
บทที 2
แนวคิดทางทฤษฎีและวรรณกรรมปรทศน์

2.1 ะ แนวคิดและทฤษฎี

ทฤษฎวีา่ดว้«โฅรงสเางดลาด (Market structure)

โครงสร้างอุตสาหกรรม (Industrial structure) ในความหมายทางIศรษฐคาสต? (นวลทํหย์1 
2530) หมายกง ลักษณะการกระจายของหน่วยผลิต (Firm) ในตลาด (Market) หรืออุตสาหกรรม 
(Industry) เข่น ส่วนแบ่งการตลาดของหน่วยการผลิตต่างๆ ลักษณะของการกระจุกตัว
(Concentration) ของหน่วยผลิตขนาดใหญ่ หรือลักษณะการกีดกันการ,.ข้า$ อุตสาหกรรมของผู้แข่งขัน 
ใหม่และความแตกต่างของสนค้า (Product Differentiation) นอกจากคำน่อามตังกล่าวแล้ว โครง 
สร้างตลาดหรือโครงสร้างอุตสาหกรรมtรนตัวล่าตัญเบื้องต้นทางยุทธคาสตร์ของสภาว::แวดล้อมของ 
หน่วยผลิต ซ่ึงจะมีอทธพลต่อฑฤตกรรม (Conduct or Behave) และผลการดำเนินงาน
(Performance) ของหน่วยผลิต (Firm) ในทางกลับกัน โครงสร้างตลาดก็จะถูกอทธทลของทฤคิกรรม 
และผลการดำเนินงานชองหน่วยการผลิตอุตสาหกรรมกระทบด้วย

ในทางเศรษฐศาสตร์นน โครงสร้างอุตสาหกรรมเมึ่อแบ่งตามลักษณะของผู้ผลิต(หรือตาม
ลักษณะของผู้บรืโภคก็ได้เข่นกัน)สามารถแบ่งได้เป็น 4 ประนาท สรุปได้ตังน้ี

1.อุตสาหกรรมที่มีการแข่งขันอย่างสมบุรณ์ (Perfect Competition) โดยท่ีโครงสร้างของอุต 
ลาหกรรมแบบนี้ประกอบไปด้วยผู้ผลิตจำนวนมากที่ผลิตสินค้าเหมอนกันทุกประการ ผู้ผลิตแต่ละราย 
มส่วนแบ่งในตลาดน้อยมาก จนไม่สามารถที่จะมีอทธํทลในตลาด ราคาจึงถูกกำหนดจากอุปสงค์และ 
อุปทานในตลาด ผู้ผลิตจะนำเอาราคาตลาดมาตัดสินใจในการผลิตเที่อให้ไต้กำไรสูงสุด เง่ือนไขการ 
เข้าหรือออกจากอุตสาหกรรมเป็นไปได้โดยเลรื นอกจากนี้แล้ว ผู้ผลิตและผู้บรืโภคจะทราบข้อมูลหรือ 
ข่าวสารในตลาดอย่างลมมูรณ์อกด้วย
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2.อุตสาหกรรมที่มีการผูกราด (Monopoly) ในทฤษฎีตลาด ดำว่า"การผูกขาด"หมายถง การ 
เป็นผู้ผลตเพียงหน่วยเดียวในอุตสาหกรรม ไม่มีสินค้าที่ลามารถใช้ทดแทนกันได้อย่างใกล้เคียงกับสิน 
ค้าที่ผู้ผูกราดทำการผลิตอยู่ในตลาด ดังนั้นจึงทำให้ผู้ผลิตสามารถที่จะกำหนดระดับราคาหรือระดับ
ผลผลิตอย่างใดอย่างหนึ่ง เพ่ือให้ได้กำไรสูงสุด หรือผู้ผูกขาดอาจจะเลือกวัตถุประสงค์ไนการดำเน่น 
ธุรกิจนอกเหนือไปจากการแสวงหากำไรสูงสุด เช่น การแสวงหาความพอใจสูงสุด ยอดรายสูงสุด หรือ 
การแสวงหาความเจรืญเตบโตรองหน่วยการผลิตก็ได้ โดยในตลาดประ๓ ทน้ั การเช้าสู่อุตสาหกรรม 
ของหน่วยผลิตใหม่จะถูกกิดกันอย่างเต็มที่จากการที่ผู้ผูกราดลามารถกำหนดราคาสินค้าได้

ร-อุตสาหกรรมแบบกึ่งแร่งรันกึ่งผูกขาด (Monopolistic Competition) ในอุตสาหกรรม 
ประเภทน้ีจะมีหน่วยการผลิต (Firm) มากพอที่จะทำให้เกิดการแร่งรันระหว่างผู้ผลิตในอุตสาหกรรม 
ในขณะที่ลักษณะรองสินค้าจะมีลักษณะที่สามารถทดแทนกันได้กล่าวคือสินค้าจะมีความแตกต่างกัน 
บ้างในสายตารองผู้บรืโภคแต่ลามารถใช้ทดแทนกันได้อย่างใกล้เคียง อย่าง'ไรก็ดี แม้ว่าสินค้าจะใช้ทด 
แทนกันได้อย่างดี แต่หน่วยการผลิตเหล่านี้จะ•ไม่ใล่ใจต่อปฎีกิริยารองคู่แร่งรันคนอื่น เพราะการที่ผู้ 
ผลิตมีเป็นจำนวนมากนั้นเอง จึงทำให้ผู้ผลิตแต่ละรายสนใจเพียงแค่การรักษาล่วนแบ่งล่วนของตนเอา 
ไว้ โดยผู้ผลิตแต่ละรายจะมีอำนาจในการผูกราดในสินค้าที่ตนผูกราดอยู่อ้นเนื่องมาจากความแตก
ต่างรองสินค้า ในขณะที่การเช้าออกจากอุตสาหกรรมกระทำได้ง่าย

อุตสาหกรรมแบบผู้ผลิตน้อยราย (Oligopoly) โครงสร้างอุตสาหกรรมประเภทนี้ประกอบ 
ด้วยผู้ผลิตจำนวนน้อย ดังนั้นผู้ผลิตแต่ละทยจะคำนึงถงปฏิกิริยาโต้ตอบที่มีอยู่ต่อกันรองคู่แร่งในอุต 
สาหกรรม การแร่งรันจะไม่ลมบูรณ์และการต่อล้ระหว่างผู้ผลิตจะมีอยู่สูง นอกจากนี้ในการที่มีผู้ผลิต 
จำนวนน้อย จะทำให้เกิดข้อตกลงรวมดัวกันระหว่างคู่แร่ง สินค้าในอุตสาหกรรมประ๓ ทนี้อาจจะเป็น 
สินค้าที่เหมีอนกันทุกประการ ซึ่งจะเรืยกอุตสาหกรรมผู้ผลิตน้อยรายแบบนี้ว่า Pure Oligopoly เป็นอุต 
สาหกรรมที่ผู้ผลิตรายสินค้าที่เหมือนกัน แต่ถ้าหากรายสินค้าที่มีลักษณะแตกต่างกันจะเรืยกว่า
Differentiated Oligopoly ผู้ผลิตที่อยู่ในอุตสาหกรรมแบบนี้ มักจะคาดคะเนปฏิกิริยาของคู่แร่งและ 
สินค้า การตัดสินใจรองผู้ผลิตขึ้นอยู่กับความยากง่ายของการเร้าสู่ตลาด และช่องทางรองเวลา
ระหว่างการกระทำรองเขาและปฏิกิริยารองผู้ผลิตรายอื่นๆ ในการอธิบายตลาดประ๓ ทน้ีมักจะสมมต ิ
ให้มีผู้ประกอบการเพียง 2 รายที่ขายสินค้าเหมือนกันทุกประการซึ่งไม่ลอดคล้องกับโลกธุรกิจที่เป็นจริง
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อปุส??คในกา?เขา้มาซองุผผ้สต?ายใ่หม ่(Barrier to Entry)

ในการวํเคราะห์ถึงอุปสรรคในการเร้ามาของผู้ผลิตรายใหม่จะช่วยในการอธิบายถึงเรื่องของ 
อิทธิพลรองตลาด (Market Power) นอกจากนี้แล้วยังเป็นส่วนสำคัญในการอธิบายถึงพฤติกรรมซองผู้ 
ประกอบการในตลาด โดยอุปสรรคในการเร้ามาของธุรกิจรายใหม่จะมีลักษณะใหญ่ๆด ังน้ี คือ

1) อุปสรรคอันเนื่องมาจากต้นทุนสมบูรณ์ (Absolute cost barrier) คือ ความได้เปรียบของ
หน่วยธุรกิจเดิมที่มักจะมีต้นทุนในการผลิตตํ่ากว่าหน่วยธุรกิจใหม่ โดยอาจมีลาเหตุจากการที่หน่วย
ธุรกิจเดิมมีความใต้เปรียบในการหาแหล่งวัตถุดิบได้ก่อน ดังนั้นหน่วยธุรกิจใหม่ที่เร้ามาจึงต้องแย่งชื้อ 
วัตถุดิบ หรือไม่ก็อาจเกิดจากหน่วยธุรกิจใหม่ไม่มีความชำนาญด้านการผลิตเพียงพอหรืออยู่ในระยะ 
เร้าตลาดใหม่ๆมีการผลิตไม่เต็มที่ หรือยังมีกำลังการผลิตส่วนเกิน (Excess capacity) เหลืออยู่มาก 
จึงทำให้มืต้นทุนเฉลี่ยต่อหน่วยสูงกว่าหน่วยธุรกิจเดิม

2) อุปสรรคอันเนื่องมาจากการประหยัดต่อขนาด (Economies of scale barrier) อุปสรรคน้ี 
เป็นความได้เปรียบด้านต้นทุนประการหนึ่งซึ่งเกิดจากการที่หน่วยธุรกิจผลิตสินค้าเป็นจำนวนมาก ผล 
คือ ทำให้ต้นทุนต่อหน่วยที่ได้มีค่าตํ่า โดยความได้เปรียบอันเนื่องมาจากการประหยัดต่อขนาดนี้มักจะ 
เกิดกํบหน่วยธุรกิจที่ครองตลาดมานานและมักจะเป็นขนาดใหญ่ที่ลามารถผลิตสินค้าได้คราวละมาก 
ดังน้ัน ในหน่วยธุรกิจขนาดเล็กหรือหน่วยธุรกิจใหม่ที่ระยะแรกต้องแย่งตลาดกับหน่วยธุรกิจเดิมจึงม ี
ความเลืยเปรียบอันเป็นอุปสรรคสำคัญอย่างหนึ่งที่จะกีดกันให้ผู้อึ่นเร้ามาได้แย่งชื้น 3

3) อุปสรรคอันเนื่องมาจากการสร้างความแตกต่างในสินค้า (Product differentiate barrier)
เป็นกา?ใช้ความแตกต่างในคุณลักษณะที่แท้จรืงของตัวสินค้าเอง เพี่อสร้างการยอมรับและความเชื่อ 
ถึอของผู้บรี'โภค ทำให้เป็นอุปสรรคต่อการเร้ามาของหน่วยธุรกิจรายใหม่ซึ่งอาจจะมีสินค้าที่มีคุณ
สมบัติเหมือนกับหน่วยธุรกิจรายเก่าในตลาด
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ลักษณะพฤตกรรมกา?แข่งขับ'ใ.นคฟิาพข'องผู้ผลิต

พฤติกรรมการแข่งชันเป็นนโยบายของผู้ผลิตที่มีต่อตลาดสินค้าของตนและต่อตลาดสินค้าของ 
คู่แข่งชัน ซึ่งลักษณะการแข่งชันในตลาดแบ่งออกได้เป็น2 ประ๓ ท คือ

1 .การแข่งชันทางด้านราคา (Price Competition) เป็นการดำเนินนโยบายของผู้ผลิตที่มีผล 
กระทบต่อราคา เข่น การตัดราคาและการใช้ล่วนลดประ๓ ทต่างๆได้แก่ ต่วนลดการค้า ต่วนลดเงินลด 
ส่วนลดเป้าหมายและต่วนลดพิเศษ เป็นต้น

2.การแข่งชันที่มิใช่ราคา (Non-price Competition) ได้แก่ การดำเนินนโยบายของผู้ผลิตที่ไม่ 
ส ่งผลกระทบต่อราคาโดยการแข่งชันที่มิใช่ราคาลามารถแบ่งได้ 2 วธคือ

2.1) การพยายามปรบปรุงสินค้าให้แตกต่างกันจากสินค้าของผู้ผลิตรายอื่นๆ (Product 
Differentiation) เป็นการแข่งชันในด้านผลิตกัณฑ์ซึ่งอาจอยู่ในลักษณะของการปรับปรุงคุณลมปติตัว 
สินค้า เป็นต้นว่ารูปแบบ ลหรือต่วนประกอบของสินค้าหรืออาจเป็นการปรันปรุงสิงแวดลัอมในการขาย 
เป็นต้นว่าลถานที่ขาย การให้บรืการหลังการขาย บุคลิกของผู้ขาย เป็นต้น

2.2) การต่งเล่รืมการตลาด (Promotion Activities) เป็นเรื่องเกี่ยวกับกํจกรรมการส่งเสรมการ 
ตลาดโดยมุ่งที่จะเพี่มอุปลงค์ลำหรับสินค้านั้นๆเพี่อเปลี่ยนความชอบของผูเ้อ เพี่อให้ชายสินค้าได้มาก 
ขึ้นในราคาเติม ได้แก่ การโฆษณาผ่านลี่อต่างๆเข่น วํทยุ โทรทัศนิ หนังสือพิมพ์ นิตยสาร การแจกของ 
ตัวอย่าง และการส่งพนักงานขายออกชักซวนผู้ขึ้อ เป็นต้น
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แนวคดิทฤษฎปีระสิทธิภาพการผลิด (Technical Efficiency)

แนวคิดทฤษฎีประสิทธิภาพการผลิตเป็นแนวคิดหนึ่งที่คูกใช้ในการวัดผลการดำเนินงานของ 
ตลาด (Market Performance) ซึ่งเป็นการวัดในมุมมองที่แตกต่างใปจากการวัดผลการดำเนินงานของ 
หน่วยธุรกิจซึ่งมักวัดผลการดำเนินงานในรูปกำไรท่ีจะใด้รับ อัตราผลตอบแทนของหน่วยลงทุน รายได้ 
จากการขายสินค้าและบริการ อัตราความเติบโตของกิจการ ขนาดทรัพย์สินจากการลงทุนตลอดจน 
ฐานะทางการเงินผ่านทางอัตราส่วนต่างๆทางด้านการเงินเป็นเกณฑ์ในการพิจารณา เซ่น อัตรากำไร 
ต่อยอดขายหรือต่อทรัพย์สิน เป็นต้น ในขณะที่การวัดผลการดำเนินงานทางตลาดนั้นมักวัดออกมาใน 
รูปประสิทธิภาพการผลิต ความก้าวหน้าทางเทคนิค เป็นต้น โดยจากแนวคิดของนักเศรษฐศาสตร์อุต 
ลาหกรรม เชื่อว่าประสิทธิภาพการผลิตเซิงเทคนิค (Technical Efficiency) จะเป็นตัวชี้วัดที่สำคัญใน 
การวัดผลการดำเนินงานของตลาด เนื่องจากประสิทธิภาพการผลิตเซิงเทคนิคในความหมายทาง
เศรษฐศาสตร์ จะหมายถึง การผลิตสินค้าในปริมาณที่กำหนดไหด้วยต้นทุนการผลิตที่ตํ่าที่สุด หรือการ 
ผลิตสินค้าด้วยต้นทุนที่กำหนดให้แต่ใต้ปริมาณการผลิตสูงที่ลุด หรือหมายถึง การบริหารงานการ 
ผลดอย,างม ีประส ิทธ ิภาพ ท ี่ส ุด เพ ี่อท ี่จะผล ิตส ินค ้าให ้ได ้ปร ิมาณ มากท ี่ส ุดจากป ัจจ ัยท ี่ม ีอย ู่ 
ภายใต้เทคโนโลยีท ี่เหมาะสมในขณะนั้น โดยในงานของ Farrell (1957) ใต้อธิบายการวัดประสิทธ ิ
ภาพการผลิตตังกล่าวช้างต้น โดยกล่าวถึงทฤษฎีภายใต้การวิเคราะห์ถึงการผลิตสินค้าชนิดหนึ่งด้วย 
ปัจจัยการผลิต 2 อย่าง โดยมีข้อสมมติฐาน'ว่า ตลาดสินค้าและตลาดปัจจัยการผลิตเป็นตลาดแข่งขน 
ลมบรณ์ซึ่งมีผลตอบแทนในการผลิตดงที่ (Constant Return to Scale) และรู้ฟังก์ชันการผลิตท่ีมีประ 
สิทธิภาพ (Efficient Production Function)

