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บทคัดยอ 
บทความน้ีนําเสนอ การวิเคราะหการวางแผนการผลิตรวมระหวางโรงงานผลิตอาหารสัตว 2 แหงที่มีลักษณะ

คลายคลึงกัน โดยในปจจุบันโรงงานผลิตอาหารสัตวทั้ง 2 แหง ผลิตอาหารสัตวเพ่ือตอบสนองตอความตองการลูกคาของ
ตนเองโดยตรง ทําใหทั้ง 2 โรงงานตองผลิตอาหารสัตวชนิดเดียวกันซ้ําซอนกันคิดเปน 35  เปอรเซ็นตตอเดือนและมี
เบอรอาหารที่ตองผลิตจํานวนมาก ปริมาณการผลิตตอครั้งมีขนาดเล็ก มีการเปล่ียนเบอรอาหารในการผลิตบอยครั้ง เกิด
เวลาสูญเปลาจากการปรับเปลี่ยนเบอรอาหารและการผลิตไมตอเน่ือง สงผลใหโรงงานท้ัง 2 แหง สูญเสียกําลังการผลิต
ไปจํานวนมาก  ในบทความนี้จึงทําการศึกษาแนวทางการวางแผนการผลิตรวมกันระหวาง 2โรงงาน ดวยการพัฒนา
เครื่องมือ เพ่ือชวยในการตัดสินใจการบริหารจัดการรวมระหวางโรงงานโดยการแบงเบอรอาหารท่ีจะใหโรงงานแตละ
แหงผลิตเพ่ือลดความซ้ําซอน ซึ่งผลการศึกษาพบวา การแบงเบอรอาหารทําใหตนทุนการผลิตอาหารสัตวโดยรวมของ
โรงงานท้ัง 2 แหงลดลง ประมาณ 7.9 ลานบาท หรือคิดเปนตนทุนที่ลดลง 1.55 เปอรเซ็นต แตไมชวยใหกําลังการผลิต
โดยรวมของโรงงานเพิ่มขึ้นมากนัก ซึ่งผลการศึกษาน้ีสามารถนําไปประยุกตใชในการแกปญหาการวางแผนกําลังการ
ผลิตรวมของโรงงานอุตสาหกรรม 2 แหงที่ผลิตสินคาคลายคลึงกัน 

ABSTRACT 
This paper presents the analysis of cooperative production planning between two similar animal feed plants. 

Currently, the two factories produce the feed products   for their customers’ requirement directly. Therefore both feed 
mills produce the same kind of feed products and each has a large number of products to be produced. The production 
quantity is always in small batch. The machine set up times is large due to the frequent change of feed production. 
This affects to capacity loss in both feed mills. The purpose of this paper is to study the joint production plan between 
both plants, and developed the decision tool for dividing the feed products to be produced in each plant in order to 
lessen number of products in each plant. The results of this study revealed that dividing product concept decreases the 
feed production cost for both factories for 7.9 million baht (THB) or 1.55 % of the feed production cost, but the 
production capacity was not increased.  This developed method could be also applied to analyse the cooperative 
production planning between two similar plants. 
 

คําสําคัญ : การวางแผนการผลิตรวมหลายโรงงาน การสั่งผลิต โซอุปทานอาหารสัตว  

Key Words : Multi-plant production planning, Feed ordering, Feed supply chain 
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PMP13- 2 
บทนํา 

อุตสาหกรรมผลิตอาหารสัตวเปนอุตสาหกรรม
สําคัญในหวงโซอุปทานของสินคาปศุสัตวของไทย 
ความตองการอาหารสัตวภายในประเทศโดยเฉลี่ย
ประมาณ 11 – 12 ลานตันตอป (ฐานเศรษฐกิจ, 2551) 
ซึ่งหากควบคุมตนทุนหรือประสิทธิภาพของอาหาร
สัตวไดจะชวยใหตนทุนของหวงโซอุปทานของอาหาร
สัตวลดลงตามไปดวย  

