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The objective of this thesis is to provide a model for production planning in Gas 

Separation Plant.  The operations research methodology is used to develop this system 
and the linear goal programming technique is used to formulate the mathematics model 
for the multi conflicting objectives. In this study, the selective model solver is Extend 
Lindo Software which is the well known and approved solver for linear programming 
problem.  The proposed model is developed and sensitivity analysis for changing both 
the internal and external production factors are carried out based on a real data from 
the company. 

The sensitivity analysis for the changing of the internal or external production 
factors such as price change, demand change, plant capacity change and recovery rate 
change, have shown that the model can support the efficient information for making 
decision in the change situation.  It also is an efficient way to generate other solutions in 
order to let decision-makers to consider through all aspects and adjust the suitable 
strategics for the suitable production plans. 
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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 

 เนื่องจากสภาวะการแขงขันในปจจุบันของอุตสาหกรรมปโตรเคมีในมี
ความรุนแรงมาก  มีการสรางคอมเพล็กซขนาดใหญสําหรับอุตสาหกรรมปโตรเคมีเพิ่มขึ้น
ในชวงที่ผานมาในหลายๆ ประเทศ โดยเฉพาะในแถบเอเซีย ต้ังแตประเทศไทย เกาหลี 
มาเลเซีย อินโดนีเซีย และเวียดนาม   ทําใหอุตสาหกรรมปโตรเคมีของโลกมีกําลังผลิตสูง
มากจนอุปทาน (Supply) มากกวาอุปสงค (Demand)  จึงเปนเหตุใหผลิตภัณฑปโตรเคมีมี
ราคาลดลงอยางมาก การแขงขันในอุตสาหกรรมปโตรเคมีจึงทวีความรุนแรงเพิ่มขึ้นอยาง
มาก  กลยุทธตางๆ ถูกนําออกมาใช เพื่อสรางความไดเปรียบในการแขงขัน เชน 
• การปรับปรุงเพิ่มผลผลิต (Productivity Improvement) เพื่อลดตนทุนการผลิต 
• การรวมฐานการผลิตกันเพื่อใหเกิดความไดเปรยีบทางดานเศรษฐศาสตรเนื่องจาก

ขนาดการผลิตใหญขึ้น (Economical Scale)   
• การจัดสรรวัตถุดิบอยางเกิดผลประโยชนสูงสุด (Optimization Approach) เพื่อลด

คาใชจายในการผลิต 
• การนําระบบการจัดการที่มีประสิทธิภาพมาใช เชน Reengineering, TQM (Total 

Productive Management) เปนตน  
• การประหยัดพลังงาน มักใชในอุตสาหกรรมที่ใชพลังงานในการผลิตมากๆ 
• ปรับปรุงการวางแผนการผลิตใหเหมาะสมสอดคลองกับความเปลี่ยนแปลงเพื่อให

เกิดผลกําไรสูงสุด โดยพัฒนาแบบจําลองระบบวางแผนการผลิตโดยโปรแกรม
คอมพิวเตอร เพื่อใหการวางแผนการผลิตเปนไปอยางถูกตอง และรวดเร็ว  

นอกจากนี้สภาวะราคาผลิตภัณฑและความตองการผลิตภัณฑทาง 
ปโตรเคมีกับทางปโตรเลียมมีความสัมพันธกันอยางใกลชิดมากเนื่องจากวัตถุดิบ 
(Feedstock) มาจากแหลงเดียวคือมีสารต้ังตนเปนสารทางปโตรเลียม  สภาวะตลาดจึงมี
อธิพลอยางมากมาจากสภาวะการขึ้นลงของตลาดปโตรเลียม รวมทั้งอุปสงค อุปทาน
ของปโตรเคมีเอง และจากสถิติในอดีตพบวา สภาวะตลาดปโตรเคมีมีการเปลี่ยนขึ้นลง
เปนวัฏฐจักร ดังนั้นเมื่อชวงวัฏฐจักรขาลงตลาดตกต่ําความจําเปนพัฒนาปรับปรุงระบบ
ใหดีและมาตรการตางๆถูกนํามาใชเพื่อรักษาความอยูรอด  แตมีปจจัยหนึ่งที่มี
ความสําคัญและผลกระทบมาก คือการวางแผนการผลิตที่เหมาะสมซึ่งมักถูกมองขามไป 
และมักจะไปเนนการพัฒนาที่กระบวนผลิตทางเคมีของโรงงานเปนหลัก ดังนั้นใน
วิทยานิพนธนี้ จึงทําการศึกษาเพื่อพัฒนาการวางแผนผลิตในอุตสาหกรรมปโตรเคมี  โดย
ใชโรงแยกกาซเปนโรงงานตัวอยาง  
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1.1 แนวคิดและเหตุผล 
โรงแยกกาซธรรมชาติเปนโรงงานตัวอยางที่นํามาศึกษาในวิทยานิพนธนี้ 

เปนโรงงานที่ผลิตกาซไฮโดรคารบอนเพื่อสงเปนวัตถุดิบสําหรับอุตสหกรรมปโตรเคมีโดย
ทําหนาที่แยกกาซธรรมชาติที่ไดจากอาวไทยซ่ึงเปนกาซที่เกิดขึ้นตามธรรมชาติจึง
ประกอบดวยกาซไฮโดรคารบอนตางๆผสมอยูซ่ึงหากสามารถแยกกาซดังกลาวแตละชนิด
ออกจากกันและนํามาเขากระกระบวนการทางปโตรเคมีจะกอใหเกิดผลิตภัณฑปโตรเคมี
อีกมากมาย เชน อุตสาหกรรมเม็ดพลาสติกชนิดตางๆ สารละลาย สารระเหยตางๆ สาร
ผสมน้ํามันเชื้อเพลิง เปนตน นอกจากนี้กาซที่เหลือจากการแยกกาซหรือตัวกาซธรรมชาติ
ก็ถูกใชเปนเชื้อเพลิงที่สะอาดสําหรับโรงงานอุตสาหกรรมและโรงไฟฟาที่ผานมาการวาง
แผนการผลิตสําหรับโรงงานที่มีการผลิตแบบกระบวนการผลิต (Process Production)  เชน 
โรงกลั่นน้ํามัน โรงงานผลิตสารเคมี โรงงานปโตรเคมี รวมทั้งโรงแยกกาซธรรมชาติ ซ่ึงใช
เปนโรงงานกรณีศึกษาในการทําวิทยานิพนธนี้ มักใชวิธีการวางแผนการผลิตแบบงายๆ 
คือ มีแนวทางการวางแผนการผลิตโดยพยายามใหผลิตเต็มกําลังผลิตที่ออกแบบไว 
เนื่องมาจากการสรางโรงงานประเภทนี้ตองใชเงินลงทุนสูงมาก จึงมีการศึกษาออกแบบ
กําลังผลิตอยางรอบครอบใหสอดคลองกับความตองการในขณะนั้น จึงพยายาม
เดินเครื่องโรงงานใหเต็มกําลังผลิตอยางสม่ําเสมอ เพื่อเล็งผลวาจะเกิดกําไรสูงสุด แต
เนื่องจากสภาพแวดลอมทั้งภายในและภายนอกมีการเปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลา เชน 
ราคาผลิตภัณฑเปลี่ยนแปลง, ความตองการผลิตภัณฑเปลี่ยนแปลง  เปนตน ทําใหการ
ผลิตเต็มกําลังผลิตแบบเดิมจะไมกอใหเกิดผลกําไรสูงสุด หรือเหมาะสมตามความ
เปลี่ยนแปลง ในบางครั้งกลับทําใหเกิดการขาดทุน ดังนั้นหากนําเทคนิคทางดาน
วิศวกรรมอุตสาหการ   มาใชในการวิเคราะหเพื่อชวยในการตัดสินใจเลือกทางเลือกใน
การวางแผนการผลิตอยางเหมาะสม สอดคลองกับความเปลี่ยนแปลง จะชวยในการ
ปรับปรุงการผลิตอยางมีประสิทธิภาพและทําใหเกิดกําไรสูงสุด (Maximize Profit) ซ่ึงเปน
เปาหมายที่ตองการของธุรกิจแตการควบคุมการผลิตใหเกิดผลกําไรสูงสุดไมไดเปน
เปาหมายเดียวที่จะทําใหธุรกิจอยูรอดยั่งยืนได ในทางปฏิบัติยังมีเปาหมายอื่นๆที่ตอง
พิจารณาควบคุมใหไดตามเปาหมายที่กําหนดจึงจะทําใหธุรกิจอยูยั่งยืนได ไดแก  
• เปาหมายการควบคุมระดบัสินคาคงคลังเปนอีกเปาหมายหนึ่งที่สําคัญเพื่อควบคุม

คาใชจายทางการเงินที่เกดิจากทุนที่จมไปกับสินคาที่เก็บคงคลงัไวโดยยังไมขาย แต
การคงคลงัมคีวามจาํเปนเพื่อมีสินคาไวตอบสนองความตองการของลกูคา   

• เปาหมายในการตอบสนองความพึงพอใจ (ความตองการสนิคา) ของลกูคาสูงสุด 
เพื่อรักษาลกูคาและสรางความไดเปรยีบในการแขงขัน 

• เปาหมายการควบคุมคาใชจายในการผลิตใหตํ่าสดุซ่ึงสะทอนใหเห็นประสทิธิภาพ
ในการใชทรพัยากรในการผลิตและการลดการใชกระแสเงินสดในองคกรใหต่ําดวย 

• เปาหมายการควบคุมความสูญเสียในการผลิตใหตํ่าสุดเพื่อลดตนทุนการผลติ1และ 
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ควบคุมการเกิดการปรับปรุงพัฒนาระบบการผลติใหมีประสทิธิภาพ   เปนตน 
  ดังนั้นการวางแผนการผลิตโดยคํานึงถึงเปาหมายใดเปาหมายหนึ่งเพียง
อยางเดียวจึงอาจไมเพียงพอที่จะสรางความมั่นใจใหระดับบริหารสามารถตัดสินใจได
อยางมีประสิทธิภาพ ในทางปฏิบัติจําเปนตองพิจารณาจากหลายเปาหมายไปพรอมกัน
โดยเฉพาะระบบการผลิตที่มีความซับซอนมาก การสรางระบบวางแผนการที่ตองพิจารณา
พรอมกันหลายเปาหมายจึงมีความจําเปนอยางมากเพื่อชวยในการวางแผนการผลิตให
เกิดผลประโยชนสุงสุดได 
  ในการศึกษาระบบการผลิตของโรงแยกกาซธรรมชาติเบ้ืองตน พบวา  
• การวางแผนการผลิตในปจจุบันใชแนวทางคือ พยามยามผลิตใหเต็มกําลังผลิต 

โดยสวนที่ผลิตเกินความตองการหรือลนคลังเก็บผลิตภัณฑจะถูกระบายออกโดย
การสงจําหนายตางประเทศซึ่งมักจะไดราคาต่ํามากและทําใหเกิดการขาดทุนใน
บางครั้ง  กรณีที่ไมสามารถระบายออกไดจะทําการลดกําลังผลิตโรงแยกกาซ (ซ่ึงมี
ทั้งหมด 3 หนวย) การลดกําลังผลิตยังไมมีแนวทางวิเคราะหที่จะชวยในการ
เปรียบเทียบวาจะลดแบบใด หนวยใด จํานวนเทาไร จึงจะเกิดประโยชนสูงสุด 

• ผูวางแผนการผลิตพยายามที่จะวางแผนการผลิตใหเหมาะสมกับความตองการ
และเกิดผลกําไรสูงสุด แตขาดเทคนิคในการวิเคราะหระบบเพื่อเลือกกลยุทธใน
การวางแผนการผลิตที่เหมาะสม 

  ดังนั้นการดําเนินงานวิทยานิพนธนี้ จึงทําการศึกษาเพื่อพัฒนาปรับปรุง
ระบบการวางแผนการผลิตของโรงแยกกาซธรรมชาติ (รูปที่ 1.2 แสดงระบบวางแผนการ
ผลิตของโรงแยกธรรมชาติ) ใหเหมาะสมสอดคลองกับความเปลี่ยนแปลงเพื่อใหเกิดผล
กําไรสูงสุด (Optimization Approach) ที่เหมาะสม  และเพื่อใหผูวางแผนการผลติมรีะบบใน
การวิเคราะห  ใชในการตัดสินใจปรับกลยุทธในการวางแผนการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ 
รวดเร็ว และคลองตัว รวมทั้งสามารถทําการเลือกกลยุทธการผลิต (Production Strategy) 
แบบตางๆ ใหเหมาะสมและสอดคลองกับสภาพเงื่อนไขขอบขาย (Constraints) ในการ
ผลิตจริงที่เปลี่ยนแปลง โดยใชเทคนิคการวิจัยดําเนินงาน (Operations Research: OR)  
ดําเนินการดังตอไนี้ 
• เพื่อหาผลลัพธที่ดีที่สุด (Optimization Approach) ที่เหมาะสม 
• เพื่อหาผลลัพธที่ดีที่สุด (Optimization Approach) ที่เหมาะสม 
• การวิเคราะห หลังจากหาผลลัพธที่ดีที่สุดไดแลว (Post - Optimization Analysis) 

เพื่อการปรับแบบจําลองที่สรางขึ้นใหสอดคลองกับสภาวะเง่ือนไขขอบขาย 
(Constraints) ในการผลิตจริงที่เปลี่ยนแปลง เชน 
1. ความตองการที่เปลี่ยนแปลง 
2. สวนผสมของกาซวัตถุดิบแตหลุมกาซที่เปลี่ยนแปลง 
3. ความตองการผลิตภัณฑที่เปลี่ยนแปลง 
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PRODUCTION OF GAS PLANT 
Supplier  : Raw Gas           Processing                  Products    Customers 

รูปที่ 1.1 แสดงขอบขายการศกึษาในการวางแผนการผลิตของโรงแยกกาซธรรมชาต ิ

SOURCE 1 UNOCAL 
  Well 1  : 
  Well 2  : 
  Well 3  : GAS PLANT 

II 

GAS PLANT 
I 

GAS PLANT 
III 

SOURCE  2  
   
  Well 1  : 
  Well 2  : 
  Well 3  : 

ETHANE 
(Direct supply by pipe) 

PROPAN
E 

ปโตรเคม ี
I 

ปโตรเคม ี
II 

PROPANE + 
BUTANE(LPG)  ( 

NGL 
 ( Store in tank ) 

REMAINING 
(Fuel Gas) 

(Direct supply by 

 
ภายนอกประเทศ 

 

Electrical 
Industrial และ 
ภายในประเทศ 

SCOPE OF  

ทอสงกาซวัตถดุิบ 
ทอสงกาซผลติภัณฑ 
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รูปที่ 1.2  แสดงระบบการวางแผนการผลิตของโรงแยกกาซธรรมชาต ิ
 
1.2 วัตถุประสงคของการทําวิทยานิพนธ 

เพื่อสรางระบบการวางแผนการผลิตสําหรบัโรงแยกกาซธรรมชาติ  
 
1.3 ขอบเขตการศึกษา 
  เพื่อสรางระบบการวางแผนการผลิตกาซอีเทน กาซโปรเพน กาซแอลพีจ ี
และกาซโซลนีเหลว สาํหรับโรงแยกกาซธรรมชาต ิ โดยเริ่มตั้งแตการสงกาซวัตถุดิบเขาสู
โรงแยกกาซจนกระทัง่ผลติออกเปนผลิตภัณฑ  ซ่ึงขอบเขตงานวิจยันี้จะไมรวมถึงการสง
ผลิตภัณฑถึงลูกคา 
 
1.4 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

1. ชวยในการวางแผนการจดัสรรกาซวัตถุดิบสงโรงแยกกาซ และวางแผนการผลิต
อยางมีประสทิธิภาพมากขึ้นและเกิดคาใชจายในการผลิตที่เหมาะสม 

2. สรางความคลองตัวในการปรับกลยุทธในการวางแผนการผลติใหสอดคลองกับ
การเปลี่ยนแปลงทั้งดานความตองการผลิต ราคาผลิตภัณฑ/วัตถุดิบ และปจจัย
การผลิตอ่ืนๆ 

INPUT 
-GAS COMPOSITION 
-RAW GAS COST 
-PRODUCTION    
 CAPACITY 
-OPERATION COST 
-TANK FARM   
 CAPACITY 
-PRODUCT  PRICE 
-PRODUCT DEMAND 
-PLANT CAPACITY 

OUTPUT 
1)OPTIMAL FEED GAS FOR 
EACH PLANTS AND 
PRODUCTION PLANNING 
2) POST-OPTIMIZATION 
ANALYSIS  FOR  
   2.1  GAS COMPOSITION 
CHANGE  
   2.2  PRODUCT PRICE 
CHANGE 
   2.3  PRODUCT DEMAND 
CHANGE 
   2.4  OTHER 

Gas Plant 
Production 
Planning 
Model 
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3. การวางแผนการผลิตมรีะบบที่มีประสทิธิภาพ นาเชื่อถือ และประหยัดเวลาใน
การวางแผนการผลิต 

1.5 ขั้นตอนการดําเนินงาน 
1. สํารวจงานวจิัยและทฤษฎีที่เกีย่วของ 
2. ศึกษารวบรวมระบบการผลิต และการวางแผนการผลิต 

วิธีการรวบรวมขอมลู 
รวบรวมจากแหลงขอมูลทุติยภูม ิ
2.1)  คนควาจากเอกสาร การวางแผนการผลิตของหนวยวางแผนการผลิต  ของ

โรงแยกกาซธรรมชาต ิ
2.2)  คนควาจากเอกสารการจดัสงกาซวัถตุดิบของฝายจดัหาและควบคุมการ

ขนสงกาซธรรมชาต ิ
2.3)  คนควาจากเอกสารและรายงานการการจัดสงผลิตภัณฑของฝายจัดหาและ

ขนสงผลิตภณัฑ และฝายตลาดผลิตภัณฑ 
รวบรวมจากแหลงขอมูลปฐมภูม ิ
2.4)  ศึกษาและสมัภาษณผูวางแผนการผลติของโรงแยกกาซธรรมชาติ ถงึ

ขอมูล ระบบปจจุบันในการวางแผนการผลิต  
2.5)  ศึกษารวมกบัผูคํานวณตนทุนการผลติ ราคาผลิตภัณฑและราคาวัตถุดิบ  

3. สรางแบบจําลองในการวางแผนการผลิต โดยใชหลกัการการวิจยัดําเนนิงาน 
(Operations Research) ตามขั้นตอนดงันี้ 
3.1)  การต้ังปญหาและการใหคําจํากัดความระบบงาน ( Defining the Problem) 
3.2) การสรางแบบจําลองแทนระบบของปญหา (Formulating a Mathematical 

Model) 
3.3) การหาผลลัพธของปญหา (Driving Solution from the Model) 
3.6) การนาํไปใชงาน (Implementation) 
3.7) การทาํเอกสารการใชงาน (Documentation) 

4. ทดสอบวางแผนใชงานในกรณีตางๆเปรียบเทียบกบัแผนจริง 
5. สรุปผลการพัฒนาในการวางแผนการผลิตและขอเสนอแนะ 
6. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ และนําเสนอผลงาน 
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บทที่ 2 
 

ทฤษฎี และ งานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

2.1. ทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
 2.1.1  การวิจัยดําเนินงาน (Operation Research) 

การวิจัยดําเนินงาน เปนวิธีทางวิทยาศาสตรที่ใชหาผลลัพธเพื่อเปนขอมูล
ใชในการชวยตัดสินใจในการแกไขปญหาเกี่ยวกับการดําเนินงานหรือปฏิบัติการของ
ระบบหรือองคกร  ซ่ึงคําวา ปญหา ในความหมายของการวิจัยดําเนินงาน จะเกี่ยวของ
เฉพาะกับการปฏิบัติงานหรือกิจกรรมในองคกร  สวนกรรมวิธีที่ใชในการแกไขปญหาใน
การวิจัยดําเนินงานจะใชกระบวนการเดียวกับการวิจัย ดังนั้นจึงเรียกวา การวิจัย
ดําเนินงาน  และในทางปฏิบัติ คําวา การวิจัยดําเนินงาน  อาจใชคําวา วิทยาการการ
จัดการ (Management Science) ซ่ึงใหความหมายอยางเดียวกัน   กระบวนการการวิจัย
ดําเนินงานจะเริ่มต้ังแตการหาหรือจัดต้ังปญหา  การรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับปญหา  การ
สรางแบบจําลองแทนปญหาจริง (รูปแบบจําลองที่ใชสวนใหญ คือ รูปแบบทาง
คณิตศาสตร)  จากนั้นจะทําการตรวจสอบรูปแบบจําลองที่สรางขึ้นวามีความถูกตองที่จะ
ใชหาคําตอบที่ถูกตองและใหคําตอบที่มีความละเอียดเพียงพอตามความตองการของ
ปญหา  ในการหาผลลัพธจากรูปแบบจําลองที่สรางขึ้นอาจมีการปรับแตงใหเหมาะสมกับ
ความตองการหรือเหมาะสมกับความจริงที่เปลี่ยนแปลงไป รวมทั้งการปรับรูปแบบจําลอง
ปญหาเพื่อใชทดสอบกลยุทธหรือทางเลือกที่ตอการทดสอบ และใชผลลัพธที่ไดจากแต
กลยุทธหรือทางเลือกที่ทดสอบเปนขอมูลในการชวยตัดสินใจเลือกกลยุทธหรือทางเลือก
ที่เหมาะสมตามเปาหมายของระบบหรือปญหานั้นๆ ซ่ึงเปนการผนวกการพิจารณาปญหา
ในแงของการจัดการไวดวย  ดังนั้นการวิจัยดําเนินงานจึงมิใชเปนการวิจัยงานที่จะมองใน
แงมุมของวิทยาศาสตรอยางเดียว แตยังมองในแงของการตัดสินใจทางการจัดการดวย 

 1. ขั้นตอนการวิจัยดําเนินงาน 
1.1 การต้ังปญหาและการใหคําจํากัดความระบบงาน (Defining the Problem) 
1.2 การสรางรูปแบบทางคณติศาสตรแทนระบบของปญหา (Formulating a  

Mathematical Model) 
1.3 การหาผลลัพธของปญหา(Driving Solution from the Model) 
1.4 การทดสอบความถูกตองของรูปแบบทางคณิตศาสตรแทนระบบของ

ปญหา (Testing the Model) 
1.5 การนาํไปใชงาน (Implementation) 
1.6 การทาํเอกสารการใชงาน (Documentation) 
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ตัวอยางเทคนิคที่ใชในการวิจัยดําเนินงาน แสดงรายละเอียดในหัวขอ 
2.1.2 ถึง 2.1.5 
 

2.1.2 เทคนิคการโปรแกรมเชิงเสนตรง  (Linear Programming Technique) 
การโปรแกรมเชิงเสนตรง (Linear Programming) เปนเทคนิคที่ใชในการ

วิจัยดําเนินงาน (Operations Research: OR) ที่ใชรูปแบบฟงกชั่นทางคณิตศาสตรอธิบาย
แทนระบบ/ปญหาที่จะดําเนินการศึกษา โดยฟงกชั่นทางคณิตศาสตที่ใชแทนระบบ
ทั้งหมดเปนฟงกชั่นเชิงเสนตรง 

สวนคําวา “โปรแกรม (Programming)” เนื้อแทของความหมายที่ตองการ
หมายถึงคือ การวางแผน (Planning) ดังนั้นการโปรแกรมเชิงเสนตรง จึงหมายถึง การใช
รูปแบบทางคณิตศาสตรที่เปนฟงกชั่นเชิงเสนตรงแทนปญหาหรือระบบที่ตองการศึกษา
เพื่อวางแผนกิจกรรมใหเกิดประโยชนสูงสุด (Optimization) ตามเปาหมายของระบบหรือ
ปญหานั้นๆ 

โดยทั่วไปโครงสรางของปญหาหรือระบบแบบเชิงเสนตรงจะประกอบดวย 
เปาหมายของปญหาหรือระบบ และขอจํากัดปจจัยของระบบ ดังนั้นในการโปรแกรมเชิง
เสนตรงของปญหาใดๆจึงสามารถเขียนในรูปแบบทางคณิตศาสตรได ดังนี้ 

1) สมการเปาหมาย :   Maximize   Z = C1X1 + C2X2 + …     + CnXn 
2) สมการขอบขาย :   a11x1  + a12x2 + …     + a1nxn    <    b1 
   :   a21x1  + a22x2 + …     + a2nxn    <    b2 

   : .         . 

   : .         . 

   : .         . 

   :     am1x1  + am2x2+ …     + amnxn    <   bm 

  xi  ≥    0 ; i  = 1,2,…   , n    
โดยมี  Z  =  F ( xI )  เปนสมการเปาหมาย 
 xI   เปนคาตัวแปรที่กําหนดคาของปจจัย 
 aij , Cj เปนสัมประสิทธิ์ของตัวแปรที่มีคาคงที่ 
 bj เปนปริมารคาจํากัดของทรัพยากร หรือ ปจจัย 
 
หลังจากสรางรูปแบบคณิตศาสตรเชิงเสนตรงดังโครงสรางขางตน

เรียบรอยแลว ขั้นตอนตอไปคือ การหาผลลัพธตามเปาหมายที่กําหนดในรูปแบบ โดยมี
วิธีหาผลลัพธหลายวิธีดังนี้ 

กรณีมีตัวแปร 2  ตัว 
1) วิธีจํากัดขอบขายของคําตอบ (Direct Elimination Method) 
2) วิธีอนุมานทางคณิตศาสตร (Mathematical Deduction Method) 
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3) วิธีกราฟ (Graphical Method) 
ทั้งสามวิธีขางตนสามารถใหคําตอบ ดีที่สุดได 

กรณีมีตัวแปรมากกวา  2  ตัว 
1) วิธีทางพีชคณิตทั่วไป (General Algebraic Method) 

ไมสามารถใหผลลัพธดีที่สุดไดทุกกรณี เนื่องจากใชวิธี
ทางพีชคณิตแกสมการเฉพาะสมการขอบขาย ไมไดรวมเอา
สมการเปาหมายไวดวย ดังนั้นกรณีสมาการขอบขายเปน
อสมการ  การแกอสมการจะไมใหไดคําตอบคาเดียว คําตอบ
ที่ไดจึงยังไมดีที่สุด 

2) วิธี Simplex Method 
เปนวิธีทางพีชคณิตเชนเดียวกับวิธีในขอ 1) แตอาศัย

หลักทางเรขาคณิตในการหาจุดตัดของขอบขาย แลวนําจุดตัด
ที่เกิดจากการตัดกันของสมการขอบขายทั้งหมดมาทดสอบ
เปรียบเทียบเปนคูๆเพื่อหาผลลัพธที่ดีที่สุดตามเปาหมายที่
กําหนดไว 

 
2.1.3 เทคนิคการโปรแกรมเชิงเสนตรงแบบจํานวนจริง 

เปนการประยุกตใชโปรแกรมเสนตรงอีกรูปแบบหนึ่ง โดยตัวแปรที่
ควบคุมได (Decision Variable) เปนคาจํานวนเต็ม หากตัวแปรทั้งหมดเปนคาจํานวนเต็ม 
เรียกวา การโปรแกรมเชิงเสนตรงแบบจํานวนจริงบริสุทธิ์(Pure Integer Linear 
Programming) กรณีที่บางตัวแปรเปนจํานวนเต็ม บางตัวแปรเปนจาํนวนตอเนื่อง เรียก
การโปรแกรมแบบนี้วา การโปรแกรมเชิงเสนตรงแบบจํานวนจริงผสม(Mixed Integer 
Linear Programming)  

การที่ตัวแปรเปนจํานวนจริงนั้น หมายความวา ตัวแปรนั้นมีคาเปนจํานวน
จริงไดเทานั้น หากเปนคาแบบอื่นจะไมมีความหมาย เชน คน,รถ,เครื่องจักร จะมีคาเปน
จํานวนเต็มเทานั้น จะนับเปนเศษสวนไมได  เปนตน   นอกจากนี้ยังไดประยุกตใช
โปรแกรมแบบนี้เปนกับที่ตัวแปรมีคาได 2 คา คือ “1” หรือ “ 0”  หรือ ใชในความหมาย
ของ “ ใช “ หรือ “ไมใช” เราเรียกการโปรแกรมที่ตัวแปรมีคา 2 คา แบบนี้วา  การ
โปรแกรมเชิงเสนตรงแบบจํานวนเต็มสองคา(Binary  Integer Linear Programming) ซ่ึง
ลักษณะการโปรแกรมแบบนี้ จะใหคาคําตอบของตัวแปรในลักษณะของการบอกการ
ตัดสินใจวา ควรทํา หรือ ไมควรทํา  เลือกหรือ ไมเลือก เปนตน นอกจากนี้การโปรแกรม
แบบนี้ยังประยุกติใชในกรณีตางๆไดมากมาย เชน  

 -  ตัวแปรใดตัวแปรหนึ่งถูกพิจารณาเลือกก็ตอเมื่ออีกตวัแปรหนึ่งถูกเลือก 
 - การเลือกสมการขอบขายใดจากสมการขอบขาย 2 สมการ (Either – Or  

Constraint)  
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 - การเลือก K สมการจากทั้งหมด N สมการขอบขาย (K out of N Constraint 
Must  Hold)  เปนตน 

 
2.1.4 เทคนิคการโปรแกรมเปาหมาย (Goal Programming) 

การโปรแกรมเปาหมายเปนเทคนิคแบบหนึ่งของการโปรแกรมเชิงเสนตรง 
แตมีโครงสรางของโปรแกรมเชิงเสนตรงที่มีรูปแบบเฉพาะตัวโดยมีวัตถุประสงคหลกั  
เพื่อวิเคราะหตัดสินใจทีเ่กี่ยวของกับระบบท่ีตองการบรรลุเปาหมายพรอมกันหลายๆ  
เปาหมายซึ่งแตละเปาหมายอาจสอดคลองกันหรือมีทิศทางที่ขดัแยงกัน ทําใหยากตอการ
บรรลุทกุเปาหมายอยางสมบูรณ ดังนั้นผูตัดสินใจจึงตองจัดลาํดับความสําคัญที่ตองการ
บรรลขุองแตละเปาหมายและมุงที่จะบรรลุเปาหมายแตละเปาหมายตามลําดับ
ความสาํคัญที่กําหนดโดยผูตัดสินใจ  หลักการการคํานวณของการโปรแกรมเปาหมาย
แบบนี้ คือการลดความเบี่ยงเบนจากเปาหมายที่ผูตัดสินใจกําหนดไวใหเหลือนอยทีสุ่ด
เทาที่จะเปนไปได ตามลําดับความสาํคัญของแตละเปาหมาย ซ่ึงแตกตางจากโปรแกรม
เสนเชงิเสนตรงที่มุงใหไดเปาหมายที่เกดิประโยชนสงูสุดโดยตรง ไมไดลดความเบี่ยงเบน
จาก  เปาหมายซึ่งสามารถเขียนในรปูแบบทางคณิตศาสตรทัว่ไปของโปรแกรมเปาหมาย
ได คือ 

1) สมการเปาหมาย :   
Minimize Z = { P1 ( WO1D+

1 ,WU1D-
1),…,Pk ( WOiD+

i ,WUiD-
i),…, Pk ( WOiD+

i ,WUiD-
i) } 

 
2) สมการขอบขาย :   a11x1  + a12x2 + …     + a1nxn + D+

1 + D-
1  =    b1 

 
  :   a21x1  + a22x2 + …     + a2nxn + D+

2 + D-
2  =    b2 

    : .         . 

    : .         . 

    : .         . 

