบต๎นทุนจากการสั่งซื้อสินค๎าเพื่อตอบสนองความต๎องการทั้งหมดกับต๎นทุนในการเลือก
ผลิตสินค๎าเอง และการเลือกผลิตควบคูํกับการสั่งซื้อสินค๎าในปริมาณที่เหมาะสมจากการค่านวณ
ด๎วยโปรแกรมเชิงเส๎น (Linear Programming) หลังจากนั้นท่าการวิเคราะห์ผลลัพธ์ที่ได๎และพิจารณา
ทางเลือกที่จะใช๎ในการจัดการสินค๎าเพื่อตอบสนองความต๎องการของลูกค๎าได๎ทันเวลาและ 
ลดต๎นทุนที่จะเกิดขึ้นให๎น๎อยที่สุด และทราบปริมาณการผลิตและสั่งซื้อที่เหมาะสม  
 

สรุปผลการวิจัย 
 โดยการน่าเสนอผลการวิเคราะห์ต๎นทุนจากสามทางเลือกในการตอบสนองตํอ 

ความต๎องการของสินค๎าหัวกดพลาสติก สํวนประกอบหัวฉีดสเปรย์ โดยสรุปผลแยกเป็น 

แตํละทางเลือกและน่ามาเปรียบเทียบเป็นตารางเพื่อให๎เห็นภาพได๎ชัดเจนมากยิ่งขึ้น  
และจัดท่าข๎อเสนอแนะส่าหรับการใช๎เป็นแนวทางในการศึกษาตํอไป 
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บทที ่4 
ผลการวิจัย 

 
 จากการศึกษาเปรียบเทียบต๎นทุนในการผลิตและสั่งซื้อสินค๎าที่เหมาะสม ของ 
หัวกดพลาสติกสํวนประกอบหัวฉีดสเปรย์ ที่แบํงออกเป็น 3 กลุํมได๎แกํ กลุํมที่หนึ่ง หัวกดพลาสติก
สีแดง (รหัสสินค๎า: 20-1136) กลุํมที่สอง หัวกดพลาสติกสขีาว (รหัสสินค๎า: 20-1142) กลุํมที่สาม  
หัวกดพลาสติกสีด่า (รหัสสินค๎า: 20-1123) โดยสิ่งส่าคัญที่เป็นตัวก่าหนดผลการศึกษา ประกอบ 
ไปด๎วย ต๎นทุนคงที่ คือ คําเคร่ืองจักร และต๎นทุนผันแปร คือ คําแรง คําวัตถุดิบ คําอุปกรณ์และ
คําใช๎จํายตําง ๆ ที่เกิดจากการผลิตสินค๎า และต๎นทุนสินค๎า คําขนสํง ที่เกิดจากการสั่งซื้อ  
แล๎ววิเคราะห์ปริมาณที่ควรผลิตและสั่งซื้อด๎วยการใช๎เคร่ืองมือโปรแกรมเชิงเส๎น  
(Linear Programming) จากนั้นจึงเปรียบเทียบต๎นทุนจากทั้งสามทางเลือก จากผลการศึกษา 
แยกพิจารณา ดังนี้ 
 1.  การเลือกผลิตสินค๎าเองทั้งหมด  
 2.  การเลือกสั่งซื้อสินค๎าทั้งหมด 

 3.  การเลือกผลิตและสั่งซื้อสินค๎าที่ได๎จากการใช๎เคร่ืองมือโปรแกรมเชิงเส๎น  
(Linear Programming)  
 

การเลือกผลิตสินค้าเองทั้งหมด 

 ต๎นทุนในการผลิตหัวกดพลาสติก สํวนประกอบหัวฉีดสเปรย์ แบํงออกเป็น 2 สํวน ได๎แกํ 
 1.  ต๎นทุนคงที่ เป็นต๎นทุนที่มิได๎เปลี่ยนแปลงไปตามระดับของการผลิตในชํวง 
ของการผลิตระดับหนึ่ง แตํต๎นทุนคงที่ตํอหนํวยจะเปลี่ยนแปลงไปในทางลดลง ถ๎ามีปริมาณ 

การผลิตเพิ่มมากขึ้น อาทิ คําใช๎จํายในการลงทุน เป็นคําใช๎จํายในการซื้อสินทรัพย์ถาวร เชํน ที่ดิน 
คําเคร่ืองจักร เป็นต๎น 

  1.1  สํวนของต๎นทุนที่ดิน เนื่องจากที่ดินที่ตั้งโรงงานเป็นที่ดินสํวนบุคคล  
จึงไมํมีต๎นทุนในการซื้อหรือการเชําเกิดขึ้น 

  1.2  ต๎นทุนคําเคร่ืองจักร ซึ่งมีมูลคํา 11,200,000 JPY (4,480,000 บาท ที่อัตรา
แลกเปลี่ยน 0.4 เยน ตํอบาท) โดยเคร่ืองจักรมีความสามารถในการผลิต 6,200 ชิ้นตํอชั่วโมง  
ซึ่งวันท่างาน (Working Days) ทั้งปีมีทั้งหมด 245 วัน อายุการใช๎งาน 10 ปี ซึ่งแจกแจงไว๎ตาม 
ในตารางที่ 4-1 และตารางที่ 4-2  
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 2.  คําใช๎จํายในการด่าเนินงาน เป็นคําใช๎จํายในการด่าเนินการผลิตหัวกดพลาสติก 
ในแตํละรํุน เชํน คําแรงงาน คําวัตถุดิบ และคําใช๎จํายอื่น ๆ  
  2.1  คําแรงงาน เป็นคําจ๎างแรงงานตําง ๆ ที่จํายให๎แกํคนงานหรือลูกจ๎างที่ท่าหน๎าที่
เกี่ยวกับการผลิตสินค๎า ซึ่งจัดเป็นคําแรงงานสํวนส่าคัญในการแปรรูปวัตถุดิบให๎เป็นสินค๎าส่าเร็จรูป 
เชํน คนงานที่ท่างานเกี่ยวกับการควบคุมเคร่ืองจักรที่ใช๎ในการผลิต พนักงานในสายการประกอบ 
เงินเดือนผู๎ควบคุมโรงงาน เงินเดือนพนักงานท่าความสะอาดเคร่ืองจักร และโรงงาน พนักงาน
ตรวจสอบคุณภาพ ชํางซํอมบ่ารุง เป็นต๎น 
  2.2  คําวัตถุดิบ เป็นมูลคําของวัตถุดิบที่ใช๎ในการผลิต อาทิ เม็ดพลาสติก และผงสีที่ใช๎
ส่าหรับผสมกับพลาสติก ซึ่งถือเป็นสํวนประกอบที่ส่าคัญที่สุดของหัวกดพลาสติกนี้ 
  2.3  คําใช๎จํายอื่น ๆ เป็นคําใช๎จํายตําง ๆ ที่ได๎จํายไปในกระบวนการผลิต  
ซึ่งนอกเหนือจากคําวัตถุดิบ คําแรงงาน ที่กลําวไว๎ในข๎างต๎น เชํน คําซํอมแซมบ่ารุงเคร่ืองจักร 
คําใช๎จํายที่สนับสนุนอ่ืน ๆ เพื่อให๎การผลิตเป็นไปอยํางราบรื่น เป็นต๎น 
 