ปจจุบันโรงงานอาหารสัตวสวนใหญ มีขอมูล
ความตองการของลูกคาลวงหนา แตยังมีปญหาในเรื่อง
ตนทุนการผลิตอาหารสัตว หากโรงงานผลิตอาหาร
สัตวเบอรตางๆ ในปริมาณนอยแตผลิตบอยครั้งเกินไป
จะทําใหโรงงานมีตนทุนในการเตรียมการสั่งผลิต 
(Setup Cost) สูง แตมีตนทุนในการเก็บรักษาคง
คลังสินคา (Inventory Cost) ตํ่า ในทางตรงขามถ า
โรงงานผลิตอาหารสัตวผลิตสินคามากเกินไปจะทําให
ตนทุนในการเก็บรักษาสินคาคงคลังสูง แตจะมีตนทุน
ในการเตรียมการสั่งผลิตตํ่า  

ในงานวิจัยน้ีมีโรงงานผลิตอาหารสัตว 2 แหงเปน
กรณีศึกษา  โรงงานผลิตอาหารสัตวทั้ งสอง  เปน
โรงงานท่ีอยูในเครืออุตสาหกรรมผลิตอาหารสัตว
ขนาดใหญของประเทศไทยและมีลักษณะการผลิต
คลายคลึงกัน โดยโรงงานท่ี 1 ต้ังอยูในพ้ืนที่จังหวัด
ลพบุรี โรงงานที่ 2 ต้ังอยูในพ้ืนที่จังหวัดสมุทรปราการ 
ในปจจุบันแตละโรงงานไดทําการผลิตอาหารสัตวเพ่ือ
บริการแกลูกคาของตนโดยตรง ซึ่งลูกคาแตละกลุมจะ
รับสินคาที่โรงงานใดโรงงานหน่ึงโดยตรงและจะไม
แบงไปรับสินคาจากทั้ง 2 โรงงาน จากลักษณะดังกลาว
จึงสงผลใหโรงงานทั้ง 2 แหงตองผลิตอาหารสัตวเบอร
หรือชนิดเดียวกันซ้ําซอนกัน ทําใหในแตละโรงงานมี
เบอรอาหารท่ีตองผลิตชนิดเดียวกันจํานวนมาก 
ปริมาณการผลิตตอครั้ง (production batch) จึงมีขนาด
เล็ก เกิดการเปลี่ยนแปลงเบอรอาหารบอยคร้ัง เกิดเวลา
สูญเปลา (idle time) และกําลังการผลิต (capacity) 

โดยรวมลดลง นอกจากน้ี โรงงานทั้ง 2 แหงมีความ
แตกตางในตําแหนงที่ต้ัง (facility location) และ
เครื่องจักร จึงทําใหตนทุนการผลิตอาหารสัตวและ
ตนทุนวัตถุดิบ (raw material cost) แตกตางกัน บาง
เบอรอาหารซึ่งผลิตที่โรงงานลพบุรีจะมีตนทุนที่ตํ่า
กว าโรงงานที่สมุทรปราการในขณะที่บางเบอรอาหาร
ผลิตที่สมุทรปราการจะมีตนทุนที่ตํ่ากวา 

จากปญหาดังกลาว จึงเกิดแนวคิดการวางแผนการ
ผลิตรวมกันระหวางโรงงานทั้ง 2 แหง โดยใหมีการ
แบงเบอรอาหารท่ีจะผลิตระหวางโรงงานทั้ง 2 แหง
ต า ง กัน  เชน  บาง เบอร อ าหาร ท่ีผ ลิตที่ โ รงง าน
สมุทรปราการจะไมผลิตที่โรงงานที่ลพบุรี โดยโรงงาน
ที่สมุทรปราการจะผลิตปริมาณมากในแตละครั้ง 
(batch size) เพ่ือใหเพียงพอสําหรับลูกคาของโรงงานที่
ลพบุรีดวย บางเบอรอาหารที่ผลิตที่โรงงานลพบุรีก็จะ
เปนไปในทํานองเดียวกัน ซึ่งการวางแผนการผลิตใน
ลักษณะดังกลาวคาดวาจะชวยเพิ่มกําลังการผลิต 
(production capacity) ของทั้ง 2 โรงงาน รวมท้ังเวลา
สูญเปลาที่เกิดจากการเปล่ียนเบอรอาหารบอยๆ ลดลง 
นอกจากนี้การวางแผนแบงเบอรอาหารจะทําใหแตละ
โรงงานสามารถเลือกผลิตเบอรอาหารที่มีตนทุนตํ่า ทํา
ใหตนทุนวัตถุดิบและการผลิตโดยรวมลดลง แตการ
วางแผนการผลิตรวมในลักษณะดังกลาวมีขอดอยใน
การขนส ง  เชน เบอรอาหาร ท่ีผลิตโดยโรงงาน
สมุทรปราการ เพ่ือสงแกลูกคาของโรงงานท่ีลพบุรีตอง
มีการขนสงอาหารสัตวจากโรงงานไปโรงงานอีกแหง 
ทําใหเกิดตนทุนคาขนสงระหวางทั้ง 2 โรงงาน และ
ตนทุนจากการขนถายสินคาซ้ําซอน (double handling) 
ซึ่งอาจทําใหเกิดความลาชาในการขนสงและสินคา
เสียหายได ซึ่งสามารถสรุปขอดีและขอเสียของการวาง
แผนการผลิตรวมเพ่ือแบงเบอรอาหารท่ีจะผลิตระหวาง
โรงงานไดดังตารางที่ 1 
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  PMP13- 3 
ตารางท่ี 1 ขอดีและขอเสียในการปรับเปล่ียนแผนการ 