    :   am1x1  + am2x2+ …     + amnxn + D+
n + D-

n  =   bm 

       xi  , D+
i , D-

i  ≥   0 ;       i  = 1,2,…   , n    
 โดยมี Z    =  F ( Di )  เปนสมการเปาหมาย 

D+
i  = คาเบ่ียงเบนทางดานสูงกวาเปาหมาย i  

D-
i    = คาเบ่ียงเบนทางดานตํ่ากวาเปาหมาย i 

WOi  = น้ําหนักของลําดับความสําคัญของคาเบ่ียงเบนที่สูงกวาเปาหมาย i 
WUi  = น้ําหนักของลําดับความสําคัญของคาเบ่ียงเบนที่ตํ่ากวาเปาหมาย i 
Pk    = ลําดับความสําคัญของเปาหมาย i 
xI     = เปนคาตัวแปรที่กําหนดคาของปจจัย 
aij = เปนสัมประสิทธิ์ของตัวแปรที่มีคาคงที่ 
bj = เปนปริมาณคาเปาหมาย i 
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ในการแกไขปญหาโปรแกรมเปาหมายสามารถใชโปรแกรมคอมพิวเตอร

ในการแกไขปญหาโปรแกรมเชิงเสนตรงที่มีใชอยูโดยทั่วไป โดยใชเทคนิค ที่เรียกวา 
Sequential linear Goal Programming (SLGP) ซ่ึงเปนวิธีที่สามารถใชแกไขปญหากับ
โปรแกรมเปาหมายทั้งกับสมาการเชิงเสนตรง และสมาการที่ไมเปนเสนตรง และกับ    
สมการที่ตอเนื่องและที่ไมตอเนื่อง วิธีการของ SLGP มีขั้นตอนโดยละเอียดดังตอไปนี้ 
ขั้นตอนที่ 1. กําหนด k = 1 (k คือ ลําดับความสําคัญของเปาหมายหรือวัตถุประสงคที่

กําลังพิจารณาอยู  สวน K คือ จํานวนเปาหมายหรือวัตถุประสงคทั้งหมด
ของแบบจําลอง) 

ขั้นตอนที่ 2.  สรางสมการแบบจําลองโปรแกรมเปาหมายสําหรับเปาหมายลําดับท่ี k ที่
กําลังพิจารณาอยูเทานั้น โดยใชสมการเปาหมาย Minimize zk = Pk (WOiD+

i , 
WUiD-

i) ภายใตสมการขอบขายเปาหมายที่เกี่ยวของลําดับ k นี้เทานั้น (จะ
เห็นวา แบบจําลองที่สรางขึ้นในระดับ k นี้ จะอยูในรูปของโปรแกรมเชิง
เสนตรงทั่วไปนั่นเอง ซ่ึงสามารถใชโปรแกรมคอมพิวเตอรสําหรับแกไข
โปรแกรมเชิงเสนตรงที่ใชกันอยูทั่วไปได) 

ขั้นตอนที่ 3. หาผลลัพธแบบจําลองโปรแกรมเชิงเสนตรงระดับ k ที่สรางขึ้นในขั้นตอนที่ 
2. ดวยโปรแกรมคอมพิวเตอรสําหรับแกไขปญหาโปรแกรมเชิงเสนตรง ซ่ึง
จะไดผลลัพธ 

  z*
k
  เปนผลลัพธที่ดีที่สุดของ Pk ( WOkD+

k , WUkD-
k) 

ขั้นตอนที่ 4. ให  k = k + 1  โดย ถา k มากกวา  K  ใหไปทําขั้นตอนที่ 7. 
ขั้นตอนที่ 5. สรางสมการแบบจําลองโปรแกรมเชิงเสนตรงสําหรับเปาหมายระดับตอไป 

k ดังนี้ 
Minimize zk = Pk ( WOkD+

k , WUkD-
k) 

     
Σ atnxn + WOtD+

t + WUtD-
t  = b t 

  n 

 
z*

s
  =  Ps ( WOsD+

s , WUsD-
s)  คือ สมการขอบขายใหมที่สราง 

  จากผลัพธของระดับที่แลว(k-1) 
  xn , WOtD+

t  ,  WUtD-
t  ≥   0 

 
เมื่อ   s   = {1,…,k-1}  

t   คือ เซ็ทของดรรชนี ของเปาหมายลําดับที่ 1,2,…,k. 
ขั้นตอนที่ 6. ไปทําขั้นตอนที่ 3 
ขั้นตอนที่ 7. หยุด.   
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ผลลัพธที่ไดจากแบบจําลองปญหาลําดับสุดทาย (X*
n(ตัวแปรควบคุม)) คือ

ผลลัพธที่ดีที่สุดของแบบจําลองโปรแกรมเปาหมายที่ตองการ 
2.1.5 การวิเคราะหหลังจากหาผลลัพธที่ดีที่สุดไดแลว (Post-Optimization Analysis) 

เนื่องจากเมื่อหาผลลัพธที่ดีที่สุดของรูปแบบจําลองที่สรางขึ้นไดแลว 
ในทางปฏิบั ติจะพบวา มีองคประกอบของรูปแบบจําลองบางองคประกอบมีคา
เปลี่ยนแปลงไป หรือ มคีวามจําเปนหรือตองการที่จะเปลี่ยนองคประกอบเพื่อหาแนวทาง
ใหมที่  เหมาะสมกวา เชน 

- พารามิเตอร ตัวแปร หรือคาคงที่เปลี่ยนไปจากเดิมหรือการประมาณคาไมถูกตอง 
- รูปแบบจําลองเปลี่ยนแปลงไป เชน มีเครื่องจักรเพิ่มขึ้น เปนตน 

 การเปลี่ยนแปลงดังกลาวขางตนอาจเปนแบบชั่วคราวหรือเปลี่ยนแปลง
เบี่ยงเบนไปมาจากเดิมอยูเสมอ ดังนั้นการจะสรางรูปแแบบใหมทุกกรณีที่มีการ
เปลี่ยนแปลงจะเปนการเสียเวลาหรือตองทํางานการคํานวณเพิ่มอีกมากมายเปนการ
ทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ การใชเทคนิคการวิเคราะหหลังจากหาผลลัพธที่ดีที่สุดไดแลว 
เพื่อชวยวิเคราะหหาคําตอบจะเปนวิธีที่มีประสิทธิภาพกวา ซ่ึงมีหลายแบบโดยมีแบบ
หลักๆ  ดังนี้ 

1) การหาผลลัพธที่ดีที่สุดใหม (Re - optimization)   
  สามารถใชกับการหาผลลัพธแบบ Simplex Method ใชกรณีที่มี

การเปลี่ยนแปลงรูปแบบจําลองเล็กนอย  การหาคําตอบจึงไม
จําเปนตองเริ่มตนใหมแตใหพิจารณาปรับจากตารางหาผลลัพธที่ดี
ที่สุดของรูปแบบเดิมหา เปนการตอยอดจากเดิมชวยในการเขาถึงจึงที่
ดีทีสุดใหมไดเร็วขึ้น 

2) Shadow Prices 
  Shadow Prices คือผลตางระหวางผลลัพธ (คา Z) ของผลลัพธเดิม

ที่หาได กับผลลัพธใหมที่ไดจากากรเปลี่ยน bj (คา bj คือจํานวน
ทรัพยากรที่มี) การหาคา Shadow Prices จะชวยในการปรับการจัดสรร
ทรัพยากรใหเหมาะสมหรือดีกวาตามสภาวะการณ 

3)  การวิเคราะหความไว ( Sensitivity Analysis ) 
  คลายกับ Shadow Prices แตแตกตางกันที่การวิเคราะหความไว

(Sensitivity Analysis) เปนการวิเคราะหความไวของการเปลี่ยนแปลง
ของผลลัพธ  คา Z  ที่เกิดจาก การเปลี่ยนแปลงตัวแปรเพียงตัวใดตัว
หนึ่งของตัวแปร aij ,Cj ,bj    สวน Shadow Prices เปนการเปลี่ยนแปลง
เฉพาะตัวแปร bj เทานั้น  นอกจากนี้ การวิเคราะหความไวยังใชในการ
ตรวจสอบความถูกตองของรูปแบบจําลองที่สรางขึ้นวาเมื่อใชคาตัว
แปรใดแลวจะไดผลลัพธถูกตองตามจริงหรือไม 

4) Parametric Linear Programming 
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  คลายกับการวิเคราะหความไว แตแตกตางกันที่ Parametric Linear 
Programming เปนการวิเคราะหเมื่อมีการเปลี่ยนพรอมๆกันที่เดียวหลาย
คาของตัวแปรตางๆของระบบ ซ่ึงเปนประโยชนมากในการชวยตรวจความ
มีสหสัมพันธ ในทางปฏิบัติ โดยทั่วไปมักจะเรียกการวิเคราะหหลังจากหา
ผลลัพธที่ดีที่สุดไดแลว(Post- Optimization Analysis) ไมวาจะเปนแบบไหน
ทั้ง 4 แบบขางตน วา  การวิเคราะหความไว (Sensitivity Analysis) 

 
2.2 งานวิจัยที่เกี่ยวของ 

1.  klein, grubbstrom, 1997 
  กลาวถึงการพัฒนาระบบในการจัดการวางแผนการผลิต โดยใชโปรแกรม 
OPTRANS object หลักการที่ใชใน OPTRANS object  ประกอบดวย 2 หลักการหลักๆ คือ 
1) หลักการหาผลลัพธที่ดีที่สุด (Optimization Approach) ซ่ึงใชแบบจําลองทางคณิตศาสตร
ในการหาผลลัพธที่ดีที่สุด เชน การโปรแกรมเชิงเสนตรง (Linear Programming) ,Dynamic 
Programming เปนตน  2.) หลักการการจําลองแบบปญหา (Simulation Approach) ชวยใน
การหาผลลัพธที่เหมาะสม เมื่อสิ่งแวดลอมเปลี่ยนไป โดยอาศัยผลลัพธที่ดีที่สุดที่ไดจาก 
Optimization Approach เปนจุดเริ่มตน (Initial Status) ซ่ึงจะทําใหสามารถหาผลลัพธที่
เหมาะสมกับสิ่งแวดลอมที่เปลี่ยนแปลงไดเร็วขึ้น ในการจําลองแบบปญหาของงานวิจัยนี้
ไดประยุกตระบบความเชี่ยวชาญ(Expert System) แบบ IF_THEN Rule ในการสราง
เงื่อนไขขอบขาย เชน ขอบขายระดับการผลิต และ ขอบขายระดับการสั่งซ้ือวัตถุดิบ เปน
ตน ซ่ึงชวยในการสรางขอบขายเชิงเหตุผลได  แทนที่จะเปนขอบขายทางคณิตศาสตร
เพียงอยางเดียว 
 
 2. Ordamar, Bazyel, Birbil, 1996 
  งานวิจัยนี้กลาวถึงระบบวางแผนการผลิตแบบหลายระดับ โดยการสราง
แบบจําลองทางคณิตศาสตรแบบโปรแกรมเชิงเสนตรงในการหาคําตอบตามเปาหมายที่
ตองการในแตละระดับของการตัดสินใจหรือแตละระดับของการวางแผนการผลิตและใช
คําตอบของระดับกอนหนาเปนขอมูลใสเขาแบจําลองของในการวางแผนระดับถัดไป ใน
งานวิจัยไดแบงระดับการตัดสินใจไว 4 ระดับโดยเริ่มจาก  1) การวางแผนชนิดผลิตภัณฑ 
(The Production Type Level)  2) การวางแผนจัดกลุมผลิตภัณฑ (The Product Family 
Level) โดยใชจํานวนและชนิดผลิตภัณฑซ่ึงเปนผลลัพธจากแบบจําลองของระดับที่แลว 
มาเปน INPUT สําหรับแบบจําลองในระดับนี้  3) วางแผนผลิตระดับชิ้นสวนผลิตภัณฑ 
(The End Item Level)  4) การจัดตารางแผนการผลิตหลัก (Master Production Schedule)    
ระบบวางแผนการผลิตที่สรางขึ้นนี้ชวยในการวางแผนผลิตที่ใหผลลัพธที่ดีที่สุด เมื่อผลที่
ไดในระดับที่ 4 ไปใชเชื่อมโยงกับโปรแกรม MRP จะทําให MRP มีประสิทธิผลเชิง
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ประโยชนสูงสุด (Optimization Approach) ดวย แทนที่จะมีประสิทธิภาพเชิงจัดการการ
ผลิตเพียงอยางเดียว  
 
 3.  Kakumanu, 1998 
  งานวิจัยนี้ กลาวถึงการวางแผนปริมาณการผลิตเชิงเศรษฐศาสตร ที่ให
ผลตอบแทนตามอัตราที่ตองการโดยใชแบบจําลอง ตนทุน- ปริมาณ - กําไร (Cost-
Volume-Profit Model : CVP Model) ซ่ึงแตเดิมใชไดกับการผลิตผลิตภัณฑชนิดเดียว  แต
ในงานวิจัยนี้ไดพัฒนาแบบจําลองดังกลาวใหสามารถใชกับการหาปริมาณการผลิต
สําหรับหลายๆผลิตภัณฑ ซ่ึงสอดคลองกับสภาวะการผลิตจริงมากขึ้น  
 
 4. LeBlanc, Shtub, Anandalingam,1995 
  กลาวถึง การพัฒนาแบบจําลองการจัดสรรงาน (Assignment Problem: AP) 
ซ่ึงเปนจําลองที่รูจักกันดีในวิชาการวิจัยดําเนินงาน (Operations Research) และเปน
แบบจําลองที่ใชในการจัดสรรงานเดียวใหกับแตละเครื่องจักร (Single Task to Each 
Agent) ใหสามารถใชกับการจัดสรรงานหลายงานใหกับเครื่องจักรแตละเครื่อง (Multiple 
Task to Each Agent) และเรียกแบบจําลองนี้วา การจัดสรรงานทั่วไป (General 
Assignment Problem: GAP)  นอกจากนี้ไดพัฒนาใหสอดคลองกับสภาพงานจริงมากขึ้น 
โดยขยายแบบจําลองขางตนใหสามารถใชกับงานที่ตองการวัตถุดิบหลายชนิด (Multi-
Resources) ในการผลิตในแตละเครื่องจักร และไดพัฒนาขยายแบบจําลองเพิ่มเติมอีกให
สามารถใชกับงานที่ตองใชเวลาติดต้ัง (Set up Time) และคาใชจายในการปรับเครื่องจักร
เมื่อเริ่มผลิตผลิตภัณฑตางจากชนิดเดิม และเรียกแบบจําลองทั้งสองชนิดวา การจัดสรร
งานทั่วไปแบบใชวัตถุดิบหลายชนดิ (Multi-Resources Generalized Assignment Problem: 
MRGAP) และการจัดสรรงานทั่วไปแบบใชวัตถุดิบหลายชนิดแบบมีการปรับแตง
เครื่องจักร (Multi-Resources Generalized Assignment Problem with Set Up: MRGAPS)  
 
 5. Srebranig, Krishnamurth,1997  
  งานวิจัยนี้มีสาระครอบคลุมถึง การใชโปรแกรมเชิงเสนตรงในการหา
คําตอบเกี่ยวกับปริมาณการผลิตที่เหมาะสมสําหรับแบบจําลองทางดานเศรษฐศาสตร
จุลภาคสําหรับการผลิต เพื่อหาปริมาณการผลิตที่ทําใหเกิดกําไรสูงสุด และปริมาณการ
ผลิตที่หาไดไปใชในการการวางแผนการผลิตตอไป 
 
2.3 งานวิจัยที่เกี่ยวของกับการโปรแกรมเปาหมาย 

1. Lawrence, Burbridge ,1976 
   ไดพัฒนาใชการโปรแกรมเปาหมาย (Goal Programming : GP) กับ
แบบจําลองในการวางแผนการผลิตและการพลาธิการที่ตองการบรรลุเปาหมายหลาย        
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เปาหมายพรอมกัน คือ เพื่อใหเกิดรายไดสูงสุด มีคาใชจายในการผลิตและมีการขนสง
นอยที่สุด และสามารถผลิตตอบสนองความตองการของลูกคาไดมากที่สุดภายใตเงื่อนไข
ของกําลังผลิตที่จํากัด งบประมาณที่จํากัด  ความตองการผลิตภัณฑและความสามารถใน
การคงคลังพัสดุจาํกัด 
 

2. Lee, Clayton, Taylor,1978 
 ศึกษาการใชการโปรแกรมเปาหมาย (Goal Programming : GP) ในการ
สรางแบบจําลองสําหรับงานวางแผนตารางการผลิต (Scheduling) ที่มีผลิตภัณฑหลาย
ชนิด สามารถผลิตในหลายสายการผลิต  โดยผูวางแผนการผลิตตองการใหบรรลุหลาย
เปาหมายพรอมกัน ไดแก สามารถตอบสนองความตองของลูกคามากมี่สุด  ใชคาใชใน
การผลิตนอยที่สุด  ใชการทํางานลวงเวลาในการผลิตนอยที่สุด เปนตน 
 

3. Ignizio, Perlio, 1979  
ศึกษาการแกไขปญหาการโปรแกรมเปาหมาย (Goal Programming : GP) 

ดวยวิธี Sequential Linear Goal Programming (SLGP) โดยประยุกติ์ใชโปรแกรมทาง
คอมพิวเตอรที่ใชแกไขปญหาการโปรแกรมเชิงเสนตรงที่ใชกันอยูทั่วไป พบวาโปรแกรม
ทางคอมพิวเตอร Linear Programming ที่ใชอยูทั่วไปมีความสามารถในการแกไขปญหา 
GP ไดเชนกัน และมีการพัฒนาโปรแกรมทางคอมพิวเตอร Linear Programming ให
สามารถใชหลักการ SLGP ไดสะดวก โดยโปรแกรมสามารถสรางสมการขอบขายใหมใน
แตละระดับความสําคัญของเปาหมายหลัก 
 

4. Arthur, Lawrence,1980 
  ศึกษาการใชการโปรแกรมเปาหมาย (Goal Programming : GP) ในการ
กําหนดสวนผสมของสารเคมีที่มาจากแหลงตางๆที่มีสวนผสมตางกัน  เพื่อมาผลิต
สารเคมีที่มีรอยละของสวนผสมอยูในเกณฑที่กําหนด 

 
5. Arthur, Lawrence, 1982 

  พัฒนาการโปรแกรมเปาหมาย (Goal Programming : GP) มาใชในการวาง
แผนการผลิตภัณฑยาหลายชนิดจากหลายโรงงานในพื้นที่ตางๆ และรวมทั้งการขนสงยา
ไปแหลงตางๆใหเพียงพอความตองการ  
 

6. Sarma, Sellami, Hauam , 1993  
ศึกษาการประยุกตใช Lexicographic Goal Programming สําหรับ 2 

กรณีศึกษาดังนี้ กรณีศึกษาที่ 1 การหาสวนผสมของคารบอนที่เหมาะสมในการผลิตแค
ลเซ่ียมคารไบคที่เหมาะสม  กรณีศึกษาที่ 2 สวนผสมของผลิตภัณฑในการวางแผนการ



 
  
  

     16 

 

ผลิตทอผา พบวา GP สามารถประยุกตใชไดและใหขอมูลแงมุมตางๆ ของการใช
ทรัพยากรที่      สอดคลองกับวัตถุประสงคเปาหมายตางๆ ที่ตองการ    

 
7. LYU, Gunasekaran, Chen, Kao, 1995  

ศึกษาการจัดการระบบวางแผนผสมถานหินแตละประเภทที่เหมาะสม 
สําหรับโรงผลิตไฟฟาแตละหนวยโดยใชการโปรแกรมเปาหมาย (Goal Programming : 
GP) และไดพัฒนาสรางระบบในการวางแผนผสมถานหินใหกับโรงไฟฟาโดยแบบจําลองที่
สรางขึ้นภายใตเปาหมายใหไดสวนผสมถานหินที่สม่ํ าเสมอ  ทําใหหมอไอน้ํามี
ประสิทธิภาพที่เหมาะสม และไมสรางผลกระบทตอสิ่งแวดลอมโดยการปลอยของเสียที่
เกิดขึ้นจาการเผาไหมถานหินใหนอยสุดและอยูในคาควบคุม 

 
8. Hyun Choi, Seok Ahn, Hee Han, 1998  

ศึกษาการวางแผนระบบโครงสรางกําลังพลและอาวุธ โดยใช การ
โปรแกรมเปาหมาย (Goal Programming : GP) และ Sequential Linear Goal Programming 
ในการตัดสินใจจัดหาทรัพยากรทางทหารของประเทศ  แบบจําลองที่สรางขึ้นภายใตเปา
หายที่ขัดแยงกัน คือ ปริมาณความตองการสูงสุด, งบประมาณใชนอยที่สุด และมีอาวุธ
และทรัพยากรที่มีประสิทธิภาพ (วัดโดย Effective Units คูณ จํานวนอาวุธ) และมีการปรับ
ปจจัยตาง  ๆ ที่ เปล่ียนแปลงรวมทั้ งระดับความสําคัญของเปาหมาย  เมื่อมีการ
เปลี่ยนแปลงในแตละชวงเวลา 
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บทที่ 3 
 

สภาพปจจุบันของระบบ และ การรวบรวมขอมูล 
 

 ในบทนี้แสดงสภาพปจจุบันของระบบและแสดงผลการรวบรวมขอมูลที่
เกี่ยวของกับการผลิตของโรงแยกกาซธรรมชาติที่จะนําไปใชในการคํานวณในแบบจําลอง
ของระบบการวางแผนการผลิตที่จะสรางขึ้น 
 
3.1 โรงแยกกาซธรรมชาติ 
  โรงแยกกาซธรรมชาติ ประกอบดวยโรงแยกกาซจํานวน 3 หนวย ทํา
หนาที่แยกกาซไฮโดรคารบอนตางๆที่เปนสวนผสมอยูในกาซธรรมชาติ (กาซวัตถุดิบ) ที่
ขุดเจาะจากแหลงผลิตกาซในอาวไทย เพื่อนํากาซไฮโดรคารบอนที่ผสมอยูแตละชนิดสง
เปนผลิตภัณฑใหเปนวัตถุดิบแกอุตสาหกรรมปโตรเคมีเพื่อใชผลิตผลิตภัณฑทางปโตร
เคมีที่มี   คุณคามากขึ้นกวาที่จะใชกาซธรรมชาติเปนเชื้อเพลิงเพียงอยางเดียวโดยไมแยก
กาซที่เปนโยชนออกมาใชงาน ผลิตภัณฑที่ไดจากการแยกกาซประกอบดวย  

• กาซอีเทน (Ethane) เพื่อสงใหอุตสาหกรรมปโตรเคมีขั้นตนใชเปนวัตถุดิบ
ในการผลิตเม็ดพลาสติก เสนใยพลาสติกชนิดตางๆ 

• กาซโปรเพน (Propane) เพื่อสงใหอุตสาหกรรมปโตรเคมีขั้นตนใชเปน 
วัตถุดิบในการผลิตเม็ดพลาสติก 

• กาซโปรเพน+บิวเทน หรือ กาซปโตรเลียมเหลว (Liquid Petroleum Gas: 
LPG) เพื่อสงใหอุตสาหกรรมปโตรเคมีขั้นตนใชเปนวัตถุดิบในการผลิต
เม็ดพลาสติกบางสวน และใชเปนเชื้อเพลิงหุมตม การเชื่อมโลหะ โรงงาน
อุตสาหกรรมบางประเภทและสงออกตลาดตางประเทศ 

• กาซโซลีนเหลว (Natural Liquid Gasoline: NGL)  เพื่อสงใหอุตสาหกรรม  
ปโตรเคมีขั้นตนใชเปนวัตถุดิบ ใชทําสารละลาย และโรงกลั่นน้ํามันใชใน
การผลิตน้ํามันเชื้อเพลิง และสงออกตลาดตางประเทศ 

• กาซมีเทน (Metane) และกาซสวนที่เหลือจากการผลิต เปนกาซสวนที่
เหลือจากการแยกกาซสวนอื่นออกจากกาซธรรมชาติ จะถูกสงกลับไป
ผสมกับกาซธรรมชาติเพื่อนําไปใชเปนเชื้อเพลิงในการผลิตไฟฟา และ  
อุตสาหกรรมตางๆ 
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รูปที่ 3.1  แสดงโครงสรางการบรหิารองคกร 
 

3.2 กระบวนการผลิตของโรงแยกกาซ 
   กระบวนการผลิต 

1. สงกาซวัตถุดิบจากหลุมกาซตางๆ โดยทางทอขนาด 34 นิ้ว และ 36 นิ้ว
ไปยังโรงแยกกาซทั้ง 3 หนวย 

   2. ผานกระบวนการแยกกาซของแตละหนวย ดังนี้    
- หนวยควบคุมจุดกลั่นตัว 
- หนวยกําจัดปรอท 
- หนวยกําจัดคารบอนไดออกไซด 
- หนวยกําจัดความชื้น 
- หนวยกลั่นลําดับสวน มีเทน 
- หนวยกลั่นลําดับสวน อีเทน 
- หนวยกลั่นลําดับสวน โปรเพน  

 
 

รองผูจัดการใหญอาวุโสธรุกิจแยกกาซธรรมชาติ  
 

โรงแยกกาซธรรมชาติ ฝายจดัหาและขนสงผลิตภัณฑ(ฝขก.)  ฝายตลาดผลิตภัณฑ 
(ฝผก.) 

  สวนพัสดุโรงแยกกาซ (พก.) 

สวนความปลอดภัย อาชีวอนามัยและสิง่แวดลอม 

  สวนบริการกลางโรงแยกกาซ (กร.) 

  สวนอาคารสถานทีโ่รงแยกกาซ (อท.) 

  สวนปฏิบัติการผลิตโรงแยกกาซ (ปผ.) 

  สวนวิศวกรรมซอมบํารุงโรงแยก (วย.)  

หนวยวิศวกรรม 
กระบวนการผลิต 

หนวยวางแผน 
การผลิต 

 

หนวยควบคุม 
คุณภาพ 

  สวนเทคนิค และควบคุมคุณภาพ (ทค.) 
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รูปที่ 3.2  แสดงกระบวนการแยกกาซ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

กาซธรรมชาติจาก
อาวไทย 

หนวยควบคุมจุดกล่ัน
ตัว 

หนวยกล่ันลําดับสวน
อีเทน 

หนวยกําจัดความช้ืน 

หนวยกําจัดคาร 
บอนไดออกไซด 

หนวยกําจัดปรอท 

กาซเชื้อเพลิง 
หนวยกล่ันลําดับสวน

มีเทน 
 

หนวยกล่ันลําดับสวน
โปรเพน 

กาซอีเทน 

กาซโปรเพน 

กาซบิวเทน 

กาซโซลีน
เหลว 

กระบวนการผลิต ผลิตภัณฑ 
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3.3 ลูกคา (Customer : k) 
  ผลิตภัณฑทั้ง  4  ชนิด คือ กาซอีเทน กาซโปรเพน กาซหุมตม และกาซโซลนีเหลว 
ถูกสงใหลูกคาดังแสดงตารางที่ 3.1 
 

     ตารางที่ 3.1  แสดงลูกคาของผลิตภัณฑแตละชนิด 

    REMARK: C1,C2,C3,C4,C5+ = PRODUCT CODE 
 
3.4  กําลังผลิตของโรงแยกกาซ (Plant Capacity : PC j) 
  การกําหนดกําลังผลิตของโรงแยกกาซแตละหนวย จะใชปริมาณของกาซวัตถุดิบ
สูงสุดตอวันที่สามารถสงเขาผลิตในกระบวนการผลิตของโรงแยกกาซโดยใชหนวยวัด
กําลังผลิตเปนลานลูกบากศฟุตมาตรฐานตอวัน (Million Standard Cubic Feet per Day; 
SCFD) 

 
ตารางที่ 3.2  แสดงกําลังผลิตของโรงแยกกาซธรรมชาติแตละหนวย 

 

วัตถุดิบ หนวยวัด โรงแยกกาซ 
หนวยที่  1 

โรงแยกกาซ 
หนวยที่  2 

โรงแยกกาซ 
หนวยที่  3 

รวม 

กาซธรรมชาติ ลาน ล.บ.ฟุต/วัน 360 260 360 980 

ผลติภณัฑ (I) k ลกูคา (k)
1 = C2 2  อสุาหกรรมปโตรเคมขีัน้ท่ี 1 (NPC)

กาซอเีทน 3  อสุาหกรรมปโตรเคมขีัน้ท่ี 2 (TOC)
2 = C3 2  อสุาหกรรมปโตรเคมขีัน้ท่ี 1 (NPC)

กาซโปรเพน 3  อสุาหกรรมปโตรเคมขีัน้ท่ี 2 (TOC)
4  ตลาดภายในประเทศ(Domestic)
5  ตลาดตางประเทศ(Export)

3 = C4 2  อสุาหกรรมปโตรเคมขีัน้ท่ี 1 (NPC)
กาซบวิเทน 3  อสุาหกรรมปโตรเคมขีัน้ท่ี 2 (TOC)

4  ตลาดภายในประเทศ(Domestic)
5  ตลาดตางประเทศ(Export)

4 = C5 2  อสุาหกรรมปโตรเคมขีัน้ท่ี 1 (NPC)
กาซโซลนีเหลว 3  อสุาหกรรมปโตรเคมขีัน้ท่ี 2 (TOC)

4  ตลาดภายในประเทศ(Domestic)
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3.5  กาซวัตถุดิบ (Feed GAS) 
   วัตถุดิบที่ใชในกระบวนการผลิตของโรงแยกกาซไดจากกาซธรรมชาติจาก
แหลงผลิตในอาวไทย ปจจุบันแหลงกาซธรรมชาติจากอาวไทยประกอบดวยกาซจากหลุม
ตางๆที่สงมายังโรงแยกกาซธรรมชาติทั้ง 3 หนวย จํานวน 10 แหลง แตละแหลงมี
สวนผสมของกาซไฮโดรคารบอนที่เปนกาซผลิตภัณฑหลักๆ 4 ชนดิ  และกาซอ่ืนๆ คือ
  
      กาซผลิตภัณฑ คือ กาซอีเทน (C2)  กาซโปรเพน (C3)   กาซบิวเทน (C4)  กาซโซลีน
เหลว (C5+)   และกาซอ่ืนๆ คือ กาซมีเทน (C1)  กาซคารบอนไดออกไซด (CO2) เปนตน 

 
3.6  สวนผสมของกาซผลิตภัณฑในกาซวัตถุดิบ (Product Gas Composition in  

Feed Gas: C ilj) 
               ในกาซวัตถุดิบจากทอประธานแตละทอมีสวนผสมของกาซผลิตภัณฑแต
ละชนิดแตกตางกันโดยวัดเปน รอยละของโมล (Percentage Mole) การวัดรอยละของโม
ลของกาซผลิตภัณฑในกาซวัตถุดิบจะใหวิธีการเก็บตัวอยางจากกาซวัตถุเปนประจําทุกวัน
และนําไปวิเคราะหหาสวนผสมโดยวิธีกาซโคโมโตรมากราฟ (Gas Chromotromagraphy 
Method) ในหองปฏิบัติการวิเคราะหทางเคมี  ตารางที่ 3.3 แสดงคาเฉลี่ยสวนผสม
ผลิตภัณฑเปนรอยละของโมล 
 
      ตารางที่ 3.3    แสดงสวนผสมของกาซวัตถุดิบของทอประธาน   
 

ป41 ป42 ป43
C1 1 = 34" 66.497 66.623 66.036

มีเทน 2 = 36" 68.589 64.868 64.145
C2 1 = 34" 8.553 8.592 8.599

อีเทน 2 = 36" 7.258 7.843 8.654
C3 1 = 34" 4.332 4.421 4.529

โปรเพน 2 = 36" 3.646 4.010 4.427
C4 1 = 34" 1.940 1.882 2.006

บิวเทน 2 = 36" 1.724 1.846 2.089
C5+ 1 = 34" 0.638 0.658 0.672

เพนเทน ขึ้นไป 2 = 36" 0.766 0.854 0.823

สวนผสมกาซธรรมชาติโดยเฉี่ยล(%โมลผลิตภัณฑ ทอประธาน (l)
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  ขอมูลสวนผสมผลิตภณัฑเปนรอยละของโมล ของแตละเดือนที่ใชในการ
คํานวณในแบบจําลอง แสดงอยูใน ตารางที ่ก.3 (ภาคผนวก ก, หนา 75.) 
 