ตารางที่ 4-1  ต๎นทุนคําใช๎จํายของเคร่ืองจักร 
 

คําเคร่ืองจักร (Machine Cost) 4,480,000 บาท 
คําระวางสินค๎าและภาษีน่าเข๎า (1%)  44,800 บาท 
คําใช๎จํายในการปรับโครงสร๎าง  
(Restructuring Cost) 

74,213 บาท 

คําอุปกรณ์ขึ้นรูปพลาสติก (Equipment-Mold) 267,495 บาท 
คําติดต้ังอุปกรณ์อ่ืน ๆ  80,000 บาท 

ต้นทุนท้ังหมดในการลงทุนเครื่องจักร 4,946,508 บาท 
คําเสื่อมราคา (Depreciation) 10 ปี 
คําเสื่อมราคาตํอปี (Depreciation/ year) 494,650.80 บาท ตํอปี 
ร๎อยละ 10  
คําเสื่อมราคาทั้งหมดตํอปี 544,115.88 บาท 
คําเสื่อมราคาตํอชั่วโมง (Depreciation/ hrs.) 92.54 บาท ตํอชั่วโมง 

ค่าเสื่อมราคาต่อหน่ึงพันชิ้น 14.93 บาท ต่อพันชิ้น 
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ตารางที่ 4-1  (ตํอ) 
 

ปริมาณการใช๎ไฟฟ้า (Electric usage) 41.1 กิโลวัตต์-ชั่วโมง 
คําไฟตํอหนํวย 5 บาท ตํอกิโลวัตต์-ชั่วโมง 
ต๎นทุนคําไฟฟ้าตํอชั่วโมง (Electric cost/ hr) 205.50 บาท ตํอพันชิ้น 

ต้นทุนค่าไฟฟ้าต่อพันชิ้น 33.15 บาท ต่อพันชิ้น 
 
 จากตารางที่ 4-1 ต๎นทุนทั้งหมดที่มาจากการลงทุนในเคร่ืองจักรซึ่งประกอบไปด๎วย 
มูลคําของเคร่ืองจักร คําระวางสินค๎า/ ภาษีน่าเข๎าเคร่ืองจักรที่คิดมูลคําร๎อยละ 1 จากราคาเคร่ืองจักร 
รวมถึงคําใช๎จํายในการปรับโครงสร๎างและพื้นที่เพื่อการติดต้ังเคร่ืองจักร และมีต๎นทุนของอุปกรณ์
สนับสนุนที่ใช๎ประกอบกับเคร่ืองจักรหลัก รวมทั้งคําติดตั้งอ่ืน ๆ โดยจะน่ามารวมเป็นต๎นทุน 
ในการลงทุนเคร่ืองจักร ซึ่งเคร่ืองจักรมีอายุการใช๎งานได๎ถึง 10 ปี และมีคําเสื่อมราคาเป็นร๎อยละ 10 
ตํอปี โดยคําเสื่อมราคาทั้งหมดคือ 544,115.88 บาท ตํอปี แล๎วน่ามาคิดออกมาเป็นคําเสื่อมราคาตํอ
หนึ่งพันชิ้น จากเวลารวมทั้งหมดที่เดินเคร่ืองจักร 5,880 ชั่วโมง ตํอปี และอัตราการผลิตที่ได๎  
6,200 ชิ้น ตํอชั่วโมง ตามตารางที่ 4-2  
 
ตารางที่ 4-2  ต๎นทุนคําแรงงาน 
 

เวลาการท่างาน 1 ปี 365 วัน 
วันหยุดเสาร์-อาทิตย์  104 วัน ตํอปี 
วันหยุดนักขัตฤกษ์ 16 วัน 
จ่านวนวันในการท่างาน 245 วัน ตํอปี 
เวลาที่เดินเคร่ืองจักร 24 ชั่วโมง ตํอวัน 

เวลารวมทั้งหมดท่ีเดินเคร่ืองจักร  5,880 ชั่วโมง ต่อปี 
เงินเดือนพนักงานคุมเคร่ืองจักร 36,000 บาท ตํอเดือน 
คําสวัสดิการ 25 เปอร์เซ็นต์ 
เงินเดือนพนักงานทั้งหมด 45,000 บาท ตํอเดือน 
จ่านวนคร้ังในการจํายเงินเดือน 13 คร้ัง ตํอปี 
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ตารางที่ 4-2  (ตํอ) 
 

เงินเดือนพนักงานทั้งหมด 585,000 บาท ตํอปี 
คําแรงงานตํอชั่วโมง 99.49 บาท ตํอชั่วโมง 
อัตราการผลิต 6.2 พันชิ้น ตํอชั่วโมง 

ค่าแรงงานท้ังหมดต่อพันชิ้น 16.05 บาท ต่อพันชิ้น 
เวลาในการต้ังเคร่ืองจักร (Set up) 1 ชั่วโมง 
ปริมาณผลิตตํอคร้ัง (Lot size) 1 พันชิ้น 
คําใช๎จํายในการต้ังเคร่ืองตํอล็อต 99.49 บาท ตํอล็อต 

ค่าใช้จ่ายในการตั้งเครื่องจักร 16.05 บาท ต่อพันชิ้น 
 
 จากตารางที่ 4-2 ในสํวนของต๎นทุนด๎านแรงงานที่เคร่ืองจักรจะต๎องใช๎พนักงาน 
คุมเคร่ืองจักรจ่านวน 2 คน ซึ่งได๎รับเงินเดือนคนละ 18,000 บาท มีคําสวัสดิการเพิ่มให๎ร๎อยละ 25 
และโบนัสจ่านวน 1 เทําจากเงินเดือนที่ได๎รับทั้งหมด โดยคําแรงงานเมื่อน่ามาคิดเป็นตํอหนึ่งพันชิ้น
นั้น มาจากเวลาทั้งหมดในการเดินเคร่ืองจักร ซึ่งวันในการท่างานทั้งหมดตํอปีคือ 245 วัน เดินเคร่ือง
ตลอด 24 ชั่วโมง มีอัตราการผลิตตํอชั่วโมงที่ 6,200 ชิ้น และเครื่องจักรที่ใช๎เวลา 1 ชั่วโมง 
ในการต้ังเคร่ืองจักร ที่ค่านวณจากต๎นทุนคําแรงงานที่คิดเป็นตํอชั่วโมง และอัตราการผลิต 
ที่ได๎หนึ่งชั่วโมง 
 