ผลิต 
 

ขอดี ขอเสีย 

1. จํ านวนเบอรอาหารท่ีจะ
ผลิตลดลง 
2. production batch size จะมี
ขนาดใหญมากขึ้น 
3. ลดเวลาการสูญเปลา (idle 
time) จากการผลิตอาหารหลาย
เบอร 
4. กําลังการผลิตเพิ่มขึ้น 
5. สามารถเลือกผลิตในเบอร
อาหารที่มีตนทุนตํ่าได 

1. การเพิม่ขึ้นของตนทุนคา
ขนสงระหวางโรงงานท้ัง 2 แหง 
2. สินคาอาจจะเสียหายจาก
การขนสงและการขนถายท่ี
ซ้ําซอน 
3. อ า จ เ กิ ด ป ญ ห า ใ น ก า ร
ติดตอสื่อสารระหวางโรงงาน
ทั้ง 2 แหงในการส่ังผลิตสินคา
และการขนสง 

 
ในการแบงกลุมอาหารที่จะผลิตระหวางโรงงาน

จึงตองคํานึงถึงตนทุนของสินคาคงคลัง ตนทุนการ
เปล่ียนเบอรอาหาร ตนทุนวัตถุดิบ และกําลังการผลิต
ของทั้ง 2 โรงงาน  
 การวางแผนการผลิตน้ันเปนงานวิจัยที่มีนักวิจัย
ทําการศึกษาหลากหลาย ซึ่งสวนใหญแลวจะคํานึงถึง
ตนทุนรวม เชนงานวิจัยของ Yuan and Feng (2006) 
นําเสนอรูปแบบพ้ืนฐานที่เปนตัวแทนในการออกแบบ
การวางแผนกระบวนการผลิต เชน การทํางานของ
เครื่องจักรอุปกรณ ลําดับการทํางานของเคร่ืองจักร ที่มี
ระบบการผลิตแบบรวม ซึ่งสินคาสามารถผลิตไดจาก
หลายระบบภายใตการวางแผนกระบวนการผลิตที่
แตกตางกัน งานวิจัยน้ี ไดนําเสนอรูปแบบการวาง
แผนการผลิตจากหลายระบบ เชน แบงกําลังการผลิต
ออกตามการจัดลําดับการผลิตของเครื่องจักรที่ผลิตแต
ละสวน  โดยใชรูปแบบคณิตศาสตรที่ พัฒนาขึ้น 
วัตถุประสงคของงานวิจัยน้ีเพ่ือหาตนทุนการผลิตรวม
สําหรับการผลิตแบบรวมใหมีคาตํ่าที่สุด ในงานวิจั ย
ของ Maria (2008) ไดนําเสนอระบบการผลิตรวม
สําหรับปญหาการผลิตปริมาณมากที่มีลักษณะปญหา
เปน NP-hard เพ่ือหาผลเฉลยที่เหมาะสมที่สุด จากนั้น
จึงพัฒนาฮิวริสติก เพ่ือปรับปรุงการหาตนทุนการผลิต