3.7 กําลังการสงกาซวัตถุดิบ (Feed Gas Pipeline Transportation Capacity: FCl) 
    กาซธรรมชาติจากอาวไทย แตละแหลงมีปริมาณสวนผสมของกาซ     
ผลิตภัณฑแตละชนิดแตกตางกัน และจะถูกนํามาผสมเปนกาซวัตถุดิบ (Feed Gas) 
สําหรับโรงไฟฟาและโรงแยกกาซทั้ง 4 หนวย โดยขนสงทางทอสงกาซหลักจํานวน  2  
เสน ซ่ึงเรียกวา ทอประธานเสนที่ 1 และ 2 โดยมีกําลังการสงกาซดังนี้ 
 
ตารางที ่3.4  แสดงกาํลังสงกาซวัตถุดิบของทอประธาน 
 

ทอสงกาซวัตถุดิบ ความดันกาซ 
(บารเกลจ) 

กําลงัการสงกาซสูงสุด 
(ลูกบาทศฟตุมาตรฐานตอ

วัน) 
ทอประธานเสนที่ 1  ขนาด 34 นิ้ว 44 765 
ทอประธานเสนที่ 2  ขนาด 36 นิ้ว 44 950 

 
3.8  ราคาผลิตภัณฑ (Product Price : Pikt ) 
   เนื่องจากผลิตภัณฑตางๆ เปนผลิตภัณฑทางดานปโตรเลี่ยม  และเปน
ผลิตภัณฑเพื่อสงขายเปนวัตุดิบสําหรับอุตสาหกรรมปโตรเคมี การกําหนดราคาจงึกาํหนด
อางอิงกับราคาประกาศผลิตภัณฑปโตรเลียมของตลาดสําคัญๆของโลก เชน อางอิงกับ
ราคาประกาศผลิตภัณฑปโตรเลียม ณ.ตลาดสิงคโปร เปนตน เมื่อราคาประกาศ
ผลิตภัณฑปโตรเลี่ยมของตลาดที่อางอิงเปลี่ยนก็จะคํานวณราคาซื้อขายตามสูตรราคาที่
ตกลงกันซ่ึงในสูตรราคาดังกลาวจะมีราคาประกาศของปโตรเลียมเปนตัวแปรอางอิงอยู  
   นอกจากนี้ผลิตภัณฑเดียวกันแตขายใหลูกคาตางกันจะมีราคาไมเทากัน
ขึ้นอยูกับสูตรราคาที่ตกลงกัน ซ่ึงการตกลงสูตรราคาที่ตางกันนี้ ผูซ้ือผูขายจะพิจารณา
จากความไดเปรียบความเสียเปรียบในปจจัยการผลิตของตน รวมทั้งคาใชจาย ตนทุน ให
เหมาะสมกับผลิตภัณฑที่ตนผลิต และตลาดผลิตภัณฑของตนเอง การที่ราคาผลิตภัณฑ
เดียวกันมีราคาตางกันทําใหการวางแผนการผลิตจะตองวางแผนใหเหมาะสมโดยผลิต
ผลิตภัณฑที่ใหผลกําไรมากเปนหลัก แตทั้งนี้การพิจารณาดังกลาวก็ตองคํานึงถึงการ
ตอบสนองความตองการของลูกคา เพื่อรักษาลูกคาหรือตลาดไว ดังนั้นการวางแผนการ
ผลิตจึงมิไดพิจรณาเปาหมายที่ผลกําไรเปนหลักเพียงอยาง แตตองพิจารณาถึงเปาหมาย
อ่ืนๆ เชน การตอบสนองความตองการหรืออุปสงคของลูกคาเพื่อรักษาสวนแบงตลาดไว 
เปนตน 
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   ราคาขายผลิตภัณฑเปนราคาที่กําหนดตามสูตรที่ไดตกลงไวและแปรผัน
ตามราคาประกาศปโตรเลียม และราคาปโตรเลียมมีการพยากรณลวงหนาโดยสถาบัน
และสํานักตางๆอยูเปนประจํา ดังนั้นราคาผลิตภัณฑจึงสามารถนําคาพยากรณดังกลาวมา
คํานวณจากสูตรราคา ในทางปฏิบัติคาพยากรณราคาที่ไดจะมีความไมแนนอน 
(Uncertainty)  แตในการคํานวณตามแบบจําลองทางคณิตศาสตรในการวางแผนการผลิต
นี้  มีสมมุ ติฐานว าค าพยากรณราคาที่ ไดจากสูตรราคาเปนคามีความแนนอน 
(Deterministic) 
   สูตรราคาผลิตภัณฑไมสามารถแสดงไดเนื่องเปนขอมูลที่โรงแยกกาซและ
ลูกคาของโรงแยกกาซธรรมชาติไมอนุญาติใหเปดเผย แตไดแสดงราคาที่ไดคํานวณสําเร็จ
จากสูตรราคาไวในตารางที่ ก.1 (ภาคผนวก ก, หนา 73.)  
 
3.9  อัตราความสามารถในการแยกกาซ (Product Gas Recovery Rate : R ij) 
   อัตราความสามารถในการแยกกาซ (Recovery Rate) คือความสามารถใน
การแยกกาซผลิตภัณฑแตละชนิดออกจากกาซวัตถุดิบ ในกระบวนการผลิตของโรงแยก
กาซแตละหนวยมีอัตราความสามารถในการแยกกาซของแตละผลิตภัณฑไมเทากัน ทั้งนี้ 
ขึ้นกับการออกแบบของกระบวนการผลิตของโรงแยกกาซแตละหนวยในเบื้องตน และ
ประสิทธิภาพของอุปกรณเครื่องจักรที่เปล่ียนไปเนื่องจากการใชงาน  ดังนั้น โรงแยกกาซ
แตละหนวยจึงมีการวัดการเปลี่ยนแปลงของอัตราความสามารถในการแยกกาซจาก
ขอมูลการผลิตจริงเปนประจําทุกเดือน เพื่อใชในการวางแผนการผลิต และใชในการ
ตัดสินใจในการหยุดโรงงาน เพื่อทําการหยุดซอมบํารุงใหญ (Plant Turnaround) ให
โรงงานมี ประสิทธิภาพดีขึ้น และมีอัตราความสามารถในการแยกกาซ ดีขึ้น 
 
      ตารางที่ 3.5  แสดงอัตราความสามารถในการแยกกาซของโรงแยกกาซแตละหนวย 
 

 
3.10  ปริมาณกาซผลิตภัณฑในกาซวัตถุดิบ (Amount of Product Gas in Feed 

Gas)  

ผลิตภัณฑ (i)
โรงแยกกาซหนวยที่ 1 โรงแยกกาซหนวยที่ 2 โรงแยกกาซหนวยที่ 3

1 = C2 78 26 23
2 = C3 98 92 96
3 = C4 99 99 99

 4 = C5+ 100 60 15

อัตราความสามารถในการแยกกาซ (รอยละ)
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   เนื่องจากกาซในทอประธานแตละเสนที่สงกาซวัตถุดิบใหกับโรงแยกกาซ 
มีสวนผสมของกาซผลิตภัณฑแตกตางกันขึ้นกับวามาจากสวนผสมของกาซจากหลุมกาซ
ใดในอาวไทย  ในประมาณเทาไร ดังนั้นเมื่อกาซวัตถุดิบดังกลาวถูกสงจากทอประธานแต
ละเสนมาทําการแยกกาซที่โรงแยกกาซก็จะทําใหไดผลผลิตกาซผลิตภัณฑในประมาณที่
ตางกันขึ้นกับสวนผสมของกาซผลิตภัณฑและอัตราความสามารถในการแยกกาซ ของ
ผลิตภัณฑของโรงแยกกาซหนวยนั้น ๆ 
   ดังนั้นปริมาณผลผลิตของผลิตภัณฑแตละชนิดที่ผลิตไดจากโรงแยกกาซ
แตละหนวยจึงแปรผันโดยตรงกับปริมาณสวนผสมของกาซผลิตภัณฑในกาซวัตถุ ปริมาณ
กาซวัตถุดิบ และอัตราความสามารถในการแยกกาซผลิตภัณฑ (Product Gas Recovery 
Rate)  
 
 ปริมาณกาซผลิตภัณฑ   α  ปริมาณกาซวัตถุดิบ  สวนผสมของกาซผลิตภัณฑ  
        และ อัตราความสามารถในการแยกกาซ 
หรือ 
 
 ปริมาณกาซผลิตภัณฑ   =   ปริมาณกาซวัตถุดิบ  X  สวนผสมของกาซผลิตภัณฑ   X 
                อัตราความสามารถในการแยกกาซ 
 
3.11  คาใชจายผันแปรหรือตนทุนผันแปร (Variable Cost) 
   คาใชจายผันแปรเปนคาใชจายซ่ึงผันแปรโดยตรงกับการเปลี่ยนแปลง
จํานวนผลผลิตที่ผลิต โดยทั่วไปคาใชจายผันแปรจะประกอบดวย คาวัตถุดิบและ
คาแรงงาน แตเนื่องจากกระบวนการผลิตในการแยกกาซเปนกระบวนการผลิตทางเคมี
อยางตอเนื่อง ผลผลิตที่เกิดขึ้นจึงไมไดแปรผันตามคาแรงงาน  ดังนั้นคาใชจายผันแปรจึง
เทากับ คาวัตถุดิบเพียงอยางเดียว ซ่ึงในกรณีศึกษานี้ คาใชวัตถุดิบ ก็คือ  คากาซวัตถุดิบ 
(Feed Gas Cost) 
 

คาใชจายผันแปร (Variable Cost)  =  คากาซวัตถุดิบ (Feed Gas Cost) 
 
   ในการซื้อกาซวัตถุดิบของโรงแยกกาซ คิดคาใชจายตอคาความรอนลาน 
บีทียู คือ บาทตอลานหนวยคาความรอน บีทียู (Baths per Million BTU) ดังนั้นคาวัตถุดิบ 
เทากับ 

 
คาวัตถุดิบของผลิตภัณฑ A (บาท) = น้ําหนักผลิตภัณฑ  X  คาความรอนของผลิตภัณฑ 

            (ลาน บีทียูตอหนวย น้ําหนัก)   X  คากาซตอ 
            หนวยคาความรอน (บาท/ลาน บีทียู)  
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   ขอมูลคากาซตอหนวยคาความรอน แสดงในตาราง ที่ ก.7  (ภาคผนวก ก, 
หนา 78.) แหลงขอมูลจากหนวยวางแผนการผลิต สวนเทคนิคและควบคุมคุณภาพ โรง
แยกกาซธรรมชาติ 
 
3.12  คาใชจายคงที่ หรือตนทุนคงที่ (Fixed Cost : FCt ) 
   คือ คาใชจายที่ไมเปลี่ยนแปลงไปตามจํานวนผลผลิต ในการคํานวณ
คาใชจายคงที่ของโรงแยกกาซทั้ง 3 หนวย ประกอบดวยคาใชจายอื่นๆทั้งหมดของโรง
แยกกาซธรรมชาติ ที่ไมรวมคาวัตถุดิบ เชน คาใชจายสํานักงาน คาสาธารณูปโภคในการ
ผลิต คาจางแรงงาน คาบํารุงรักษา และอื่น ๆ เปนตน 
   ขอมูลคาใชจายคงที่ หรือตนทุนคงที่แสดงในตารางที่ ก.5 (ภาคผนวก ก, 
หนา 78.) แหลงขอมูลจากหนวยวางแผนการผลิต สวนเทคนิคและควบคุมคุณภาพ      
โรงแยกกาซธรรมชาติ 
 
3.13  อุปสงค (Demand : Dikt) 
   อุปสงคหรือความตองการของผลิตภัณฑแตละชนิด จะถูกพยากรณโดย
ฝายตลาดผลิตภัณฑ การพยากรณอาศัยขอมูลจากลูกคามาเปนขอมูลในการพยากรณ 
โดยทําการพยากรณความตองการเปนรายเดือนไว  12 เดือน และทําการปรับคาพยากรณ
ทุกเดือน  
   ขอมูลความตองการของผลิตภัณฑเปนรายเดือนแสดงไวในตารางที่ ก.2 
(ภาคผนวก ก, หนา 74.) แหลงขอมูล จากหนวยวางแผนการผลิต สวนเทคนิคและควบคุม
คุณภาพ โรงแยกกาซธรรมชาติ 
 
3.14   พัสดุคงคลัง (Inventory)  

3.14.1 กาซวัตถุดิบ (Raw Gas Inventory)  
  จะถูกสงทางทอสงกาซสายประธานโดยตรงจากแหลง (หลุม) กาซจากอาว
ไทย  ไมมีการเก็บคงคลัง ดังนั้น ระบบการสงจึงตองการความเชื่อถือได 
(Reliability) สูง และตองสามารถสงกาซไดตอเนื่อง 24 ช.ม. ตลอดป 

 3.14.2  ผลิตภัณฑคงคลัง (Product Inventory, Qi t ) 
   ระบบคงคลังพัสดุสูงสุด หรือปริมาณขีดจํากัดการขนสงผลิตภัณฑ 

อีเทน (Ethane, C2) - ไมมีถังเก็บผลิตภัณฑ ถูกสงทางทอโดยตรงเปน 
 วัถตุดิบสูอุตสาหกรรมปโตเคมีคอลขึ้นที่ 1 โดยทอ

มีกําลังการสง 64 ตัน ตอ ช.ม. (1536 ตันตอวัน) 
และสงอุตสาหกรรมปโตรเคมีคอลขั้นที่ 2 โดยทอมี
กําลังการสง  20  ตัน ตอ ช.ม. (480 ตันตอวัน) 
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โปรเพน (Propane,  C3) - มีถังลูกโลกใชเก็บโปรเพนจํานวน 3 ถัง สามารถ 
เก็บไดสูงสุด 9,500 ตัน 

บิวเทน (Butane, C4) - มีถังลูกโลกใชเก็บ บิวเทน จํานวน 4 ถัง สามารถ
เก็บไดสูงสุด 10,000  ตัน 

กาซธรรมชาติเหลว (NGL) - มีถังทรงกระบอกใชเก็บ NGL จํานวน 2 ถัง 
สามารถเก็บไดสูงสุด  4,000  ล.บ.เมตร 

  เนื่องจากผลิตภัณฑบางผลิตภัณฑ เชน กาซอีเทนที่ไดจากกระบวนการ 
กลั่นแลวยังคงอยูในสถานะของกาซซ่ึงมีปริมาตรขนาดใหญมากเมื่อเทียบปริมาณเนื้อ
กาซหรือมีปริมาตรขนาดใหญกวาหลายรอยเทาเมื่ออยูในรูปของของเหลว ดังนั้นการเก็บ
คงคลังจึงตองสรางถังขนาดใหญมากซึ่งตองลงทนุสูงมากและไมคุมการลงทุน  แตหากไม
ตองการสรางถังขนาดใหญจะตองนํากาซผลิตภัณฑมาทําการลดอุณหภูมิและเพิ่มความ
ดันเพื่อเปลี่ยนสถานะใหเปนของเหลวที่มีปริมาตรเล็กลง ซ่ึงจะเกิดคาใชจายในการ
เปลี่ยนสถานะสูงเชนกัน  ดังนั้นจึงไมมีการสรางถังเก็บผลิตภัณฑอีเทนไว เมื่อกลั่นกาซ  
อีเทนไดแลวจากกระบวนการผลิตจึงตองสงใหลูกคาโดยตรงทางทอทันที กรณีที่เกิด
ปญหากับอุปกรณการผลิตไมสามารถสงกาซโดยตรงใหลูกคาหรือลูกคาไมตองการรบักาซ
ดังกลาวจะตองสงกลับเขาทอเชื้อเพลิงขายเปนเชื้อเพลิง ซ่ึงมีราคาต่ําเทากับกาซวัตถุดิบ 
ทําใหตองสูญเสียคาใชจายในการผลิตโดยไมไดผลิตภัณฑ  
   ดังนั้นเพื่อควบคุมการสูญเสียคาใชจายดังกลาวจึงตองอาศัยการจัดการใน
การวางแผนการผลิตภัณฑที่มีประสิทธิผล โดยการควบคุมความสูญเสียปริมาณสงกลับ
ผลิตภัณฑสูทอกาซเชื้อเพลิงใหนอยที่สุด แตในทางปฏิบัติหากควบคุมใหตํ่าสุดหรือไม
สูญเสียเลยจะตองวางแผนการผลิตโดยลดปริมาณกาซวัตถุดิบใหนอยลง ซ่ึงจะทําใหแยก
กาซผลิตภัณฑอ่ืนไดนอยลงตามไปดวย ซ่ึงอาจทําใหสูญเสียรายไดเน่ืองจากปริมาณ
ผลิตภัณฑไมพอกับความตองการ  ดังนั้นระดับบริหารไดกําหนดขีดจํากัดสูงสุดเปาหมาย
ของการสูญเสียที่ยอมรับไดไวเปนเปาหมายหนึ่งที่ตองพิจารณาควบคุมรวมกับเปาหมาย
อ่ืนๆ  
3.15  ปริมาณสํารอง (Safety Stock) 

ปริมาณกาซโปรเพน  กาซปโตรเลียมเหลว (กาซโปรเพน+กาซบิวเทน)  และกาซ
โซลีนเหลว ถูกกําหนดใหมีปริมาณสํารอง  เพื่อสํารองไวเปนปริมาณรอง
รับสงใหลูกคา (เชน สํารองไวไดไมนอยกวา 3 วันอุปสงค) เมื่อโรงแยกกาซ
เกิดเหตุขัดของหรือกระบวนการผลิตหยุดชะงัก แตทั้งนี้จํานวนวันปริมาณ
สํารองดังกลาวจะเปลี่ยนแปลงได เชน กรณีราคาโปรเพนหรือกาซปโตรเลียม
เหลวมีราคาดีสามารถทํากําไรไดสูง หรือกรณีลูกคามีตองการผลิตภัณฑ
จําเปนเรงดวน จํานวนวันสํารองจะถกูกําหนดใหตํ่าลงโดยยอมรับความเสี่ยง
เพิ่มกรณีโรงงานเกิดปญหาผลิตไมไดตามที่วางแผนไว เปนตน   ดังนั้นการ
กําหนดจํานวนวันปริมาณสํารอง จึงขึ้นกับผูตัดสินใจจะกําหนดใหสอดคลอง
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เหมาะสมกับสถานการณและผลประโยชนขององคกร แตโดยทั่วไปจะพยายม
รักษาปริมาณระดับสํารองไวที่ 3 วันอุปสงคเสมอ 

 
SAFETY STOCK  =  NO. OF RESERSED DAY  X  DEMAND 
 

3.16  เปาหมายขององคกร 
   จากการสัมภาษณหัวหนาหนวยวางแผนการผลิตโรงแยกกาซธรรมชาติ 
พบวาการวางแผนการผลิตของโรงแยกกาซประสบปญหาในการหาผลลัพธการวาง
แผนการผลิตที่ยังไมสามารถนําวัตถุประสงคหรือเปาหมายหลายๆเปาหมายมาพิจารณา
พรอมกัน    การวางแผนการผลิตจะทําอยางแยกสวนคิด แตในขณะเดียวกันก็พยายาม
ควบคุมปริมาณคงคลังใหไดตามเปาหมาย มีการนําผลการใชคาใชจายหมวดตางๆและ
รายไดมาควบคุมเพื่อใหไดผลกําไรไมลงตํ่ากวาเปาหมาย มีการวิเคราะหเพื่อแกไขการ
ขาดสินคาสงใหลูกคาโดยมีเปาหมายที่จะตอบสนองความตองการลูกคาโดยไมขาด แต
การปรับระบบจะอาศัยประสบการณและการลองผิดลองถูก โดยปรับแกไขไปตาม
สถานการณ ยังขาดขอมูลที่ใชในการวิเคราะหครอบคลุมเปาหมายรวมหลายเปาหมายที่
ตองการ  ดังนั้นในแบบจําลองวางแผนการผลิตนี้ไดสรางระบบในครอบคลุมเปาหมาย
หลายเปาหมายตามความตองการของระดับบริหารและผูวางแผนการผลิต ดังมีเปาหมาย
ที่องคกรและระดับบริหารตองการพิจารณาดังนี้ 
 

3.16.1 ผลกําไรเปาหมาย (Total Profit Target, TP) 
  ผลกําไรเปาหมายเปนผลกําไรที่ระดับบริหารประมาณการไว ซ่ึงอาจ
ประมาณจากขอมูลในอดีตหรอืผลกําไรในปที่ผานมาบวกกับการคาดการณอัตราการ
เติบโตของสวนแบงการตลาดจากการวิเคราะหตลาดและปจจัยตาง ๆ ทั้งภายใน 
ภายนอก และภาวะเศรษฐกิจ 
 
3.16.2 เปาหมายความพึงพอใจของลูกคา (Customer Satisfaction Target, Dikt ) 
   การกําหนดปริมาณสํารองในระดับพอเหมาะที่จะรองรับความตองการ
ของลูกคาเปนสิ่งสําคัญที่ระดับบริหารจะคํานึงถึง เนื่องจากหากสํารองไมเพียงพอจะ
สรางความพึงพอใจใหลูกคาลดตํ่าลงอาจถึงขั้นสูญเสียลูกคา สูญเสียสวนแบงตลาด 
หรือทําใหความสามารถในการแขงขันลดลง แตในทางกลับกันหากสํารองผลิตภัณฑ
ไวมาก คาใชจายในการดําเนินการก็สูง แตสามารถตอบสนองความตองการลูกคาได 
   ความพึงพอใจของลูกคาในเชิงของการวางแผนการผลิต คือ ผลิต
ผลิตภัณฑที่ลูกคาตองการ ในปริมาณและเวลาที่ลูกคาตองการ หรือ กลาวอีกนัยหนึ่ง 
คือ ผลิตใหไดตามอุปสงค ดังนั้นเปาหมายความพึงพอใจของลูกคาในแบบจําลองนี้ 
จึงใชอุปสงคที่พยากรณ (Dikt) จากฝายตลาดผลิตภัณฑเปนตัววัดความพึงพอใจ 



 
  
  

     28 

 

3.16.3 เปาหมายการลดความสูญเสียปริมาณผลิตภัณฑที่ไมมีที่เก็บคงคลังใหตํ่าสุด
(Minimization of The Loss of Non-storaged Products) 

  ผลิตภัณฑที่ไมมีถังเก็บผลิตภัณฑ เมื่อผลิตเกินความตองการจะถูกลด
เกรดลง ขายเปนเชื้อเพลิงโดยสงผสมเขาในทอสงกาซเชื้อเพลิง ขายใหกับโรงไฟฟา
และโรงงานอุตสาหกรรม ทําใหตองสญูเสียคาใชจายในการผลิตโดยไมไดผลิตภัณฑ  
  ดังนั้นเพื่อควบคุมการสูญเสียคาใชจายดังกลาวจึงตองอาศัยการจัดการใน
การวางแผนการผลิตภัณฑที่มีประสิทธิผลโดยการควบคุมความสูญเสียปริมาณ
สงกลับผลิตภัณฑสูทอกาซเชื้อเพลิงใหนอยที่สุด แตในทางปฏิบัติหากควบคุมให
ตํ่าสุดหรอืไมสูญเสียเลยจะตองทําการวางแผนการผลิตโดยลดปริมาณกาซวัตถุดิบสง
เขากระบวนการผลิตใหนอยลง ซ่ึงจะทําใหแยกกาซผลิตภัณฑอ่ืนไดลดนอยลงตาม
ไปดวยและอาจทําใหสูญเสียรายไดเนื่องจากมีปริมาณผลิตภัณฑอ่ืนๆไมเพียงพอกับ
ความตองการ  ดังนั้นระดับบริหารไดกําหนดขีดจํากัดสูงสุดเปาหมายของการสูญเสีย
ที่ยอมรบัไดไวเปนเปาหมายหนึ่งที่ตองพิจารณาควบคุมรวมกับเปาหมายอื่นๆ  
 
3.16.4 เปาหมายระดับคงคลังผลิตภัณฑ (Product Inventory Target) 
  โรงแยกกาซธรรมชาติมีนโยบายที่จะเก็บรักษาผลิตภัณฑโปรเพน กาซ
ปโตรเลียมเหลว  และกาซธรรมชาติเหลว เพื่อรองรับความตองการลูกคาได 3 วนั ใน
กรณีที่เกิดปญหากระบวนการผลิตของโรงแยกกาซ หยุดชะงัก ไมสามารถผลิต
ผลิตภัณฑไดหรือใชเปนเวลาใหโรงแยกกาซธรรมชาติแกไขปญหากระบวนการผลิต
ใหสามารถผลิตผลิตภัณฑ ดังนั้นเปาหมายระดับคงคลังผลิตภัณฑ ซ่ึงใชปริมาณ
สํารอง (Safety Stock) เปนเปาหมาย  ทั่งนี้การกําหนดจํานวนวันสํารองนั้น ระดับ
บริหารจะเปนผูกําหนดการเปลี่ยนแปลงไปตามความเสี่ยงจากราคาของผลิตภัณฑ
และสภาวะความเชื่อถือได (Reliability) ของโรงแยกกาซ กรณีที่ผลิตภัณฑมีราคาดี
และโรงงานมีสภาพดีก็อาจกําหนดวันสํารองใหนอยลงเพื่อลดคาใชจายในการสํารอง
คลัง ดังนั้นในทางปฏิบัติจึงมีแนวโนมที่จะกําหนดวันสํารองใหตํ่าสุด  จํานวนวัน
สํารองเพื่อกําหนดผลิตภัณฑคงคลังนี้ จะถูกรียกวา  จํานวนวันสํารองคงคลัง
ผลิตภัณฑ (Inventory Reserved Day) 
 

3.17  สภาพปจจุบันการวางแผนการผลิตของโรงแยกกาซธรรมชาติ 
  ในสภาวะปจจุบันการวางแผนการผลิตของโรงแยกกาซธรรมชาติ     ใชกล
ยุทธในการวางแผนการผลิตดังนี้ 

1. การวางแผนจัดสรรวัตถุดิบ (Gas Mix Allocation) ทางทอสงสูโรงแยกกาซธร
มชาติกาซใหไดปริมาณตามกําลังผลิตของโรงแยกกาซธรรมชาติทั้ง 3 หนวย 
ยังมิไดพิจารณาสวนผสมของกาซจากแหลงตางๆ ใหไดผลิตภัณฑแตละชนิด
อยางเหมาะสมและเกิดคาใชจายต่ําสดุ 



 
  
  

     29 

 

2. การวางแผนการผลิตของโรงแยกกาซธรรมชาติใชแนวทางการผลิตใหไดกาํลัง
ผลิตสูงสุด (Maximum Capacity) ของโรงแยกกาซทุกหนวย เปนแนวทางหลัก 

3. ลูกคาสามารถรับผลิตภัณฑนอยกวา หรือมากกวาที่แจงความตองการไว
ประจําทกุสปัดาห 

 4.  ผลิตภัณฑที่เหลือจากการสงใหลูกคาจะถูกจัดการตามแนวทางดังนี้ 
      4.1 กรณีเปนผลิตภัณฑที่มีถังเก็บ 

เก็บคงคลังผลิตภัณฑที่เหลือไวในถังเก็บและควบคุมการลนคลัง
โดยการสงจําหนายตางประเทศ ซ่ึงมักจะไดราคาไมดี แตใชเปนที่ระบาย
ผลิตภัณฑออก กรณีที่ไมสามารถขายตางประเทศไดจะทําการลดการ
ผลิต 

      4.2 กรณีเปนผลิตภัณฑที่ไมมีถังเก็บ 
สงผลิตภัณฑที่ผลิตเกินความตองการกลับทอเพื่อสงเปนเชื้อเพลิง

สําหรับอุตสาหกรรมและโรงงานไฟฟา 
5. การลดการผลิตเมื่อผลิตภัณฑลนคลังยังไมมีกลยุทธที่ชัดเจนเนื่องจากขาด

ขอมูลและเทคนิคการวิเคราะหที่มีประสิทธิภาพ 
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บทที่ 4 
 

กระบวนวิธี และ การสรางรูปแบบจําลองทางคณิตศาสตร 
(Methodology and Model Formulation) 

 
4.1  กระบวนวิธี (Methodology) 

4.1.1 เหตุผลการเลือกใชโปรแกรมเปาหมาย 
เหตุผลที่ใชหลักการโปรแกรมเปาหมายในการศกึษานี ้ เนื่องจาก

สภาพแวดลอมของระบบการผลิตจรงิ มีความเปลี่ยนแปลงอยูเสมอและวัตถุประสงคที่
ตองการในการวางแผนการผลิต มหีลายมิติหรอืหลายวัตถปุระสงคพรอมกัน ซ่ึงแตละ
วัตถุประสงคมักจะมีทศิทางที่ชัดแยงกนั ทําใหการตัดสินใจในการวางแผนการผลิตจริงมี
ความซับซอนยุงยาก  การใชแบบจําลองทั่วไปที่ใชหลักการแบบวัตถุประสงคเดียว จะไม
สามารถใหผลลพัธทีส่อดคลองกับความตองการของผูตัดสินใจหรือองคกรได  ดังนั้น จึง
เลือกใชหลกัการโปรแกรมแกไขปญหาเพื่อตอบสนองวัตถุประสงคหลายวัตถุประสงคซ่ึงมี
การพัฒนาใชกันอยูหลายวิธี และในวิทยานิพนธนี้ไดเลือกใชวธิีที่เรียกวา โปรแกรม    
เปาหมาย (Goal Programming) ดวยเหตุผลที่เลือกดังนี ้

• โปรแกรมเปาหมายนี ้ สามารถแกไขปญหาเพื่อตอบสนองหลาย     
วัตถุประสงคไดดี ดวยหลักการทีเ่ขาใจงายไมซับซอนและผูใช
แบบจําลองหรือผูตัดสินใจสามารถปรับแตงแบบจําลองแบบ
ปฏิสัมพันธได โดยสามารถปรับคาเปาหมาย ลาํดับความสําคัญของ
วัตถุประสงค หรือปรับน้ําหนักความสําคัญของแตละวัตถุประสงคให
สอดคลองกบัสภาวะจริงที่เปลี่ยนแปลงได 

• โปรแกรมเปาหมายนี้เปนโปรแกรมทีพ่ัฒนาขยายจากโปรแกรมเชิง
เสนตรง เพื่อใหตอบสนองหลายวัตถุประสงคได อีกทั้งสามารถใช
โปรแกรมทางคอมพิวเตอรที่ใชกนัแพรหลายอยูมากมายในการแกไข
ปญหาโปรแกรมเชิงเสนตรงมาประยกุตใชหลักการโปรแกรมเปาหมาย
ไดโดยไมยุงยาก 

   
4.1.2 กระบวนวธิีการในการแกไขแบบจาํลองปญหาในการวางแผนการผลิตโดย

ใชโปรแกรมเปาหมาย 
1 สรางแบบจําลองการวางแผนการผลติ โดยใชหลักการการโปรแกรม

เชิงเสนตรงแบบโปรแกรมเปาหมาย 
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1.1 ศึกษาระบบวางแผนการผลิต วัตถุประสงค และเปาหมายที่องคกร
ตองการในการวางแผนการผลิต แลวกําหนดวตัถุประสงคของ
การวางแผนการผลิต ซ่ึงเปนแบบหลายเปาหมาย 

1.2 กําหนดลําดับความสําคญั และน้าํหนักของแตละเปาหมาย 
1.3 สรางสมการขอบขายของระบบ 

2 รวบรวมขอมลูในระบบการผลิต คาพยากรณความตองการผลติภัณฑ 
คาพยากรณราคาผลิตภณัฑ สวนผสมของกาซผลติภัณฑในกาซวัตถุดิบ 
ความสามารถในการแยกกาซผลิตของโรงแยกกาซ ปริมาณคงคลัง
ผลิตภัณฑคาใชจายในการผลิต และขดีจํากัดตาง ๆ 

3 การหาผลลัพธ 
3.1 สังเคราะหขอมูลที่รวบรวมไดในขอ 3 เปนขอมูลปอนเขา

แบบจําลองระบบวางแผนการผลิต ซ่ึงใชวธิีแกไขแบบจําลอง
ปญหา โดยหลักการการโปรแกรมเชงิเสนตรงตามลําดับ
ความสาํคัญของเปาหมาย (Sequential Linear Goal 
Programming Algorithm : SLGP) ขั้นตอนของ SLGP แสดงใน
รูปที่ 4.1 

3.2 หาผลลัพธของปญหา โดยใขโปรแกรมทางคอมพวิเตอรสาํหรบั
การแกปญหาการโปรแกรมเชิงเสนตรง ที่มีใชกันอยูมากมาย
แพรหลาย ไดแก ลินโด (Lindo)  ลินโก (Lingo) หรือโปรแกรม
อ่ืน ๆ อีกมาก 

4 สรุปและตัดสินใจ 
   นําผลการประเมินและวิเคราะหมาประเมินรวมกับปจจัยแวดลอมใน

ขณะนัน้ โดยผูตัดสินใจหรือผูวางแผนการผลิต เพื่อตัดสินใจวางแผนการผลิตที่
เหมาะสม 
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รูปที่  4.1  Sequential Linear Goal Programming Procedure 
 
4.2  กระบวนวิธีการวางแผนการผลิตและวิเคราะหการปรับปรุงการผลิต 
   ในการวางแผนการผลิตในงานวิทยานพินธนี้ ไดใชแบบจําลองที่สรางขึ้น
ในการวางแผนการผลิต ใน 2 ลักษณะ คือ 

กําหนดลําดับความสําคัญวัตถุประสงค
(Set Priority Level, k = 1)

จัดแบบจําลองโปรแกรมเชิงเสนตรง
โดยใชสมการ k

(Establish Lp Model ForPriorty level k )

แกไขปญหาโปรแกรมเชิงเสนตรง
(Solve the LP Problem)

k = k + 1

k > K

หยุด

เพิ่มสมการขอบขายใหม
โดยใชผลลัพธที่ไดจากระดับทีแลวมาเปน
สมการขอบขายในระดับนี้(Level k)

