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วิทยานิพนธฉบับนี้ จดัทําขึ้นโดยมีวัตถุประสงคเพื่อสรางแบบจําลองใน

การวางแผนการผลิตสําหรับโรงแยกกาซธรรมชาต ิ โดยใชหลกัการการวิจยัดําเนินงานใน
การสรางแบบจําลองทางคณิตศาสตร เพื่อจาํลองปญหาในการวางแผนการผลิต และใช
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โปรแกรมเชงิเสนตรงที่เรียกวา การโปรแกรมเปาหมาย (Linear Goal Programming) ใน
การแกไขปญหาที่ตองการใหบรรลวุตัถุประสงคหลายๆวัตถุประสงคของการวางแผนการ
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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 
 

 เนื่องจากสภาวะการแขงขันในปจจุบันของอุตสาหกรรมปโตรเคมีในมี
ความรุนแรงมาก  มีการสรางคอมเพล็กซขนาดใหญสําหรับอุตสาหกรรมปโตรเคมีเพิ่มขึ้น
ในชวงที่ผานมาในหลายๆ ประเทศ โดยเฉพาะในแถบเอเซีย ต้ังแตประเทศไทย เกาหลี 
มาเลเซีย อินโดนีเซีย และเวียดนาม   ทําใหอุตสาหกรรมปโตรเคมีของโลกมีกําลังผลิตสูง
มากจนอุปทาน (Supply) มากกวาอุปสงค (Demand)  จึงเปนเหตุใหผลิตภัณฑปโตรเคมีมี
ราคาลดลงอยางมาก การแขงขันในอุตสาหกรรมปโตรเคมีจึงทวีความรุนแรงเพิ่มขึ้นอยาง
มาก  กลยุทธตางๆ ถูกนําออกมาใช เพื่อสรางความไดเปรียบในการแขงขัน เชน 
• การปรับปรุงเพิ่มผลผลิต (Productivity Improvement) เพื่อลดตนทุนการผลิต 
• การรวมฐานการผลิตกันเพื่อใหเกิดความไดเปรยีบทางดานเศรษฐศาสตรเนื่องจาก

ขนาดการผลิตใหญขึ้น (Economical Scale)   
• การจัดสรรวัตถุดิบอยางเกิดผลประโยชนสูงสุด (Optimization Approach) เพื่อลด

คาใชจายในการผลิต 
• การนําระบบการจัดการที่มีประสิทธิภาพมาใช เชน Reengineering, TQM (Total 

Productive Management) เปนตน  
• การประหยัดพลังงาน มักใชในอุตสาหกรรมที่ใชพลังงานในการผลิตมากๆ 
• ปรับปรุงการวางแผนการผลิตใหเหมาะสมสอดคลองกับความเปลี่ยนแปลงเพื่อให

เกิดผลกําไรสูงสุด โดยพัฒนาแบบจําลองระบบวางแผนการผลิตโดยโปรแกรม
คอมพิวเตอร เพื่อใหการวางแผนการผลิตเปนไปอยางถูกตอง และรวดเร็ว  

นอกจากนี้สภาวะราคาผลิตภัณฑและความตองการผลิตภัณฑทาง 
ปโตรเคมีกับทางปโตรเลียมมีความสัมพันธกันอยางใกลชิดมากเนื่องจากวัตถุดิบ 
(Feedstock) มาจากแหลงเดียวคือมีสารต้ังตนเปนสารทางปโตรเลียม  สภาวะตลาดจึงมี
อธิพลอยางมากมาจากสภาวะการขึ้นลงของตลาดปโตรเลียม รวมทั้งอุปสงค อุปทาน
ของปโตรเคมีเอง และจากสถิติในอดีตพบวา สภาวะตลาดปโตรเคมีมีการเปลี่ยนขึ้นลง
เปนวัฏฐจักร ดังนั้นเมื่อชวงวัฏฐจักรขาลงตลาดตกต่ําความจําเปนพัฒนาปรับปรุงระบบ
ใหดีและมาตรการตางๆถูกนํามาใชเพื่อรักษาความอยูรอด  แตมีปจจัยหนึ่งที่มี
ความสําคัญและผลกระทบมาก คือการวางแผนการผลิตที่เหมาะสมซึ่งมักถูกมองขามไป 
และมักจะไปเนนการพัฒนาที่กระบวนผลิตทางเคมีของโรงงานเปนหลัก ดังนั้นใน
วิทยานิพนธนี้ จึงทําการศึกษาเพื่อพัฒนาการวางแผนผลิตในอุตสาหกรรมปโตรเคมี  โดย
ใชโรงแยกกาซเปนโรงงานตัวอยาง  
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1.1 แนวคิดและเหตุผล 
โรงแยกกาซธรรมชาติเปนโรงงานตัวอยางที่นํามาศึกษาในวิทยานิพนธนี้ 

เปนโรงงานที่ผลิตกาซไฮโดรคารบอนเพื่อสงเปนวัตถุดิบสําหรับอุตสหกรรมปโตรเคมีโดย
ทําหนาที่แยกกาซธรรมชาติที่ไดจากอาวไทยซ่ึงเปนกาซที่เกิดขึ้นตามธรรมชาติจึง
ประกอบดวยกาซไฮโดรคารบอนตางๆผสมอยูซ่ึงหากสามารถแยกกาซดังกลาวแตละชนิด
ออกจากกันและนํามาเขากระกระบวนการทางปโตรเคมีจะกอใหเกิดผลิตภัณฑปโตรเคมี
อีกมากมาย เชน อุตสาหกรรมเม็ดพลาสติกชนิดตางๆ สารละลาย สารระเหยตางๆ สาร
ผสมน้ํามันเชื้อเพลิง เปนตน นอกจากนี้กาซที่เหลือจากการแยกกาซหรือตัวกาซธรรมชาติ
ก็ถูกใชเปนเชื้อเพลิงที่สะอาดสําหรับโรงงานอุตสาหกรรมและโรงไฟฟาที่ผานมาการวาง
แผนการผลิตสําหรับโรงงานที่มีการผลิตแบบกระบวนการผลิต (Process Production)  เชน 
โรงกลั่นน้ํามัน โรงงานผลิตสารเคมี โรงงานปโตรเคมี รวมทั้งโรงแยกกาซธรรมชาติ ซ่ึงใช
เปนโรงงานกรณีศึกษาในการทําวิทยานิพนธนี้ มักใชวิธีการวางแผนการผลิตแบบงายๆ 
คือ มีแนวทางการวางแผนการผลิตโดยพยายามใหผลิตเต็มกําลังผลิตที่ออกแบบไว 
เนื่องมาจากการสรางโรงงานประเภทนี้ตองใชเงินลงทุนสูงมาก จึงมีการศึกษาออกแบบ
กําลังผลิตอยางรอบครอบใหสอดคลองกับความตองการในขณะนั้น จึงพยายาม
เดินเครื่องโรงงานใหเต็มกําลังผลิตอยางสม่ําเสมอ เพื่อเล็งผลวาจะเกิดกําไรสูงสุด แต
เนื่องจากสภาพแวดลอมทั้งภายในและภายนอกมีการเปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลา เชน 
ราคาผลิตภัณฑเปลี่ยนแปลง, ความตองการผลิตภัณฑเปลี่ยนแปลง  เปนตน ทําใหการ
ผลิตเต็มกําลังผลิตแบบเดิมจะไมกอใหเกิดผลกําไรสูงสุด หรือเหมาะสมตามความ
เปลี่ยนแปลง ในบางครั้งกลับทําใหเกิดการขาดทุน ดังนั้นหากนําเทคนิคทางดาน
วิศวกรรมอุตสาหการ   มาใชในการวิเคราะหเพื่อชวยในการตัดสินใจเลือกทางเลือกใน
การวางแผนการผลิตอยางเหมาะสม สอดคลองกับความเปลี่ยนแปลง จะชวยในการ
ปรับปรุงการผลิตอยางมีประสิทธิภาพและทําใหเกิดกําไรสูงสุด (Maximize Profit) ซ่ึงเปน
เปาหมายที่ตองการของธุรกิจแตการควบคุมการผลิตใหเกิดผลกําไรสูงสุดไมไดเปน
เปาหมายเดียวที่จะทําใหธุรกิจอยูรอดยั่งยืนได ในทางปฏิบัติยังมีเปาหมายอื่นๆที่ตอง
พิจารณาควบคุมใหไดตามเปาหมายที่กําหนดจึงจะทําใหธุรกิจอยูยั่งยืนได ไดแก  
• เปาหมายการควบคุมระดบัสินคาคงคลังเปนอีกเปาหมายหนึ่งที่สําคัญเพื่อควบคุม

คาใชจายทางการเงินที่เกดิจากทุนที่จมไปกับสินคาที่เก็บคงคลงัไวโดยยังไมขาย แต
การคงคลงัมคีวามจาํเปนเพื่อมีสินคาไวตอบสนองความตองการของลกูคา   

• เปาหมายในการตอบสนองความพึงพอใจ (ความตองการสนิคา) ของลกูคาสูงสุด 
เพื่อรักษาลกูคาและสรางความไดเปรยีบในการแขงขัน 

• เปาหมายการควบคุมคาใชจายในการผลิตใหตํ่าสดุซ่ึงสะทอนใหเห็นประสทิธิภาพ
ในการใชทรพัยากรในการผลิตและการลดการใชกระแสเงินสดในองคกรใหต่ําดวย 

• เปาหมายการควบคุมความสูญเสียในการผลิตใหตํ่าสุดเพื่อลดตนทุนการผลติ1และ 
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ควบคุมการเกิดการปรับปรุงพัฒนาระบบการผลติใหมีประสทิธิภาพ   เปนตน 
  ดังนั้นการวางแผนการผลิตโดยคํานึงถึงเปาหมายใดเปาหมายหนึ่งเพียง
อยางเดียวจึงอาจไมเพียงพอที่จะสรางความมั่นใจใหระดับบริหารสามารถตัดสินใจได
อยางมีประสิทธิภาพ ในทางปฏิบัติจําเปนตองพิจารณาจากหลายเปาหมายไปพรอมกัน
โดยเฉพาะระบบการผลิตที่มีความซับซอนมาก การสรางระบบวางแผนการที่ตองพิจารณา
พรอมกันหลายเปาหมายจึงมีความจําเปนอยางมากเพื่อชวยในการวางแผนการผลิตให
เกิดผลประโยชนสุงสุดได 
  ในการศึกษาระบบการผลิตของโรงแยกกาซธรรมชาติเบ้ืองตน พบวา  
• การวางแผนการผลิตในปจจุบันใชแนวทางคือ พยามยามผลิตใหเต็มกําลังผลิต 

โดยสวนที่ผลิตเกินความตองการหรือลนคลังเก็บผลิตภัณฑจะถูกระบายออกโดย
การสงจําหนายตางประเทศซึ่งมักจะไดราคาต่ํามากและทําใหเกิดการขาดทุนใน
บางครั้ง  กรณีที่ไมสามารถระบายออกไดจะทําการลดกําลังผลิตโรงแยกกาซ (ซ่ึงมี
ทั้งหมด 3 หนวย) การลดกําลังผลิตยังไมมีแนวทางวิเคราะหที่จะชวยในการ
เปรียบเทียบวาจะลดแบบใด หนวยใด จํานวนเทาไร จึงจะเกิดประโยชนสูงสุด 

• ผูวางแผนการผลิตพยายามที่จะวางแผนการผลิตใหเหมาะสมกับความตองการ
และเกิดผลกําไรสูงสุด แตขาดเทคนิคในการวิเคราะหระบบเพื่อเลือกกลยุทธใน
การวางแผนการผลิตที่เหมาะสม 

  ดังนั้นการดําเนินงานวิทยานิพนธนี้ จึงทําการศึกษาเพื่อพัฒนาปรับปรุง
ระบบการวางแผนการผลิตของโรงแยกกาซธรรมชาติ (รูปที่ 1.2 แสดงระบบวางแผนการ
ผลิตของโรงแยกธรรมชาติ) ใหเหมาะสมสอดคลองกับความเปลี่ยนแปลงเพื่อใหเกิดผล
กําไรสูงสุด (Optimization Approach) ที่เหมาะสม  และเพื่อใหผูวางแผนการผลติมรีะบบใน
การวิเคราะห  ใชในการตัดสินใจปรับกลยุทธในการวางแผนการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ 
รวดเร็ว และคลองตัว รวมทั้งสามารถทําการเลือกกลยุทธการผลิต (Production Strategy) 
แบบตางๆ ใหเหมาะสมและสอดคลองกับสภาพเงื่อนไขขอบขาย (Constraints) ในการ
ผลิตจริงที่เปลี่ยนแปลง โดยใชเทคนิคการวิจัยดําเนินงาน (Operations Research: OR)  
ดําเนินการดังตอไนี้ 
• เพื่อหาผลลัพธที่ดีที่สุด (Optimization Approach) ที่เหมาะสม 
• เพื่อหาผลลัพธที่ดีที่สุด (Optimization Approach) ที่เหมาะสม 
• การวิเคราะห หลังจากหาผลลัพธที่ดีที่สุดไดแลว (Post - Optimization Analysis) 

เพื่อการปรับแบบจําลองที่สรางขึ้นใหสอดคลองกับสภาวะเง่ือนไขขอบขาย 
(Constraints) ในการผลิตจริงที่เปลี่ยนแปลง เชน 
1. ความตองการที่เปลี่ยนแปลง 
2. สวนผสมของกาซวัตถุดิบแตหลุมกาซที่เปลี่ยนแปลง 
3. ความตองการผลิตภัณฑที่เปลี่ยนแปลง 
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PRODUCTION OF GAS PLANT 
Supplier  : Raw Gas           Processing                  Products    Customers 

รูปที่ 1.1 แสดงขอบขายการศกึษาในการวางแผนการผลิตของโรงแยกกาซธรรมชาต ิ

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 

ปโตรเคม ี
I 

ปโตรเคม ี
II 

PROPANE + 
BUTANE(LPG)  ( 

NGL 
 ( Store in tank ) 

REMAINING 
(Fuel Gas) 

(Direct supply by 

 
ภายนอกประเทศ 

 

Electrical 
Industrial และ 
ภายในประเทศ 

SCOPE OF  

ทอสงกาซวัตถดุิบ 
ทอสงกาซผลติภัณฑ 
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รูปที่ 1.2  แสดงระบบการวางแผนการผลิตของโรงแยกกาซธรรมชาต ิ
 
1.2 วัตถุประสงคของการทําวิทยานิพนธ 

เพื่อสรางระบบการวางแผนการผลิตสําหรบัโรงแยกกาซธรรมชาติ  
 
1.3 ขอบเขตการศึกษา 
  เพื่อสรางระบบการวางแผนการผลิตกาซอีเทน กาซโปรเพน กาซแอลพีจ ี
และกาซโซลนีเหลว สาํหรับโรงแยกกาซธรรมชาต ิ โดยเริ่มตั้งแตการสงกาซวัตถุดิบเขาสู
โรงแยกกาซจนกระทัง่ผลติออกเปนผลิตภัณฑ  ซ่ึงขอบเขตงานวิจยันี้จะไมรวมถึงการสง
ผลิตภัณฑถึงลูกคา 
 
1.4 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

1. ชวยในการวางแผนการจดัสรรกาซวัตถุดิบสงโรงแยกกาซ และวางแผนการผลิต
อยางมีประสทิธิภาพมากขึ้นและเกิดคาใชจายในการผลิตที่เหมาะสม 

2. สรางความคลองตัวในการปรับกลยุทธในการวางแผนการผลติใหสอดคลองกับ
การเปลี่ยนแปลงทั้งดานความตองการผลิต ราคาผลิตภัณฑ/วัตถุดิบ และปจจัย
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 นาเชื่อถือ และประหยัดเวลาใน
การวางแผนการผลิต 

1.5 ขั้นตอนการดําเนินงาน 
1. สํารวจงานวจิัยและทฤษฎีที่เกีย่วของ 
2. ศึกษารวบรวมระบบการผลิต และการวางแผนการผลิต 

วิธีการรวบรวมขอมลู 
รวบรวมจากแหลงขอมูลทุติยภูม ิ
2.1)  คนควาจากเอกสาร การวางแผนการผลิตของหนวยวางแผนการผลิต  ของ

โรงแยกกาซธรรมชาต ิ
2.2)  คนควาจากเอกสารการจดัสงกาซวัถตุดิบของฝายจดัหาและควบคุมการ

ขนสงกาซธรรมชาต ิ
2.3)  คนควาจากเอกสารและรายงานการการจัดสงผลิตภัณฑของฝายจัดหาและ

ขนสงผลิตภณัฑ และฝายตลาดผลิตภัณฑ 
รวบรวมจากแหลงขอมูลปฐมภูม ิ
2.4)  ศึกษาและสมัภาษณผูวางแผนการผลติของโรงแยกกาซธรรมชาติ ถงึ

ขอมูล ระบบปจจุบันในการวางแผนการผลิต  
2.5)  ศึกษารวมกบัผูคํานวณตนทุนการผลติ ราคาผลิตภัณฑและราคาวัตถุดิบ  

3. สรางแบบจําลองในการวางแผนการผลิต โดยใชหลกัการการวิจยัดําเนนิงาน 
(Operations Research) ตามขั้นตอนดงันี้ 
3.1)  การต้ังปญหาและการใหคําจํากัดความระบบงาน ( Defining the Problem) 
3.2) การสรางแบบจําลองแทนระบบของปญหา (Formulating a Mathematical 

Model) 
3.3) การหาผลลัพธของปญหา (Driving Solution from the Model) 
3.6) การนาํไปใชงาน (Implementation) 
3.7) การทาํเอกสารการใชงาน (Documentation) 

4. ทดสอบวางแผนใชงานในกรณีตางๆเปรียบเทียบกบัแผนจริง 
5. สรุปผลการพัฒนาในการวางแผนการผลิตและขอเสนอแนะ 
6. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ และนําเสนอผลงาน 
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บทที่ 2 
 

ทฤษฎี และ งานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

2.1. ทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
 2.1.1  การวิจัยดําเนินงาน (Operation Research) 

การวิจัยดําเนินงาน เปนวิธีทางวิทยาศาสตรที่ใชหาผลลัพธเพื่อเปนขอมูล
ใชในการชวยตัดสินใจในการแกไขปญหาเกี่ยวกับการดําเนินงานหรือปฏิบัติการของ
ระบบหรือองคกร  ซ่ึงคําวา ปญหา ในความหมายของการวิจัยดําเนินงาน จะเกี่ยวของ
เฉพาะกับการปฏิบัติงานหรือกิจกรรมในองคกร  สวนกรรมวิธีที่ใชในการแกไขปญหาใน
การวิจัยดําเนินงานจะใชกระบวนการเดียวกับการวิจัย ดังนั้นจึงเรียกวา การวิจัย
ดําเนินงาน  และในทางปฏิบัติ คําวา การวิจัยดําเนินงาน  อาจใชคําวา วิทยาการการ
จัดการ (Management Science) ซ่ึงใหความหมายอยางเดียวกัน   กระบวนการการวิจัย
ดําเนินงานจะเริ่มต้ังแตการหาหรือจัดต้ังปญหา  การรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับปญหา  การ
สรางแบบจําลองแทนปญหาจริง (รูปแบบจําลองที่ใชสวนใหญ คือ รูปแบบทาง
คณิตศาสตร)  จากนั้นจะทําการตรวจสอบรูปแบบจําลองที่สรางขึ้นวามีความถูกตองที่จะ
ใชหาคําตอบที่ถูกตองและใหคําตอบที่มีความละเอียดเพียงพอตามความตองการของ
ปญหา  ในการหาผลลัพธจากรูปแบบจําลองที่สรางขึ้นอาจมีการปรับแตงใหเหมาะสมกับ
ความตองการหรือเหมาะสมกับความจริงที่เปลี่ยนแปลงไป รวมทั้งการปรับรูปแบบจําลอง
ปญหาเพื่อใชทดสอบกลยุทธหรือทางเลือกที่ตอการทดสอบ และใชผลลัพธที่ไดจากแต
กลยุทธหรือทางเลือกที่ทดสอบเปนขอมูลในการชวยตัดสินใจเลือกกลยุทธหรือทางเลือก
ที่เหมาะสมตามเปาหมายของระบบหรือปญหานั้นๆ ซ่ึงเปนการผนวกการพิจารณาปญหา
ในแงของการจัดการไวดวย  ดังนั้นการวิจัยดําเนินงานจึงมิใชเปนการวิจัยงานที่จะมองใน
แงมุมของวิทยาศาสตรอยางเดียว แตยังมองในแงของการตัดสินใจทางการจัดการดวย 

 1. ขั้นตอนการวิจัยดําเนินงาน 
1.1 การต้ังปญหาและการใหคําจํากัดความระบบงาน (Defining the Problem) 
1.2 การสรางรูปแบบทางคณติศาสตรแทนระบบของปญหา (Formulating a  

Mathematical Model) 
1.3 การหาผลลัพธของปญหา(Driving Solution from the Model) 
1.4 การทดสอบความถูกตองของรูปแบบทางคณิตศาสตรแทนระบบของ

ปญหา (Testing the Model) 
1.5 การนาํไปใชงาน (Implementation) 
1.6 การทาํเอกสารการใชงาน (Documentation) 
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ตัวอยางเทคนิคที่ใชในการวิจัยดําเนินงาน แสดงรายละเอียดในหัวขอ 
2.1.2 ถึง 2.1.5 
 

2.1.2 เทคนิคการโปรแกรมเชิงเสนตรง  (Linear Programming Technique) 
การโปรแกรมเชิงเสนตรง (Linear Programming) เปนเทคนิคที่ใชในการ

วิจัยดําเนินงาน (Operations Research: OR) ที่ใชรูปแบบฟงกชั่นทางคณิตศาสตรอธิบาย
แทนระบบ/ปญหาที่จะดําเนินการศึกษา โดยฟงกชั่นทางคณิตศาสตที่ใชแทนระบบ
ทั้งหมดเปนฟงกชั่นเชิงเสนตรง 

สวนคําวา “โปรแกรม (Programming)” เนื้อแทของความหมายที่ตองการ
หมายถึงคือ การวางแผน (Planning) ดังนั้นการโปรแกรมเชิงเสนตรง จึงหมายถึง การใช
รูปแบบทางคณิตศาสตรที่เปนฟงกชั่นเชิงเสนตรงแทนปญหาหรือระบบที่ตองการศึกษา
เพื่อวางแผนกิจกรรมใหเกิดประโยชนสูงสุด (Optimization) ตามเปาหมายของระบบหรือ
ปญหานั้นๆ 

โดยทั่วไปโครงสรางของปญหาหรือระบบแบบเชิงเสนตรงจะประกอบดวย 
เปาหมายของปญหาหรือระบบ และขอจํากัดปจจัยของระบบ ดังนั้นในการโปรแกรมเชิง
เสนตรงของปญหาใดๆจึงสามารถเขียนในรูปแบบทางคณิตศาสตรได ดังนี้ 

1) สมการเปาหมาย :   Maximize   Z = C1X1 + C2X2 + …     + CnXn 
2) สมการขอบขาย :   a11x1  + a12x2 + …     + a1nxn    <    b1 
   :   a21x1  + a22x2 + …     + a2nxn    <    b2 

   : .         . 

   : .         . 

   : .         . 

   :     am1x1  + am2x2+ …     + amnxn    <   bm 

  xi  ≥    0 ; i  = 1,2,…   , n    
โดยมี  Z  =  F ( xI )  เปนสมการเปาหมาย 
 xI   เปนคาตัวแปรที่กําหนดคาของปจจัย 
 aij , Cj เปนสัมประสิทธิ์ของตัวแปรที่มีคาคงที่ 
 bj เปนปริมารคาจํากัดของทรัพยากร หรือ ปจจัย 
 
หลังจากสรางรูปแบบคณิตศาสตรเชิงเสนตรงดังโครงสรางขางตน

เรียบรอยแลว ขั้นตอนตอไปคือ การหาผลลัพธตามเปาหมายที่กําหนดในรูปแบบ โดยมี
วิธีหาผลลัพธหลายวิธีดังนี้ 

กรณีมีตัวแปร 2  ตัว 
1) วิธีจํากัดขอบขายของคําตอบ (Direct Elimination Method) 
2) วิธีอนุมานทางคณิตศาสตร (Mathematical Deduction Method) 
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3) วิธีกราฟ (Graphical Method) 
ทั้งสามวิธีขางตนสามารถใหคําตอบ ดีที่สุดได 

กรณีมีตัวแปรมากกวา  2  ตัว 
1) วิธีทางพีชคณิตทั่วไป (General Algebraic Method) 

ไมสามารถใหผลลัพธดีที่สุดไดทุกกรณี เนื่องจากใชวิธี
ทางพีชคณิตแกสมการเฉพาะสมการขอบขาย ไมไดรวมเอา
สมการเปาหมายไวดวย ดังนั้นกรณีสมาการขอบขายเปน
อสมการ  การแกอสมการจะไมใหไดคําตอบคาเดียว คําตอบ
ที่ไดจึงยังไมดีที่สุด 

2) วิธี Simplex Method 
เปนวิธีทางพีชคณิตเชนเดียวกับวิธีในขอ 1) แตอาศัย

หลักทางเรขาคณิตในการหาจุดตัดของขอบขาย แลวนําจุดตัด
ที่เกิดจากการตัดกันของสมการขอบขายทั้งหมดมาทดสอบ
เปรียบเทียบเปนคูๆเพื่อหาผลลัพธที่ดีที่สุดตามเปาหมายที่
กําหนดไว 

 
2.1.3 เทคนิคการโปรแกรมเชิงเสนตรงแบบจํานวนจริง 

เปนการประยุกตใชโปรแกรมเสนตรงอีกรูปแบบหนึ่ง โดยตัวแปรที่
ควบคุมได (Decision Variable) เปนคาจํานวนเต็ม หากตัวแปรทั้งหมดเปนคาจํานวนเต็ม 
เรียกวา การโปรแกรมเชิงเสนตรงแบบจํานวนจริงบริสุทธิ์(Pure Integer Linear 
Programming) กรณีที่บางตัวแปรเปนจํานวนเต็ม บางตัวแปรเปนจาํนวนตอเนื่อง เรียก
การโปรแกรมแบบนี้วา การโปรแกรมเชิงเสนตรงแบบจํานวนจริงผสม(Mixed Integer 
Linear Programming)  

การที่ตัวแปรเปนจํานวนจริงนั้น หมายความวา ตัวแปรนั้นมีคาเปนจํานวน
จริงไดเทานั้น หากเปนคาแบบอื่นจะไมมีความหมาย เชน คน,รถ,เครื่องจักร จะมีคาเปน
จํานวนเต็มเทานั้น จะนับเปนเศษสวนไมได  เปนตน   นอกจากนี้ยังไดประยุกตใช
โปรแกรมแบบนี้เปนกับที่ตัวแปรมีคาได 2 คา คือ “1” หรือ “ 0”  หรือ ใชในความหมาย
ของ “ ใช “ หรือ “ไมใช” เราเรียกการโปรแกรมที่ตัวแปรมีคา 2 คา แบบนี้วา  การ
โปรแกรมเชิงเสนตรงแบบจํานวนเต็มสองคา(Binary  Integer Linear Programming) ซ่ึง
ลักษณะการโปรแกรมแบบนี้ จะใหคาคําตอบของตัวแปรในลักษณะของการบอกการ
ตัดสินใจวา ควรทํา หรือ ไมควรทํา  เลือกหรือ ไมเลือก เปนตน นอกจากนี้การโปรแกรม
แบบนี้ยังประยุกติใชในกรณีตางๆไดมากมาย เชน  