เม่ือพิจารณาจากภาพท่ี 2.1 จะเห็นได้ว่าจุด A เป็นจุดแสดงถึงอัดส่วนการใช้ปัจจัยการผลิต 
ท้ังลองเพ่ือผลิตสินค้าจำนวนหน่ึง และจุด B ซ่ึงอยู่บนเอัน Isoquant II’ เป็นจุดท่ีมีระดับการผลิตสินค้า 
ในปริมาณเท่ากับการผลิตท่ีจุด A และการผลิตท่ีจุด B มีประสิทธิภาพการผลิตเฉล่ีย (Average 
Productivity) เท่ากับ Q/OY,+OY2 เม่ือเปรียบเทียบกับการผลิตท่ีจ ุด  A ท่ีมีประสิทธิภาพการผลิตเฉล่ีย 
เท่'ากับ Q /OV^OVj ตังน้ัน จะเห็นได้ว่าการผลิตท่ีจุด B ใช้ปัจจัยการผลิตน้อยกว่าการผลิตท่ีจุด A 
ด้วยเหตุน้ีการผลิตท่ีจุด B จึงมีประสิทธิภาพการผลิตในเซิงเทคนิคโดยเปรียบเทียบกับการผลิตท่ีจุด A 
เท่ากับ O V^O V^O Y^O Y jหรือเท่ากับอัดส่วนของ OA/OB กล่าวคือ การผลิตที่จุด'B มีปริมาณการ 
ผลิตเท่ากับการผลิตท่ีจุด A แต่ลามารถใช้ปริมาณปัจจัยการผลิตน้อยกว่า และจากรูปเม่ือให้เอัน PP’ 
เป็นเอันราคา (Price line) ซ่ึงแลดงอัดส่วนราคาของปัจจัยการผลิตท้ังลองท่ีผู้ผลิตเผชิญอยู่ และได้จ ุด  

E เป็นจุดการผลิตบนเลน Isoquant แ, ตังน้ัน การผลิตท่ีจุด E จึงมีปริมาณการผลิตเท่ากับการผลิตท่ี



ภาพท่ี 2.1 : ท ] แ ส ด ง ป ร ะ ท ธ ภ า พ ก า ร ผ ล ิต ใ น เ ช ิง เ ท ค น ิค แ ล z \ แ พ ิง ร า ค า

0X., คือ ปัจจัยในการผลิต X1 

0X2 คือ ปัจจัยในการผลิต X2
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ภาพท ี2.2 : ร ูป น . ส ด ง ช อ บ เ ข ต ท ี่เ ป ็น ไ ป ไ ด ้ใ น ก า T P ล ิต

0X 1 คอ ปัจจัยในการผลต X1 

0 X2 คือ ปัจจัยในการผลต x 2
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จุด B และการผลิตท่ีจุด E กับการผลิตท่ีจุด C ก็มีต้'นทุนการผลิตท่ีเ’ท่ากั,น เพราะว่าการผลิตท้ัง 2 จุด 
อยู่บนเล้น Isocost PP’ เดียวกัน และการผลิตท่ีจุด E มีต้นทุนการผลิตเมื่อเปรียบเทยบกับการผลิตท่ี 
จุด B เท่ากับ OZ1+OZ2/OY1+OY2 หรือเท่ากับสัดส่วน'ของ OC/OB

จากการพิจารณาข้างต้น รอบเขตการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ (The Efficient Production 
Function) ได้ถูกกำหนดไว้แล้ว โดยเล้น Isoquant แ’ (ภาพท่ี 2.2) แต่สำหรับการพิจารณาประสิทธิ 
ภาพการผลิตของอุตสาหกรรมหน่ึงน้ัน การวัดประสิทธิภาพรองแต่ละโรงงานจะเป็นการเปรียบเท่ยบ 
การผลิตของโรงงานเหล่าน้ันกับการผลิตท่ีมีมาตรฐาน และมีประสิทธิภาพรองอุตสาหกรรมน้ันท้ัง
ระบบ ดังน้ัน ส่ิงจำเป็นลำหรับการวัดประสิทธิภาพ คือ การท่ีจะต้องรูสมการการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ 
ของอุตสาหกรรมน้ัน Farrell ได้หาสมการการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพโดยการสำรวจการใช้ปัจจัยการ 
ผลิตรองโรงงานต่างๆ ซ่ึงจากรูปน้ัน ปเมาณผลผลิตจะขึ้นอยู่กับการใช้ปัจจัยการผลิต 2 ชนดคือ X1 
และ >(2 ในระดับท่ีแตกต่างกัน โดยในรูป เล้น รร ’ จะเป็นเล้นแสดงการผลิตรองโรงงานท่ีมีประสิทธิ 
ภาพการผลิตมากท่ีสุด เพราะทุกจุดบนเล้นน้ัจะใช้ปัจจัยท้ังสองในบ่เมาณท่ีต่ํากว่าโรงงานอ่ืนๆ ดังน้ัน 
เล้น รร ’ จึงเป็นเล้นแทนสมการการผลิตท่ีมีบ่ระสิทธิภาพ (The Efficient Production Frontier) และใน 
ขณะเดียวกันเป็นเล้น Isoquant ด้วยเช่นกัน

อย่างไรก็ตาม จากเล้น รร ’ ท่ีหาได้ซ่ึงเป็นเล้นลมการการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพและเป็นมาตร 
ฐานในการเปรียบเทียบการผลิตชองแต่ละโรงงานว่ามีประสิทธิภาพหรอไม่ น้ันคือ จุดใดๆท่ีอยู่เหนือ 
เล้น รร' เป็นการผลิตรองโรงงานท่ีมีประสิทธิภาพ กล่าวคือ ด้วยระดับปเมาณการผลิตท่ีเท่ากัน จุด 
เหล่าน้ีจำเป็นท่ีจะต้องใช้ปัจจัยกา?ผลิต X1 และ Xj ท่ีมากกว่าการผลิตบนเล้น รร ’ แต่ลำหรีบพ้ืนท่ีใต้ 
เล้น รร' เป็นพ้ืนท่ีท่ีไม่มีโรงงานใดจะไม่ลามารถท่าการผลิตได้ สำหรับระดับปเมาณการผลิตท่ีกำหนด 
ไว้ดังกล่าว ท้ังน้ีคือไม่มีโรงงานใดท่ีจะท่าการผลิตใหได้ระดับปริมาณการผลิตเท่ากับปริมาณเท่ากับ
ปเมาณการผลิตบนเล้น รร ’ โดยท่ีจะใช้ปเมาณปัจจัยการผลิต X, และ x 2 ท่ีต่ํากว่าการผลิตบนเล้น 
รร ’ ด้วยเหตุดังกล่าว จึงสรุปได้ว่าพ้ืนท่ีท่ีนับจากเล้น รร ’ มาทางรวามือบนแกน X, และ x2 เป็น 
ขอบเขตท่ีเป็นไปได้ในการผลิต (Feasible Production Function)

ดังน้ัน ในการวัดประสิทธิภาพรองแต่ละโรงงานในอุตสาหกรรมหน่ึง จึงต้องทราบขอบเขตการ 
ผลิต (Production Frontier) ทั้งน้ีก็เพ่ือหาระดับปเมาณการผลิตท่ีได้ประสิทธิภาพเป็นมาตรฐานใน 
การเปรียบเทียบกับปเมาณการผลิตที่แต่ละโรงงานลามารถผลิตได้จรงจากปเมาณปัจจัยการผลิตที่ 
เท่ากัน แต่ในความเป็นจรงแล้วเราจะไม่ทราบค่าท่ีแท้จริงของขอบเขตการผลิตท่ีมืประสิทธิภาพ ดังน้ัน
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การคืกษาประสิทธิภาพการผลิตของอุตสาหกรรมหนึ่งๆจึงเป็นการวัดประสิทธิภาพของแต่ละโรงงาน 
เปรียบเทียบกัน ซ่ึงเป็นการเปรียบเทียบระหว่างการผลิตของโรงงานต่างๆกับการผลิตของโรงงานท่ีมี 
ประสิทธิภาพการผลิตท่ีคืท่ีสุดในขณะน้ัน ดังน้ันสิงท่ีจ็าเป็นต้องทราบในการวัดประสิทธิภาพการผลิต 
คือ ลมการการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ (Efficient Production Function) ของโรงงานท่ีมีประสิทธิภาพสูง 
สุดเสียก่อนดังในรูป

2 .2  : ต ัว แ บ บ ท ี่ใ ฟ ้.น ก า ร ค ิก ษ า

เพ่ือให้ครอบคลุมตามขอบเขตและวัตถุประสงค์ท่ีกำหนดไว้ ในการคืกษาจะมีช้ันตอนการ
วิเคราะห์ดังต่อไปน้ี

1.ในการคืกษาถึงสถานภาพทางด้านการผลิต สภาพการณ์ท่ัวไปและด้านของการตลาดของ 
น้ีามันปาล์มดบของไทย มาตรฐานการผลิตทางอุตสาหกรรม พถุต๊กรรมการแข่งขันระหว่างผู้ผลิต รวม 
ไปถึงนโยบายของภาครัฐฯท่ีเก่ียวช้อง จะใช้วิธีการวิเคราะห์เซิงพรรณนา (Descriptive Method) และ 
ตารางสถึต้ข้อมูลประกอบ เพ่ือให้เห็นภาพท่ังหมดของอุตสาหกรรมการผลิตดังกล่าวของไทย

2.ในการคืกษาถึงประสิทธิภาพเชิงเทคนิคในการผลิตในวิทยานิพนธ์ฉบับนี้จะแบ่งวิธีการ 
คืกษาออกเป็นสองล่วน ได้แก่

2.1 ) สมการท่ีใช้วัดประสิทธิภาพการผลิตเซิงเทคนิค

ในการคืกษาถึงประสิทธิภาพการผลิตน้ัน ตามแนวคิดของ Farrell (1957) น้ันจะพบว่าการวัด 
ประสิทธิภาพการผลิตของอุตสาหกรรม คือ การพิจารณาประสิทธิภาพการผลิตของแต่ละโรงงานโดย 
การเปรียบเทียบระหว่างระดับของการผลิตของแต่ละโรงงานกับระดับของการผลิตท่ีมีมาตรฐานและมี 
ประสิทธิภาพของอุตสาหกรรมน้ันๆ ซ่ึงการท่ีจะหาค่าประสิทธิภาพการผลิตเซิงเทคนิคของแต่ละโรง
งานน้ันจำเป็นท่ีจะต้องทราบสมการท่ีเป็นขอบเขตท่ีมีประสิทธิภาพ (The Efficient Product Frontier) 
เสียก่อน
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ในการสืกพาประสิทธิภาพอุตสาหกรรมสกัดน้ํามันปาล์มน้ี กำหนดสมการการผลิตให้อยู่ในรูป 
รองลมการการผลิตรองคอบบ ์- ด ักลาล (Cobb-Dougias Production Function) โดยลมการในรูปน ี้ 

ลามารถเปล่ียนให้อยู่ในรูปเล้นตรงใต้ในรูปรอง Logarithm ซึ่งค่าล์มประสิทธ้ิท่ีใด้จากการประมาณค่า 
ลมการนี้จะแลดงให้เห็นถึงประสิทธิภาพรองปัจจัยการผลิตนั้นๆและโดยการที่ลมการการผลิตนี้เป็น 
Homogeneous ลำดับท่ี (a+b+c) น้ันย่อมหมายถึง เม่ือเพ่ิมปัจจัยการผลิต K, L และ P เร้าใป N เท่า 
แล้ว ผลผลิตจะเพ่ิมข้ึนเท่ากับ N(a+b+c) เท่า ซ่ึงถ้า (a+b+c) >1 แล้วจะใต้ลมการการผลิตท่ีมีผลใต้ต่อ 
ขนาดเพมรึน(เทcreasing Return to Scale) ถ้า (a+b+c) < 1  จะใต้ลมการการผลิตท ี่ม ีผลใต้ต่อร นาด 
ลดลง (Decreasing Return to Scale) และถ้า (a+b+c) =1 แล้วจะใด้สมการการผลิตท่ีผลใต้ต่อ 
ขนาดคงท่ี (Constant Return to Scale) โดยในการคืกษาน้ีจะไต้ใช้ลมการท่ีแสดงความสัมพันธ์ 
ระหว่างผลผลิตและปัจจัยการผลิตในการลกัดน้ัามันปาล์มท่ีเกิดข้ึนจ่ริง ดังน้ี

Y = AKaLbP V  ................................................................... (1)

โดยท่ี Y = ปร๊มาณการผลิตนํ้ามันปาล์มดํบ 
K = ปัจจัยทุนท่ีใช้ในการผลิต 
L = ปัจจัยแรงงานท่ีใช้ในการผลิต 
P = ค่าใช้จ่ายการผลิตในต้านพลังงาน
น = ค่าความคลาคเคล่ีป็นจากจุดรอบเขตการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพอันเน่ือง 

จากปัจจัยอ่ืนๆนอกเหนีอจากระบุ
e = 2.1718 

a,b1,b2,b3 = ค่าคงท่ี

ซ่ึงสามารถแปลงรูปลมการเป็น Log Linear Equation ไต้ดังน้ี

InY = A’ + a!nK + blnL + clnP + น 
โดยท่ีให้ A ’ = InA

(2)

ในขณะเดียวกันสมการขอบเชตการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ คือ

Y* = A*KaLb'pc’ (3)
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โดยท่ีกำหนดให้ Y* เป็นปริมาณการผลิตรองหน่วยผลิตท่ีเซ่ึอว่ามีประสิทธิภาพการผลิตเซิง 
เทคนํคท่ีดีท่ีสุด ซึ่งเม่ือนำมาแปลงให้อยู่ในรูปรอง Log Linear Equation จะได้เป็น

InY* = A* + a*lnK + b*lnL + c*lnP ......................................................... (4)
โดยท่ีให้ A* = Ina*

จากคุณลมบ้ติรองรอบเขตการผลิต (Production Frontier) ในรูปน้ัน จะเห็นว่ารอบเรตที่เป็น 
ไปได้ในการผลิตจะอยู่ด้านบนรองเล้น Isoquant เท่าน้ัน ดังน้ันค่า น ที่เป็นค่าความคลาดเคลื่อนจะม 
เพียงทิศทางเดียว ดังน้ัน ผลจากการคำนวณ ปริมาณการผลิตที่ประมาณการได้จากสมการรอบเรต 
การผลิตจึงถือเป็นปริมาณการผลิตที่สูงสุดเมื่อกำหนดปริมาณวัตถุดิบให้เซ่นกัน ด้วยเหตุน้ี ถ้าการ 
ผลิตรองโรงงานใดมีประสิทธิภาพก็จะได้ปริมาณการผลิตที่แท้จริง (Y) เท่ากับปริมาณการผลิตที่
ประมาณการได้ (Y*) แสดงว่า การผลิตรองโรงงานนั้นมีประสิทธิภาพ กล่าวได้อกอย่างหนึ่ง คอ ค่า 
InY* ที่ประมาณการได้จะมีค่า?ทกกว่าหริคเท่ากับค่า InY ที่หาได้จากปริมาณการผลิตที่แท้จริง โดย 
สรุปเป็น

InY < InY* = A* + a*lnK + ช*!nL + c*lnP .......................................... (5)

จากลมการ เมื่อหาค่าประมาณของ A, a, ช และ C ได้แล้ว จะได้ค่า น เป็นดังน้ี
น = (InY* -  InY)

= A* + a*lnK + ช*InL + c*InP -  InY >  0 ............................. (6)