เริ่ม

ใช

ไม



 
  
  

     33 

 

ในการวางแผนการผลิตประจําเดือน และในการปรับปรุงระบบการผลิตเพื่อวางแผนการ
ผลิตใหเหมาะสมขึน้ โดยมีกระบวนวธิดัีงนี้ 

 
รูปที่ 4.2 กระบวนวิธีในการวางแผนการผลิตและวเิคราะหปรังปรุงการผลิต 

 
 
 

ปรับขอมูลการผลิตใหทันสมัย : ขอมูลปริมาณการผลิต,
ราคาขายและปริมาณขายจริงของชวงเวลาที่ผานมา (เดือนที่ผานมา)

ปรับคาปริมาณผลิตภัณฑคงคลังของชวงเวลาที่ผานมา (เดือนที่ผานมา)

ปรับคาพยากรณราคาและความตองการผลิตภัณฑ สวนผสมของกาซธรรมชาติ
ความสามารถการแยกกาซใหทันสมัย

วางแผนการผลิต (รายเดือน)
          - แผนการผลิตแตละผลิตภัฑณ
          - แผนสงกาซวัตถุดิบเขาแตละโรงแยกกาซ
          - แผนการสงมอบผลิตภัณฑ

วางแผนการผลิต
หรือ

ปรับปรุงระบบผลิต

ประเมินผลลัพธแผนการผลิต
ปรับแผนการผลิตใหเหมาะสม

โดยผูตัดสินใจ

กําหนดคาตัวแปรที่ตองการปรับปรุง เชน
ขีดจํากัดของปริมาณคงคลัง,

ขีดจํากัดปริมาณสูญเสียผลิตภัณฑ,
กําลังผลิต เปนตน

วิเคราะหความไวและ
ประเมินผลลพัธที่ได

ตัดสินใจปรับปรุง

คงสภาพระบบผลิตเดิม

ไม

ใช

ดําเนินการผลิตตามแผน

ปรับปรุงระบบผลิต

ไม

ใช
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4.3 สมมุติฐาน 
• ความสมัพันธของสมการตางๆของแบบจําลองทางคณิตศาสตรการวางแผนการ

ผลิตมีสมมตฐิานความสัมพันธเปนสมการเสนตรงทั้งสิ้น 
• คาพยากรณราคาผลิตภณัฑจะถูกคํานวณจากสูตรราคาที่อางอิงจากคาพยากรณ

ราคาของผลติภัณฑปโตรเลียมของตลาดโลกซึ่งราคาที่ประมาณไดถูกสมมติฐาน
วาเปนคาที่มคีวามแนนนอน (Deterministic)  

• คาพยากรณความตองการของผลิตภณัฑที่ถูกพยามกรณจากฝายตลาดผลิตภัณฑ
ถือวาเปนคาที่มีความแนนอน (Deterministic)  แมวาในทางปฏิบัติจริงๆมีคา
ความไมแนนอน (Uncertainty) ของความตองการผลติภัณฑมาเกีย่วของบาง 

• ในแบบจําลองไมมีการสัง่ผลิตเพิ่มเมือ่ผลิตภัณฑไมไดตามความตองการ 
• ในแบบจําลองกําหนดใหระบบการผลติมีความแนนอนไมมีอุปกรณชาํรุดหรือ

ปจจัยอื่นมาทําใหกระบวนการผลิตหยุดชงัก 
• การวางแผนการผลิตภณัฑในระบบนีถู้กกําหนดปริมาณผลิตไวเปนรายเดือนโดย 

หนึ่งเดือนม ี 30 วันแนนอนไมคิดตามปปฏิทิน เปนระบบการที่ทาํการผลิตทุก
วันๆละ 24 ชั่วโมงตอเนื่องไมมีวนัหยุด 

 
4.4  ตัวแปรควบคุม  Decision Variable 

X j l t    = ปริมาณกาซวัตถุดิบที่สงเขาผลิตในโรงแยกกาซหนวยที ่ j ซ่ึงไดจากทอ
สงกาซ l ในชวงเวลา t 

Y i k t    =  ปริมาณผลิตภัณฑ i สงใหลกูคา k ในชวงเวลา t 
Q i t     =  ปริมาณคงคลังของผลติภัณฑ i ณ. สิ้นสุดชวงเวลา t 

 
4.5  สัมประสิทธิ์ตัวแปร (Parameters) : 

P i k t   =  ราคาขายผลิตภัณฑ i ขายใหกับโรงงาน K ในชวงเวลา t 
R i j      = รอยละของความสามารถในการกลัน่ผลิตภัณฑ i ของโรงแยกกาซ

หนวยที่ j (%  Recovery Rate of Product  i  From Gas Plant Unit  j ) 
C i l t    =  รอยละของสวนผสมของผลิตภัณฑ i ในกาซวัตถดิุบจากทอสงกาซ l 

ในชวงเวลา t (% Composition of Product  i  in Feed Gas from Gas 
Pipeline  l  in Period  t) 

U i        =  ปริมาณคงคลังสงูสุดของผลิตภัณฑ i  
  (Upper limit of Inventory of  Product  i) 
D i k t    =  ความตองการ (อุปสงค) ผลิตภัณฑ  i  ของลกูคา k  ในชวงเวลา t 
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  S i     =  ปริมาณคงคลังเริ่มตนของผลิตภัณฑ i (Initial Inventory of Product  i) 
FC t =  คาใชจายคงที่ (Fixed Cost) ของโรงแยกกาซทั้งหมดในชวงเวลา t 
HC t =  คากาซวัตถุดิบ ในชวงเวลา t ซ่ึงซ้ือในหนวย บาทตอลานหนวย บ.ีที.ยู 
HV i   =  คาความรอนของผลิตภัณฑ i 
FPC l  =  อัตราการไหลสูงสุดของทอสงกาซวตัถุดิบ l 

RESDAY i  =  จํานวนวันสํารองคงคลงัผลิตภัณฑ i  
  PCT i    =  กําลังผลิตของโรงแยกกาซหนวยที่ i  (Plant Capacity Limit of Plant i ) 
ดรรชนี (Indics) : 
 i    =  1, ..., 4  ดรรชนีแสดงชนิดผลิตภัณฑ 
 j    =  1, ..., 3  ดรรชนีแสดงโรงแยกกาซหนวยที่  
 k   =  1, ..., 5   ดรรชนีแสดงลูกคา (Customer) 
 l   =  1,2        ดรรชนีแสดงทอสงกาซเสนที่  
    t   =  1, …,12 ดรรชนีแสดงชวงเวลา t (หนวยเปน เดือน) 
 

4.6 สมการขอบขายของเปาหมาย (Goal Constraints) : 
4.6.1 การเพิม่ผลกาํไรสงูสุด (Maximization of Total Profit) 
  การดําเนินธรุกิจตางๆเปาหมายสวนใหญเพื่อกอใหเกิดกําไรสงูสุด 
โดยทั่วไประดับบริหารไดต้ังเปาหมายผลกําไรที่ตองการซึ่งเปนการประมาณการ จาก
ยอดขายทีพ่ยากรณไวและความสามารถในการควบคุมปจจัยการผลิตตางๆใหเกิด
คาใชจายต่ําเทาที่เปนไปได  ซ่ึงการคาํนวณผลกําไรเปนไปตามสมการดังตอไปนี้ 
 

รายได – คาใชจายแปรผัน – คาใชจายคงที่      =  กําไร 
(TOTAL REVENUE – VARIABLE COST – FIXED COST =  TOTAL PROFIT) 

 

 : TOTAL REVENUE  =  Σ  Σ  Σ  Y i k t  *  P i k t 
     t     k    i  
 : VARIABLE COST   =  Σ  Σ  Σ  Σ (X. j l t * R i j * C i l t) *  HV i *  HC t 
           t     l      j     i 
       : FIXED COST =  Σ  FCt 

     t 
 สมการ 
Σ  Σ  Σ Y i k t * P i k t  - Σ  Σ  Σ  Σ (X j l t * R i j * C i l t) * HV i* HC t  - Σ FC t 
 t     k     i                                 t     l     j     i                                                                            t     

                       + UP  - OP =  TP 
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 โดย   UP ผลกําไรเฉพาะสวนทีตํ่่ากวาผลกาํไรที่ต้ังเปาหมายไว (Under Achievement) 
  OP ผลกําไรสวนที่สูงกวาผลกาํไรที่ตองเปาหมายไว (Over Achievement)  
  TP ผลกําไรที่ตองเปาหมายไว (Target Profit) 
 
4.6.2 การเพิม่ความพึงพอใจสูงสุดแกลกูคา  
 (Maximization of Customer satisfaction) 
  วัตถุประสงคของเปาหมายนี้ เพื่อสรางความพงึพอใจสูงสุดใหลกูคา โดย
การสงมอบผลิตภัณฑใหไดปริมาณตามที่ลูกคาตองการมากทีส่ดุ ซึ่งเปนการรกัษา
สวนแบงตลาดและเพิ่มความสามารถในการแขงขนั 

 
 Σ Σ (X. j l t * R i j * C i l t) + S i - Q i t + UQ i t =  Σ D i k t        ∀i, ∀ t =1 
   j    l                                                                                          k   
  Σ Σ (X j l t* R i j * C i l t)  - Q i t + UQ i t  =  Σ D i k t            ∀i, ∀ t =2 ... 12 
  j    l                                                                 k                          i   =  เฉพาะผลิตภณัฑที่ไมมีถังเก็บ   
      Σ Σ (X j l t* R i j * C i l t) + Q i t-1 - Q i t + UQ i t  =  Σ D i k t   ∀i, ∀ t =2…12 
  j    l                                                                               k 
           i   =  เฉพาะผลิตภณัฑที่มีถังเก็บ  
 

โดย UQ i t = ปริมาณผลิตภัณฑ i ที่ผลิตตํ่ากวาความตองการของลกูคา ณ. สิ้นสุด
ชวงเวลา t 

  Q i t = ปริมาณผลิตภณัฑคงคลัง i  ณ. สิ้นสุดชวงเวลา t 
 

4.6.3 การลดความสูญเสยีปริมาณผลิตภณัฑที่ไมมีที่เกบ็คงคลังใหตํ่าสุด  
(Minimization of the loss of non storaged products) 

  ผลิตภัณฑทีผ่ลิตเกินความตองการแตไมมีถังเก็บผลิตภัณฑจะถกูลด
คุณคา (Degrading) เปนเชื้อเพลิง ทาํใหตองสูญเสียคาใชจายในการผลิตโดยไมได
ผลิตภัณฑ ดังนั้นระดับบริหาร จงึไดกําหนดขีดจํากัดสูงสุดเปาหมายของการสูญเสยี
ที่ยอมรับไดไวเปนเปาหมายหนึ่งที่ตองพิจารณาควบคุมรวมกับเปาหมายอื่นๆ โดยมี
สมการเปาหมายดังนี ้
 
 Σ Σ X j l t * R i j * C i l t  -  Σ  Y i k t  + OIC it – UIC it =  TLP         ∀i ,∀t 

  l    j                                               k                              i   =  เฉพาะผลติภัณฑที่ไมมถีังเก็บ 
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 โดย  
OICit = ความสูญเสียปริมาณผลิตภัณฑที่ไมมีที่เก็บคงคลงัที่สูงกวาเปาหมาย  TIC 
UICit  = ความสูญเสียปริมาณผลิตภัณฑที่ไมมีที่เก็บคงคลงัที่ตํ่ากวาเปาหมาย  TIC 
TLP   = เปาหมายการควบคุมความสญูเสยีปริมาณผลิตภัณฑที่ไมมทีี่เก็บคงคลัง 
  ผลิตภัณฑกาซมีเทน ( i = 1) ถูกผลติเปนเชื้อเพลิงอยูแลว จงึไมรวมเปน
สวนของผลติภัณฑทีล่ดคุณคา ในสมการนี้จงึไมคํานวณรวมกาซมีเทนไว 
 
4.6.4 การลดระดับคงคลังผลิตภณัฑใหตํ่าสุด (Minimization of Total Inventory) 
  เพื่อรักษาปรมิาณคงคลงัใหเขาใกลปรมิาณคงคลงัสํารองเปาหมาย ซึ่ง
เปนปริมาณสํารองต่ําสุดที่พยายามรกัษาไวเพื่อรองรับกรณีที่โรงแยกกาซเกิดปญหา
ตองหยุดการผลิตโดยการสํารองไวนี้จะสามารถสงผลิตภัณฑ (เฉพาะที่มีถังเก็บ) ให
ลูกคาไดตามความตองการ (เชน สาํรองไวไดไมนอยกวา 3 วนัอุปสงค) โดยกําหนด
เปนวันสํารอง  ทั้งนีก้ารกําหนดจํานวนวันสาํรองนั้น ระดับบริหารจะเปนผูกําหนด
เปลี่ยนแปลงไปตามความเสี่ยงจากราคาของผลิตภณัฑและสภาวะความเชื่อถือได 
(Reliability) ของโรงแยกกาซ กรณีที่ผลิตภณัฑมีราคาดีและโรงงานมสีภาพดีก็อาจ
กําหนดวันสาํรองใหนอยลงเพื่อขายผลิตภัณฑและไดกําไรมากขึ้น ดังนั้นในทาง
ปฏิบัติจึงมีแนวโนมที่จะกาํหนดวันสํารองใหตํ่าสุด  จํานวนวันสํารองเพื่อกําหนด
ผลิตภัณฑคงคลังนี้ จะถกูเรียกวา     จาํนวนวันสํารองคงคลังผลติภัณฑ   
(Inventory Reserved Day) 
 

       Q i t + OI i t – UI i t  =  T i t                                 ∀i, ∀t 
    
   T i t =   RESDAY i    *  Σ D i k t                    k  

โดย  
OI i t  =  ปริมาณสาํรองของผลติภัณฑ  i  ที่สูงกวาเปาหมายทีก่ําหนดในชวงเวลา t 
UI i t   =  ปริมาณสาํรองของผลติภัณฑ  i  ที่ตํ่ากวาเปาหมายทีก่ําหนดในชวงเวลา t 
T i t   =  ปริมาณสาํรองเปาหมายของผลิตภณัฑ  i   ในชวงเวลา t 

 
4.7 สมการเปาหมาย (Objective Function) 

 
  สมการเปาหมาย :   

                      Maximize Z = { UP , Σ ΣUQ i t , Σ ΣUIC i t  , Σ ΣUI i t } 
                     i     t                    i     t                     i     t 
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4.8 สมการขอบขาย  (System Constraints) : 

4.8.1 กําลงัผลิตของโรงงาน  (Plant Capacity Limit) 
  ปริมาณกาซวัตถุดิบ (Feed Gas) ที่เขาโรงแยกกาซแตละหนวย จะถกู
กําจัดไดไมเกินกําลังผลิตที่ออกแบบไวของโรงแยกกาซ แตละหนวย 
 

   Σ X j l t   ≤   PC j                                                       ∀j  ,∀t 
    l 

 
4.8.2 ขีดจํากัดระดับคงคลังผลติภัณฑ 
   ผลิตภัณฑคงคลังแตละชนิดจากทกุโรงแยกกาซ จะมีปรมิาณคง
คลังไมเกินปริมาตรสงูสุดของถังเก็บของผลิตภัณฑชนิดนั้น ๆ ยกเวนผลิตภณัฑที่ไม
มีถังเก็บ หากผลติแลวเหลือ จะถูกลดคุณคาลงและขายเปนกาซวัตถุดิบหรือ
เชื้อเพลิงในราคาตํ่าลง  ดังนั้น ผลติภัณฑที่ไมมถีังเก็บจึงถือวาสามารถคงคลังไดไม
จํากัด (สามารถนํากลับไปเปนเชื้อเพลิงไดโดยไมจํากัดจาํนวน) จึงไมตองมีสมการ
ขอบขายของผลิตภัณฑดังกลาว 

 
   Q i t  ≤  U i                                                                   ∀i  , ∀t 
                                                                        i   =  เฉพาะผลิตภณัฑที่มีถังเก็บ  
 
 โดย U i  =  ปริมาณคงคลงัสูงสุดที่ถังเกบ็ผลิตภัณฑ i สามารถรับได 
 

4.8.3 ความสามารถในการขนสงของทอสงกาซวัตถุดิบ (Feed Gas Pipeline 
Capacity Limit) 

   ปริมาณ Feed Gas ที่สงจากทอสงกาซวัตถุดิบ l สูโรงแยกกาซแตละหนวย 
รวมกนัแลวตองไมเกินอตัราการไหลสูงสุดของทอสงกาซวัตถุดิบ ดังนั้น ๆ 
 
   Σ  X j l t   ≤  FPC l                                             ∀l, ∀t 
                     j                 

 โดย    FPC l   =  อัตราการไหลสูงสุดของทอสงกาซวัตถุดิบ l 
 
4.8.4 สมการแสดงสมดุลปริมาณผลิตภณัฑจําหนายและปริมาณผลิตภัณฑคงคลัง 

(Product & inventory balancing ) 
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   ผลิตภัณฑ i ที่สงใหลูกคาทั้งหมด ในชวงเวลา t  เทากับปริมาณผลิตภัณฑ
ที่โรงแยกกาซทุก  หนวยผลิตได บวกกับ ปริมาณผลิตภัณฑคงคลัง ณ . เวลาเริ่มตน
ของชวงเวลา t 

 
  Σ  Y i k 1   =   Σ Σ (X j l 1 * R i j * C i l1) + S i - Q i 1             ∀i , ∀ t = 1 
        k                         l    j            
  Σ  Y i k t   =   Σ Σ (X j l t *  R i j *  C i l t)  - Q i t   ∀i = 1,…,notank. ,∀ t ≠ 1 
    k                        l    j                                                 i   =  เฉพาะผลิตภณัฑที่ไมมีถังเก็บ   
  Σ  Y i k t   =   Σ Σ (X j l t * R i j * C i l t) + Q i t-1  - Q i t           ∀i ,∀t ≠ 1
   k                         l    j          i   =  เฉพาะผลิตภัณฑที่มีถังเก็บ 
         

 โดย notank = ผลิตภัณฑที่ไมมถีังเก็บ หรือ หมายผลิตภณัฑที่ไมการคงคลัง 
 
4.8.5 ความสามารถในการขนสงผลิตภัณฑ (Product transportation limit) 
 
               Y 1 2 t   ≤   PTL2                                                              ∀t  
              Y 1 3 t   ≤   PTL3                                                              ∀t  

 
โดย      PTL2  =  ความสงูสุดของระบบทอผลิตภัณฑ 1 (อีเทน)  
            สามารถสงใหลกูคา 2 = ปโตรเคมี 1 
          PTL3  = ความสูงสุดของระบบทอผลิตภัณฑ 1 (อีเทน)  
   สามารถสงใหลูกคา 3 = ปโตรเคมี 2 
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บทที่ 5 
 

การวิเคราะห การใช และผลลัทธของรูปแบบจําลอง 
 

5.1 การสรางรูปแบบจําลองโดยโปรแกรมทางคอมพิวเตอร 
   จากรูปแบบจําลองทางคณิตศาสตรทีไ่ดสรางขึ้นใน บทที ่ 4 เพื่อจําลอง
ปญหาการวางแผนการผลติสําหรับโรงแยกกาซธรรมชาต ิ จะถกูนํามาสรางเปนรูป
แบบจําลองโดยโปรแกรมทางคอมพิวเตอร  เนื่องจากรูปแบบจําลองทางคณิตศาสตรที่
สรางขึ้นนีม้ีโครงสรางของแบบจําลองเปนสมการเสนตรง จงึไดศึกษาเพื่อเลือกโปรแกรม
คอมพิวเตอร (Computer Software) ที่ใชในการแกปญหาแบบจาํลองโปรแกรมเชิงเสนตรง 
พบวามีโปรแกรมที่นยิมใชกันในปจจบุันหลายโปรแกรม เชน โปรแกรมลินโด (Hyper 
Lindo) ที่ใชสําหรับแกไขปญหาโปรแกรมเชิงเสนตรงเพียงอยางเดียว โปรแกรมลินโก 
(Extended Lingo) ใชสําหรบัแกไขปญหาทั้งโปรแกรมเชงิเสนตรงและทีไ่มเปนเสนตรง  
และโปรแกรมเชิงเสนตรงเอ็กเซล (Excel Linear Programming) เปนโปรแกรมเชิงเสนตรง
ที่ใชรวมกันกบัไมโครซอสเอ็กเซล เปนตน ในการศึกษาครั้งนีไ้ดเลือกใชโปรแกรมลินโก
เพราะเปนโปรแกรมที่มภีาษาเขียนโปรแกรมใชงาย และเขาใจงาย สามารถสงถายขอมูล
ปอนเขาและสงผลลัพธไปสูงโปรแกรมไมโครซอสเอ็กเซล ทําใหงายตอสรางรายงาน
แสดงผล อีกทั้งมสีมรรถนะในการแกไขปญหาแบบจาํลองเชิงเสนตรงต้ังแตขนาดเล็ก
จนถึงขนาดกลางซึ่งเหมาะกับแบบจําลองในงานศกึษานีท้ี่มีขนาดกลางคอนขางเล็กโดย
ตัวโปรแกรมลินโกมีสมรรถนะสามารถแกไขแบบจําลองที่มีตัวแปรไดสูงสุด 10,000 ตัว
แปร และสามารถแกสมการขอบขายไดจึง 32,000 สมการ 
 
5.2 กรณีศึกษาพื้นฐาน (Base Case) 
   ในการทดสอบใชโปรแกรมที่สรางขึน้สาํหรับการวางแผนการผลติของ  
โรงแยกกาซธรรมชาติ ไดเลือกใชขอมูลความตองการผลิตภณัฑ ขอมูลราคา และขอมูล
ปอนเขา (Input Data) ตาง ๆ ของการผลิตของโรงแยกกาซป 2540 (รายละเอียดแสดงใน
ภาคผนวก ก, หนา 71.) เปนกรณีศกึษาพื้นฐาน ซ่ึงเปนปที่มีการผลติที่มีปญหามาก 
เนื่องจากภาวะเศรษฐกิจตกตํ่าและราคาปโตรเลยีมตกต่ําทําใหราคาผลิตภณัฑคอนขางตํ่า 
และสวนผสมของผลิตภณัฑในกาซธรรมชาติมีปริมาณนอยลง เนื่องมาจากไดกาซจาก
หลุมกาซที่มสีวนผสมของกาซผลิตภณัฑที่ตองการนอย 
        ผลลัพธที่ไดจากการวางแผนการผลติที่ใชโปรแกรมที่สรางขึ้น จะ
ประกอบดวยแผนหลัก 2 แผน คือ 

• แผนการผลติ 
• แผนการปอนกาซวัตถุดิบเขาโรงแยกกาซแตละหนวย  
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   รายละเอียดของผลลพัธการวางผลิตป 2540 นี้แสดงไวในภาคผนวก ค, 
หนา 94.) 

 

ตารางที ่5.1  แสดงประสทิธิผลของการวางแผนการผลิต กรณพีื้นฐาน 

 
   จากตารางที่ 5.1 จะแสดงประสิทธิผลการวางแผนการผลิตโดยแบบจําลอง
ที่สรางขึ้น การวัดประสิทธิผลจะใชการเปรียบเทียบวัตถุประสงคทั้ง 4 ขอ  ที่ทางระดับ
บริหารของโรงแยกกาซใชเปนตัววัดและตัวควบคุมหลัก ของการวางแผนการผลิต โดยมี
เปาหมายของวัตถุประสงคทั้ง 4 ขอ  ดังนี้ 

• เปาหมายกาํไร 
• เปาหมายความพึงพอใจของลูกคา 
• เปาหมายการควบคุมการสูญเสยีปริมาณผลิตภณัฑที่ไมมีถังเกบ็คงคลัง 
• เปาหมายระดับคงคลังผลิตภัณฑ 

   จากผลลัพธการใชโปรแกรมวางแผนการผลิตกับกรณศีึกษาพืน้ฐาน พบวา 
• สามารถทํากาํไรไดเพียงรอยละ 12.5 ของเปาหมายที่ตองการ 
• ตอบสนองความตองผลิตภัณฑโดยบรรลุเปา รอยละ 79.3 

กรณีศึกษา: กรณีพื้นฐาน

กําไร 270 ลานบาท
รายได 9032 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 6768 ลานบาท
คาใชจายคงท่ี 1994 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (X1000ตัน) (X1000ตัน)
MAX MIN short MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 2150 1819 12 137.9
ผลลัพธ 270 1442 1.4 57.9

ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
กรณี ผลสําเร็จที่ต่ํากวาเปาหมาย 1881 377 0.0 0.0

พื้นฐาน ผลสําเร็จที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 10.6 80.0
รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 12.5 79.3 188.2 158.0
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• สามารถควบคุมการสูญเสียผลิตภณัฑที่ไมมีถังเกบ็ไดโดยไมมเีดือนใดมีการ   
สูญเสยีเกนิกวาเปาหมายที่ต้ังไว และโดยภาพรวมทั้งปสามารถควบคุมใหมีการ
สูญเสยีนอยกวาเปาหมายสูญเสียที่ต้ังไวถึง 10.6 พันตัน คิดเปนรอยละทีป่ระสบ
ผลสําเร็จสูงกวาเปาหมายรอยละ 188.2 

• สามารถควบคุมปริมาณคงคลังสาํรองผลิตภัณฑรวมทั้งปไดรอยละ 158 ของ
เปาหมายที่ต้ังไว 

 
     เปาหมายที่กําหนดไวในกรณีศึกษาพื้นฐานนี้ ทางโรงแยกกาซธรรมชาติ
ต้ังเปาหมายไวต้ังแตตนปซ่ึงคาดการณวามีสภาวะการผลิตปกติ ราคาผลิตภัณฑปกติ แต
ในสภาวะจริงในป 2540 เปนปที่มีการผลิตที่มีปญหามาก เนื่องจากภาวะเศรษฐกิจที่ตกตํ่า  
ราคาปโตรเลียมตกต่ําทําใหราคาผลิตภัณฑคอนขางตํ่า และสวนผสมของผลิตภัณฑใน
กาซธรรมชาติมีปริมาณนอยลง  ดังนั้นผลลัพธที่ไดจากโปรแกรมจึงพบวา การวางแผน
การผลิตมีภาพรวมคอนขางตํ่ากวาเปาหมายที่ตองการมาก  
    เมื่อทําการเปรียบเทยีบผลกําไรของกรณพีื้นฐานกับผลลพัธจากผลการ
ผลิตจริงในป 2540  ซ่ึงทําการวางแผนการผลิตตามสภาวะขณะนั้น โดยไมมีแบบจําลองที่
สรางขึ้น  พบวา ในป2540 มีผลการดําเนินการขาดทุน 75.14 ลานบาท  เมื่อเปรียบเทยีบ
วางแผนการผลิตโดยใชแบบจําลองทีส่รางขึ้นจะไดกําไรถึง 270 ลานบาท  ดังแสดง
รายละเอียดตามตารางที ่5.2 
 
ตารางที ่5.2  การเปรียบเทียนผลลัพธจากแบบจําลองกับผลการประกอบการในการผลิต

ของโรงแยกกาซธรรมชาติ ป 2540 
ผลลัพธ ผลกําไร-

ขาดทุน  
(ลานบาท) 

คาใชจาย 
(ลานบาท) 

รายได 
(ลานบาท) 

ผลิตภัณฑที่
สงมอบ 
(พันตัน) 

ผลประกอบการจรงิ ป 2540 - 75.14 8,892.7 8,817.6 1,469 
ผลลัพธแบบจําลองทีส่รางขึ้น 270 8,762 9,032 1,442 

 
   ในกรณีศึกษาที่จะทําการวิเคราะหตอจากกรณีพื้นฐานขางตนนี้ จะทําการ
วิเคราะหความไวของการเปลี่ยนแปลงของสัมประสิทธิ์ของตัวแปรตางๆในแบบจําลอง 
ดังนี้ 

1. ราคาผลิตภณัฑเปลีย่นแปลง (Price Change) 
การวิเคราะหความไวของการเปลี่ยนแปลงราคาจะชวยใหเห็น

ความสาํคัญของราคาวามีผลกระทบตอผลกําไรและปจจยัอื่นๆอยางไรเมือ่
ราคาเปลี่ยนแปลงขึน้ลงตามสภาวะตลาด ซ่ึงในสภาวะจริงราคามีการ
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เปลี่ยนแปลงขึ้นลงมากตามราคาประกาศปโตรเลียม ดังนั้นหากผูวางแผนการ
ผลิตหรือระดับบริหารตระหนักถึงความรุนแรงของผลกระทบจะสามารถใช
แบบจําลองนี้ชวยในการวางแผนการผลิตไดอยางถูกตอง รวดเร็ว 

2. ความตองการผลิตภัณฑเปลี่ยนแปลง (Demand Change) 
  การวิเคราะหความไวของความตองการผลิตภัณฑเปลี่ยนแปลงจะชวย
สะทอนใหเหน็ความเปลี่ยนของผลกาํไรและปจจัยอืน่ๆที่เปนเปาหมายของการผลิตเมื่อ
ความตองผลติภัณฑเปลี่ยนแปลงขึ้นลง เชนเดียวกับการวิเคราะหความไวของราคา
เปลี่ยนแปลง และสามารถใชระบบที่สรางขึ้นนี้ในการวางแผนการผลิตใหสอดคลองกบั
ความเปลี่ยนแปลงไดเชนกัน  

3. อัตราความสามารถในการแยกกาซเปลี่ยนแปลง (Product Gas Recovery Rate 
Change) 

              การวิเคราะหการเปลี่ยนแปลงอัตราความสามารถในการแยกกาซ จะชวย
ในการพิจารณาการลงทนุในการปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อเพิ่มอัตราความสามารถ
ในการแยกกาซ นอกจากนี้ยังชวยในการพิจารณาวา โรงงานจะตองหยุดซอมใหญเมื่อใด 
เพื่อปรับอัตราความสามารถในการแยกกาซใหกลบัมาเทาเดิมตามที่ออกแบบ
กระบวนการผลิตไว 

4. กําลงัการผลติของโรงแยกกาซเปลี่ยนแปลง (Plant Capacity Change) 
  ชวยในการพจิารณาขยาย หรือปรับปรงุการผลิต หรือกําหนดระยะเวลาใน
การหยุดซอมใหญโรงงานที่เหมาะสม เมื่อประสทิธิภาพโรงงานลดลง 
  ในการศึกษานี้จะทําการวเิคราะหความไวโดยการเปลี่ยนแปลงตัวแปรทั้ง 
4 กรณีขางตน (ราคาผลติภัณฑ ความตองการผลติภัณฑ อัตราความสามารถในการแยก
กาซ และกาํลังผลิตโรงงาน) ดวยการเพิ่มคาแตละตัวแปรจากกรณีพื้นฐานรอยละ 10 และ
รอยละ 20 และลดคาตัวแปรจากกรณพีื้นฐานลงรอยละ 10 และรอยละ 20 
 
5.3 การวิเคราะหความไวเมื่อราคาผลิตภัณฑเปล่ียนแปลง 

5.3.1 กรณีราคาผลิตภัณฑลดลงรอยละ 10 และรอยละ 20 
  จากตารางที ่ 5.3  และตารางที ่ 5.4  กรณีราคาผลติภัณฑลดลงรอยละ 10 
และ 20 ตามลาํดับ พบวาผลการผลิตขาดทุน 634 ลานบาท และ 1540 ลานบาท 
ตามลําดับ หากประเมินอยางคราว ๆ พบวาจุดเทาทุนหรือจดุคุมทุนอยูที่ราคาผลิตภณัฑ
ลดลงนอยกวารอยละ 10 เล็กนอย 
  ในสวนของตวัวัดอ่ืน ๆ คือ อุปสงคหรือความตองการผลิตภณัฑ ปริมาณ
สูญเสยีผลิตภัณฑ และปริมาณคงคลัง พบวามคีาไมเปลีย่นแปลง เมื่อเปรียบเทยีบกับ
กรณพีื้นฐาน 
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ตารางที ่5.3  แสดงประสทิธิผลการวางแผนการผลติ กรณรีาคาผลิตภัณฑลดลงรอยละ 10 

 
 

ตารางที ่5.4  แสดงประสทิธิผลการวางแผนการผลติ กรณรีาคาผลิตภัณฑลดลงรอยละ 20 
 

 

กรณีศึกษา: ราคาผลิตภัณฑลดลงรอยละ 10

กําไร -634 ลานบาท
รายได 8129 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 6768 ลานบาท
คาใชจายคงที่ 1994 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปรมิาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (X1000ตัน) (X1000ตัน)
MAX MIN shortage MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 2150 1819 12.0 137.9
ผลลัพธ -634 1442 1.4 57.9

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
ราคา ผลสําเรจ็ที่ตํ่ากวาเปาหมาย 2784 377 0.0 0.0