 -  ตัวแปรใดตัวแปรหนึ่งถูกพิจารณาเลือกก็ตอเมื่ออีกตวัแปรหนึ่งถูกเลือก 
 - การเลือกสมการขอบขายใดจากสมการขอบขาย 2 สมการ (Either – Or  

Constraint)  



 
  
  

     10 

 

 - การเลือก K สมการจากทั้งหมด N สมการขอบขาย (K out of N Constraint 
Must  Hold)  เปนตน 

 
2.1.4 เทคนิคการโปรแกรมเปาหมาย (Goal Programming) 

การโปรแกรมเปาหมายเปนเทคนิคแบบหนึ่งของการโปรแกรมเชิงเสนตรง 
แตมีโครงสรางของโปรแกรมเชิงเสนตรงที่มีรูปแบบเฉพาะตัวโดยมีวัตถุประสงคหลกั  
เพื่อวิเคราะหตัดสินใจทีเ่กี่ยวของกับระบบท่ีตองการบรรลุเปาหมายพรอมกันหลายๆ  
เปาหมายซึ่งแตละเปาหมายอาจสอดคลองกันหรือมีทิศทางที่ขดัแยงกัน ทําใหยากตอการ
บรรลุทกุเปาหมายอยางสมบูรณ ดังนั้นผูตัดสินใจจึงตองจัดลาํดับความสําคัญที่ตองการ
บรรลขุองแตละเปาหมายและมุงที่จะบรรลุเปาหมายแตละเปาหมายตามลําดับ
ความสาํคัญที่กําหนดโดยผูตัดสินใจ  หลักการการคํานวณของการโปรแกรมเปาหมาย
แบบนี้ คือการลดความเบี่ยงเบนจากเปาหมายที่ผูตัดสินใจกําหนดไวใหเหลือนอยทีสุ่ด
เทาที่จะเปนไปได ตามลําดับความสาํคัญของแตละเปาหมาย ซ่ึงแตกตางจากโปรแกรม
เสนเชงิเสนตรงที่มุงใหไดเปาหมายที่เกดิประโยชนสงูสุดโดยตรง ไมไดลดความเบี่ยงเบน
จาก  เปาหมายซึ่งสามารถเขียนในรปูแบบทางคณิตศาสตรทัว่ไปของโปรแกรมเปาหมาย
ได คือ 

1) สมการเปาหมาย :   
Minimize Z = { P1 ( WO1D+

1 ,WU1D-
1),…,Pk ( WOiD+

i ,WUiD-
i),…, Pk ( WOiD+

i ,WUiD-
i) } 

 
2) สมการขอบขาย :   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 )  เปนสมการเปาหมาย 

D+
i  = คาเบ่ียงเบนทางดานสูงกวาเปาหมาย i  

D-
i    = คาเบ่ียงเบนทางดานตํ่ากวาเปาหมาย i 

WOi  = น้ําหนักของลําดับความสําคัญของคาเบ่ียงเบนที่สูงกวาเปาหมาย i 
WUi  = น้ําหนักของลําดับความสําคัญของคาเบ่ียงเบนที่ตํ่ากวาเปาหมาย i 
Pk    = ลําดับความสําคัญของเปาหมาย i 
xI     = เปนคาตัวแปรที่กําหนดคาของปจจัย 
aij = เปนสัมประสิทธิ์ของตัวแปรที่มีคาคงที่ 
bj = เปนปริมาณคาเปาหมาย i 
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ในการแกไขปญหาโปรแกรมเปาหมายสามารถใชโปรแกรมคอมพิวเตอร

ในการแกไขปญหาโปรแกรมเชิงเสนตรงที่มีใชอยูโดยทั่วไป โดยใชเทคนิค ที่เรียกวา 
Sequential linear Goal Programming (SLGP) ซ่ึงเปนวิธีที่สามารถใชแกไขปญหากับ
โปรแกรมเปาหมายทั้งกับสมาการเชิงเสนตรง และสมาการที่ไมเปนเสนตรง และกับ    
สมการที่ตอเนื่องและที่ไมตอเนื่อง วิธีการของ SLGP มีขั้นตอนโดยละเอียดดังตอไปนี้ 
ขั้นตอนที่ 1. กําหนด k = 1 (k คือ ลําดับความสําคัญของเปาหมายหรือวัตถุประสงคที่

กําลังพิจารณาอยู  สวน K คือ จํานวนเปาหมายหรือวัตถุประสงคทั้งหมด
ของแบบจําลอง) 

ขั้นตอนที่ 2.  สรางสมการแบบจําลองโปรแกรมเปาหมายสําหรับเปาหมายลําดับท่ี k ที่
กําลังพิจารณาอยูเทานั้น โดยใชสมการเปาหมาย Minimize zk = Pk (WOiD+

i , 
WUiD-

i) ภายใตสมการขอบขายเปาหมายที่เกี่ยวของลําดับ k นี้เทานั้น (จะ
เห็นวา แบบจําลองที่สรางขึ้นในระดับ k นี้ จะอยูในรูปของโปรแกรมเชิง
เสนตรงทั่วไปนั่นเอง ซ่ึงสามารถใชโปรแกรมคอมพิวเตอรสําหรับแกไข
โปรแกรมเชิงเสนตรงที่ใชกันอยูทั่วไปได) 

ขั้นตอนที่ 3. หาผลลัพธแบบจําลองโปรแกรมเชิงเสนตรงระดับ k ที่สรางขึ้นในขั้นตอนที่ 
2. ดวยโปรแกรมคอมพิวเตอรสําหรับแกไขปญหาโปรแกรมเชิงเสนตรง ซ่ึง
จะไดผลลัพธ 

  z*
k
  เปนผลลัพธที่ดีที่สุดของ Pk ( WOkD+

k , WUkD-
k) 

ขั้นตอนที่ 4. ให  k = k + 1  โดย ถา k มากกวา  K  ใหไปทําขั้นตอนที่ 7. 
ขั้นตอนที่ 5. สรางสมการแบบจําลองโปรแกรมเชิงเสนตรงสําหรับเปาหมายระดับตอไป 

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 สมการขอบขายใหมที่สราง 

  จากผลัพธของระดับที่แลว(k-1) 
  xn , WOtD+

t  ,  WUtD-
t  ≥   0 

 
เมื่อ   s   = {1,…,k-1}  

t   คือ เซ็ทของดรรชนี ของเปาหมายลําดับที่ 1,2,…,k. 
ขั้นตอนที่ 6. ไปทําขั้นตอนที่ 3 
ขั้นตอนที่ 7. หยุด.   
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ผลลัพธที่ไดจากแบบจําลองปญหาลําดับสุดทาย (X*
n(ตัวแปรควบคุม)) คือ

ผลลัพธที่ดีที่สุดของแบบจําลองโปรแกรมเปาหมายที่ตองการ 
2.1.5 การวิเคราะหหลังจากหาผลลัพธที่ดีที่สุดไดแลว (Post-Optimization Analysis) 

เนื่องจากเมื่อหาผลลัพธที่ดีที่สุดของรูปแบบจําลองที่สรางขึ้นไดแลว 
ในทางปฏิบั ติจะพบวา มีองคประกอบของรูปแบบจําลองบางองคประกอบมีคา
เปลี่ยนแปลงไป หรือ มคีวามจําเปนหรือตองการที่จะเปลี่ยนองคประกอบเพื่อหาแนวทาง
ใหมที่  เหมาะสมกวา เชน 

- พารามิเตอร ตัวแปร หรือคาคงที่เปลี่ยนไปจากเดิมหรือการประมาณคาไมถูกตอง 
- รูปแบบจําลองเปลี่ยนแปลงไป เชน มีเครื่องจักรเพิ่มขึ้น เปนตน 

 การเปลี่ยนแปลงดังกลาวขางตนอาจเปนแบบชั่วคราวหรือเปลี่ยนแปลง
เบี่ยงเบนไปมาจากเดิมอยูเสมอ ดังนั้นการจะสรางรูปแแบบใหมทุกกรณีที่มีการ
เปลี่ยนแปลงจะเปนการเสียเวลาหรือตองทํางานการคํานวณเพิ่มอีกมากมายเปนการ
ทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ การใชเทคนิคการวิเคราะหหลังจากหาผลลัพธที่ดีที่สุดไดแลว 
เพื่อชวยวิเคราะหหาคําตอบจะเปนวิธีที่มีประสิทธิภาพกวา ซ่ึงมีหลายแบบโดยมีแบบ
หลักๆ  ดังนี้ 

1) การหาผลลัพธที่ดีที่สุดใหม (Re - optimization)   
  สามารถใชกับการหาผลลัพธแบบ Simplex Method ใชกรณีที่มี

การเปลี่ยนแปลงรูปแบบจําลองเล็กนอย  การหาคําตอบจึงไม
จําเปนตองเริ่มตนใหมแตใหพิจารณาปรับจากตารางหาผลลัพธที่ดี
ที่สุดของรูปแบบเดิมหา เปนการตอยอดจากเดิมชวยในการเขาถึงจึงที่
ดีทีสุดใหมไดเร็วขึ้น 

2) Shadow Prices 
  Shadow Prices คือผลตางระหวางผลลัพธ (คา Z) ของผลลัพธเดิม

ที่หาได กับผลลัพธใหมที่ไดจากากรเปลี่ยน bj (คา bj คือจํานวน
ทรัพยากรที่มี) การหาคา Shadow Prices จะชวยในการปรับการจัดสรร
ทรัพยากรใหเหมาะสมหรือดีกวาตามสภาวะการณ 

3)  การวิเคราะหความไว ( Sensitivity Analysis ) 
  คลายกับ Shadow Prices แตแตกตางกันที่การวิเคราะหความไว

(Sensitivity Analysis) เปนการวิเคราะหความไวของการเปลี่ยนแปลง
ของผลลัพธ  คา Z  ที่เกิดจาก การเปลี่ยนแปลงตัวแปรเพียงตัวใดตัว
หนึ่งของตัวแปร aij ,Cj ,bj    สวน Shadow Prices เปนการเปลี่ยนแปลง
เฉพาะตัวแปร bj เทานั้น  นอกจากนี้ การวิเคราะหความไวยังใชในการ
ตรวจสอบความถูกตองของรูปแบบจําลองที่สรางขึ้นวาเมื่อใชคาตัว
แปรใดแลวจะไดผลลัพธถูกตองตามจริงหรือไม 

4) Parametric Linear Programming 
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  คลายกับการวิเคราะหความไว แตแตกตางกันที่ Parametric Linear 
Programming เปนการวิเคราะหเมื่อมีการเปลี่ยนพรอมๆกันที่เดียวหลาย
คาของตัวแปรตางๆของระบบ ซ่ึงเปนประโยชนมากในการชวยตรวจความ
มีสหสัมพันธ ในทางปฏิบัติ โดยทั่วไปมักจะเรียกการวิเคราะหหลังจากหา
ผลลัพธที่ดีที่สุดไดแลว(Post- Optimization Analysis) ไมวาจะเปนแบบไหน
ทั้ง 4 แบบขางตน วา  การวิเคราะหความไว (Sensitivity Analysis) 

 
2.2 งานวิจัยที่เกี่ยวของ 

1.  klein, grubbstrom, 1997 
  กลาวถึงการพัฒนาระบบในการจัดการวางแผนการผลิต โดยใชโปรแกรม 
OPTRANS object หลักการที่ใชใน OPTRANS object  ประกอบดวย 2 หลักการหลักๆ คือ 
1) หลักการหาผลลัพธที่ดีที่สุด (Optimization Approach) ซ่ึงใชแบบจําลองทางคณิตศาสตร
ในการหาผลลัพธที่ดีที่สุด เชน การโปรแกรมเชิงเสนตรง (Linear Programming) ,Dynamic 
Programming เปนตน  2.) หลักการการจําลองแบบปญหา (Simulation Approach) ชวยใน
การหาผลลัพธที่เหมาะสม เมื่อสิ่งแวดลอมเปลี่ยนไป โดยอาศัยผลลัพธที่ดีที่สุดที่ไดจาก 
Optimization Approach เปนจุดเริ่มตน (Initial Status) ซ่ึงจะทําใหสามารถหาผลลัพธที่
เหมาะสมกับสิ่งแวดลอมที่เปลี่ยนแปลงไดเร็วขึ้น ในการจําลองแบบปญหาของงานวิจัยนี้
ไดประยุกตระบบความเชี่ยวชาญ(Expert System) แบบ IF_THEN Rule ในการสราง
เงื่อนไขขอบขาย เชน ขอบขายระดับการผลิต และ ขอบขายระดับการสั่งซ้ือวัตถุดิบ เปน
ตน ซ่ึงชวยในการสรางขอบขายเชิงเหตุผลได  แทนที่จะเปนขอบขายทางคณิตศาสตร
เพียงอยางเดียว 
 
 2. Ordamar, Bazyel, Birbil, 1996 
  งานวิจัยนี้กลาวถึงระบบวางแผนการผลิตแบบหลายระดับ โดยการสราง
แบบจําลองทางคณิตศาสตรแบบโปรแกรมเชิงเสนตรงในการหาคําตอบตามเปาหมายที่
ตองการในแตละระดับของการตัดสินใจหรือแตละระดับของการวางแผนการผลิตและใช
คําตอบของระดับกอนหนาเปนขอมูลใสเขาแบจําลองของในการวางแผนระดับถัดไป ใน
งานวิจัยไดแบงระดับการตัดสินใจไว 4 ระดับโดยเริ่มจาก  1) การวางแผนชนิดผลิตภัณฑ 
(The Production Type Level)  2) การวางแผนจัดกลุมผลิตภัณฑ (The Product Family 
Level) โดยใชจํานวนและชนิดผลิตภัณฑซ่ึงเปนผลลัพธจากแบบจําลองของระดับที่แลว 
มาเปน INPUT สําหรับแบบจําลองในระดับนี้  3) วางแผนผลิตระดับชิ้นสวนผลิตภัณฑ 
(The End Item Level)  4) การจัดตารางแผนการผลิตหลัก (Master Production Schedule)    
ระบบวางแผนการผลิตที่สรางขึ้นนี้ชวยในการวางแผนผลิตที่ใหผลลัพธที่ดีที่สุด เมื่อผลที่
ไดในระดับที่ 4 ไปใชเชื่อมโยงกับโปรแกรม MRP จะทําให MRP มีประสิทธิผลเชิง
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ประโยชนสูงสุด (Optimization Approach) ดวย แทนที่จะมีประสิทธิภาพเชิงจัดการการ
ผลิตเพียงอยางเดียว  
 
 3.  Kakumanu, 1998 
  งานวิจัยนี้ กลาวถึงการวางแผนปริมาณการผลิตเชิงเศรษฐศาสตร ที่ให
ผลตอบแทนตามอัตราที่ตองการโดยใชแบบจําลอง ตนทุน- ปริมาณ - กําไร (Cost-
Volume-Profit Model : CVP Model) ซ่ึงแตเดิมใชไดกับการผลิตผลิตภัณฑชนิดเดียว  แต
ในงานวิจัยนี้ไดพัฒนาแบบจําลองดังกลาวใหสามารถใชกับการหาปริมาณการผลิต
สําหรับหลายๆผลิตภัณฑ ซ่ึงสอดคลองกับสภาวะการผลิตจริงมากขึ้น  
 
 4. LeBlanc, Shtub, Anandalingam,1995 
  กลาวถึง การพัฒนาแบบจําลองการจัดสรรงาน (Assignment Problem: AP) 
ซ่ึงเปนจําลองที่รูจักกันดีในวิชาการวิจัยดําเนินงาน (Operations Research) และเปน
แบบจําลองที่ใชในการจัดสรรงานเดียวใหกับแตละเครื่องจักร (Single Task to Each 
Agent) ใหสามารถใชกับการจัดสรรงานหลายงานใหกับเครื่องจักรแตละเครื่อง (Multiple 
Task to Each Agent) และเรียกแบบจําลองนี้วา การจัดสรรงานทั่วไป (General 
Assignment Problem: GAP)  นอกจากนี้ไดพัฒนาใหสอดคลองกับสภาพงานจริงมากขึ้น 
โดยขยายแบบจําลองขางตนใหสามารถใชกับงานที่ตองการวัตถุดิบหลายชนิด (Multi-
Resources) ในการผลิตในแตละเครื่องจักร และไดพัฒนาขยายแบบจําลองเพิ่มเติมอีกให
สามารถใชกับงานที่ตองใชเวลาติดต้ัง (Set up Time) และคาใชจายในการปรับเครื่องจักร
เมื่อเริ่มผลิตผลิตภัณฑตางจากชนิดเดิม และเรียกแบบจําลองทั้งสองชนิดวา การจัดสรร
งานทั่วไปแบบใชวัตถุดิบหลายชนดิ (Multi-Resources Generalized Assignment Problem: 
MRGAP) และการจัดสรรงานทั่วไปแบบใชวัตถุดิบหลายชนิดแบบมีการปรับแตง
เครื่องจักร (Multi-Resources Generalized Assignment Problem with Set Up: MRGAPS)  
 
 5. Srebranig, Krishnamurth,1997  
  งานวิจัยนี้มีสาระครอบคลุมถึง การใชโปรแกรมเชิงเสนตรงในการหา
คําตอบเกี่ยวกับปริมาณการผลิตที่เหมาะสมสําหรับแบบจําลองทางดานเศรษฐศาสตร
จุลภาคสําหรับการผลิต เพื่อหาปริมาณการผลิตที่ทําใหเกิดกําไรสูงสุด และปริมาณการ
ผลิตที่หาไดไปใชในการการวางแผนการผลิตตอไป 
 
2.3 งานวิจัยที่เกี่ยวของกับการโปรแกรมเปาหมาย 

1. Lawrence, Burbridge ,1976 
   ไดพัฒนาใชการโปรแกรมเปาหมาย (Goal Programming : GP) กับ
แบบจําลองในการวางแผนการผลิตและการพลาธิการที่ตองการบรรลุเปาหมายหลาย        
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เปาหมายพรอมกัน คือ เพื่อใหเกิดรายไดสูงสุด มีคาใชจายในการผลิตและมีการขนสง
นอยที่สุด และสามารถผลิตตอบสนองความตองการของลูกคาไดมากที่สุดภายใตเงื่อนไข
ของกําลังผลิตที่จํากัด งบประมาณที่จํากัด  ความตองการผลิตภัณฑและความสามารถใน
การคงคลังพัสดุจาํกัด 
 

2. Lee, Clayton, Taylor,1978 
 ศึกษาการใชการโปรแกรมเปาหมาย (Goal Programming : GP) ในการ
สรางแบบจําลองสําหรับงานวางแผนตารางการผลิต (Scheduling) ที่มีผลิตภัณฑหลาย
ชนิด สามารถผลิตในหลายสายการผลิต  โดยผูวางแผนการผลิตตองการใหบรรลุหลาย
เปาหมายพรอมกัน ไดแก สามารถตอบสนองความตองของลูกคามากมี่สุด  ใชคาใชใน
การผลิตนอยที่สุด  ใชการทํางานลวงเวลาในการผลิตนอยที่สุด เปนตน 
 

3. Ignizio, Perlio, 1979  
ศึกษาการแกไขปญหาการโปรแกรมเปาหมาย (Goal Programming : GP) 

ดวยวิธี Sequential Linear Goal Programming (SLGP) โดยประยุกติ์ใชโปรแกรมทาง
คอมพิวเตอรที่ใชแกไขปญหาการโปรแกรมเชิงเสนตรงที่ใชกันอยูทั่วไป พบวาโปรแกรม
ทางคอมพิวเตอร Linear Programming ที่ใชอยูทั่วไปมีความสามารถในการแกไขปญหา 
GP ไดเชนกัน และมีการพัฒนาโปรแกรมทางคอมพิวเตอร Linear Programming ให
สามารถใชหลักการ SLGP ไดสะดวก โดยโปรแกรมสามารถสรางสมการขอบขายใหมใน
แตละระดับความสําคัญของเปาหมายหลัก 
 

4. Arthur, Lawrence,1980 
  ศึกษาการใชการโปรแกรมเปาหมาย (Goal Programming : GP) ในการ
กําหนดสวนผสมของสารเคมีที่มาจากแหลงตางๆที่มีสวนผสมตางกัน  เพื่อมาผลิต
สารเคมีที่มีรอยละของสวนผสมอยูในเกณฑที่กําหนด 

 
5. Arthur, Lawrence, 1982 

  พัฒนาการโปรแกรมเปาหมาย (Goal Programming : GP) มาใชในการวาง
แผนการผลิตภัณฑยาหลายชนิดจากหลายโรงงานในพื้นที่ตางๆ และรวมทั้งการขนสงยา
ไปแหลงตางๆใหเพียงพอความตองการ  
 

6. Sarma, Sellami, Hauam , 1993  
ศึกษาการประยุกตใช Lexicographic Goal Programming สําหรับ 2 

กรณีศึกษาดังนี้ กรณีศึกษาที่ 1 การหาสวนผสมของคารบอนที่เหมาะสมในการผลิตแค
ลเซ่ียมคารไบคที่เหมาะสม  กรณีศึกษาที่ 2 สวนผสมของผลิตภัณฑในการวางแผนการ
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ผลิตทอผา พบวา GP สามารถประยุกตใชไดและใหขอมูลแงมุมตางๆ ของการใช
ทรัพยากรที่      สอดคลองกับวัตถุประสงคเปาหมายตางๆ ที่ตองการ    

 
7. LYU, Gunasekaran, Chen, Kao, 1995  

ศึกษาการจัดการระบบวางแผนผสมถานหินแตละประเภทที่เหมาะสม 
สําหรับโรงผลิตไฟฟาแตละหนวยโดยใชการโปรแกรมเปาหมาย (Goal Programming : 
GP) และไดพัฒนาสรางระบบในการวางแผนผสมถานหินใหกับโรงไฟฟาโดยแบบจําลองที่
สรางขึ้นภายใตเปาหมายใหไดสวนผสมถานหินที่สม่ํ าเสมอ  ทําใหหมอไอน้ํามี
ประสิทธิภาพที่เหมาะสม และไมสรางผลกระบทตอสิ่งแวดลอมโดยการปลอยของเสียที่
เกิดขึ้นจาการเผาไหมถานหินใหนอยสุดและอยูในคาควบคุม 

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

ศึกษาการวางแผนระบบโครงสรางกําลังพลและอาวุธ โดยใช การ
โปรแกรมเปาหมาย (Goal Programming : GP) และ Sequential Linear Goal Programming 
ในการตัดสินใจจัดหาทรัพยากรทางทหารของประเทศ  แบบจําลองที่สรางขึ้นภายใตเปา
หายที่ขัดแยงกัน คือ ปริมาณความตองการสูงสุด, งบประมาณใชนอยที่สุด และมีอาวุธ
และทรัพยากรที่มีประสิทธิภาพ (วัดโดย Effective Units คูณ จํานวนอาวุธ) และมีการปรับ
ปจจัยตาง  ๆ ที่ เปล่ียนแปลงรวมทั้ งระดับความสําคัญของเปาหมาย  เมื่อมีการ
เปลี่ยนแปลงในแตละชวงเวลา 
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บทที่ 3 
 

สภาพปจจุบันของระบบ และ การรวบรวมขอมูล 
 

 ในบทนี้แสดงสภาพปจจุบันของระบบและแสดงผลการรวบรวมขอมูลที่
เกี่ยวของกับการผลิตของโรงแยกกาซธรรมชาติที่จะนําไปใชในการคํานวณในแบบจําลอง
ของระบบการวางแผนการผลิตที่จะสรางขึ้น 
 
3.1 โรงแยกกาซธรรมชาติ 
  โรงแยกกาซธรรมชาติ ประกอบดวยโรงแยกกาซจํานวน 3 หนวย ทํา
หนาที่แยกกาซไฮโดรคารบอนตางๆที่เปนสวนผสมอยูในกาซธรรมชาติ (กาซวัตถุดิบ) ที่
ขุดเจาะจากแหลงผลิตกาซในอาวไทย เพื่อนํากาซไฮโดรคารบอนที่ผสมอยูแตละชนิดสง
เปนผลิตภัณฑใหเปนวัตถุดิบแกอุตสาหกรรมปโตรเคมีเพื่อใชผลิตผลิตภัณฑทางปโตร
เคมีที่มี   คุณคามากขึ้นกวาที่จะใชกาซธรรมชาติเปนเชื้อเพลิงเพียงอยางเดียวโดยไมแยก
กาซที่เปนโยชนออกมาใชงาน ผลิตภัณฑที่ไดจากการแยกกาซประกอบดวย  

• กาซอีเทน (Ethane) เพื่อสงใหอุตสาหกรรมปโตรเคมีขั้นตนใชเปนวัตถุดิบ
ในการผลิตเม็ดพลาสติก เสนใยพลาสติกชนิดตางๆ 

• กาซโปรเพน (Propane) เพื่อสงใหอุตสาหกรรมปโตรเคมีขั้นตนใชเปน 
วัตถุดิบในการผลิตเม็ดพลาสติก 

• กาซโปรเพน+บิวเทน หรือ กาซปโตรเลียมเหลว (Liquid Petroleum Gas: 
LPG) เพื่อสงใหอุตสาหกรรมปโตรเคมีขั้นตนใชเปนวัตถุดิบในการผลิต
เม็ดพลาสติกบางสวน และใชเปนเชื้อเพลิงหุมตม การเชื่อมโลหะ โรงงาน
อุตสาหกรรมบางประเภทและสงออกตลาดตางประเทศ 

• กาซโซลีนเหลว (Natural Liquid Gasoline: NGL)  เพื่อสงใหอุตสาหกรรม  
ปโตรเคมีขั้นตนใชเปนวัตถุดิบ ใชทําสารละลาย และโรงกลั่นน้ํามันใชใน
การผลิตน้ํามันเชื้อเพลิง และสงออกตลาดตางประเทศ 

• กาซมีเทน (Metane) และกาซสวนที่เหลือจากการผลิต เปนกาซสวนที่
เหลือจากการแยกกาซสวนอื่นออกจากกาซธรรมชาติ จะถูกสงกลับไป
ผสมกับกาซธรรมชาติเพื่อนําไปใชเปนเชื้อเพลิงในการผลิตไฟฟา และ  
อุตสาหกรรมตางๆ 
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รูปที่ 3.1  แสดงโครงสรางการบรหิารองคกร 
 

3.2 กระบวนการผลิตของโรงแยกกาซ 
   กระบวนการผลิต 

1. สงกาซวัตถุดิบจากหลุมกาซตางๆ โดยทางทอขนาด 34 นิ้ว และ 36 นิ้ว
ไปยังโรงแยกกาซทั้ง 3 หนวย 

   2. ผานกระบวนการแยกกาซของแตละหนวย ดังนี้    
- หนวยควบคุมจุดกลั่นตัว 
- หนวยกําจัดปรอท 
- หนวยกําจัดคารบอนไดออกไซด 
- หนวยกําจัดความชื้น 
- หนวยกลั่นลําดับสวน มีเทน 
- หนวยกลั่นลําดับสวน อีเทน 
- หนวยกลั่นลําดับสวน โปรเพน  

 
 

รองผูจัดการใหญอาวุโสธรุกิจแยกกาซธรรมชาติ  
 

โรงแยกกาซธรรมชาติ ฝายจดัหาและขนสงผลิตภัณฑ(ฝขก.)  ฝายตลาดผลิตภัณฑ 
(ฝผก.) 

  สวนพัสดุโรงแยกกาซ (พก.) 