ตารางที่ 4-3  ต๎นทุนคําวัตถุดิบ 
 

คําเม็ดพลาสติก (Resin cost) 65 บาท ตํอกิโลกรัม 
น้่าหนักหัวกดหลาสติก (Part Weight) 1.16 กิโลกรัม ตํอพันชิ้น 
อัตราการใช๎เม็ดพลาสติก (Resin usage) 1.1368 กิโลกรัม ตํอพันชิ้น 
ราคาสีเม็ด-แดง (Master Batch)  850 บาท ตํอกิโลกรัม 
ราคาสีเม็ด-ขาว (Master Batch)  300 บาท ตํอกิโลกรัม 
ราคาสีเม็ด-ด่า (Master Batch)  240 บาท ตํอกิโลกรัม 
อัตราการใช๎สีเม็ด (Master Batch ratio) 2 เปอร์เซ็นต์ 
ปริมาณสีเม็ดที่ใช๎ (Master Batch usage) 0.0232 กิโลกรัม ตํอพันชิ้น 
อัตราของเสีย (Defect Rate) 0.03 เปอร์เซ็นต์ 
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ตารางที่ 4-3  (ตํอ) 
 

ต้นทุนค่าวัตถุดิบทางตรง (สีแดง) 
ต้นทุนค่าวัตถุดิบทางตรง (สีขาว) 
ต้นทุนค่าวัตถุดิบทางตรง (สีด า) 

93.6460 
80.8783 
79.4855 

บาท ต่อพันชิ้น 
บาท ต่อพันชิ้น 
บาท ต่อพันชิ้น 

คํากลํองกระดาษ 30 บาท  
จ่านวนบรรจุ 3 พันชิ้นตํอกลํอง 

ต้นทุนค่าวัตถุดิบท้ังหมด (สีแดง) 
ต้นทุนค่าวัตถุดิบท้ังหมด (สีขาว) 
ต้นทุนค่าวัตถุดิบท้ังหมด (สีด า) 

103.6460 
90.8783 
89.4855 

บาท ต่อพันชิ้น 
บาท ต่อพันชิ้น 
บาท ต่อพันชิ้น 

 
 จากตารางที่ 4-3 ต๎นทุนคําวัตถุดิบของหัวกดพลาสติกมาจากสองวัตถุดิบหลัก คือ  
เม็ดพลาสติก (Resin) และสีเม็ด (Master Batch) โดยในการค่านวณต๎นทุนคําวัตถุดิบจะได๎จากมูลคํา
ของเม็ดพลาสติกที่ใช๎ ตํอหนึ่งพันชิ้น ซึ่งหารได๎จากอัตราการใช๎เม็ดพลาสติกที่ 1.1368 กิโลกรัม 
ตํอหนึ่งพันชิ้น บวกด๎วยราคาของสีเม็ดพลาสติกตามอัตราการใช๎สีเม็ดที่ร๎อย 2 ซึ่งต๎นทุนดังกลําว
จะต๎องบวกอัตราของเสียที่ร๎อยละ 3 เข๎าไปด๎วย จึงจะได๎ต๎นทุนวัตถุดิบทางตรงของแตํละสี  
แล๎วน่ามารวมกับคํากลํองกระดาษบรรจุที่ ราคา 30 บาท ซึ่ง 1 กลํองสามารถบรรจุได๎ 3,000 ชิ้น  
จึงจะได๎ต๎นทุนคําวัตถุดิบทั้งหมด ตามที่จ่าแนกในตารางข๎างต๎น 
 
ตารางที่ 4-4  ต๎นทุนคําใช๎จํายในการด่าเนินการ  
 

งบประมาณส่าหรับต๎นทุนทางอ๎อม 36,977,749.13 บาท 
ร๎อยละการปันสํวนต๎นทุน (Allocation Cost) 5 เปอร์เซ็นต์ 
ต๎นทุนทางอ๎อมที่ถูกปันสํวนมาเพื่อลงทุน 1,848,887.46 บาท 
ชั่วโมงในการเดินเคร่ืองจักรตํอปี 5,880 ชั่วโมง 
คําใช๎จํายในการด่าเนินการ (Overhead Cost) 
อัตราการผลิต 