ผลิตภัณฑ ผลสําเรจ็ที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 10.6 80.0
ลดลง 10% รอยละความสําเรจ็ตามเปาหมาย -29.5 79.3 188.2 158.0

กรณีศึกษา: ราคาผลิตภัณฑลดลงรอยละ 20

กําไร -1540 ลานบาท
รายได 7222 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 6768 ลานบาท
คาใชจายคงที่ 1994 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (X1000ตัน) (X1000ตัน)
MAX MIN shortage MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 2150 1819 12.0 137.9
ผลลัพธ -1540 1442 1.4 57.9

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
ราคา ผลสําเร็จท่ีต่ํากวาเปาหมาย 3690 377 0.0 0.0

ผลิตภัณฑ ผลสําเร็จท่ีสูงกวาเปาหมาย 0 0 10.6 80.0
ลดลง 20% รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย -71.6 79.3 188.2 158.0
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5.3.2 กรณีราคาผลิตภัณฑเพิ่มขึ้นรอยละ  10 และรอยละ  20 
 จากผลลัพธแสดงในตารางที่ 5.5 แสดงใหเห็นวาเมื่อราคาผลิตภัณฑ
เพิ่มขึ้นรอยละ10 ทําใหผลกําไรสูงขึน้เมื่อเปรียบเทียบกับกรณีพื้นฐานโดยเพิ่มขึน้จากผล
กําไร 270 ลานบาทในกรณพีื้นฐานเปนผลกาํไร 1173 ลานบาท ซ่ึงทําใหมีรอยละ
ความสาํเร็จตามเปาหมายเพิ่มจากกรณีพื้นฐานรอยละ 12.5  เปนรอยละ 54.5 
  ในสวนของการตอบสนองอุปสงค การสูญเสยีผลิตภัณฑที่ไมมีถงัเก็บ และ 
ปริมาณคงคลังผลิตภณัฑ พบวา ไมมกีารปรับตัวเปลี่ยนแปลงเมื่อเทียบกับกรณพีื้นฐาน 

 
ตารางที ่5.5 แสดงประสิทธิผลการวางแผนการผลติกรณีราคาผลิตภัณฑเพิม่ขึ้นรอยละ 10 

 
  จากตารางที ่ 5.6 แสดงผลลัพธกรณกีารเปลี่ยนแปลงของราคาผลิตภัณฑ
สูงขึน้รอยละ 20 เมื่อเทยีบกับกรณพีืน้ฐาน พบวา ไมแตกตางจากรณีราคาผลิตภัณฑ
สูงขึน้รอยละ 10 เพียงแตผลกําไรมีการปรับตัวสูงขึ้นตามราคาผลิตภณัฑที่สูงขึ้นโดย
ปรับตัวจากผลกําไร 270 ลานบาท ของกรณพีื้นฐาน เปนผลกําไร 2079 ลานบาท  และใน
สวนของการตอบสนองความตองการผลิตภัณฑ การสูญเสยีผลิตภัณฑที่ไมมีถังเกบ็และ
ปริมาณคงคลัง ไมมีการเปลี่ยนแปลง และมีรอยละของความสําเร็จตามเปาหมายเทาเดิม 
 นอกจากนี้ยังพบวา ราคาผลิตภัณฑที่สูงขึ้นรอยละ 20 จะมีผลกาํไร
ใกลเคียงเปาหมายกําไรทีต่องการมาก โดยมีรอยความสําเร็จตามเปาหมายถึงรอยละ 
96.6 
 

กรณีศึกษา: ราคาผลิตภัณฑเพ่ิมขึ้นรอยละ 10

กําไร 1,173 ลานบาท
รายได 9,935 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 6,768 ลานบาท
คาใชจายคงที่ 1,994 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (X1000ตัน) (X1000ตัน)
MAX MIN shortage MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 2150 1819 12.0 137.9
ผลลัพธ 1173 1442 1.4 57.9

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
ราคา ผลสําเร็จที่ต่ํากวาเปาหมาย 977 377 0.0 0.0

ผลิตภัณฑ ผลสําเร็จที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 10.6 80.0
เพิ่มขึ้น 10% รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 54.5 79.3 188.2 158.0
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ตารางที ่5.6 แสดงประสิทธิผลการวางแผนการผลติกรณีราคาผลิตภัณฑเพิม่ขึ้นรอยละ 20 
 

 
สรุปผลกรณีศึกษากรณีราคาผลิตภัณฑเปล่ียนแปลง 

 การวิเคราะหความไวกรณรีาคาเปลี่ยนแปลง (Price Change) พบวาผล
กําไรและรายไดแปรผันตามราคาทีเ่ปลี่ยนแปลง โดยเฉพาะผลกาํไรจะมีความไวในการ
เปลี่ยนแปลงไวมากแสดงในกราฟ รูปที่ 5.1 ในสวนของอุปสงค ปริมาณสญูเสียผลิตภณัฑ
ที่ไมมีถังเกบ็และปริมาณคงคลัง มีคาคงที่ไมเปลีย่นแปลงจากกรณีพื้นฐาน ดังนั้นใน
การวางแผนการผลิตในระบบนี้จะตองเอาใจใสตอการเปลี่ยนแปลงของราคาผลิตภัณฑ
เปนพิเศษ เพราะจะมีผลกระทบตอผลกําไรขาดทนุไดอยางรวดเร็ว  การใชโปรแกรมการ
วางแผนการผลิตนี้ชวยในการสรางสารสนเทศเพือ่ใชในการตดัสินใจปรับปรุงการวาง
แผนการผลติ หรือวางกลยุทธในการบรหิารการผลิตใหเหมาะสมกับราคาผลิตภัณฑที่
เปลี่ยนแปลงไดอยางมีประสิทธภิาพ  เชน จะสามารถชวยใหขอมูลเพื่อใชในการสนับส
พิจารณาในการวางแผนการผลิตในภาวะที่ราคาผลิตภัณฑเปลีย่นแปลง กลยุทธทีส่ามารถ
ชวยในกรณีราคาผลิตภณัฑตกต่ํา คือ การลดตนทนุ เปนตน  นอกจากนี้โปรแกรมการวาง
แผนการผลตินี้ ยังชวยในการหาราคาผลิตภัณฑเปลี่ยนเทาไร ที่จะถึงจุดคุมทุน 

กรณีศึกษา: ราคาผลิตภัณฑเพ่ิมขึ้นรอยละ 20

กําไร 2,076 ลานบาท
รายได 10,841 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 6,768 ลานบาท
คาใชจายคงที่ 1,994 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (X1000ตัน) (X1000ตัน)
MAX MIN shortage MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 2150 1819 12.0 137.9
ผลลัพธ 2076 1442 1.4 57.9

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
ราคา ผลสําเร็จที่ต่ํากวาเปาหมาย 74 377 0.0 0.0

ผลิตภัณฑ ผลสําเร็จที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 10.6 80.0
เพ่ิมข้ึน 20% รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 96.6 79.3 188.2 158.0
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รูปที่ 5.1 แสดงความไวของผลกําไร เมื่อราคาผลิตภัณฑเปลี่ยนแปลง 
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5.4 การวิเคราะหความไวกรณีความตองการผลิตภัณฑเปล่ียนแปลง 
 5.4.1 กรณีความตองการผลิตภัณฑลดลงรอยละ10 และรอยละ20 

จากตารางที ่ 5.7 และตารางที ่ 5.8 แสดงผลลัพธการวางแผนการผลิต กรณีความ
ตองการผลิตภัณฑลดลงรอยละ10 และรอยละ20 ตามลําดับ ซ่ึงแสดงใหเห็น
ความไวของกรณีความตองการผลิตภณัฑเปลีย่นแปลงมีผลกระทบตอผล
กําไรและรายไดแบบแปรตามกัน คือ ผลกําไรและรายไดลดลงเมื่อความ
ตองการผลิตภัณฑลดลง และมคีวามไวในลดลงคอนขางสูงโดยมีผลกาํไร
ลดลงเมื่อเปรียบเทียบกบักรณพีื้นฐานซึ่งมีกําไร 270 ลานบาท ลดลงเหลือ
กําไร 56 ลานบาท และขาดทุน 165 ลานบาท ที่ความตองการลดลงรอยละ10 
และรอยละ20 ตามลําดับ 

  ในสวนของการบรรลุเปาหมายของการตอบสนองความตองการผลิตภัณฑ
และปริมาณคงคลังผลิตภณัฑ มีรอยละความสําเรจ็ตามเปาหมายสงูขึ้นเมื่อความตองการ
ผลิตภัณฑลดลง แตมีความไวคอนขางตํ่าและมีขอสังเกต คือปริมาณสูญเสียผลิตภัณฑ
สูงขึน้จากกรณีพื้นฐานที่มกีารสูญเสยี 1.4 พันตัน เปน 4.7 พันตัน และ 7.3 พันตัน เมื่อ
ความตองการผลิตภัณฑลดลงรอยละ 10 และรอยละ 20 ตามลาํดับ 
 
ตารางที ่5.7  แสดงประสทิธิผลการวางแผนการผลติ กรณีความตองการผลิตภัณฑลดลง

รอยละ 10 

 
 

กรณีศึกษา: ความตองการผลิตภัณฑลดลง 10 %

กําไร 56 ลานบาท
รายได 8245 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 6195 ลานบาท
คาใชจายคงที่ 1994 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปรมิาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (X1000ตัน) (X1000ตัน)
MAX MIN shortage MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 2150 1637 12 124.1
ผลลัพธ 56 1323 4.7 48.6

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
ความตองการ ผลสําเรจ็ที่ตํ่ากวาเปาหมาย 2094 314 0.0 0.0
ผลิตภัณฑ ผลสําเรจ็ที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 7.3 75.5
ลดลง 10% รอยละความสําเรจ็ตามเปาหมาย 2.6 80.8 160.9 160.9
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ตารางที่ 5.8  แสดงประสิทธิผลการวางแผนการผลิต กรณีความตองการผลิตภัณฑลดลง

รอยละ 20 
 

 
 5.4.2 กรณีความตองการผลิตภัณฑเพิ่มขึ้นรอยละ 10 และรอยละ 20   
 จากตารางที่ 5.9 และตารางที่ 5.10  แสดงผลลัพธการวางแผนการผลิต 
กรณีความตองการผลิตภัณฑสูงขึ้นรอยละ 10 และรอยละ 20 ตามลําดับ จะเห็นวาเมื่อ
ความตองการผลิตภัณฑสูงขึ้น รายไดสูงขึ้น ทําใหผลกําไรเขาใกลเปาหมายที่ตองการมาก
ขึ้น โดยรอยละความสําเร็จตามเปาหมายเพิ่มจาก 12.5 เปนรอยละ 22.1 และรอยละ 29.8 
ตามลําดับ 
  ในสวนของความสูญเสียผลิตภัณฑที่ไมมีถังเก็บผลิตภัณฑ มีปรมิาณนอย
มากทั้งสองกรณี (ปริมาณสูญเสีย 0.2 พันตัน และ 0 ตัน ตามลาํดับ) เมื่อเทียบกับกรณี
พื้นฐานซึ่งมกีารสูญเสยีผลิตภัณฑสูงถงึ 1 พันตันโดยประมาณ ขณะเดยีวกันปริมาณ     
คงคลังผลิตภณัฑสูงขึ้นจากกรณีพื้นฐาน 57.9 พนัตัน เปน 62.9 และ 74.7 พันตัน 
ตามลําดับ 
 
  
  

 

กรณีศึกษา: ความตองการผลิตภัณฑลดลง 20 %

กําไร -165 ลานบาท
รายได 7373 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 5544 ลานบาท
คาใชจายคงที่ 1994 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปรมิาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (X1000ตัน) (X1000ตัน)
MAX MIN shortage MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 2150 1455 12 110.3
ผลลัพธ -165 1186 7.3 49.8

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
ความตองการ ผลสําเรจ็ที่ตํ่ากวาเปาหมาย 2315 269 0.0 0.0
ผลิตภัณฑ ผลสําเรจ็ที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 4.7 67.8
ลดลง 20% รอยละความสําเรจ็ตามเปาหมาย -7.7 81.5 139.2 161.5
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ตารางที่ 5.9 แสดงประสทิธิผลการวางแผนการผลติ กรณีความตองการผลติภัณฑเพิ่มขึน้
รอยละ 10 

 

ตารางที ่5.10 แสดงประสิทธิผลการวางแผนการผลิต กรณีความตองการผลติภัณฑเพิ่มขึน้  
รอยละ 20 

กรณีศึกษา: ความตองการผลิตภัณฑเพ่ิมขึ้น 20 %

กําไร 641 ลานบาท
รายได 9850 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 7215 ลานบาท
คาใชจายคงที่ 1994 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (X1000ตัน) (X1000ตัน)
MAX MIN shortage MIN MIN

คาเปาหมายท่ีตองการ (Target Value) 2150 2183 12 165.4
ผลลัพธ 641 1537 0.0 74.7

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
ความตองการ ผลสําเร็จที่ตํ่ากวาเปาหมาย 1509 646 0.0 0.0
ผลิตภัณฑ ผลสําเร็จที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 12.0 90.7
เพ่ิมขึ้น 20% รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 29.8 70.4 200.0 154.8

กรณีศึกษา: ความตองการผลิตภัณฑเพ่ิมขึ้น 10 %

กําไร 476 ลานบาท
รายได 9617 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 7147 ลานบาท
คาใชจายคงที่ 1994 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (X1000ตัน) (X1000ตัน)
MAX MIN shortage MIN MIN

คาเปาหมายท่ีตองการ (Target Value) 2150 2001 12 151.7
ผลลัพธ 476 1524 0.2 62.9

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
ความตองการ ผลสําเร็จที่ตํ่ากวาเปาหมาย 1674 477 0.0 0.0
ผลิตภัณฑ ผลสําเร็จที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 11.8 88.8
เพ่ิมขึ้น 10% รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 22.1 76.2 198.5 158.5
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ผลสรุปกรณีศึกษากรณีความตองการผลิตภัณฑเปล่ียนแปลง 
  จากผลการวิเคราะหความไวเมื่อความตองการผลิตภัณฑเปลี่ยนแปลง 
พบวา ผลกําไร อุปสงค และปริมาณคงคลังมีการเปลี่ยนแปลงแปรผันตามโดยเฉพาะผล
กําไรมีความไวในการแปรผันตามคอนขางสูง ดังแสดงในกราฟรูปที่ 5.2 ในสวนของ
ปริมาณสูญเสียผลิตภัณฑพบวา เมื่อความตองการเพิ่มขึ้นปริมาณสูญเสียจะนอยลงและ
มาคงที่อยูที่ศูนย  แตถาความตองการลดลงปริมาณสูญเสียผลิตภัณฑมีแนวโนมสูงขึ้น
    ดังนั้น กรณีความตองการผลิตภัณฑเปลี่ยนแปลง (Demand 
Change) สามารถใชโปรแกรมแบบจําลองวางแผนการผลิตนี้ ชวยวางแผนการผลิตที่
เหมาะสม สอดคลองกับความตองการผลิตภัณฑที่เปลี่ยนแปลงและยังสามารถใชหา
จุดคุมทุนเมื่อความตองการผลิตภัณฑลดลง 
 

 
รูปที่ 5.2  แสดงความไวของผลกําไร เมื่ออุปสงค (ความตองการผลิตภัณฑ) เปลี่ยนแปลง 
 
 
 

ความตองการ
ผลติภณัฑ -20 -10 0 10 20
ผลกําไร -165 56 270 476 641

รอยละการเปลีย่นแปลง

การวิเคราะหความไว: อุปสงคเปลี่ยนแปลง
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5.5 การวิเคราะหความไวกรณีอัตราความสามารถในการแยกกาซเปลี่ยนแปลง  

(Sensitivity Analysis for Recovery Rate Change) 
5.5.1 กรณีอัตราความสามารถในการแยกกาซลดลงรอยละ 10 และรอยละ 20 

  จากตารางที ่ 5.11 และตารางที ่ 5.12 แสดงผลลพัธการวางแผนการผลิต 
กรณีอัตราความสามารถในการแยกกาซลดลงรอยละ 10 และ รอยละ 20 ตามลาํดับ 
พบวา ผลกาํไรจะลดลงเมื่อความสามารถในการแยกกาซลดลงและมีความไวในการลดลง
คอนขางสงู โดยจากผลกาํไร 270 ลานบาทของกรณีพื้นฐานลดลงเหลือกําไร 244 ลาน
บาทและ 137 ลานบาทที่อัตราความสามารถในการแยกกาซลดลงรอยละ 10 และ 20 
ตามลําดับ   

ในสวนของการบรรลุเปาหมายตวัอ่ืน พบวา ปริมาณการสูญเสยีผลิตภัณฑและ
ปริมาณคงคลัง มีแนวโนมสูงขึน้และบรรลุเปาหมายสงูกวาเปาหมายทีก่ําหนดไว  ในสวน
ของผลกาํไรและอุปสงคมีความสําเรจ็ตามเปาหมายลดลงโดยมีแนวโนมแปรผันลดลงตาม
รอยละของอัตราความสามารถแยกกาซที่ลดลง 

 
ตารางที่ 5.11 แสดงประสิทธิผลการวางแผนการผลิต  กรณอัีตราความสามารถในการ

แยกกาซลดลงรอยละ 10 
 

 
 

กรณีศึกษา: ความสามารถในการแยกกาซลดลง 10 %

กําไร 244 ลานบาท
รายได 8693 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 6455 ลานบาท
คาใชจายคงที 1994 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตนั) (X1000ตนั) (X1000ตนั)
MAX MIN shortage MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 2150 1819 12 137.9
ผลลัพธ 244 1377 1.4 59.6

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
ความสามารถ ผลสําเร็จที่ตํ่ากวาเปาหมาย 1906 441 0.0 0.0
ในการแยก ผลสําเร็จที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 10.6 78.3
กาซลดลง รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 11.4 75.7 188.5 156.8

10%
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ตารางที่ 5.12 แสดงประสิทธิผลการวางแผนการผลิต  กรณอัีตราความสามารถในการ
แยกกาซลดลงรอยละ 20 

 
 5.5.2 กรณีอัตราความสามารถในการแยกกาซเพิ่มขึ้นรอยละ 10 และรอยละ 20  
  จากผลการวางแผนการผลิตผลิตภัณฑในกรณีอัตราความสามารถในการ
แยกกาซเพ่ิมขึ้นรอยละ 10 และรอยละ 20 แสดงในตารางที่ 5.13 และ ตารางที่  5.14  
ตามลําดับ  จะเห็นวา ผลกําไรมีแนวโนมสูงขึ้นเมื่อเพิ่มความสามารถในการแยกกาซมาที่
รอยละ10 และกลับมีผลกาํไรลดลงที่อัตราความสามารถในการแยกกาซเพิ่มขึ้นรอยละ 20 
แสดงใหเห็นวาผลกําไรจะขึ้นสูงสุดในชวงตนๆของการเพิ่มอัตราความสามารถในการ
แยกกาซและกลับลดลง คาดวาการที่ผลกําไรลดลงเมื่ออัตราความสามารถการแยกกาซ
เพิ่มถึงจุดหนึ่ง เนื่องจากการขายผลิตภัณฑในสวนที่เพิ่มขึ้นชวงทายๆ จะเหลือลูกคาที่ให
ราคาที่ตํ่ากวา ทําใหอัตราการเพิ่มรายไดจากการขายตอผลิตภัณฑลดลง เมื่อเทียบกับ
คาใชจายแปรผันที่เพิ่มขึ้นคงที่ 
   ในสวนของการบรรลุเปาหมายพบวาอุปสงคและปริมาณคงคลังมีแนวโนม
ของรอยละการบรรลุความสําเรจ็ตามเปาหมายสูงขึน้เมื่ออัตราความสามารถในการ   
แยกกาซเพิ่มขึ้น ในสวนของผลกําไรและปรมิาณสูญเสียผลติภัณฑมีรอยละการบรรลุ  
เปาหมายลดลง โดยเฉพาะการสูญเสยีผลิตภัณฑมีปริมาณสูญเสียมากขึ้นอยางมาก 
เปรียบเทยีบจากกรณพีื้นฐานสูญเสียเพียง 1.4 พันตัน มาสูญเสยีเปน 4.1 และ 6.8 พันตัน
ทําใหมีรอยละการบรรลุเปาหมายลดลง แตไมเกนิเปาหมายทีก่ําหนดไวคือ12 พันตัน 

กรณีศึกษา: ความสามารถในการแยกกาซลดลง 20 %

กําไร 137 ลานบาท
รายได 7904 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 5772 ลานบาท
คาใชจายคงที 1994 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตนั) (X1000ตนั) (X1000ตนั)
MAX MIN shortage MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 2150 1819 12 137.9
ผลลัพธ 137 1232 0.0 29.8

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
ความสามารถ ผลสําเร็จที่ต่ํากวาเปาหมาย 2013 586 0.0 0.0
ในการแยก ผลสําเร็จที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 12.0 108.0
กาซลดลง รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 6.4 67.8 200.0 178.4

20%
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ตารางที ่5.13 แสดงประสิทธิผลการวางแผนการผลติ  กรณีอัตราความสามารถในการ
แยกกาซเพิ่มขึ้นรอยละ 10 

 
 
ตารางที ่5.14 แสดงประสิทธิผลการวางแผนการผลติ กรณีอัตราความสามารถในการ

แยกกาซ เพิม่ขึ้นรอยละ 20 

กรณีศึกษา: ความสามารถในการแยกกาซเพิ่มข้ึน 20 %

กําไร 270 ลานบาท
รายได 9188 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 6924 ลานบาท
คาใชจายคงที 1994 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปรมิาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตนั) (X1000ตนั) (X1000ตนั)
MAX MIN shortage MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 2150 1819 12 137.9
ผลลัพธ 270 1478 6.8 51.4

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
ความสามารถ ผลสําเรจ็ที่ต่ํากวาเปาหมาย 1880 341 0.0 0.0
ในการแยกกาซ ผลสําเรจ็ที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 5.2 86.5
เพิ่มขึ้น 20% รอยละความสําเรจ็ตามเปาหมาย 12.5 81.2 143.3 162.7

กรณีศึกษา: ความสามารถในการแยกกาซเพิ่มขึ้น 10 %

กําไร 273 ลานบาท
รายได 9148 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 6881 ลานบาท
คาใชจายคงที 1994 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปรมิาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตนั) (X1000ตนั) (X1000ตนั)
MAX MIN shortage MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 2150 1819 12 137.9
ผลลัพธ 273 1468 4.1 54.7

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
ความสามารถ ผลสําเรจ็ที่ต่ํากวาเปาหมาย 1877 351 0.0 0.0
ในการแยกกาซ ผลสําเรจ็ที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 7.9 83.2
เพิ่มขึ้น 10% รอยละความสําเรจ็ตามเปาหมาย 12.7 80.7 165.7 160.4
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ผลสรุปของกรณีศึกษากรณีอัตราความสามารถในการแยกกาซเปล่ียนแปลง 
  การเปลี่ยนแปลงอัตราความสามารถในการแยกกาซ ทําใหผลกําไรและ
การตอบสนองความตองการผลิตภณัฑเปลี่ยนแปลงโดยมีแนวโนมเปลีย่นแปลงผกผัน
ตามกัน ยกเวนกรณีอัตราความสามารถในการแยกกาซเปลีย่นเพิ่มขึ้น ผลกําไรจะเพิ่ม
มากขึน้ถึงจุดหนึ่งแลวจะเริ่มลดลง ดังนั้นการวางแผนการผลติโดยใชโปรแกรมที่จัดสราง
ขึ้นในวิทยานพินธ จะชวยในการตัดสินใจปรบัปรุงกระบวนการผลิตหรอืกําหนด
ชวงเวลาทในการหยุดซอมใหญโรงงานที่เหมาะสมเพื่อทําการปรับปรุงอัตรา
ความสามารถในการแยกกาซที่ลดลงเนื่องจากการเสื่อมประสิทธิภาพจากการใชงาน
เครื่องจักรอปุกรณใหดีขึน้ 

 

 
รูปที่ 5.3  แสดงความไวของผลกําไร เมื่ออัตราความสามารถในการแยกกาซเปลี่ยนแปลง 

 
 

 
 
 

ความสามารถใน
การแยกกาซ -20 -10 0 10 20
ผลกําไร 137 244 270 273 270

รอยละการเปลีย่นแปลง

การวิเคราะหความไว: อัตราความสามารถในการแยกกาซ
เปลี่ยนแปลง
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5.6 การวิเคราะหความไวกรณีกําลังผลิตโรงงานเปลี่ยนแปลง  

(Sensityvity Analysis For Plant Capacity Change) 
5.6.1 กรณีกาํลังผลิตโรงงานลดลงรอยละ 10 และรอยละ 20 

   กรณลีดกาํลงัผลิตของโรงงานลงรอยละ 10 และ 20 จะทําใหผลลัพธการ
วางแผนการผลิตเปลี่ยนแปลง คือ ผลกําไรลดลงจากกรณพีื้นฐาน 270 ลานบาท เหลือผล
กําไร 260 ลานบาท และ 196 ลานบาท ตามลาํดับ เนื่องจากกําลงัผลิตลดลงทําใหผลิต
ผลิตภัณฑไดนอยลง รายไดลดลง ทําใหผลกําไรลดลง ในสวนของการบรรลุเปาหมาย
พบวา ในดานปริมาณการสูญเสียผลติภัณฑและปริมาณคงคลังสามารถบรรลุเปาหมายที่
กําหนดได และมีรอยละความสาํเร็จสูงเกินเปาหมายมากขึน้ ในสวนผลกําไรและการ
ตอบสนองความตองการผลิตภัณฑ ยังคงไมบรรลุตามเปาหมายและมีรอยละความสาํเร็จ
ลดลงตามรอยละของกําลงัผลิตที่ลดลงเม่ือเทียบกับของกรณีพื้นฐาน 

 
ตารางที ่5.15 แสดงประสิทธิผลการวางแผนการผลติ กรณีกาํลังการผลิตโรงงานลดลง

รอยละ 10 

 
 
 

กรณีศึกษา: กําลังผลิตโรงงานลดลง 10 %

กําไร 260 ลานบาท
รายได 8,798 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 6,544 ลานบาท
คาใชจายคงที 1,994 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (X1000ตัน) (X1000ตัน)
MAX MIN shortage MIN MIN

คาเปาหมายท่ีตองการ (Target Value) 2150 1819 12 138
ผลลัพธ 260 1399 0 20

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
กําลังผลิต ผลสําเร็จท่ีต่ํากวาเปาหมาย 1890 420 0.0 0.0
โรงงาน ผลสําเร็จท่ีสูงกวาเปาหมาย 0 0 12.0 117.5
ลดลง รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 12.09 76.90 200.00 185.20
10%
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ตารางที ่5.16  แสดงประสิทธิผลการวางแผนการผลติ กรณีกาํลังการผลิตโรงงานลดลง
รอยละ 20 

 
 5.6.2 กรณีกาํลังผลิตโรงงานเพิ่มขึ้นรอยละ 10 และรอยละ 20  

   จากตารางที ่ 5.16   แสดงตารางที่ 5.17   แสดงผลลัพธการวางแผนการ
ผลิต กรณีกาํลังผลิตโรงงานเพิ่มขึ้นรอยละ 10 และรอยละ 20 ตามลาํดับ พบวาการเพิม่
กําลงัผลิตโรงงานแมวาจะทําใหตอบสนองอุปสงคไดเพิ่มขึ้นตามกําลังผลิตที่เพิ่มขึน้ โดย
เทียบกับกรณีพื้นฐานที่ผลิตได 1442 พันตัน สวนกรณีเพิม่กําลงัผลิต สามารถผลิตได 
1467 พันตัน และ 1477 พันตัน ตามลําดับ แตผลกําไรกลับลดลงเมื่อเพิ่มกําลงัผลิตมาก
ขึ้น จากเดิมกอนเพิ่มกาํลังผลิตสามารถทํากาํไรได 270 ลานบาท และเมือ่หลังเพิ่มกําลัง
ผลิตกลับทํากําไรลดลง โดยไดกําไร 254 ลานบาทและ 233 ลานบาท ตามลาํดับกําลังผลติ
ที่เพิ่มขึน้ การที่กําไรลดลงเนื่องจากคาใชจายแปรผันสูงขึ้นในอัตราที่สูงกวาอัตรารายไดที่
เพิ่มขึ้น (เนื่องจากสวนที่ขายเพิ่มขึน้เปนสวนทีลู่กคาซ้ือในราคาต่ํา) ในสวนของการ
สูญเสยีผลิตภัณฑมีปริมาณมากขึ้นจากกรณีพื้นฐานที่สูญเสียผลิตภัณฑเพียง 1.4 พันตัน 
เพิ่มขึ้นเปน 4 พันตัน และ 7.2 พันตันตามลําดับ 
   ในสวนของการบรรลุเปาหมายพบวา การสูญเสยีผลิตภัณฑที่ไมมีถังเกบ็ 
มีปริมาณสูงขึ้นทําใหรอยละการบรรลเุปาหมายลดลง แตยงัคงบรรลเุปาหมายทีก่ําหนด 
ในสวนของอปุสงค มรีอยละความสาํเร็จตามเปาหมายสูงขึน้เล็กนอยเมื่อเพิ่มกําลังผลติ
มากขึน้ สวนรอยละความสําเรจ็ตามเปาของผลกําไรกลบัลดลงเมื่อกําลงัผลติเพิ่มขึ้น  

กรณีศึกษา: กําลังผลิตโรงงานลดลง 20 %

กําไร 196 ลานบาท
รายได 8,080 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 5,890 ลานบาท
คาใชจายคงที 1,994 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (X1000ตัน) (X1000ตัน)
MAX MIN shortage MIN MIN

คาเปาหมายท่ีตองการ (Target Value) 2150 1819 12 137.9
ผลลัพธ 196 1257 0.0 5.0

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
กําลังผลิต ผลสําเร็จท่ีต่ํากวาเปาหมาย 1954 562 0.0 0.0
โรงงาน ผลสําเร็จท่ีสูงกวาเปาหมาย 0 0 12.0 132.9
ลดลง รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 9.1 69.1 200.0 196.4
20%
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ตารางที ่5.17  แสดงประสิทธิผลการวางแผนการผลิต กรณีกาํลงัผลิตโรงงานเพิ่มขึ้น  
  รอยละ 10 

 
ตารางที ่5.18  แสดงประสิทธิผลการวางแผนการผลติ กรณกีําลังผลิตโรงงานเพิ่มขึ้น 
  รอยละ 20 

กรณีศึกษา: กําลังผลิตโรงงานเพิ่มขึ้น 10 %

กําไร 253 ลานบาท
รายได 9,144 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 6,897 ลานบาท
คาใชจายคงที 1,994 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (X1000ตัน) (X1000ตัน)
MAX MIN shortage MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 2150 1819 12 137.9
ผลลัพธ 253 1467 4.0 29.3

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
กําลังผลิต ผลสําเร็จท่ีต่ํากวาเปาหมาย 1897 352 0.0 0.0
โรงงาน ผลสําเร็จท่ีสูงกวาเปาหมาย 0 0 8.0 108.6

เพิ่มขึ้น 10% รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 11.8 80.6 166.7 178.8

กรณีศึกษา: กําลังผลิตโรงงานเพิ่มขึ้น 20 %

กําไร 233 ลานบาท
รายได 9,182 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 6,955 ลานบาท
คาใชจายคงที 1,994 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (X1000ตัน) (X1000ตัน)
MAX MIN shortage MIN MIN

คาเปาหมายท่ีตองการ (Target Value) 2150 1819 12 137.9
ผลลัพธ 233 1477 7.2 28.3

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
กําลังผลิต ผลสําเร็จท่ีต่ํากวาเปาหมาย 1917 342 0.0 0.0
โรงงาน ผลสําเร็จท่ีสูงกวาเปาหมาย 0 0 4.8 109.6

เพิ่มขึ้น 20% รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 10.8 81.2 140.2 179.5
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ผลสรุปกรณีศึกษากรณีกําลังผลิตโรงงานเปลี่ยนแปลง 
   การเปลี่ยนแปลงกาํลงัผลติโรงงาน จะทําใหผลกาํไรมีแนวโนมลดลดทัง้
กรณีเพิ่มและลดกําลังผลติโรงงานดังแสดงในกราฟรูปที่ 5.4  การเพิม่กําลงัผลิตมากขึน้
ทําใหสามารถตอบสนองความตองการผลิตภัณฑไดมากขึน้ แตอาจทาํใหกาํไรลดลงได
หากราคาขายผลิตภัณฑสวนที่ผลิตขายเพิ่มขึ้นมีราคาต่ํากวาราคาเฉลี่ยของผลิตภัณฑที่
ขายไดกอนเพิ่มกําลังผลติ และในทาํนองเดียวกนั การเพิ่มกําลังผลิตมากขึน้อาจทําใหผล
กําไรลดลงไดเนื่องจากมปีริมาณสูญเสียผลิตภณัฑเพิ่มขึ้น 
 

 
รูปที่ 5.4  แสดงความไวของผลกําไร เมื่อกําลงัผลิตของโรงงานเปลี่ยนแปลง 

 
 
 
 
 
 

กําลงัผลติ
ของโรงแยกกาซ -20 -10 0 10 20

ผลกําไร 196 260 270 253 233

รอยละการเปลีย่นแปลง

การวิเคราะหความไว: กําลังผลิตเปลี่ยนแปลง
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5.7 การวางแผนการผลิตสําหรับการผลิตป254Y 
   ทางโรงแยกกาซธรรมชาติไดนําแบบจําลองทีส่รางขึ้นไปทดสอบใชงานใน
การวางแผนการผลิตจริงในป 254Y ซ่ึงเปนปที่มีราคาพยากรณของผลิตภณัฑสูงมากและ
มีแผนการปรับปรุงสวนผสมของกาซผลิตภัณฑในกาซธรรมชาตจิากหลุมกาซในอาวไทย
ใหดีขึ้น และไดทดสอบใชโปรแกรมในการศึกษาเพิ่มเต่ิมเรื่องขีดจํากัดการคงคลัง
ผลิตภัณฑโดยหากยอมเพิม่ถังเก็บผลิตภัณฑเพิ่มขึ้นหรือยอมสูญเสียผลิตภัณฑที่ผลิตเกิน
และไมมีถังเก็บเพิ่มขึ้นจะทําใหผลกําไร  ปริมาณคงคลงั และ การตอบสนองความ
ตองการผลิตภัณฑเปลี่ยนแปลงไปอยางไร 
   ตารางที่ 5.19 แสดงผลลพัธจากการใชโปรแกรมแบบจําลองทีส่รางขึ้นใน
การวางแผนการผลิตของการผลิตป 254Y พบวา ผลประกอบการจากการผลิตในป254Y 
มีกําไรถงึ 8286 ลานบาท เทียบกับผลกําไรในป 2540 (กรณพีื้นฐาน) ซ่ึงมีกําไรเพียง 270 
ลานบาท การทีก่ําไรเพิ่มขึ้นสูงมากสาเหตุมาจากปจจยัของราคาที่เพิม่ขึน้สูงมาก และ
สวนผสมของกาซวัตถุดิบมีคุณภาพดีขึน้ ทําใหสามารถผลิตตอบสนองความตองการได
รอยละ 93.2 เมื่อเปรียบเทียบกบักรณีพื้นฐาน (ป2540) ซ่ึงสามารถตอบสนองความ
ตองการไดเพียงรอยละ 79.3   
 
ตาราง 5.19  แสดงประสิทธิผลการวางแผนการผลติ กรณกีารผลิตใน ป 254Y 

กรณีศกึษา: การผลติป 254Y

กาํไร 8286.4 ลานบาท
รายได 18324.2 ลานบาท
คาใชจายแปรผนั 8368.7 ลานบาท
คาใชจายคงที่ 1669.1 ลานบาท

กาํไร อปุสงค สญูเสยีผลติภณัฑ ปริมาณคงคลงั
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (x1000ตัน) (x1000ตัน)
MAX MIN short MIN MIN

คาเปาหมายทีต่องการ (Target Value) 9600 1833 12 134.7
ผลลพัธ 8286 1708 6.0 197.0

ลําดับความสาํคญั 1 2 3 4
กรณี ผลสาํเรจ็ท่ีตํ่ากวาเปาหมาย 1314 125 0.0 62.3

การผลติ ผลสาํเรจ็ท่ีสงูกวาเปาหมาย 0 0 6.0 0.0
ป 254Y รอยละความสาํเรจ็ตามเปาหมาย 86.3 93.2 150.0 53.8
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   รายละเอียดผลลัพธของการวางแผนการผลิตป 254Y ไดแก แผนการผลิต 
แผนการปอนกาซวัตถุดิบเขาโรงแยกกาซแตละหนวย และผลของการคงคลังผลิตภณัฑ
ของป 254Y แสดงในภาคผนวก ง, หนา 100.    