สวนความปลอดภัย อาชีวอนามัยและสิง่แวดลอม 

  สวนบริการกลางโรงแยกกาซ (กร.) 

  สวนอาคารสถานทีโ่รงแยกกาซ (อท.) 

  สวนปฏิบัติการผลิตโรงแยกกาซ (ปผ.) 

  สวนวิศวกรรมซอมบํารุงโรงแยก (วย.)  

หนวยวิศวกรรม 
กระบวนการผลิต 

หนวยวางแผน 
การผลิต 

 

หนวยควบคุม 
คุณภาพ 

  สวนเทคนิค และควบคุมคุณภาพ (ทค.) 
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รูปที่ 3.2  แสดงกระบวนการแยกกาซ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

กาซธรรมชาติจาก
อาวไทย 

หนวยควบคุมจุดกล่ัน
ตัว 

หนวยกล่ันลําดับสวน
อีเทน 

หนวยกําจัดความช้ืน 

หนวยกําจัดคาร 
บอนไดออกไซด 

หนวยกําจัดปรอท 

กาซเชื้อเพลิง 
หนวยกล่ันลําดับสวน

มีเทน 
 

หนวยกล่ันลําดับสวน
โปรเพน 

กาซอีเทน 

กาซโปรเพน 

กาซบิวเทน 

กาซโซลีน
เหลว 

กระบวนการผลิต ผลิตภัณฑ 
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3.3 ลูกคา (Customer : k) 
  ผลิตภัณฑทั้ง  4  ชนิด คือ กาซอีเทน กาซโปรเพน กาซหุมตม และกาซโซลนีเหลว 
ถูกสงใหลูกคาดังแสดงตารางที่ 3.1 
 

     ตารางที่ 3.1  แสดงลูกคาของผลิตภัณฑแตละชนิด 

    REMARK: C1,C2,C3,C4,C5+ = PRODUCT CODE 
 
3.4  กําลังผลิตของโรงแยกกาซ (Plant Capacity : PC j) 
  การกําหนดกําลังผลิตของโรงแยกกาซแตละหนวย จะใชปริมาณของกาซวัตถุดิบ
สูงสุดตอวันที่สามารถสงเขาผลิตในกระบวนการผลิตของโรงแยกกาซโดยใชหนวยวัด
กําลังผลิตเปนลานลูกบากศฟุตมาตรฐานตอวัน (Million Standard Cubic Feet per Day; 
SCFD) 

 
ตารางที่ 3.2  แสดงกําลังผลิตของโรงแยกกาซธรรมชาติแตละหนวย 

 

วัตถุดิบ หนวยวัด โรงแยกกาซ 
หนวยที่  1 

โรงแยกกาซ 
หนวยที่  2 

โรงแยกกาซ 
หนวยที่  3 

รวม 

กาซธรรมชาติ ลาน ล.บ.ฟุต/วัน 360 260 360 980 

ผลติภณัฑ (I) k ลกูคา (k)
1 = C2 2  อสุาหกรรมปโตรเคมขีัน้ท่ี 1 (NPC)

กาซอเีทน 3  อสุาหกรรมปโตรเคมขีัน้ท่ี 2 (TOC)
2 = C3 2  อสุาหกรรมปโตรเคมขีัน้ท่ี 1 (NPC)

กาซโปรเพน 3  อสุาหกรรมปโตรเคมขีัน้ท่ี 2 (TOC)
4  ตลาดภายในประเทศ(Domestic)
5  ตลาดตางประเทศ(Export)

3 = C4 2  อสุาหกรรมปโตรเคมขีัน้ท่ี 1 (NPC)
กาซบวิเทน 3  อสุาหกรรมปโตรเคมขีัน้ท่ี 2 (TOC)

4  ตลาดภายในประเทศ(Domestic)
5  ตลาดตางประเทศ(Export)

4 = C5 2  อสุาหกรรมปโตรเคมขีัน้ท่ี 1 (NPC)
กาซโซลนีเหลว 3  อสุาหกรรมปโตรเคมขีัน้ท่ี 2 (TOC)

4  ตลาดภายในประเทศ(Domestic)



 
  
  

     21 

 

 
3.5  กาซวัตถุดิบ (Feed GAS) 
   วัตถุดิบที่ใชในกระบวนการผลิตของโรงแยกกาซไดจากกาซธรรมชาติจาก
แหลงผลิตในอาวไทย ปจจุบันแหลงกาซธรรมชาติจากอาวไทยประกอบดวยกาซจากหลุม
ตางๆที่สงมายังโรงแยกกาซธรรมชาติทั้ง 3 หนวย จํานวน 10 แหลง แตละแหลงมี
สวนผสมของกาซไฮโดรคารบอนที่เปนกาซผลิตภัณฑหลักๆ 4 ชนดิ  และกาซอ่ืนๆ คือ
  
      กาซผลิตภัณฑ คือ กาซอีเทน (C2)  กาซโปรเพน (C3)   กาซบิวเทน (C4)  กาซโซลีน
เหลว (C5+)   และกาซอ่ืนๆ คือ กาซมีเทน (C1)  กาซคารบอนไดออกไซด (CO2) เปนตน 

 
3.6  สวนผสมของกาซผลิตภัณฑในกาซวัตถุดิบ (Product Gas Composition in  

Feed Gas: C ilj) 
               ในกาซวัตถุดิบจากทอประธานแตละทอมีสวนผสมของกาซผลิตภัณฑแต
ละชนิดแตกตางกันโดยวัดเปน รอยละของโมล (Percentage Mole) การวัดรอยละของโม
ลของกาซผลิตภัณฑในกาซวัตถุดิบจะใหวิธีการเก็บตัวอยางจากกาซวัตถุเปนประจําทุกวัน
และนําไปวิเคราะหหาสวนผสมโดยวิธีกาซโคโมโตรมากราฟ (Gas Chromotromagraphy 
Method) ในหองปฏิบัติการวิเคราะหทางเคมี  ตารางที่ 3.3 แสดงคาเฉลี่ยสวนผสม
ผลิตภัณฑเปนรอยละของโมล 
 
      ตารางที่ 3.3    แสดงสวนผสมของกาซวัตถุดิบของทอประธาน   
 

ป41 ป42 ป43
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

สวนผสมกาซธรรมชาติโดยเฉี่ยล(%โมลผลิตภัณฑ ทอประธาน (l)
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  ขอมูลสวนผสมผลิตภณัฑเปนรอยละของโมล ของแตละเดือนที่ใชในการ
คํานวณในแบบจําลอง แสดงอยูใน ตารางที ่ก.3 (ภาคผนวก ก, หนา 75.) 
 
3.7 กําลังการสงกาซวัตถุดิบ (Feed Gas Pipeline Transportation Capacity: FCl) 
    กาซธรรมชาติจากอาวไทย แตละแหลงมีปริมาณสวนผสมของกาซ     
ผลิตภัณฑแตละชนิดแตกตางกัน และจะถูกนํามาผสมเปนกาซวัตถุดิบ (Feed Gas) 
สําหรับโรงไฟฟาและโรงแยกกาซทั้ง 4 หนวย โดยขนสงทางทอสงกาซหลักจํานวน  2  
เสน ซ่ึงเรียกวา ทอประธานเสนที่ 1 และ 2 โดยมีกําลังการสงกาซดังนี้ 
 
ตารางที ่3.4  แสดงกาํลังสงกาซวัตถุดิบของทอประธาน 
 

ทอสงกาซวัตถุดิบ ความดันกาซ 
(บารเกลจ) 

กําลงัการสงกาซสูงสุด 
(ลูกบาทศฟตุมาตรฐานตอ

วัน) 
ทอประธานเสนที่ 1  ขนาด 34 นิ้ว 44 765 
ทอประธานเสนที่ 2  ขนาด 36 นิ้ว 44 950 

 
3.8  ราคาผลิตภัณฑ (Product Price : Pikt ) 
   เนื่องจากผลิตภัณฑตางๆ เปนผลิตภัณฑทางดานปโตรเลี่ยม  และเปน
ผลิตภัณฑเพื่อสงขายเปนวัตุดิบสําหรับอุตสาหกรรมปโตรเคมี การกําหนดราคาจงึกาํหนด
อางอิงกับราคาประกาศผลิตภัณฑปโตรเลียมของตลาดสําคัญๆของโลก เชน อางอิงกับ
ราคาประกาศผลิตภัณฑปโตรเลียม ณ.ตลาดสิงคโปร เปนตน เมื่อราคาประกาศ
ผลิตภัณฑปโตรเลี่ยมของตลาดที่อางอิงเปลี่ยนก็จะคํานวณราคาซื้อขายตามสูตรราคาที่
ตกลงกันซ่ึงในสูตรราคาดังกลาวจะมีราคาประกาศของปโตรเลียมเปนตัวแปรอางอิงอยู  
   นอกจากนี้ผลิตภัณฑเดียวกันแตขายใหลูกคาตางกันจะมีราคาไมเทากัน
ขึ้นอยูกับสูตรราคาที่ตกลงกัน ซ่ึงการตกลงสูตรราคาที่ตางกันนี้ ผูซ้ือผูขายจะพิจารณา
จากความไดเปรียบความเสียเปรียบในปจจัยการผลิตของตน รวมทั้งคาใชจาย ตนทุน ให
เหมาะสมกับผลิตภัณฑที่ตนผลิต และตลาดผลิตภัณฑของตนเอง การที่ราคาผลิตภัณฑ
เดียวกันมีราคาตางกันทําใหการวางแผนการผลิตจะตองวางแผนใหเหมาะสมโดยผลิต
ผลิตภัณฑที่ใหผลกําไรมากเปนหลัก แตทั้งนี้การพิจารณาดังกลาวก็ตองคํานึงถึงการ
ตอบสนองความตองการของลูกคา เพื่อรักษาลูกคาหรือตลาดไว ดังนั้นการวางแผนการ
ผลิตจึงมิไดพิจรณาเปาหมายที่ผลกําไรเปนหลักเพียงอยาง แตตองพิจารณาถึงเปาหมาย
อ่ืนๆ เชน การตอบสนองความตองการหรืออุปสงคของลูกคาเพื่อรักษาสวนแบงตลาดไว 
เปนตน 
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   ราคาขายผลิตภัณฑเปนราคาที่กําหนดตามสูตรที่ไดตกลงไวและแปรผัน
ตามราคาประกาศปโตรเลียม และราคาปโตรเลียมมีการพยากรณลวงหนาโดยสถาบัน
และสํานักตางๆอยูเปนประจํา ดังนั้นราคาผลิตภัณฑจึงสามารถนําคาพยากรณดังกลาวมา
คํานวณจากสูตรราคา ในทางปฏิบัติคาพยากรณราคาที่ไดจะมีความไมแนนอน 
(Uncertainty)  แตในการคํานวณตามแบบจําลองทางคณิตศาสตรในการวางแผนการผลิต
นี้  มีสมมุ ติฐานว าค าพยากรณราคาที่ ไดจากสูตรราคาเปนคามีความแนนอน 
(Deterministic) 
   สูตรราคาผลิตภัณฑไมสามารถแสดงไดเนื่องเปนขอมูลที่โรงแยกกาซและ
ลูกคาของโรงแยกกาซธรรมชาติไมอนุญาติใหเปดเผย แตไดแสดงราคาที่ไดคํานวณสําเร็จ
จากสูตรราคาไวในตารางที่ ก.1 (ภาคผนวก ก, หนา 73.)  
 
3.9  อัตราความสามารถในการแยกกาซ (Product Gas Recovery Rate : R ij) 
   อัตราความสามารถในการแยกกาซ (Recovery Rate) คือความสามารถใน
การแยกกาซผลิตภัณฑแตละชนิดออกจากกาซวัตถุดิบ ในกระบวนการผลิตของโรงแยก
กาซแตละหนวยมีอัตราความสามารถในการแยกกาซของแตละผลิตภัณฑไมเทากัน ทั้งนี้ 
ขึ้นกับการออกแบบของกระบวนการผลิตของโรงแยกกาซแตละหนวยในเบื้องตน และ
ประสิทธิภาพของอุปกรณเครื่องจักรที่เปล่ียนไปเนื่องจากการใชงาน  ดังนั้น โรงแยกกาซ
แตละหนวยจึงมีการวัดการเปลี่ยนแปลงของอัตราความสามารถในการแยกกาซจาก
ขอมูลการผลิตจริงเปนประจําทุกเดือน เพื่อใชในการวางแผนการผลิต และใชในการ
ตัดสินใจในการหยุดโรงงาน เพื่อทําการหยุดซอมบํารุงใหญ (Plant Turnaround) ให
โรงงานมี ประสิทธิภาพดีขึ้น และมีอัตราความสามารถในการแยกกาซ ดีขึ้น 
 
      ตารางที่ 3.5  แสดงอัตราความสามารถในการแยกกาซของโรงแยกกาซแตละหนวย 
 

 
3.10  ปริมาณกาซผลิตภัณฑในกาซวัตถุดิบ (Amount of Product Gas in Feed 

Gas)  

ผลิตภัณฑ (i)
โรงแยกกาซหนวยที่ 1 โรงแยกกาซหนวยที่ 2 โรงแยกกาซหนวยที่ 3

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

 4 = C5+ 100 60 15

อัตราความสามารถในการแยกกาซ (รอยละ)
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   เนื่องจากกาซในทอประธานแตละเสนที่สงกาซวัตถุดิบใหกับโรงแยกกาซ 
มีสวนผสมของกาซผลิตภัณฑแตกตางกันขึ้นกับวามาจากสวนผสมของกาซจากหลุมกาซ
ใดในอาวไทย  ในประมาณเทาไร ดังนั้นเมื่อกาซวัตถุดิบดังกลาวถูกสงจากทอประธานแต
ละเสนมาทําการแยกกาซที่โรงแยกกาซก็จะทําใหไดผลผลิตกาซผลิตภัณฑในประมาณที่
ตางกันขึ้นกับสวนผสมของกาซผลิตภัณฑและอัตราความสามารถในการแยกกาซ ของ
ผลิตภัณฑของโรงแยกกาซหนวยนั้น ๆ 
   ดังนั้นปริมาณผลผลิตของผลิตภัณฑแตละชนิดที่ผลิตไดจากโรงแยกกาซ
แตละหนวยจึงแปรผันโดยตรงกับปริมาณสวนผสมของกาซผลิตภัณฑในกาซวัตถุ ปริมาณ
กาซวัตถุดิบ และอัตราความสามารถในการแยกกาซผลิตภัณฑ (Product Gas Recovery 
Rate)  
 
 ปริมาณกาซผลิตภัณฑ   α  ปริมาณกาซวัตถุดิบ  สวนผสมของกาซผลิตภัณฑ  
        และ อัตราความสามารถในการแยกกาซ 
หรือ 
 
 ปริมาณกาซผลิตภัณฑ   =   ปริมาณกาซวัตถุดิบ  X  สวนผสมของกาซผลิตภัณฑ   X 
                อัตราความสามารถในการแยกกาซ 
 
3.11  คาใชจายผันแปรหรือตนทุนผันแปร (Variable Cost) 
   คาใชจายผันแปรเปนคาใชจายซ่ึงผันแปรโดยตรงกับการเปลี่ยนแปลง
จํานวนผลผลิตที่ผลิต โดยทั่วไปคาใชจายผันแปรจะประกอบดวย คาวัตถุดิบและ
คาแรงงาน แตเนื่องจากกระบวนการผลิตในการแยกกาซเปนกระบวนการผลิตทางเคมี
อยางตอเนื่อง ผลผลิตที่เกิดขึ้นจึงไมไดแปรผันตามคาแรงงาน  ดังนั้นคาใชจายผันแปรจึง
เทากับ คาวัตถุดิบเพียงอยางเดียว ซ่ึงในกรณีศึกษานี้ คาใชวัตถุดิบ ก็คือ  คากาซวัตถุดิบ 
(Feed Gas Cost) 
 

คาใชจายผันแปร (Variable Cost)  =  คากาซวัตถุดิบ (Feed Gas Cost) 
 
   ในการซื้อกาซวัตถุดิบของโรงแยกกาซ คิดคาใชจายตอคาความรอนลาน 
บีทียู คือ บาทตอลานหนวยคาความรอน บีทียู (Baths per Million BTU) ดังนั้นคาวัตถุดิบ 
เทากับ 

 
คาวัตถุดิบของผลิตภัณฑ A (บาท) = น้ําหนักผลิตภัณฑ  X  คาความรอนของผลิตภัณฑ 

            (ลาน บีทียูตอหนวย น้ําหนัก)   X  คากาซตอ 
            หนวยคาความรอน (บาท/ลาน บีทียู)  
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   ขอมูลคากาซตอหนวยคาความรอน แสดงในตาราง ที่ ก.7  (ภาคผนวก ก, 
หนา 78.) แหลงขอมูลจากหนวยวางแผนการผลิต สวนเทคนิคและควบคุมคุณภาพ โรง
แยกกาซธรรมชาติ 
 
3.12  คาใชจายคงที่ หรือตนทุนคงที่ (Fixed Cost : FCt ) 
   คือ คาใชจายที่ไมเปลี่ยนแปลงไปตามจํานวนผลผลิต ในการคํานวณ
คาใชจายคงที่ของโรงแยกกาซทั้ง 3 หนวย ประกอบดวยคาใชจายอื่นๆทั้งหมดของโรง
แยกกาซธรรมชาติ ที่ไมรวมคาวัตถุดิบ เชน คาใชจายสํานักงาน คาสาธารณูปโภคในการ
ผลิต คาจางแรงงาน คาบํารุงรักษา และอื่น ๆ เปนตน 
   ขอมูลคาใชจายคงที่ หรือตนทุนคงที่แสดงในตารางที่ ก.5 (ภาคผนวก ก, 
หนา 78.) แหลงขอมูลจากหนวยวางแผนการผลิต สวนเทคนิคและควบคุมคุณภาพ      
โรงแยกกาซธรรมชาติ 
 
3.13  อุปสงค (Demand : Dikt) 
   อุปสงคหรือความตองการของผลิตภัณฑแตละชนิด จะถูกพยากรณโดย
ฝายตลาดผลิตภัณฑ การพยากรณอาศัยขอมูลจากลูกคามาเปนขอมูลในการพยากรณ 
โดยทําการพยากรณความตองการเปนรายเดือนไว  12 เดือน และทําการปรับคาพยากรณ
ทุกเดือน  
   ขอมูลความตองการของผลิตภัณฑเปนรายเดือนแสดงไวในตารางที่ ก.2 
(ภาคผนวก ก, หนา 74.) แหลงขอมูล จากหนวยวางแผนการผลิต สวนเทคนิคและควบคุม
คุณภาพ โรงแยกกาซธรรมชาติ 
 
3.14   พัสดุคงคลัง (Inventory)  

3.14.1 กาซวัตถุดิบ (Raw Gas Inventory)  
  จะถูกสงทางทอสงกาซสายประธานโดยตรงจากแหลง (หลุม) กาซจากอาว
ไทย  ไมมีการเก็บคงคลัง ดังนั้น ระบบการสงจึงตองการความเชื่อถือได 
(Reliability) สูง และตองสามารถสงกาซไดตอเนื่อง 24 ช.ม. ตลอดป 

 3.14.2  ผลิตภัณฑคงคลัง (Product Inventory, Qi t ) 
   ระบบคงคลังพัสดุสูงสุด หรือปริมาณขีดจํากัดการขนสงผลิตภัณฑ 

อีเทน (Ethane, C2) - ไมมีถังเก็บผลิตภัณฑ ถูกสงทางทอโดยตรงเปน 
 วัถตุดิบสูอุตสาหกรรมปโตเคมีคอลขึ้นที่ 1 โดยทอ

มีกําลังการสง 64 ตัน ตอ ช.ม. (1536 ตันตอวัน) 
และสงอุตสาหกรรมปโตรเคมีคอลขั้นที่ 2 โดยทอมี
กําลังการสง  20  ตัน ตอ ช.ม. (480 ตันตอวัน) 
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โปรเพน (Propane,  C3) - มีถังลูกโลกใชเก็บโปรเพนจํานวน 3 ถัง สามารถ 
เก็บไดสูงสุด 9,500 ตัน 

บิวเทน (Butane, C4) - มีถังลูกโลกใชเก็บ บิวเทน จํานวน 4 ถัง สามารถ
เก็บไดสูงสุด 10,000  ตัน 

กาซธรรมชาติเหลว (NGL) - มีถังทรงกระบอกใชเก็บ NGL จํานวน 2 ถัง 
สามารถเก็บไดสูงสุด  4,000  ล.บ.เมตร 

  เนื่องจากผลิตภัณฑบางผลิตภัณฑ เชน กาซอีเทนที่ไดจากกระบวนการ 
กลั่นแลวยังคงอยูในสถานะของกาซซ่ึงมีปริมาตรขนาดใหญมากเมื่อเทียบปริมาณเนื้อ
กาซหรือมีปริมาตรขนาดใหญกวาหลายรอยเทาเมื่ออยูในรูปของของเหลว ดังนั้นการเก็บ
คงคลังจึงตองสรางถังขนาดใหญมากซึ่งตองลงทนุสูงมากและไมคุมการลงทุน  แตหากไม
ตองการสรางถังขนาดใหญจะตองนํากาซผลิตภัณฑมาทําการลดอุณหภูมิและเพิ่มความ
ดันเพื่อเปลี่ยนสถานะใหเปนของเหลวที่มีปริมาตรเล็กลง ซ่ึงจะเกิดคาใชจายในการ
เปลี่ยนสถานะสูงเชนกัน  ดังนั้นจึงไมมีการสรางถังเก็บผลิตภัณฑอีเทนไว เมื่อกลั่นกาซ  
อีเทนไดแลวจากกระบวนการผลิตจึงตองสงใหลูกคาโดยตรงทางทอทันที กรณีที่เกิด
ปญหากับอุปกรณการผลิตไมสามารถสงกาซโดยตรงใหลูกคาหรือลูกคาไมตองการรบักาซ
ดังกลาวจะตองสงกลับเขาทอเชื้อเพลิงขายเปนเชื้อเพลิง ซ่ึงมีราคาต่ําเทากับกาซวัตถุดิบ 
ทําใหตองสูญเสียคาใชจายในการผลิตโดยไมไดผลิตภัณฑ  
   ดังนั้นเพื่อควบคุมการสูญเสียคาใชจายดังกลาวจึงตองอาศัยการจัดการใน
การวางแผนการผลิตภัณฑที่มีประสิทธิผล โดยการควบคุมความสูญเสียปริมาณสงกลับ
ผลิตภัณฑสูทอกาซเชื้อเพลิงใหนอยที่สุด แตในทางปฏิบัติหากควบคุมใหตํ่าสุดหรือไม
สูญเสียเลยจะตองวางแผนการผลิตโดยลดปริมาณกาซวัตถุดิบใหนอยลง ซ่ึงจะทําใหแยก
กาซผลิตภัณฑอ่ืนไดนอยลงตามไปดวย ซ่ึงอาจทําใหสูญเสียรายไดเน่ืองจากปริมาณ
ผลิตภัณฑไมพอกับความตองการ  ดังนั้นระดับบริหารไดกําหนดขีดจํากัดสูงสุดเปาหมาย
ของการสูญเสียที่ยอมรับไดไวเปนเปาหมายหนึ่งที่ตองพิจารณาควบคุมรวมกับเปาหมาย
อ่ืนๆ  
3.15  ปริมาณสํารอง (Safety Stock) 

ปริมาณกาซโปรเพน  กาซปโตรเลียมเหลว (กาซโปรเพน+กาซบิวเทน)  และกาซ
โซลีนเหลว ถูกกําหนดใหมีปริมาณสํารอง  เพื่อสํารองไวเปนปริมาณรอง
รับสงใหลูกคา (เชน สํารองไวไดไมนอยกวา 3 วันอุปสงค) เมื่อโรงแยกกาซ
เกิดเหตุขัดของหรือกระบวนการผลิตหยุดชะงัก แตทั้งนี้จํานวนวันปริมาณ
สํารองดังกลาวจะเปลี่ยนแปลงได เชน กรณีราคาโปรเพนหรือกาซปโตรเลียม
เหลวมีราคาดีสามารถทํากําไรไดสูง หรือกรณีลูกคามีตองการผลิตภัณฑ
จําเปนเรงดวน จํานวนวันสํารองจะถกูกําหนดใหตํ่าลงโดยยอมรับความเสี่ยง
เพิ่มกรณีโรงงานเกิดปญหาผลิตไมไดตามที่วางแผนไว เปนตน   ดังนั้นการ
กําหนดจํานวนวันปริมาณสํารอง จึงขึ้นกับผูตัดสินใจจะกําหนดใหสอดคลอง
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เหมาะสมกับสถานการณและผลประโยชนขององคกร แตโดยทั่วไปจะพยายม
รักษาปริมาณระดับสํารองไวที่ 3 วันอุปสงคเสมอ 

 
SAFETY STOCK  =  NO. OF RESERSED DAY  X  DEMAND 
 

3.16  เปาหมายขององคกร 
   จากการสัมภาษณหัวหนาหนวยวางแผนการผลิตโรงแยกกาซธรรมชาติ 
พบวาการวางแผนการผลิตของโรงแยกกาซประสบปญหาในการหาผลลัพธการวาง
แผนการผลิตที่ยังไมสามารถนําวัตถุประสงคหรือเปาหมายหลายๆเปาหมายมาพิจารณา
พรอมกัน    การวางแผนการผลิตจะทําอยางแยกสวนคิด แตในขณะเดียวกันก็พยายาม
ควบคุมปริมาณคงคลังใหไดตามเปาหมาย มีการนําผลการใชคาใชจายหมวดตางๆและ
รายไดมาควบคุมเพื่อใหไดผลกําไรไมลงตํ่ากวาเปาหมาย มีการวิเคราะหเพื่อแกไขการ
ขาดสินคาสงใหลูกคาโดยมีเปาหมายที่จะตอบสนองความตองการลูกคาโดยไมขาด แต
การปรับระบบจะอาศัยประสบการณและการลองผิดลองถูก โดยปรับแกไขไปตาม
สถานการณ ยังขาดขอมูลที่ใชในการวิเคราะหครอบคลุมเปาหมายรวมหลายเปาหมายที่
ตองการ  ดังนั้นในแบบจําลองวางแผนการผลิตนี้ไดสรางระบบในครอบคลุมเปาหมาย
หลายเปาหมายตามความตองการของระดับบริหารและผูวางแผนการผลิต ดังมีเปาหมาย
ที่องคกรและระดับบริหารตองการพิจารณาดังนี้ 
 

3.16.1 ผลกําไรเปาหมาย (Total Profit Target, TP) 
  ผลกําไรเปาหมายเปนผลกําไรที่ระดับบริหารประมาณการไว ซ่ึงอาจ
ประมาณจากขอมูลในอดีตหรอืผลกําไรในปที่ผานมาบวกกับการคาดการณอัตราการ
เติบโตของสวนแบงการตลาดจากการวิเคราะหตลาดและปจจัยตาง ๆ ทั้งภายใน 
ภายนอก และภาวะเศรษฐกิจ 
 
