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บทคัดยอ 
บทความน้ีนําเสนอ การวิเคราะหการวางแผนการผลิตรวมระหวางโรงงานผลิตอาหารสัตว 2 แหงที่มีลักษณะ

คลายคลึงกัน โดยในปจจุบันโรงงานผลิตอาหารสัตวทั้ง 2 แหง ผลิตอาหารสัตวเพ่ือตอบสนองตอความตองการลูกคาของ
ตนเองโดยตรง ทําใหทั้ง 2 โรงงานตองผลิตอาหารสัตวชนิดเดียวกันซ้ําซอนกันคิดเปน 35  เปอรเซ็นตตอเดือนและมี
เบอรอาหารที่ตองผลิตจํานวนมาก ปริมาณการผลิตตอครั้งมีขนาดเล็ก มีการเปล่ียนเบอรอาหารในการผลิตบอยครั้ง เกิด
เวลาสูญเปลาจากการปรับเปลี่ยนเบอรอาหารและการผลิตไมตอเน่ือง สงผลใหโรงงานท้ัง 2 แหง สูญเสียกําลังการผลิต
ไปจํานวนมาก  ในบทความนี้จึงทําการศึกษาแนวทางการวางแผนการผลิตรวมกันระหวาง 2โรงงาน ดวยการพัฒนา
เครื่องมือ เพ่ือชวยในการตัดสินใจการบริหารจัดการรวมระหวางโรงงานโดยการแบงเบอรอาหารท่ีจะใหโรงงานแตละ
แหงผลิตเพ่ือลดความซ้ําซอน ซึ่งผลการศึกษาพบวา การแบงเบอรอาหารทําใหตนทุนการผลิตอาหารสัตวโดยรวมของ
โรงงานท้ัง 2 แหงลดลง ประมาณ 7.9 ลานบาท หรือคิดเปนตนทุนที่ลดลง 1.55 เปอรเซ็นต แตไมชวยใหกําลังการผลิต
โดยรวมของโรงงานเพิ่มขึ้นมากนัก ซึ่งผลการศึกษาน้ีสามารถนําไปประยุกตใชในการแกปญหาการวางแผนกําลังการ
ผลิตรวมของโรงงานอุตสาหกรรม 2 แหงที่ผลิตสินคาคลายคลึงกัน 

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 : การวางแผนการผลิตรวมหลายโรงงาน การสั่งผลิต โซอุปทานอาหารสัตว  
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PMP13- 2 
บทนํา 

อุตสาหกรรมผลิตอาหารสัตวเปนอุตสาหกรรม
สําคัญในหวงโซอุปทานของสินคาปศุสัตวของไทย 
ความตองการอาหารสัตวภายในประเทศโดยเฉลี่ย
ประมาณ 11 – 12 ลานตันตอป (ฐานเศรษฐกิจ, 2551) 
ซึ่งหากควบคุมตนทุนหรือประสิทธิภาพของอาหาร
สัตวไดจะชวยใหตนทุนของหวงโซอุปทานของอาหาร
สัตวลดลงตามไปดวย  

ปจจุบันโรงงานอาหารสัตวสวนใหญ มีขอมูล
ความตองการของลูกคาลวงหนา แตยังมีปญหาในเรื่อง
ตนทุนการผลิตอาหารสัตว หากโรงงานผลิตอาหาร
สัตวเบอรตางๆ ในปริมาณนอยแตผลิตบอยครั้งเกินไป
จะทําใหโรงงานมีตนทุนในการเตรียมการสั่งผลิต 
(Setup Cost) สูง แตมีตนทุนในการเก็บรักษาคง
คลังสินคา (Inventory Cost) ตํ่า ในทางตรงขามถ า
โรงงานผลิตอาหารสัตวผลิตสินคามากเกินไปจะทําให
ตนทุนในการเก็บรักษาสินคาคงคลังสูง แตจะมีตนทุน
ในการเตรียมการสั่งผลิตตํ่า  