ของระบบ บทความน้ีไดประยุกตใชวิธีฮิวริสติกกับ
ปญหาการผลิตปริมาณมากของเครื่องจักรแบบขนาน 
พบวาวิธีทางฮิวริสติกสามารถใชกับปญหาลักษณะน้ี
ไดดี  
 Guohua (2004) ทําการศึกษาการวางแผนการผลิต
รวมและปญหาที่เก่ียวกับการจัดตารางการขนสงซึ่งมี
เปาหมายในการลดตนทุนโดยรวม ในการแกปญหา
การผลิตรวมน้ีไดมีแนวความคิดแบบใหมเขามาชวยใน
การแกไขปญหาซึ่งใหผลคําตอบที่ดีกวา 3 วิธีที่นํามา
เปรียบเทียบ ซึ่งวิธีที่นําเสนอผลของคําตอบเปน Local 
Optimization และสามารถนําไปใชงานไดจริง ตนทุน
ที่ไดจากวิธีที่นําเสนอใหคําตอบที่ดีกวา 3 วิธีที่นํามา
เปรียบเทียบ(First in First out, Shortest processing 
time, Critical Ratio)  Byung (2007) ไดทําการศึกษา
ปญหาที่วาดวยการจัดสงสินคาใหกับลูกคา โดยสินคา
ที่ถูกผลิตออกมาแลวน้ันจะถูกจัดเก็บไวที่คลังสินคา
จากน้ันจึงจัดสงไปใหศูนยกระจายสินคาและไปยัง
ลูกคาตามลําดับ ซึ่งในการพิจารณาคาใชจายที่เกิดขึ้น
น้ันจะทําการพิจารณาคาใชจาย 3 สวนคือคาใชจายที่
เกิดขึ้นเมื่อรถว่ิงแบบไมเต็มคัน, คาใชจายในการดูแล
รักษาผลิตภัณฑเพ่ือรอการจัดสง, คาใชจายในการ
ขนสงสินคาไปยังลูกคา โดยไดพัฒนารูปแบบทาง
คณิตศาสตรและวิธีการทางฮิวริสติกในการแกปญหา
ดังกลาว 
 

ขอมูลท่ีเก่ียวของกับการวางแผนการผลิตรวม  
 เพ่ือทําการศึกษาการวางแผนการผลิตรวม ขอมูลที่
จําเปนในการวิเคราะหจากทั้ง 2 โรงงานกรณีศึกษา ได
ถูกรวบรวมจากผลการดําเนินการจริง 3 เดือน (เดือน
ธันวาคม 2551 ถึง เดือนกุมภาพันธ 2552) จากสวนตางๆ
ของโรงงาน ซึ่งประกอบดวยขอมูลหลักดังแสดงตาม
ตารางที่ 2 
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  PMP13- 4 
ตารางที่ 2 ขอมูลจากสวนตางๆที่เก่ียวของ 

 
ลูกคา เครื่องจกัร ตนทุนการผลติ 

- วันที่สั่งและ
กําหนดสงสินคา 
- ปลายทางขนสง 
- เบอรอาหาร 
- ปริมาณการสั่ง 

- อั ต ร าก ารผ ลิต
ของอาหารสัตว
แตละเบอร 
- เวลาท่ีใชในการ
ผลิต 
 

- ตนทุนวั ต ถุดิ บ
ของอาหารสัตว
แตละเบอรของ
โรงงาน 
-  ตนทุนการผลิต
อาหารสัตวของ
โรงงาน 

 
การกะประมาณขอมูลท่ีไมสามารถรวบรวมได  
 กรณีที่บางขอมูลไมมีการบันทึกหรือบันทึกไม
สมบูรณ ไดใชวิธีการสัมภาษณผูที่มีสวนเก่ียวของและ
จากการคํานวณจากขอมูลแวดลอม เพ่ือนําขอมูลที่
ไดมากะประมาณใหใกล เคี ยงกับความเปนจริ ง 
ตัวอยางเชนขอมูลอัตราการผลิต (Production rate) ใน
การผลิตอาหารบางเบอร  ทําการกะประมาณจาก 
โปรแกรม ANN ที่ไดพัฒนาขึ้น Pathumnakul  (2009) 

สวนขอมูลตนทุนวัตถุดิบและตนทุนการผลิตของอาหาร
บางเบอร จะใชตนทุนของเบอรอาหารท่ีใกลเคียงกันกะ
ประมาณ และขอมูลหลักในการวิเคราะหเปนดังตาราง  
ที่ 3 
 
ตารางที่ 3 ขอมูลหลักของโรงงานทั้ง 2 แหง 
 

ขอมูล โรงงาน 1 โรงงาน 2 

จํานวนลูกคา (ราย) 258 197 
จํานวนเบอรอาหาร (เบอร) 194 158 
จํานวนเบอรอาหารท่ีผลิตซ้ําซอน 
(เบอร) 

72 

ระยะทางจากลูกคา-โรงงานท่ีใกล
ท่ีสุด (กม.) 