3.16.2 เปาหมายความพึงพอใจของลูกคา (Customer Satisfaction Target, Dikt ) 
   การกําหนดปริมาณสํารองในระดับพอเหมาะที่จะรองรับความตองการ
ของลูกคาเปนสิ่งสําคัญที่ระดับบริหารจะคํานึงถึง เนื่องจากหากสํารองไมเพียงพอจะ
สรางความพึงพอใจใหลูกคาลดตํ่าลงอาจถึงขั้นสูญเสียลูกคา สูญเสียสวนแบงตลาด 
หรือทําใหความสามารถในการแขงขันลดลง แตในทางกลับกันหากสํารองผลิตภัณฑ
ไวมาก คาใชจายในการดําเนินการก็สูง แตสามารถตอบสนองความตองการลูกคาได 
   ความพึงพอใจของลูกคาในเชิงของการวางแผนการผลิต คือ ผลิต
ผลิตภัณฑที่ลูกคาตองการ ในปริมาณและเวลาที่ลูกคาตองการ หรือ กลาวอีกนัยหนึ่ง 
คือ ผลิตใหไดตามอุปสงค ดังนั้นเปาหมายความพึงพอใจของลูกคาในแบบจําลองนี้ 
จึงใชอุปสงคที่พยากรณ (Dikt) จากฝายตลาดผลิตภัณฑเปนตัววัดความพึงพอใจ 
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3.16.3 เปาหมายการลดความสูญเสียปริมาณผลิตภัณฑที่ไมมีที่เก็บคงคลังใหตํ่าสุด
(Minimization of The Loss of Non-storaged Products) 

  ผลิตภัณฑที่ไมมีถังเก็บผลิตภัณฑ เมื่อผลิตเกินความตองการจะถูกลด
เกรดลง ขายเปนเชื้อเพลิงโดยสงผสมเขาในทอสงกาซเชื้อเพลิง ขายใหกับโรงไฟฟา
และโรงงานอุตสาหกรรม ทําใหตองสญูเสียคาใชจายในการผลิตโดยไมไดผลิตภัณฑ  
  ดังนั้นเพื่อควบคุมการสูญเสียคาใชจายดังกลาวจึงตองอาศัยการจัดการใน
การวางแผนการผลิตภัณฑที่มีประสิทธิผลโดยการควบคุมความสูญเสียปริมาณ
สงกลับผลิตภัณฑสูทอกาซเชื้อเพลิงใหนอยที่สุด แตในทางปฏิบัติหากควบคุมให
ตํ่าสุดหรอืไมสูญเสียเลยจะตองทําการวางแผนการผลิตโดยลดปริมาณกาซวัตถุดิบสง
เขากระบวนการผลิตใหนอยลง ซ่ึงจะทําใหแยกกาซผลิตภัณฑอ่ืนไดลดนอยลงตาม
ไปดวยและอาจทําใหสูญเสียรายไดเนื่องจากมีปริมาณผลิตภัณฑอ่ืนๆไมเพียงพอกับ
ความตองการ  ดังนั้นระดับบริหารไดกําหนดขีดจํากัดสูงสุดเปาหมายของการสูญเสีย
ที่ยอมรบัไดไวเปนเปาหมายหนึ่งที่ตองพิจารณาควบคุมรวมกับเปาหมายอื่นๆ  
 
3.16.4 เปาหมายระดับคงคลังผลิตภัณฑ (Product Inventory Target) 
  โรงแยกกาซธรรมชาติมีนโยบายที่จะเก็บรักษาผลิตภัณฑโปรเพน กาซ
ปโตรเลียมเหลว  และกาซธรรมชาติเหลว เพื่อรองรับความตองการลูกคาได 3 วนั ใน
กรณีที่เกิดปญหากระบวนการผลิตของโรงแยกกาซ หยุดชะงัก ไมสามารถผลิต
ผลิตภัณฑไดหรือใชเปนเวลาใหโรงแยกกาซธรรมชาติแกไขปญหากระบวนการผลิต
ใหสามารถผลิตผลิตภัณฑ ดังนั้นเปาหมายระดับคงคลังผลิตภัณฑ ซ่ึงใชปริมาณ
สํารอง (Safety Stock) เปนเปาหมาย  ทั่งนี้การกําหนดจํานวนวันสํารองนั้น ระดับ
บริหารจะเปนผูกําหนดการเปลี่ยนแปลงไปตามความเสี่ยงจากราคาของผลิตภัณฑ
และสภาวะความเชื่อถือได (Reliability) ของโรงแยกกาซ กรณีที่ผลิตภัณฑมีราคาดี
และโรงงานมีสภาพดีก็อาจกําหนดวันสํารองใหนอยลงเพื่อลดคาใชจายในการสํารอง
คลัง ดังนั้นในทางปฏิบัติจึงมีแนวโนมที่จะกําหนดวันสํารองใหตํ่าสุด  จํานวนวัน
สํารองเพื่อกําหนดผลิตภัณฑคงคลังนี้ จะถูกรียกวา  จํานวนวันสํารองคงคลัง
ผลิตภัณฑ (Inventory Reserved Day) 
 

3.17  สภาพปจจุบันการวางแผนการผลิตของโรงแยกกาซธรรมชาติ 
  ในสภาวะปจจุบันการวางแผนการผลิตของโรงแยกกาซธรรมชาติ     ใชกล
ยุทธในการวางแผนการผลิตดังนี้ 

1. การวางแผนจัดสรรวัตถุดิบ (Gas Mix Allocation) ทางทอสงสูโรงแยกกาซธร
มชาติกาซใหไดปริมาณตามกําลังผลิตของโรงแยกกาซธรรมชาติทั้ง 3 หนวย 
ยังมิไดพิจารณาสวนผสมของกาซจากแหลงตางๆ ใหไดผลิตภัณฑแตละชนิด
อยางเหมาะสมและเกิดคาใชจายต่ําสดุ 
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2. การวางแผนการผลิตของโรงแยกกาซธรรมชาติใชแนวทางการผลิตใหไดกาํลัง
ผลิตสูงสุด (Maximum Capacity) ของโรงแยกกาซทุกหนวย เปนแนวทางหลัก 

3. ลูกคาสามารถรับผลิตภัณฑนอยกวา หรือมากกวาที่แจงความตองการไว
ประจําทกุสปัดาห 

 4.  ผลิตภัณฑที่เหลือจากการสงใหลูกคาจะถูกจัดการตามแนวทางดังนี้ 
      4.1 กรณีเปนผลิตภัณฑที่มีถังเก็บ 

เก็บคงคลังผลิตภัณฑที่เหลือไวในถังเก็บและควบคุมการลนคลัง
โดยการสงจําหนายตางประเทศ ซ่ึงมักจะไดราคาไมดี แตใชเปนที่ระบาย
ผลิตภัณฑออก กรณีที่ไมสามารถขายตางประเทศไดจะทําการลดการ
ผลิต 

      4.2 กรณีเปนผลิตภัณฑที่ไมมีถังเก็บ 
สงผลิตภัณฑที่ผลิตเกินความตองการกลับทอเพื่อสงเปนเชื้อเพลิง

สําหรับอุตสาหกรรมและโรงงานไฟฟา 
5. การลดการผลิตเมื่อผลิตภัณฑลนคลังยังไมมีกลยุทธที่ชัดเจนเนื่องจากขาด

ขอมูลและเทคนิคการวิเคราะหที่มีประสิทธิภาพ 
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บทที่ 4 
 

กระบวนวิธี และ การสรางรูปแบบจําลองทางคณิตศาสตร 
(Methodology and Model Formulation) 

 
4.1  กระบวนวิธี (Methodology) 

4.1.1 เหตุผลการเลือกใชโปรแกรมเปาหมาย 
เหตุผลที่ใชหลักการโปรแกรมเปาหมายในการศกึษานี ้ เนื่องจาก

สภาพแวดลอมของระบบการผลิตจรงิ มีความเปลี่ยนแปลงอยูเสมอและวัตถุประสงคที่
ตองการในการวางแผนการผลิต มหีลายมิติหรอืหลายวัตถปุระสงคพรอมกัน ซ่ึงแตละ
วัตถุประสงคมักจะมีทศิทางที่ชัดแยงกนั ทําใหการตัดสินใจในการวางแผนการผลิตจริงมี
ความซับซอนยุงยาก  การใชแบบจําลองทั่วไปที่ใชหลักการแบบวัตถุประสงคเดียว จะไม
สามารถใหผลลพัธทีส่อดคลองกับความตองการของผูตัดสินใจหรือองคกรได  ดังนั้น จึง
เลือกใชหลกัการโปรแกรมแกไขปญหาเพื่อตอบสนองวัตถุประสงคหลายวัตถุประสงคซ่ึงมี
การพัฒนาใชกันอยูหลายวิธี และในวิทยานิพนธนี้ไดเลือกใชวธิีที่เรียกวา โปรแกรม    
เปาหมาย (Goal Programming) ดวยเหตุผลที่เลือกดังนี ้

• โปรแกรมเปาหมายนี ้ สามารถแกไขปญหาเพื่อตอบสนองหลาย     
วัตถุประสงคไดดี ดวยหลักการทีเ่ขาใจงายไมซับซอนและผูใช
แบบจําลองหรือผูตัดสินใจสามารถปรับแตงแบบจําลองแบบ
ปฏิสัมพันธได โดยสามารถปรับคาเปาหมาย ลาํดับความสําคัญของ
วัตถุประสงค หรือปรับน้ําหนักความสําคัญของแตละวัตถุประสงคให
สอดคลองกบัสภาวะจริงที่เปลี่ยนแปลงได 

• โปรแกรมเปาหมายนี้เปนโปรแกรมทีพ่ัฒนาขยายจากโปรแกรมเชิง
เสนตรง เพื่อใหตอบสนองหลายวัตถุประสงคได อีกทั้งสามารถใช
โปรแกรมทางคอมพิวเตอรที่ใชกนัแพรหลายอยูมากมายในการแกไข
ปญหาโปรแกรมเชิงเสนตรงมาประยกุตใชหลักการโปรแกรมเปาหมาย
ไดโดยไมยุงยาก 

   
4.1.2 กระบวนวธิีการในการแกไขแบบจาํลองปญหาในการวางแผนการผลิตโดย

ใชโปรแกรมเปาหมาย 
1 สรางแบบจําลองการวางแผนการผลติ โดยใชหลักการการโปรแกรม

เชิงเสนตรงแบบโปรแกรมเปาหมาย 
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1.1 ศึกษาระบบวางแผนการผลิต วัตถุประสงค และเปาหมายที่องคกร
ตองการในการวางแผนการผลิต แลวกําหนดวตัถุประสงคของ
การวางแผนการผลิต ซ่ึงเปนแบบหลายเปาหมาย 

1.2 กําหนดลําดับความสําคญั และน้าํหนักของแตละเปาหมาย 
1.3 สรางสมการขอบขายของระบบ 

2 รวบรวมขอมลูในระบบการผลิต คาพยากรณความตองการผลติภัณฑ 
คาพยากรณราคาผลิตภณัฑ สวนผสมของกาซผลติภัณฑในกาซวัตถุดิบ 
ความสามารถในการแยกกาซผลิตของโรงแยกกาซ ปริมาณคงคลัง
ผลิตภัณฑคาใชจายในการผลิต และขดีจํากัดตาง ๆ 

3 การหาผลลัพธ 
3.1 สังเคราะหขอมูลที่รวบรวมไดในขอ 3 เปนขอมูลปอนเขา

แบบจําลองระบบวางแผนการผลิต ซ่ึงใชวธิีแกไขแบบจําลอง
ปญหา โดยหลักการการโปรแกรมเชงิเสนตรงตามลําดับ
ความสาํคัญของเปาหมาย (Sequential Linear Goal 
Programming Algorithm : SLGP) ขั้นตอนของ SLGP แสดงใน
รูปที่ 4.1 

3.2 หาผลลัพธของปญหา โดยใขโปรแกรมทางคอมพวิเตอรสาํหรบั
การแกปญหาการโปรแกรมเชิงเสนตรง ที่มีใชกันอยูมากมาย
แพรหลาย ไดแก ลินโด (Lindo)  ลินโก (Lingo) หรือโปรแกรม
อ่ืน ๆ อีกมาก 

4 สรุปและตัดสินใจ 
   นําผลการประเมินและวิเคราะหมาประเมินรวมกับปจจัยแวดลอมใน

ขณะนัน้ โดยผูตัดสินใจหรือผูวางแผนการผลิต เพื่อตัดสินใจวางแผนการผลิตที่
เหมาะสม 
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รูปที่  4.1  Sequential Linear Goal Programming Procedure 
 
4.2  กระบวนวิธีการวางแผนการผลิตและวิเคราะหการปรับปรุงการผลิต 
   ในการวางแผนการผลิตในงานวิทยานพินธนี้ ไดใชแบบจําลองที่สรางขึ้น
ในการวางแผนการผลิต ใน 2 ลักษณะ คือ 

กําหนดลําดับความสําคัญวัตถุประสงค
(Set Priority Level, k = 1)

จัดแบบจําลองโปรแกรมเชิงเสนตรง
โดยใชสมการ k

(Establish Lp Model ForPriorty level k )

แกไขปญหาโปรแกรมเชิงเสนตรง
(Solve the LP Problem)

k = k + 1

k > K

หยุด

เพิ่มสมการขอบขายใหม
โดยใชผลลัพธที่ไดจากระดับทีแลวมาเปน
สมการขอบขายในระดับนี้(Level k)

เริ่ม

ใช

ไม
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ในการวางแผนการผลิตประจําเดือน และในการปรับปรุงระบบการผลิตเพื่อวางแผนการ
ผลิตใหเหมาะสมขึน้ โดยมีกระบวนวธิดัีงนี้ 

 
รูปที่ 4.2 กระบวนวิธีในการวางแผนการผลิตและวเิคราะหปรังปรุงการผลิต 

 
 
 

ปรับขอมูลการผลิตใหทันสมัย : ขอมูลปริมาณการผลิต,
ราคาขายและปริมาณขายจริงของชวงเวลาที่ผานมา (เดือนที่ผานมา)

ปรับคาปริมาณผลิตภัณฑคงคลังของชวงเวลาที่ผานมา (เดือนที่ผานมา)

ปรับคาพยากรณราคาและความตองการผลิตภัณฑ สวนผสมของกาซธรรมชาติ
ความสามารถการแยกกาซใหทันสมัย

วางแผนการผลิต (รายเดือน)
          - แผนการผลิตแตละผลิตภัฑณ
          - แผนสงกาซวัตถุดิบเขาแตละโรงแยกกาซ
          - แผนการสงมอบผลิตภัณฑ

วางแผนการผลิต
หรือ

ปรับปรุงระบบผลิต

ประเมินผลลัพธแผนการผลิต
ปรับแผนการผลิตใหเหมาะสม

โดยผูตัดสินใจ

กําหนดคาตัวแปรที่ตองการปรับปรุง เชน
ขีดจํากัดของปริมาณคงคลัง,

ขีดจํากัดปริมาณสูญเสียผลิตภัณฑ,
กําลังผลิต เปนตน

วิเคราะหความไวและ
ประเมินผลลพัธที่ได

ตัดสินใจปรับปรุง

คงสภาพระบบผลิตเดิม

ไม

ใช

ดําเนินการผลิตตามแผน

ปรับปรุงระบบผลิต

ไม

ใช
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4.3 สมมุติฐาน 
• ความสมัพันธของสมการตางๆของแบบจําลองทางคณิตศาสตรการวางแผนการ

ผลิตมีสมมตฐิานความสัมพันธเปนสมการเสนตรงทั้งสิ้น 
• คาพยากรณราคาผลิตภณัฑจะถูกคํานวณจากสูตรราคาที่อางอิงจากคาพยากรณ

ราคาของผลติภัณฑปโตรเลียมของตลาดโลกซึ่งราคาที่ประมาณไดถูกสมมติฐาน
วาเปนคาที่มคีวามแนนนอน (Deterministic)  

• คาพยากรณความตองการของผลิตภณัฑที่ถูกพยามกรณจากฝายตลาดผลิตภัณฑ
ถือวาเปนคาที่มีความแนนอน (Deterministic)  แมวาในทางปฏิบัติจริงๆมีคา
ความไมแนนอน (Uncertainty) ของความตองการผลติภัณฑมาเกีย่วของบาง 

• ในแบบจําลองไมมีการสัง่ผลิตเพิ่มเมือ่ผลิตภัณฑไมไดตามความตองการ 
• ในแบบจําลองกําหนดใหระบบการผลติมีความแนนอนไมมีอุปกรณชาํรุดหรือ

ปจจัยอื่นมาทําใหกระบวนการผลิตหยุดชงัก 
• การวางแผนการผลิตภณัฑในระบบนีถู้กกําหนดปริมาณผลิตไวเปนรายเดือนโดย 

หนึ่งเดือนม ี 30 วันแนนอนไมคิดตามปปฏิทิน เปนระบบการที่ทาํการผลิตทุก
วันๆละ 24 ชั่วโมงตอเนื่องไมมีวนัหยุด 

 
4.4  ตัวแปรควบคุม  Decision Variable 

X j l t    = ปริมาณกาซวัตถุดิบที่สงเขาผลิตในโรงแยกกาซหนวยที ่ j ซ่ึงไดจากทอ
สงกาซ l ในชวงเวลา t 

Y i k t    =  ปริมาณผลิตภัณฑ i สงใหลกูคา k ในชวงเวลา t 
Q i t     =  ปริมาณคงคลังของผลติภัณฑ i ณ. สิ้นสุดชวงเวลา t 

 
4.5  สัมประสิทธิ์ตัวแปร (Parameters) : 

P i k t   =  ราคาขายผลิตภัณฑ i ขายใหกับโรงงาน K ในชวงเวลา t 
R i j      = รอยละของความสามารถในการกลัน่ผลิตภัณฑ i ของโรงแยกกาซ

หนวยที่ j (%  Recovery Rate of Product  i  From Gas Plant Unit  j ) 
C i l t    =  รอยละของสวนผสมของผลิตภัณฑ i ในกาซวัตถดิุบจากทอสงกาซ l 

ในชวงเวลา 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    =  ความตองการ (อุปสงค) ผลิตภัณฑ  i  ของลกูคา k  ในชวงเวลา t 
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  S i     =  ปริมาณคงคลังเริ่มตนของผลิตภัณฑ i (Initial Inventory of Product  i) 
FC t =  คาใชจายคงที่ (Fixed Cost) ของโรงแยกกาซทั้งหมดในชวงเวลา t 
HC t =  คากาซวัตถุดิบ ในชวงเวลา t ซ่ึงซ้ือในหนวย บาทตอลานหนวย บ.ีที.ยู 
HV i   =  คาความรอนของผลิตภัณฑ i 
FPC l  =  อัตราการไหลสูงสุดของทอสงกาซวตัถุดิบ l 

RESDAY i  =  จํานวนวันสํารองคงคลงัผลิตภัณฑ i  
  PCT i    =  กําลังผลิตของโรงแยกกาซหนวยที่ i  (Plant Capacity Limit of Plant i ) 
ดรรชนี (Indics) : 
 i    =  1, ..., 4  ดรรชนีแสดงชนิดผลิตภัณฑ 
 j    =  1, ..., 3  ดรรชนีแสดงโรงแยกกาซหนวยที่  
 k   =  1, ..., 5   ดรรชนีแสดงลูกคา (Customer) 
 l   =  1,2        ดรรชนีแสดงทอสงกาซเสนที่  
    t   =  1, …,12 ดรรชนีแสดงชวงเวลา t (หนวยเปน เดือน) 
 

4.6 สมการขอบขายของเปาหมาย (Goal Constraints) : 
4.6.1 การเพิม่ผลกาํไรสงูสุด (Maximization of Total Profit) 
  การดําเนินธรุกิจตางๆเปาหมายสวนใหญเพื่อกอใหเกิดกําไรสงูสุด 
โดยทั่วไประดับบริหารไดต้ังเปาหมายผลกําไรที่ตองการซึ่งเปนการประมาณการ จาก
ยอดขายทีพ่ยากรณไวและความสามารถในการควบคุมปจจัยการผลิตตางๆใหเกิด
คาใชจายต่ําเทาที่เปนไปได  ซ่ึงการคาํนวณผลกําไรเปนไปตามสมการดังตอไปนี้ 
 

รายได – คาใชจายแปรผัน – คาใชจายคงที่      =  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 ผลกําไรเฉพาะสวนทีตํ่่ากวาผลกาํไรที่ต้ังเปาหมายไว (Under Achievement) 
  OP ผลกําไรสวนที่สูงกวาผลกาํไรที่ตองเปาหมายไว (Over Achievement)  
  TP ผลกําไรที่ตองเปาหมายไว (Target Profit) 
 
4.6.2 การเพิม่ความพึงพอใจสูงสุดแกลกูคา  
 (Maximization of Customer satisfaction) 
  วัตถุประสงคของเปาหมายนี้ เพื่อสรางความพงึพอใจสูงสุดใหลกูคา โดย
การสงมอบผลิตภัณฑใหไดปริมาณตามที่ลูกคาตองการมากทีส่ดุ ซึ่งเปนการรกัษา
สวนแบงตลาดและเพิ่มความสามารถในการแขงขนั 

 
 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   =  เฉพาะผลิตภณัฑที่ไมมีถังเก็บ   
      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   =  เฉพาะผลิตภณัฑที่มีถังเก็บ  
 

โดย UQ i t = ปริมาณผลิตภัณฑ i ที่ผลิตตํ่ากวาความตองการของลกูคา ณ. สิ้นสุด
ชวงเวลา t 

  Q i t = ปริมาณผลิตภณัฑคงคลัง i  ณ. สิ้นสุดชวงเวลา t 
 

4.6.3 การลดความสูญเสยีปริมาณผลิตภณัฑที่ไมมีที่เกบ็คงคลังใหตํ่าสุด  
(Minimization of the loss of non storaged products) 

  ผลิตภัณฑทีผ่ลิตเกินความตองการแตไมมีถังเก็บผลิตภัณฑจะถกูลด
คุณคา (Degrading) เปนเชื้อเพลิง ทาํใหตองสูญเสียคาใชจายในการผลิตโดยไมได
ผลิตภัณฑ ดังนั้นระดับบริหาร จงึไดกําหนดขีดจํากัดสูงสุดเปาหมายของการสูญเสยี
ที่ยอมรับไดไวเปนเปาหมายหนึ่งที่ตองพิจารณาควบคุมรวมกับเปาหมายอื่นๆ โดยมี
สมการเปาหมายดังนี ้
 
 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   =  เฉพาะผลติภัณฑที่ไมมถีังเก็บ 
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 โดย  
OICit = ความสูญเสียปริมาณผลิตภัณฑที่ไมมีที่เก็บคงคลงัที่สูงกวาเปาหมาย  TIC 
UICit  = ความสูญเสียปริมาณผลิตภัณฑที่ไมมีที่เก็บคงคลงัที่ตํ่ากวาเปาหมาย  TIC 
TLP   = เปาหมายการควบคุมความสญูเสยีปริมาณผลิตภัณฑที่ไมมทีี่เก็บคงคลัง 
  ผลิตภัณฑกาซมีเทน ( i = 1) ถูกผลติเปนเชื้อเพลิงอยูแลว จงึไมรวมเปน
สวนของผลติภัณฑทีล่ดคุณคา ในสมการนี้จงึไมคํานวณรวมกาซมีเทนไว 
 
4.6.4 การลดระดับคงคลังผลิตภณัฑใหตํ่าสุด (Minimization of Total Inventory) 
  เพื่อรักษาปรมิาณคงคลงัใหเขาใกลปรมิาณคงคลงัสํารองเปาหมาย ซึ่ง
เปนปริมาณสํารองต่ําสุดที่พยายามรกัษาไวเพื่อรองรับกรณีที่โรงแยกกาซเกิดปญหา
ตองหยุดการผลิตโดยการสํารองไวนี้จะสามารถสงผลิตภัณฑ (เฉพาะที่มีถังเก็บ) ให
ลูกคาไดตามความตองการ (เชน สาํรองไวไดไมนอยกวา 3 วนัอุปสงค) โดยกําหนด
เปนวันสํารอง  ทั้งนีก้ารกําหนดจํานวนวันสาํรองนั้น ระดับบริหารจะเปนผูกําหนด
เปลี่ยนแปลงไปตามความเสี่ยงจากราคาของผลิตภณัฑและสภาวะความเชื่อถือได 
(Reliability) ของโรงแยกกาซ กรณีที่ผลิตภณัฑมีราคาดีและโรงงานมสีภาพดีก็อาจ
กําหนดวันสาํรองใหนอยลงเพื่อขายผลิตภัณฑและไดกําไรมากขึ้น ดังนั้นในทาง
ปฏิบัติจึงมีแนวโนมที่จะกาํหนดวันสํารองใหตํ่าสุด  จํานวนวันสํารองเพื่อกําหนด
ผลิตภัณฑคงคลังนี้ จะถกูเรียกวา     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  ที่สูงกวาเปาหมายทีก่ําหนดในชวงเวลา t 
UI i t   =  ปริมาณสาํรองของผลติภัณฑ  i  ที่ตํ่ากวาเปาหมายทีก่ําหนดในชวงเวลา t 
T i t   =  ปริมาณสาํรองเปาหมายของผลิตภณัฑ  i   ในชวงเวลา t 

 
4.7 สมการเปาหมาย (Objective Function) 

 
  สมการเปาหมาย :   

                      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 สมการขอบขาย  (System Constraints) : 

4.8.1 กําลงัผลิตของโรงงาน  (Plant Capacity Limit) 
  ปริมาณกาซวัตถุดิบ (Feed Gas) ที่เขาโรงแยกกาซแตละหนวย จะถกู
กําจัดไดไมเกินกําลังผลิตที่ออกแบบไวของโรงแยกกาซ แตละหนวย 
 

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

 
4.8.2 ขีดจํากัดระดับคงคลังผลติภัณฑ 
   ผลิตภัณฑคงคลังแตละชนิดจากทกุโรงแยกกาซ จะมีปรมิาณคง
คลังไมเกินปริมาตรสงูสุดของถังเก็บของผลิตภัณฑชนิดนั้น ๆ ยกเวนผลิตภณัฑที่ไม
มีถังเก็บ หากผลติแลวเหลือ จะถูกลดคุณคาลงและขายเปนกาซวัตถุดิบหรือ
เชื้อเพลิงในราคาตํ่าลง  ดังนั้น ผลติภัณฑที่ไมมถีังเก็บจึงถือวาสามารถคงคลังไดไม
จํากัด (สามารถนํากลับไปเปนเชื้อเพลิงไดโดยไมจํากัดจาํนวน) จึงไมตองมีสมการ
ขอบขายของผลิตภัณฑดังกลาว 

 
   Q i t  ≤  U i                                                                   ∀i  , ∀t 
                                                                        i   =  เฉพาะผลิตภณัฑที่มีถังเก็บ  
 
 โดย U i  =  ปริมาณคงคลงัสูงสุดที่ถังเกบ็ผลิตภัณฑ i สามารถรับได 
 

4.8.3 ความสามารถในการขนสงของทอสงกาซวัตถุดิบ (Feed Gas Pipeline 
Capacity Limit) 

   ปริมาณ Feed Gas ที่สงจากทอสงกาซวัตถุดิบ l สูโรงแยกกาซแตละหนวย 
รวมกนัแลวตองไมเกินอตัราการไหลสูงสุดของทอสงกาซวัตถุดิบ ดังนั้น ๆ 
 
   Σ  X j l t   ≤  FPC l                                             ∀l, ∀t 
                     j                 

 โดย    FPC l   =  อัตราการไหลสูงสุดของทอสงกาซวัตถุดิบ l 
 
4.8.4 สมการแสดงสมดุลปริมาณผลิตภณัฑจําหนายและปริมาณผลิตภัณฑคงคลัง 

(Product & inventory balancing ) 
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   ผลิตภัณฑ i ที่สงใหลูกคาทั้งหมด ในชวงเวลา t  เทากับปริมาณผลิตภัณฑ
ที่โรงแยกกาซทุก  หนวยผลิตได บวกกับ ปริมาณผลิตภัณฑคงคลัง ณ . เวลาเริ่มตน
ของชวงเวลา 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   =  เฉพาะผลิตภณัฑที่ไมมีถังเก็บ   
  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   =  เฉพาะผลิตภัณฑที่มีถังเก็บ 
         