ในงานวิจัยน้ีมีโรงงานผลิตอาหารสัตว 2 แหงเปน
กรณีศึกษา  โรงงานผลิตอาหารสัตวทั้ งสอง  เปน
โรงงานท่ีอยูในเครืออุตสาหกรรมผลิตอาหารสัตว
ขนาดใหญของประเทศไทยและมีลักษณะการผลิต
คลายคลึงกัน โดยโรงงานท่ี 1 ต้ังอยูในพ้ืนที่จังหวัด
ลพบุรี โรงงานที่ 2 ต้ังอยูในพ้ืนที่จังหวัดสมุทรปราการ 
ในปจจุบันแตละโรงงานไดทําการผลิตอาหารสัตวเพ่ือ
บริการแกลูกคาของตนโดยตรง ซึ่งลูกคาแตละกลุมจะ
รับสินคาที่โรงงานใดโรงงานหน่ึงโดยตรงและจะไม
แบงไปรับสินคาจากทั้ง 2 โรงงาน จากลักษณะดังกลาว
จึงสงผลใหโรงงานทั้ง 2 แหงตองผลิตอาหารสัตวเบอร
หรือชนิดเดียวกันซ้ําซอนกัน ทําใหในแตละโรงงานมี
เบอรอาหารท่ีตองผลิตชนิดเดียวกันจํานวนมาก 
ปริมาณการผลิตตอครั้ง (production batch) จึงมีขนาด
เล็ก เกิดการเปลี่ยนแปลงเบอรอาหารบอยคร้ัง เกิดเวลา
สูญเปลา (idle time) และกําลังการผลิต (capacity) 

โดยรวมลดลง นอกจากน้ี โรงงานทั้ง 2 แหงมีความ
แตกตางในตําแหนงที่ต้ัง (facility location) และ
เครื่องจักร จึงทําใหตนทุนการผลิตอาหารสัตวและ
ตนทุนวัตถุดิบ (raw material cost) แตกตางกัน บาง
เบอรอาหารซึ่งผลิตที่โรงงานลพบุรีจะมีตนทุนที่ตํ่า
กว าโรงงานที่สมุทรปราการในขณะที่บางเบอรอาหาร
ผลิตที่สมุทรปราการจะมีตนทุนที่ตํ่ากวา 

จากปญหาดังกลาว จึงเกิดแนวคิดการวางแผนการ
ผลิตรวมกันระหวางโรงงานทั้ง 2 แหง โดยใหมีการ
แบงเบอรอาหารท่ีจะผลิตระหวางโรงงานทั้ง 2 แหง
ต า ง กัน  เชน  บาง เบอร อ าหาร ท่ีผ ลิตที่ โ รงง าน
สมุทรปราการจะไมผลิตที่โรงงานที่ลพบุรี โดยโรงงาน
ที่สมุทรปราการจะผลิตปริมาณมากในแตละครั้ง 
(batch size) เพ่ือใหเพียงพอสําหรับลูกคาของโรงงานที่
ลพบุรีดวย บางเบอรอาหารที่ผลิตที่โรงงานลพบุรีก็จะ
เปนไปในทํานองเดียวกัน ซึ่งการวางแผนการผลิตใน
ลักษณะดังกลาวคาดวาจะชวยเพิ่มกําลังการผลิต 
(production capacity) ของทั้ง 2 โรงงาน รวมท้ังเวลา
สูญเปลาที่เกิดจากการเปล่ียนเบอรอาหารบอยๆ ลดลง 
นอกจากนี้การวางแผนแบงเบอรอาหารจะทําใหแตละ
โรงงานสามารถเลือกผลิตเบอรอาหารที่มีตนทุนตํ่า ทํา
ใหตนทุนวัตถุดิบและการผลิตโดยรวมลดลง แตการ
วางแผนการผลิตรวมในลักษณะดังกลาวมีขอดอยใน
การขนส ง  เชน เบอรอาหาร ท่ีผลิตโดยโรงงาน
สมุทรปราการ เพ่ือสงแกลูกคาของโรงงานท่ีลพบุรีตอง
มีการขนสงอาหารสัตวจากโรงงานไปโรงงานอีกแหง 
ทําใหเกิดตนทุนคาขนสงระหวางทั้ง 2 โรงงาน และ
ตนทุนจากการขนถายสินคาซ้ําซอน (double handling) 
ซึ่งอาจทําใหเกิดความลาชาในการขนสงและสินคา
เสียหายได ซึ่งสามารถสรุปขอดีและขอเสียของการวาง
แผนการผลิตรวมเพ่ือแบงเบอรอาหารท่ีจะผลิตระหวาง
โรงงานไดดังตารางที่ 1 
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  PMP13- 3 
ตารางท่ี 1 ขอดีและขอเสียในการปรับเปล่ียนแผนการ 