33 29 

ระยะทางจากลูกคา-โรงงานท่ีไกล
ท่ีสุด (กม.) 

679 774 

จํานวนวันผลิตเดือน ม.ค. (วัน) 30 29 
จํานวนวันผลิตเดือน ก.พ. (วัน) 28 28 
จํานวนเครื่องอัดเม็ด (เครื่อง) 4 
จํานวนช่ัวโมงทํางานตอวัน (ชม.) 24 

หมายเหตุ:  โรงงาน 1 คือ โรงงานท่ีจังหวัดลพบุรี 
   โรงงาน 2 คือ โรงงานท่ีจังหวัดสมุทรปราการ 

  
 การกะประมาณตนทุนอาหารแตละเบอรน้ัน 
เปนการกะประมาณจากตนทุนวัตถุดิบรวมกับตนทุน
การผลิตในแตละโรงงาน ซึ่งโรงงานลพบุรีมีตนทุน
การผลิตโดยรวมตํ่ากวาโรงงานสมุทรปราการ 

บายเพ่ิมดวย)  

แบบจําลองสถานการณการผลิต (simulation)  
 จําลองสถานการณการผลิตสินคาที่สั่งผลิตใน 3 
เ ดือน  เ พ่ื อหาปริมาณกําลั งการผลิต  (production 
capacity) ของสินคาชนิดน้ันๆ แบงเปน 2 แบบจําลอง 
ดังน้ี 

1. การจําลองสถานการณโดยการเปล่ียนกลุม
ลูกคา โดยมีสมมุติฐานวา หากมีการปรับเปลี่ยนกลุม
ลูกคาใหมระหวางโรงงาน จะมีสวนชวยใหโรงงานมี
กําลังการผลิตเพ่ิมขึ้น ซึ่งการปรับเปล่ียนกลุมลูกคา
หมายถึงการยายลูกคาที่เคยรับสินคาจากโรงงานลพบุรี
ไปรับสินคาที่โรงงานสมุทรปราการ โดยใชวิธีสลับคู
(Pair wise interchange) เพ่ือรักษาสมดุลของแผนการ
ผลิตและกําลังการผลิตของทั้ง 2 โรงงาน และเพ่ือให
การสลับคูเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ มีตนทุนเบอร
อาหารและตนทุนการขนสงที่เหมาะสม จึงไดแบงกลุม
ลูกคาออกเปน 3 กลุม ดังน้ี 

กลุมท่ี 1 กลุมลูกคาที่ควรจะรับสินคาที่โรงงาน
ลพบุรี เปนกลุมลูกคาที่อยูใกลโรงงานลพบุรีมากกวา
โรงงานสมุทรปราการ มีตนทุนวัตถุดิบและตนทุนการ
ผลิตของสินคาทุกเบอรอาหารที่สงรวมกันตํ่ากว า
โรงงานสมุทรปราการ 

กลุมท่ี 2 กลุมลูกคาที่ควรรับสินคาที่โรงงาน
สมุทรปราการ  เปนกลุม ลูกค าที่ อยู ใกลโรงงาน
สมุทรปราการมากกวา มีตนทุนวัตถุดิบและตนทุนการ
ผลิตของสินคาทุกเบอรอาหารที่สั่งรวมกันตํ่ากว า
โรงงานลพบุรี 

กลุมท่ี 3 กลุมลูกคาที่มีความเปนไปไดในการรับ
สินคาที่โรงงานลพบุรีหรือโรงงานสมุทรปราการ 
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  PMP13- 5 
จากการทดลองยายกลุมลูกคาในสมมุติฐานดังกลาว 