314.44 
6.2 

บาท ตํอชั่วโมง 
พันชิ้น ตํอชั่วโมง 

ค่าใช้จ่ายในการด าเนินการท้ังหมด 50.72 บาท ต่อพันชิ้น 
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 จากตารางที่ 4-4  ต๎นทุนคําใช๎จํายในการด่าเนินงานที่เป็นในสํวนของต๎นทุนทางอ๎อม 
โดยจะประกอบไปด๎วย ต๎นทุนทางอ๎อมที่ถูกปันสํวนมาเพื่อลงทุนโครงการนี้ จาก 5 เปอร์เซ็นต์  
ของงบประมาณส่าหรับต๎นทุนทางอ๎อม ซึ่งเมื่อน่ามาคิดเป็นคําใช๎จํายในการด่าเนินการ  
(Overhead Cost) ที่มาจากต๎นทุนทางอ๎อมที่ถูกปันสํวนมาเพื่อลงทุนโครงการ หารด๎วยชั่วโมง 
ในการเดินเคร่ืองจักรทั้งปี แล๎วน่ามาค่านวณหารตํอด๎วยอันตราการผลิตตํอหนึ่งชั่วโมง  
จะไดค๎ําใช๎จํายในการด่าเนินการทั้งหมดที่คิดเป็นตํอหนึ่งพันชิ้น 
 จากข๎อมูลต๎นทุนในการผลิตสินค๎าเองสามารถจ่าแนก ออกมาเป็นต๎นทุนในการผลิต 
หัวกดพลาสติกแตํละกลุํมได๎ ดังนี้ โดยใช๎อัตราแลกเปลี่ยนที่ 36 บาท ตํอ 1 ดอลลําร์ 
  1.  หัวกดพลาสติกสีแดง รหัสสินค๎า: 20-1136  
 ต๎นทุนทั้งหมด = คําวัตถุดิบ + คําแรงงานทางตรง + คําเคร่ืองจักร + คําไฟฟ้า + คําใช๎จําย
ในการด่าเนินการ + คําใช๎จํายในการต้ังเคร่ืองจักรใหมํ  
  ต๎นทุนทั้งหมด = 103.65 + 16.05 + 14.93 + 33.15 + 50.72 + 16.05  
  ต๎นทุนทั้งหมด = 234.55 บาท ตํอหนึ่งพันชิ้น หรือ 6.51 ดอลลําร์ ตํอหนึ่งพันชิ้น 
  2.  หัวกดพลาสติกสีขาว รหัสสินค๎า: 20-1142 
 ต๎นทุนทั้งหมด = คําวัตถุดิบ + คําแรงงานทางตรง + คําเคร่ืองจักร + คําไฟฟ้า + คําใช๎จําย
ในการด่าเนินการ + คําใช๎จํายในการต้ังเคร่ืองจักรใหมํ  
  ต๎นทุนทั้งหมด = 90.88 + 16.05 + 14.93 + 33.15 + 50.72 + 16.05  
  ต๎นทุนทั้งหมด = 221.78 บาท ตํอหนึ่งพันชิ้น หรือ 6.16 ดอลลําร์ ตํอหนึ่งพันชิ้น 
  3.  หัวกดพลาสติกสีด่า รหัสสินค๎า: 20-1123 
 ต๎นทุนทั้งหมด = คําวัตถุดิบ + คําแรงงานทางตรง + คําเคร่ืองจักร + คําไฟฟ้า + คําใช๎จําย
ในการด่าเนินการ + คําใช๎จํายในการต้ังเคร่ืองจักรใหมํ  
  ต๎นทุนทั้งหมด = 89.49 + 16.05 + 14.93 + 33.15 + 50.72 + 16.05  
  ต๎นทุนทั้งหมด = 220.39 บาท ตํอหนึ่งพันชิ้น หรือ 6.12 ดอลลําร์ ตํอหนึ่งพันชิ้น 
 ดังนั้น ต๎นทุนที่เกิดขึ้นจากการเลือกที่จะผลิตสินค๎าเองทั้งหมด ที่มีความต๎องการสั่งซื้อ
หัวกดพลาสติกสีแดง รหัสสินค๎า: 20-1136 จ่านวน 3,000,000 ชิ้น หัวกดพลาสติกสีขาว รหัสสินค๎า: 
20-1142 จ่านวน 2,500,000 ชิ้น และ หัวกดพลาสติกสีด่า รหัสสินค๎า: 20-1123 จ่านวน  
1,500,000 ชิ้น คิดเป็นต๎นทุนที่เกิดขึ้นทั้งหมด 44,110 ดอลลําร์ โดยใช๎เวลาในการผลิตไปทั้งหมด  
2,345 ชั่วโมง จากเวลาในการผลิตที่ใช๎เกินไปจากที่ก่าหนด คือ 2,160 ชั่วโมง เป็น 2,345 ชั่วโมง  
โดยเกินขากก่าหนดไป 185 ชั่วโมง นั่นหมายความวํา ท่าให๎ลูกค๎าจะต๎องเสียเวลาในการรอสินค๎า  
จึงนับวําเป็นต๎นทุนคําเสียโอกาสที่เกิดขึ้น และเน่ืองด๎วยองค์กรไมํสามารถตอบสนองตํอ 
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ความต๎องการของลูกค๎าได๎ทันเวลา ท่าให๎องค์กรจะต๎องรับผิดชอบคําจํายที่เกิดขึ้นในการขนสํง
สินค๎าไปยังลูกค๎าด๎วยเชํนกัน เฉพาะในสํวนของจ่านวนสินค๎าที่ผลิตไมํทันเวลา ซึ่งหากก่าหนดให๎
ผลิตสินค๎าไมํเกิน 2,160 ชั่วโมง จะมีสินค๎าอยูํจ่านวน 362,750 ชิ้น คิดเป็น 3 พาเลท เนื่องจาก 
การขนสํงทางอากาศก่าหนดให๎วางเรียงสินค๎าไมํเกินความสูงที่ก่าหนด ดังนั้นสามารถวางเรียง
สินค๎าบนพาเลทได๎สูงสุด 48 กลํองตํอพาเลท กลํองละ 3,000 ชิ้น โดยคําใช๎จํายที่จะต๎องรับผิดชอบ
คําใช๎จํายในการขนสํงสินค๎าอยูํที่ 2,900 ดอลลาร์ที่เป็นคําขนสํงสินค๎าทางอากาศ ดังนั้น ต๎นทุน 
การผลิตทั้งหมดที่เกิดขึ้นรวมกับต๎นทุนคําเสียโอกาส 47,010 ดอลลําร์ 
 

การเลือกสั่งซื้อสินค้าทั้งหมด 

 ในการเลือกสั่งซื้อสินค๎าเพื่อน่ามาตอบสนองความต๎องการของลูกค๎าทั้งหมดนั้น  
โดยเมื่อพิจารณาเงื่อนไขด๎านเวลาในการสั่งซื้อพบวําผู๎ผลิตสินค๎า (Supplier) มีความสามารถ 
ในการตอบสนองตํอความต๎องการของหัวกดพลาสติกแตํละสีได๎สูงถึง 5,000,000 ชิ้น  
ตํอหนึ่งค่าสั่งซื้อ เน่ืองจากมีการท่าสินค๎าคงคลังส่ารองเอาไว๎ ซึ่งหัวกดพลาสติกต๎องน่าเข๎าสินค๎า
จากตํางประเทศ ซึ่งจะใช๎ข๎อตกลงการค๎าระหวํางประเทศในรูปแบบ EX WORK โดยคําใช๎จําย
ทั้งหมดที่เกิดขึ้นต้ังแตํไปรับสินค๎าที่โรงงานผู๎ผลิต ผู๎น่าเข๎าจะต๎องรับผิดชอบทั้งหมด ดังนั้นต๎นทุน
ในการสั่งซื้อหัวกดพลาสติก สํวนประกอบหัวฉีดสเปรย์ จึงสามารถแบํงออกเป็น 2 สํวน ดังน้ี 

 1.  ต๎นทุนคงที่ ที่เป็นมูลคําของหัวกดพลาสติกที่ส่าเร็จรูป ที่คิดที่อัตราแลกเปลี่ยน  
36 บาท ตํอดอลลําร์ 
 2.  ต๎นทุนผันแปร ซึ่งเป็นคําใช๎จํายนอกเหนือจากมูลคําของสินค๎า อาทิ คําระวางในการ
ขนสํงสินค๎าทางเรือ คําภาษีน่าเข๎าสินค๎า และคําขนสํงสินในประเทศ โดยมีหลักการค่านวณได๎ ดังนี้ 
  2.1  คําระวางในการขนสํงสินค๎าที่เป็นตู๎คอนเทนเนอร์ ขนาด 40 ฟุต ซึ่งมีคําใช๎จํายอยูํ
ที่ 70,000 บาท โดยสามารถบรรจุหัวกดพลาสติกได๎จ่านวน 20 พาเลท พาเลทละ 60 กลอํงและบรรจุ
กลํองละ 3,000 ชิ้น 
  2.2  คําภาษีน่าเข๎าสินค๎าค่านวณได๎จาก น่ามูลคําของหัวกดพลาสติกที่หนึ่งพันชิ้นรวม
ด๎วยคําระวางสินค๎า จากนั้นคิดที่อัตราภาษีน่าเข๎าที่ร๎อยละ 5 ตามที่กรมศุลกากรก่าหนดในการน่าเข๎า
หัวกดพลาสติกสํวนประกอบหัวฉีดสเปรย์ 
  2.3  คําขนสํงรวมถึงคําใช๎จํายตําง ๆ ที่เกิดขึ้นในประเทศ ส่าหรับการน่าเข๎าสินค๎า 
ที่ตู๎คอนเทนเนอร์ขนาด 40 ฟุต คิดเป็นมูลคําทั้งหมด 17,000 ตํอตู๎คอนเทนเนอร์ แล๎วน่ามาคิด
จ่านวนตํอหนึ่งพันชิ้น ตามตารางที่ 4.5 
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ตารางที่ 4-5  ต๎นทุนรวมในการสั่งซื้อตํอพันชิ้น  
 