ผลิต 
 

ขอดี ขอเสีย 

1. จํ านวนเบอรอาหารท่ีจะ
ผลิตลดลง 
2. production batch size จะมี
ขนาดใหญมากขึ้น 
3. ลดเวลาการสูญเปลา (idle 
time) จากการผลิตอาหารหลาย
เบอร 
4. กําลังการผลิตเพิ่มขึ้น 
5. สามารถเลือกผลิตในเบอร
อาหารที่มีตนทุนตํ่าได 

1. การเพิม่ขึ้นของตนทุนคา
ขนสงระหวางโรงงานท้ัง 2 แหง 
2. สินคาอาจจะเสียหายจาก
การขนสงและการขนถายท่ี
ซ้ําซอน 
3. อ า จ เ กิ ด ป ญ ห า ใ น ก า ร
ติดตอสื่อสารระหวางโรงงาน
ทั้ง 2 แหงในการส่ังผลิตสินคา
และการขนสง 

 
ในการแบงกลุมอาหารที่จะผลิตระหวางโรงงาน

จึงตองคํานึงถึงตนทุนของสินคาคงคลัง ตนทุนการ
เปล่ียนเบอรอาหาร ตนทุนวัตถุดิบ และกําลังการผลิต
ของทั้ง 2 โรงงาน  
 การวางแผนการผลิตน้ันเปนงานวิจัยที่มีนักวิจัย
ทําการศึกษาหลากหลาย ซึ่งสวนใหญแลวจะคํานึงถึง
ตนทุนรวม เชนงานวิจัยของ Yuan and Feng (2006) 
นําเสนอรูปแบบพ้ืนฐานที่เปนตัวแทนในการออกแบบ
การวางแผนกระบวนการผลิต เชน การทํางานของ
เครื่องจักรอุปกรณ ลําดับการทํางานของเคร่ืองจักร ที่มี
ระบบการผลิตแบบรวม ซึ่งสินคาสามารถผลิตไดจาก
หลายระบบภายใตการวางแผนกระบวนการผลิตที่
แตกตางกัน งานวิจัยน้ี ไดนําเสนอรูปแบบการวาง
แผนการผลิตจากหลายระบบ เชน แบงกําลังการผลิต
ออกตามการจัดลําดับการผลิตของเครื่องจักรที่ผลิตแต
ละสวน  โดยใชรูปแบบคณิตศาสตรที่ พัฒนาขึ้น 
วัตถุประสงคของงานวิจัยน้ีเพ่ือหาตนทุนการผลิตรวม
สําหรับการผลิตแบบรวมใหมีคาตํ่าที่สุด ในงานวิจั ย
ของ Maria (2008) ไดนําเสนอระบบการผลิตรวม
สําหรับปญหาการผลิตปริมาณมากที่มีลักษณะปญหา
เปน NP-hard เพ่ือหาผลเฉลยที่เหมาะสมที่สุด จากนั้น
จึงพัฒนาฮิวริสติก เพ่ือปรับปรุงการหาตนทุนการผลิต