 โดย notank = ผลิตภัณฑที่ไมมถีังเก็บ หรือ หมายผลิตภณัฑที่ไมการคงคลัง 
 
4.8.5 ความสามารถในการขนสงผลิตภัณฑ (Product transportation limit) 
 
               Y 1 2 t   ≤   PTL2                                                              ∀t  
              Y 1 3 t   ≤   PTL3                                                              ∀t  

 
โดย      PTL2  =  ความสงูสุดของระบบทอผลิตภัณฑ 1 (อีเทน)  
            สามารถสงใหลกูคา 2 = ปโตรเคมี 1 
          PTL3  = ความสูงสุดของระบบทอผลิตภัณฑ 1 (อีเทน)  
   สามารถสงใหลูกคา 3 = ปโตรเคมี 2 
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บทที่ 5 
 

การวิเคราะห การใช และผลลัทธของรูปแบบจําลอง 
 

5.1 การสรางรูปแบบจําลองโดยโปรแกรมทางคอมพิวเตอร 
   จากรูปแบบจําลองทางคณิตศาสตรทีไ่ดสรางขึ้นใน บทที ่ 4 เพื่อจําลอง
ปญหาการวางแผนการผลติสําหรับโรงแยกกาซธรรมชาต ิ จะถกูนํามาสรางเปนรูป
แบบจําลองโดยโปรแกรมทางคอมพิวเตอร  เนื่องจากรูปแบบจําลองทางคณิตศาสตรที่
สรางขึ้นนีม้ีโครงสรางของแบบจําลองเปนสมการเสนตรง จงึไดศึกษาเพื่อเลือกโปรแกรม
คอมพิวเตอร (Computer Software) ที่ใชในการแกปญหาแบบจาํลองโปรแกรมเชิงเสนตรง 
พบวามีโปรแกรมที่นยิมใชกันในปจจบุันหลายโปรแกรม เชน โปรแกรมลินโด (Hyper 
Lindo) ที่ใชสําหรับแกไขปญหาโปรแกรมเชิงเสนตรงเพียงอยางเดียว โปรแกรมลินโก 
(Extended Lingo) ใชสําหรบัแกไขปญหาทั้งโปรแกรมเชงิเสนตรงและทีไ่มเปนเสนตรง  
และโปรแกรมเชิงเสนตรงเอ็กเซล (Excel Linear Programming) เปนโปรแกรมเชิงเสนตรง
ที่ใชรวมกันกบัไมโครซอสเอ็กเซล เปนตน ในการศึกษาครั้งนีไ้ดเลือกใชโปรแกรมลินโก
เพราะเปนโปรแกรมที่มภีาษาเขียนโปรแกรมใชงาย และเขาใจงาย สามารถสงถายขอมูล
ปอนเขาและสงผลลัพธไปสูงโปรแกรมไมโครซอสเอ็กเซล ทําใหงายตอสรางรายงาน
แสดงผล อีกทั้งมสีมรรถนะในการแกไขปญหาแบบจาํลองเชิงเสนตรงต้ังแตขนาดเล็ก
จนถึงขนาดกลางซึ่งเหมาะกับแบบจําลองในงานศกึษานีท้ี่มีขนาดกลางคอนขางเล็กโดย
ตัวโปรแกรมลินโกมีสมรรถนะสามารถแกไขแบบจําลองที่มีตัวแปรไดสูงสุด 10,000 ตัว
แปร และสามารถแกสมการขอบขายไดจึง 32,000 สมการ 
 
5.2 กรณีศึกษาพื้นฐาน (Base Case) 
   ในการทดสอบใชโปรแกรมที่สรางขึน้สาํหรับการวางแผนการผลติของ  
โรงแยกกาซธรรมชาติ ไดเลือกใชขอมูลความตองการผลิตภณัฑ ขอมูลราคา และขอมูล
ปอนเขา (Input Data) ตาง ๆ ของการผลิตของโรงแยกกาซป 2540 (รายละเอียดแสดงใน
ภาคผนวก ก, หนา 71.) เปนกรณีศกึษาพื้นฐาน ซ่ึงเปนปที่มีการผลติที่มีปญหามาก 
เนื่องจากภาวะเศรษฐกิจตกตํ่าและราคาปโตรเลยีมตกต่ําทําใหราคาผลิตภณัฑคอนขางตํ่า 
และสวนผสมของผลิตภณัฑในกาซธรรมชาติมีปริมาณนอยลง เนื่องมาจากไดกาซจาก
หลุมกาซที่มสีวนผสมของกาซผลิตภณัฑที่ตองการนอย 
        ผลลัพธที่ไดจากการวางแผนการผลติที่ใชโปรแกรมที่สรางขึ้น จะ
ประกอบดวยแผนหลัก 2 แผน คือ 

• แผนการผลติ 
• แผนการปอนกาซวัตถุดิบเขาโรงแยกกาซแตละหนวย  
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   รายละเอียดของผลลพัธการวางผลิตป 2540 นี้แสดงไวในภาคผนวก ค, 
หนา 94.) 

 

ตารางที ่5.1  แสดงประสทิธิผลของการวางแผนการผลิต กรณพีื้นฐาน 

 
   จากตารางที่ 5.1 จะแสดงประสิทธิผลการวางแผนการผลิตโดยแบบจําลอง
ที่สรางขึ้น การวัดประสิทธิผลจะใชการเปรียบเทียบวัตถุประสงคทั้ง 4 ขอ  ที่ทางระดับ
บริหารของโรงแยกกาซใชเปนตัววัดและตัวควบคุมหลัก ของการวางแผนการผลิต โดยมี
เปาหมายของวัตถุประสงคทั้ง 4 ขอ  ดังนี้ 

• เปาหมายกาํไร 
• เปาหมายความพึงพอใจของลูกคา 
• เปาหมายการควบคุมการสูญเสยีปริมาณผลิตภณัฑที่ไมมีถังเกบ็คงคลัง 
• เปาหมายระดับคงคลังผลิตภัณฑ 

   จากผลลัพธการใชโปรแกรมวางแผนการผลิตกับกรณศีึกษาพืน้ฐาน พบวา 
• สามารถทํากาํไรไดเพียงรอยละ 12.5 ของเปาหมายที่ตองการ 
• ตอบสนองความตองผลิตภัณฑโดยบรรลุเปา รอยละ 79.3 

กรณีศึกษา: กรณีพื้นฐาน

กําไร 270 ลานบาท
รายได 9032 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 6768 ลานบาท
คาใชจายคงท่ี 1994 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (X1000ตัน) (X1000ตัน)
MAX MIN short MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 2150 1819 12 137.9
ผลลัพธ 270 1442 1.4 57.9

ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
กรณี ผลสําเร็จที่ต่ํากวาเปาหมาย 1881 377 0.0 0.0

พื้นฐาน ผลสําเร็จที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 10.6 80.0
รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 12.5 79.3 188.2 158.0
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• สามารถควบคุมการสูญเสียผลิตภณัฑที่ไมมีถังเกบ็ไดโดยไมมเีดือนใดมีการ   
สูญเสยีเกนิกวาเปาหมายที่ต้ังไว และโดยภาพรวมทั้งปสามารถควบคุมใหมีการ
สูญเสยีนอยกวาเปาหมายสูญเสียที่ต้ังไวถึง 10.6 พันตัน คิดเปนรอยละทีป่ระสบ
ผลสําเร็จสูงกวาเปาหมายรอยละ 188.2 

• สามารถควบคุมปริมาณคงคลังสาํรองผลิตภัณฑรวมทั้งปไดรอยละ 158 ของ
เปาหมายที่ต้ังไว 

 
     เปาหมายที่กําหนดไวในกรณีศึกษาพื้นฐานนี้ ทางโรงแยกกาซธรรมชาติ
ต้ังเปาหมายไวต้ังแตตนปซ่ึงคาดการณวามีสภาวะการผลิตปกติ ราคาผลิตภัณฑปกติ แต
ในสภาวะจริงในป 2540 เปนปที่มีการผลิตที่มีปญหามาก เนื่องจากภาวะเศรษฐกิจที่ตกตํ่า  
ราคาปโตรเลียมตกต่ําทําใหราคาผลิตภัณฑคอนขางตํ่า และสวนผสมของผลิตภัณฑใน
กาซธรรมชาติมีปริมาณนอยลง  ดังนั้นผลลัพธที่ไดจากโปรแกรมจึงพบวา การวางแผน
การผลิตมีภาพรวมคอนขางตํ่ากวาเปาหมายที่ตองการมาก  
    เมื่อทําการเปรียบเทยีบผลกําไรของกรณพีื้นฐานกับผลลพัธจากผลการ
ผลิตจริงในป 2540  ซ่ึงทําการวางแผนการผลิตตามสภาวะขณะนั้น โดยไมมีแบบจําลองที่
สรางขึ้น  พบวา ในป2540 มีผลการดําเนินการขาดทุน 75.14 ลานบาท  เมื่อเปรียบเทยีบ
วางแผนการผลิตโดยใชแบบจําลองทีส่รางขึ้นจะไดกําไรถึง 270 ลานบาท  ดังแสดง
รายละเอียดตามตารางที ่5.2 
 
ตารางที ่5.2  การเปรียบเทียนผลลัพธจากแบบจําลองกับผลการประกอบการในการผลิต

ของโรงแยกกาซธรรมชาติ ป 2540 
ผลลัพธ ผลกําไร-

ขาดทุน  
(ลานบาท) 

คาใชจาย 
(ลานบาท) 

รายได 
(ลานบาท) 

ผลิตภัณฑที่
สงมอบ 
(พันตัน) 

ผลประกอบการจรงิ ป 2540 - 75.14 8,892.7 8,817.6 1,469 
ผลลัพธแบบจําลองทีส่รางขึ้น 270 8,762 9,032 1,442 

 
   ในกรณีศึกษาที่จะทําการวิเคราะหตอจากกรณีพื้นฐานขางตนนี้ จะทําการ
วิเคราะหความไวของการเปลี่ยนแปลงของสัมประสิทธิ์ของตัวแปรตางๆในแบบจําลอง 
ดังนี้ 

1. ราคาผลิตภณัฑเปลีย่นแปลง (Price Change) 
การวิเคราะหความไวของการเปลี่ยนแปลงราคาจะชวยใหเห็น

ความสาํคัญของราคาวามีผลกระทบตอผลกําไรและปจจยัอื่นๆอยางไรเมือ่
ราคาเปลี่ยนแปลงขึน้ลงตามสภาวะตลาด ซ่ึงในสภาวะจริงราคามีการ
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เปลี่ยนแปลงขึ้นลงมากตามราคาประกาศปโตรเลียม ดังนั้นหากผูวางแผนการ
ผลิตหรือระดับบริหารตระหนักถึงความรุนแรงของผลกระทบจะสามารถใช
แบบจําลองนี้ชวยในการวางแผนการผลิตไดอยางถูกตอง รวดเร็ว 

2. ความตองการผลิตภัณฑเปลี่ยนแปลง (Demand Change) 
  การวิเคราะหความไวของความตองการผลิตภัณฑเปลี่ยนแปลงจะชวย
สะทอนใหเหน็ความเปลี่ยนของผลกาํไรและปจจัยอืน่ๆที่เปนเปาหมายของการผลิตเมื่อ
ความตองผลติภัณฑเปลี่ยนแปลงขึ้นลง เชนเดียวกับการวิเคราะหความไวของราคา
เปลี่ยนแปลง และสามารถใชระบบที่สรางขึ้นนี้ในการวางแผนการผลิตใหสอดคลองกบั
ความเปลี่ยนแปลงไดเชนกัน  

3. อัตราความสามารถในการแยกกาซเปลี่ยนแปลง (Product Gas Recovery Rate 
Change) 

              การวิเคราะหการเปลี่ยนแปลงอัตราความสามารถในการแยกกาซ จะชวย
ในการพิจารณาการลงทนุในการปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อเพิ่มอัตราความสามารถ
ในการแยกกาซ นอกจากนี้ยังชวยในการพิจารณาวา โรงงานจะตองหยุดซอมใหญเมื่อใด 
เพื่อปรับอัตราความสามารถในการแยกกาซใหกลบัมาเทาเดิมตามที่ออกแบบ
กระบวนการผลิตไว 

4. กําลงัการผลติของโรงแยกกาซเปลี่ยนแปลง (Plant Capacity Change) 
  ชวยในการพจิารณาขยาย หรือปรับปรงุการผลิต หรือกําหนดระยะเวลาใน
การหยุดซอมใหญโรงงานที่เหมาะสม เมื่อประสทิธิภาพโรงงานลดลง 
  ในการศึกษานี้จะทําการวเิคราะหความไวโดยการเปลี่ยนแปลงตัวแปรทั้ง 
4 กรณีขางตน (ราคาผลติภัณฑ ความตองการผลติภัณฑ อัตราความสามารถในการแยก
กาซ และกาํลังผลิตโรงงาน) ดวยการเพิ่มคาแตละตัวแปรจากกรณีพื้นฐานรอยละ 10 และ
รอยละ 20 และลดคาตัวแปรจากกรณพีื้นฐานลงรอยละ 10 และรอยละ 20 
 
5.3 การวิเคราะหความไวเมื่อราคาผลิตภัณฑเปล่ียนแปลง 

5.3.1 กรณีราคาผลิตภัณฑลดลงรอยละ 10 และรอยละ 20 
  จากตารางที ่ 5.3  และตารางที ่ 5.4  กรณีราคาผลติภัณฑลดลงรอยละ 10 
และ 20 ตามลาํดับ พบวาผลการผลิตขาดทุน 634 ลานบาท และ 1540 ลานบาท 
ตามลําดับ หากประเมินอยางคราว ๆ พบวาจุดเทาทุนหรือจดุคุมทุนอยูที่ราคาผลิตภณัฑ
ลดลงนอยกวารอยละ 10 เล็กนอย 
  ในสวนของตวัวัดอ่ืน ๆ คือ อุปสงคหรือความตองการผลิตภณัฑ ปริมาณ
สูญเสยีผลิตภัณฑ และปริมาณคงคลัง พบวามคีาไมเปลีย่นแปลง เมื่อเปรียบเทยีบกับ
กรณพีื้นฐาน 
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ตารางที ่5.3  แสดงประสทิธิผลการวางแผนการผลติ กรณรีาคาผลิตภัณฑลดลงรอยละ 10 

 
 

ตารางที ่5.4  แสดงประสทิธิผลการวางแผนการผลติ กรณรีาคาผลิตภัณฑลดลงรอยละ 20 
 

 

กรณีศึกษา: ราคาผลิตภัณฑลดลงรอยละ 10

กําไร -634 ลานบาท
รายได 8129 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 6768 ลานบาท
คาใชจายคงที่ 1994 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปรมิาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (X1000ตัน) (X1000ตัน)
MAX MIN shortage MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 2150 1819 12.0 137.9
ผลลัพธ -634 1442 1.4 57.9

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
ราคา ผลสําเรจ็ที่ตํ่ากวาเปาหมาย 2784 377 0.0 0.0

ผลิตภัณฑ ผลสําเรจ็ที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 10.6 80.0
ลดลง 10% รอยละความสําเรจ็ตามเปาหมาย -29.5 79.3 188.2 158.0

กรณีศึกษา: ราคาผลิตภัณฑลดลงรอยละ 20

กําไร -1540 ลานบาท
รายได 7222 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 6768 ลานบาท
คาใชจายคงที่ 1994 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (X1000ตัน) (X1000ตัน)
MAX MIN shortage MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 2150 1819 12.0 137.9
ผลลัพธ -1540 1442 1.4 57.9

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
ราคา ผลสําเร็จท่ีต่ํากวาเปาหมาย 3690 377 0.0 0.0

ผลิตภัณฑ ผลสําเร็จท่ีสูงกวาเปาหมาย 0 0 10.6 80.0
ลดลง 20% รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย -71.6 79.3 188.2 158.0
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5.3.2 กรณีราคาผลิตภัณฑเพิ่มขึ้นรอยละ  10 และรอยละ  20 
 จากผลลัพธแสดงในตารางที่ 5.5 แสดงใหเห็นวาเมื่อราคาผลิตภัณฑ
เพิ่มขึ้นรอยละ10 ทําใหผลกําไรสูงขึน้เมื่อเปรียบเทียบกับกรณีพื้นฐานโดยเพิ่มขึน้จากผล
กําไร 270 ลานบาทในกรณพีื้นฐานเปนผลกาํไร 1173 ลานบาท ซ่ึงทําใหมีรอยละ
ความสาํเร็จตามเปาหมายเพิ่มจากกรณีพื้นฐานรอยละ 12.5  เปนรอยละ 54.5 
  ในสวนของการตอบสนองอุปสงค การสูญเสยีผลิตภัณฑที่ไมมีถงัเก็บ และ 
ปริมาณคงคลังผลิตภณัฑ พบวา ไมมกีารปรับตัวเปลี่ยนแปลงเมื่อเทียบกับกรณพีื้นฐาน 

 
ตารางที ่5.5 แสดงประสิทธิผลการวางแผนการผลติกรณีราคาผลิตภัณฑเพิม่ขึ้นรอยละ 10 

 
  จากตารางที ่ 5.6 แสดงผลลัพธกรณกีารเปลี่ยนแปลงของราคาผลิตภัณฑ
สูงขึน้รอยละ 20 เมื่อเทยีบกับกรณพีืน้ฐาน พบวา ไมแตกตางจากรณีราคาผลิตภัณฑ
สูงขึน้รอยละ 10 เพียงแตผลกําไรมีการปรับตัวสูงขึ้นตามราคาผลิตภณัฑที่สูงขึ้นโดย
ปรับตัวจากผลกําไร 270 ลานบาท ของกรณพีื้นฐาน เปนผลกําไร 2079 ลานบาท  และใน
สวนของการตอบสนองความตองการผลิตภัณฑ การสูญเสยีผลิตภัณฑที่ไมมีถังเกบ็และ
ปริมาณคงคลัง ไมมีการเปลี่ยนแปลง และมีรอยละของความสําเร็จตามเปาหมายเทาเดิม 
 นอกจากนี้ยังพบวา ราคาผลิตภัณฑที่สูงขึ้นรอยละ 20 จะมีผลกาํไร
ใกลเคียงเปาหมายกําไรทีต่องการมาก โดยมีรอยความสําเร็จตามเปาหมายถึงรอยละ 
96.6 
 

กรณีศึกษา: ราคาผลิตภัณฑเพ่ิมขึ้นรอยละ 10

กําไร 1,173 ลานบาท
รายได 9,935 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 6,768 ลานบาท
คาใชจายคงที่ 1,994 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (X1000ตัน) (X1000ตัน)
MAX MIN shortage MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 2150 1819 12.0 137.9
ผลลัพธ 1173 1442 1.4 57.9

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
ราคา ผลสําเร็จที่ต่ํากวาเปาหมาย 977 377 0.0 0.0

ผลิตภัณฑ ผลสําเร็จที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 10.6 80.0
เพิ่มขึ้น 10% รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 54.5 79.3 188.2 158.0
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ตารางที ่5.6 แสดงประสิทธิผลการวางแผนการผลติกรณีราคาผลิตภัณฑเพิม่ขึ้นรอยละ 20 
 

 
สรุปผลกรณีศึกษากรณีราคาผลิตภัณฑเปล่ียนแปลง 

 การวิเคราะหความไวกรณรีาคาเปลี่ยนแปลง (Price Change) พบวาผล
กําไรและรายไดแปรผันตามราคาทีเ่ปลี่ยนแปลง โดยเฉพาะผลกาํไรจะมีความไวในการ
เปลี่ยนแปลงไวมากแสดงในกราฟ รูปที่ 5.1 ในสวนของอุปสงค ปริมาณสญูเสียผลิตภณัฑ
ที่ไมมีถังเกบ็และปริมาณคงคลัง มีคาคงที่ไมเปลีย่นแปลงจากกรณีพื้นฐาน ดังนั้นใน
การวางแผนการผลิตในระบบนี้จะตองเอาใจใสตอการเปลี่ยนแปลงของราคาผลิตภัณฑ
เปนพิเศษ เพราะจะมีผลกระทบตอผลกําไรขาดทนุไดอยางรวดเร็ว  การใชโปรแกรมการ
วางแผนการผลิตนี้ชวยในการสรางสารสนเทศเพือ่ใชในการตดัสินใจปรับปรุงการวาง
แผนการผลติ หรือวางกลยุทธในการบรหิารการผลิตใหเหมาะสมกับราคาผลิตภัณฑที่
เปลี่ยนแปลงไดอยางมีประสิทธภิาพ  เชน จะสามารถชวยใหขอมูลเพื่อใชในการสนับส
พิจารณาในการวางแผนการผลิตในภาวะที่ราคาผลิตภัณฑเปลีย่นแปลง กลยุทธทีส่ามารถ
ชวยในกรณีราคาผลิตภณัฑตกต่ํา คือ การลดตนทนุ เปนตน  นอกจากนี้โปรแกรมการวาง
แผนการผลตินี้ ยังชวยในการหาราคาผลิตภัณฑเปลี่ยนเทาไร ที่จะถึงจุดคุมทุน 

กรณีศึกษา: ราคาผลิตภัณฑเพ่ิมขึ้นรอยละ 20

กําไร 2,076 ลานบาท
รายได 10,841 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 6,768 ลานบาท
คาใชจายคงที่ 1,994 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (X1000ตัน) (X1000ตัน)
MAX MIN shortage MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 2150 1819 12.0 137.9
ผลลัพธ 2076 1442 1.4 57.9

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
ราคา ผลสําเร็จที่ต่ํากวาเปาหมาย 74 377 0.0 0.0

ผลิตภัณฑ ผลสําเร็จที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 10.6 80.0
เพ่ิมข้ึน 20% รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 96.6 79.3 188.2 158.0
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รูปที่ 5.1 แสดงความไวของผลกําไร เมื่อราคาผลิตภัณฑเปลี่ยนแปลง 
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ผลกําไร -1540 -634 270 1173 2076
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รอยละการเปลีย่นแปลง

การวิเคราะหความไว: ราคาเปลี่ยนแปลง
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5.4 การวิเคราะหความไวกรณีความตองการผลิตภัณฑเปล่ียนแปลง 
 5.4.1 กรณีความตองการผลิตภัณฑลดลงรอยละ10 และรอยละ20 

จากตารางที ่ 5.7 และตารางที ่ 5.8 แสดงผลลัพธการวางแผนการผลิต กรณีความ
ตองการผลิตภัณฑลดลงรอยละ10 และรอยละ20 ตามลําดับ ซ่ึงแสดงใหเห็น
ความไวของกรณีความตองการผลิตภณัฑเปลีย่นแปลงมีผลกระทบตอผล
กําไรและรายไดแบบแปรตามกัน คือ ผลกําไรและรายไดลดลงเมื่อความ
ตองการผลิตภัณฑลดลง และมคีวามไวในลดลงคอนขางสูงโดยมีผลกาํไร
ลดลงเมื่อเปรียบเทียบกบักรณพีื้นฐานซึ่งมีกําไร 270 ลานบาท ลดลงเหลือ
กําไร 56 ลานบาท และขาดทุน 165 ลานบาท ที่ความตองการลดลงรอยละ10 
และรอยละ20 ตามลําดับ 

  ในสวนของการบรรลุเปาหมายของการตอบสนองความตองการผลิตภัณฑ
และปริมาณคงคลังผลิตภณัฑ มีรอยละความสําเรจ็ตามเปาหมายสงูขึ้นเมื่อความตองการ
ผลิตภัณฑลดลง แตมีความไวคอนขางตํ่าและมีขอสังเกต คือปริมาณสูญเสียผลิตภัณฑ
สูงขึน้จากกรณีพื้นฐานที่มกีารสูญเสยี 1.4 พันตัน เปน 4.7 พันตัน และ 7.3 พันตัน เมื่อ
ความตองการผลิตภัณฑลดลงรอยละ 10 และรอยละ 20 ตามลาํดับ 
 
ตารางที ่5.7  แสดงประสทิธิผลการวางแผนการผลติ กรณีความตองการผลิตภัณฑลดลง

รอยละ 10 

 
 

กรณีศึกษา: ความตองการผลิตภัณฑลดลง 10 %

กําไร 56 ลานบาท
รายได 8245 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 6195 ลานบาท
คาใชจายคงที่ 1994 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปรมิาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (X1000ตัน) (X1000ตัน)
MAX MIN shortage MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 2150 1637 12 124.1
ผลลัพธ 56 1323 4.7 48.6

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
ความตองการ ผลสําเรจ็ที่ตํ่ากวาเปาหมาย 2094 314 0.0 0.0
ผลิตภัณฑ ผลสําเรจ็ที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 7.3 75.5
ลดลง 10% รอยละความสําเรจ็ตามเปาหมาย 2.6 80.8 160.9 160.9
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ตารางที่ 5.8  แสดงประสิทธิผลการวางแผนการผลิต กรณีความตองการผลิตภัณฑลดลง

รอยละ 20 
 

 
 5.4.2 กรณีความตองการผลิตภัณฑเพิ่มขึ้นรอยละ 10 และรอยละ 20   
 จากตารางที่ 5.9 และตารางที่ 5.10  แสดงผลลัพธการวางแผนการผลิต 
กรณีความตองการผลิตภัณฑสูงขึ้นรอยละ 10 และรอยละ 20 ตามลําดับ จะเห็นวาเมื่อ
ความตองการผลิตภัณฑสูงขึ้น รายไดสูงขึ้น ทําใหผลกําไรเขาใกลเปาหมายที่ตองการมาก
ขึ้น โดยรอยละความสําเร็จตามเปาหมายเพิ่มจาก 12.5 เปนรอยละ 22.1 และรอยละ 29.8 
ตามลําดับ 
  ในสวนของความสูญเสียผลิตภัณฑที่ไมมีถังเก็บผลิตภัณฑ มีปรมิาณนอย
มากทั้งสองกรณี (ปริมาณสูญเสีย 0.2 พันตัน และ 0 ตัน ตามลาํดับ) เมื่อเทียบกับกรณี
พื้นฐานซึ่งมกีารสูญเสยีผลิตภัณฑสูงถงึ 1 พันตันโดยประมาณ ขณะเดยีวกันปริมาณ     
คงคลังผลิตภณัฑสูงขึ้นจากกรณีพื้นฐาน 57.9 พนัตัน เปน 62.9 และ 74.7 พันตัน 
ตามลําดับ 
 
  
  

 

กรณีศึกษา: ความตองการผลิตภัณฑลดลง 20 %

กําไร -165 ลานบาท
รายได 7373 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 5544 ลานบาท
คาใชจายคงที่ 1994 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปรมิาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (X1000ตัน) (X1000ตัน)
MAX MIN shortage MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 2150 1455 12 110.3
ผลลัพธ -165 1186 7.3 49.8

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
ความตองการ ผลสําเรจ็ที่ตํ่ากวาเปาหมาย 2315 269 0.0 0.0
ผลิตภัณฑ ผลสําเรจ็ที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 4.7 67.8
ลดลง 20% รอยละความสําเรจ็ตามเปาหมาย -7.7 81.5 139.2 161.5
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ตารางที่ 5.9 แสดงประสทิธิผลการวางแผนการผลติ กรณีความตองการผลติภัณฑเพิ่มขึน้
รอยละ 10 