ดังน้ัน ในการสืกษาน้ีจึงต้องการหาเล้น Production Frontier ซ ึ่งเป็นเล้นท่ีแสดงถืงปริมาณ 
การผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ เพ่ือเ-ปริยบเทียบกับปริมาณการผลิตท่ีเก็ดข้ึนจริง โดยที่การประมาณการหา 
ขอบเขตการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพของอุตสาหกรรมน้ันจะมีค่า น>0 เพียงทิศทางเดียว เม่ือเปรียบเทียบ 
กับค่า น ท่ีหาไดจ้ากวิธี Ordinary Least Square (OLS) ปริมาณการผลิตท่ีประมาณการได้ (Y’) มีท้ังท่ี 
มากกว่าและน้อยกว่าปริมาณการผลิตจริง เพราะฉะน้ันค่า น ท่ีได้จากวิธี OLS โดย น = InY* -  InY จึง 
อาจที่จะมีค่าที่มากกว่าและน้อยกว่าศูนย์ ซ่ึงวิธี OLS จะประมาณค่าสมการด้วยการหาค่า X u 2 น้อย
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ท่ีสุด แต่ในท่ีน้ี ค่า น มีค่ามากกว่าศูนย์Iท่านั้น ดังน้ัน การประมาณการนา Production Frontier จึง 
เป็นการนาค่า X u น้อยที่ลุดเท่านั้น ซ่ึงต้องใช้วิธี Linear Programming ในการนาค่า MinXu ใดยที่

MinXu = XlnY* - X lnY ...................................................................... (7)

= X(A* + a*lnK + ช*InL + c*lnP) - XlnY ................................. (8)

= nA* + a * x  InK + ช*X  InL + c * x  InP - XlnY ...................... (9)

เมื่อเอาจำนวนโรงงาน (ก) หารตลอดจะไต้

Min น, = A* +a*lnK’ + ช*เทL’ + c*lnP’ -  InY’ .......................................(10)

โดยท่ี น, = (1 / ก)(Xน), InK’ = (1 / ก)(Xk), Ini.' = (1 / ก)(XL)a®ะ InP’ = (1 / ก)(Xp)

การประมาณการนารอบเขตการผลิตที่มีประลิทธิภาพ (Efficient Production Frontier) ในลม 
การดังกล่าวจะมีค่า InY’ เป็นค่าคงที่ ดังน้ัน สมการที่ใช้ในการนาค่า X u  ใน้มีค่าน้อยที่ลุด จึงสามารถ 
ดัดค่า เก Y’ ออกใป ซึ่งจะไต้ลมการที่ใช้ในการนา Linear Programming ดังน้ี

Min น’ = A* +a*lnK’ + ช*เกL’ + ๐*InP’ (11)

โดยมีลมการเงื่อนไร ดังน้ี

A* +a*lnK1 4 ช*เกL, + c*lnP1 >  InY, 
A* +a*lnK2 + ช*เทl_2 +  c*lnP2 >  เกY2

A* +a*lnKn + ช*เกLr1 + c*lnPr1>  เกYn

โปรแกรมเซิงเร้นตรง(เ. inear Programming) คือ โปรนกรม'ซ่ึงแรดงหวามสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรท1หมด'ข๋ึงเมินเร้นตรง คือ เมินสมการ 
กำลังหนึ่งทงในสมการส่วนที่เมินลมการเป้าหมายและลมการจำกัดขอบเขต
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การต้ังลมการเงื่อนไรในลักษณะน้ี เน่ืองจากในการสีกษาน้ีต้องการหาชอบเขตท่ีเป็นพ้ืนท่ีรอง 
การผลิตท่ีลามารถผลตใต้มากข้ึน เม่ือกำหนดให้ปริมาณวัตถุดิบคงท่ีหรือถ้าการผลิตมีประสิทธิภาพ 
อยู่แล้วก็จะใต้ปริมาณการผลิตเท่าเดิม ดังน้ัน การท่ีค่า น = InY* -  InY จึงมีรอบเขตการผลิตท่ีมีประ 
สิทธิภาพอยู่ท่ี InY* > InY เท่าน้ัน

จากลมการการผลิตท่ีไต้ประมาณค่าลัมประสิทธิไ,ว้แล้ว จะใต้ค่าของปริมาณผลผลิตท่ีมีประ 
สิทธิภาพ ดังน้ี

Y* = A*Ka*Lb"Pc*

เม่ือนำปริมาณการผลิตท่ีประมาณการไต้ (Y*) มาเปรียบเทียบกับปริมาณการผลิตท่ีเก็ดข้ึน 
จริง (Y) จะไต้ค่าดัชนีท่ีใช้วัดประสิทธิภาพการผลิตโดยมีค่าเท่ากับ Y/Y* ซ ึง่ดชัน ีน้ีจะอธิบายถึงประ 
สิทธิภาพการผลิตชองโรงงานแต่ละแห่ง กล่าวคือ ค่า Y* ที่หาใต้จากการประมาณการจะเป็นปริมาณ 
การผลิตท่ีมีประสิทธิภาพรองอุตสาหกรรมน้ัน และลามารถใช้เป็นมาตรฐานในการเปรียบเทียบกับ
ปริมาณการผลิตท่ีแท้จริงท่ีโรงงานแต่ละแห่งผลิตได้ ณ ระดับปริมาณการใซัปัจจัยการผลิตท่ีนต่ดะโรง 
งานใต้ใช้ไป โดยหาค่าดัชนีประสิทธิภาพการผลิตจะมีค่าอยู่ระหว่าง 0-1 โดย ถ้าโรงงานใดลามารถ 
ผลิตใต้ปริมาณผลผลิตท่ีแท้จริง (Y) เท่ากับระดับปริมาณการผลิตมาตรฐานท่ีประมาณการใต้ (Y*) ซ่ึง 
จะใต้ค่าดัชนีประสิทธิภาพการผลิตเท่ากับ 1 แลดงว่า การผลิตรองโรงงานแห่งน้ีมีประสิทธิภาพสูงสุด 
ส่วนโรงงานใดท่ีมีปริมาณการผลิตท่ีแท้จริง (Y) ต่ํากว่าระดับปริมาณการผลิตมาตรฐานที่ประมาณการ 
ใต้ (Y*) ณ ระดับปริมาณการใช้ปัจจัยการผลิตท่ีเท่ากัน น้ันคือ ดัชนีประสิทธิภาพการผลิตจะมีค่าน้อย 
กว่า 1 ซ่ึงแลดงว่า โรงงานแห่งน้ันใม่มีประสิทธิภาพในการผลิต

ด้วยวิธีการคืกษาต้วยวิธี Linear Programming ของ Farrell (1952) จะช่วยให้ลามารถหาเล้น 
รอบเขตการผลิตที่เป็นมาตรฐานในการวัดประสิทธิภาพการผลิตของอุตสาหกรรมการผลิตนํ้ามัน 
ปาล์มดิบโดยวิธีการคืกษานี้จะต้ังอยู่บนข้อสมมติฐานท่ีว่า ทุกโรงงานมีลมการการผลิตเหมือนกัน แต่ 
อย่างไรก็ดในความเป็นจริงโรงงานท่ีทำการผลิตจะมีขนาดที่แตกต่างกันไปและทำให้เล้นขอบเขตการ 
ผลิตที่คำนวณไม่ลามารถใช้เป็นเล้นมาตรฐานเพื่อเปรียบเทียบโรงงานบางแห่งที่มีลมการการผลิตที่ 
แตกต่างจากโรงงานอ่ืนๆ ดังน้ัน ในการศึกษาน้ีจึงมีการนำค่าลถึติต่างๆมาใช้ในการพิจารณาลมการ 
ขอบเขตการผลิตเพ่ืมเติมโดยแยกตามขนาดของโรงงาน รวมไปถึงการศึกษาถึงปัจจัยท่ีเป็นตัวกำหนด 
ระดับความมีประสิทธิภาพทางเทคนิคของโรงงาน เพ่ือให้การศึกษามีความชัดเจนยงข้ึน



2.2) สมทา?แสดงปัจจัยท่ีกำหนดระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตไนเชิงเทคนิคของโรงงาน

แม้ว่าในการสืกษาถึงลมการขอบเขตการผลิตจะทำให้ทราบถึงระดับความมีประสิทธิภาพทาง 
เทคนิคของอุตสาหกรรม อย่างไรก็ตาม แนวคิดดังกล่าวเป็นการมุ่งท่ีจะมองไปถึงระดับการใช้ปัจจัย 
เป็นสำคัญซ่ึงสะท้อนไห้เห็นถึงผลการดำเนินงาน (Market Performance) ของอุตสาหกรรม แต่มี'ได้ช้ี 
ไห้เห็นว่าปัจจัยใดบ้างที่มีผลกระทบต่อความแตกต่างของระดับความมีประสิทธิภาพเชิงเทคนิค 
ระหว่างโรงงาน ดังน้ันเพ่ือให้การสืกษ'ามีความชัดเจนย่ิงข้ึน จึงได้มีการกำหนดข้ึนเป็นแบบจำลองท่ี 
แสดงความสัมพันธ์ระหว่างระดับประสิทธิภาพเชิงเทคนิคของแต่ละโรงงานและตัวแปรต่างๆท่ีคาดว่า 
จะล่งผลกระทบต่อระดับความมีประสิทธิภาพดังกล่าว ดังน้ี

2.2.1 แบบจำลองแสดงความสัมพันธ์

กำหนดให้ระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตไนเชิงเทคนิคมีความสัมพันธ์ในรูปลมการ
ดังน้ี

Ej= 5b + ^S j + 0 2Pj + < v \ + 54Mi +■ §5Ci + e,
i= 1,2.......ท โรงงาน

โดยท่ี E = (Y/Y*)
ร คือ สัดส่วนการถือหุ้นของปร้ษ้ทของชาวต่างชาติจากจำนวนหุ้นท้ังหมด 
P คือ สัดส่วนของผลปาล์มสดท่ีมาจากสวนของโรงงานเองต่อวัตถุดิบท้ังหมด 
A คือ อายุของเคร่ืองจักรท่ีถูกใช้งานมาแล้ว
M คือสัดส่วนของบ่รมาณวัตถุดิแที่นำมาผลิตต่อขนาดการผลิตของโรงงานโดย 

เปรยบเทียบ
C คือ ขนาดกำลังการผลิตของแต่ละโรงงาน 
ô 0, Ô 1, ô 2 , 8 3 , ô 4, 0 5 คือ ค่าลัมประสิทธ้ิ 
e, คือ ค่าความคลาดเคล่ือน
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ก.สัดส่วนของวัตถุดิบที่ป้อนเช้าลู่โรงงานท่ีมาจากสวนรองโรงงานเองต่อปริมาณวัตถุดิบที่เช้า 
ลู่โรงงานท้ังหมด เราพบว่าในแง่รองการท่ีโรงงานมีการเพาะปลูกวัตถุดิบเพ่ือใช้สำหรับการผลิตเองน้ัน 
ย่อมทำให้ลามารถหาผลปาล์มได้ในปริมาณและคุณภาพที่ต้องการ ส่งผลให้โรงงานสามารถวางแผน 
การผลิตได้อย่างถูกต้องและเหมาะลมอันจะนำใปลู่การผลิตท่ีมีประสิทธิภาพใต้ ในขณะท่ีการรับช้ือท่ัว 
ไปน้ัน โรงงานไม่ลามารถกำหนดปริมาณและคุณภาพรองวัตถุดิบที่จะป้อนเช้าลู่โรงงานได้อย่างแน่
นอน หรือสม่ําเสมอตลอดฤดูการผลิต ตังน้ัน ความสัมพันธ์ระหว่างสัดส่วนของวัตถุดิบท่ีป้อนเช้าลู่โรง 
งานท่ีมาจากสวนรองทางโรงงานเองต่อปริมาณวัตถุดิบท่ีเช้าลู่โรงงานท้ังหมด ทับระตับความมีประ
สิทธิภาพการผลิตในเซิงเทคนิคย่อมมีความสัมพันธ์ในทิศทางเดียวทัน กล่าวคือ ถ้าสัดส่วนตังกล่าวย่ิง 
มีค่ามาก ย่อมแสดงว่าปริมาณวัตถุดิบที่มาจากสวนรองโรงงานย่ิงมีมากและทำให้โรงงานสามารถ
ผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพมากกว่าโรงงานที่มีวัตถดุิบจากสวนรองทางโรงงานเองน้อยกว่า

ร.อายุรองเครื่องจักรท่ีใช้งานมาแล้ว การท่ีเคร่ืองจักรถูกใช้งานมานานแล้วย่อมจะเป็นเคร่ือง 
จักรเก่า เทคโนโลยีท่ีดิดมาทับเคร่ืองจักรก็ย่อมจะล้าสมัยกว่าเคร่ืองจักรท่ีถูกใช้งานมาไม่นาน นอกจาก 
น้ีแล้วเคร่ืองจักรท่ีถูกใช้งานมานานแล้วย่อมสืกหรอมากกว่าเคร่ืองจักรท่ีเพ่ิงจะนำมาใช้งาน ตังน้ันโรง 
งานท่ีมีเครื่องจักรใหม่กว่าย่อมจะมีประสิทธิภาพมากกว่า โรงงานทิมีเครื่องจักรท่ีใช้งานมานานแล้ว 
ตังน้ัน ค่ารองความสัมพันธ์รองอายุเครื่องจักรท่ีถูกใช้งานมานานแล้าทับระตับความมีประสิทธิภาพ 
การผลิตในเซิงเทคนิคจึงน่าจะมีความสัมพันธ์ในทิศทางตรงทันช้ามหรือให้เคร่ืองหมายท่ีเป็นลบ

ค.สัดส่วนรองการลงทุนจากต่างประเทศจากสัดส่วนทุนท้ังหมดของโรงงาน จากการท่ีใน
ปัจจุบันเราพบว่าโรงงานผลิตของไทยเองมีประสิทธิการผลิตท่ีด้อยกว่าต่างประเทศ โดยส่วนหน่ึงเป็น 
ผลมาจากการราดการจัดการวัตถุดิบ การบริหารการผลิต การวางแผนการผลิตท่ีดีรวมไปถงการใช้ 
เทคโนโลยีท่ีใม่เหมาะลมหรือไม ่ก่อให้เกิดประโยชน์อย่างเติมท่ี ตังน้ัน หากโรงงานใดท่ีมีการลงทุนจาก 
ร่วมทุนจากต่างประเทศในสัดส่วนที่สูงย่อมน่าจะชื้ให้เห็นถงการนำเทคนิคการจัดการที่ดีจากต่าง 
ประเทศเช้ามาใช้ อันจะส่งผลให้ประสิทธิภาพในการผลิตสูงกว่าโรงงานท่ีมีสัดส่วนการลงทุนจากต่าง 
ประเทศท่ีต่ํากว่า ตังน้ันความสัมพันธ์ระหว่างสัดส่วนการลงทุนจากต่างประเทศทับระดับความมีประ 
สิทธิภาพการผลิตในเซิงเทคนิคของโรงงานจึงควรเปล่ียนแปลงในทิศทางเดียวทัน น่ันคือ ค่า
สัมประสิทธ๋ิจะมีเคร่ืองหมายเป็นบวก

2.2.2 สมมตฐานเก่ียวทับความสัมพันธ์ชองตัวแปร



ง.สัดส่วนของปริมาณวัตถุดิบท่ีน็ามาผลิตโดยเปรยบเทียบต่อขนาดการผลิตรองโรงงาน จาก 
การท่ีปริมาณวัตถุดิบท่ีแต่ละโรงงานนำโปใช้ลำหริปการผลิตมีสัดส่วนท่ีแตกต่างกันไป อันเป็นผลมา 
จากความลามารถในการจัดชื้อจัดหาวัตถุดิบท่ีเกิดข้ึน อีกท้ังย่อมละท้อนให้เห็นถึงความลามารถใน
การนำปัจจัยการผลิตมาใช้ได้อย่างเต็มประสิทธิภาพมากย่ิงข้ึน ดังน้ัน ในโรงงานท่ีลามารถจัดข้ึอวัตถุ 
ดิบได้อย่างเพียงพอต่อขนาดการผลิตชองโรงงานหรือมีประสิทธิภาพจึงน่าท่ีจะมีประสิทธิภาพการผลิต 
ท่ีลูงกว่าโรงงานท่ีมีประสิทธิภาพในการจัดหาวัตถุดิบท่ีต่ํากว่า ดังน้ันความสัมพันธ์ระหว่างสัดส่วนของ 
ปริมาณวัตถุดิบที่นำมาผลิตโดยเปรียบเทียบต่อขนาดการผลิตรองโรงงานกับระดับความมีประสิทธ ิ
ภาพการผลิตในเซิงเทคนิคของโรงงานจึงควรมีทิศทางเดียวกัน น้ันคือ ค่าสัมประสิทธ้ิจะมีเคร่ืองหมาย 
เป็นบวก