ของระบบ บทความน้ีไดประยุกตใชวิธีฮิวริสติกกับ
ปญหาการผลิตปริมาณมากของเครื่องจักรแบบขนาน 
พบวาวิธีทางฮิวริสติกสามารถใชกับปญหาลักษณะน้ี
ไดดี  
 Guohua (2004) ทําการศึกษาการวางแผนการผลิต
รวมและปญหาที่เก่ียวกับการจัดตารางการขนสงซึ่งมี
เปาหมายในการลดตนทุนโดยรวม ในการแกปญหา
การผลิตรวมน้ีไดมีแนวความคิดแบบใหมเขามาชวยใน
การแกไขปญหาซึ่งใหผลคําตอบที่ดีกวา 3 วิธีที่นํามา
เปรียบเทียบ ซึ่งวิธีที่นําเสนอผลของคําตอบเปน Local 
Optimization และสามารถนําไปใชงานไดจริง ตนทุน
ที่ไดจากวิธีที่นําเสนอใหคําตอบที่ดีกวา 3 วิธีที่นํามา
เปรียบเทียบ(First in First out, Shortest processing 
time, Critical Ratio)  Byung (2007) ไดทําการศึกษา
ปญหาที่วาดวยการจัดสงสินคาใหกับลูกคา โดยสินคา
ที่ถูกผลิตออกมาแลวน้ันจะถูกจัดเก็บไวที่คลังสินคา
จากน้ันจึงจัดสงไปใหศูนยกระจายสินคาและไปยัง
ลูกคาตามลําดับ ซึ่งในการพิจารณาคาใชจายที่เกิดขึ้น
น้ันจะทําการพิจารณาคาใชจาย 3 สวนคือคาใชจายที่
เกิดขึ้นเมื่อรถว่ิงแบบไมเต็มคัน, คาใชจายในการดูแล
รักษาผลิตภัณฑเพ่ือรอการจัดสง, คาใชจายในการ
ขนสงสินคาไปยังลูกคา โดยไดพัฒนารูปแบบทาง
คณิตศาสตรและวิธีการทางฮิวริสติกในการแกปญหา
ดังกลาว 
 

ขอมูลท่ีเก่ียวของกับการวางแผนการผลิตรวม  
 เพ่ือทําการศึกษาการวางแผนการผลิตรวม ขอมูลที่
จําเปนในการวิเคราะหจากทั้ง 2 โรงงานกรณีศึกษา ได
ถูกรวบรวมจากผลการดําเนินการจริง 3 เดือน (เดือน
ธันวาคม 2551 ถึง เดือนกุมภาพันธ 2552) จากสวนตางๆ
ของโรงงาน ซึ่งประกอบดวยขอมูลหลักดังแสดงตาม
ตารางที่ 2 
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  PMP13- 4 
ตารางที่ 2 ขอมูลจากสวนตางๆที่เก่ียวของ 

 
ลูกคา เครื่องจกัร ตนทุนการผลติ 

- วันที่สั่งและ
กําหนดสงสินคา 
- ปลายทางขนสง 
- เบอรอาหาร 
- ปริมาณการสั่ง 

- อั ต ร าก ารผ ลิต
ของอาหารสัตว
แตละเบอร 
- เวลาท่ีใชในการ
ผลิต 
 

- ตนทุนวั ต ถุดิ บ
ของอาหารสัตว
แตละเบอรของ
โรงงาน 
-  ตนทุนการผลิต
อาหารสัตวของ
โรงงาน 