ใชวิธีสลับคู ระหวางลูกคาที่อยูในกลุมที่ 3 แบบสุม
จํานวนหน่ึง ซึ่งทดลองยายแตละครั้งจะคํานวณกําลังการ
ผลิตที่ใชรวมของโรงงาน (Total Utilized Capacity) 
จํานวน 10 ครั้ง 

2. การจําลองสถานการณโดยการแบงเบอร
อาหารท่ีผลิตแตละโรงงาน มีสมมุติฐานวา หากมีการ
แบงเบอรอาหารท่ีผลิตระหวางโรงงาน โดยไมผลิต
เบอรอาหารซ้ํากันจะชวยใหกําลังการผลิตเพ่ิมขึ้น ใน
การทดสอบน้ีจะแบงเบอรอาหารท่ีผลิตซ้ํากันทั้ง 2 
โรงงาน ทั้งหมด 72 เบอร แบงออกเปน 2 กลุม โดยการ
แบงกลุมจะคํานึงถึงความสมดุลระหวางกําลังการผลิต
และตนทุนการผลิตที่ตํ่า ซึ่งการทดลองแบงกลุมเบอร
อาหารท่ีผลิตแตละครั้งจะคํานวณกําลังการผลิตที่ใช
รวมกันของโรงงาน (Total Utilized Capacity) จํานวน 
10 ครั้งโดยพิจารณาเบอรอาหารที่เมื่อยายโรงงานผลิต
แลว ทําใหตนทุนการผลิตอาหารเบอรน้ันๆลดตํ่าล ง
ที่สุด  ซึ่งการคํานวณตนทุนการผลิตจะพิจารณาโดยใช
สมการ (1) – (5) 

 
TCj = min { Dc1jk , Dc2jk }+ min { P1j , P2j } (1) 
Dc1jk = D1jk * c1    (2) 

Dc2jk = D2jk * c2    (3) 

P1j = RM1j + S1j    (4) 

P2j = RM2j + S2j    (5) 
 

โดยท่ี 

TCj = ตนทุนของการผลิตเบอรอาหาร j (บาท) 

Dc1jk = ตนทุนการขนสงเบอรอาหาร j จากโรงงาน 1 ไป
ยังลูกคา k (บาท) 
Dc2jk = ตนทุนการขนสงเบอรอาหาร j จากโรงงาน 2 ไป
ยังลูกคา k (บาท) 

P1j = ตนทุนการผลิตเบอรอาหาร j ที่โรงงานที่ 1 (บาท) 

P2j = ตนทุนการผลิตเบอรอาหาร j ที่โรงงานที่ 2 (บาท) 
RM1j = ตนทุนคาวัตถุดิบในการผลิตเบอรอาหาร j ที่
โรงงานท่ี 1 (บาท) 

RM2j = ตนทุนคาวัตถุดิบในการผลิตเบอรอาหาร j ที่
โรงงานที่ 2 (บาท) 
S1j= ตนทุนในการต้ังเครื่องจักรในการผลิตเบอรอาหาร 
j ที่โรงงานที่ 1 (บาท) 

S2j= ตนทุนในการต้ังเครื่องจักรในการผลิตเบอรอาหาร 
j ที่โรงงานที่ 2 (บาท) 

c1 = คาใชจายในการขนสงที่โรงงานที่ 1 (บาท/
กิโลเมตร) 

c2 = คาใชจายในการขนสงที่โรงงานที่ 2 (บาท/
กิโลเมตร) 

D1jk = ระยะทางระหวางโรงงาน 1 กับลูกคาที่ k 
(กิโลเมตร) 

D2jk = ระยะทางระหวางโรงงาน 2 กับลูกคาที่ k 
(กิโลเมตร) 
หมายเหตุ:   โรงงาน 1 คือ โรงงานท่ีจังหวัดลพบุรี 

  โรงงาน 2 คือ โรงงานท่ีจังหวัดสมุทรปราการ 

 

ผลการจําลองสถานการณการผลิต 

1. ผลการจําลองสถานการณโดยการเปล่ียน
กลุมลูกคา พบวา การสลับกลุมลูกคาระหวางโรงงาน
ไมสามารถทําใหกําลังการผลิตของโรงงานเพ่ิมขึ้นหรือ
ลดลง ทั้งน้ีอาจเปนเพราะลูกคาของทั้ง 2 โรงงานมี
ความตองการสินคาหลากหลายชนิด ทําใหการยาย
ลูกคาไมชวยใหเกิดการผลิตใน Batch size ที่ขนาด
ใหญกวาเดิมจึงทําใหไมสามารถลดกําลังการผลิตของ
ทั้ง 2 โรงงานได 