 นอกจากนี้ผลลพัธการวางแผนผลิตป 254Y ที่ไดแสดงไวในตารางที ่ 5.19 
เปนผลลพัธที่ไดจากแบบจําลองที่สรางขึ้นภายใตเงื่อนไขขอจาํกัดของปริมาณคงคลงั
ผลิตภัณฑซ่ึงเปนขอจํากัดขอหนึ่งของระบบ  ดังนัน้หากทาํการเปรับปรุงเงื่อนไขขอจาํกัด
ดังกลาว อาจเปนแนวทางในการพัฒนาใหการวางแผนการผลิตใหมีประสิทธิผลยิ่งขึ้น 
การปรับปรุงดังกลาวตองอาศัยสารสนเทศชวยในการตัดสินใจซ่ึงการสรางสนเทศดังกลาว
สามารถสรางไดโดยใชเทคนิคการวิเคราะหความไวของการเปลี่ยนแปลงขดีจํากัดของ
ปริมาณคงคลัง และทาํการวัดผลการวิเคราะหการปรับปรงุขดีจํากัดของปริมาณคงคลัง
โดยใชตัววัด คือ ความสามารถในการตอบสนองความตองการผลิตภัณฑทีลู่กคาตองการ 
และผลกาํไร  
   ขอมูลเบื้องตนของตัววัดทั้งสองขอกอนปรับปรุง คือ  

• ความตองการผลิตภัณฑเทากับ 1833 พันตัน และผลการวางแผนผลิตสามารถ
ตอบสนองความตองได 1708 พันตัน คิดเปนรอยละ 93.2 (ขอมูลจากตารางที ่
5.19) 

• ผลกําไร 8286 ลานบาท  (ขอมูลจากตารางที ่5.19) 
   การวิเคราะหความไวของขีดจํากัดดังกลาวแบงเปน 2 สวน ดังนี้ 
(รายละเอียดการวิเคราะหความไวทั้ง 2 สวน แสดงในขอ 5.7.1 และขอ 5.7.2) 

1. การเพิม่ขีดจาํกัดบนของปริมาณคงคลังผลิตภณัฑมากขึน้เปนขัน้ๆ แลว
ทําการวัดการเปลี่ยนแปลงของผลกาํไรและความสามารถในการ
ตอบสนองความตองการผลิตภัณฑเพือ่ใชเปนเกณฑการตัดสนิใจปรับปรงุ
จัดหาถังเกบ็ผลิตภัณฑเพิม่ขึ้น (รายละเอียดของผลลัพธแสดงภาคผนวก 
จ, หนา 106.) 

2. การเพิม่ขีดจาํกัดปริมาณการสูญเสยีผลิตภัณฑที่ไมถังเก็บเปนขัน้ๆ แลว
ทําการวัดการเปลี่ยนแปลงของผลกาํไรและความสามารถในการ
ตอบสนองความตองการผลิตภัณฑ เพือ่ใชเปนเกณฑการตัดสนิใจ
ปรับปรุงการวางแผนการผลิต (รายละเอียดของผลลัพธแสดงภาคผนวก 
ฉ, หนา 106.) 
 

5.7.1 การวิเคราะหความไวเมื่อขีดจํากัดบนปริมาณคงคลังผลิตภณัฑเปลี่ยนแปลง 
   จากตารางที ่ 5.20 แสดงผลการวิเคราะหความไวเมื่อเพิ่มขีดจาํกัดบนของ
ปริมาณคงคลังผลิตภณัฑโดยการเพิ่มขีดจํากัดบนครั้งละ 3000 ตัน กับทุกผลิตภณัฑ  
พบวา เมื่อเพิ่มขีดจํากัดบนของปริมาณคงคลังผลิตภณัฑจะทําใหผลกาํไรและ
ความสามารถในการตอบสนองความตองการผลิตภณัฑเพิ่มขึ้น และเมื่อขดีจํากัดบนของ
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ปริมาณคงคลังเพิ่มถงึชวง 11500 - 12000 ตัน พบวา ผลกําไร และความสามารถในการ
ตอบสนองความตองการผลิตภัณฑ เริม่มีคาคงที่ไมเปลี่ยนแปลง ดังมีรายละเอียดตอไปนี้ 

• สามารถการตอบสนองความตองการผลิตภัณฑจากรอยละ 93.2 เพิ่มขึ้นเปน
รอยละ 99.8 หรีอเพิ่มจากความตองผลิตภัณฑ 1708.4 พันตัน เปน 1823 
พันตัน ซ่ึงเขาใกลเปาหมายความตองการผลิตภณัฑที่ 1833 พันตัน 

• สามารถทํากาํไรเพิม่ขึ้นจาก 8286.4 ลานบาท เปน 8654.6 ลานบาท คิดเปน
ผลกําไรเพิ่มขึ้น 368.2 ลานบาท หรือเพิ่มขึน้รอยละ 4.44 ความไวการ
เปลี่ยนแปลงผลกําไรแสดงในกราฟรปูที่ 5.5 

  ในทางปฏิบติัการเพิม่ขีดจํากัดบนของปริมาณคงคลังผลิตภณัฑ คือ การ
เพิ่มถังเก็บผลิตภัณฑซ่ึงตองมีการลงทนุสรางถังเกบ็เพิ่มขึน้  ตองใชเงินลงทุนคอนขางสูง
นับรอยๆลานบาท หากตองเพิ่มปรมิาณคงคลงัถึง 11500-12000 ตันเทากันในแตละ
ผลิตภัณฑ ควรทําการวิเคราะหเพิ่มเติมกอนตัดสนิใจโดยสรางทางเลือกขดีจํากัดบนของ
ปริมาณคงคลังโดยไมจําเปนตองเพิ่มเทากัน แตเพิ่มใหสอดคลองกับสภาวะจริงในทาง
ปฏิบัติจะทาํใหไดขอมลูเพิ่มเติมในการตันสินใจเพิม่ถังเก็บผลิตภัณฑเทาที่จาํเปนและใช
ในการศึกษาความเปนไปไดและความคุมทุนในการสรางถังเก็บผลิตภัณฑตอไป 
 
ตารางที ่5.20  แสดงการเปลี่ยนแปลง  ผลกาํไร การตอบสนองความตองการผลิตภัณฑ 
และ ปริมาณคงคลัง เมื่อเพิ่มขีดจาํกัดปริมาณคงคลังผลิตภณัฑในการผลิต ป 254Y 

 

ป254Y
23500 5000 8000 11000 11500 12000 14000 17000

 ปรมิาณผลิตภัณฑที่สงมอบ 1708.4 1785 1807 1823 1823 1823 1823 1823 พันตัน
 การตอบสนองความตองการ
 (ความตองการ 1833 พันตัน)
 ผลกําไร 8286.4 8505.0 8549.3 8647.3 8652.4 8654.6 8654.6 8654.6 ลานบาท
 รอยละการเพิ่มผลกําไร 0.00 2.64 3.17 4.35 4.42 4.44 4.44 4.44 รอยละ
 ปรมิาณผลิตภัณฑคงคลัง 197.0 282.7 325.1 292.5 286.6 287.1 287.0 287.1 พันตัน

การเพิ่มขีดจํากัดปรมิาณคงคลังของแตละผลิตภัณฑ (หนวยเปน ตัน)

รอยละ97.7 98.9 99.8 99.8 99.8 99.8

กรณีศกึษา หนวย

99.893.2
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รูปที่ 5.5 แสดงความไวของผลกําไร เมื่อเพิ่มขีดจํากัดของปริมาณคงคลังผลิตภัณฑ 

 
5.7.2 การวิเคราะหความไวเมื่อขีดจํากัดปรมิาณการสูญเสียผลิตภัณฑที่ไมถังเก็บ  
          เปลีย่นแปลง 
   จากตารางที ่ 5.21 แสดงผลการวิเคราะหความไวเมื่อเพิ่มขีดจาํกัดปริมาณ
การสูญเสยีผลิตภัณฑ พบวา เมื่อเพิ่มขดีจํากัดปริมาณการสูญเสยีผลิตภัณฑมากขึน้จะทาํ
ใหตัววัดคือ ผลกําไรและปริมาณความตองการผลิตภัณฑเพิม่ขึ้น แตการเพิ่มมีความไว
คอนขางตํ่า จนกระทัง่เมือ่เพิ่มขีดจํากดัความสูญเสียมาอยูในชวง 5000 – 6500 ตัน จะทาํ
ใหไดผลกาํไรและความสามารถตอบสนองความตองการมีคาสูงสุดและคงทีไ่มเปลี่ยน   
ดังมีรายละเอียดผลการวเิคราะหดังนี ้

• สามารถการตอบสนองความตองการผลิตภัณฑจากรอยละ 93.2 เพิ่มขึ้นเปน
รอยละ 95.0 หรีอเพิ่มจากความตองผลิตภัณฑ 1708.4 พันตัน เปน 1736 
พันตัน  

• สามารถทํากาํไรเพิม่ขึ้นจาก 8286.4 ลานบาท เปน 8381.5  ลานบาท คิดเปน
ผลกําไรเพิ่มขึ้นรอยละ 1.15 ความไวการเปลีย่นแปลงผลกําไรแสดงในกราฟ
รูปที่ 5.6 

 

ปริมาณคงคลัง
ผลิตภณัฑ 23500 5000 8000 11000 11500 12000 14000 17000
ผลกําไร 8286 8505 8549 8647 8652 8655 8655 8655

เพิ่มขีดจํากัดบนของปริมาณคงคลังแตละผลิตภณัฑ ( หนวย เปน ตัน)

การวิเคราะหความไว: เพิ่มขีดจํากัดบนของปริมาณคงคลังแตละผลิต
ภัณฑ

8286

8505 8549
8647 8652 8655 8655 8655

8100
8200
8300
8400
8500
8600
8700

รอยละกําลังผลิตเปลี่ยนแปลง

ผล
กํา

ไร

ผลกําไร 8286 8505 8549 8647 8652 8655 8655 8655

23500 5000 8000 11000 11500 12000 14000 17000
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ตารางที่ 5.21  แสดงการเปลี่ยนแปลงของผลกาํไร การตอบสนองความตองการผลิตภณัฑ 
และปริมาณคงคลัง เมื่อเพิ่มขีดจาํกัดปริมาณการสูญเสยีผลิตภัณฑในการ
ผลิต ป 254Y 

    
   เมื่อเปรียบเทียบกับการเพิ่มปริมาณคงคลังผลิตภัณฑในขอ 5.7.1 จะเห็น
วาการเพิ่มขีดจํากัดปริมาณการสูญเสียสามารถเพิ่มผลกําไรและเพิ่มความสมารถในการ
ตอบสนองความตองการผลิตภัณฑไดตํ่ากวามาก และมีการสูญเสียผลิตภัณฑมากขึ้น 
ในทางปฏิบัติการเพิ่มขีดจํากัดดังกลาวจะตองคํานึงการสรางสมดุลยระหวางปริมาณ
ผลิตภัณฑที่สูญเสีย  ผลกําไรที่เพิ่มขึ้น และการตอบสนองความตองการของลูกคาเพื่อ
รักษาลูกคาไว ดังนั้นแบบจําลองที่สรางขึ้นจะเปนประโยชนในการสรางทางเลือกแบบ
ตางๆ เพื่อชวยในการรักษาสมดุลดังกลาวขางตน 

 
รูปที่ 5.6 แสดงความไวของผลกําไร เมื่อเพิ่มขีดจาํกัดปริมาณการสูญเสียผลติภัณฑ 

ป254Y
1000 2000 2500 3500 4500 5500 6500 7500

 ปรมิาณผลิตภัณฑท่ีสงมอบ 1708.4 1715 1716 1720 1719 1736 1736 1720 พันตัน
 การตอบสนองความตองการ
 (ความตองการ 1833 พันตัน)
 ผลกําไร 8286.4 8342.9 8347.6 8351.2 8354.2 8378.7 8381.5 8365.4 ลานบาท
 รอยละการเพ่ิมผลกําไร 0.00 0.68 0.74 0.78 0.82 1.11 1.15 0.95 รอยละ
 ปรมิาณการสูญเสียผลิตภัณฑ 6.0 9.3 11.3 13.6 14.7 15.5 16.5 17.8 พันตัน

รอยละ

กรณีศึกษา หนวย

93.2 93.9 93.9 94.1 94.1 95.0 95.0 94.1

การเพ่ิมขีดจํากัดปรมิาณการสูญเสียผลิตภัณฑ (หนวยเปน ตัน)

ปริมาณการสูญเสีย
ผลิตภณัฑ 1000 2000 2500 3500 4500 5500 6500 7500
ผลกําไร 8286 8343 8348 8351 8354 8379 8382 8365

เพิม่ขีดจํากัดปริมาณการสูญเสียผลิตภณัฑ ( หนวย เปน ตัน)

การวิเคราะหความไว: เพิ่มขีดจํากัดปรมิาณการสูญเสียผลิตภัณฑ 

8286

8343 8348 8351 8354
8379 8382

8365

8200

8250

8300

8350

8400

รอยละกําลังผลิตเปล่ียนแปลง

ผล
กํา

ไร

ผลกําไร 8286 8343 8348 8351 8354 8379 8382 8365

1000 2000 2500 3500 4500 5500 6500 7500
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บทที่ 6 
 

สรุปผลการวิจัย และ ขอเสนอแนะ 
 

6.1 สรุปผลการวิจัย 
  ในวิทยานิพนธนี้ ไดสรางแบบจาํลองในการวางแผนการผลติสําหรับโรง
แยกกาซธรรมชาติ โดยใชหลักการการวิจัยดาํเนินงานในการสรางแบบจาํลองของปญหา
และเลือกใชเทคนิคการโปรแกรมเชงิเสนตรง (Linear Programming) ในการแกไขปญหา 
พรอมกับประยุกตการโปรแกรมเปาหมาย (Goal Programming) ในการแกไขปญหาที่
ตองการใหบรรลุเปาหมายพรอมกันหลาย ๆ เปาหมาย ซ่ึงแตละเปาหมายอาจสอดคลอง
กันหรือขัดแยงกัน ในการแกไขแบบจําลองทางคณิตศาสตรเชงิเสนตรงของปญหานี ้ ได
เลือกใชโปรแกรมทางคอมพิวเตอรเอ็กเท็นดลนิโก (Extended Lingo) ในการสราง
แบบจําลอง และทําการวิเคราะหความไวจากขอมูลจริงในการผลิตทีไ่ดจากหนวยวาง
แผนการผลติ โรงแยกกาซธรรมชาติ โดยมีผลสรปุการศึกษา ดังนี้ 

1. แบบจําลองที่สรางขึ้นโดยเทคนิคการโปรแกรมเชิงเสนตรงและการโปรแกรมเชิง
เปาหมายสามารถใชงานวางแผนการผลิตของโรงแยกกาซอยางมีประสิทธิภาพ
โดยสามารถสรางแผนการผลิตของผลิตภัณฑแตละชนิด และแผนการสงกาซ
วัตถุดิบสําหรับโรงแยกกาซแตละหนวย 

2. การใชการโปรแกรมเปาหมายทําใหสามารถใหผลลพัธใชในการตัดสินใจให
สอดคลองกบัสภาพปญหาที่เกิดขึ้นจริงที่ตองการบรรลุเปาหมายหลายเปาหมาย
พรอมกัน ซ่ึงอาจเปนเปาหมายทีส่อดคลองและขัดแยงกันไดดี 

3. การวิเคราะหความไวของการเปลี่ยนแปลงตัวแปรหรือปจจัยตางๆเปนขอมลู
ชวยใหผูตัดสนิใจสามารถวางกลยุทธหรือปรับปรุงกลยุทธในการผลิตให
สอดคลองกบัการเปลี่ยนแปลงของปจจัยตางๆต้ังแตการเปลี่ยนแปลงของราคา
ผลิตภัณฑ การเปลีย่นแปลงของความตองการผลิตภัณฑ การเปลี่ยนแปลงอตัรา
ความสามารถในการแยกกาซ และการเปลีย่นแปลงกําลังผลิตของโรงงาน 
นอกจากนี้ยังสามารถใชในการวิเคราะหการเปลี่ยนแปลงปจจัยอ่ืน ๆ เพื่อเปน
ขอมูลชวยตัดสินใจลงทนุในการปรับปรุงขีดความจํากัดในกระบวนการผลติ เชน 
การลงทุนสรางถังเก็บผลติภัณฑเพิ่มเพื่อเพิ่มขีดจาํกัดในการคงคลังผลิตภณัฑ 
และการปรับปรุงเพิ่มความสามารถในการขนสงผลติภัณฑ เปนตน  

4. ความถูกตองของขอมลูเปนปจจัยสําคัญที่มีผลตอความถูกตองของผลลัพธอยาง
ยิ่ง เนื่องจากขอมูลที่ใชมีชวงกวางของคา ต้ังแตหมื่นลานบาท และรอยละของ
สวนผสม ซ่ึงมีคาเปนเศษสวน 
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6.2 ขอจํากัดของวิทยานิพนธ 
1. ผลลัพธจากการวางแผนการผลิตขึ้นอยูกับความถูกตองของการพยากรณความ

ตองการผลิตภัณฑ และการพยากรณราคาผลิตภัณฑที่เปลี่ยนแปลงตามภาวะ
ตลอดปโตรเลียมซึ่งมกีารผกผันคอนขางสูง 

2. ขอมูลดิบเพือ่ใชในการคํานวณมีปริมาณมากและมีความซับซอนมากตองอาศัย
การคํานวณหลายขั้นตอนจึงจะสามารถใชเปนขอมูลปอนเขาในโปรแกรมวาง
แผนการผลติ  ดังนั้นการพัฒนาระบบขอมลูโดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอรมี
ความจาํเปนอยางยิ่งในการสรางขอมูลปอนเขาที่ถกูตองและรวดเร็ว 

3. กรณีผลิตภณัฑของลูกคาที่ตางกันมีราคาเทากันในชวงเวลาเดียวกันทําให
โปรแกรมไมสามารถจัดลาํดับความสําคัญวาจะสงใหลูกคารายใดเทาไร หรือ
ตองกระจายใหทั่วถึงเพื่อรักษาลูกคาไว ทําใหแผนการสงผลติภัณฑใหลูกคามี
หลายแบบทีใ่หผลกาํไรเทากัน 

4. เนื่องจากปจจัยเรื่องราคา ทําใหโปรแกรมมีความพยายามในการคงคลัง
ผลิตภัณฑไวมากๆเพื่อขายในราคาที่สงูกวาในอนาคต ซ่ึงจะทําใหเกิดความเสี่ยง
สูงหากการพยากรณราคาและความตองการผลิตภณัฑคาดเคลือ่น 

5. การปรับการผลิตของโรงงานที่เปนกระบวนการผลติทางปโตรเคมี มีความ
ยืดหยุนนอย และไมสามารถปรับไดรวดเรว็ ขณะปรับเปลีย่น จะเกิดชวงการ
เปลี่ยนแปลงระบบ (Transient Period) ซ่ึงตองใชเวลาและอาจสญูเสียผลิตภณัฑ
ที่ไมไดสวนผสมตามขอกาํหนดผลิตภณัฑในชวงการเปลีย่นแปลงระบบ ดังนั้น
การปรับเปลีย่นจึงตองการการเตรยีมพรอมลวงหนาและตองวางแผนการ
ปรับเปลีย่นอยางถูกตอง แมนยํา 

6. แบบจําลองที่สรางขึ้น.ในวิทยานิพนธนี้ เมื่อพิจารณาในหลกัการของการคงคลัง
พัสดุยังคงไมใหระบบคงคลังพสัดุที่เหมาะสมที่สุด เนื่องจากแบบจําลองที่สราง
ขึ้นมองภาพรวมทั้งระบบในกรอบเวลา 1 ป ไมไดใชคาใชจายหรือผลกาํไรตอ
หนวย (Contributions) ในการหาระดับคงคลงัที่เหมาะสมในแตละชวงเวลา 
(เดือน) ตลอดกรอบเวลา ( 1 ป)  การจะหาระดับคงคลังที่เหมาะสมทีสุ่ดสามารถ
ทําไดโดยใชDynamic Programming ซ่ึงเปนเทคนิคหนื่งที่เหมาะสมจะใชกับแกไข
ปญหาระบบที่มีความสัมพันธ (Contribution) กับเวลาและสถานะการณที่
เปลี่ยนแปลงในแตละชวงเวลาอยางตอเนื่อง เชนระบบคงคลังในการวาง
แผนการผลติในงานวิทยานิพนธนี ้

 
6.3 ขอเสนอแนะ 

1. ควรมีการพฒันาระบบขอมูลปอนเขาใหสามารถคาํนวณไดรวดเร็วและถูกตอง 
โดยใชโปรแกมคอมพิวเตอร 
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2. การกาํหนดเปาหมายตางๆตองอาศัยประสพการณและความชํานาญของผู
ตัดสินใจ เพือ่กําหนดใหใกลเคียงกับสภาวะที่เปลีย่นแปลงและสภาวะที่ตองการ
ควบคุม มฉิะนั้นจะทําใหไดผลลพัธที่ไมบรรลุเปาหมายและไมสามารถสะทอน
ภาพที่มปีญหาในการปรบักลยทุธใหเหมาะสม 

3. การใชโปรแกรมวางแผนการผลิตนี ้ ควรปรับขอมลูใหมที่ทันสมัยทุกเดือน 
เพื่อใหไดขอมูลที่ถูกตองและปรับขอมูลในชวงเวลาผานไปใหถูกตองตามสภาพ
จริงที่เกิดขึ้นแลวและทําการคํานวณจากโปรแกรมวางแผนใหมทกุเดือนเพื่อปรับ
แผนการผลติใหเหมาะสมยิ่งขึ้นและลดความไมแนนอนของขอมูลปอนเขา 

4. ในระบบขอมูลของโรงแยกกาซธรรมชาติมีระบบเก็บขอมลูโดยตรงจาก
กระบวนการผลิตและจากระบบบัญชีและตลาดแบบตอเนื่องตลอดเวลา (Online 
System) ซ่ึงหากสามารถพฒันามาคํานวณเปนขอมลูปอนเขาโปรแกรมวาง
แผนการผลติแบบตอเนื่อง จะชวยในการพัฒนาระบบขอมลูตามขอ 1 และชวย
ในการวางแผนปรับการผลิตไดลวงหนาอยางถกูตอง 

5. ในระบบควบคุมกระบวนการผลิตของโรงแยกกาซมีการพัฒนาใชระบบควบคุม
ขั้นสงู (Advanced Process Control) ซ่ึงสามารถคํานวณปรับแตงคาควบคุมของ
ระบบโดยอัตโนมัติ ซ่ึงชวยใหการปรบัเปลี่ยนกระบวนเปนไปโดยราบรื่น ไมมี
ผลกระทบ และไมเกิดการสูญเสียผลติภัณฑ  หากสามารถพฒันาผลลพัธจาก
ระบบตัดสินใจเปนขอมูลปอนใหระบบควบคุมขั้นสูงนี้ได จะชวยแกไขปญหา
ความไมยืดหยุนในการปรบัเปลี่ยนในขอที่ 3. ของหัวขอ 6.2 ขอจํากัดของ
วิทยานิพนธ 

 
6.4 ขอเสนอแนะในการศึกษาในอนาคต 

1. ศึกษาการสรางแบบจาํลองที่เหมาะสมในการผสมกาซธรรมชาต ิ จากแตละ
แหลงในอาวไทย เพื่อสงเขาทอสงกาซวัตถุดิบ ใหมีสวนผสมผลิตภัณฑในกาซ
วัตถุดิบ ในปริมาณที่ทําใหเกิดประโยชนสงูสุดกบัโรงแยกกาซ ภายใตเงือ่นไข
ขอจํากัดเชิงพาณชิยและสัญญาซื้อขายจากแหลงกาซในอาวไทย 

2. พัฒนาการคาํนวณหาคาใชจายคงทีใ่หถูกตอง เพราะมีผลอยางมากตอผลกาํไร
และการวางแผนการผลติที่เหมาะสม 

3. ศึกษาสรางแบบจําลอง ในการวางแผนจัดจายผลติภัณฑ โดยนําคาใชจายในการ
สงผลิตภณัฑ คาใชจายในการคงคลังผลิตภณัฑเพื่อพัฒนาสรางคารางจัดจาย
ผลิตภัณฑใหเหมาะสม ซ่ึงจะชวยใหสามารถตอบสนองความเปลี่ยนแปลงความ
ตองการของลูกคาไดดีขึ้น 
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ภาคผนวก ก. 
 