จ.ขนาดกำลังการผลิตของโรงงาน จากการท่ีโรงงานสกัดน้ํามันปาล์มแต่ละโรงมีความแตก
ต่างกันในด้านของขนาดกำลังการผลิต ซ่ึงเก่ียวช้องกับเงินลงทุนท่ีใช้ ดังน้ันแล้ว ในโรงงานขนาดใหญ่ 
ซ่ึงต้องใช้เงินลงทุนสูงเม่ึอเทียบกับโรงงานขนาดเล็ก จึงน่าจะส่ือถึงการมีระบบการจัดการท่ีดีกว่า รวม 
ไปถึงการวางแผนการผลิตท่ีถูกต้องและมีประสิทธิภาพมากกว่า ดังน้ันแล้ว ขนาดกำลังการผลิตของ 
โรงงานจึงน่าจะมีความลัมพันธ์กับระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตในเซิงเทคนิคในทิศทางเดียวกัน 
หรือ ค่าลัมประสิทธ้ิควรจะมีเคร่ืองหมายเป็นบวก
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2.3 ะ แหล่งข ้อม ูลทึ๋ใช ิในการสิกษา

สำหรับเกณฑ์สำคัญท่ีใช้ในการแบ่งประเภทของโรงงานสกัดน้ํามันปาล์ม คือ การแบ่งประ๓ ท 
ตามกระบวนการผลิตหรือสกัดน้ํามันปาล์ม ซ่ึงสามารถแบ่งออกได้เป็น 2 แบบด้วยกัน คือ แบบย่าง หรือ 
แบบหีบรวม และแบบน่ึงหรือแบบสกัดโดยมีการแยกส่วนเมล็ดใน (อ่านรายละเอียดกรรมวิธีการสกัดได้ 
จากบทท่ี 3) โดยในปี พ.ศ. 2540 ซ่ึงเป็น'ปีท่ี,ทำการคืกโ*า พบว่า มีโรงงานสกัดแบบหีบรวมจำนวนท้ังหมด 
24 บริษัท (รายละเอียดอยู่ในภาคผนวก ซ.) และโรงงานสกัดแบบน่ึงหรือแบบมาตรฐานจำนวน 18 บรืษ้ท 
(รายละเอียดอยู่ในบทท่ี 3) ซ่ึงเป็นโรงงานท่ีอยู่ในความสนใจของงานคืกษาครั้งน้ี โดยข้อมูลท่ีใช้โนการ 
คืกษาได้มีการเก็บรวบรวมจากแหล่งข้อมูล 2 แหล่งด้วยกัน คือ

1. การติดต่อผู้ประกอบการโดยตรง โดยการติดต่อล์มภาษณ์ข้อมูลในส่วนต่าง  ๆ โดยเฉพาะส่วนท่ีใข้ 
ในการคำนวณจากผู้ประกอบการและการกรอกแบบสอบถาม (รายละเอียดแบบสอบถามอยู่ใน 
ภาคผนวก ง.) ซ่ึงข้อมูลในส่วนน้ีมีจำนวนท้ังสิน 7 บริษัท จากจำนวน ท้ังหมด 18 บรืษัทได้แก่

1. บ.ทุ่งทองเกษตรกรรมน้ํามันปาล์ม จำกัด
2. บ.หนองโพธีปาล์ม จำกัด
3. บ.ไทยทาโลว์ แอน ออยล์ จำกัด
4. บ.เอลพีโอ อะโกร อินด้สทรืย์ จำกัด
5. บ.ลหอุตสาหกรรมน้ํามันปาล์ม จำกัด
6. บ.ศรีเจริญปาล์มออยล์จำกัด
7. บ.ตรังน้ํามันปาล์ม จำกัด

โดยข้อมูลท่ีได้รับในส่วนน้ีจะเป็นไปตามคำจำกัดความของตัวแปรท่ีใข้ในสมการในงานคืกษๆ ซ่ึงมี
รายละเอียดดังน้ี

(1) ค่า Y คือ ปริมาณการผลิตรวมของน้ีามันปาล์มดิบท่ีสกัดได้ของแต่ละหน่วยธุรกิจ วัด 
หน่วยเป็นตัน

(2) ค่า K คือ มูลค่าทุนท่ีใช้ในการสกัดน้ํามันปาล์ม ซ่ึงประกอบด้วยค่าเล่ือมท่ีเกิดข้ึนจากการ 
ใช้เคร่ืองจักรและค่าซ่อมบำรุงเคร่ืองจักร
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ทั้งนี้เนื่องจาก ค่าเลื่อมที่แท้จริงซึ่งพิจารณาจากมูลค่าของเครื่องจักรและทรัพย์สินถาวรที่ถูก 
ใช้ในปีนั้นๆไม่ลามารถหาค่าที่แน่นอนได้ ดังน้ัน ในที่นี้จึงได้ใช้ค่าเลื่อมทางบัญชีของทรัพย์สินถาวร 
แทน ซึ่งค่าเลื่อมราคาทางบัญชีดังกล่าวจะเป็นลัดส่วนที่แน่นอนกับราคาทรัพย์สินถาวรที่ซื้อมา โดย 
การคำนวณค่าเลื่อมราคาของทุกโรงงานจะใช้วิธีการคำนวณแบบเล่นตรง (Straight Line) คือ คำนวณ 
เฉลี่ยตามอายุการใช้งานของเครื่องจักร โดยลมมติให้ค่าซากของเครื่องจักรเป็นศูนย์ เพื่อความละดวก 
ในการคำนวณ

ดังน้ัน มูลค่าทุนที่ใช้ไปในการสกัดนํ้ามันปาล์มจะประกอบไปด้วยส่วนของค่าเลื่อมกับค่าซ่อม 
บำรุงเครื่องจักรที่เกิดขึ้น

(3) ค่า L คือ ปริมาณชั่วโมงการทำงานของคนงานทั้งหมด อย่างไรก็ตาม พบว่าในการผลิต 
ของแต่ละโรงงานมักมีชั่วโมงการผลตที่แตกต่างกัน เช่น บางโรงงานทำการผลิต 16 ช่ัว 
โมงต่อวันหรือ 2 ผลัดต่อวัน แต่บางโรงงานทำการผลิต 24 ช่ัวโมงต่อวันหรือ 3 ผลัดต่อวัน 
ดังน้ัน ปริมาณชั่วโมงการทำงานของคนงานจึงคำนวณจาก

1=1

L = Z ^ * O i*D i
ก

โดยท่ี E = จำนวนคนงานในการผลิต 1 ผลัด 
0  = ชั่วโมงการทำงานใน 1 ผลัด 
D = จำนวนวันการทำงานใน 1 ปี 
ก = จำนวนผลัดการผลิตใน 1 วัน

โดยในการศึกษาน้ี ค่า E จะหมายถึง จำนวนคนงานใน 1 ผลัด ซ่ึงเป็นค่าท่ีได้จากการสำรวจ 
ซ่ึงเป็นค่าเฉล่ียจำนวนคนงานในแต่ละผลัดจากการท่ีบางช่วงของการผลิตจะใช้คนงานมาก หรือบาง 
ช่วงอาจมีการใช้คนงานน้อย

ค่า 0  เป็นช่ัวโมงการทำงานใน 1 ผลัดและค่า D เป็นจำนวนวันทำงานใน 1 ปี ซึ่งโรงงานแต่ละ 
แห ่งอาจมีจำนวนว ัน ในการผล ิตใน  1 ป ีท่ี,ไม่เท่ากัน ในท ี่น ี้จ ืงได้ใช้ค่าเฉล่ียวันทำงานรองทุกโรงงานมา 
ใช ้ในการศึกษา
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ค ่า  ก เป ็น จ ำ น ว น ผ ล ัด ก า ร ผ ล ิต ใน  1 ว ัน  ซ ึ่ง แ ต ่ล ะ โ ร ง ง า น ม ัก ไ ม ่ค ่อ ย เป ล ี่ย น แ ป ล ง  เน ึ่อ ง จ า ก โ ด ย  

ส ่ว น ม า ก แ ล ้ว  แ ผ น ก า ร ใน ก า ร ผ ล ิต จ ะ ถ ูก ว า ง แ ผ น ไ ว ้เป ็น ก า ร แ น ่น อ น

(3) ค่า P คือ ค่าใช้จ่ายในการผลิตพลังงาน ซ่ึงประกอบด้วย
ก. ค่าใฟฟ้าที่ใช้ในการผลิต เป็นมูลค่าไฟฟ้าที่ใช้ในโรงงาน เพื่อให้แสงลว่างและใช้ใน 

การเดินเคร่ืองจักร
ซ. ค่าเชื้อเพลิงที่ใช้ในการผลิต เป็นมูลค่าเชื้อเพลิงที่ใช้ในการต้มนํ้าด้วยเครื่อง Boiler 

เพื่อนำความดันของไอนํ้าที่เดือดมาเป็นต้นกำลังสำหร้บขั้นตอนของการแปรรูป 
ค. ค่านํ้าประปาที่ใช้ในการผลิต เป็นมูลค่านํ้าประปาที่ใส,ในเครื่อง Boiler และที่ใช้ใน 

การพำความละอาดโรงงาน

2.ข้อมูลที่ได้จากการคำนวณโดยเอกสารต่าง ๆ ของหน่วยงานราชการ ได้แก่ กรมทะเบยนการค้าและ 
กระทรวงเศรษฐกํจอุตสาหกรรมโดยจะเป็นการคำนวณข้อมูลใน 11 โรงงานที่เหลือซึ่งได้แก่ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

1. บ.โอทาโก้ จำดัด
2. บ.ปาล์มนํ้ามันพระแสง จำดัด
3. บ.ยูนิวานิซ จำดัด
4. บ.ชุมพรอุตสาหกรรมนํ้ามันปาล์ม จํ าดัด
5. บ.วิจิตรภัณฑ์ปาล์มอคยล์ จำดัด
6. บ.ทักษิณปาล์ม (2521) จำดัด
7. บ.ยูนํปาล์มอินดัสท่ร จำดัด
8. บ.สตูลอินดัสท่รี จำดัด
9. บ.ปาล์มไทยพัฒนา จำดัด
10. บ.เอเชียนน้ํามันปาล์ม จำดัด
11. บ.น้ํามันพืชบริสุทธ้ิจำดัด
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โดยมราชละเอยดการคำนวณรองตัวแปรสำดัญ ดังน้ี

(1) ตัวแปร Y หรอ ระดับผลผลตนํ้ามันปาล์มดิบ นำมาจากยอดบ้ญช้ที่กรมทะเปียนการค้า 
เก็ดรื้นในงบกำไรราดทุน โดยคำนวณรื้นจากส่วนรองรายไค้จากการขาย หารด้วยราดาเฉลี่ยรองนํ้ามัน 
ปาล์มดิบในปี ท.ศ. 2540 ซ่ึงอยู่1ท่ี 17 บาท

(2) ตัวแปร K หรอ ปริมาณทุนที่ใช้ในการผลิต หาจากมูลด่ารองเครื่องจักรที่อยู่ในบ'ญริเ และ 
ปีที่ตั้งโรงงานสำหรบการหาอายุเครื่องจักรที่เหลอ โดยในการคำนวณจะคดด่าเลี่อมแบบเล้นตรง และให ้
อายุเครื่องจักรอยู่ที่ 10 ปี จากนั้นจงคำนวณจากมูลด่ารองเครื่องจักรหารค้วยอายุรองเครื่องจักรที่เหลออยู่

(3) ตัวแปร L หรือปริมาณชั่วโมงการทำงาน คำนวณจากจำนวนแรงงานคูณด้วยจำนวน 8 ช่ัว 
โมงต่อกะการทำงาน คูณด้วย 2 กะต่อวัน คูณด้วย 26 วันต่อเสือนและคูณด้วย 10 เสือนต่อปี ดังน้ี

L = Number of labor x 8 x 2 x 2 6 x 1 0

(3) ตัวแปร P หาจากค่าใช้จ่ายทางด้านพล์งงานในการผลิตที่แจ้งไว้ โดยคำนวณจากโครง 
สร้างด้นทุนการสกัดนํ้ามันปาล์มดิบรองโรงงานรนาดใหญ่ในเอกสารงานวิจัยการเกษตรกองเศรษ3กัจอุต 
ลาหกรรมซึ่งไค้คำนวณค่าใช้จ่ายทางค้านทล์งงานคดใว้ที่ร้อยละ 0.7 ชองด้นทุนการสกัดต้ังหมด

นอกจากนี้แล้ว ด้สืกษาไค้คำนวณข้อมูลเพมเดิมในส่วนชองช้อมูลที่ใช้ในการสืกษาสมการ
แสดงฟ้จจัยที่กำหนดระดับความมประลิทธภาททางเทคนํคของโรงงานสกัดนํ้ามันปฯล์ม โดอมรายละเอยด 
การคำนวณตัๆแปร ดังน้ี 4 5 6

(4) ตัวแปร M หรือปริมาณวัตลุดิบ (ผลปาล์มสด) คำนวณจากปริมาณผลผลิต ณ  เปอร์เชนต์ 
น้ํามันท่ี 18% ซึ่งเป็นเปอร์เซนตัน้ัามันเฉล่ียรวมรองทุกโรงงานในปี ท.ค. 2540 อย่างไรก็ตาม สำหรบโรง 
งานที่มลวนรองตนเอง ซึ่งจะใช้ท้นธุ้เทเนอร่าที่ให้นํ้ามันมากกว่า (ในปี พ.ศ. 2540 พันธุดังกล่าวจะให้นํ้า 
มันเฉลี่ยอยู่ที่ 20%) จากนั้นจงคำนวณโดยคดถ่วงนั้าหมักตามลัดส่วนสวนปาล์มของแต่ละโรงงาน

(5) ตัวแปรรนาดกำล์งการผลิต (Capacity) ชองโรงงานสกัด และล์ดล่วนการร่วมทุนของโรง 
งาน หาไค้จากเอกสารภาวะกำลังการผลิตรองโรงงานธุตลาหกรรมในปี ท.ศ. 2540 รองกระทรวงอุตล่าห 
กรรม

(6) ตัวแปรลัดส่วนส่วนปาล์มของแต่ละโรงงาน หาได้จากเอกสารวิจัยสวนปาล์ม พ.ศ. 2540 
กรมวิจัยการเกษตร
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สำหรับเกณฑ์สำตัญที่ให ้ในการเล็อกตัวอย่างที่ให ้ในการเก็บข้อยูล รื้นอถ ู่ก ับก''I Îไต้รับ

«วามร่วมม ีอจากผู้ประกอบการเป ็นสำกัญ อย่างไรก ํตาม ลาเหตุสำต ัญที่ทำให ้เก ็«การรวบรวมข้อย ูลท ี ่
ให้ในภารสืกษาจากแหล่งข ้อยูลท ี่แตกต่างกัน ณองจาก ในเนตอนแรกชองการเก ็บรวบรวมข้อยูล หาง 

ผ ู้ส ืกษาไต ้ต ั«ต ่อผ ู้ประกอบการเท ี่อชอก ัมภาษณ ์แต ่ชา««วามร ่วมม ีอในการให ้ข ้อย ูลจากผ ู้ประกอบ  
การบางราอ นอกจากนี้แล ้วผ ู้ประกอบการบางรายกังไต ้ข ้างถงการที่ข ้อย ูลบางล่วนไม่ลามารถเป ิ«เผย  

ไต ้ ต้งนั้นแล้ว เท ี่อไห ้ข ้อม ูลม ี«วาม«รบล้วนและเพยงพอต่อการนำมาคํกษาก ับต ัวแบบที่ให ้งานส ืกษา 
ทางผู้ส ืกษาจึงจำเป ็นท ี่จะต ้องคำนวณข้อมูลเพมเตมตังกล ่าว จากเอกลารซึ่งถอไต ้ว ่าเป ็นข ้อจำกั«ใน  