 

ตารางที ่5.10 แสดงประสิทธิผลการวางแผนการผลิต กรณีความตองการผลติภัณฑเพิ่มขึน้  
รอยละ 20 

กรณีศึกษา: ความตองการผลิตภัณฑเพ่ิมขึ้น 20 %

กําไร 641 ลานบาท
รายได 9850 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 7215 ลานบาท
คาใชจายคงที่ 1994 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (X1000ตัน) (X1000ตัน)
MAX MIN shortage MIN MIN

คาเปาหมายท่ีตองการ (Target Value) 2150 2183 12 165.4
ผลลัพธ 641 1537 0.0 74.7

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
ความตองการ ผลสําเร็จที่ตํ่ากวาเปาหมาย 1509 646 0.0 0.0
ผลิตภัณฑ ผลสําเร็จที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 12.0 90.7
เพ่ิมขึ้น 20% รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 29.8 70.4 200.0 154.8

กรณีศึกษา: ความตองการผลิตภัณฑเพ่ิมขึ้น 10 %

กําไร 476 ลานบาท
รายได 9617 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 7147 ลานบาท
คาใชจายคงที่ 1994 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (X1000ตัน) (X1000ตัน)
MAX MIN shortage MIN MIN

คาเปาหมายท่ีตองการ (Target Value) 2150 2001 12 151.7
ผลลัพธ 476 1524 0.2 62.9

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
ความตองการ ผลสําเร็จที่ตํ่ากวาเปาหมาย 1674 477 0.0 0.0
ผลิตภัณฑ ผลสําเร็จที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 11.8 88.8
เพ่ิมขึ้น 10% รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 22.1 76.2 198.5 158.5



 
  
  

     51 

 

 
ผลสรุปกรณีศึกษากรณีความตองการผลิตภัณฑเปล่ียนแปลง 
  จากผลการวิเคราะหความไวเมื่อความตองการผลิตภัณฑเปลี่ยนแปลง 
พบวา ผลกําไร อุปสงค และปริมาณคงคลังมีการเปลี่ยนแปลงแปรผันตามโดยเฉพาะผล
กําไรมีความไวในการแปรผันตามคอนขางสูง ดังแสดงในกราฟรูปที่ 5.2 ในสวนของ
ปริมาณสูญเสียผลิตภัณฑพบวา เมื่อความตองการเพิ่มขึ้นปริมาณสูญเสียจะนอยลงและ
มาคงที่อยูที่ศูนย  แตถาความตองการลดลงปริมาณสูญเสียผลิตภัณฑมีแนวโนมสูงขึ้น
    ดังนั้น กรณีความตองการผลิตภัณฑเปลี่ยนแปลง (Demand 
Change) สามารถใชโปรแกรมแบบจําลองวางแผนการผลิตนี้ ชวยวางแผนการผลิตที่
เหมาะสม สอดคลองกับความตองการผลิตภัณฑที่เปลี่ยนแปลงและยังสามารถใชหา
จุดคุมทุนเมื่อความตองการผลิตภัณฑลดลง 
 

 
รูปที่ 5.2  แสดงความไวของผลกําไร เมื่ออุปสงค (ความตองการผลิตภัณฑ) เปลี่ยนแปลง 
 
 
 

ความตองการ
ผลติภณัฑ -20 -10 0 10 20
ผลกําไร -165 56 270 476 641

รอยละการเปลีย่นแปลง

การวิเคราะหความไว: อุปสงคเปลี่ยนแปลง
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5.5 การวิเคราะหความไวกรณีอัตราความสามารถในการแยกกาซเปลี่ยนแปลง  

(Sensitivity Analysis for Recovery Rate Change) 
5.5.1 กรณีอัตราความสามารถในการแยกกาซลดลงรอยละ 10 และรอยละ 20 

  จากตารางที ่ 5.11 และตารางที ่ 5.12 แสดงผลลพัธการวางแผนการผลิต 
กรณีอัตราความสามารถในการแยกกาซลดลงรอยละ 10 และ รอยละ 20 ตามลาํดับ 
พบวา ผลกาํไรจะลดลงเมื่อความสามารถในการแยกกาซลดลงและมีความไวในการลดลง
คอนขางสงู โดยจากผลกาํไร 270 ลานบาทของกรณีพื้นฐานลดลงเหลือกําไร 244 ลาน
บาทและ 137 ลานบาทที่อัตราความสามารถในการแยกกาซลดลงรอยละ 10 และ 20 
ตามลําดับ   

ในสวนของการบรรลุเปาหมายตวัอ่ืน พบวา ปริมาณการสูญเสยีผลิตภัณฑและ
ปริมาณคงคลัง มีแนวโนมสูงขึน้และบรรลุเปาหมายสงูกวาเปาหมายทีก่ําหนดไว  ในสวน
ของผลกาํไรและอุปสงคมีความสําเรจ็ตามเปาหมายลดลงโดยมีแนวโนมแปรผันลดลงตาม
รอยละของอัตราความสามารถแยกกาซที่ลดลง 

 
ตารางที่ 5.11 แสดงประสิทธิผลการวางแผนการผลิต  กรณอัีตราความสามารถในการ

แยกกาซลดลงรอยละ 10 
 

 
 

กรณีศึกษา: ความสามารถในการแยกกาซลดลง 10 %

กําไร 244 ลานบาท
รายได 8693 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 6455 ลานบาท
คาใชจายคงที 1994 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตนั) (X1000ตนั) (X1000ตนั)
MAX MIN shortage MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 2150 1819 12 137.9
ผลลัพธ 244 1377 1.4 59.6

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
ความสามารถ ผลสําเร็จที่ตํ่ากวาเปาหมาย 1906 441 0.0 0.0
ในการแยก ผลสําเร็จที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 10.6 78.3
กาซลดลง รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 11.4 75.7 188.5 156.8

10%
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ตารางที่ 5.12 แสดงประสิทธิผลการวางแผนการผลิต  กรณอัีตราความสามารถในการ
แยกกาซลดลงรอยละ 20 

 
 5.5.2 กรณีอัตราความสามารถในการแยกกาซเพิ่มขึ้นรอยละ 10 และรอยละ 20  
  จากผลการวางแผนการผลิตผลิตภัณฑในกรณีอัตราความสามารถในการ
แยกกาซเพ่ิมขึ้นรอยละ 10 และรอยละ 20 แสดงในตารางที่ 5.13 และ ตารางที่  5.14  
ตามลําดับ  จะเห็นวา ผลกําไรมีแนวโนมสูงขึ้นเมื่อเพิ่มความสามารถในการแยกกาซมาที่
รอยละ10 และกลับมีผลกาํไรลดลงที่อัตราความสามารถในการแยกกาซเพิ่มขึ้นรอยละ 20 
แสดงใหเห็นวาผลกําไรจะขึ้นสูงสุดในชวงตนๆของการเพิ่มอัตราความสามารถในการ
แยกกาซและกลับลดลง คาดวาการที่ผลกําไรลดลงเมื่ออัตราความสามารถการแยกกาซ
เพิ่มถึงจุดหนึ่ง เนื่องจากการขายผลิตภัณฑในสวนที่เพิ่มขึ้นชวงทายๆ จะเหลือลูกคาที่ให
ราคาที่ตํ่ากวา ทําใหอัตราการเพิ่มรายไดจากการขายตอผลิตภัณฑลดลง เมื่อเทียบกับ
คาใชจายแปรผันที่เพิ่มขึ้นคงที่ 
   ในสวนของการบรรลุเปาหมายพบวาอุปสงคและปริมาณคงคลังมีแนวโนม
ของรอยละการบรรลุความสําเรจ็ตามเปาหมายสูงขึน้เมื่ออัตราความสามารถในการ   
แยกกาซเพิ่มขึ้น ในสวนของผลกําไรและปรมิาณสูญเสียผลติภัณฑมีรอยละการบรรลุ  
เปาหมายลดลง โดยเฉพาะการสูญเสยีผลิตภัณฑมีปริมาณสูญเสียมากขึ้นอยางมาก 
เปรียบเทยีบจากกรณพีื้นฐานสูญเสียเพียง 1.4 พันตัน มาสูญเสยีเปน 4.1 และ 6.8 พันตัน
ทําใหมีรอยละการบรรลุเปาหมายลดลง แตไมเกนิเปาหมายทีก่ําหนดไวคือ12 พันตัน 

กรณีศึกษา: ความสามารถในการแยกกาซลดลง 20 %

กําไร 137 ลานบาท
รายได 7904 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 5772 ลานบาท
คาใชจายคงที 1994 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตนั) (X1000ตนั) (X1000ตนั)
MAX MIN shortage MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 2150 1819 12 137.9
ผลลัพธ 137 1232 0.0 29.8

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
ความสามารถ ผลสําเร็จที่ต่ํากวาเปาหมาย 2013 586 0.0 0.0
ในการแยก ผลสําเร็จที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 12.0 108.0
กาซลดลง รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 6.4 67.8 200.0 178.4

20%
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ตารางที ่5.13 แสดงประสิทธิผลการวางแผนการผลติ  กรณีอัตราความสามารถในการ
แยกกาซเพิ่มขึ้นรอยละ 10 

 
 
ตารางที ่5.14 แสดงประสิทธิผลการวางแผนการผลติ กรณีอัตราความสามารถในการ

แยกกาซ เพิม่ขึ้นรอยละ 20 

กรณีศึกษา: ความสามารถในการแยกกาซเพิ่มข้ึน 20 %

กําไร 270 ลานบาท
รายได 9188 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 6924 ลานบาท
คาใชจายคงที 1994 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปรมิาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตนั) (X1000ตนั) (X1000ตนั)
MAX MIN shortage MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 2150 1819 12 137.9
ผลลัพธ 270 1478 6.8 51.4

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
ความสามารถ ผลสําเรจ็ที่ต่ํากวาเปาหมาย 1880 341 0.0 0.0
ในการแยกกาซ ผลสําเรจ็ที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 5.2 86.5
เพิ่มขึ้น 20% รอยละความสําเรจ็ตามเปาหมาย 12.5 81.2 143.3 162.7

กรณีศึกษา: ความสามารถในการแยกกาซเพิ่มขึ้น 10 %

กําไร 273 ลานบาท
รายได 9148 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 6881 ลานบาท
คาใชจายคงที 1994 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปรมิาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตนั) (X1000ตนั) (X1000ตนั)
MAX MIN shortage MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 2150 1819 12 137.9
ผลลัพธ 273 1468 4.1 54.7

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
ความสามารถ ผลสําเรจ็ที่ต่ํากวาเปาหมาย 1877 351 0.0 0.0
ในการแยกกาซ ผลสําเรจ็ที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 7.9 83.2
เพิ่มขึ้น 10% รอยละความสําเรจ็ตามเปาหมาย 12.7 80.7 165.7 160.4
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ผลสรุปของกรณีศึกษากรณีอัตราความสามารถในการแยกกาซเปล่ียนแปลง 
  การเปลี่ยนแปลงอัตราความสามารถในการแยกกาซ ทําใหผลกําไรและ
การตอบสนองความตองการผลิตภณัฑเปลี่ยนแปลงโดยมีแนวโนมเปลีย่นแปลงผกผัน
ตามกัน ยกเวนกรณีอัตราความสามารถในการแยกกาซเปลีย่นเพิ่มขึ้น ผลกําไรจะเพิ่ม
มากขึน้ถึงจุดหนึ่งแลวจะเริ่มลดลง ดังนั้นการวางแผนการผลติโดยใชโปรแกรมที่จัดสราง
ขึ้นในวิทยานพินธ จะชวยในการตัดสินใจปรบัปรุงกระบวนการผลิตหรอืกําหนด
ชวงเวลาทในการหยุดซอมใหญโรงงานที่เหมาะสมเพื่อทําการปรับปรุงอัตรา
ความสามารถในการแยกกาซที่ลดลงเนื่องจากการเสื่อมประสิทธิภาพจากการใชงาน
เครื่องจักรอปุกรณใหดีขึน้ 

 

 
รูปที่ 5.3  แสดงความไวของผลกําไร เมื่ออัตราความสามารถในการแยกกาซเปลี่ยนแปลง 

 
 

 
 
 

ความสามารถใน
การแยกกาซ -20 -10 0 10 20
ผลกําไร 137 244 270 273 270

รอยละการเปลีย่นแปลง

การวิเคราะหความไว: อัตราความสามารถในการแยกกาซ
เปลี่ยนแปลง
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5.6 การวิเคราะหความไวกรณีกําลังผลิตโรงงานเปลี่ยนแปลง  

(Sensityvity Analysis For Plant Capacity Change) 
5.6.1 กรณีกาํลังผลิตโรงงานลดลงรอยละ 10 และรอยละ 20 

   กรณลีดกาํลงัผลิตของโรงงานลงรอยละ 10 และ 20 จะทําใหผลลัพธการ
วางแผนการผลิตเปลี่ยนแปลง คือ ผลกําไรลดลงจากกรณพีื้นฐาน 270 ลานบาท เหลือผล
กําไร 260 ลานบาท และ 196 ลานบาท ตามลาํดับ เนื่องจากกําลงัผลิตลดลงทําใหผลิต
ผลิตภัณฑไดนอยลง รายไดลดลง ทําใหผลกําไรลดลง ในสวนของการบรรลุเปาหมาย
พบวา ในดานปริมาณการสูญเสียผลติภัณฑและปริมาณคงคลังสามารถบรรลุเปาหมายที่
กําหนดได และมีรอยละความสาํเร็จสูงเกินเปาหมายมากขึน้ ในสวนผลกําไรและการ
ตอบสนองความตองการผลิตภัณฑ ยังคงไมบรรลุตามเปาหมายและมีรอยละความสาํเร็จ
ลดลงตามรอยละของกําลงัผลิตที่ลดลงเม่ือเทียบกับของกรณีพื้นฐาน 

 
ตารางที ่5.15 แสดงประสิทธิผลการวางแผนการผลติ กรณีกาํลังการผลิตโรงงานลดลง

รอยละ 10 

 
 
 

กรณีศึกษา: กําลังผลิตโรงงานลดลง 10 %

กําไร 260 ลานบาท
รายได 8,798 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 6,544 ลานบาท
คาใชจายคงที 1,994 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (X1000ตัน) (X1000ตัน)
MAX MIN shortage MIN MIN

คาเปาหมายท่ีตองการ (Target Value) 2150 1819 12 138
ผลลัพธ 260 1399 0 20

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
กําลังผลิต ผลสําเร็จท่ีต่ํากวาเปาหมาย 1890 420 0.0 0.0
โรงงาน ผลสําเร็จท่ีสูงกวาเปาหมาย 0 0 12.0 117.5
ลดลง รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 12.09 76.90 200.00 185.20
10%
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ตารางที ่5.16  แสดงประสิทธิผลการวางแผนการผลติ กรณีกาํลังการผลิตโรงงานลดลง
รอยละ 20 

 
 5.6.2 กรณีกาํลังผลิตโรงงานเพิ่มขึ้นรอยละ 10 และรอยละ 20  

   จากตารางที ่ 5.16   แสดงตารางที่ 5.17   แสดงผลลัพธการวางแผนการ
ผลิต กรณีกาํลังผลิตโรงงานเพิ่มขึ้นรอยละ 10 และรอยละ 20 ตามลาํดับ พบวาการเพิม่
กําลงัผลิตโรงงานแมวาจะทําใหตอบสนองอุปสงคไดเพิ่มขึ้นตามกําลังผลิตที่เพิ่มขึน้ โดย
เทียบกับกรณีพื้นฐานที่ผลิตได 1442 พันตัน สวนกรณีเพิม่กําลงัผลิต สามารถผลิตได 
1467 พันตัน และ 1477 พันตัน ตามลําดับ แตผลกําไรกลับลดลงเมื่อเพิ่มกําลงัผลิตมาก
ขึ้น จากเดิมกอนเพิ่มกาํลังผลิตสามารถทํากาํไรได 270 ลานบาท และเมือ่หลังเพิ่มกําลัง
ผลิตกลับทํากําไรลดลง โดยไดกําไร 254 ลานบาทและ 233 ลานบาท ตามลาํดับกําลังผลติ
ที่เพิ่มขึน้ การที่กําไรลดลงเนื่องจากคาใชจายแปรผันสูงขึ้นในอัตราที่สูงกวาอัตรารายไดที่
เพิ่มขึ้น (เนื่องจากสวนที่ขายเพิ่มขึน้เปนสวนทีลู่กคาซ้ือในราคาต่ํา) ในสวนของการ
สูญเสยีผลิตภัณฑมีปริมาณมากขึ้นจากกรณีพื้นฐานที่สูญเสียผลิตภัณฑเพียง 1.4 พันตัน 
เพิ่มขึ้นเปน 4 พันตัน และ 7.2 พันตันตามลําดับ 
   ในสวนของการบรรลุเปาหมายพบวา การสูญเสยีผลิตภัณฑที่ไมมีถังเกบ็ 
มีปริมาณสูงขึ้นทําใหรอยละการบรรลเุปาหมายลดลง แตยงัคงบรรลเุปาหมายทีก่ําหนด 
ในสวนของอปุสงค มรีอยละความสาํเร็จตามเปาหมายสูงขึน้เล็กนอยเมื่อเพิ่มกําลังผลติ
มากขึน้ สวนรอยละความสําเรจ็ตามเปาของผลกําไรกลบัลดลงเมื่อกําลงัผลติเพิ่มขึ้น  

กรณีศึกษา: กําลังผลิตโรงงานลดลง 20 %

กําไร 196 ลานบาท
รายได 8,080 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 5,890 ลานบาท
คาใชจายคงที 1,994 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (X1000ตัน) (X1000ตัน)
MAX MIN shortage MIN MIN

คาเปาหมายท่ีตองการ (Target Value) 2150 1819 12 137.9
ผลลัพธ 196 1257 0.0 5.0

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
กําลังผลิต ผลสําเร็จท่ีต่ํากวาเปาหมาย 1954 562 0.0 0.0
โรงงาน ผลสําเร็จท่ีสูงกวาเปาหมาย 0 0 12.0 132.9
ลดลง รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 9.1 69.1 200.0 196.4
20%
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ตารางที ่5.17  แสดงประสิทธิผลการวางแผนการผลิต กรณีกาํลงัผลิตโรงงานเพิ่มขึ้น  
  รอยละ 10 

 
ตารางที ่5.18  แสดงประสิทธิผลการวางแผนการผลติ กรณกีําลังผลิตโรงงานเพิ่มขึ้น 
  รอยละ 20 

กรณีศึกษา: กําลังผลิตโรงงานเพิ่มขึ้น 10 %

กําไร 253 ลานบาท
รายได 9,144 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 6,897 ลานบาท
คาใชจายคงที 1,994 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (X1000ตัน) (X1000ตัน)
MAX MIN shortage MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 2150 1819 12 137.9
ผลลัพธ 253 1467 4.0 29.3

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
กําลังผลิต ผลสําเร็จท่ีต่ํากวาเปาหมาย 1897 352 0.0 0.0
โรงงาน ผลสําเร็จท่ีสูงกวาเปาหมาย 0 0 8.0 108.6

เพิ่มขึ้น 10% รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 11.8 80.6 166.7 178.8

กรณีศึกษา: กําลังผลิตโรงงานเพิ่มขึ้น 20 %

กําไร 233 ลานบาท
รายได 9,182 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 6,955 ลานบาท
คาใชจายคงที 1,994 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (X1000ตัน) (X1000ตัน)
MAX MIN shortage MIN MIN

คาเปาหมายท่ีตองการ (Target Value) 2150 1819 12 137.9
ผลลัพธ 233 1477 7.2 28.3

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
กําลังผลิต ผลสําเร็จท่ีต่ํากวาเปาหมาย 1917 342 0.0 0.0
โรงงาน ผลสําเร็จท่ีสูงกวาเปาหมาย 0 0 4.8 109.6

เพิ่มขึ้น 20% รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 10.8 81.2 140.2 179.5
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ผลสรุปกรณีศึกษากรณีกําลังผลิตโรงงานเปลี่ยนแปลง 
   การเปลี่ยนแปลงกาํลงัผลติโรงงาน จะทําใหผลกาํไรมีแนวโนมลดลดทัง้
กรณีเพิ่มและลดกําลังผลติโรงงานดังแสดงในกราฟรูปที่ 5.4  การเพิม่กําลงัผลิตมากขึน้
ทําใหสามารถตอบสนองความตองการผลิตภัณฑไดมากขึน้ แตอาจทาํใหกาํไรลดลงได
หากราคาขายผลิตภัณฑสวนที่ผลิตขายเพิ่มขึ้นมีราคาต่ํากวาราคาเฉลี่ยของผลิตภัณฑที่
ขายไดกอนเพิ่มกําลังผลติ และในทาํนองเดียวกนั การเพิ่มกําลังผลิตมากขึน้อาจทําใหผล
กําไรลดลงไดเนื่องจากมปีริมาณสูญเสียผลิตภณัฑเพิ่มขึ้น 
 

 
รูปที่ 5.4  แสดงความไวของผลกําไร เมื่อกําลงัผลิตของโรงงานเปลี่ยนแปลง 

 
 
 
 
 
 

กําลงัผลติ
ของโรงแยกกาซ -20 -10 0 10 20

ผลกําไร 196 260 270 253 233

รอยละการเปลีย่นแปลง

การวิเคราะหความไว: กําลังผลิตเปลี่ยนแปลง
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5.7 การวางแผนการผลิตสําหรับการผลิตป254Y 
   ทางโรงแยกกาซธรรมชาติไดนําแบบจําลองทีส่รางขึ้นไปทดสอบใชงานใน
การวางแผนการผลิตจริงในป 254Y ซ่ึงเปนปที่มีราคาพยากรณของผลิตภณัฑสูงมากและ
มีแผนการปรับปรุงสวนผสมของกาซผลิตภัณฑในกาซธรรมชาตจิากหลุมกาซในอาวไทย
ใหดีขึ้น และไดทดสอบใชโปรแกรมในการศึกษาเพิ่มเต่ิมเรื่องขีดจํากัดการคงคลัง
ผลิตภัณฑโดยหากยอมเพิม่ถังเก็บผลิตภัณฑเพิ่มขึ้นหรือยอมสูญเสียผลิตภัณฑที่ผลิตเกิน
และไมมีถังเก็บเพิ่มขึ้นจะทําใหผลกําไร  ปริมาณคงคลงั และ การตอบสนองความ
ตองการผลิตภัณฑเปลี่ยนแปลงไปอยางไร 
   ตารางที่ 5.19 แสดงผลลพัธจากการใชโปรแกรมแบบจําลองทีส่รางขึ้นใน
การวางแผนการผลิตของการผลิตป 254Y พบวา ผลประกอบการจากการผลิตในป254Y 
มีกําไรถงึ 8286 ลานบาท เทียบกับผลกําไรในป 2540 (กรณพีื้นฐาน) ซ่ึงมีกําไรเพียง 270 
ลานบาท การทีก่ําไรเพิ่มขึ้นสูงมากสาเหตุมาจากปจจยัของราคาที่เพิม่ขึน้สูงมาก และ
สวนผสมของกาซวัตถุดิบมีคุณภาพดีขึน้ ทําใหสามารถผลิตตอบสนองความตองการได
รอยละ 93.2 เมื่อเปรียบเทียบกบักรณีพื้นฐาน (ป2540) ซ่ึงสามารถตอบสนองความ
ตองการไดเพียงรอยละ 79.3   
 
ตาราง 5.19  แสดงประสิทธิผลการวางแผนการผลติ กรณกีารผลิตใน ป 254Y 

กรณีศกึษา: การผลติป 254Y

กาํไร 8286.4 ลานบาท
รายได 18324.2 ลานบาท
คาใชจายแปรผนั 8368.7 ลานบาท
คาใชจายคงที่ 1669.1 ลานบาท

กาํไร อปุสงค สญูเสยีผลติภณัฑ ปริมาณคงคลงั
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (x1000ตัน) (x1000ตัน)
MAX MIN short MIN MIN

คาเปาหมายทีต่องการ (Target Value) 9600 1833 12 134.7
ผลลพัธ 8286 1708 6.0 197.0

ลําดับความสาํคญั 1 2 3 4
กรณี ผลสาํเรจ็ท่ีตํ่ากวาเปาหมาย 1314 125 0.0 62.3

การผลติ ผลสาํเรจ็ท่ีสงูกวาเปาหมาย 0 0 6.0 0.0
ป 254Y รอยละความสาํเรจ็ตามเปาหมาย 86.3 93.2 150.0 53.8
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   รายละเอียดผลลัพธของการวางแผนการผลิตป 254Y ไดแก แผนการผลิต 
แผนการปอนกาซวัตถุดิบเขาโรงแยกกาซแตละหนวย และผลของการคงคลังผลิตภณัฑ
ของป 254Y แสดงในภาคผนวก ง, หนา 100.    

 นอกจากนี้ผลลพัธการวางแผนผลิตป 254Y ที่ไดแสดงไวในตารางที ่ 5.19 
เปนผลลพัธที่ไดจากแบบจําลองที่สรางขึ้นภายใตเงื่อนไขขอจาํกัดของปริมาณคงคลงั
ผลิตภัณฑซ่ึงเปนขอจํากัดขอหนึ่งของระบบ  ดังนัน้หากทาํการเปรับปรุงเงื่อนไขขอจาํกัด
ดังกลาว อาจเปนแนวทางในการพัฒนาใหการวางแผนการผลิตใหมีประสิทธิผลยิ่งขึ้น 
การปรับปรุงดังกลาวตองอาศัยสารสนเทศชวยในการตัดสินใจซ่ึงการสรางสนเทศดังกลาว
สามารถสรางไดโดยใชเทคนิคการวิเคราะหความไวของการเปลี่ยนแปลงขดีจํากัดของ
ปริมาณคงคลัง และทาํการวัดผลการวิเคราะหการปรับปรงุขดีจํากัดของปริมาณคงคลัง
โดยใชตัววัด คือ ความสามารถในการตอบสนองความตองการผลิตภัณฑทีลู่กคาตองการ 
และผลกาํไร  
   ขอมูลเบื้องตนของตัววัดทั้งสองขอกอนปรับปรุง คือ  

• ความตองการผลิตภัณฑเทากับ 1833 พันตัน และผลการวางแผนผลิตสามารถ
ตอบสนองความตองได 1708 พันตัน คิดเปนรอยละ 93.2 (ขอมูลจากตารางที ่
5.19) 

• ผลกําไร 8286 ลานบาท  (ขอมูลจากตารางที ่5.19) 
   การวิเคราะหความไวของขีดจํากัดดังกลาวแบงเปน 2 สวน ดังนี้ 
(รายละเอียดการวิเคราะหความไวทั้ง 2 สวน แสดงในขอ 5.7.1 และขอ 5.7.2) 

1. การเพิม่ขีดจาํกัดบนของปริมาณคงคลังผลิตภณัฑมากขึน้เปนขัน้ๆ แลว
ทําการวัดการเปลี่ยนแปลงของผลกาํไรและความสามารถในการ
ตอบสนองความตองการผลิตภัณฑเพือ่ใชเปนเกณฑการตัดสนิใจปรับปรงุ
จัดหาถังเกบ็ผลิตภัณฑเพิม่ขึ้น (รายละเอียดของผลลัพธแสดงภาคผนวก 
จ, หนา 106.) 