รหัสสินค้า ราคา 

(ดอลล่าร)์ 
อัตรา

แลกเปล่ียน 
ภาษี
น าเข้า 

ขนาด ราคา 
(บาท) 

ค่า
ระวาง
สินค้า 

ค่าภาษี
น าเข้า 

ค่าขนส่ง
ใน

ประเทศ 

ต้นทุน
ทั้งหมด 
(บาท) 

ต้นทุน
ทั้งหมด  
(ดอลล่าร์) 

20-1136 
(สีแดง) 

9.3 36 5% 40-FCL 334.80 19.44 17.71 4.72 376.68 10.46 

20-1142 
(สีขาว) 

9.25 36 5% 40-FCL 333.00 19.44 17.62 4.72 374.79 10.41 

20-1123 
(สีด่า) 

9.15 36 5% 40-FCL 329.40 19.44 17.44 4.72 371.01 10.31 

 
 ดังนั้น ต๎นทุนที่เกิดขึ้นจากการเลือกที่สั่งซื้อสินค๎าทั้งหมด ที่มีความต๎องการสั่งซื้อ 
หัวกดพลาสติกสีแดง รหัสสินค๎า: 20-1136 จ่านวน 3,000,000 ชิ้น หัวกดพลาสติกสีขาว  
รหัสสินค๎า: 20-1142 จ่านวน 2,500,000 ชิ้น และหัวกดพลาสติกสีด่า รหัสสินค๎า: 20-1123  
จ่านวน 1,500,000 ชิ้น คิดเป็นต๎นทุนที่เกิดขึ้นทั้งหมด 72,870 ดอลลําร์  
 

การเลือกผลิตและสั่งซ้ือสินค้าที่ได้จากการใชเ้ครื่องมือโปรแกรมเชิงเส้น  
(Linear Programming)  
  การที่เลือกใช๎โปรแกรมเชิงเส๎น (Linear Programming) มาเป็นเคร่ืองมือ 
ในการเปรียบเทียบต๎นทุนจากปริมาณสินค๎าที่จะผลิตหรือสั่งซื้อ เน่ืองจากเป็นเทคนิคเชิงปริมาณ
อยํางหนึ่งที่เป็นที่นิยมน่าไปใช๎กันอยํางแพรํหลายในการด่าเนินงานของธุรกิจปัจจุบัน อีกทั้ง 
เป็นตัวแบบทางคณิตศาสตร์ที่สร๎างขึ้นแทนปัญหาที่เกิดขึ้นภายในองค์กร เพื่อหาแนวทาง 
ในการแก๎ปัญหาที่ดีที่สุดตามเป้าหมายที่ตั้งไว๎ (Objective Function) และสอดคล๎องกับเงื่อนไข 
(Constraints) ที่มีอยูํในปัญหานั้น ๆ ดังนั้นจึงได๎ท่าการวิเคราะห์วิเคราะห์และเปรียบเทียบปริมาณ
การผลิตและสั่งซื้อสินค๎าที่เหมาะสมเพื่อต๎นทุนที่ต่่าที่สุด ด๎วยเคร่ืองมือโปรแกรมเชิงเส๎น  
(Linear Programming) ซึ่งมีขั้นตอน ดังนี้ 
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ตารางที่ 4-6  ข๎อมูล เงื่อนไข และความต๎องการของหัวกดพลาสติก 
 

 รหัสสินค้า 

 20-1136 20-1142 20-1123 
ความต๎องการสินค๎า (หนํวย: พันชิ้น) 3,000 2,500 1,500 
ต๎นทุนในการผลิตสินค๎าตํอหนึ่งพันชิ้น (ดอลลําร์) 6.51 $ 6.16 $ 6.12 $ 
ต๎นทุนในการสั่งซื้อตํอหนึ่งพันชิ้น (ดอลลําร์) 10.46 $ 10.41 $ 10.31 $ 
เวลาในการผลิตตํอหนึ่งพันชิ้น (ชั่วโมง) 0.26 0.32 0.51 

 
 1.  ตัวแปรของปัญหา 
   M1 = จ่านวนหัวกดพลาสติกสีแดง รหัสสินค๎า: 20-1136 ที่ต๎องผลิต (พันชิ้น) 
  M2 = จ่านวนหัวกดพลาสติกสีขาว รหัสสินค๎า: 20-1142 ที่ต๎องผลิต (พันชิ้น) 
  M3 = จ่านวนหัวกดพลาสติกสีด่า รหัสสินค๎า: 20-1123 ที่ต๎องผลิต (พันชิ้น) 
   B1 = จ่านวนหัวกดพลาสติกสีแดง รหัสสินค๎า: 20-1136 ที่ต๎องซื้อ (พันชิ้น) 
  B2 = จ่านวนหัวกดพลาสติกสีขาว รหัสสินค๎า: 20-1142 ที่ต๎องซื้อ (พันชิ้น) 
  B3 = จ่านวนหัวกดพลาสติกสีด่า รหัสสินค๎า: 20-1123 ที่ต๎องซื้อ (พันชิ้น) 
 2.  สมการเป้าหมาย (Objective Function) 
  Minimize Z = 6.51(M1) + 6.16(M2) + 6.12(M3) + 10.46(B1) + 10.41(B2) + 10.31(B3) 
 3.  ข๎อจ่ากัดหรือเงื่อนไข (Constraints) 
   M1 + B1 = 3,000 (จ่านวนหัวกดพลาสติกสีแดง รหัสสินค๎า: 20-1136) 
   M2 + B2 = 2,500 (จ่านวนหัวกดพลาสติกสีขาว รหัสสินค๎า: 20-1142) 
   M3 + B3 = 1,500 (จ่านวนหัวกดพลาสติกสีด่า รหัสสินค๎า: 20-1123) 
   0.26(M1) + 0.32(M2) + 0.51(M3) ≤ 2,160 (ชั่วโมงที่ใช๎ในการผลิต) 
   M1, M2, M3, B1, B2, B3 ≥ 0 
 จากนั้น น่ามาค่านวณในโปรแกรม Microsoft Excel โดยระบุคําคําง ๆ ตามตารางที่ 4-7 
ด๎านลํางโดยก่าหนดให๎ชํองจ่านวนสินค๎าทั้งหมดจะเทํากับจ่านวนสินค๎าที่ผลิตรวมกับจ่านวนสินค๎า
ที่สั่งซื้อ และชํองเวลาที่ใช๎ไปในการผลิตที่มาจากจ่านวนสินค๎าที่ผลิต คูณด๎วยเวลาที่ใช๎ในการผลิต
ตํอหนึ่งพันชิ้นซึ่งจะต๎องมีคําน๎อยกวําหรือเทํากับเวลาที่ก่าหนดไว๎ส่าหรับการผลิตคือ 2,160 ชั่วโมง 
สํวนต๎นทุนรวมที่มาจากการค่านวณจะได๎จากจ่านวนสินค๎าที่ผลิต คูณด๎วยต๎นทุนในการผลผิต  
บวกกับจ่านวนสินค๎าที่สั่งซื้อ คูณด๎วยต๎นทุนในการสั่งซื้อสินค๎า 
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ตารางที่ 4-7  ข๎อมูล เงื่อนไข และความต๎องการของหัวกดพลาสติกส่าหรับการค่านวณ 
 