 
การกะประมาณขอมูลท่ีไมสามารถรวบรวมได  
 กรณีที่บางขอมูลไมมีการบันทึกหรือบันทึกไม
สมบูรณ ไดใชวิธีการสัมภาษณผูที่มีสวนเก่ียวของและ
จากการคํานวณจากขอมูลแวดลอม เพ่ือนําขอมูลที่
ไดมากะประมาณใหใกล เคี ยงกับความเปนจริ ง 
ตัวอยางเชนขอมูลอัตราการผลิต (Production rate) ใน
การผลิตอาหารบางเบอร  ทําการกะประมาณจาก 
โปรแกรม ANN ที่ไดพัฒนาขึ้น Pathumnakul  (2009) 

สวนขอมูลตนทุนวัตถุดิบและตนทุนการผลิตของอาหาร
บางเบอร จะใชตนทุนของเบอรอาหารท่ีใกลเคียงกันกะ
ประมาณ และขอมูลหลักในการวิเคราะหเปนดังตาราง  
ที่ 3 
 
ตารางที่ 3 ขอมูลหลักของโรงงานทั้ง 2 แหง 
 

ขอมูล โรงงาน 1 โรงงาน 2 

จํานวนลูกคา (ราย) 258 197 
จํานวนเบอรอาหาร (เบอร) 194 158 
จํานวนเบอรอาหารท่ีผลิตซ้ําซอน 
(เบอร) 

72 

ระยะทางจากลูกคา-โรงงานท่ีใกล
ท่ีสุด (กม.) 

33 29 

ระยะทางจากลูกคา-โรงงานท่ีไกล
ท่ีสุด (กม.) 

679 774 

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

หมายเหตุ:  โรงงาน 1 คือ โรงงานท่ีจังหวัดลพบุรี 
   โรงงาน 2 คือ โรงงานท่ีจังหวัดสมุทรปราการ 

  
 การกะประมาณตนทุนอาหารแตละเบอรน้ัน 
เปนการกะประมาณจากตนทุนวัตถุดิบรวมกับตนทุน
การผลิตในแตละโรงงาน ซึ่งโรงงานลพบุรีมีตนทุน
การผลิตโดยรวมตํ่ากวาโรงงานสมุทรปราการ 

บายเพ่ิมดวย)  

แบบจําลองสถานการณการผลิต (simulation)  
 จําลองสถานการณการผลิตสินคาที่สั่งผลิตใน 3 
เ ดือน  เ พ่ื อหาปริมาณกําลั งการผลิต  (production 
capacity) ของสินคาชนิดน้ันๆ แบงเปน 2 แบบจําลอง 
ดังน้ี 

1. การจําลองสถานการณโดยการเปล่ียนกลุม
ลูกคา โดยมีสมมุติฐานวา หากมีการปรับเปลี่ยนกลุม
ลูกคาใหมระหวางโรงงาน จะมีสวนชวยใหโรงงานมี
กําลังการผลิตเพ่ิมขึ้น ซึ่งการปรับเปล่ียนกลุมลูกคา
หมายถึงการยายลูกคาที่เคยรับสินคาจากโรงงานลพบุรี
ไปรับสินคาที่โรงงานสมุทรปราการ โดยใชวิธีสลับคู
(Pair wise interchange) เพ่ือรักษาสมดุลของแผนการ
ผลิตและกําลังการผลิตของทั้ง 2 โรงงาน และเพ่ือให
การสลับคูเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ มีตนทุนเบอร
อาหารและตนทุนการขนสงที่เหมาะสม จึงไดแบงกลุม
ลูกคาออกเปน 3 กลุม ดังน้ี 

กลุมท่ี 1 กลุมลูกคาที่ควรจะรับสินคาที่โรงงาน
ลพบุรี เปนกลุมลูกคาที่อยูใกลโรงงานลพบุรีมากกวา
โรงงานสมุทรปราการ มีตนทุนวัตถุดิบและตนทุนการ
ผลิตของสินคาทุกเบอรอาหารที่สงรวมกันตํ่ากว า
โรงงานสมุทรปราการ 