2. การเพิม่ขีดจาํกัดปริมาณการสูญเสยีผลิตภัณฑที่ไมถังเก็บเปนขัน้ๆ แลว
ทําการวัดการเปลี่ยนแปลงของผลกาํไรและความสามารถในการ
ตอบสนองความตองการผลิตภัณฑ เพือ่ใชเปนเกณฑการตัดสนิใจ
ปรับปรุงการวางแผนการผลิต (รายละเอียดของผลลัพธแสดงภาคผนวก 
ฉ, หนา 106.) 
 

5.7.1 การวิเคราะหความไวเมื่อขีดจํากัดบนปริมาณคงคลังผลิตภณัฑเปลี่ยนแปลง 
   จากตารางที ่ 5.20 แสดงผลการวิเคราะหความไวเมื่อเพิ่มขีดจาํกัดบนของ
ปริมาณคงคลังผลิตภณัฑโดยการเพิ่มขีดจํากัดบนครั้งละ 3000 ตัน กับทุกผลิตภณัฑ  
พบวา เมื่อเพิ่มขีดจํากัดบนของปริมาณคงคลังผลิตภณัฑจะทําใหผลกาํไรและ
ความสามารถในการตอบสนองความตองการผลิตภณัฑเพิ่มขึ้น และเมื่อขดีจํากัดบนของ
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ปริมาณคงคลังเพิ่มถงึชวง 11500 - 12000 ตัน พบวา ผลกําไร และความสามารถในการ
ตอบสนองความตองการผลิตภัณฑ เริม่มีคาคงที่ไมเปลี่ยนแปลง ดังมีรายละเอียดตอไปนี้ 

• สามารถการตอบสนองความตองการผลิตภัณฑจากรอยละ 93.2 เพิ่มขึ้นเปน
รอยละ 99.8 หรีอเพิ่มจากความตองผลิตภัณฑ 1708.4 พันตัน เปน 1823 
พันตัน ซ่ึงเขาใกลเปาหมายความตองการผลิตภณัฑที่ 1833 พันตัน 

• สามารถทํากาํไรเพิม่ขึ้นจาก 8286.4 ลานบาท เปน 8654.6 ลานบาท คิดเปน
ผลกําไรเพิ่มขึ้น 368.2 ลานบาท หรือเพิ่มขึน้รอยละ 4.44 ความไวการ
เปลี่ยนแปลงผลกําไรแสดงในกราฟรปูที่ 5.5 

  ในทางปฏิบติัการเพิม่ขีดจํากัดบนของปริมาณคงคลังผลิตภณัฑ คือ การ
เพิ่มถังเก็บผลิตภัณฑซ่ึงตองมีการลงทนุสรางถังเกบ็เพิ่มขึน้  ตองใชเงินลงทุนคอนขางสูง
นับรอยๆลานบาท หากตองเพิ่มปรมิาณคงคลงัถึง 11500-12000 ตันเทากันในแตละ
ผลิตภัณฑ ควรทําการวิเคราะหเพิ่มเติมกอนตัดสนิใจโดยสรางทางเลือกขดีจํากัดบนของ
ปริมาณคงคลังโดยไมจําเปนตองเพิ่มเทากัน แตเพิ่มใหสอดคลองกับสภาวะจริงในทาง
ปฏิบัติจะทาํใหไดขอมลูเพิ่มเติมในการตันสินใจเพิม่ถังเก็บผลิตภัณฑเทาที่จาํเปนและใช
ในการศึกษาความเปนไปไดและความคุมทุนในการสรางถังเก็บผลิตภัณฑตอไป 
 
ตารางที ่5.20  แสดงการเปลี่ยนแปลง  ผลกาํไร การตอบสนองความตองการผลิตภัณฑ 
และ ปริมาณคงคลัง เมื่อเพิ่มขีดจาํกัดปริมาณคงคลังผลิตภณัฑในการผลิต ป 254Y 

 

ป254Y
23500 5000 8000 11000 11500 12000 14000 17000

 ปรมิาณผลิตภัณฑที่สงมอบ 1708.4 1785 1807 1823 1823 1823 1823 1823 พันตัน
 การตอบสนองความตองการ
 (ความตองการ 1833 พันตัน)
 ผลกําไร 8286.4 8505.0 8549.3 8647.3 8652.4 8654.6 8654.6 8654.6 ลานบาท
 รอยละการเพิ่มผลกําไร 0.00 2.64 3.17 4.35 4.42 4.44 4.44 4.44 รอยละ
 ปรมิาณผลิตภัณฑคงคลัง 197.0 282.7 325.1 292.5 286.6 287.1 287.0 287.1 พันตัน

การเพิ่มขีดจํากัดปรมิาณคงคลังของแตละผลิตภัณฑ (หนวยเปน ตัน)

รอยละ97.7 98.9 99.8 99.8 99.8 99.8

กรณีศกึษา หนวย

99.893.2



 
  
  

     63 

 

 
รูปที่ 5.5 แสดงความไวของผลกําไร เมื่อเพิ่มขีดจํากัดของปริมาณคงคลังผลิตภัณฑ 

 
5.7.2 การวิเคราะหความไวเมื่อขีดจํากัดปรมิาณการสูญเสียผลิตภัณฑที่ไมถังเก็บ  
          เปลีย่นแปลง 
   จากตารางที ่ 5.21 แสดงผลการวิเคราะหความไวเมื่อเพิ่มขีดจาํกัดปริมาณ
การสูญเสยีผลิตภัณฑ พบวา เมื่อเพิ่มขดีจํากัดปริมาณการสูญเสยีผลิตภัณฑมากขึน้จะทาํ
ใหตัววัดคือ ผลกําไรและปริมาณความตองการผลิตภัณฑเพิม่ขึ้น แตการเพิ่มมีความไว
คอนขางตํ่า จนกระทัง่เมือ่เพิ่มขีดจํากดัความสูญเสียมาอยูในชวง 5000 – 6500 ตัน จะทาํ
ใหไดผลกาํไรและความสามารถตอบสนองความตองการมีคาสูงสุดและคงทีไ่มเปลี่ยน   
ดังมีรายละเอียดผลการวเิคราะหดังนี ้

• สามารถการตอบสนองความตองการผลิตภัณฑจากรอยละ 93.2 เพิ่มขึ้นเปน
รอยละ 95.0 หรีอเพิ่มจากความตองผลิตภัณฑ 1708.4 พันตัน เปน 1736 
พันตัน  

• สามารถทํากาํไรเพิม่ขึ้นจาก 8286.4 ลานบาท เปน 8381.5  ลานบาท คิดเปน
ผลกําไรเพิ่มขึ้นรอยละ 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

เพิ่มขีดจํากัดบนของปริมาณคงคลังแตละผลิตภณัฑ ( หนวย เปน ตัน)

การวิเคราะหความไว: เพิ่มขีดจํากัดบนของปริมาณคงคลังแตละผลิต
ภัณฑ

8286

8505 8549
8647 8652 8655 8655 8655

8100
8200
8300
8400
8500
8600
8700

รอยละกําลังผลิตเปลี่ยนแปลง

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 การตอบสนองความตองการผลิตภณัฑ 
และปริมาณคงคลัง เมื่อเพิ่มขีดจาํกัดปริมาณการสูญเสยีผลิตภัณฑในการ
ผลิต ป 254Y 

    
   เมื่อเปรียบเทียบกับการเพิ่มปริมาณคงคลังผลิตภัณฑในขอ 5.7.1 จะเห็น
วาการเพิ่มขีดจํากัดปริมาณการสูญเสียสามารถเพิ่มผลกําไรและเพิ่มความสมารถในการ
ตอบสนองความตองการผลิตภัณฑไดตํ่ากวามาก และมีการสูญเสียผลิตภัณฑมากขึ้น 
ในทางปฏิบัติการเพิ่มขีดจํากัดดังกลาวจะตองคํานึงการสรางสมดุลยระหวางปริมาณ
ผลิตภัณฑที่สูญเสีย  ผลกําไรที่เพิ่มขึ้น และการตอบสนองความตองการของลูกคาเพื่อ
รักษาลูกคาไว ดังนั้นแบบจําลองที่สรางขึ้นจะเปนประโยชนในการสรางทางเลือกแบบ
ตางๆ เพื่อชวยในการรักษาสมดุลดังกลาวขางตน 

 
รูปที่ 5.6 แสดงความไวของผลกําไร เมื่อเพิ่มขีดจาํกัดปริมาณการสูญเสียผลติภัณฑ 

ป254Y
1000 2000 2500 3500 4500 5500 6500 7500

 ปรมิาณผลิตภัณฑท่ีสงมอบ 1708.4 1715 1716 1720 1719 1736 1736 1720 พันตัน
 การตอบสนองความตองการ
 (ความตองการ 1833 พันตัน)
 ผลกําไร 8286.4 8342.9 8347.6 8351.2 8354.2 8378.7 8381.5 8365.4 ลานบาท
 รอยละการเพ่ิมผลกําไร 0.00 0.68 0.74 0.78 0.82 1.11 1.15 0.95 รอยละ
 ปรมิาณการสูญเสียผลิตภัณฑ 6.0 9.3 11.3 13.6 14.7 15.5 16.5 17.8 พันตัน

รอยละ

กรณีศึกษา หนวย

93.2 93.9 93.9 94.1 94.1 95.0 95.0 94.1

การเพ่ิมขีดจํากัดปรมิาณการสูญเสียผลิตภัณฑ (หนวยเปน ตัน)

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

เพิม่ขีดจํากัดปริมาณการสูญเสียผลิตภณัฑ ( หนวย เปน ตัน)

การวิเคราะหความไว: เพิ่มขีดจํากัดปรมิาณการสูญเสียผลิตภัณฑ 

8286

8343 8348 8351 8354
8379 8382

8365

8200

8250

8300

8350

8400

รอยละกําลังผลิตเปล่ียนแปลง

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 ขอเสนอแนะ 
 

6.1 สรุปผลการวิจัย 
  ในวิทยานิพนธนี้ ไดสรางแบบจาํลองในการวางแผนการผลติสําหรับโรง
แยกกาซธรรมชาติ โดยใชหลักการการวิจัยดาํเนินงานในการสรางแบบจาํลองของปญหา
และเลือกใชเทคนิคการโปรแกรมเชงิเสนตรง (Linear Programming) ในการแกไขปญหา 
พรอมกับประยุกตการโปรแกรมเปาหมาย (Goal Programming) ในการแกไขปญหาที่
ตองการใหบรรลุเปาหมายพรอมกันหลาย ๆ เปาหมาย ซ่ึงแตละเปาหมายอาจสอดคลอง
กันหรือขัดแยงกัน ในการแกไขแบบจําลองทางคณิตศาสตรเชงิเสนตรงของปญหานี ้ ได
เลือกใชโปรแกรมทางคอมพิวเตอรเอ็กเท็นดลนิโก (Extended Lingo) ในการสราง
แบบจําลอง และทําการวิเคราะหความไวจากขอมูลจริงในการผลิตทีไ่ดจากหนวยวาง
แผนการผลติ โรงแยกกาซธรรมชาติ โดยมีผลสรปุการศึกษา ดังนี้ 

1. แบบจําลองที่สรางขึ้นโดยเทคนิคการโปรแกรมเชิงเสนตรงและการโปรแกรมเชิง
เปาหมายสามารถใชงานวางแผนการผลิตของโรงแยกกาซอยางมีประสิทธิภาพ
โดยสามารถสรางแผนการผลิตของผลิตภัณฑแตละชนิด และแผนการสงกาซ
วัตถุดิบสําหรับโรงแยกกาซแตละหนวย 

2. การใชการโปรแกรมเปาหมายทําใหสามารถใหผลลพัธใชในการตัดสินใจให
สอดคลองกบัสภาพปญหาที่เกิดขึ้นจริงที่ตองการบรรลุเปาหมายหลายเปาหมาย
พรอมกัน ซ่ึงอาจเปนเปาหมายทีส่อดคลองและขัดแยงกันไดดี 

3. การวิเคราะหความไวของการเปลี่ยนแปลงตัวแปรหรือปจจัยตางๆเปนขอมลู
ชวยใหผูตัดสนิใจสามารถวางกลยุทธหรือปรับปรุงกลยุทธในการผลิตให
สอดคลองกบัการเปลี่ยนแปลงของปจจัยตางๆต้ังแตการเปลี่ยนแปลงของราคา
ผลิตภัณฑ การเปลีย่นแปลงของความตองการผลิตภัณฑ การเปลี่ยนแปลงอตัรา
ความสามารถในการแยกกาซ และการเปลีย่นแปลงกําลังผลิตของโรงงาน 
นอกจากนี้ยังสามารถใชในการวิเคราะหการเปลี่ยนแปลงปจจัยอ่ืน ๆ เพื่อเปน
ขอมูลชวยตัดสินใจลงทนุในการปรับปรุงขีดความจํากัดในกระบวนการผลติ เชน 
การลงทุนสรางถังเก็บผลติภัณฑเพิ่มเพื่อเพิ่มขีดจาํกัดในการคงคลังผลิตภณัฑ 
และการปรับปรุงเพิ่มความสามารถในการขนสงผลติภัณฑ เปนตน  

4. ความถูกตองของขอมลูเปนปจจัยสําคัญที่มีผลตอความถูกตองของผลลัพธอยาง
ยิ่ง เนื่องจากขอมูลที่ใชมีชวงกวางของคา ต้ังแตหมื่นลานบาท และรอยละของ
สวนผสม ซ่ึงมีคาเปนเศษสวน 
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6.2 ขอจํากัดของวิทยานิพนธ 
1. ผลลัพธจากการวางแผนการผลิตขึ้นอยูกับความถูกตองของการพยากรณความ

ตองการผลิตภัณฑ และการพยากรณราคาผลิตภัณฑที่เปลี่ยนแปลงตามภาวะ
ตลอดปโตรเลียมซึ่งมกีารผกผันคอนขางสูง 

2. ขอมูลดิบเพือ่ใชในการคํานวณมีปริมาณมากและมีความซับซอนมากตองอาศัย
การคํานวณหลายขั้นตอนจึงจะสามารถใชเปนขอมูลปอนเขาในโปรแกรมวาง
แผนการผลติ  ดังนั้นการพัฒนาระบบขอมลูโดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอรมี
ความจาํเปนอยางยิ่งในการสรางขอมูลปอนเขาที่ถกูตองและรวดเร็ว 

3. กรณีผลิตภณัฑของลูกคาที่ตางกันมีราคาเทากันในชวงเวลาเดียวกันทําให
โปรแกรมไมสามารถจัดลาํดับความสําคัญวาจะสงใหลูกคารายใดเทาไร หรือ
ตองกระจายใหทั่วถึงเพื่อรักษาลูกคาไว ทําใหแผนการสงผลติภัณฑใหลูกคามี
หลายแบบทีใ่หผลกาํไรเทากัน 

4. เนื่องจากปจจัยเรื่องราคา ทําใหโปรแกรมมีความพยายามในการคงคลัง
ผลิตภัณฑไวมากๆเพื่อขายในราคาที่สงูกวาในอนาคต ซ่ึงจะทําใหเกิดความเสี่ยง
สูงหากการพยากรณราคาและความตองการผลิตภณัฑคาดเคลือ่น 

5. การปรับการผลิตของโรงงานที่เปนกระบวนการผลติทางปโตรเคมี มีความ
ยืดหยุนนอย และไมสามารถปรับไดรวดเรว็ ขณะปรับเปลีย่น จะเกิดชวงการ
เปลี่ยนแปลงระบบ (Transient Period) ซ่ึงตองใชเวลาและอาจสญูเสียผลิตภณัฑ
ที่ไมไดสวนผสมตามขอกาํหนดผลิตภณัฑในชวงการเปลีย่นแปลงระบบ ดังนั้น
การปรับเปลีย่นจึงตองการการเตรยีมพรอมลวงหนาและตองวางแผนการ
ปรับเปลีย่นอยางถูกตอง แมนยํา 

6. แบบจําลองที่สรางขึ้น.ในวิทยานิพนธนี้ เมื่อพิจารณาในหลกัการของการคงคลัง
พัสดุยังคงไมใหระบบคงคลังพสัดุที่เหมาะสมที่สุด เนื่องจากแบบจําลองที่สราง
ขึ้นมองภาพรวมทั้งระบบในกรอบเวลา 1 ป ไมไดใชคาใชจายหรือผลกาํไรตอ
หนวย (Contributions) ในการหาระดับคงคลงัที่เหมาะสมในแตละชวงเวลา 
(เดือน) ตลอดกรอบเวลา ( 1 ป)  การจะหาระดับคงคลังที่เหมาะสมทีสุ่ดสามารถ
ทําไดโดยใชDynamic Programming ซ่ึงเปนเทคนิคหนื่งที่เหมาะสมจะใชกับแกไข
ปญหาระบบที่มีความสัมพันธ (Contribution) กับเวลาและสถานะการณที่
เปลี่ยนแปลงในแตละชวงเวลาอยางตอเนื่อง เชนระบบคงคลังในการวาง
แผนการผลติในงานวิทยานิพนธนี ้

 
6.3 ขอเสนอแนะ 

1. ควรมีการพฒันาระบบขอมูลปอนเขาใหสามารถคาํนวณไดรวดเร็วและถูกตอง 
โดยใชโปรแกมคอมพิวเตอร 
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2. การกาํหนดเปาหมายตางๆตองอาศัยประสพการณและความชํานาญของผู
ตัดสินใจ เพือ่กําหนดใหใกลเคียงกับสภาวะที่เปลีย่นแปลงและสภาวะที่ตองการ
ควบคุม มฉิะนั้นจะทําใหไดผลลพัธที่ไมบรรลุเปาหมายและไมสามารถสะทอน
ภาพที่มปีญหาในการปรบักลยทุธใหเหมาะสม 

3. การใชโปรแกรมวางแผนการผลิตนี ้ ควรปรับขอมลูใหมที่ทันสมัยทุกเดือน 
เพื่อใหไดขอมูลที่ถูกตองและปรับขอมูลในชวงเวลาผานไปใหถูกตองตามสภาพ
จริงที่เกิดขึ้นแลวและทําการคํานวณจากโปรแกรมวางแผนใหมทกุเดือนเพื่อปรับ
แผนการผลติใหเหมาะสมยิ่งขึ้นและลดความไมแนนอนของขอมูลปอนเขา 

4. ในระบบขอมูลของโรงแยกกาซธรรมชาติมีระบบเก็บขอมลูโดยตรงจาก
กระบวนการผลิตและจากระบบบัญชีและตลาดแบบตอเนื่องตลอดเวลา (Online 
System) ซ่ึงหากสามารถพฒันามาคํานวณเปนขอมลูปอนเขาโปรแกรมวาง
แผนการผลติแบบตอเนื่อง จะชวยในการพัฒนาระบบขอมลูตามขอ 1 และชวย
ในการวางแผนปรับการผลิตไดลวงหนาอยางถกูตอง 

5. ในระบบควบคุมกระบวนการผลิตของโรงแยกกาซมีการพัฒนาใชระบบควบคุม
ขั้นสงู (Advanced Process Control) ซ่ึงสามารถคํานวณปรับแตงคาควบคุมของ
ระบบโดยอัตโนมัติ ซ่ึงชวยใหการปรบัเปลี่ยนกระบวนเปนไปโดยราบรื่น ไมมี
ผลกระทบ และไมเกิดการสูญเสียผลติภัณฑ  หากสามารถพฒันาผลลพัธจาก
ระบบตัดสินใจเปนขอมูลปอนใหระบบควบคุมขั้นสูงนี้ได จะชวยแกไขปญหา
ความไมยืดหยุนในการปรบัเปลี่ยนในขอที่ 3. ของหัวขอ 6.2 ขอจํากัดของ
วิทยานิพนธ 

 
6.4 ขอเสนอแนะในการศึกษาในอนาคต 

1. ศึกษาการสรางแบบจาํลองที่เหมาะสมในการผสมกาซธรรมชาต ิ จากแตละ
แหลงในอาวไทย เพื่อสงเขาทอสงกาซวัตถุดิบ ใหมีสวนผสมผลิตภัณฑในกาซ
วัตถุดิบ ในปริมาณที่ทําใหเกิดประโยชนสงูสุดกบัโรงแยกกาซ ภายใตเงือ่นไข
ขอจํากัดเชิงพาณชิยและสัญญาซื้อขายจากแหลงกาซในอาวไทย 

2. พัฒนาการคาํนวณหาคาใชจายคงทีใ่หถูกตอง เพราะมีผลอยางมากตอผลกาํไร
และการวางแผนการผลติที่เหมาะสม 

3. ศึกษาสรางแบบจําลอง ในการวางแผนจัดจายผลติภัณฑ โดยนําคาใชจายในการ
สงผลิตภณัฑ คาใชจายในการคงคลังผลิตภณัฑเพื่อพัฒนาสรางคารางจัดจาย
ผลิตภัณฑใหเหมาะสม ซ่ึงจะชวยใหสามารถตอบสนองความเปลี่ยนแปลงความ
ตองการของลูกคาไดดีขึ้น 
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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))  หนวยเปน บาท

ผลิตภัณฑ (I) ลูกคา (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) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 10530 9022 7959 7466 7238 7706 7363 7224 6982 6647 6434 6455
 3) ปโตร2 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) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 9062 8053 7200 6650 6496 7020 6730 6697 6534 6171 5925 5859
 3) ปโตร2 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) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 9144 7939 7020 6506 6289 6706 6380 6246 6053 5755 5574 5572
 3) ปโตร2 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) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 3) ปโตร2 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 ) ) หนวยเปน ตัน

ผลิตภัณฑ (I) ลูกคา (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) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 33899 33083 35826 35415 35931 36094 35603 36444 36231 37567 37895 38491
 3) ปโตร2 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) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 23405 17145 18282 22640 22437 20009 20877 21552 22131 23206 22117 21854
 3) ปโตร2 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) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 8161 6234 3821 7065 5817 3919 6829 6467 6447 7401 6541 7492
 3) ปโตร2 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) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 3) ปโตร2 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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   โรงแยกกาซหนวยที่ 1 และ 2  รับกาซจากผูผลิต Unocal & Bongkot  ,   
โรงแยกกาซหนวยที่ 3 รับกาซจากผูผลิตจากแหลงกาซ Bongkot , Tantawan  (ซ่ึงปจจุบัน
เปลี่ยนเปน Chevron) , Pailin      

 
ในป 2540 มีการเปลี่ยนแปลงปริมาณการรับ-จายกาซจากผูผลิต ซ่ึงสงผล

กระทบตอคุณภาพของกาซวัตถุดิบที่เขาโรงแยกกาซโดยมีรายละเอียดแสดงในตารางที่ 
ก.3. และแสดงความเปลีย่นแปลงของสวนผสมกาซผลิตภัณฑในกราฟรูปที ่ก.1 ถึง ก.4 

 

 

 
รูปที่ ก.1.  รอยละโมลของสวนผสมของกาซอีเทน ใน Feed Gas ทอ 34 นิ้วและ 36 นิ้ว 
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10.00

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

ทอ 34 น้ิว ทอ 36 นิว้

ตารางที่ ก.3. สวนผสมกาซผลิตภัณฑในกาซวัตถุดิบ (Gas Composition, C (i , l , t))  หนวยเปน เปอรเซนตโมล

ผลิตภัณฑ ทอสงกาซ 
 (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.  รอยละโมลของสวนผสมกาซโปรเพน ใน Feed Gas ทอ 34 นิ้ว และ 36 นิ้ว 
 
 

 
รูปที่ ก.3.  รอยละโมลของสวนผสมกาซบิวเทน ใน Feed Gas ทอ 34 นิ้ว และ 36 นิ้ว 
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รูปที่ ก.4.  รอยละโมลของสวนผสมกาซโซลีนเหลว ใน Feed Gas ทอ 34 นิ้วและ 36 นิ้ว 
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ตารางที ่ก.4. คาความรอนของกาซวัตถใุนแตละทอสงกาซ( Heating Value of Feed Gas In Feed Gas Pipeline, FHV (l,
    หนวยเปน ป.ท.ียู ตอ ลาน ล.บ.ฟุต

ทอปรธาน
 ( 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. คาใชจายคงที ่(Fixed Cost,FC (t ))  หนวยเปน ลานบาท

คาใชจาย 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.  คาเฉล่ียน้ําหนกัโมลโมเลกุลของผลิตภัณฑ  ( 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. คากาซวัตถดิุบ ซื้อ-ขาย เปน บาทตอลาน 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

คากาซ ป 2540

ป 2540

ป 2540
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ตารางท่ี ก.9.  อัตราความสามารถความสามารถในการแยกกาซผลิตภัณฑ 
                    ( Product Recovery Rate ,R (i,j)) หนวยเปน รอยละ  

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

โรงแยกกาซหนวยท่ี ( j )

ตารางที ่ก.8. กําลังผลิตของโรงแยกกาซ (Plant Capacity Limit, PC (j))  
                หนวยเปน ลานมาตรฐาน ล.บ. ฟตุตอ วัน

โรงแยกกาซหนวยที ่ ( 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. ระดับคงคลังผลิตภัณฑเริม่ตน 
                  (Initial Inventory of Product, S (i)) หนวยเปน ตัน

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

ตารางที ่ก.11. คาความรอนของผลิตภัณฑ i 
                 (Heating value of product i) หนวยเปน บี.ท.ีย ูตอ ล.บ.ฟตุ

ผลิตภัณฑ (i) คาความรอนของผลิตภัณฑ i (ลาน 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. กําลังการสงกาซวัตถุดิบ 
                  (Feed gas pipeline l capacity;FPC(l))

ทอประธานสายที(่ l ) กําลังการสงกาซสูงสุด
(ลูกบาทศฟตุมาตรฐานตอวัน)

1 765.00
2 950.00
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ตารางที ่ก.13. ขีดจํากัดบนของระดับคงคลังผลิตภัณฑ

                  (Upper limit of product inventory. U (i)) หนวยเปน 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))  โดยกําหนดการสํารองเทากับ
                  จํานวนวันของปรมิาณความตองการทีลู่กคาตองการใช

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

ตารางที ่ก.15. ความสามารถในการขนสงผลิตภัณฑ (Product transprotation limit ,PTL (i,k))

ลูกคา (k) ความสามารถในการขนสงผลิตภัณฑ 
ตันตอวัน

1 = C2  2) ปโตรเคมี 1 1536
1 = C2  3) ปโตรเคมี 2 480

ผลิตภัณฑ (I)
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ภาคผนวก ข. 
 