ขอมูลปอนเขาระบบสําหรับกรณีพื้นฐาน 
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TIME SPAN =   12 Months    
Goal # 1 : Maximization of Total Profit;    
 TOTAL PROFIT TARGET   =   2150  MM Baths 
 P1 = Priority Level  1      
  
Goal # 2 : Maximization of Customers Satisfaction;   
 Customers Satisfaction  =   Demand 
 P2 = Priority Level  2  
     
Goal # 3 : Minimization of Loss of Non-storaged Products;  
 Loss of Non-storaged Products  =   1000  Tons 
 P3 = Priority Level  3 
  
Goal # 4 : Minimization of Total Inventory;    
 P4 = Priority Level  4  
 Total Inventory   =   Inventory Reserved Day * Demand per  day
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ตารางที่ ก.1. ราคาผลิตภัณฑ (Product Price: P(i,k,t))  หนวยเปน บาท

ผลิตภัณฑ (I) ลูกคา (k)
ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

1 = C2  1) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 10530 9022 7959 7466 7238 7706 7363 7224 6982 6647 6434 6455
 3) ปโตร2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 4) Domestic 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 5) Export 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

2 = C3  1) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 9062 8053 7200 6650 6496 7020 6730 6697 6534 6171 5925 5859
 3) ปโตร2 9150 7818 7026 6515 6294 6719 6390 6247 6060 5759 5572 5572
 4) Domestic 8089 5715 4398 3788 3785 3743 3890 3869 4311 5170 6384 6811
 5) Export 7289 4005 3235 2809 2913 2783 3202 3167 3161 3615 4685 5608

3 = C4  1) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 9144 7939 7020 6506 6289 6706 6380 6246 6053 5755 5574 5572
 3) ปโตร2 9150 7818 7026 6515 6294 6719 6390 6247 6060 5759 5572 5572
 4) Domestic 9043 6557 5143 4502 4489 4507 4633 4618 5038 5857 7040 7463
 5) Export 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

4 = C5  1) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 3) ปโตร2 7023 5068 4449 4675 4535 5277 4036 3810 4040 4340 3839 3087
 4) Domestic 7266 5029 4299 4539 5180 4880 4601 3554 3415 3679 2890 2458
 5) Export 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

ป 2540
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ตารางที่ ก.2. อุปสงค (Demand , D ( i , k , t ) ) หนวยเปน ตัน

ผลิตภัณฑ (I) ลูกคา (k)
ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

1 = C2  1) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 33899 33083 35826 35415 35931 36094 35603 36444 36231 37567 37895 38491
 3) ปโตร2 0 0 0 0 0 0 0 0 402 1644 2675 2887
 4) Domestic 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 5) Export 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

2 = C3  1) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 23405 17145 18282 22640 22437 20009 20877 21552 22131 23206 22117 21854
 3) ปโตร2 3184 3006 4976 3035 4214 4210 3553 3252 3260 3122 2102 1490
 4) Domestic 19154 20336 20265 19946 22872 21153 18516 25785 28792 24874 26156 24504
 5) Export 16173 13757 9085 10274 10233 9754 6969 8647 6597 8536 11991 10615

3 = C4  1) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 8161 6234 3821 7065 5817 3919 6829 6467 6447 7401 6541 7492
 3) ปโตร2 2605 2459 4071 2483 3447 3445 2907 2661 2667 2554 1720 1219
 4) Domestic 18720 19839 19738 19364 22280 20570 18039 25321 28291 24384 25634 24024
 5) Export 16173 13757 9085 10274 10233 9754 6969 8647 6597 8536 11991 10615

4 = C5  1) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 3) ปโตร2 8067 9108 10954 9905 7234 7958 6527 6331 5247 5273 7057 5761
 4) Domestic 0 101 1473 205 174 204 6962 324 353 6961 4306 363
 5) Export 10165 3424 6707 3429 12837 3418 0 9921 6751 6810 6844 10253

ป 2540
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   โรงแยกกาซหนวยที่ 1 และ 2  รับกาซจากผูผลิต Unocal & Bongkot  ,   
โรงแยกกาซหนวยที่ 3 รับกาซจากผูผลิตจากแหลงกาซ Bongkot , Tantawan  (ซ่ึงปจจุบัน
เปลี่ยนเปน Chevron) , Pailin      

 
ในป 2540 มีการเปลี่ยนแปลงปริมาณการรับ-จายกาซจากผูผลิต ซ่ึงสงผล

กระทบตอคุณภาพของกาซวัตถุดิบที่เขาโรงแยกกาซโดยมีรายละเอียดแสดงในตารางที่ 
ก.3. และแสดงความเปลีย่นแปลงของสวนผสมกาซผลิตภัณฑในกราฟรูปที ่ก.1 ถึง ก.4 

 

 

 
รูปที่ ก.1.  รอยละโมลของสวนผสมของกาซอีเทน ใน Feed Gas ทอ 34 นิ้วและ 36 นิ้ว 
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ทอ 34 น้ิว ทอ 36 นิว้

ตารางที่ ก.3. สวนผสมกาซผลิตภัณฑในกาซวัตถุดิบ (Gas Composition, C (i , l , t))  หนวยเปน เปอรเซนตโมล

ผลิตภัณฑ ทอสงกาซ 
 (i) ( l ) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

1=C2 1 = 34" 8.77 8.68 8.54 8.59 8.54 8.49 8.48 8.55 8.38 8.49 8.51 8.62
2 = 36" 7.18 7.03 7.18 7.24 7.10 7.30 7.16 7.31 7.43 7.42 7.43 7.32

2=C3 1 = 34" 4.47 4.36 4.23 4.32 4.38 4.37 4.38 4.39 4.25 4.23 4.26 4.34
2 = 36" 3.51 3.43 3.57 3.51 3.48 3.67 3.62 3.77 3.86 3.81 3.78 3.74

3=C4 1 = 34" 2.00 1.96 1.92 1.95 1.97 1.97 1.96 1.94 1.91 1.92 1.88 1.90
2 = 36" 1.67 1.63 1.74 1.66 1.65 1.74 1.69 1.78 1.82 1.82 1.73 1.76

4=C5+ 1 = 34" 0.62 0.63 0.62 0.62 0.65 0.66 0.62 0.59 0.64 0.66 0.69 0.65
2 = 36" 0.73 0.69 0.81 0.70 0.73 0.76 0.76 0.79 0.78 0.82 0.79 0.83

ป 2540
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รูปที่ ก.2.  รอยละโมลของสวนผสมกาซโปรเพน ใน Feed Gas ทอ 34 นิ้ว และ 36 นิ้ว 
 
 

 
รูปที่ ก.3.  รอยละโมลของสวนผสมกาซบิวเทน ใน Feed Gas ทอ 34 นิ้ว และ 36 นิ้ว 
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รูปที่ ก.4.  รอยละโมลของสวนผสมกาซโซลีนเหลว ใน Feed Gas ทอ 34 นิ้วและ 36 นิ้ว 
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ตารางที ่ก.4. คาความรอนของกาซวัตถใุนแตละทอสงกาซ( Heating Value of Feed Gas In Feed Gas Pipeline, FHV (l,
    หนวยเปน ป.ท.ียู ตอ ลาน ล.บ.ฟุต

ทอปรธาน
 ( l ) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

1 = 34" 1036 1029 1025 1028 1024 1023 1025 1021 1022 1026 1026 1030
2 = 36" 1000 1000 1016 1027 1007 1010 996 1000 1006 1006 1000 994

ป 2540

ตารางที ่ก.5. คาใชจายคงที ่(Fixed Cost,FC (t ))  หนวยเปน ลานบาท

คาใชจาย ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.
คงที่ 170.8 164.4 161.4 170.8 151.7 170.7 166.9 168.2 169.6 152.2 162.7 184.6

ตารางที ่ก.6.  คาเฉล่ียน้ําหนกัโมลโมเลกุลของผลิตภัณฑ  ( Average Molecular Weight of Product,MW. (i,t))

Product (i)
ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

C1 16.92 16.91 16.86 16.93 17.02 17.03 16.99 17.03 16.96 16.91 16.90 17.00
C2 30.22 30.22 30.22 30.20 30.19 30.20 30.19 30.21 30.22 30.22 30.24 30.22
C3 44.05 44.04 44.04 44.04 44.03 44.06 43.64 44.05 44.04 44.04 44.04 44.00
C4 25.31 22.98 22.12 24.00 20.78 23.24 25.85 22.21 21.83 20.83 25.42 21.37
C5+ 78.66 79.03 79.02 78.96 79.28 78.65 78.01 78.01 78.90 78.78 78.49 78.47

ตารางที ่ก.7. คากาซวัตถดิุบ ซื้อ-ขาย เปน บาทตอลาน บี.ท.ียู

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.
117.56 112.58 102.20 95.93 96.33 97.52 103.72 104.63 104.74 88.79 86.51 83.86

คากาซ ป 2540

ป 2540

ป 2540
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ตารางท่ี ก.9.  อัตราความสามารถความสามารถในการแยกกาซผลิตภัณฑ 
                    ( Product Recovery Rate ,R (i,j)) หนวยเปน รอยละ  

ผลิตภัณฑ (i)
1=GSP I 2=GSP II 3=GSP III

0=C1 99 100 98
1=C2 78 26 23
2=C3 98 92 96
3=C4 99 99 99
4=C5+ 100 60 15

โรงแยกกาซหนวยท่ี ( j )

ตารางที ่ก.8. กําลังผลิตของโรงแยกกาซ (Plant Capacity Limit, PC (j))  
                หนวยเปน ลานมาตรฐาน ล.บ. ฟตุตอ วัน

โรงแยกกาซหนวยที ่ ( j ) กําลังผลิต
1 = GSP I 360
2 = GSP II 260
3 = GSP III 360

            GSP = GAS SEPARATION PLANT
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ตารางที ่ก.10. ระดับคงคลังผลิตภัณฑเริม่ตน 
                  (Initial Inventory of Product, S (i)) หนวยเปน ตัน

ผลิตภัณฑ (i) ระดับคงคลังเริม่ตน (Tons)
0=C1 0
1=C2 00000
2=C3 06308
3=C4 05670
4=C5+ 01324

ตารางที ่ก.11. คาความรอนของผลิตภัณฑ i 
                 (Heating value of product i) หนวยเปน บี.ท.ีย ูตอ ล.บ.ฟตุ

ผลิตภัณฑ (i) คาความรอนของผลิตภัณฑ i (ลาน บี.ที.ย/ูตัน)

0=C1 101
1=C2 48.892
2=C3 47.28
3=C4 46.44
4=C5+ 45.91

ตารางที ่ก.12. กําลังการสงกาซวัตถุดิบ 
                  (Feed gas pipeline l capacity;FPC(l))

ทอประธานสายที(่ l ) กําลังการสงกาซสูงสุด
(ลูกบาทศฟตุมาตรฐานตอวัน)

1 765.00
2 950.00
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ตารางที ่ก.13. ขีดจํากัดบนของระดับคงคลังผลิตภัณฑ

                  (Upper limit of product inventory. U (i)) หนวยเปน ตัน

ผลิตภัณฑ (i) ขีดจํากัดบนของระดับคงคลังผลิตภัณฑ((Tons)
0=C1 0.00
1=C2 0.00
2=C3 9,500.00
3=C4 10,000.00
4=C5+ 4,000.00

ตารางที ่ก.14.  ปรมิาณสํารองเพื่อรองรบัความสามารถ 
                  (Reserved Day ,RESDAY (I))  โดยกําหนดการสํารองเทากับ
                  จํานวนวันของปรมิาณความตองการทีลู่กคาตองการใช

ผลิตภัณฑ (i) จํานวนวันสํารองคงคลังผลิตภัณ i 
0=C1 0
1=C2 0
2=C3 3
3=C4 3
4=C5+ 3

ตารางที ่ก.15. ความสามารถในการขนสงผลิตภัณฑ (Product transprotation limit ,PTL (i,k))

ลูกคา (k) ความสามารถในการขนสงผลิตภัณฑ 
ตันตอวัน

1 = C2  2) ปโตรเคมี 1 1536
1 = C2  3) ปโตรเคมี 2 480

ผลิตภัณฑ (I)
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ภาคผนวก ข. 
 

ขอมูลปอนเขาระบบสําหรับกรณีการผลิต ป 254Y 
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TIME SPAN   12   Months 
Goal # 1 : Maximization of total profit;    
 TOTAL PROFIT TARGET   =   9600     MMBATHS   
 P1 = Priority Level 1  
     
Goal # 2 : Maximization of customers satisfaction;  
 Customers Satisfaction  =  Demand 
 P2 = Priority Level 2  
     
Goal # 3 : Minimization of Loss of Non-storaged Products;  

    Loss of Non-storaged Products =  1000 TONS   
 P3 = Priority Level 3  
     
Goal # 4 : Minimization of total inventory;    
 Total inventory   =   Inventory Reserved Day * Demand per  day 
 P4 = Priority Level 4      
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ตาราง ข.1.  ราคาผลติภัณฑ (Product Price: P(i,k,t))  หนวยเปน บาท

ผลิตภณัฑ (I) ลูกคา (k)
ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

1 = C2  1) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 7869 8414 8708 8960 8548 8558 8698 9002 9155 9659 8298 8214
 3) ปโตร2 7871 8417 8709 9090 8549 8560 8696 9002 9155 9662 8285 8257
 4) Domestic 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 5) Export 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

2 = C3  1) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 6929 7217 7805 7815 7815 7629 8282 8335 8636 8948 8081 70157
 3) ปโตร2 6731 7046 7103 7478 7289 7263 7513 7695 7872 8227 7493 7006
 4) Domestic 9152 9677 11687 11148 9807 10118 11359 11770 11858 13536 10359 9487
 5) Export 9078 9621 9916 9341 8954 9287 9687 8684 11006 12760 9457 96431

3 = C4  1) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 6728 7044 7307 7388 7288 7261 7515 7693 7872 8223 7255 6944
 3) ปโตร2 6731 7046 7103 7478 7289 7263 7513 7695 7872 8227 7283 6946
 4) Domestic 8742 9312 11279 10785 9501 9723 10959 11360 11428 13069 9959 9312
 5) Export 9078 9621 9916 9341 8954 9287 9687 8684 11006 12760 96437 9421

4 = C5  1) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 3) ปโตร2 7684 8482 9224 7806 8630 8985 9108 9996 11942 11189 9108 8482
 4) Domestic 7538 7538 9597 8023 9618 10024 11494 12638 11121 10238 9494 7238
 5) Export 7883 9012 9782 8183 9853 9734 9934 11992 12602 11416 9934 9012

ป 254Y
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ตาราง ข.2. อุปสงค (Demand , D ( i , k , t ) ) หนวยเปน ตัน

ผลิตภัณฑ (I) ลูกคา (k)
ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

1 = C2  1) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 35757 35595 39164 37372 38481 38319 40353 22503 38767 41523 43000 40353
 3) ปโตร2 5621 2232 2015 2971 5473 4335 1429 993 2153 2766 2400 2629
 4) Domestic 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 5) Export 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

2 = C3  1) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 20915 20533 22270 19649 19615 22352 19265 19448 19704 20863 22270 29265
 3) ปโตร2 4436 4384 370 4017 8853 8308 7931 2211 8488 8770 370 7931
 4) Domestic 27495 29045 11242 26525 26074 27453 26794 29679 29267 26917 11242 26794
 5) Export 14119 4392 9529 13810 17512 8148 8828 3367 8931 12322 9529 8828

3 = C4  1) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 4725 5134 6465 4553 4450 5361 3924 10047 4486 3816 6465 3924
 3) ปโตร2 3630 3587 3303 3287 7243 6797 6489 1809 6944 7176 303 6489
 4) Domestic 7997 12083 10545 9722 8497 9069 7450 5597 10040 7846 10545 7850
 5) Export 14119 4392 9529 13810 17512 8148 8828 3367 8931 12322 9729 9828

4 = C5  1) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 3) ปโตร2 10768 12162 17440 15753 17862 17286 507 12689 17091 18959 22440 507
 4) Domestic 821 650 909 726 886 3818 4765 3097 730 702 909 4885
 5) Export 6776 13633 6730 6785 3337 6744 3305 3316 3305 3301 8873 3305

ป 254Y
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ตาราง ข.4. คาความรอนของกาซวัตถุในแตละทอสงกาซ 
                ( Heating Value of Feed Gas Feed Gas Pipeline, FHV ( l , t))  หนวยเปน ป.ที.ยู ตอ ลาน ล.บ.ฟุต

Pipe ( l )
ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

1 = 34" 1032 1030 1027 1036 1042 1037 1038 1042 1042 1044 1056 1046
2 = 36" 1011 1019 1020 1013 1011 1012 997 1032 1044 1042 1052 959

ป 254Y

ตาราง ข.3. สวนผสมกาซผลิตภัณฑในกาซวัตถุดิบ (Gas Composition, C (i , l , t))  หนวยเปน เปอรเซนตโมล

ผลิตภัณฑ ทอประธาน 
 (i) ( l ) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

1=C2 1 = 34" 8.77 8.68 8.54 8.59 9.34 9.34 9.33 9.41 9.22 9.34 9.36 9.48
2 = 36" 9.14 8.96 9.14 9.22 10.21 10.22 10.02 9.80 10.40 10.39 10.70 10.26

2=C3 1 = 34" 4.87 4.76 4.62 4.81 4.98 5.24 5.26 5.37 5.10 5.08 5.11 5.21
2 = 36" 3.19 3.12 3.46 3.59 3.16 3.50 3.46 3.42 3.86 3.81 3.78 3.74

3=C4 1 = 34" 3.64 3.56 3.59 3.66 3.58 3.58 3.66 4.50 5.80 3.96 3.80 3.80
2 = 36" 3.86 3.76 3.51 3.52 3.59 4.50 4.50 4.50 4.50 3.66 4.51 3.76

4=C5+ 1 = 34" 1.13 1.16 1.13 1.23 1.28 1.50 1.13 1.27 1.98 1.80 1.26 1.18
2 = 36" 1.12 1.79 1.78 1.27 1.80 1.88 1.16 1.30 1.98 1.86 1.36 1.44

ป 254Y
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รูปที่ ข.2.  รอยละโมลของสวนผสมของกาซอีเทน ใน Feed Gas ทอ 34 นิ้วและ 36 นิ้ว 

 

 
รูปที่ ข.3.  รอยละโมลของสวนผสมกาซโปรเพน ใน Feed Gas ทอ 34 นิ้ว และ 36 นิ้ว 

 

0.00

1.00

2.00

3.00

4.00

5.00

6.00

JAN FEB MAR APR MAY JUN JUL AUG SEP OCT NOV DEC

ทอ 34 นิว้ ทอ 36 นิว้

0.00
2.00
4.00
6.00
8.00

10.00
12.00

JAN FEB MAR APR MAY JUN JUL AUG SEP OCT NOV DEC

ทอ 36 น้ิว ทอ 34 นิว้



 
  
  

     89 

 

 
รูปที่ ข.4.  รอยละโมลของสวนผสมกาซบิวเทน ใน Feed Gas ทอ 34 นิ้ว และ 36 นิ้ว 

 
 

 
รูปที่ ข.5.  รอยละโมลของสวนผสมกาซโซลีนเหลว ใน Feed Gas ทอ 34 นิ้วและ 36 นิ้ว 
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ตาราง ข.5. คาใชจายคงที ่(Fixed Cost,FC (t ))  หนวยเปน ลานบาทตอ

คาใชจาย ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. ม.ิย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.
คงที่ 181.3 134.4 137.2 137.6 128.7 153.7 135.6 187.4 149.1 168.2 155.9 000.0

ตาราง ข.6.  คาเฉลีย่น้าํหนกัโมลโมเลกลุของผลติภัณฑ  ( Average Molecular Weight of Product,MW. (i,t))

Product (i)
ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. ม.ิย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

1=C2 30.20 30.15 30.16 30.17 30.16 30.17 30.13 30.26 30.16 30.15 30.16 30.16
2=C3 44.03 44.03 44.03 44.02 44.03 44.02 44.02 44.05 44.02 44.01 44.03 44.03
3=C4 20.55 19.88 20.41 19.29 19.64 20.66 20.00 21.79 19.31 20.11 19.59 19.64

4=C5+ 77.76 77.75 77.78 77.86 77.81 77.84 77.80 77.60 77.65 77.88 77.84 77.81

ตาราง ข.7. คากาซวตัถุดบิ ซื้อ-ขาย เปน บาทตอลาน บี.ท.ียู

คากาซ
วตัถดุบิ ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. ม.ิย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

092.6 090.8 093.4 098.5 099.1 100.4 103.5 105.7 102.9 119.0 118.2 118.9

ป 254Y

ป 254Y

ป 254Y



 
  
  

     91 

 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 

ตาราง ข.8. กําลังผลิตของโรงแยกกาซ (Plant Capacity Limit, PC (j))  
                   หนวยเปน ลานมาตรฐาน ล.บ. ฟุตตอ วัน

Plant ( j ) Capacity
1 = GSP I 360
2 = GSP II 260
3 = GSP III 360

         GSP = GAS SEPARATION PLANT

ตาราง ข.9.  อัตราความสามารถความสามารถในการแยกกาซผลิตภัณฑ 
               (Product Recovery Rate ,R (i,j))  หนวยเปน รอยละ  

ผลิตภัณฑ (i)
GSP I GSP II GSP III

0=C1 99 100 98
1=C2 78 26 23
2=C3 98 92 96
3=C4 99 99 99

4=C5+ 100 60 15

โรงแยกกาซหนวยที ( j )
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ตาราง ข.10. ระดับคงคลังผลิตภัณฑเริม่ตน 
    (Initial Inventory of Product, S (i)) หนวยเปน ตัน

ผลิตภัณฑ (i) ระดับคงคลังเริมตน (Tons)
0=C1 0
1=C2 0
2=C3 7322
3=C4 5926

4=C5+ 2913

ตาราง ข.11. คาความรอนของผลิตภัณฑ i 
(Heating value of product i ) หนวยเปน บี.ท.ียู ตอ ล.บ.ฟตุ

ผลิตภัณฑ (i) คาความรอนของผลติภัณฑ i (ลาน บ.ีที.ยู/ตัน)

0=C1 101
1=C2 48.892
2=C3 47.28
3=C4 46.44

4=C5+ 45.91
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ตาราง ข.12. กําลังการสงกาซวัตถดุิบ 
 (Feed gas pipeline l capacity;FPC(l))

ทอประธานสายที่( l ) กําลังการสงกาซสูงสุด
(ลูกบาทศฟุตมาตรฐานตอวัน)

1 765.00
2 950.00

ตาราง ข.13. ขีดจํากัดบนของระดับคงคลังผลิตภัณฑ
(Upper Limit of Product Inventory. U (i)) หนวยเปน ตนั

ผลิตภัณฑ (i) ขีดจํากัดบนของระดับคงคลังผลิตภัณฑ((Tons)

0=C1 0.00
1=C2 0.00
2=C3 9,500.00
3=C4 10,000.00

4=C5+ 4,000.00
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ตาราง ข.14.  ปรมิาณสํารองเพื่อรองรบัความสามารถ 
(Reserved Day ,RESDAY (I)) โดยกําหนดการสํารองเทากับ
จํานวนวันของปรมิาณความตองการทีลู่กคาตองการใช

ผลิตภัณฑ (i) จํานวนวันสํารองคงคลัง
ผลิตภัณฑi 

0=C1 0
1=C2 0
2=C3 3
3=C4 3

4=C5+ 3

ตาราง ข.15. ความสามารถในการขนสงผลิตภัณฑ

ความสามารถในการขนสง
ผลิตภัณฑ  (ตันตอวัน)

1 = C2  2) ปโตรเคมี 1 1536
1 = C2  3) ปโตรเคมี 2 480

ผลิตภัณฑ (I) ลูกคา (k)
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ภาคผนวก ค. 
 

ผลลัพธการวางแผนการผลิต กรณีพ้ืนฐาน 
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ตารางที ่ค.1.  กรณีศึกษา: กรณีพื้นฐาน

กําไร 270 ลานบาท
รายได 9032 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 6768 ลานบาท
คาใชจายคงที่ 1994 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปรมิาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (X1000ตัน) (X1000ตัน)
MAX MIN short MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 2150 1819 12 137.9
ผลลัพธ 270 1442 1.4 57.9

ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
กรณี ผลสําเรจ็ที่ต่ํากวาเปาหมาย 1881 377 0.0 0.0

พื้นฐาน ผลสําเรจ็ที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 10.6 80.0
รอยละความสําเรจ็ตามเปาหมาย 12.5 79.3 188.2 158.0

ตารางที่ ค.2.  แผนการสงกาซวัตถุดิบ , X(j,l,t) (หนวยเปน ลาน ล.บ. ฟุต ตอ วัน)

โรงแยกกาซ ทอ ( l )
 (i) ม.ก. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.
1 1 = 34" 0 0 92 58 229 270 217 204 239 360 360 360

2 = 36" 360 360 268 302 131 90 143 156 121 0 0 0
รวม 360 360 360 360 360 360 360 360 360 360 360 360
2 1 = 34" 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 45 0

2 = 36" 260 260 260 260 260 260 260 260 260 260 215 260
รวม 260 260 260 260 260 260 260 260 260 260 260 260
3 1 = 34" 249 245 360 281 0 0 0 53 0 360 360 360

2 = 36" 111 115 0 79 360 321 346 307 360 0 0 0
รวม 360 360 360 360 360 321 346 360 360 360 360 360

ป 2540
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ตาราง ค.4.  แผนการผลิต (หนวย ตัน)

ผลิตภัณฑ 
(I) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

1 = C2 34536 33857 35826 35415 35931 36094 35603 36444 36633 38887 39136 39326
2 = C3 55608 54244 57400 56151 54708 55126 54906 58287 58593 61045 61576 61937
3 = C4 15443 13691 14029 14698 12470 14022 15526 14078 13988 13721 16335 13849
4 = C5 11621 11083 12297 11070 11307 11331 11223 11412 11634 11332 11432 11215

รวมผลิตภัณฑที่ผลิต 1436.1 พันตัน

ป 2540

ตารางที่ ค.3.  แผนการจัดจายผลิตภัณฑสูลูกคา,Y(i,k,t)  (หนวยเปน ตัน)

ผลิตภัณฑ ลูกคา (k)
 (I) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

1 = C2  1) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 33899 33083 35826 35415 35931 36094 35603 36444 36231 37567 36461 36439
 3) ปโตร2 0 0 0 0 0 0 0 0 402 1320 2675 2887
 4) Domestic 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 5) Export 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

2 = C3  1) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 23405 17145 18282 22640 22437 20009 20877 21552 22131 23206 22117 21854
 3) ปโตร2 3184 3006 4976 3035 4214 4210 3553 3252 3260 3122 2102 1490
 4) Domestic 19154 20336 20265 19946 22872 21153 18516 25785 28792 24874 26156 24504
 5) Export 16173 13757 9085 10274 10233 9754 6969 8647 6597 8536 11991 10615

3 = C4  1) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 8161 6234 3821 7065 5817 3919 6829 6244 4724 0 0 0
 3) ปโตร2 2605 2459 4071 2483 3447 3445 2907 2661 2667 0 0 0
 4) Domestic 10347 4998 6137 4178 0 7067 0 0 0 898 16034 18438
 5) Export 0 0 0 0 0 0 6084 8647 6597 8536 0 0

4 = C5  1) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 3) ปโตร2 2780 9108 10383 9905 0 7958 4261 6331 5247 5273 7057 5761
 4) Domestic 0 101 0 205 174 204 6962 324 353 6961 4306 363
 5) Export 10165 1874 0 1519 12487 3169 0 4757 4799 333 69 5091

รวมปริมาณผลิตภัณฑสงมอบ 1442.1 พันตัน

ป 2540
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ตาราง ค.5.  แผนคงคลังลผลิตภัณฑ Q(i,t) (หนวย ตัน)

ผลิตภัณฑ 
(I) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

1 = C2 637 774 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
2 = C3 0 0 4792 5048 0 0 4992 4042 1855 3162 2372 5846
3 = C4 0 0 0 972 4178 3769 3474 0 0 4288 4589 0
4 = C5 0 0 1913 1354 0 0 0 0 1235 0 0 0

รวมผลิตภัณฑคงคลัง 59.3 พนัตัน

ป 2540

ตาราง ค.6.  ตารางแสดงการขาดสงผลิตภัณฑ UQ(i,t)(หนวย ตัน)

ผลิตภัณฑ 
(I) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

1 = C2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 324 1434 2052
2 = C3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
3 = C4 24546 28598 22686 25460 32513 23257 18924 25544 30014 33441 29852 24912
4 = C5 5287 1550 8751 1910 7584 249 2266 5164 1952 6477 6775 5162

รวมผลิคภัณฑขาดสง 376.7 พนัตัน

ป 2540

ตาราง ค.7.  แผนการการสงมอบผลิตภัณฑ  (หนวย ตัน)

ผลิตภัณฑ 
(I) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

1 = C2 33899 33083 35826 35415 35931 36094 35603 36444 36633 38887 39136 39326
2 = C3 61916 54244 52608 55895 59756 55126 49915 59236 60780 59738 62366 58463
3 = C4 21113 13691 14029 13726 9264 14431 15820 17552 13988 9434 16034 18438
4 = C5 12945 11083 10383 11629 12661 11331 11223 11412 10399 12567 11432 11215

รวมผลิตภัณฑที่ผลิต 1442.1 พนัตัน

ป 2540
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ตารางที ่ค.8.  อุปสงคผลิตภัณฑลูกคา ,D(i,k,t)  (หนวยเปน ตัน)

ผลิตภัณฑ ลูกคา (k)
 (I) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

1 = C2  1) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 33899 33083 35826 35415 35931 36094 35603 36444 36231 37567 37895 38491
 3) ปโตร2 0 0 0 0 0 0 0 0 402 1644 2675 2887
 4) Domestic 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 5) Export 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

2 = C3  1) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 23405 17145 18282 22640 22437 20009 20877 21552 22131 23206 22117 21854
 3) ปโตร2 3184 3006 4976 3035 4214 4210 3553 3252 3260 3122 2102 1490
 4) Domestic 19154 20336 20265 19946 22872 21153 18516 25785 28792 24874 26156 24504
 5) Export 16173 13757 9085 10274 10233 9754 6969 8647 6597 8536 11991 10615

3 = C4  1) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 8161 6234 3821 7065 5817 3919 6829 6467 6447 7401 6541 7492
 3) ปโตร2 2605 2459 4071 2483 3447 3445 2907 2661 2667 2554 1720 1219
 4) Domestic 18720 19839 19738 19364 22280 20570 18039 25321 28291 24384 25634 24024
 5) Export 16173 13757 9085 10274 10233 9754 6969 8647 6597 8536 11991 10615

4 = C5  1) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 3) ปโตร2 8067 9108 10954 9905 7234 7958 6527 6331 5247 5273 7057 5761
 4) Domestic 0 101 1473 205 174 204 6962 324 353 6961 4306 363
 5) Export 10165 3424 6707 3429 12837 3418 0 9921 6751 6810 6844 10253

รวมอุปสงคผลิตภัณฑ 1818.8 พันตัน

ป 2540
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ตารางที ่ค.9  ราคาผลิตภัณฑลูกคา ,P(i,k,t)  (หนวยเปน บาท ตอ ตัน)

ผลิตภัณฑ ลูกคา (k)
 (I) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

1 = C2  1) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 10530 9022 7959 7466 7238 7706 7363 7224 6982 6647 6434 6455
 3) ปโตร2 0 0 0 0 0 0 0 0 6447 6119 6882 6618
 4) Domestic 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 5) Export 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

2 = C3  1) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 9062 8053 7200 6650 6496 7020 6730 6697 6534 6171 5925 5859
 3) ปโตร2 9150 7818 7026 6515 6294 6719 6390 6247 6060 5759 5572 5572
 4) Domestic 8089 5715 4398 3788 3785 3743 3890 3869 4311 5170 6384 6811
 5) Export 7289 4005 3235 2809 2913 2783 3202 3167 3161 3615 4685 5608

3 = C4  1) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 9144 7939 7020 6506 6289 6706 6380 6246 6053 5755 5574 5572
 3) ปโตร2 9150 7818 7026 6515 6294 6719 6390 6247 6060 5759 5572 5572
 4) Domestic 9043 6557 5143 4502 4489 4507 4633 4618 5038 5857 7040 7463
 5) Export 6016 3845 3776 3768 3951 4140 5604 8240 8010 7254 6866 7249

4 = C5  1) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 3) ปโตร2 7023 5068 4449 4675 4535 5277 4036 3810 4040 4340 3839 3087
 4) Domestic 7267 5030 4300 4540 5181 4881 4602 3555 3416 3680 2891 2459
 5) Export 7266 5029 4299 4539 5180 4880 4601 3554 3415 3679 2890 2458

ป 2540
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ภาคผนวก ง. 
 