การจ ึกชาครั้งน ี้

ผลกระทบที่เกํ«รื้นจากการเก็บรวบรวมข้อยูลจากแหล่งที่แตกต่างกัน ไต้ล่งผลเสือต่องาน 
จึกษา«รั้งนี้ กล่าว«อ ก่อให้เก็«ปัญหา«วามไม่สอ«คล้องกันชองห้อยูล (Data inconsistency) รื้น กัน 
เป็นผลเสิยจากการนำห้อยูลที่มแนว«ต วํสืการคำนวณที่แตกต่างกันมาไห้ร่วมกันในการประมาณค่า 
ซึ่งล่งผลเสือให้ผลการประมาณที่ไต้รับมี«วาม«ลา«เตลึ่อนลง นอกจากนี้แล้ว จากเกณฑ์ที่ผู้สืกษาให ้
ในการเก็บตัวอย่าง «อ การอาตัอความร่วมมีอจากผู้ประกอบทา?โรงงานสกั«เป็นสำกัญ จํงล่งผลเสืย 
ให้ห้อมูลชา«คุณสมบํตในการเป็นตัวแทนที่«สำหรับประชากร (Good sampling) ตัง๗ น ในตังหว้ต 
กระบี่และสุราษฎร์อานที่มีm ท้นหาะปลูกอย่างกว้างชวาง และมีโรงงาน«กั«ชนา«ใหญ่เป็นจำนวน
มาก แต่เบึ่องจากการใต้มาซึ่งห้อยูลจากโรงงานสกั«แบบมาตรฐานชนา«เล็ก จึงอาจเป็นสาเหตุทำให ้
ข้อมูลและผลการคํกษามีความ«ลา«เตลึ่อนไต้และผลที่ไต้รับอาจชา««วามน่าเซึ่อถอ
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2.4 : วรรณ กรรมป ร ิท ัศน ์

ใน ส ่ว น น ี้จ ะ แ บ ่ง ง า น ศ ึก ษ า ท ี่เก ี่ย ว ข ้อ ง อ อ ก เป ็น  2  ห ม ว ด ด ้ว ย ก ัน  ค ือ  (1 )  ง า น ค ืก ษ า เก ี่ย ว ก ับ ก า ร  

ผ ล ต แ ล ะ ก า ร ต ล า ด น ํ้า ม ัน ป า ล ์ม ช อ ง ไ ท ย  (2 ) ง า น ศ ึก ษ า ท ี่เก ี่ย ว ก ับ ด ้า น ป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ก า ร ผ ล ิต ท า ง เท ค น ิค

2 .4 .1 ) งาน ศ ึกษ าเก ี่ย วก ับ กา?ผล ิตและกา?ตลาดน ํ้าม ัน ป าล ์ม ของไทย

สำหรับงานคืกษาเกี่ยวกับนํ้ามันปาล์มชองไทยจนถึงปัจจุบันได้มีการคืกษาเอาไว้มากมาย 
หลายด้านด้วยกันซึ่งล้วนมีวัตถุประสงคํในการศึกษาที่แตกต่างกันออกไป โดยเรมจากงานของ
กาญจนา (2530) ได้มีการศึกษาเกี่ยวกับการใช้ประโยชน์ของนํ้ามันปาล์มและการคืกษาถึงอุปสงค์รวม 
ชองนํ้ามันปาล์มในช่วง พ.ศ. 2513-2529 โดยการใข้วิธีการ OLS method วิเคราะห์ถึงตัวแปรอธิบาย 
ต่างๅที่มีผลต่ออุปสงค์ของตัวนํ้ามันปาล์มซึ่งเป็นอุปสงค์ต่อเนื่องอันได้แก่ ระตับราคาของนํ้ามันปาล์ม 
เอง ระตับราคารองน้ีามันชนิดอ่ึนที่ใช้ทดแทนกันได้รวมถึงระตับรายได้ประซาชาติชองอีกประเทศหน่ึง 
มาเป็นต้วแป?อธิบาย โดยประเทศที่มาวิเคราะห์ในที่นี้มีด้วยกัน 4 ประเทศ คือ สหรัฐฯ สหราชอาณา 
จักร ญ่ีข่เนและอีรัค ซึ่งพบว่าตัวแปรต่าง ๆ ที่กำหนดไว้จะมีความสำตัก/แตกต่างกันไปในแต่ละประเทศ 
จากนั้นได้นำเอาตัวแปรตังกล่าวมาวิเคราะห์อุปสงค์รวมของนํ้ามันปาล์มของไทยอีกทีนึง พบว่าความ 
ยึดหยุ่นซองอุปสงค์!ามันปาล์มต่อรายได้มีมากที่สุดจากตัวแปรทั้งหมด นอกจากนี้แล้วจากผลของ
การศึกษาในช่วงตังกล่าวนั้น พบว่าปาล์มนั้ามันเป็นพืชเศรษฐกิจที่มีการขยายตัวอย่างรวดเร็ว แต่ถึง 
กระนั้นก็ยังไม่เพียงพอต่อความต้องการใช้ในประเทศ อย่างไรก็คื ในช่วงตังกล่าวผลปาล์มสดกับราคา 
นํ้ามันปาล์มกลับประสบปัญหาราคาตกตาจนจำเป็นที่กระทรวงพาณิชย์ต้องเช้ามาแทรกแชงกับ 
บรรดาผู้ผลิตทุก  ๆ ฝ่าย

งานศึกษาของกนก (2 5 3 3 ) ได้ทำการศึกษาถึงปัญหาเศรษฐกิจของจังหวัดกระบ่ีเก่ียวกับการ 
ปลูกปาล์มน้ํามันอันเป็นจังหวัดท่ีมีการปลูกปาล์มน้ัามันสูงท่ีสุดในประเทศไทยจากผลของการใJลูกทด 
แทนยางพาราซ่ึงเป็นพืชเศรษฐกิจเติมท่ีมักประลบปัญหาราคาตกต่ํา สภาพตินฟ้าอากาศที่มีควางJ
เหมาะสม ลํก่ษณะการปลูกซ่ึงง่ายกว่าการปลูกพืชอ่ืนๆ รวมถึงการใช้ประโยชน์ในวงกว้างจากน้ีามัน 
ปาล์มเอง โดยศึกษาถึงบทบาทของปาล์มน้ัามันท่ีไม่ส่งผลมีต่อการพัฒนาเศรษฐกิจของกระบ่ีเท่าท่ี
ควรว่ามีลาเหตุมาจากการชาดเมล็ดพันธุปาล์มที่เหมาะสมโดยขาดการวิจัยที่เพืยงพอเพื่อที่จะคิดด้น 
หาเมล็ดท่ีเหมาะกับสภาพของประเทศไทยโดยตรง การขาดความรู้ของเกษตรกรท้ังในแง่ของการปลูก 
ปัญหาการต ล า ด จากความผันผวนของปริมาณและราคาผลผลิตหรือแม้แต่ปัญหาเอกสารสิทธํในท่ีดิน
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ข อ ง เก ษ ต ร ก ร  ท า ง ผ ู้เซ ีย น จ ึง ไ ด ้ม ีก า ร เล น อ แ น ะ ใ ห ้จ ัด ต ั้ง อ ง ค ์ก ร เพ ี่อ พ ีจ า ร ณ า ถ ึง ภ า ว ะ ป ัญ ห า ข อ ง ป า ล ์ม  

น ํ้า ม น  จ ัด ต ั้ง ส ถ า บ ัน ส ืก ษ า เก ี่ย ว ก ับ ป า ล ์ม น ั้า ม ัน เพ ี่อ ค ้น ค ว ้า ว ิจ ัย ร ว ม ถ ึง เผ ย แ พ ร ่ค ว า ม ร ู้ค ว า ม เข ้า ไ จ ต ่า ง ๆ  

กวดข ัน ก า ร ล ัก ล อ บ น ำ เข ้า น ํ้า ม ัน ป า ล ์ม เถ ื่อ น  ก า ร ล ด ต ้น ท ุน ก า ร ผ ล ิต แ บ บ ต ่า ง ๆ ร ว ม ถ ึง ก า ร ค ว บ ค ุม

ป ร ิม า ณ ก า ร ผ ล ิต ม ิใ ห ้เก ด ผ ล ก ร ะ ท บ ต ่อ ร ะ ด ับ ร า ค า อ ัน จ ะ ส ่ง ผ ล เล ีย ต ่อ เก ษ ต ร ก ร ผ ู้ผ ล ิต โ ด ย ร ว ม  ก า ร

ส น ับ ล น ุน ท า ง ด ้า น เง ิน ท ุน แ ล ะ พ ื้น ท ี่เพ า ะ ป ล ูก แ ก ่เก ษ ต ร ก ร

งานคํกษาของลายรัก (2 5 3 4 ) ทำการวิเคราะห์ถึงผลกระทบของการใช้นโยบายการควบคุม 
การนำเข้าปาล์มนํ้ามันของประเทคไทยทั้งในด้านของการควบคุมปริมาณการนำเข้าและการจัดเก็บ 
เป็นภาษีนำเข้าในช่วงปี พ.ศ. 2 5 2 1 -2 5 3 1  โดยการวิเคราะห์ได้มีการประมาณอุปสงค์และอุปทานของ 
นํ้ามันปาล์มของไทย จากนั้นได้ผลของการนำค่าที่ประมาณการได้จากลมการอุปสงค์และอุปทานดัง 
กล่าวมาประยุกต์ใช้ในการวัดการเปลี่ยนแปลงระดับราคาที่เกษตรกรได้รับอันเป็นผลจากการใช้มาตร 
กา?ดังกล่าว และทำการคำนวณหาอัตราภาษีที่เหมาะสมหากมีการใช้มาตรการภาษีเพียงอย่างเคียว 
ผลการคีกษาพบว่า ผลจากการคำนวณหาการเปลี่ยนแปลงระดับราคาพบว่า หากมีกา?นำมาตรการ 
มาใช้จะทำให้ระดับราคาเปลี่ยนแปลงไปร้อยละ 2 6 .5 9  และจะทำให้ราคาปาล์มนํ้ามันที่เกษตรกรขาย 
ได้เปลี่ยนแปลงไปในทิคทางตรงข้ามร้อยละ 5.0384 อันเป็นผลจากการที่ระดับราคาสูงขึ้นแล้วจูงไจผู้ 
ผลิตทำการผลิตเพิ่มขึ้นในระยะยาว และท้ายสุด การคำนวณหาผลจากมาตรการทางการค้าทั้งในส่วน 
ของการควบคุมการนำเข้าและการเก็บภาษีนำเข้าจะมีค่าเท่ากับ 2 .7 3  บาทต่อลิตร ดังนั้นหากรัฐบาล 
เปลี่ยนมาให้นำเข้าได้โดยเสรีและเก็บ/ทษีเพียงอย่างเคียว อัตราภาษีที่เหมาะลมจะเท่ากับ 2.73 บาท 
ต่อลิตร ซึ่งจะส่งผลให้ราคานำเข้านํ้ามันปาล์มเพิ่มสูงขึ้นและราคาปาล์มนั้ามันที่เกษตรกรได้รับลดลง 
ดังที่กล่าวมา

งานสืกษาของศสิธร (2538) ได้คีกษาถึงผลกระพบของเขตการค้าเสรีอาเซียนท่ีมีต่ออุตลาห 
กรรมน้ํามันปาล์มของไทย โดยได้ทำการคำนวณค่าความได้เปรียบลัมพัทธ์ของสินค้าส่งออกปาล์มน้ํา 
มันของไทยเปรยบเท่ียบกับกลุ่มประเทศอาเซียน (RCA index) ระหว่างปี พ.ศ. 2531-2535 พบว่า 
ประเทศมาเลเซียท่ีมีความได้เปรียบลัมพัทธ์สูงท่ีลุด ได้แก่ มาเลเซีย อินโดนีเซียและสิงคโปร์ ในขณะท่ี 
ประเทศพีลิบปินล์ ประเทศไทยและบรูไน พบว่ามีน้อยมาก โดยมีลาเหตุมาจาก การท่ีประเทศไทยเลีย 
เปรียบในทุกระดับของการผลิต ต้ังแต่ระดับผลิตผลน้ัามันปาล์ม ลภาพภูมิอากาศท่ีด้อยทว่า พันธ์ 
ปาล์มท่ีไม่เหมาะลม ประสิทธภาพการผลิตท่ีตำกว่า รวมไปถึงต้นทุนการผลิตท่ีสูง ผลจากการดำเนิน 
การเข้าลู่เขตการค้าเสรีอาเซียน'หรอ AFTA โดยเฉพาะการควบคุมหรีอการจำกัดปริมาณการนำเข้าจะ 
มีผลให้มีการนำเข้าน้ํามันปาล์มจากต่างประเทศมากข้ึน โดยจะมีผลต่อไทยได้แก่ ในแง่ของเกษตรกร
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จะได้รบผลกระทบมากที่ลุด โดยเฉพาะเกษตรกรรายย่อยซึ่งมีต้นทุนการผลิตสูงอาจจะต้องเลิกปลูก
หากไม่สามารถปรับปรุงประสิทธิภาพหรือลดต้นทุนได้ โดยอาจจะหันไปปลูกพืชชนิดอื่นๆแทน ทาง 
ด้านชองโรงสกัดนันผลกระทบที่๓ ดจะได้รับผลต่อเนื่องจากการเลิกปลูกชองเกษตรกรรายย่อยยกเว้น 
รายที่มีการปลูกสวนชองตนเอง นอกจากนี้แล้วยังขึ้นอยู่กับประสิทธิภาพการผลิตของแต่ละโรงงาน
ด้วย ส่วนทางด้านชองโรงงานกลั่นจะไม่ได้รับผดกระทบมากนักเนื่องจากการนำเขาส่วนใหญ่จะเป็น 
การนำเข้านี้ามันปาล์มดิบ จึงเท่ากับมีวัตถุดิบป้อนโรงงานได้เต็มที่มากขึ้นและราคาถูกลงและอุตลาห 
กรรมต่อเนื่องที่ใช้นํ้ามันปาล์มเป็นวัตถุดิบจะได้ประโยชน์ เพราะสามารถนำเข้าในราคาที่ถูกลงและ
ปริมาณมากขึ้นทำให้ลามารถวางแผนการผลิตในระยะยาวได้ง่ายขึ้น ส่วนในแง่ของผู้บริโภคและรัฐเอง 
ก็จะได้รับประโยชน์จากตรงนี้เข่นกันในแง่ที่ลามารถบริโภคในราคาที่ถูกลงจากต้นทุนการผลิตที่ตํ่าลง 
รวมถึงการนำเข้าเสรีจะลดการลักลอบนำเข้าอันทำให้รัฐได้รับรายได้ในรูปชองภาษีมากขึ้น ผลต่อสวัส 
ดิการลังคมจึงน่าจะดีขึ้นเนื่องจากเป็นการปรับการผลิตไปส่สินค้าอื่นที่มีความได้เปรยบโดยเปรียบ 
เทียบท่ีดีก'ว่า อย่างไรก็ดีไนงานได้ให้ข้อเสนอแนะ คือ ทางไทยเองซึ่งคาดว่าจะได้รับผลกระทบตรงน้ี 
อย่างมากจำเป็นจะต้องมีการปรับปรุงการผลิตในทุกๆฝ่ายที่เกี่ยวข้อง ไม่ว่าจะเป็นการปรับปรุงพันธุ
ปาล์มโดยการช่วยเหลือจากภาครัฐ การใช้เทคโนโลยีที่เหมาะสมในการสกัดหรือกลั่น การจัดตั้งหน่วย 
งานเพี่อคอยดูแลและช่วยเหลืออย่างใกล้ชด

งานคืกษาชองฉัตร (2538) ทำการคืกษาถึงอุตสาหกรรมต่างๆท่ีเป็นผลเช่ือมโยงจากอุตลาห 
กรรมน้ีามันปาล์มในปัจจุบันท้ังในด้านของกำลังการผลิต ความต้องการน้ํามันปาล์มรวมถึงสินค้าท่ี
ผลิตและจำหน่ายในประเทศและต่างประเทศ รวมไปถึงอุตสาหกรรมใหม่ท่ีมีดักยภาพท่ีจะไซ้น้ัามัน
ปาล์มเป็นวัตถุดิบ โดยอุตสาหกรรมท่ีได้คืกษาได้แก่ อุตสาหกรรมกล่ันน้ีามันปาล์ม บะหม่ีก่ึงสำเร็จรูป 
นมข้นหวาน นมถ่ัวเหลือง ไอศกรีมและขนม อุตสาหกรรมโอลืโอเคมีคอล ครีมและชอคโกแลตเทียม 
สบู่และเคร่ืองสำอาง ยางรถยนต์ ลื จากนั้นได้ทำการสร้างสมการอุปสงค์ความต้องการน้ีามันปาล์มใน 
ประเทศด้วยวิธี OLS ใน'ช่วงปี พ.ศ. 2527-2537 โดยให้ข้ึนอยู่กับระดับราคาขายส่งน้ํามันปาล์ม รายได้ 
ต่อหัวของคนไทย ราคาขายส่งน้ัามันมะพร้าว ราคาขายส่งน้ีามันถ่ัวเขงลือง จากน้ันจึงนำไปคาดการ 
แนวโน้มความต้องการน้ัามันปาล์มของไทยในปี พ.ศ. 2538-2547 ผลท่ีได้รันคือ หากมีการวางเป้า 
หมายการผลิตให้เป็นไปดังท่ีวางไว้ คาดว่าจะเริ่มมีปริมาณการผลิตส่วนเกินจำนวน 41,833 ตันในปี 
2542 และ 23,805 ตันในปี พ.ศ. 2547 หรือร้อยละ 7.6 และ 2.5 ตามลำดับ ส่วนอุตสาหกรรมท่ีมี 
โอกาสและศักยภาพในการนำน้ัามันปาล์มไปใช้ ได้แก่ อุตสาหกรรมแปลงไขมัน เนยโกโก้เทียม น้ํามัน 
ลำหรับฉีดพ่นผลิตกัณฑ์ นํ้ามันปรุงอาหารแคลอรื่ต่ํา ไขเทียมและนํ้ามันลำหรับผลิตเนยเทียมและเนย
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ขาวและลมู่ ส่วนอุตสาหกรรมโอลืโอเคมีคอลท่ีมีดักยภาพได้แก่ อุตสาหกรรมสารลดแรงตงผิว ลารทด 
แทนไขมันจากน้ํามันปาล์ม เมธิลเอลเทอร์และอุตสาหกรรมอาหารสัตว์