กลุมท่ี 2 กลุมลูกคาที่ควรรับสินคาที่โรงงาน
สมุทรปราการ  เปนกลุม ลูกค าที่ อยู ใกลโรงงาน
สมุทรปราการมากกวา มีตนทุนวัตถุดิบและตนทุนการ
ผลิตของสินคาทุกเบอรอาหารที่สั่งรวมกันตํ่ากว า
โรงงานลพบุรี 

กลุมท่ี 3 กลุมลูกคาที่มีความเปนไปไดในการรับ
สินคาที่โรงงานลพบุรีหรือโรงงานสมุทรปราการ 
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  PMP13- 5 
จากการทดลองยายกลุมลูกคาในสมมุติฐานดังกลาว 

ใชวิธีสลับคู ระหวางลูกคาที่อยูในกลุมที่ 3 แบบสุม
จํานวนหน่ึง ซึ่งทดลองยายแตละครั้งจะคํานวณกําลังการ
ผลิตที่ใชรวมของโรงงาน (Total Utilized Capacity) 
จํานวน 10 ครั้ง 

2. การจําลองสถานการณโดยการแบงเบอร
อาหารท่ีผลิตแตละโรงงาน มีสมมุติฐานวา หากมีการ
แบงเบอรอาหารท่ีผลิตระหวางโรงงาน โดยไมผลิต
เบอรอาหารซ้ํากันจะชวยใหกําลังการผลิตเพ่ิมขึ้น ใน
การทดสอบน้ีจะแบงเบอรอาหารท่ีผลิตซ้ํากันทั้ง 2 
โรงงาน ทั้งหมด 72 เบอร แบงออกเปน 2 กลุม โดยการ
แบงกลุมจะคํานึงถึงความสมดุลระหวางกําลังการผลิต
และตนทุนการผลิตที่ตํ่า ซึ่งการทดลองแบงกลุมเบอร
อาหารท่ีผลิตแตละครั้งจะคํานวณกําลังการผลิตที่ใช
รวมกันของโรงงาน (Total Utilized Capacity) จํานวน 
10 ครั้งโดยพิจารณาเบอรอาหารที่เมื่อยายโรงงานผลิต
แลว ทําใหตนทุนการผลิตอาหารเบอรน้ันๆลดตํ่าล ง
ที่สุด  ซึ่งการคํานวณตนทุนการผลิตจะพิจารณาโดยใช
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 = ตนทุนของการผลิตเบอรอาหาร j (บาท) 

Dc1jk = ตนทุนการขนสงเบอรอาหาร j จากโรงงาน 1 ไป
ยังลูกคา k (บาท) 
Dc2jk = ตนทุนการขนสงเบอรอาหาร j จากโรงงาน 2 ไป
ยังลูกคา k (บาท) 

P1j = ตนทุนการผลิตเบอรอาหาร j ที่โรงงานที่ 1 (บาท) 

P2j = ตนทุนการผลิตเบอรอาหาร j ที่โรงงานที่ 2 (บาท) 
RM1j = ตนทุนคาวัตถุดิบในการผลิตเบอรอาหาร j ที่
โรงงานท่ี 1 (บาท) 

RM2j = ตนทุนคาวัตถุดิบในการผลิตเบอรอาหาร j ที่
โรงงานที่ 2 (บาท) 
S1j= ตนทุนในการต้ังเครื่องจักรในการผลิตเบอรอาหาร 
j ที่โรงงานที่ 1 (บาท) 

S2j= ตนทุนในการต้ังเครื่องจักรในการผลิตเบอรอาหาร 
j ที่โรงงานที่ 2 (บาท) 

c1 = คาใชจายในการขนสงที่โรงงานที่ 1 (บาท/
กิโลเมตร) 

c2 = คาใชจายในการขนสงที่โรงงานที่ 2 (บาท/
กิโลเมตร) 

D1jk = ระยะทางระหวางโรงงาน 1 กับลูกคาที่ k 
(กิโลเมตร) 