ผลลัพธการวางแผนการผลิต กรณีการผลิต ป 254Y 
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ตารางที่ ง.1.  กรณีศึกษา: การผลิตป 254Y

กําไร 8286.4 ลานบาท
รายได 18324.2 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 8368.7 ลานบาท
คาใชจายคงที่ 1669.1 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (x1000ตัน) (x1000ตัน)
MAX MIN short MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 9600 1833 12 134.7
ผลลัพธ 8286 1708 6.0 197.0

ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
กรณี ผลสําเร็จท่ีต่ํากวาเปาหมาย 1314 125 0.0 62.3

การผลิต ผลสําเร็จท่ีสูงกวาเปาหมาย 0 0 6.0 0.0
ป 254Y รอยละความสําเร็จตามเปาหมา 86.3 93.2 150.0 53.8

ตารางที่ ง.2.  แผนการสงกาซวัตถดิุบ , X(j,l,t) (หนวยเปน ลาน ล.บ. ฟุต ตอ วัน)

โรงแยกกาซ ทอ ( l )
 (i) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.
1.0 1 = 34" 263 0 0 199 182 294 101 114 145 145 328 164

2 = 36" 97 326 360 161 178 54 0 0 32 135 0 0
รวม 360 326 360 360 360 348 101 114 177 280 328 164
2.0 1 = 34" 142 156 87 26 223 0 260 219 260 260 77 0

2 = 36" 118 104 173 234 37 260 0 41 0 0 183 260
รวม 260 260 260 260 260 260 260 260 260 260 260 260
3.0 1 = 34" 360 360 233 360 360 360 360 360 360 360 360 0

2 = 36" 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 360
รวม 360 360 233 360 360 360 360 360 360 360 360 360

ป 254Y
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ตารางที่ ง.3.  แผนการจัดจายผลิตภัณฑสูลูกคา,Y(i,k,t)  (หนวยเปน ตัน)

ผลิตภัณฑ ลูกคา (k)
 (I) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

1 = C2  1) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 35757 35595 39164 37372 38481 38319 23072 22503 26917 35656 43000 25879
 3) ปโตร2 5621 2232 84 2971 5473 4335 0 993 2153 2766 2400 0
 4) Domestic 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 5) Export 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

2 = C3  1) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 20915 20533 22270 19649 19615 22352 19265 19448 19704 20863 22270 29265
 3) ปโตร2 4436 4384 3370 4017 6822 8308 5073 2211 2518 8731 370 0
 4) Domestic 27495 29045 11242 26525 26074 27453 26794 29679 29267 26917 11242 25543
 5) Export 14119 4392 9529 13810 17512 8148 8828 3367 8931 12322 9529 8828

3 = C4  1) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 3218 5134 6465 4553 0 3139 3924 9314 4486 3816 6465 1834
 3) ปโตร2 3630 3587 3303 3287 0 6797 0 1809 6944 7176 303 6489
 4) Domestic 7997 12083 10545 9722 8497 9069 7450 5597 10040 7846 10545 7850
 5) Export 14119 4392 9529 13444 15346 8148 8828 3367 8931 12322 9729 9828

4 = C5  1) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 3) ปโตร2 10768 9006 17440 13578 17862 16232 507 7154 17091 18959 12347 507
 4) Domestic 821 650 909 726 886 3818 4765 3097 730 702 909 4885
 5) Export 6776 13633 6730 6785 3337 6744 3305 3316 3305 3301 8873 3305

รวมปริมาณผลิตภัณฑสงมอบ 1708.4 พันตัน

ป 254Y

ตารางท่ี ง.4.  แผนการผลิต (หนวย ตัน)

ผลิตภัณฑ 
(I) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

1 = C2 41378 38827 39248 41343 44954 43654 23072 24496 29070 38422 46400 25879
2 = C3 66690 57142 50076 64001 67728 68556 56742 57923 60420 66220 46024 61418
3 = C4 26368 24385 37322 24143 24476 27528 18726 25556 31398 25141 31973 20763
4 = C5 17913 24139 25769 19911 23263 25579 9792 11477 21328 24849 21351 9475

ป 254Y
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ตารางท่ี ง.5.  แผนคงคลังลผลิตภัณฑ Q(i,t) (หนวย ตัน)

ผลิตภัณฑ 
(I) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

1 = C2 0 1000 0 1000 1000 1000 0 1000 0 0 1000 0
2 = C3 7047 5835 9500 9500 7205 9500 6282 9500 9500 6887 9500 7282
3 = C4 3330 2520 10000 3137 3770 4145 2669 8138 9135 3116 8047 2809
4 = C5 2461 3310 4000 2822 4000 2785 4000 1910 2113 4000 3222 4000

รวมผลิตภัณฑคงคลัง 203.0 พันตัน

ป 254Y

ตารางท่ี ง.6.   ตารางแสดงการขาดสงผลิตภัณฑ UQ (i,t) (หนวย ตัน)

ผลิตภัณฑ 
(I) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

1 = C2 0 0 1931 0 0 0 18710 0 11850 5867 0 17103
2 = C3 0 0 0 0 2031 0 2858 0 5970 39 0 9182
3 = C4 1507 0 0 366 13859 2222 6489 733 0 0 0 2090
4 = C5 0 3156 0 2175 0 1054 0 5535 0 0 10093 0

รวมผลิคภัณฑขาดสง 124.8 พันตัน

ป 254Y

ตารางท่ี ง.7. แผนการการสงมอบผลิตภัณฑ  (หนวย ตัน)

ผลิตภัณฑ 
(I) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

1 = C2 41378 37827 39248 40343 43954 42654 23072 23496 29070 38422 45400 25879
2 = C3 66965 58354 46411 64001 70023 66261 59960 54705 60420 68833 43411 63636
3 = C4 28964 25196 29842 31006 23843 27153 20202 20087 30401 31160 27042 26001
4 = C5 18365 23289 25079 21089 22085 26794 8577 13567 21126 22962 22129 8697

รวมผลิตภัณฑที่ผลิต 1708.4 พันตัน

ป 254Y
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ตารางที่ ง.8  อุปสงคผลิตภัณฑลูกคา ,D(i,k,t)  (หนวยเปน ตัน)

ผลิตภัณฑ ลูกคา (k)
 (I) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

1 = C2  1) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 35757 35595 39164 37372 38481 38319 40353 22503 38767 41523 43000 40353
 3) ปโตร2 5621 2232 2015 2971 5473 4335 1429 993 2153 2766 2400 2629
 4) Domestic 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 5) Export 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

2 = C3  1) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 20915 20533 22270 19649 19615 22352 19265 19448 19704 20863 22270 29265
 3) ปโตร2 4436 4384 3370 4017 8853 8308 7931 2211 8488 8770 370 7931
 4) Domestic 27495 29045 11242 26525 26074 27453 26794 29679 29267 26917 11242 26794
 5) Export 14119 4392 9529 13810 17512 8148 8828 3367 8931 12322 9529 8828

3 = C4  1) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 4725 5134 6465 4553 4450 5361 3924 10047 4486 3816 6465 3924
 3) ปโตร2 3630 3587 3303 3287 7243 6797 6489 1809 6944 7176 303 6489
 4) Domestic 7997 12083 10545 9722 8497 9069 7450 5597 10040 7846 10545 7850
 5) Export 14119 4392 9529 13810 17512 8148 8828 3367 8931 12322 9729 9828

4 = C5  1) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 3) ปโตร2 10768 12162 17440 15753 17862 17286 507 12689 17091 18959 22440 507
 4) Domestic 821 650 909 726 886 3818 4765 3097 730 702 909 4885
 5) Export 6776 13633 6730 6785 3337 6744 3305 3316 3305 3301 8873 3305

รวมอุปสงคผลิตภัณฑ 1833.2 พันตัน

ป 254Y



 
  
  

     106 

 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 

ตารางที่ ง.9  ราคาผลิตภัณฑลูกคา ,P(i,k,t)  (หนวยเปน บาท ตอ ตัน)

ผลิตภัณฑ ลูกคา (k)
 (I) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

1 = C2  1) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 7869 8414 8708 8960 8548 8558 8698 9002 9155 9659 8298 8214
 3) ปโตร2 7871 8417 8709 9090 8549 8560 8696 9002 9155 9662 8285 8257
 4) Domestic 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 5) Export 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

2 = C3  1) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 6929 7217 7805 7815 7815 7629 8282 8335 8636 8948 8081 70157
 3) ปโตร2 6731 7046 7103 7478 7289 7263 7513 7695 7872 8227 7493 7006
 4) Domestic 9152 9677 11687 11148 9807 10118 11359 11770 11858 13536 10359 9487
 5) Export 9078 9621 9916 9341 8954 9287 9687 8684 11006 12760 9457 96431

3 = C4  1) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 6728 7044 7307 7388 7288 7261 7515 7693 7872 8223 7255 6944
 3) ปโตร2 6731 7046 7103 7478 7289 7263 7513 7695 7872 8227 7283 6946
 4) Domestic 8742 9312 11279 10785 9501 9723 10959 11360 11428 13069 9959 9312
 5) Export 9078 9621 9916 9341 8954 9287 9687 8684 11006 12760 9437 9421

4 = C5  1) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 3) ปโตร2 7684 8482 9224 7806 8630 8985 9108 9996 11942 11189 9108 8482
 4) Domestic 7538 7538 9597 8023 9618 10024 11494 12638 11121 10238 9494 7238
 5) Export 7883 9012 9782 8183 9853 9734 9934 11992 12602 11416 9934 9012

ป 254Y
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ภาคผนวก จ. 
 

ผลลัพธการวิเคราะหความไวเมื่อขีดจํากัดบน 
ของปริมาณคงคลังผลิตภัณฑเปลี่ยนแปลง. 
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ตารางที่ จ.1.  กรณีศึกษา: การผลิตป 254Y

กําไร 8286.4 ลานบาท
รายได 18324.2 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 8368.7 ลานบาท
คาใชจายคงท่ี 1669.1 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (x1000ตัน) (x1000ตัน)
MAX MIN short MIN MIN

คาเปาหมายท่ีตองการ (Target Value) 9600 1833 12 134.7
ผลลัพธ 8286 1708 6.0 197.0

ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
กรณี ผลสําเร็จที่ตํ่ากวาเปาหมาย 1314 125 0.0 62.3

การผลิต ผลสําเร็จที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 6.0 0.0
ป 254Y รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 86.3 93.2 150.0 53.8

ตารางที่ จ.2.  กรณีศึกษา: การผลิตป 254Y กรณีเพิม่ปริมาณคงคลังแตละผลิตภัณฑอีก 5000 ตัน

กําไร 8505.0
รายได 18979.8
คาใชจายแปรผัน 8805.7
คาใชจายคงท่ี 1669.1

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (x1000ตัน) (x1000ตัน)
MAX MIN short MIN MIN

คาเปาหมายท่ีตองการ (Target Value) 9600 1827 60 134.1
ผลลัพธ 8505 1785 5.1 282.7
กรณีการผลิต ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4

ป 254Y ผลสําเร็จที่ตํ่ากวาเปาหมาย 1095 42 0.0 148.6
เพิม่ปริมาณ ผลสําเร็จที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 54.9 0.0

คงคลัง รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 88.6 97.7 191.5 -10.8
5000 ตัน
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ตารางที่ จ.3.  กรณีศึกษา: การผลิตป 254Y กรณีเพิม่ปริมาณคงคลังแตละผลิตภัณฑอีก 8000 ตัน

กําไร 8549.3
รายได 19153.6
คาใชจายแปรผัน 8935.2
คาใชจายคงท่ี 1669.1

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (x1000ตัน) (x1000ตัน)
MAX MIN short MIN MIN

คาเปาหมายท่ีตองการ (Target Value) 9600 1827 60 134.1
ผลลัพธ 8549 1807 6.3 325.1
กรณีการผลิต ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4

ป 254Y ผลสําเร็จที่ตํ่ากวาเปาหมาย 1051 20 0.0 191.0
เพิม่ปริมาณ ผลสําเร็จที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 53.7 0.0

คงคลัง รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 89.1 98.9 189.6 -42.5
8000 ตัน

ตารางที่ จ.4.  กรณีศึกษา: การผลิตป 254Y กรณีเพิม่ปริมาณคงคลังแตละผลิตภัณฑอีก 11000 ตัน

กําไร 8647.3
รายได 19292.3
คาใชจายแปรผัน 8975.9
คาใชจายคงท่ี 1669.1

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (x1000ตัน) (x1000ตัน)
MAX MIN short MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 9600 1827 60 134.1
ผลลัพธ 8647 1823 8.0 292.5
กรณีการผลิต ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4

ป 254Y ผลสําเร็จที่ตํ่ากวาเปาหมาย 953 4 0.0 158.4
เพิม่ปริมาณ ผลสําเร็จที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 52.0 0.0
คงคลัง รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 90.1 99.8 186.7 -18.1

11000 ตัน
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ตารางที่ จ.5.  กรณีศึกษา: การผลิตป 254Y กรณีเพิม่ปริมาณคงคลังแตละผลิตภัณฑอีก 11500 ตัน

กําไร 8652.4
รายได 19292.3
คาใชจายแปรผัน 8970.8
คาใชจายคงท่ี 1669.1

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (x1000ตัน) (x1000ตัน)
MAX MIN short MIN MIN

คาเปาหมายท่ีตองการ (Target Value) 9600 1827 60 134.1
ผลลัพธ 8652 1823 6.0 286.6
กรณีการผลิต ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4

ป 254Y ผลสําเร็จที่ตํ่ากวาเปาหมาย 948 4 0.0 152.5
เพิม่ปริมาณ ผลสําเร็จที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 54.0 0.0

คงคลัง รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 90.1 99.8 190.0 -13.7
11500 ตัน

ตารางที่ จ.6.  กรณีศึกษา: การผลิตป 254Y กรณีเพิม่ปริมาณคงคลังแตละผลิตภัณฑอีก 12000 ตัน

กําไร 8654.5
รายได 19292.3
คาใชจายแปรผัน 8968.7
คาใชจายคงท่ี 1669.1

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (x1000ตัน) (x1000ตัน)
MAX MIN short MIN MIN

คาเปาหมายท่ีตองการ (Target Value) 9600 1827 60 134.1
ผลลัพธ 8654 1823.2 6.0 287.1
กรณีการผลิต ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4

ป 254Y ผลสําเร็จที่ตํ่ากวาเปาหมาย 946 4 0.0 153.0
เพิม่ปริมาณ ผลสําเร็จที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 54.0 0.0
คงคลัง รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 90.2 99.8 190.0 -14.1

12000 ตัน
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ตารางที่ จ.7.  กรณีศึกษา: การผลิตป 254Y กรณีเพิม่ปริมาณคงคลังแตละผลิตภัณฑอีก 14000 ตัน

กําไร 8654.6
รายได 19292.3
คาใชจายแปรผัน 8968.6
คาใชจายคงท่ี 1669.1

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (x1000ตัน) (x1000ตัน)
MAX MIN short MIN MIN

คาเปาหมายท่ีตองการ (Target Value) 9600 1827 60 134.1
ผลลัพธ 8655 1823 6.0 287.0
กรณีการผลิต ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4

ป 254Y ผลสําเร็จที่ตํ่ากวาเปาหมาย 945 4 0.0 152.9
เพิม่ปริมาณ ผลสําเร็จที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 54.0 0.0

คงคลัง รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 90.2 99.8 190.0 -14.0
14000 ตัน

ตารางที่ จ.8.  กรณีศึกษา: การผลิตป 254Y กรณีเพิม่ปริมาณคงคลังแตละผลิตภัณฑอีก 17000 ตัน

กําไร 8654.6
รายได 19292.3
คาใชจายแปรผัน 8968.6
คาใชจายคงท่ี 1669.1

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (x1000ตัน) (x1000ตัน)
MAX MIN short MIN MIN

คาเปาหมายท่ีตองการ (Target Value) 9600 1827 60 134.1
ผลลัพธ 8655 1823 6.0 287.0
กรณีการผลิต ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4

ป 254Y ผลสําเร็จที่ตํ่ากวาเปาหมาย 945 4 0.0 152.9
เพิม่ปริมาณ ผลสําเร็จที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 54.0 0.0
คงคลัง รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 90.2 99.8 190.0 -14.0

17000 ตัน
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ภาคผนวก ฉ. 
 

ผลลัพธการวิเคราะหความไวเมื่อขีดจํากัด 
ปริมาณสูญเสียคงคลังผลิตภณัฑที่ไมถังเก็บเปลี่ยนแปลง. 
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ตารางที่ ฉ.1  กรณีศึกษา: การผลิตป 254Y

กําไร 8286.4 ลานบาท
รายได 18324.2 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 8368.7 ลานบาท
คาใชจายคงที่ 1669.1 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (x1000ตัน) (x1000ตัน)
MAX MIN short MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 9600 1833 12 134.7
ผลลัพธ 8286 1708 6.0 197.0

ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
กรณี ผลสําเร็จท่ีตํ่ากวาเปาหมาย 1314 125 0.0 62.3

การผลิต ผลสําเร็จท่ีสูงกวาเปาหมาย 0 0 6.0 0.0
ป 254Y รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 86.3 93.2 150.0 53.8

ตารางที่ ฉ.2  กรณีศึกษา: การผลิตป 254Y กรณีเพ่ิมขีดจํากัดปริมาณการสูญเสียผลิตภัณฑเปน 2000 พันตัน

กําไร 8342.8 ลานบาท
รายได 18388.7 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 8376.9 ลานบาท
คาใชจายคงที่ 1669.1 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (x1000ตัน) (x1000ตัน)
MAX MIN short MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 9600 1827 24 134.1
ผลลัพธ 8343 1715 9.3 209.1

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
ป254Yขีด ผลสําเร็จท่ีตํ่ากวาเปาหมาย 1257 112 0.0 75.0

จํากัดสูญเสีย ผลสําเร็จท่ีสูงกวาเปาหมาย 0 0 14.7 0.0
ผลิตภัณฑ รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 86.9 93.9 161.3 44.1
2000 ตัน
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ตารางที่ ฉ.3  กรณีศึกษา: การผลิตป 254Y กรณีเพ่ิมขีดจํากัดปริมาณการสูญเสียผลิตภัณฑเปน 2500 พันตัน

กําไร 8347.6 ลานบาท
รายได 18398.6 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 8381.9 ลานบาท
คาใชจายคงที่ 1669.1 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (x1000ตัน) (x1000ตัน)
MAX MIN short MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 9600 1827 30 134.1
ผลลัพธ 8348 1716 11.3 210.0

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
ป254Yขีด ผลสําเร็จท่ีตํ่ากวาเปาหมาย 1252 111 0.0 75.9

จํากัดสูญเสีย ผลสําเร็จท่ีสูงกวาเปาหมาย 0 0 18.7 0.0
ผลิตภัณฑ รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 87.0 93.9 162.4 43.4
2500 ตัน

ตารางที่ ฉ.4 กรณีศึกษา: การผลิตป 254Y กรณีเพ่ิมขีดจํากัดปริมาณการสูญเสียผลิตภัณฑเปน 3500 พันตัน

กําไร 8351.2 ลานบาท
รายได 18422.7 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 8402.4 ลานบาท
คาใชจายคงที่ 1669.1 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (x1000ตัน) (x1000ตัน)
MAX MIN short MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 9600 1827 42 134.1
ผลลัพธ 8351 1720 13.6 211.2

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
ป254Yขีด ผลสําเร็จท่ีตํ่ากวาเปาหมาย 1249 107 0.0 77.1

จํากัดสูญเสีย ผลสําเร็จท่ีสูงกวาเปาหมาย 0 0 28.4 0.0
ผลิตภัณฑ รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 87.0 94.1 167.6 42.5
3500 ตัน
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ตารางที่ ฉ.5  กรณีศึกษา: การผลิตป 254Y กรณีเพ่ิมขีดจํากัดปริมาณการสูญเสียผลิตภัณฑเปน 4500 พันตัน

กําไร 8354.2 ลานบาท
รายได 18419.5 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 8396.2 ลานบาท
คาใชจายคงที่ 1669.1 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (x1000ตัน) (x1000ตัน)
MAX MIN short MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 9600 1827 54 134.1
ผลลัพธ 8354 1719 14.7 211.2

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
ป254Yขีด ผลสําเร็จท่ีตํ่ากวาเปาหมาย 1246 109 0.0 77.1

จํากัดสูญเสีย ผลสําเร็จท่ีสูงกวาเปาหมาย 0 0 39.3 0.0
ผลิตภัณฑ รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 87.0 94.1 172.8 42.5
4500 ตัน

ตารางที่ ฉ.6 กรณีศึกษา: การผลิตป 254Y กรณีเพ่ิมขีดจํากัดปริมาณการสูญเสียผลิตภัณฑเปน 5500 พันตัน

กําไร 8378.7 ลานบาท
รายได 18531.8 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 8484.0 ลานบาท
คาใชจายคงที่ 1669.1 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (x1000ตัน) (x1000ตัน)
MAX MIN short MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 9600 1827 66 134.1
ผลลัพธ 8379 1736 15.5 210.9

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
ป254Yขีด ผลสําเร็จท่ีตํ่ากวาเปาหมาย 1221 91 0.0 76.8

จํากัดสูญเสีย ผลสําเร็จท่ีสูงกวาเปาหมาย 0 0 50.5 0.0
ผลิตภัณฑ รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 87.3 95.0 176.5 42.7
5500 ตัน
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ตารางที่ ฉ.7  กรณีศึกษา: การผลิตป 254Y กรณีเพ่ิมขีดจํากัดปริมาณการสูญเสียผลิตภัณฑเปน 6500 พันตัน

กําไร 8381.5 ลานบาท
รายได 18537.3 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 8486.7 ลานบาท
คาใชจายคงที่ 1669.1 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (x1000ตัน) (x1000ตัน)
MAX MIN short MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 9600 1827 78 134.1
ผลลัพธ 8382 1736 16.5 210.3

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
ป254Yขีด ผลสําเร็จท่ีตํ่ากวาเปาหมาย 1218 91 0.0 76.2

จํากัดสูญเสีย ผลสําเร็จท่ีสูงกวาเปาหมาย 0 0 61.5 0.0
ผลิตภัณฑ รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 87.3 95.0 178.8 43.1
6500 ตัน

ตารางที่ ฉ.8  กรณีศึกษา: การผลิตป 254Y กรณีเพ่ิมขีดจํากัดปริมาณการสูญเสียผลิตภัณฑเปน 7500 พันตัน

กําไร 8365.4 ลานบาท
รายได 18435.1 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 8400.7 ลานบาท
คาใชจายคงที่ 1669.1 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (x1000ตัน) (x1000ตัน)
MAX MIN short MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 9600 1827 90 134.1
ผลลัพธ 8365 1720 17.8 210.1

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
ป254Yขีด ผลสําเร็จท่ีตํ่ากวาเปาหมาย 1235 107 0.0 76.0

จํากัดสูญเสีย ผลสําเร็จท่ีสูงกวาเปาหมาย 0 0 72.2 0.0
ผลิตภัณฑ รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 87.1 94.1 180.2 43.3
7500 ตัน
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ภาคผนวก ช. 
 

โปรแกรมการวางแผนการผลติเขียนดวยโปรแกรมลินโก 
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MODEL: 
!Program for production planning model of gas separation plant; 
SETS: 
!Number of periods; 
PERIOD/1..12/:FC,HC; 
 !FC - Fixed cost in period t 
 HC - HEATING VALUE COST; 
!Number of products; 
PRODUCT/1..4/:S,U,HV,RESDAY; 
  !S - Initial inventory of product i 
   U - Upper limit of inventory 
  HV - Heating value of product i 
  RESDAY - Inventory reserved day of product i ; 
!Number of plants; 
PLANT/1..3/:PCT; 
  !PCT - Plant capacity; 
!Number of feed gas pipeline; 
PIPELINE/1..2/:FPC; 
  !FPC - Feed gas pipeline capacity; 
!Number of customers; 
CUSTOMER/1..5/:; 
INDEXI(PRODUCT,PIPELINE,PERIOD):C; 
  !C - Percentage of product i in feed gas from pipeline l in period t; 
INDEXII(PLANT,PERIOD):; 
INDEXIII(PIPELINE,PERIOD):; 
INDEXIV(PLANT,PIPELINE):; 
INDEXV(PRODUCT,CUSTOMER,PERIOD): Y,P,D; 
  !Y - Product i to customs k in period t 
   P - Price of product i for customer k in period t 
   D - Demand of product i for customer k in period t; 
INDEXVI(PLANT,PIPELINE,PERIOD):X; 
  !X - Feed gas to plant j from pipeline l in period t; 
INDEXVII(PRODUCT,PLANT):R; 
  !R - Recovery rate of product i of plant j; 
INDEXIX(PRODUCT,PERIOD):Q,UQ,OI,UI,MW,UIC,OIC; 
  !  Q -  Inventory of product i from plant j in period t 
   UQ - Quantity of product i shortage in period t 
   OI  -  Over achievement inventory  Goal of storaged product i in period t 
   UI  - Under achievement inventory Goal of storaged product i in period t 
   MW - Molecular weight of product i in period t 
   OIC - Over achievement Target of Loss of Non-storaged Products product i in                
             period t 
   UIC - Under achievement Target of Loss of Non-storaged Products product i       
             in period t; 
 ENDSETS 
 
!---------------------------------------------------------------------------------------------------------------; 
 
DATA: 
  ! Goal # 1 : Maximization of total profit; 
       TP = @FILE(A:PRICE98.TXT); 
  ! Goal # 2 : Maximization of customers satisfaction; 

! D - Demand of product i for customer k in period t; 
     D = @FILE(A:PRICE98.TXT); 
  ! Goal # 3 : Minimization of Loss of Non-storaged Products; 
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TLP =@FILE(A:PRICE98.TXT); 
  ! Goal # 4 : Minimization of total inventory; 
  ! P - Price of product i for customer k in period t; 
     P = @FILE(A:\PRICE98.TXT); 
  ! C - Percentage of product i in feed gas from pipeline l in period t; 
     C = @FILE(A:PRICE98.TXT); 
  ! FC - Fixed cost in period t; 
     FC = @FILE(A:PRICE98.TXT); 
  ! S - Initial inventory of product i; 
     S = @FILE(A:PRICE98.TXT); 
  ! U - Upper limit of product i inventory; 
     U = @FILE(A:PRICE98.TXT); 
  ! HV - Heating value of product i; 
     HV = @FILE(A:PRICE98.TXT); 
  ! RESDAY - Inventory reserved day of product i; 
     RESDAY = @FILE(A:PRICE98.TXT); 
  ! MW - Molecular weight of product i; 
     MW = @FILE(A:PRICE98.TXT); 
  ! PCT - Plant j capacity; 
     PCT = @FILE(A:PRICE98.TXT); 
  ! FPC - Feed gas pipeline l capacity; 
     FPC = @FILE(A:PRICE98.TXT); 
  ! R - Recovery rate of product i of plant j; 
     R = @FILE(A:PRICE98.TXT); 
  !PTL - Pipeline transprotation limit of product i to customer k; 
     PTL2 = @FILE(A:PRICE98.TXT); 
     PTL3 = @FILE(A:PRICE98.TXT); 
  !HC - Heating value cost; 
     HC = @FILE(A:PRICE98.TXT); 
  !NOTANK - No. of non-tanked products; 
     NOTANK = @FILE(A:PRICE98.TXT); 
ENDDATA 
 
!---------------------------------------------------------------------------------------------------------------; 
 
!Multiobjective Function; 
! Goal # 1 : Maximization of total profit; 
 !MIN = UP; 
! Goal # 2 : Maximization of customers satisfaction; 
 !MIN = @SUM(INDEXIX(i,t):UQ(i,t)); 
! Goal # 3 : Minimization of Loss of Non-storaged Products; 
 !MIN = @SUM(INDEXIX(i,t)|(i#LE#NOTANK):UIC(i,t)); 
! Goal # 4 : Minimization of total inventory; 
 MIN = @SUM(INDEXIX(i,t)|(i#GT#NOTANK):UI(i,t)); 
 
!---------------------------------------------------------------------------------------------------------------; 
 
!Constraints;   
! Goal #1 constraint Maximization of total profit; 
     REVENUE-VARCOST-FIXCOST+UP-OP = TP; 
 !Revenue(in bath); 
     REVENUE = @SUM(INDEXV(i,k,t):Y(i,k,t)*P(i,k,t)); 
 !Variable cost(in million bath); 
     VARCOST = @SUM(INDEXIX(i,t):@SUM(INDEXIV(j,l):X(j,l,t)*R(i,j)*C(i,l,t)) 
        *MW(i,t)*0.003585799*HV(i)*HC(t));  
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!Fixed cost(in bath); 
     FIXCOST = @SUM(PERIOD(t):FC(t))*1000000; 
! Goal #2 constraint Maximization of customers satisfaction;   
         !For the first period (t=1);   
  @FOR(PRODUCT(i):@SUM(INDEXIV(j,l):X(j,l,1)*R(i,j)*C(i,l,1))* 

 MW(i,1)*0.003585799+S(i)-Q(i,1)+UQ(i,1)=@SUM(CUSTOMER(k):D(i,k,1))); 
         !For the other period (t=2,3,4.. )and non-storaged products; 
  @FOR(PRODUCT(i)|(i#LE#NOTANK): 
  @FOR(PERIOD(t)|(t#GT#1):@SUM(INDEXIV(j,l):X(j,l,t)*R(i,j)*C(i,l,t)) 
  *MW(i,t)*0.003585799-Q(i,t)+UQ(i,t)=@SUM(CUSTOMER(k):D(i,k,t)))); 
         !For the other period (t=2,3,4.. )and storaged products; 
  @FOR(PRODUCT(i)|(i#GT#NOTANK): 
  @FOR(PERIOD(t)|(t#GT#1):@SUM(INDEXIV(j,l):X(j,l,t)*R(i,j)*C(i,l,t))* 
  MW(i,t)*0.003585799+Q(i,t-1)-Q(i,t)+UQ(i,t)=@SUM(CUSTOMER(k):D(i,k,t)))); 
! Goal #3 constraint  Minimization of Loss of Non-storaged Products;  
 @FOR(PRODUCT(i)|(i#LE#NOTANK): 
 @FOR(PERIOD(t):@SUM(INDEXIV(j,l):X(j,l,t)*R(i,j)*C(i,l,t)) 
 *MW(i,t)*0.003585799-@SUM(CUSTOMER(k):Y(i,k,t))+OIC(i,t)-UIC(i,t) =TLP)); 
! Goal #4 constraint  Minimization of total inventory; 
 @FOR(PRODUCT(i)|(i#GT#NOTANK): 
 @FOR(PERIOD(t):Q(i,t)+OI(i,t)-UI(i,t)=RESDAY(i)* 
            @SUM(CUSTOMER(k):D(i,k,t)/30)); 
 
!---------------------------------------------------------------------------------------------------------------; 
 
!System Constraints;  
 ! #1 Plant Capacity Limit; 
  @FOR(PLANT(j): 
  @FOR(PERIOD(t):@SUM(PIPELINE(l):X(j,l,t))<= PCT(j))); 
  @FOR(PLANT(j): 
 ! #2 Inventory Limit; 
  @FOR(PRODUCT(i)|(i#GT#NOTANK): 
  @FOR(PERIOD(t):Q(i,t)<= U(i))); 
 ! #3 Feed Gas Pipeline Capacity Limit; 
  @FOR(PIPELINE(l): 
  @FOR(PERIOD(t):@SUM(PLANT(j):X(j,l,t))<= FPC(l))); 
 ! #4 Product & Inventory Balancing;  
          !For the first period (t=1);   
  @FOR(PRODUCT(i):@SUM(CUSTOMER(k):Y(i,k,1)) =  

 @SUM(INDEXIV(j,l):X(j,l,1)*R(i,j)*C(i,l,1))*MW(i,1)*0.003585799+S(i)-Q(i,1)); 
           !For the other period (t=2,3,4.. )and non-storaged products; 
  @FOR(PRODUCT(i)|(i#LE#NOTANK): 
  @FOR(PERIOD(t)|(t#GT#1):@SUM(CUSTOMER(k):Y(i,k,t)) =  

 @SUM(INDEXIV(j,l):X(j,l,t)*R(i,j)*C(i,l,t))*MW(i,t)*0.003585799-Q(i,t))); 
           !For the other period (t=2,3,4.. )and storaged products; 
  @FOR(PRODUCT(i)|(i#GT#NOTANK): 
  @FOR(PERIOD(t)|(t#GT#1):@SUM(CUSTOMER(k):Y(i,k,t))=  

 @SUM(INDEXIV(j,l):X(j,l,t)*R(i,j)*C(i,l,t))*MW(i,t)*0.003585799+Q(i,t-1)-Q(i,t)));  
 ! #5 Product transportation limit; 
 ! only ethane(i=1)product has transportation limit to customer 2,3 only; 
  @FOR(PERIOD(t):Y(1,2,t)/30<= PTL2); 
  @FOR(PERIOD(t):Y(1,3,t)/30<= PTL3); 
END 
!---------------------------------------------------------------------------------------------------------------; 
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ภาคผนวก ซ. 
 

การเปลี่ยนแปลงของราคาผลิตภัณฑ 
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ผลิตภัณฑทีข่ายใหลกูคาแตละรายจะขายดวยราคาที่ไมเทากัน ราคาขาย

ผลิตภัณฑเปนราคาทีก่ําหนดตามสูตรที่ไดตกลงไวกับลกูคาโดยสูตรราคาจะแปรผันตาม
ราคาประกาศปโตรเลียม และราคาประกาศปโตรเลียมมกีารพยากรณลวงหนาโดยสถาบัน
และสาํนักตางๆอยูเปนประจํา  

สูตรราคาผลติภัณฑไมสามารถแสดงไดเนื่องเปนขอมูลที่โรงแยกกาซธรรมชาติ
และลกูคาของโรงแยกกาซธรรมชาติไมอนุญาติใหเปดเผย  ในที่นี้ไดแสดง
ราคาประกาศของผลิตภณัฑ กาซหุมตม(กาซโปรเพน + กาซบิวเทน) เพื่อให
เห็นการเปลีย่นของราคาวามีการเปลีย่นคอนขางสูงซ่ึงจะมีผลตอผลกําไร-
ขาดทุน  คาใชจาย และปริมาณผลิตทีเ่หมาะสม 

 
ตารางที ่ซ.1 แสดงราคาประกาศกาซหุมตม ป 1994 –2000 

 
 
 

เดือน ป
1994 1995 1996 1997 1998 1999 2000

JAN 94.40 196.80 198.20 330.00 180.00 175.00 253.50
FEB 104.40 231.20 198.20 312.50 140.00 133.00 270.00
MAR 119.20 215.00 196.20 273.50 130.00 130.50 320.00
APR 126.50 187.00 190.40 202.50 122.50 129.00 302.50
MAY 122.00 169.80 177.00 185.50 125.00 133.00 255.00
JUN 112.40 166.00 174.00 183.50 115.00 148.00 275.00
JUL 120.90 156.00 166.00 183.50 105.00 183.00 296.50
AUG 125.70 150.20 166.00 182.00 106.00 265.00 297.50
SEP 122.40 150.20 174.00 187.50 120.00 290.00 295.00
OCT 129.20 161.40 205.00 205.00 150.00 265.00 325.00
NOV 138.60 180.00 250.00 221.50 189.00 245.00 345.00
DEC 162.80 192.20 310.00 226.50 206.50 235.00
เฉลี่ย 123.21 179.65 200.42 224.46 140.75 194.29

ราคากาซกาซหุมตม

สรปุรวมราคากาซกาซหุมตม
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รูปที่ ซ.1  กราฟแสดงราคาประกาศกาซหุมตม ป 1994 -2000 

 

 
รูปที่ ซ.2 กราฟแสดงการเปลี่ยนแปลงราคากาซหุมตม ป 1995-1999 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

 
- ขอมูลสวนบคุคล 

ชื่อ  นายโชคชัย   ธนเมธ ี
เกิดวันที ่22 มีนาคม พ.ศ. 2505    
สถานทีเ่กิด กรุงเทพมหานคร 

- วุฒิการศึกษา 
จบการศึกษาปริญญาตรี (วศบ.) วิศวกรรมอุตสาหกรรม มหาวิทยาลยั

เทคโนโลยีพระจอมเกลาธนบุรี ป 2528 
- ประวัติการทาํงาน 

ป 2528 – 2529 บริษัทโตโยตาประเทศไทย จํากัด 
ป 2529 – 2544 การปโตรเลยีมแหงประเทศไทย 
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