งานคืกษาของดิริรัตน์ (2539) ได้คืกษาถึงผลกระทบในภาพรวมจากมาตรการการเปิดตลาด 
สินค้าเกษตรภายไต้ WTO โดยเน้นไปที่ผลกระทบต่อนํ้ามันปาล์มของไทย โดยในงานคืกษาได้
วิเคราะห์ถึงผลกระทบของการคุ้มครองของรัฐต่อนำมันปาล์มปริสุทธิ'โดยการวัดดัชนีการคุ้มครองตาม 
ราคา (NRP) และการคุ้มครองตามมูลค่าเพิ่ม (ERP) เพี่อคืกษาว่าหลังการเปิดตลาดแล้ว ภาครัฐให ้
การคุ้มครองต่ออุตสาหกรรมนำมันปาล์มบริลุทธิ'เพิ่มขึ้นหรือลดลงและมีผลกระทบต่อผู้ผสิตและผู ้
บริโภคนำมันปาล์มปริลุทธิ๋อย่างไร ผลการคืกษาออกมาว่าอัตราการคุ้มครองตามราคาซึ่งเท่ากับ
53.91 ไนปี พ.ศ. 2538 ได้เพิมขึ้นมาจากปี พ.ศ. 2537 ซึงเท่ากับ 49.15 อันเปินผลมาจากแม้ว่าจะม ี
การเปิตตลาดและมีการลดข้อกดกัน แต่การที่อัตราภาษีนำเข้านํ้ามันปาล์มปริลุทธิ้สูงขึ้นกว่าอัตราเดิม 
จึงส่งผลให้การคุ้มครองสูงขันและทำให้ผู้บริโภคในประเทศต้องบริโภคในราคาที่สูงขึ้นขณะท่ีทางผู้ผส ิ
ตจะได้รับการคุ้มครองจนจูงใจให้ขยายการผลตเพิ่มขึ้น จากนั้นได้คำนวณถึงอัตราการคุ้มครองตาม
มูลค่าเพิ่มซึ่งได้มีการคำนีงถึงระดับภาษีวัตถุดิบเข้าไปด้วย ผลจากการคำนวณกลับพบว่าเมื่อการเปิด 
ตลาดจะส่งผลให้อัตราการคุ้มครองลดลงเล็กน้อย อย่างไรก็ดี พบว่าอุตสาหกรรมนำมันปาล์มปริลุทธ 
ยังได้รับการคุ้มครองสูงถึงกว่าร้อยละ 60 จึงทำให้ระดับราคาของสินค้านั้ามันปาล์มในประเทศสูงกว่า 
ในตลาดโลกอยู่มากและจะส่งผลเสิยให้อุตสาหกรรมนั้มีลักษณะเป็น Infant Industry ภาครัฐจึงควร 
เร่งสน์บสนุนใหอุ้ตสาหกรรมเรมช่วยเหลือตนเองด้วยการลดการคุ้มครองให้การค้าเป็นไปตามกลไก 
ตลาดเพี่อรองรันการเข้าส่ระบบการค้าเสรืภายใต้ AFTA ต่อไป

งานคืกษาของลายสวาท (2539) ได้ทำการคืกษาถึงความต้องการใช้นำมันปาล์มชองประเทศ 
ไทย โดยในการคืกษาได้ใช้ข้อมูลอนุกรมเวลาในช่วงปี พ.ศ. 2527-2537 และกำหนดให้ปริมาณความ 
ต้องการใช้นํ้ามันปาล์มของไทยขึ้นอยู่กับราคาขายส่งนั้ามันปาล์มและราคาขายส่งนั้ามันถั่วเหลือง 
จากน้ันจึงได้ทำการคำนวณหาสมการแนวโน้มของความต้องการใช้น้ัามันปาล์ม ราคาขายส่งน้ัามัน
ปาล์มและราคานำมันถ่ัวเหลืองด้วยวิธี OLS เพ่ีอใช้ประมาณการแนวโน้มของตัวแปรท้ังลามในช่วงปี 
พ.ศ. 2538-2542 อย่าง1ไรกํดี ผลจากการคืกษาพบว่าตัวแปรทั้งลามตัวเม่ือนำมาหาความสัมพันธ์ 
เทียบกับเวลาจะมีแนวโน้มท่ีเพ่ิมข้ึนท้ังส้ินเม่ือเวลาผ่านไป จึงได้มีการหาสมการแบบจำลองจำเริญไว้ 
อีกหน่ึงอัน เพ่ีอดูอัตราการเติบโต ผลท่ีได้คือ อัตราเพ่ิมเฉล่ียของความต้องการใช้นำมันปาล์มของไทย 
ราคาขายล ่งนำมันปาล์มและราคานำมันถ่ัวเหลืองจะเป็น 15.7%, 2% และ 2% ต า ม ลำดับ

T 1 0| 2 % 2  o จ 2
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งานคืกษา'ๆเองณัฐจุฒ (2539) ทำการคืกษาวิเคราะใ« Îงปริมาณความต้องการน ั้าม ันปาล ์ม  
รองประเทศไทยเช ่นเด ียวกับงานรองลายสวาท (2539) แต่ไต ้ม ีการปรับปรุงแบบจำลองโดยเทมคัว 
แปรอนๆทคาดว่ามีผลต่อความต้องการบริโภคนํ้ามันปาล์ม โดยต้วแปรที่นำมารวมอยู่ไนแบบจำลอง 

ไต้แก่ ราคาชายส ่งน ั้าม ันปาล ์ม ราคารายส่งน ํ้าม ันมะทร้าวและน ํ้าม ันถ ั่วเหลอง (สินค้าที่ทดแทนกัน) 
จำนวนประซากรในประเทศไทยและรายไต้ต ่อหัวรองประชากรในประเทค จากน ั้นไต ้ทำการคำนวณ

ลมการอุปลงคัท ั้งใน!ปแบบเค้นตรงและรูปแบบที่เป ็นล๊อกคู่โดยวิธ ี O IS  และทดสอบนัยสำคัญรองต้ว 

แปรเหล่านี้จากค่าลลิต ิต ่าง  ๆไค้แก่ t-test, F-test และค่าชอง R2

งานคืกษาของวิจิตร (2539) ไต้ทำการคืกษาวิเคราะห์ถึงผลกระทบรองเชตการค้าเลริอาเซียน 
ที่มีผลต่อการผลิต การบริโภค และการนำเร้ารองนํ้ามันปาล์มไนประเทศไทย โดยจากการคำนวณทบ 
ว่าผลกระทบจากการลดภาษีจะทำให้ราคาผลปาล์มลดลงจาก 1.92 บาทต่อก็โลกริมเหลอประมาณ
0.73 บาทต่อกโลกรัม ส่งผลไห้ปริมาณการบริโภคผลปาล์มสดจะเหมจาก 2 ค้านคันต่อปีจากการที ่
ระคับราคาถูกลง เป็นราว 3.562 ค้านคันต่อปี และปริมาณการผลิตผลปาล์มสดในประเทศจะลดลง 
เหลิอราว 1 504 ล้านคันต่อปี คังน้ัน การลดภาษีจะทำให้สั3คมโดยรวมดีขึ้นไต้หากรัฐบาลสามารถ 
จ่ายเงนอุดหนุนให้แก่ชาวปาล์มที่เสืยประโยชน์จากตรงนี้ นั้งนี้ผลจากการลดภาษีนำเร้าคาดว่าจะมีผล 
กระทบมากที่ลุดต่อเกษตรกรรายย่อยที่อาจต้องมีการเลิกปลูกไป และโรง«กัดเนื่องจากผลผลิตที่.ลดลง 
ทำไห้ไม่มีวัตอุดีบปัอนโรงงานโดยเฉพาะโรงสกัดแบบประเภทหบรวมเนื่องจากมีประสิทธีภาพการผลิต 
ที่ตํ่า ส่วนผลกระทบต่อพื้นที่เทาะปลูกปาล์มนั้น ผลจากการลดภาษีนำเร้าจะส่งผลให้ไทยต้องลดพื้นที ่
เพาะปลูกบางส่วนลงโดยเ/&พาะในจังหวัดท่ีมีชั้นดีนท่ีไม่เหมาะสม ปริมาณนี้าฝนรวมดํ่ากว่าระคับ
ความต้องการรองปาล์มและการกระจายคัวชองนํ้าฝนที่ไม่ลมํ่าเสมอ ได้แก่ ยะลา พัทลุง ปัตตานี 
ลงรลา ประจวบฯและระยอง ชณะที่ทางกระบี่ ระนอง ภูเก็ต นราธ๊วาสยังลามารถแร่ง'รันกับต่าง 
ประเทศไต้พอสมควร และสำหรับทางเลอกรองอุตสาหกรรมนั้ามันปาล์มรองไทยคือขึ้นอยู่กับว่าไทย 
จะ!หริอไม่ โดยหากไทยยอมริบว่าเราไม่สามารถที่จะแร่งชันไต้ ทางภาครัฐก็ควรที่จะเลิกสนับลนุน 
และจำเป็นที่จะต้องเร้ามาให้ความช่วยเหลอในแง่ของการจัดหาเงนทุนเพื่อการปรับคัวรองเกษตรกร 
รวมถึงจัดโครงสร้างพ้ืนฐานมารองรันตรงน้ี ขึ้งผลดีที่เก็ดขึ้นก็คือสังคมส่วนรJมจะได้ริบประโยชน์ เน่ือง 
จากทรัพยากรก็จะถูกจัดสรรไปทางที่เหมาะสมกว่า ในขณะที่หากรัฐเสือกที่จะสนับลนุนให้อุตลาห
กรรมปาล์มรองไทยอยู่ต่อไปก็จะต้องหาหนทางโดยอาจจำเป็นที่จะต้องลงทุนสูงมากเพื่อที่จะปรับปรุง 
ทางต้านของต้นทุนให้ตํ่าทอที่จะแร่งชันกับต่างประเทศไต้ทั้งในแง่รองการผลิตและการปรับปรุง 
กระบวนการผลิตให้ไต้มาตรฐานและครบวงจรรองโรงสกัดและโรงกถ่ันต่อไป
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งานศึกษาของอนรรฆ (2540) ได้ทำการศึกษาถึงทิศทางของนั้ามันปาล์มในประเทศไทยและ 
การพัฒนาคักยภาพเพื่อรับมือกับ AFTA โดยข้อลรุปจากงานศึกษานี้ไม่ต่างจากงานศึกษาก่อนหน้านี ้
มากนัก โดยกล่าวอ้างถึงการที่หากประเทศไทยจะต้องมืการปรับลดภาษีศุลการกรลงไห้เหลือเพียงร้อย 
ละ 0-5 พร้อมทั้งยกเลิกมาตรการควบคุมการนำเข้าทั้งหมดนับจากปี พ.ศ. 2544 เป็นต้นไป ย่อมล่งผล 
กระทบต่อผู้ผลิตนี้ามันปาล์มไนประเทศแทบทุกฝ่าย รวมไปถึงการเปิดตลาดไห้มืการนำเข้านี้ามัน
ปาล์มจากต่างประเทศ ย่อมส่งผลให้ประเทศสูญเลืยเงนตราให้กับประเทศที่มืประสิทธิภาพการผลิตที่ 
ดีกว่า ดังนั้นประเทศไทยจึงจำเป็นที่จะต้องใช้ช่วงเวลาที่นั้ามันปาล์มยังอยู่ในรายการยกเว้นภาษีขั้ว
คราวเพื่อเร่งเลริมลร้างซดความลามารถไนการแข่งซ้นให้กับอุตสาหกรรมนั้ามันปาล์มซองประเทศไทย 
โดยจะต้องเน้นหลักการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตทั้งในด้านพันธุปาล์มนั้ามัน เทคนิคการเพาะปลูก
เพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการแปรรูปปาล์มนั้ามันและการพัฒนาการตลาดแบบครบวงจรเพื่อให้ 
เพียงพอกับความต้องการภายในประเทศและลามารถแข่งซ้นกับนั้ามันปาล์มดีบที่นำเข้าได้อย่างเลรีใน 
อนาคต

จากงานดีกษาทั้งหมดเกี่ยวกับนํ้ามันปาล์มซองไทย พบว่าแม้แต่ละงานจะมืวัตถุประสงค์ของ 
การดีกษาที่มีความหลากหลายแตกต่างกันไป อย่างไรก็ดี กลับพบว่าไม่มืงานดีกษาริ้นใดที่ดีกษา 
เจาะจงลงไปในรายละเอียดโดยเฉพาะในส่วนของขั้นตอนการแปรรูปนั้ามันดิบซึ่งเป็นริ้นตอนที่สำคัญ 
ในการที่จะแปรรูปผลปาล์มให้'อยู่ในรูปซองนั้ามันซึ่งในปัจจุบันพบว่าได้มืการส่งเสรมจากภาครัฐอย่าง 
เต็มที่โดยมุ่งหวังให้มืภารเร่งพัฒนาประสิทธิภาพการผลิตให้มืคุณภาพและต้นทุนที่สามารถแข่งซ้นกับ 
ต่างประเทศได้ ดังน้ัน ในส่วนชองงานดีกษาริ้นนี้จึงได้มุ่งให้ความสำคัญไปที่โครงสร้างของการผลิต 
และพฤติกรรมชองผู้ผลิตในอุดสาหกรรม ทั้งนี้เพื่อเป็นแนวทางการปรับตัวซองผู้ผลิตรายเก่าที่อยู่ในอุต 
ลาหกรรมเองและผู้ผลิตรายใหม่ ๆ ต่อไป

2.4 .2 ) งานค ักษ าเก ี่ย วก ับ ป ระส ิทธ ิภ าพ ท า?ผล ิต

จากแนวคิดซอบเขตประสิทธิภาพการผลิตของ Farrell (1957) ท่ีได้กล่าวมาน้ัน จนถึงปัจจุบัน 
พบว่าได้มืผู้นำเอาแนวคิดดังกล่าวมาประยุกต์ใช้กับวิธีการทางเศรษฐมืติต่างๆอย่างกว้างขวาง อย่าง 
ไรก็ดีในงานดีกษาช่วงแรกๆน้ัน กลับพบว่าไม่เป็นท่ียอมรับมากนักในการศึกษาถึงประสิทธิภาพการ
ผลิต โดยท้ังนี้มืสาเหตุสำคัญมาจากวิธีการศึกษาท่ีนำมาประยุกต์ใช้กับแนวคิดดังกล่าว ซึงงานเหล่าน้ี 
ได้แก่ งานศึกษาของ Tsoi Wai Kee (1979) และงานศึกษาของธวัซซ้ย (1980)



38

งานของ Tsoi Wai Kee (1979) ได้ทำการสืกษาประสิทธิภาพการผลิตของอุตสาหกรรมทอผ้า 
และอุตสาหกรรมไนประเทศฮ่องกงในปี พ.ศ. 2519 โดยใช้ข้อมูลเป็นรายโรงงาน และทำการวิเคราะห ์
โดยสร้างลมการการผลิตแบบคอบบ์ดักลาส โดยทั้งนี้ได้ใช้มูลค่าเพิ่มเข้ามาเป็นตวชี้วัดแทนปริมาณผล 
ผลิต และทำการประมาณค่าล้มประสิทธิ้จากสมการของแต่ละโรงงานด้วยวิธี OLS เพี่อพิจารณาค่า 
ของดัชนีประสิทธิภาพการผลิตแต่ละโรงงานโดยทำการเปรียบเทียบ

logY -  logY* >  0 แสดงว่า การผลิตมีประสิทธิภาพ 
!ogY -  logY* < 0 แสดงว่า การผลิตไม่มีประสิทธิภาพ