ขอมูลปอนเขาระบบสําหรับกรณีการผลิต 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      
 
 
        
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

         85 

 

  

ตาราง ข.1.  ราคาผลติภัณฑ (Product Price: P(i,k,t))  หนวยเปน บาท

ผลิตภณัฑ (I) ลูกคา (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) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 7869 8414 8708 8960 8548 8558 8698 9002 9155 9659 8298 8214
 3) ปโตร2 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) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 6929 7217 7805 7815 7815 7629 8282 8335 8636 8948 8081 70157
 3) ปโตร2 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) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 6728 7044 7307 7388 7288 7261 7515 7693 7872 8223 7255 6944
 3) ปโตร2 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) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 3) ปโตร2 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 ) ) หนวยเปน ตัน

ผลิตภัณฑ (I) ลูกคา (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) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 35757 35595 39164 37372 38481 38319 40353 22503 38767 41523 43000 40353
 3) ปโตร2 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) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 20915 20533 22270 19649 19615 22352 19265 19448 19704 20863 22270 29265
 3) ปโตร2 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) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 4725 5134 6465 4553 4450 5361 3924 10047 4486 3816 6465 3924
 3) ปโตร2 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) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 3) ปโตร2 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. คาความรอนของกาซวัตถุในแตละทอสงกาซ 
                ( Heating Value of Feed Gas Feed Gas Pipeline, FHV ( l , t))  หนวยเปน ป.ที.ยู ตอ ลาน 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. สวนผสมกาซผลิตภัณฑในกาซวัตถุดิบ (Gas Composition, C (i , l , t))  หนวยเปน เปอรเซนตโมล

ผลิตภัณฑ ทอประธาน 
 (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.  รอยละโมลของสวนผสมของกาซอีเทน ใน Feed Gas ทอ 34 นิ้วและ 36 นิ้ว 

 

 
รูปที่ ข.3.  รอยละโมลของสวนผสมกาซโปรเพน ใน Feed Gas ทอ 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

ทอ 34 นิว้ ทอ 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

ทอ 36 น้ิว ทอ 34 นิว้



 
  
  

     89 

 

 
รูปที่ ข.4.  รอยละโมลของสวนผสมกาซบิวเทน ใน Feed Gas ทอ 34 นิ้ว และ 36 นิ้ว 

 
 

 
รูปที่ ข.5.  รอยละโมลของสวนผสมกาซโซลีนเหลว ใน Feed Gas ทอ 34 นิ้วและ 36 นิ้ว 
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ตาราง ข.5. คาใชจายคงที ่(Fixed Cost,FC (t ))  หนวยเปน ลานบาทตอ

คาใชจาย 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.  คาเฉลีย่น้าํหนกัโมลโมเลกลุของผลติภัณฑ  ( 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. คากาซวตัถุดบิ ซื้อ-ขาย เปน บาทตอลาน บี.ท.ียู

คากาซ
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
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ตาราง ข.8. กําลังผลิตของโรงแยกกาซ (Plant Capacity Limit, PC (j))  
                   หนวยเปน ลานมาตรฐาน ล.บ. ฟุตตอ วัน

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

         GSP = GAS SEPARATION PLANT

ตาราง ข.9.  อัตราความสามารถความสามารถในการแยกกาซผลิตภัณฑ 
               (Product Recovery Rate ,R (i,j))  หนวยเปน รอยละ  

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

โรงแยกกาซหนวยที ( j )
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ตาราง ข.10. ระดับคงคลังผลิตภัณฑเริม่ตน 
    (Initial Inventory of Product, S (i)) หนวยเปน ตัน

ผลิตภัณฑ (i) ระดับคงคลังเริมตน (Tons)
0=C1 0
1=C2 0
2=C3 7322
3=C4 5926

4=C5+ 2913

ตาราง ข.11. คาความรอนของผลิตภัณฑ i 
(Heating value of product i ) หนวยเปน บี.ท.ียู ตอ ล.บ.ฟตุ

ผลิตภัณฑ (i) คาความรอนของผลติภัณฑ i (ลาน 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. กําลังการสงกาซวัตถดุิบ 
 (Feed gas pipeline l capacity;FPC(l))

ทอประธานสายที่( l ) กําลังการสงกาซสูงสุด
(ลูกบาทศฟุตมาตรฐานตอวัน)

1 765.00
2 950.00

ตาราง ข.13. ขีดจํากัดบนของระดับคงคลังผลิตภัณฑ
(Upper Limit of Product Inventory. U (i)) หนวยเปน 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)) โดยกําหนดการสํารองเทากับ
จํานวนวันของปรมิาณความตองการทีลู่กคาตองการใช

ผลิตภัณฑ (i) จํานวนวันสํารองคงคลัง
ผลิตภัณฑi 

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

4=C5+ 3

ตาราง ข.15. ความสามารถในการขนสงผลิตภัณฑ

ความสามารถในการขนสง
ผลิตภัณฑ  (ตันตอวัน)

1 = C2  2) ปโตรเคมี 1 1536
1 = C2  3) ปโตรเคมี 2 480

ผลิตภัณฑ (I) ลูกคา (k)
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ภาคผนวก ค. 
 

ผลลัพธการวางแผนการผลิต กรณีพ้ืนฐาน 
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ตารางที ่ค.1.  กรณีศึกษา: กรณีพื้นฐาน

กําไร 270 ลานบาท
รายได 9032 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 6768 ลานบาท
คาใชจายคงที่ 1994 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปรมิาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (X1000ตัน) (X1000ตัน)
MAX MIN short MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 2150 1819 12 137.9
ผลลัพธ 270 1442 1.4 57.9

ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
กรณี ผลสําเรจ็ที่ต่ํากวาเปาหมาย 1881 377 0.0 0.0

พื้นฐาน ผลสําเรจ็ที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 10.6 80.0
รอยละความสําเรจ็ตามเปาหมาย 12.5 79.3 188.2 158.0

ตารางที่ ค.2.  แผนการสงกาซวัตถุดิบ , X(j,l,t) (หนวยเปน ลาน ล.บ. ฟุต ตอ วัน)

โรงแยกกาซ ทอ ( 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 (หนวย 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

รวมผลิตภัณฑที่ผลิต 1436.1 พันตัน

ป 2540

ตารางที่ ค.3.  แผนการจัดจายผลิตภัณฑสูลูกคา,Y(i,k,t)  (หนวยเปน ตัน)

ผลิตภัณฑ ลูกคา (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) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 33899 33083 35826 35415 35931 36094 35603 36444 36231 37567 36461 36439
 3) ปโตร2 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) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 23405 17145 18282 22640 22437 20009 20877 21552 22131 23206 22117 21854
 3) ปโตร2 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) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 8161 6234 3821 7065 5817 3919 6829 6244 4724 0 0 0
 3) ปโตร2 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) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 3) ปโตร2 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

รวมปริมาณผลิตภัณฑสงมอบ 1442.1 พันตัน
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ตาราง ค.5.  แผนคงคลังลผลิตภัณฑ Q(i,t) (หนวย 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

รวมผลิตภัณฑคงคลัง 59.3 พนัตัน

ป 2540

ตาราง ค.6.  ตารางแสดงการขาดสงผลิตภัณฑ UQ(i,t)(หนวย 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

รวมผลิคภัณฑขาดสง 376.7 พนัตัน

ป 2540

ตาราง ค.7.  แผนการการสงมอบผลิตภัณฑ  (หนวย 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

รวมผลิตภัณฑที่ผลิต 1442.1 พนัตัน
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ตารางที ่ค.8.  อุปสงคผลิตภัณฑลูกคา ,D(i,k,t)  (หนวยเปน ตัน)

ผลิตภัณฑ ลูกคา (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) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 33899 33083 35826 35415 35931 36094 35603 36444 36231 37567 37895 38491
 3) ปโตร2 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) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 23405 17145 18282 22640 22437 20009 20877 21552 22131 23206 22117 21854
 3) ปโตร2 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) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 8161 6234 3821 7065 5817 3919 6829 6467 6447 7401 6541 7492
 3) ปโตร2 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) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 3) ปโตร2 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

รวมอุปสงคผลิตภัณฑ 1818.8 พันตัน

ป 2540
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ตารางที ่ค.9  ราคาผลิตภัณฑลูกคา ,P(i,k,t)  (หนวยเปน บาท ตอ ตัน)

ผลิตภัณฑ ลูกคา (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) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 10530 9022 7959 7466 7238 7706 7363 7224 6982 6647 6434 6455
 3) ปโตร2 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) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 9062 8053 7200 6650 6496 7020 6730 6697 6534 6171 5925 5859
 3) ปโตร2 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) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 9144 7939 7020 6506 6289 6706 6380 6246 6053 5755 5574 5572
 3) ปโตร2 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) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 3) ปโตร2 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



 
  
  

     101 

 

 
 

 
 

ภาคผนวก ง. 
 

ผลลัพธการวางแผนการผลิต กรณีการผลิต ป 254Y 
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ตารางที่ ง.1.  กรณีศึกษา: การผลิตป 254Y

กําไร 8286.4 ลานบาท
รายได 18324.2 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 8368.7 ลานบาท
คาใชจายคงที่ 1669.1 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (x1000ตัน) (x1000ตัน)
MAX MIN short MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 9600 1833 12 134.7
ผลลัพธ 8286 1708 6.0 197.0

ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
กรณี ผลสําเร็จท่ีต่ํากวาเปาหมาย 1314 125 0.0 62.3

การผลิต ผลสําเร็จท่ีสูงกวาเปาหมาย 0 0 6.0 0.0
ป 254Y รอยละความสําเร็จตามเปาหมา 86.3 93.2 150.0 53.8

ตารางที่ ง.2.  แผนการสงกาซวัตถดิุบ , X(j,l,t) (หนวยเปน ลาน ล.บ. ฟุต ตอ วัน)

โรงแยกกาซ ทอ ( 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
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ตารางที่ ง.3.  แผนการจัดจายผลิตภัณฑสูลูกคา,Y(i,k,t)  (หนวยเปน ตัน)

ผลิตภัณฑ ลูกคา (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) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 35757 35595 39164 37372 38481 38319 23072 22503 26917 35656 43000 25879
 3) ปโตร2 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) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 20915 20533 22270 19649 19615 22352 19265 19448 19704 20863 22270 29265
 3) ปโตร2 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) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 3218 5134 6465 4553 0 3139 3924 9314 4486 3816 6465 1834
 3) ปโตร2 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) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 3) ปโตร2 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

รวมปริมาณผลิตภัณฑสงมอบ 1708.4 พันตัน

ป 254Y

ตารางท่ี ง.4.  แผนการผลิต (หนวย 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) (หนวย 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

รวมผลิตภัณฑคงคลัง 203.0 พันตัน

ป 254Y

ตารางท่ี ง.6.   ตารางแสดงการขาดสงผลิตภัณฑ UQ (i,t) (หนวย 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

รวมผลิคภัณฑขาดสง 124.8 พันตัน

ป 254Y

ตารางท่ี ง.7. แผนการการสงมอบผลิตภัณฑ  (หนวย 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

รวมผลิตภัณฑที่ผลิต 1708.4 พันตัน

ป 254Y
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ตารางที่ ง.8  อุปสงคผลิตภัณฑลูกคา ,D(i,k,t)  (หนวยเปน ตัน)

ผลิตภัณฑ ลูกคา (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) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 35757 35595 39164 37372 38481 38319 40353 22503 38767 41523 43000 40353
 3) ปโตร2 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) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 20915 20533 22270 19649 19615 22352 19265 19448 19704 20863 22270 29265
 3) ปโตร2 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) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 4725 5134 6465 4553 4450 5361 3924 10047 4486 3816 6465 3924
 3) ปโตร2 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) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 3) ปโตร2 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

รวมอุปสงคผลิตภัณฑ 1833.2 พันตัน

ป 254Y
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ตารางที่ ง.9  ราคาผลิตภัณฑลูกคา ,P(i,k,t)  (หนวยเปน บาท ตอ ตัน)

ผลิตภัณฑ ลูกคา (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) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 7869 8414 8708 8960 8548 8558 8698 9002 9155 9659 8298 8214
 3) ปโตร2 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) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 6929 7217 7805 7815 7815 7629 8282 8335 8636 8948 8081 70157
 3) ปโตร2 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) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 6728 7044 7307 7388 7288 7261 7515 7693 7872 8223 7255 6944
 3) ปโตร2 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) ไฟฟา 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 2) ปโตร1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 3) ปโตร2 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. 
 

ผลลัพธการวิเคราะหความไวเมื่อขีดจํากัดบน 
ของปริมาณคงคลังผลิตภัณฑเปลี่ยนแปลง. 
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ตารางที่ จ.1.  กรณีศึกษา: การผลิตป 254Y

กําไร 8286.4 ลานบาท
รายได 18324.2 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 8368.7 ลานบาท
คาใชจายคงท่ี 1669.1 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (x1000ตัน) (x1000ตัน)
MAX MIN short MIN MIN

คาเปาหมายท่ีตองการ (Target Value) 9600 1833 12 134.7
ผลลัพธ 8286 1708 6.0 197.0

ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
กรณี ผลสําเร็จที่ตํ่ากวาเปาหมาย 1314 125 0.0 62.3

การผลิต ผลสําเร็จที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 6.0 0.0
ป 254Y รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 86.3 93.2 150.0 53.8

ตารางที่ จ.2.  กรณีศึกษา: การผลิตป 254Y กรณีเพิม่ปริมาณคงคลังแตละผลิตภัณฑอีก 5000 ตัน

กําไร 8505.0
รายได 18979.8
คาใชจายแปรผัน 8805.7
คาใชจายคงท่ี 1669.1

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (x1000ตัน) (x1000ตัน)
MAX MIN short MIN MIN

คาเปาหมายท่ีตองการ (Target Value) 9600 1827 60 134.1
ผลลัพธ 8505 1785 5.1 282.7
กรณีการผลิต ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4

ป 254Y ผลสําเร็จที่ตํ่ากวาเปาหมาย 1095 42 0.0 148.6
เพิม่ปริมาณ ผลสําเร็จที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 54.9 0.0

คงคลัง รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 88.6 97.7 191.5 -10.8
5000 ตัน
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ตารางที่ จ.3.  กรณีศึกษา: การผลิตป 254Y กรณีเพิม่ปริมาณคงคลังแตละผลิตภัณฑอีก 8000 ตัน

กําไร 8549.3
รายได 19153.6
คาใชจายแปรผัน 8935.2
คาใชจายคงท่ี 1669.1

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (x1000ตัน) (x1000ตัน)
MAX MIN short MIN MIN

คาเปาหมายท่ีตองการ (Target Value) 9600 1827 60 134.1
ผลลัพธ 8549 1807 6.3 325.1
กรณีการผลิต ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4

ป 254Y ผลสําเร็จที่ตํ่ากวาเปาหมาย 1051 20 0.0 191.0
เพิม่ปริมาณ ผลสําเร็จที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 53.7 0.0

คงคลัง รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 89.1 98.9 189.6 -42.5
8000 ตัน

ตารางที่ จ.4.  กรณีศึกษา: การผลิตป 254Y กรณีเพิม่ปริมาณคงคลังแตละผลิตภัณฑอีก 11000 ตัน

กําไร 8647.3
รายได 19292.3
คาใชจายแปรผัน 8975.9
คาใชจายคงท่ี 1669.1

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (x1000ตัน) (x1000ตัน)
MAX MIN short MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 9600 1827 60 134.1
ผลลัพธ 8647 1823 8.0 292.5
กรณีการผลิต ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4

ป 254Y ผลสําเร็จที่ตํ่ากวาเปาหมาย 953 4 0.0 158.4
เพิม่ปริมาณ ผลสําเร็จที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 52.0 0.0
คงคลัง รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 90.1 99.8 186.7 -18.1

11000 ตัน
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ตารางที่ จ.5.  กรณีศึกษา: การผลิตป 254Y กรณีเพิม่ปริมาณคงคลังแตละผลิตภัณฑอีก 11500 ตัน

กําไร 8652.4
รายได 19292.3
คาใชจายแปรผัน 8970.8
คาใชจายคงท่ี 1669.1

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (x1000ตัน) (x1000ตัน)
MAX MIN short MIN MIN

คาเปาหมายท่ีตองการ (Target Value) 9600 1827 60 134.1
ผลลัพธ 8652 1823 6.0 286.6
กรณีการผลิต ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4

ป 254Y ผลสําเร็จที่ตํ่ากวาเปาหมาย 948 4 0.0 152.5
เพิม่ปริมาณ ผลสําเร็จที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 54.0 0.0

คงคลัง รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 90.1 99.8 190.0 -13.7
11500 ตัน

ตารางที่ จ.6.  กรณีศึกษา: การผลิตป 254Y กรณีเพิม่ปริมาณคงคลังแตละผลิตภัณฑอีก 12000 ตัน

กําไร 8654.5
รายได 19292.3
คาใชจายแปรผัน 8968.7
คาใชจายคงท่ี 1669.1

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (x1000ตัน) (x1000ตัน)
MAX MIN short MIN MIN

คาเปาหมายท่ีตองการ (Target Value) 9600 1827 60 134.1
ผลลัพธ 8654 1823.2 6.0 287.1
กรณีการผลิต ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4

ป 254Y ผลสําเร็จที่ตํ่ากวาเปาหมาย 946 4 0.0 153.0
เพิม่ปริมาณ ผลสําเร็จที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 54.0 0.0
คงคลัง รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 90.2 99.8 190.0 -14.1

12000 ตัน
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ตารางที่ จ.7.  กรณีศึกษา: การผลิตป 254Y กรณีเพิม่ปริมาณคงคลังแตละผลิตภัณฑอีก 14000 ตัน

กําไร 8654.6
รายได 19292.3
คาใชจายแปรผัน 8968.6
คาใชจายคงท่ี 1669.1

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (x1000ตัน) (x1000ตัน)
MAX MIN short MIN MIN

คาเปาหมายท่ีตองการ (Target Value) 9600 1827 60 134.1
ผลลัพธ 8655 1823 6.0 287.0
กรณีการผลิต ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4

ป 254Y ผลสําเร็จที่ตํ่ากวาเปาหมาย 945 4 0.0 152.9
เพิม่ปริมาณ ผลสําเร็จที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 54.0 0.0

คงคลัง รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 90.2 99.8 190.0 -14.0
14000 ตัน

ตารางที่ จ.8.  กรณีศึกษา: การผลิตป 254Y กรณีเพิม่ปริมาณคงคลังแตละผลิตภัณฑอีก 17000 ตัน

กําไร 8654.6
รายได 19292.3
คาใชจายแปรผัน 8968.6
คาใชจายคงท่ี 1669.1

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (x1000ตัน) (x1000ตัน)
MAX MIN short MIN MIN

คาเปาหมายท่ีตองการ (Target Value) 9600 1827 60 134.1
ผลลัพธ 8655 1823 6.0 287.0
กรณีการผลิต ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4

ป 254Y ผลสําเร็จที่ตํ่ากวาเปาหมาย 945 4 0.0 152.9
เพิม่ปริมาณ ผลสําเร็จที่สูงกวาเปาหมาย 0 0 54.0 0.0
คงคลัง รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 90.2 99.8 190.0 -14.0

17000 ตัน
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ภาคผนวก ฉ. 
 

ผลลัพธการวิเคราะหความไวเมื่อขีดจํากัด 
ปริมาณสูญเสียคงคลังผลิตภณัฑที่ไมถังเก็บเปลี่ยนแปลง. 
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ตารางที่ ฉ.1  กรณีศึกษา: การผลิตป 254Y

กําไร 8286.4 ลานบาท
รายได 18324.2 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 8368.7 ลานบาท
คาใชจายคงที่ 1669.1 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (x1000ตัน) (x1000ตัน)
MAX MIN short MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 9600 1833 12 134.7
ผลลัพธ 8286 1708 6.0 197.0

ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
กรณี ผลสําเร็จท่ีตํ่ากวาเปาหมาย 1314 125 0.0 62.3

การผลิต ผลสําเร็จท่ีสูงกวาเปาหมาย 0 0 6.0 0.0
ป 254Y รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 86.3 93.2 150.0 53.8

ตารางที่ ฉ.2  กรณีศึกษา: การผลิตป 254Y กรณีเพ่ิมขีดจํากัดปริมาณการสูญเสียผลิตภัณฑเปน 2000 พันตัน

กําไร 8342.8 ลานบาท
รายได 18388.7 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 8376.9 ลานบาท
คาใชจายคงที่ 1669.1 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (x1000ตัน) (x1000ตัน)
MAX MIN short MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 9600 1827 24 134.1
ผลลัพธ 8343 1715 9.3 209.1

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
ป254Yขีด ผลสําเร็จท่ีตํ่ากวาเปาหมาย 1257 112 0.0 75.0

จํากัดสูญเสีย ผลสําเร็จท่ีสูงกวาเปาหมาย 0 0 14.7 0.0
ผลิตภัณฑ รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 86.9 93.9 161.3 44.1
2000 ตัน
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ตารางที่ ฉ.3  กรณีศึกษา: การผลิตป 254Y กรณีเพ่ิมขีดจํากัดปริมาณการสูญเสียผลิตภัณฑเปน 2500 พันตัน

กําไร 8347.6 ลานบาท
รายได 18398.6 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 8381.9 ลานบาท
คาใชจายคงที่ 1669.1 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (x1000ตัน) (x1000ตัน)
MAX MIN short MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 9600 1827 30 134.1
ผลลัพธ 8348 1716 11.3 210.0

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
ป254Yขีด ผลสําเร็จท่ีตํ่ากวาเปาหมาย 1252 111 0.0 75.9

จํากัดสูญเสีย ผลสําเร็จท่ีสูงกวาเปาหมาย 0 0 18.7 0.0
ผลิตภัณฑ รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 87.0 93.9 162.4 43.4
2500 ตัน

ตารางที่ ฉ.4 กรณีศึกษา: การผลิตป 254Y กรณีเพ่ิมขีดจํากัดปริมาณการสูญเสียผลิตภัณฑเปน 3500 พันตัน

กําไร 8351.2 ลานบาท
รายได 18422.7 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 8402.4 ลานบาท
คาใชจายคงที่ 1669.1 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (x1000ตัน) (x1000ตัน)
MAX MIN short MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 9600 1827 42 134.1
ผลลัพธ 8351 1720 13.6 211.2

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
ป254Yขีด ผลสําเร็จท่ีตํ่ากวาเปาหมาย 1249 107 0.0 77.1

จํากัดสูญเสีย ผลสําเร็จท่ีสูงกวาเปาหมาย 0 0 28.4 0.0
ผลิตภัณฑ รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 87.0 94.1 167.6 42.5
3500 ตัน
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ตารางที่ ฉ.5  กรณีศึกษา: การผลิตป 254Y กรณีเพ่ิมขีดจํากัดปริมาณการสูญเสียผลิตภัณฑเปน 4500 พันตัน

กําไร 8354.2 ลานบาท
รายได 18419.5 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 8396.2 ลานบาท
คาใชจายคงที่ 1669.1 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (x1000ตัน) (x1000ตัน)
MAX MIN short MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 9600 1827 54 134.1
ผลลัพธ 8354 1719 14.7 211.2

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
ป254Yขีด ผลสําเร็จท่ีตํ่ากวาเปาหมาย 1246 109 0.0 77.1

จํากัดสูญเสีย ผลสําเร็จท่ีสูงกวาเปาหมาย 0 0 39.3 0.0
ผลิตภัณฑ รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 87.0 94.1 172.8 42.5
4500 ตัน

ตารางที่ ฉ.6 กรณีศึกษา: การผลิตป 254Y กรณีเพ่ิมขีดจํากัดปริมาณการสูญเสียผลิตภัณฑเปน 5500 พันตัน

กําไร 8378.7 ลานบาท
รายได 18531.8 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 8484.0 ลานบาท
คาใชจายคงที่ 1669.1 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (x1000ตัน) (x1000ตัน)
MAX MIN short MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 9600 1827 66 134.1
ผลลัพธ 8379 1736 15.5 210.9

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
ป254Yขีด ผลสําเร็จท่ีตํ่ากวาเปาหมาย 1221 91 0.0 76.8

จํากัดสูญเสีย ผลสําเร็จท่ีสูงกวาเปาหมาย 0 0 50.5 0.0
ผลิตภัณฑ รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 87.3 95.0 176.5 42.7
5500 ตัน
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ตารางที่ ฉ.7  กรณีศึกษา: การผลิตป 254Y กรณีเพ่ิมขีดจํากัดปริมาณการสูญเสียผลิตภัณฑเปน 6500 พันตัน

กําไร 8381.5 ลานบาท
รายได 18537.3 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 8486.7 ลานบาท
คาใชจายคงที่ 1669.1 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (x1000ตัน) (x1000ตัน)
MAX MIN short MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 9600 1827 78 134.1
ผลลัพธ 8382 1736 16.5 210.3

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
ป254Yขีด ผลสําเร็จท่ีตํ่ากวาเปาหมาย 1218 91 0.0 76.2

จํากัดสูญเสีย ผลสําเร็จท่ีสูงกวาเปาหมาย 0 0 61.5 0.0
ผลิตภัณฑ รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 87.3 95.0 178.8 43.1
6500 ตัน

ตารางที่ ฉ.8  กรณีศึกษา: การผลิตป 254Y กรณีเพ่ิมขีดจํากัดปริมาณการสูญเสียผลิตภัณฑเปน 7500 พันตัน

กําไร 8365.4 ลานบาท
รายได 18435.1 ลานบาท
คาใชจายแปรผัน 8400.7 ลานบาท
คาใชจายคงที่ 1669.1 ลานบาท

กําไร อุปสงค สูญเสียผลิตภัณฑ ปริมาณคงคลัง
เปาหมาย (Profit) (Demand) (Prod. Loss) (Inventory)

(ลานบาท) (X1000 ตัน) (x1000ตัน) (x1000ตัน)
MAX MIN short MIN MIN

คาเปาหมายที่ตองการ (Target Value) 9600 1827 90 134.1
ผลลัพธ 8365 1720 17.8 210.1

กรณี ลําดับความสําคัญ 1 2 3 4
ป254Yขีด ผลสําเร็จท่ีตํ่ากวาเปาหมาย 1235 107 0.0 76.0

จํากัดสูญเสีย ผลสําเร็จท่ีสูงกวาเปาหมาย 0 0 72.2 0.0
ผลิตภัณฑ รอยละความสําเร็จตามเปาหมาย 87.1 94.1 180.2 43.3
7500 ตัน



 
  
  

     117 

 

 

 
 
 

ภาคผนวก ช. 
 

โปรแกรมการวางแผนการผลติเขียนดวยโปรแกรมลินโก 
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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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ผลิตภัณฑทีข่ายใหลกูคาแตละรายจะขายดวยราคาที่ไมเทากัน ราคาขาย

ผลิตภัณฑเปนราคาทีก่ําหนดตามสูตรที่ไดตกลงไวกับลกูคาโดยสูตรราคาจะแปรผันตาม
ราคาประกาศปโตรเลียม และราคาประกาศปโตรเลียมมกีารพยากรณลวงหนาโดยสถาบัน
และสาํนักตางๆอยูเปนประจํา  

สูตรราคาผลติภัณฑไมสามารถแสดงไดเนื่องเปนขอมูลที่โรงแยกกาซธรรมชาติ
และลกูคาของโรงแยกกาซธรรมชาติไมอนุญาติใหเปดเผย  ในที่นี้ไดแสดง
ราคาประกาศของผลิตภณัฑ กาซหุมตม(กาซโปรเพน + กาซบิวเทน) เพื่อให
เห็นการเปลีย่นของราคาวามีการเปลีย่นคอนขางสูงซ่ึงจะมีผลตอผลกําไร-
ขาดทุน  คาใชจาย และปริมาณผลิตทีเ่หมาะสม 

 
ตารางที ่ซ.1 แสดงราคาประกาศกาซหุมตม 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

ราคากาซกาซหุมตม

สรปุรวมราคากาซกาซหุมตม
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รูปที่ ซ.1  กราฟแสดงราคาประกาศกาซหุมตม ป 1994 -2000 

 

 
รูปที่ ซ.2 กราฟแสดงการเปลี่ยนแปลงราคากาซหุมตม ป 1995-1999 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

 
- ขอมูลสวนบคุคล 

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

- วุฒิการศึกษา 
จบการศึกษาปริญญาตรี (วศบ.) วิศวกรรมอุตสาหกรรม มหาวิทยาลยั

เทคโนโลยีพระจอมเกลาธนบุรี ป 2528 
- ประวัติการทาํงาน 

ป 2528 – 2529 บริษัทโตโยตาประเทศไทย จํากัด 
ป 2529 – 2544 การปโตรเลยีมแหงประเทศไทย 
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