 รหัสสินค้า 

 20-1136 20-1142 20-1123 

จ่านวนสินค๎าที่ผลิต (หนํวย: พันชิ้น)       

จ่านวนสินค๎าที่ซื้อ (หนํวย: พันชิ้น)       
จ่านวนสินค๎าทั้งหมด (หนํวย: พันชิ้น) 0 0 0 
ความต๎องการสินค๎า (หนํวย: พันชิ้น) 3000 2500 1500 

ต๎นทุนในการผลิตตํอหนึ่งพันชิ้น (ดอลลําร์) 6.51 6.16 6.12 
ต๎นทุนในการสั่งซื้อตํอหนึ่งพันชิ้น (ดอลลําร์) 10.46 10.41 10.31 
เวลาที่ใช๎ในการผลิตตํอหนึ่งพันชิ้น (ชั่วโมง) 0.26 0.32 0.51 

 เวลาที่ใช๎ไปในการผลิต 0 

 เวลาที่ก่าหนดในการผลิต 2160 
 ต้นทุนท้ังหมดจากการค านวณ 
 0 

 
 จากนั้นเร่ิมการค่านวณด๎วย Linear Programming โดยเข๎าไปที่แถบเมนู Tools  
เลือก Solver จะปรากฏภาพที่ 4-1 ด๎านลําง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 4-1  Solver Parameters 
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 โดยก่าหนดคําในชํอง Set Target Cell ดังภาพที่ 4-1 คือ ต๎นทุนทั้งหมดจากการค่านวณ  
ที่เราต๎องการทราบต๎นทุนที่เกิดขึ้นตามเงื่อนไขที่เราก่าหนด จากนั้นเลือกที่ Min ซึ่งเราต๎องการ 
หาต๎นทุนที่ต่่าที่สุดในบรรทัดถัดมา ในชํอง Changing Cells ให๎เลือกจ่านวนสินค๎าที่ผลิตและสั่งซื้อ 
(ชํองสีเหลือง) ตามตารางที่ 4-7 ข๎างต๎น ตํอมาจึงมาก่าหนดเงื่อนไขในการค่านวณ โดยเลือกปุ่ม Add 
จากนั้นเพิ่มเงื่อนไขให๎สอดคล๎องกับเงื่อนไขที่เราก่าหนดด๎านลํางนี้ แล๎วกด Solve  
  M1 + B1 = 3,000 (จ่านวนหัวกดพลาสติกสีแดง รหัสสินค๎า: 20-1136) 
  M2 + B2 = 2,500 (จ่านวนหัวกดพลาสติกสีขาว รหัสสินค๎า: 20-1142) 
  M3 + B3 = 1,500 (จ่านวนหัวกดพลาสติกสีด่า รหัสสินค๎า: 20-1123) 
  0.26(M1) + 0.32(M2) + 0.51(M3) ≤ 2,160 (ชั่วโมงที่ใช๎ในการผลิต) 
  M1, M2, M3, B1, B2, B3 ≥ 0 
 
 หลังจากกด Solve แล๎วจะปรากฏดังภาพที่ 4-2 จากนั้นกดตกลง 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 4-2  Solver Result 
 
 จากผลการค่านวณด๎วยโปรแกรมเชิงเส๎น (Linear Programming) ตามสมการเป้าหมาย
และเงื่อนไขที่ก่าหนดแสดงให๎เห็นวํา หัวกดพลาสติกสีแดง รหัสสินค๎า: 20-1136 ควรเลือกที่จะผลิต
สินค๎า (M1) แทนการสั่งซื้อจ่านวน 3,000,000 ชิ้น และ ผลิตหัวกดพลาสติกสีขาว รหัสสินค๎า:  
20-1142 (M2) จ่านวน 2,500,000 ชิ้น แตํหัวกดพลาสติกสีด่า รหัสสินค๎า: 20-1123  
ควรเลือกผลิตเอง (M3) ที่จ่านวน 1,137,250 ชิ้น และสั่งซือ้ (B3) อีกจ่านวน 362,750 ชิ้น ที่จะท่าให๎
ต๎นทุนรวมทั้งหมด (Z) เทํากับ 45,619.02 ดอลลําร์ ซึ่งใช๎เวลาในการผลิตไปทั้งหมด 2,160 ชั่วโมง 
โดยใช๎เวลาการในผลิตไมํเกินที่ก่าหนดไว๎คือ 2,160 ชั่วโมงพอดี ดังภาพที่ 4-3 
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ภาพที่ 4-3  ผลการค่านวณด๎วยโปรแกรมเชิงเส๎น (Linear Programming) 
  
 โดยจากภาพที่ 4-3 สามารถสรุปเพิ่มเติมได๎จากการเขียนสมการ ดังนี้ 
สมการเป้าหมาย (Objective Function) 
 Minimize Z = 6.51(M1) + 6.16(M2) + 6.12(M3) + 10.46(B1) + 10.41(B2) + 10.31(B3) 
 Minimize Z = 6.51(3,000) + 6.16(2,500) + 6.12(1,137.25) + 10.46(0) + 10.41(0) + 
10.31(362.75) 
 Minimize Z = 19,530 + 15,400 + 6,959.97 + 0 + 0 + 3,739.95 
 Minimize Z = 45,629.92 
ที่เป็นไปตามข๎อจ่ากัดหรือเงื่อนไข (Constraints) ดังนี้ 
  M1 + B1 = 3,000 (จ่านวนหัวกดพลาสติกสีแดง รหัสสินค๎า: 20-1136, หนํวย: พันชิ้น) 
โดยผลิต M1 ที่จ่านวน 3,000,000 ชิ้น และ B1 จ่านวน 0 ชิ้น 
  M2 + B2 = 2,500 (จ่านวนหัวกดพลาสติกสีขาว รหัสสินค๎า: 20-1142, หนํวย: พันชิ้น) 
โดยผลิต M2 ที่จ่านวน 2,500,000 ชิ้น และ B2 จ่านวน 0 ชิ้น 
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  M3 + B3 = 1,500 (จ่านวนหัวกดพลาสติกสีด่า รหัสสินค๎า: 20-1123, หนํวย: พันชิ้น) 
โดยผลิต M3 ที่จ่านวน 1,137,250 ชิ้น และ B3 จ่านวน 362,750 ชิ้น 
  0.26(M1) + 0.32(M2) + 0.51(M3) ≤ 2,160 (ชั่วโมงที่ใช๎ในการผลิต) 
 โดยใช๎เวลาผลิต M1 จ่านวน 780 ชั่วโมง ใช๎เวลาผลิต M2 จ่านวน 800 ชั่วโมง  
และใช๎เวลาผลิต M3 จ่านวน 580 ชั่วโมง ซึ่งใช๎เวลาทั้งหมดไปในการผลิต 2,160 ชั่วโมงพอดี 
 จากนั้น เมื่อเปรียบเทียบต๎นทุนที่เกิดขึ้นของทั้งสามทางเลือกได๎แกํ การเลือกผลิตสินค๎า
เองทั้งหมด การเลือกสั่งซื้อสินค๎าทั้งหมด และการเลือกผลิตและสั่งซื้อสินค๎าที่ได๎จากการใช๎
เคร่ืองมือโปรแกรมเชิงเส๎น (Linear Programming) สรุปได๎ดังตารางที่ 4-8 
 