จากนั้นเมื่อได้ผลการสืกษาแล้ว ได้ทำการสืกษๆจากขนาดของโรงงานโดยเฉลี่ย พบว่ากลุ่มโรง 
งานที่มีประสิทธิภาพการผลิตกับกลุ่มโรงงานที่ไม่มีประสิทธิภาพการผลิต พบว่'•'ไม่มีความแตกต่างใน 
เรื่องขนาดของกลุ่มโรงงานท้ังลอง จากนั้นเมื่อพิจารณาถึงค่าความยืดหยุ่นของผลผลิตต่อทุนและต่อ 
แรงงาน พบว่า การเปลี่ยนแปลงปัจจยแรงงานจะมีผลต่อปริมาณการผลิตของอุตสาหกรรมทอผ้าใน 
ประเทศฮ่องกงมากที่ลุด

จากนั้นต่อมาธวัชชัย (1980) ได้เข้ามาสืกษาถึงประสิทธิภาพการผลิตเช้งเทคนิคของอุตสๆห 
กรรมส่ิงทอในประเทศไทยในปี พ.ศ. 2522 โดยใช้ข้อมูลเป็นรายโรงงานและได้กาหนดสมการการผลิต 
แบบ Ccbb-Douglas โดยอาศยวิธีการคำนวณด้วยวิธี OLS คำนวณค่าล้มประสิทธี้และค่า
ความคลาดเคลี่อน (Error Term) ออกมาโดยแยกออกมาเป็นส่วนชองค่าความคลาดเคลื่อนที่สามารถ 
ควบคุมได้จากการผลิต(บ)และค่าความคลาดเคลื่อนที่ไม่ลามารถควบคุมได้จากการผลิต (V) จากนั้น 
จึงคำนวณออกมาเป็นค่าความคลาดเคลื่อนแปรปรวน บ « f j  ด้วยวิธีกา? Maximum Likelihood 
และจากนั้นได้ทำการคำนวณค่าดัชนีประสิทธิภาพของอุตสาหกรรมดังนี้

E (eu) = 2 ๙ ^ /2  (1-F* บ)

ซ่ึงค่า E (eu) ตรงนี้จะมีค่าอยู่ระหว่าง 0 กับ 1 แต่จากผลการสืกษาพบว่าค่าเฉลี่ยของดัชนีที่ใช ้
วัดประสิทธิภาพการผลิตมีค่าออกมาเท่ากับเพียง 0.5769 ซึ่งสามารถอธิบายได้ว่า การผลิตของอุต 
ลาหกรรมส่ิงทอมีประสิทธิภาพด่ํามาก โดยในงานสืกหานี้ได้ให้ข้อสรุปเกี่ยวกับสาเหตุของความไม่มี 
ประสิทธิภาพจากการผลิตว่าน่าจะมาจากการที่แรงงานส่วนใหญ่ด้อยประสิทธิภาพการผลิต ผู้บริหารที



ราดความสามารถในการบรหาร การราดแคลนวัตถุติบ การชาดความรู้ทางเทคนิค (Know how) รวม 
ถึงการ1ใช้เครึ่องมือเครื่อง'จักรท่ึมอายุการ'1ช้งานมาก

ลำหรับข้อบกพร่องท่ีเกดชื่นจากงานทั้งสองนั้น เป็นผลมาจากการนำเอาวิธีการลมการกำลัง 
ลองน้อยทลุดเข้ามาใช้ประมาณลมการการผลิต (ในงานรองธวัชชัยเองก็มีการคำนวณข้างต้นด้วยวิธี 
ดังกล่าวเช่นกัน) ซึ่งจะล่งผลเลิยต่อการอธิบาย เพราะทั้งน้ี การคำนวณโดยวิธี OLS น้ัน เท่ากับว่าเรา 
ดังข้อลมมติฐานว่าทุกโรงงานผลิตด้วยประลิทธีภาพ 100% แล้ว และเราเพียงแต่หาเล้นลมการการ 
ผลิตให้ผ่านจุดรองโรงงานต่าง ๆ ให้ใกล้เคิยงที่สุด เพื่อให้เป็นลมการการผลิตที่เป็นดัวแทนรองโรงงาน 
ที่ลำรวจดังนั้นความแตกต่างระหว่างบรมาณการผลิตจรงและปรัมาณการผลิตบนเล้นลมการการผลิต 
ที่ประมาณการใต้จาก OLS นั้นจะเกํดจากสาเหตุที่แปรปรวนในเซิงล่ม (Random) เพราะค่าที่ได้จะ 
เป็นค่าเฉลี่ยรองข้อมูลของหน่วยผลิตในรณะนั้น ดังนั้นค่าดัชนีประลิทธิภาพการผลิตที่ใด้จะไม่
สามารถบอกได้ว่าหน่วยผลิตใดมีประสิทธิภาพการผลิตดีกว่าหรือแย่กว่าอกหน่วยผลิตหรือไม่ อย่าป,ร 
เพราะค่าที่ได้'จะบอกแต่เพียงว่าค่าเฉลี่ยประลิทธิภาพการผลิตรองอุตสาหกรรมและโรงงานนั้นมีประ 
ลิทธิภาพการผลิตสูงหรือคํ่ากว่าค่าเฉลี่ยรองประสิทธิภาพการผลิตรองโรงงานนั้นเท่านั้น จึงไม่อาจ
กล่าวได้ว่าเกัดจากประสิทธิภาพการผลิตรองหน่วยผลิตจรืงๆ นอกจากน้ีแล้วลำหรับเวิธี Maximum 
Likelihood เองยังพบว่าผลรองการคิกษาที่ได้รับนั้นมีความน่าเชื่อถือที่ตํ่าดังพบได้ในงานรอง Dusit 
(1991) อกทั้งยังยากต่อการเข้าใจอกด้วย

จากข้อบกพร่องดังกล่าว ภายหลังจึงได้มีผู้นำเอาวิธีการโปรแกรมเซิงเล้นตรง (Linear
Programming : LP) เข้ามาใช้ประยุกต์กับแนวคดแทน และพบว่าในปัจจุบ้นได้กลายมาเป็นวิธีการ 
คิกษาที่เป็นที่ยอมรับกันเป็นมาตรฐานในงานคิกษาต่างๆที่เกี่ยวข้องกับการวัดประสิทธิภาพรองอุต 
ลาหกรรม ทั้งนี้เนื่องจากวิธีการคิกษาที่ไม่ชับช้อน ลามารถทำความเข้าใจได้ง่ายและลอดคล้องกับแนว 
คิดรอง Farrell ได้เป็นอย่างดีรวมไปถึงผลรองการคิกษาทํมีความน่าเชื่อถือ จึงล่งผลให้ในปัจจุบันม ี
งานคิกษาที่ใช้วิธีนี้ออกมามากมาย โดยงานเหล่านี้ได้แก่งานของลมเด็จ (2527), ลุโกวิท (2530), 
ประลงค์ (2533), นิลากร (2536), Dusit (1991), รุ่งพร (2537) และงานรอง Paudyal (1996)

ในงานรองลมเด็จได้ทำการคิกษาถึงประสิทธิภาพในเซิงเทคนิครองโรงลิข้าวในท้องที่ดังหวัด 
ลระบุรี่ในปี พ.ศ. 2527 โดยการหารอบเขตการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพด้วยวิธี Linear Programming 
และสร้างลมการการผลิตแบบคอบบัดักลาล โดยใช้ปัจดัยการผลิตต่างๆอันได้แก่ ทุน แรงงาน ปริมาณ 
ข้าวเปลือก และค่าใช้จ่ายอ่ืน  ๆ จากน้ัน ได้ใช้ค่าดัชนีประสิทธิภาพมาเป็นดัวช้ีวัด พบว่าโรงงานลิข้าว
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รนาดใหญ่จะมีประสิทธิภาพการผลิตมากที่สุด เนื่องจากโรงลิร้าวใ)นาดใหญ่จะลามารถH ปัจจัยการ 
ผลิตต่างๆได้ดิกว่าโรงงานรนาดอึ่นๆ นอกจากนี้แล้วเมื่อพจารณาถึงที่มารองประลิทธิภาพการผลิต
พบว่า ความรู้ความสามารถรองผู้บริหาร,ความชำนาญรองคนงานและอายุรองโรงงานจะมีอทธิพลต่อ 
ประสิทธิภาพการผลิตรองโรงลิร้าว

งานคิกษารองประสงค์ (2533) ได้ทำการคิกษาถึงโครงสร้างการกระจุกตัวและประสิทธิภาพ 
การผลิตรองโรงงานแปรรูปไม้ยางพาราในประเทศไทยนบตั้งแต่ช่วงปี พ.ศ. 2513-2533 เนื่องจากพบ 
ว่าเป็นอุตสาหกรรมที่มีการเตบโตอย่างรวดเร็วในช่วงตังกล่าวและมีการเร้ามารองหน่วยผลิตหน้าใหม่ 
อดู่เสมอจึงทำให้ผลของการวิเคราะห์ถึงค่ารองการกระจุกตัวจากค่ารอง CR และค่าตัขมี Herfindahl 
ให้ผลที่ว่าการกระจุกตัวในอุตสาหกรรมนี้มีแนวโน้มลดลงอยู่เรึ่อยๆในช่วงตังกล่าว จากน้ันเม่ือได้ทำ 
การคิกษาถึงด้านชองเทคนิคการผลิตและประสิทธิภาพการผลิตเชิงเทคนิคตามแนวคิดชอบเขตการ 
ผลิตที่มีประสิทธิภาพจากฟังก์ชันการผลิตแบบคอบบ์ตักลาสด้วยวิธี Linear Programming โดยทำ 
การสำรวจกับโรงงานแปรรูปไม้ยางพาราจำนวน19 โรงพบว่าได้ลมการการผลิตเป็น

Y* = K ^ L ^ M 311

ซึ่งเมื่อนำค่าลัมประลิทธีความยดหอุ่นรองปัจจัยมารวมกันพบว่ามีค่าน้อยกว่าหนึ่ง แสดงเห ้
เห็นถึงการที่การผลิตรองโรงงานแปรรูปไม้ยางพารามีลักษณะเป็นแบบผลตอบแทนต่อรนาดที่ลดลง 
โดยทั้งนี้ค่าความยดหอุ่นต่อการใช้ปัจจัยวัตถุดิบจะมีมากที่สุด อันแสดงให้เห็นถึงการที่อุตสาหกรรมม ี
ลักษณะพึ่งวัตถุดิบ จากนั้นเมื่อพิจารณาถึงประสิทธิภาพการผลิตเชิงเทคนิครวมทั้งอุตสาหกรรม พบ 
ว่ามีค่าอยู่ระหว่าง 44.81-100 โดยมีค่าเฉลี่ยรองดัชนีอยู่ที่ 76.70 อันแสดงให้เห็นถึงการที่โรงงานล่วน 
ใหญ่ในอุตสาหกรรมนี้มีประสิทธิภาพเชิงเทคนิคในการผลิตตํ่ากว่าระตับเฉลี่ยอยู่มากโดยเป็นผลมา 
จากความแตกต่างในการใช้เครื่องจักรต้นกำลัง วิธีการเลื่อยไม้และวิธีการบริหารแรงงาน กอปรกับพ้ืน 
ท่ีท่ีสำรวจ อย่างไรก็ตามเมื่อพิจารณาถึงความลัมพัน!โกับขนาดของการผลิตแล้วพบว่าไม,พบความ
ลัมพันธ์กับความแตกต่างรองประสิทธิภาพการผลิตรองโรงงานแต่อย่างใด

งานรอง Dusit (1991) ได้ทำการคิกษาถึงประสิทธิภาพเชิงเทคนิคในการผลิตร้าวเป็นรายภาค 
ในประเทศไทยและประเทศญี่ปุนในช่วง ค.ศ. 1978-1986 โดยใช้แนวคิดประสิทธิภาพการผลิตของ
Farrell โดยแบ่งวิธีการวิเคราะห์ออกเป็นลองส่วนคือ ส่วนท่ีเป็น Regression และ Linear 
Programming โดยในส่วนท่ีแรกน้ันได้มีการนำเทคนิคต่างๆเข้ามาใช้ ได้แก่ The Generalized Least
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Squares Estimator, Unconditional Ordinary Least Squares Estimator, Maximum Likelihood 
Estimator และ Yule-Walker Estimator พบว่าลักษณะการผลิตข้าวไนประเทศไทยนั้นมีลักษณะเป็น 
การผลิตที่ใVIผลตอบแทนต่อขนาดเพิ่มข้ึน ส่วนการผลิตข้าวในประเทศญี่ปุนพบว่าค่าลัมประสิทธิ,รอง 
ปัจจ้ยพื้นที่การผลิตปุยมีค่าน้อยกว่าหนึ่ง อันแลดงให้เห็นถึงขนาดของพื้นที่การผลิตข้าวปัจจุบันเป็น 
ขนาดที่เหมาะสม แต่ถึงอย่างไรก็ดี ปัจจัยพื้นที่ให้ค่าความยึดหยุ่นลูงที่สุดจากทุกปัจจัยในกรณีของ 
ประเทศญี่ปุน จากนั้น เมื่อพิจารณาถึงผลจากการวเคราะห์ด้วยเทคนิค Linear Programming ให  ้
ผลว่าภาคใต้ของประเทศไทยเป็นภาคเดียวที่มีด้ชนิประสิทธิภาพเฉลี่ยตํ่ากว่า 90 เปอร์เซ็นต์ ขณะท่ี 
ภาคกลางจะมีค่าดัชนิลูงที่สุดคอ 95.91 ในขณะที่ในประเทศญึ่ปุนนั้น ทุกพื้นที่ต่างมีค่าดัชนิสูงกว่า 90 
เปอร์เซ็นต์ท้ังสินพ้ืนท่ีของเขตคิวชวให้ค่าดัชนสูงท่ีลุดถึง 99.64 เปอร์เซ็นต์ อย่างไรก็ตาม เมื่อทำการ 
เปรียบเทียบการจัดลำดับถึงผลจากการใช้เทคนิคทั้งลองพบว่าให้ผลที่แตกต่างก้นโดย กรณีของ
ประเทศไทยน้ัน ผลจากการจัดลำดับด้วย MLE นั้นกลับพบว่าภาคอีสานจะมีประสิทธิภาพทางเทคนิค 
สูงกว่าภาคกลาง อย่างไรก็ตาม ในงานของดุสิตได้ให้ความเชื่อถึอก้บผลจาก LP มากกว่า โดยเชื่อถึง 
ประสิทธิภาพของเกษตรกรรองทั้งลองภาค รวมไปถึงการยอมรับในพันธ์ข้าวรองทั้งลองภาคชื่งภาค
กลางจะได้รับการยอมรับที่สูงกว่าและแพร่หลายมากกว่า นอกจากนั้นในกรณีรองประเทศญี่ปุน ผล 
จากการจัดอันดับด้วยวิธี MLE กลับพบว่าเขตพื้นที่ออกไกโดซึ่งเมื่อพิจารณาถึงสภาพแวดล้อมของการ 
ผลิตแล้ว จงเชื่อถึอผลที่ได้จากการวิเคราะห์ด้วย LP มากกว่า อย่างไรก็ดี เมื่อพิจารณาเทียบถึงพื้นที่ 
เกษตรกรรมน้ัน พบว่าในประเทศญึ่ปูนจะมีระดับประสิทธิภาพเซ็งเทคนิคสูงกว่าและกระจายในเกือบ 
ทุกๆประเทศมากกว่ามากเมื่อเทียบก้บประเทศไทย ซึ่งลรุปได้ว่าเป็นผลนาจากระดับการดีกษารอง
เกษตรกร การวิจัยและค้นคว้าที่มากกว่า