2. ผลการจําลองสถานการณโดยการแบงเบอร
อาหารท่ีผลิตแตละโรงงาน พบวา กรณีการสุมครั้งที่ 3 
การแบงเบอรอาหารที่จะผลิตระหวางโรงงานทําให
ตนทุนการผลิตลดลงและไมทําให กําลังการผลิต
โดยรวมของโรงงานทั้ง 2 แหงลดลงดังตารางที่ 4 
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  PMP13- 6 
ตารางท่ี 4 ผลการทดลองการสลับเบอรอาหารระหวาง 

2 โรงงาน 
 

สถานการณ 

โรงงาน 1 โรงงาน 2 

Utilized 
Capacit

y 
(%) 

ตนทุน 
(%) 

Utilized 
Capacity 

(%) 

ตนทุ
น 

(%) 

ปจจุบัน 
(ไมมีการ
สลับเบอร
อาหาร) 

82.22 100 81.25 100 

การทดลอง
สลับคร้ังที่ 1 

73.00 96.00 89.78 108 

การทดลอง
สลับคร้ังที่ 2 

79.03 104 79.36 94 

การทดลอง
สลับคร้ังที่ 3 

80.01 103 80.24 93 

การทดลอง
สลับคร้ังที่ 4 

78.20 100 85.94 99 

การทดลอง
สลับคร้ังที่ 5 

78.39 100 85.52 98 

การทดลอง
สลับคร้ังที่ 6 

78.60 100 84.64 98 

การทดลอง
สลับคร้ังที่ 7 

78.62 100 84.31 97 

การทดลอง
สลับคร้ังที่ 8 

82.94 105 76.34 90 

การทดลอง
สลับคร้ังที่ 9 

81.89 103 78.21 92 

การทดลอง
สลับคร้ังที่ 10 

81.02 102 79.83 95 

หมายเหตุ: โรงงาน 1 คือ โรงงานท่ีจังหวัดลพบุรี 
 โรงงาน 2 คือ โรงงานท่ีจังหวัดสมุทรปราการ 

 

สรุปผล 
 การวางแผนการผลิตรวมระหวางโรงงาน ทั้งโดย
การจัดกลุมลูกคาทั้ง 2 แหงใหม และการจัดแบงเบอร
การผลิตระหวางโรงงาน เชนกรณีการสุมครั้งที่ 3 ชวย

ใหตนทุนการผลิตโดยรวมของทั้ง 2 โรงงานลดลง
ประมาณ 7.9 ลานบาท หรือคิดเปน 1.55 เปอรเซ็นต 
แตไมทําใหกําลังการผลิตโดยรวมลดลง เหตุที่ตนทุน
การผลิตลดลงนั้นเน่ืองจากโรงงานแตละแหงสามารถ
เลือกผลิตเบอรอาหารท่ีมีตนทุนวัตถุดิบที่ตํ่าได ซึ ่ ง
ตนทุนวัตถุดิบเปนตนทุนสําคัญ ในแงกําลังการผลิต
ไมไดเพ่ิมขึ้น เน่ืองจากวาขนาดการผลิตแตละครั้ง
ไมไดแตกตางกันมากนักระหวางการวางแผนการผลิต
แบบเดิมและการวางแผนการผลิตรวม นอกจากน้ีการ
วางแผนการผลิตรวมยังสงผลกระทบตอตนทุนการ
ขนสงที่สูงขึ้น และการขนถายสินคาระหวางโรงงานท่ี
ซ้ําซอนเพ่ิมขึ้น 
 วิธีการศึกษาการวางแผนการผลิตรวมน้ีสามารถ
นํามาใช เปนแนวทางการศึกษาปญหาในลักษณะ
เดียวกันที่ตองมีการตัดสินใจในการวางแผนการผลิต
รวมระหวางโรงงานอุตสาหกรรมหลายแหงที่สามารถ
ผลิตสินคาคลายคลึงกันวาตองวางแผนการผลิตแบบ
แยกรายโรงงานหรือวางแผนการผลิตรวมกัน 
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