ตารางที่ 4-8  เปรียบเทียบต๎นทุนทั้งหมดจากทั้งสามทางเลือก 
 

 

ผลิตสินค้า สั่งซื้อสินค้า 
Linear 

Programming 

ต๎นทุนที่เกิดขึ้น $44,110.00 $72,870.00 $45,629.92 

เวลาที่ใช๎ในการผลิต (ชั่วโมง) 2,345 - 2,160 

ต๎นทุนคําเสียโอกาส $2,900.00 - - 

ต๎นทุนรวมทั้งหมด  $47,010.00 $72,870.00 $45,629.92 
 

 จะเห็นได๎วําทางเลือกที่มาจากการค่านวณด๎วยโปรแกรมเชิงเส๎น (Linear Programming) 
มีต๎นทุนที่ต่่าที่สุดคือ 45,629.92 ดอลลําร์ และรองลงมา คือ ต๎นทุนจากการผลิตหัวกดพลาสติกเอง
ทั้งหมดมีคําเทํากับ 47,010 ดอลลําร์ ที่รวมทั้งต๎นทุนในการผลิตและต๎นทุนคําเสียโอกาสที่เกิดจาก
การรอคอยของลูกค๎า เน่ืองจากผลิตหัวกดพลาสติก สํวนประกอบหัวฉีดสเปรย์เกินระยะเวลาที่
ก่าหนด และสุดท๎าย คือ ทางเลือกในการสั่งซื้อสินค๎าเพื่อตอบสนองความต๎องการของลูกค๎าทั้งหมด 
ที่มีต๎นทุนที่สูงที่สุด คือ 72,870 ดอลลําร์ 
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บทที ่5 
สรุปผล และอภิปรายผล 

 
 จากการศึกษาเปรียบเทียบต๎นทุนในการผลิตและการสั่งซื้อ รวมถึงเทียบต๎นทุน 
ในการผลิตสินค๎าควบคูํไปกับการสั่งซื้อในปริมาณที่เหมาะสม กรณีศึกษาหัวกดพลาสติก
สํวนประกอบหัวฉีดสเปรย์ มีวัตถุประสงค์เพื่อปรับปรุงและหาแนวทางในการบริหารจัดการ
ทางเลือกในการผลิตสินค๎าให๎สามารถสามารถตอบสนองตํอความต๎องการของลูกค๎า ด๎วยต๎นทุน 

ที่ต่่าที่สุดที่อยูํภายใต๎เงื่อนไขการผลิตและค่าสั่งสั่งซื้อ โดยน่าเคร่ืองมือโปรแกรมเชิงเส๎น  
(Linear Programming) เข๎ามาใช๎ประกอบการวิเคราะห์ ซึ่งผลการศึกษาสามารถสรุปได๎ ดังนี้ 
 

สรุปผล 
 การวิเคราะห์ต๎นทุนจากสามทางเลือกในการตอบสนองตํอความต๎องการของสินค๎า 
หัวกดพลาสติก สํวนประกอบหัวฉีดสเปรย์ โดยสามารถสรุปผลแยกเป็นแตํละทางเลือกได๎ ดังนี้ 
 การเลือกผลิตสินค๎าเองทั้งหมด พบวํา ต๎นทุนที่เกิดขึ้นจากการเลือกที่จะผลิตสินค๎าเอง
ทั้งหมด ที่มีความต๎องการสั่งซื้อหัวกดพลาสติกสีแดง รหัสสินค๎า: 20-1136 จ่านวน 3,000,000 ชิ้น 
หัวกดพลาสติกสีขาว รหัสสินค๎า: 20-1142 จ่านวน 2,500,000 ชิ้น และ หัวกดพลาสติกสีด่า 
รหัสสินค๎า: 20-1123 จ่านวน 1,500,000 ชิ้น คิดเป็นต๎นทุนที่เกิดขึ้นทั้งหมด 44,110 ดอลลําร์  
โดยใช๎เวลาในการผลิตไปทั้งหมด 2,345 ชั่วโมง ซึ่งใช๎ชั่วโมงในการผลิตเกินไป 185 ชั่วโมง  
จากที่ก่าหนดไว ๎คือ 2,160 ชั่วโมง ท่าให๎ลูกค๎าเสียเวลาในการรอคอยสินค๎า จึงนับวําเป็นต๎นทุน 
คําเสียโอกาสที่เกิดขึ้น โดยองค์กรจะต๎องรับผิดชอบคําจํายที่เกิดขึ้นในการขนสํงสินค๎าไปยังลูกค๎า
ด๎วยเชํนกัน เฉพาะในสํวนของจ่านวนสินค๎าที่ผลิตไมํทันเวลา โดยจะมีสินค๎าอยูํจ่านวน 362,750 ชิ้น 
ที่จะผลิตเสร็จไมํทันเวลาที่ก่าหนด คิดเป็นจ่านวน 3 พาเลท เนื่องจากการขนสํงทางอากาศ
ก่าหนดให๎วางเรียงสินค๎าไมํเกินความสูงที่ก่าหนด ดังนั้นสามารถวางเรียงสินค๎าบนพาเลทได๎สูงสุด 
48 กลํองตํอพาเลท กลํองละ 3,000 ชิ้น โดยคําใช๎จํายที่จะต๎องรับผิดชอบคําใช๎จํายในการขนสํง
สินค๎าอยูํที่ 2,900 ดอลลาร์ที่เป็นคําขนสํงสินค๎าทางอากาศ ดังนั้นต๎นทุนการผลิตทั้งหมดที่เกิดขึ้น
รวมกับต๎นทุนคําเสียโอกาส 47,010 ดอลลําร์ 
 การเลือกสั่งซื้อสินค๎าทั้งหมด พบวํา ต๎นทุนที่เกิดขึ้นจากการที่มีความต๎องการสั่งซื้อ 