D2jk = ระยะทางระหวางโรงงาน 2 กับลูกคาที่ k 
(กิโลเมตร) 
หมายเหตุ:   โรงงาน 1 คือ โรงงานท่ีจังหวัดลพบุรี 

  โรงงาน 2 คือ โรงงานท่ีจังหวัดสมุทรปราการ 

 

ผลการจําลองสถานการณการผลิต 

1. ผลการจําลองสถานการณโดยการเปล่ียน
กลุมลูกคา พบวา การสลับกลุมลูกคาระหวางโรงงาน
ไมสามารถทําใหกําลังการผลิตของโรงงานเพ่ิมขึ้นหรือ
ลดลง ทั้งน้ีอาจเปนเพราะลูกคาของทั้ง 2 โรงงานมี
ความตองการสินคาหลากหลายชนิด ทําใหการยาย
ลูกคาไมชวยใหเกิดการผลิตใน Batch size ที่ขนาด
ใหญกวาเดิมจึงทําใหไมสามารถลดกําลังการผลิตของ
ทั้ง 2 โรงงานได 

2. ผลการจําลองสถานการณโดยการแบงเบอร
อาหารท่ีผลิตแตละโรงงาน พบวา กรณีการสุมครั้งที่ 3 
การแบงเบอรอาหารที่จะผลิตระหวางโรงงานทําให
ตนทุนการผลิตลดลงและไมทําให กําลังการผลิต
โดยรวมของโรงงานทั้ง 2 แหงลดลงดังตารางที่ 4 
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  PMP13- 6 
ตารางท่ี 4 ผลการทดลองการสลับเบอรอาหารระหวาง 

2 โรงงาน 
 

สถานการณ 

โรงงาน 1 โรงงาน 2 

Utilized 
Capacit

y 
(%) 

ตนทุน 
(%) 

Utilized 
Capacity 

(%) 

ตนทุ
น 

(%) 

ปจจุบัน 
(ไมมีการ
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 
 การวางแผนการผลิตรวมระหวางโรงงาน ทั้งโดย
การจัดกลุมลูกคาทั้ง 2 แหงใหม และการจัดแบงเบอร
การผลิตระหวางโรงงาน เชนกรณีการสุมครั้งที่ 3 ชวย

ใหตนทุนการผลิตโดยรวมของทั้ง 2 โรงงานลดลง
ประมาณ 7.9 ลานบาท หรือคิดเปน 1.55 เปอรเซ็นต 
แตไมทําใหกําลังการผลิตโดยรวมลดลง เหตุที่ตนทุน
การผลิตลดลงนั้นเน่ืองจากโรงงานแตละแหงสามารถ
เลือกผลิตเบอรอาหารท่ีมีตนทุนวัตถุดิบที่ตํ่าได ซึ ่ ง
ตนทุนวัตถุดิบเปนตนทุนสําคัญ ในแงกําลังการผลิต
ไมไดเพ่ิมขึ้น เน่ืองจากวาขนาดการผลิตแตละครั้ง
ไมไดแตกตางกันมากนักระหวางการวางแผนการผลิต
แบบเดิมและการวางแผนการผลิตรวม นอกจากน้ีการ
วางแผนการผลิตรวมยังสงผลกระทบตอตนทุนการ
ขนสงที่สูงขึ้น และการขนถายสินคาระหวางโรงงานท่ี
ซ้ําซอนเพ่ิมขึ้น 
 วิธีการศึกษาการวางแผนการผลิตรวมน้ีสามารถ
นํามาใช เปนแนวทางการศึกษาปญหาในลักษณะ
เดียวกันที่ตองมีการตัดสินใจในการวางแผนการผลิต
รวมระหวางโรงงานอุตสาหกรรมหลายแหงที่สามารถ
ผลิตสินคาคลายคลึงกันวาตองวางแผนการผลิตแบบ
แยกรายโรงงานหรือวางแผนการผลิตรวมกัน 
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