งานดีกษารองรุ่งพร (2537) ได้ทำการดีกษาถึงโครงสร้างและประสิทธิภาพการผลิตของ 
อุตสาหกรรมกระเบ้ืองปูพ้ืน-บุผน้งเซรามีคในช่วงปี พ.ศ. 2533-2535 โดยทำการดีกษาก้บ 6 บริษัท 
พบว่าอุตสาหกรรมน้ีเป็นอุตสาหกรรมที่มีการกระจุกตัวสูง โดยมีลักษณะตลาดเป็นแบบผู้ขายน้อยราย 
และมีการแข่งรันก้นอย่างสูง จากนั้นเมื่อได้ทำการดีกษาถึงประสิทธิภาพการผลิตโดยอาดัยแนวคิดว่า 
ด้วยรอบเขตการผลิตด้วยวิธี Linear Programming พบว่าอุตสาหกรรมน้ีเป็นอุตสาหกรรมท่ีเน้นแรง 
งานโดยให้ผลตอบแทนต่อขนาดที่เพิ่มขึ้น กล่าวคีอได้ผลรวมจากความยึดหยุ่นชองการใช้ปัจจัยในการ 
ผลิตเท่าก้บ 1.2343 ขณะที่ค่าประสิทธิภาพเฉลี่ยของอุตสาหกรรมเท่ากับ 93.55 อันแลดงให้เห็นถึง 
การที่อุตลาหรกรรมการผลิตนี้มีประสิทธิภาพการผลิตอยู่ในระดับสูง โดยโรงงานขนาดใหญ่เม่ือ
พิจารณาถึงอัตราส่วนทุนต่อแรงงานแล้วจะมีการใช้ทุนสูงกว่าโรงงานขนาดเล็ก และเม่ือพิจารณาถึง
ความล ัม พันธ์ของข1นาดโรงงานท่ีมีประสิทธิภาพเซ็งเทคนิคในการผลิต พบว่าโรงงานทีมีประสิทธิภาพ
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การผลิตอย่างลมบุรณ์จะเป็นโรงงานที่มีขนาดใหญ่ทั้งสิน ขณะที่โรงงานขนาดเล็กจะมีประสิทธิภาพ
รองลงไป

แต่ถึงกระน้ัน เมื่อพิจารณาถึงรายละเอียดของงานศึกษาเหล่านี้พบว่าจะมุ่งเน้นไปที่การวัค
ระดับความมีประสิทธิภาพของอุตสาหกรรมแล้วจากนั้นจึงพยายามมุ่งหาเหตุผลเข้ามาอธิบายถึง 
ความไม่มีประสิทธิภาพที่เกิดขึ้นโดยยดการอธิบายในเซิงพรรณนา(Descriptive Méthodesนสำคัญ 
ซึ่งตรงนี้อาจก่อให้เกิดความบกพร่องในการอธิบาย โดยเฉพาะในแง่ที่ว่าหากสาเหตุของความไม่มีประ 
สิทธิภาพเกิดขึ้นจากหลายปัจจัยผสมผสานกน ย่อมทำให้ยากต่อการระบุลงไปว่าปัจจัยใดมีความ
สำคัญมากหรือน้อยกว่าอีกปัจจัยนึงโดยเปรียบเทํยบ จึงทำให้งานศึกษาเหล่านี้ขาดความชัดเจนเท่าที ่
ควรในแง่ของการอธิบายล่วนดังกล่าว

อย่างไรก็ตาม ในงานศึกษาบางงานในเวลาเดียวกันนั้นได้มีการแก้ไขถึงข้อบกพร่องตรงนี้ ได ้
แก่งานของสุโกวท (2530),น้ลากร (2536) และงานของ Paudyal (1996) โดยงานดีกษาของลุโกวํท 
(2530) ไดท้ำการศึกษาถึงประสิทธิภาพการผลิตของอุตสาหกรรมอาหารสิตวํไนประเทศไทยในปี
พ.ศ.2527 โดยการหาขอบเขตการผลิต (Production Frontier) ด้วยวิธิ Linear Programming โดยใช้ 
ข้อมูลของการผลิตจากโรงงานต่างๆจำนวน 15 โรงงาน ได้ค่าดัชนประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ยจากโรง 
งานทั้งหมดเท่ากับ 1.017 แสดงถึงการที่การผลิตของอุตสาหกรรมประเภทนี้เป็นแบบผลตอบแทนคงที่ 
จากนั้น เมื่อแยกขนาดของโรงงานออกเป็นขนาดใหญ่ กลางและเล็ก พบว่าโรงงานขนาดใหญ่จะมีประ 
สิทธิภาพการผลิตสูงสุด รองลงมาได้แก่ ขนาดกลางและขนาดเล็ก ตามลำดับ อ้นเป็นผลมาจากการ 
ผลิตซ่ึงเน้นการใช้ทุนเป็นสำคัญและมีการใช้เทคโนโลยที่ทันสมัย จากนั้นเมื่อทำการดีกษาประสิทธิ
ภาพการผลิตของโรงงานโดยแยกเป็นกลุ่มต่างๆ พบว่า เมื่อแบ่งตามค่าของอ้ตราส่วนของปัจจัยทุนต่อ 
ปัจจัยแรงงาน ได้ผลว่าประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานที่มีการใช้ระบบคอมพิวเตอร์ในการควบคุม 
การขบวนการผลิตจะมีประสิทธิภาพการผลิตสูงกว่ากลุ่มโรงงานที'ผลิตด้วยเครื่องจักรธรรมดา เมื่อแบ่ง 
ตามประสิทธิภาพการใช้ปัจจัยทุนในการผลิต พบว่าการที่โรงงานอาหารสํ'ตว์มีการใช้ปัจจัยการผลิต
แบบ Capital Intensive จะมีประสิทธิภาพสูงกว่าเช่นกัน จากนั้นเมื่อแบ่งตามประสิทธิภาพการผลิต 
ตามการใช้ปัจจัยแรงงานพบว่าโรงงานที่สามารถใช้ปัจจัยแรงงานได้อย่างมีประสิทธิภาพจะมีประสิทธ ิ
ภาพการผลิตมากกว่า นอกจากนี้เมื่อแบ่งการวัดประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานแยกตามการดำเนิน 
ธุรกิจ พบว่ากลุ่มโรงงานที่มีการดำเนินธุรกิจแบบครบวงจรจะมีประสิทธิภาพมากกว่ากลุ่มโรงงานที่ไม่ 
ได้ดำเนินธุรกิจแบบครบวงจร เนื่องจากลามารถวางแผนการผลิตได้แน่นอนมากขึ้น จุดเด,นของงาน 
ศึกษานี้จึงอยู่ที่การเพิ่มเตมการดีกษาในส่วนของที่มาของความแตกต่างของประสิทธิภาพการผลิตให้มี
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ความชัดเจนยงข้ึน โดยการกำหนดตัวแปรต่างๆลงไป อันได้แก่ สัดส่วนรองทุนต่อแรงงาน ประสิทธิ 
ภาพการไซ้ปัจจัยทุนและแรงงานและความแตกต่างรองกรรมวิธีการผลิตรองแต่ละโรงงาน และเปรยบ 
เทียบกับค่าดัชนีประสิทธิภาพเฉลี่ยของแต่ละกลุ่มโรงงานซึ่งการนำเอาวิธีการทางสถิติอันได้แก่ ค่า
อัตราส่วน การทดลอบด้วย t-test หรือ F-test จะเป็นวิธีที่ง่ายต่อการคำนวณและมีความเหมาะลมไน 
การนำมาช ่วยอธิบายถ ึงล ักษณะการผลิตท ี่เหมาะสมซ ึ่งเป ็นป ัจจ ัยจากภายในรองโรงงานเอง 
(Internal) ได้เป็นอย่างดี

จากนั้นในงานสืกษาของนีสากร (2536) ได้ทำการดีกษาถึงประสิทธิภาพการผลิตรองอุตสาห 
กรรมแปรรูปมะเขือเทศในประเทศไทยในปี พ.ศ. 2534 ด้วยวิธีการ Linear Programming เพื่อคำนวณ 
ค่าดัชนีประสิทธิภาพการผลิต โดยทำการสำรวจข้อมูลโรงงานแปรรูปมะเขือเทศ 11 โรงงาน พบว่า การ 
ผลิตของอุตสาหกรรมแปรรูปมะเขือเทศเป็นแบบอัตราผลผลิตที่ลดน้อยถอยลงคือ ผลรวมของค่า
สัมประสิทธํ๋ชองปัจจัยการผลิตทุกชนิดจะมีค่าเท่ากับ 0.8036 อย่างไรก็ดี พบว่าค่าสัมประสิทธิ*ของ 
ปัจจัยทุนและค่าไซ้จ่ายอึ่นๅของการผลิตจะมีศ่าใกล้เคืยงศูนย์มาก นั้นคือโรงงานควรที่จะทำการขยาย 
การผลิตผ่านการเพื่มปัจจัยอื่นๆนอกเหนีอจากค่าไซ้จ่ายปัจจัยเหล่านี้ไนขณะที่กา?เปลี่ยนแปลงของ 
วัตถุดิบคือมะเขือเทศจะเป็นปัจจัยการผลิตที่มีผลกระทบต่อการเปลี่ยนแปลงปรืมาณผลิตภัณฑ์แปร 
รูปมะเขือเทศมากท่ีสุด จากนั้น เมอนำสมการขอบเขตการผลิตของโรงงานทั้ง 11 แห่งมาพจารณาถึง 
ค่าดัชนีประสิทธิภาพการผลิต ได้ค่าเฉลี่ยของดัชนีจากโรงงานทั้งหมดเท่ากับ 0.6380 โดยพบว่าโรง 
งานส่วนใหญ่ที่มีค่าดัชนีประสิทธิภาพการผลิตสูงกว่าระดับเฉลี่ยมักเป็นโรงงานที่ตั้งอยูใกล้กับแหล่ง 
วัตถุดิบ เครื่องจัก?ย์งอยู่ในสภาพที่ใหม่ ขณะที่โรงงานส่วนใหญ่ที่มีประสิทธิภาพการผลิตตํ่ากว่าระดับ 
เฉลี่ยมักเป็นโรงงานที่มีเครื่องจักรที่เก่า จากนั้น เมื่อทำการดีกษาถึงปัจจัยที่ผลกระทบต่อความแตก 
ต่างในประสิทธิภาพการผลิตเชิงเทคนิคด้วยวิธี OLS พบว่า อายุของเครื่องจักรที่ใซ้งานแล้วเป็นปัจจัย 
ที่กระทบต่อความแตกต่างในประสิทธิภาพการผลิตเชิงเทคนิคของโรงงานอย่างมีนัยมากที่สุด เน่ือง
จากเครื่องจักรที่ใซ้งานมานานย่อมเกิดการสึกหรอทำให้เกิดการสูญเสียขึ้นมากกว่า รองลงมาได้แก่
สัดส่วนของวัตถุดิบจากระบบการตลาดข้อตกลงต่อปริมาณวัตถุดิบทั้งหมด จุดเด'นของงานดีกษาน้ีคือ 
จะมีการใซวิธี OLS เข้ามากำหนดตัวแปรต่างๆที่คาดว่าจะเป็นสาเหตุของความแตกต่างของประสิทธ ิ
ภาพการผลิตชองโรงงานต่างๆในอุตสาหกรรมนี้ อันได้แก่ ระยะห่างระหว่างแหล่งวัตถุดิบกับโรงงาน 
อายุการ'ไซ้งาน1ของเครือ่ไจักร สัดส่วนของผลผลิตท่ีเป็น Contract Farming และจำนวนชั่วโมงทำงาน 
เฉล่ียต่อวันรองเคร่ืองจักร ตามด้วยงานของ Paudyal (1996) ไดท้ำการศึกษาถึงประสิทธิภาพเชิง 
เทคนิคของการทำประมงของซาวประมงในประเทศเนปาลโดยได้ทำการศึกษาในเขตพื้นที่ที่เป็นหมู่ 
บ้านซ่ึงได้รับการล่งเสริมในเขตดนุซา จากกลุ่มของชาวประมง 30 กลุ่มด้วยกันโดยอาศัยแนวคดของ
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ขอบเขตการผลิตจากา?Iงก์ชันการผลิตแบบคอบบ์ดักลาลจากปัจจัยแรงงาน ทุน อาหารปลาและพื้นที ่
การทำประมงและทำการศึกษาด้วยวิธี Linear Programming ได้ผลเป็น

_  1 0.14. , 0.30 , -0.50 . 0.28Y = L K F A

ซ่ึงเม่ือทำค่าสัมประสิทธิ,แลดงความยืดหยุ่นของปัจจัยการผลิตมารวมกันจะได้เท่ากับ า.22
แสดงถึงการผลิตมีผลตอบแทนต่อขนาดแบบเพื้มข ึ้น  โดยผลผลิตจากการทำประมงจะขึ้นกับปริมาณ 
อาหารเป็นสำคัญ หลังจากนั้นเมื่อได้ทำการคำนวณถึงค่าดัชนีประลิทธิภาพการผลิตพบว่าค่าดัชนีจาก 
ระดับการผลิตโดยรวมอยู่ที่ 0.77 ขณะที่เมื่อแยกออกมาเป็นแต่ละรายพบว่าค่าดัชนีอยู่ในช่วงตั้งแต่
0.53 ถึง 1.00 โดยให้ค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 0.80 จากนั้นเมื่อทำการศึกษาถึงสาเหตุของความไม่มีประสิทธิภาพ 
จากการทำประมงอันได้แก่ พ้ืนท่ีของการทำประมง ประสบการณ์ในการทำประมง ระดับของการศึกษา 
อายุของผู้นีาครอบครัวและจำนวนของคนวัยทำงานใ น ครอบครัวและหาความสัมพันธ์ด้วยสมการถด 
ถอยหลายตัวแปร ให้ผล'ว่าปีท่ี'ทำงาน ระดับของการศึกษาและจำนวนของแรงงานในครอบครัวมีความ 
สัมพันธ์1.นทิศทางตรงกันข้ามกับระดับความไม่มีประสิทธิภาพ ขณะที่พ้ืนท่ีของการทำประมง อายุของ 
หัวหน้าครอบครัวมีความสัมพันธ์ในทิศทางเดียวกับระคับความไม่มีประสิทธิภาพ

จากงานดีกษาของนิสากร (2536) และ Paudyal (1991) ซ่ึงได้มีการเพ่ิมเติมในส่วนของการใช้ 
ลมการถดถอยเข้ามาช่วยเพ่ิมเตมในการอธิบายตรงน้ี ได้ช่วยทำให้การกำหนดตัวแปรต่างๆทำได้
สะดวกมากขึ้นโดยสังเกตได้จากในงานศึกษาท้ังสองจะมีการกำหนดตัวแปรท่ีกว้างขวางขึ้น (External) 
นอกเหนือจากปัจจัยจากภายในของโรงงานเอง เน่ืองจากความง่ายต่อการนํ' เมาคำนวณ จึงช่วยให้งาน 
ศึกษามีความน่าเช่ือถือและใกล้เคียงกับความเป็นจริงมากข้ึน

คังท่ีได้กล่าวมาท้ังหมด เราพบว่างานศึกษาประสิทธิภาพการผลิตจะเลือกใช้วิธี Linear
Programming ท้ังล้ิน ท้ังน้ีเน่ืองจาก สมการการผลิตท่ีได้น้ันจะเป็นลมการการผลิตท่ีดีท่ีสุดท่ีดำเนิน 
การผลิตอยู่ในขณะเวลาหน่ืง ความมีประสิทธิภาพท่ีเกิดข้ึนจากแต่ละโรงงาน จึงเป็นการเปรยบเทียบ 
ประสิทธิภาพการผลิตของหน่วยผลิตกับการผลิตท่ีประมาณการได้จากลมการการผลิตท่ีดีท่ีสุดในขณะ 
น้ัน ดังน้ันด้วยวิธีการ LP น้ีจะลามารถนำมาใช้อธิบายได้ว่าหน่วยผลิตใดมีประสิทธิภาพการผลิตเชิง 
เทคนิคดีกว่าอีกหน่วยผลิตอีกหริอไม่ ดังน้ันในการศึกษานี้จึงจะใช้วิธีการประมาณ Linear
Programming ดังกล่าวในการประมาณค่าดัชนีประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานสกัดน้ํามันปาล์ม
ข อ งไท ยจากน ั้นในส ่วนของการพิจารณาถ ึงปัจจัยที่ล่งผ ล ต ่อระดับประสิทธิภาพการผ ล ิต จ ะ มีการศึกษา
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ทั้งที่เป็นการอธิบายในเช้งพรรณนา และการใช้วิธีการหางสถิติที่เกี่ยวร้องเพื่อให้ผลรองการคีกษาที่ใด ้
รับมีความถูกต้องชัดเจนและใกล้เคียงกับความเป็นจรงมากที่สุดในวิหยานิพนธ์ฉบับนิ้ต่อใป
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