หัวกดพลาสติกสีแดง รหัสสินค๎า: 20-1136 จ่านวน 3,000,000 ชิ้น ราคา 10.44 ดอลลําร์ ตํอพันชิ้น 
หัวกดพลาสติกสีขาว รหัสสินค๎า: 20-1142 จ่านวน 2,500,000 ชิ้น ราคา 10.39 ดอลลําร์ ตํอพันชิ้น  
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และ หัวกดพลาสติกสีด่า รหัสสินค๎า: 20-1123 จ่านวน 1,500,000 ชิ้น ราคา 10.28 ดอลลําร์ 
ตํอพันชิ้น คิดเป็นต๎นทุนที่เกิดขึ้นทั้งหมด 72,870 ดอลลําร์ 
 และทางเลือกที่สามที่ใช๎การวิเคราะห์ด๎วยโปรแกรมเชิงเส๎น (Linear Programming)  
ที่ก่าหนดเป้าหมายที่ต๎องการต๎นทุนที่ต่่าที่สุดและเป็นไปตามเงื่อนไขที่ก่าหนด พบวํา หัวกด
พลาสติกสีแดง รหัสสินค๎า 20-1136 ควรเลือกที่จะผลิตสินค๎า จ่านวน 3,000,000 ชิ้น แทนการสั่งซื้อ 
และ ผลิตหัวกดพลาสติกสีขาว รหัสสินค๎า 20-1142 จ่านวน 2,500,000 ชิ้น แตหํัวกดพลาสติกสีด่า 
รหัสสินค๎า 20-1123 ควรเลือกผลิตเองที่จ่านวน 1,137,250 ชิ้น และสั่งซื้ออีกจ่านวน 362,750 ชิ้น 
ที่จะท่าให๎ต๎นทุนรวมทั้งหมดเทํากับ 45,629.92 ดอลลําร์ ซึ่งใช๎เวลาในการผลิตไปทั้งหมด  
2,160 ชั่วโมง โดยใช๎เวลาการในผลิตไมํเกินที่ก่าหนดไว๎คือ 2,160 ชั่วโมงพอดี 
 เมื่อน่าต๎นทุนจากทั้งสามทางเลือกมาเปรียบเทียบ จะพบวําทางเลือกที่มาจากการค่านวณ
ด๎วยโปรแกรมเชิงเส๎น (Linear Programming) จะมีต๎นทุนที่ต่่าที่สุดคือ 45,629.92 ดอลลําร์ รองลงมา
คือ ทางเลือกที่มาจากการผลิตสินค๎าเองทั้งหมด มีต๎นทุนเทํากับ 47,010 ดอลลําร์ และทางเลือก 
ในการสั่งซื้อสินค๎าเพื่อตอบสนองความต๎องการของลูกค๎าทั้งหมด มีต๎นทุนที่สูงที่สุด คือ  
72,870 ดอลลําร์ 
 แตํจะเห็นได๎วําการเลือกที่จะผลิตสินค๎าเองทั้งหมด หากมองเพียงต๎นทุนการผลิตสินค๎า
เพียงอยํางเดียวโดยไมํมองถึงเงื่อนไขด๎านเวลาที่ก่าหนดไว๎จะเห็นได๎วําเป็นทางเลือกที่มีต๎นทุนที่ต่่า
ที่สุด แตํเมื่อมาพิจารณาเงื่อนไขของเวลารํวมด๎วยจะแสดงให๎เห็นวําเวลาในการผลิตที่เกินกวําที่
ก่าหนด ท่าให๎ไมํสามารถตอสนองตํอความต๎องการของลูกค๎าได๎ทันเวลานั้น สํงผลให๎เกิดต๎นทุน 
คําเสียโอกาสเน่ืองจากการรอคอยของลูกค๎า ที่ทางองค์กรจะต๎องท่าหน๎าที่รับผิดชอบคําใช๎จําย 
ในการขนสํงสินค๎าเป็นการทดแทนตํอเวลาที่ลูกค๎าเสียไปจากการรอคอยนั่นเอง  
 ดังนั้น เมื่อน่าต๎นทุนคําเสียโอกาสมารวมกับต๎นทุนการผลิต จะท่าให๎เห็นต๎นทุนที่เกิดขึ้น
ที่แท๎จริงและสามารถเปรียบเปรียบกับต๎นทุนทางเลือกอื่น ๆ ได๎ชัดเจนยิ่งขึ้น จึงท่าให๎เห็นวํา
ทางเลือกที่ได๎จากการค่านวณด๎วยโปรแกรมเชิงเส๎น (Linear Programming) ซึ่งใช๎เวลาไมํเกิน
ระยะเวลาที่ก่าหนดโดยใช๎เวลาในการผลิตเต็มที่ 2,160 ชั่วโมง และแบํงจ่านวนการผลิตและ 
การสั่งซื้อสินค๎าของหัวกดพลาสติกสีด่า รหัสสินค๎า 20-1123 ที่จ่านวน 1,500,000 ชิ้น โดยแบํงไป
ผลิตจ่านวน 1,137,250 และสัง่ซื้อเข๎ามาอีกจ่านวน 362,750 ชิ้น ที่จะท่าให๎ต๎นทุนรวมมีคําน๎อยที่สุด 
โดยที่ใช๎เวลาไมํเกินที่ก่าหนดเพื่อให๎สามารถตอบสนองตํอความต๎องการของลูกค๎าได๎ทัน 
และครบจ่านวน 
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ข้อเสนอแนะ 
 จากการศึกษาวิเคราะห์เปรียบเทียบต๎นทุนในการผลิตและการสั่งซื้อ รวมถึงเทียบต๎นทุน
ในการผลิตสินค๎าควบคูํไปกับการสั่งซื้อในปริมาณที่เหมาะสม กรณีศึกษาหัวกดพลาสติก
สํวนประกอบหัวฉีดสเปรย์ โดยนอกเหนือจากเงื่อนไขด๎านเวลาในการผลิตที่มีการก่าหนดไว๎แล๎ว
นั้น สามารถน่าเงื่อนไขในด๎านอ่ืน ๆ หรือปัจจัยอื่น ๆ เข๎ามาประกอบการพิจารณาเพิ่มเติมได๎ 
รวมทั้งเราสามารถก่าหนดต๎นทุนที่ต่่าที่สุดที่เราต๎องการ เพื่อประเมินประสิทธิภาพของ
ความสามารถในการตอบสนองตํอความต๎องการเพื่อป้องกันการเกิดต๎นทุนคําเสียโอกาสในอนาคต 
และอาจมีการก่าหนดปริมาณสินค๎าคงคลังส่ารองที่เหมาะสมเข๎ามารํวมพิจารณาหรือเก็บไว๎ 
เผื่ออนาคตส่าหรับความผันผวนของความต๎องการสินค๎าที่ไมํแนํนอน แตํจ่าเป็นต๎องน่าเอาต๎นทุน 
ในด๎านการจัดเก็บสินค๎าคงคลังเข๎ามารํวมประกอบการพิจารณาและเปรียบเทียบต๎นทุนด๎วยเชํนกัน 
เพื่อให๎สามารถมองเห็นต๎นทุนที่เกิดขึ้นได๎ครบทุก ๆ ด๎านมากยิ่งขึ้น 
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