
ผลการสิกษาระดับประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค

5.1 ผลการสิกษาสมการการผลิตและดัชนีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค

ดังที่ได้กล่าวมาในบทที 4 คือ จากการที่ผู้คืกษาได้มีการสำรวจโรงงานที่อยู่ในอุตสาหกรรมจริง 
จำนวนท ั้ง ส้ิน 7 โรงงาน จากจำนวนทั้งหมด 18 โรงงาน ดังน้ันแล้ว เพื่อให้ในการคืกษาครั้งนี้มีจำนวน

ตารางที่ 5.1 : ลำดับของโรงงานต่างๆ ท่ีสำรวจและระดับของปัจจัยการผลิตท ี่ใช ้ในการคำนวณในปี
พ . ศ .  2 5 4 0

ลำดับท่ี Y K 1L P
(ดัน) (บาท) ( ข า โมง) (บาท)

1. บ.ทุ่งทองเกษตรกรรมนามันบ่าล์ม จำกัด 8,870 334,000 202,700 1,091,000
2. บ.หนองโพธิปาล์ม จำกัด 1,825 134,300 21,720 85,500
3. บ.ไทยทาโลว์ นอน ออยล์จำกัด 23,750 2,943,000 122,420 1,287,600
4. บ.เอสทีโอ อะ:โกร อ้นดัลทรีย์จำกัด 38,900 2,307,000 249,600 3,568,900
5. บ.ลหอุตสาหกรรมน้ํามันปาล์ม จำกัด 4 1,400 2,698,300 262,080 4,192,8๓
6. บ.ศรีเจริญปาล์มออยล์จำกัด 11,000 300,000 59,800 1,092,4๓
7. บ.โอทาโก้ จำกัด 19,000 3,383,400 76,520 742,๓0
8.บริษัท ตรังน้ํามันปาล์ม จำกัด 8,050 2,117,900 32,880 1,035,800
9. บ.ปาล์มน้ํามันพระแสง จำกัด 11,875 6,220,250 39,400 848,900
10. บ.ยูนวานิช จำกัด 47,800 4,060,000 157,200 2,943,000
11 .บ.ชุมพรอุตสาหกรรมน้ํามันปาล์ม จำกัด 31,500 10,260,000 316,780 2,791,150
12. บ.วิจิตรภัณฑ์ปาล์มออยล์จำกัด 17,300 5,115,000 149,760 818,250
13. บ.ทักษิณปาล์ม (2521) จำกัด 34,900 5,859,700 264,760 2,012,800
14. บ.ยูนิปาล์มอ้นดัลทัริ จำกัด 32,300 7,042,200 128,560 1,985,700
15. บ.สตูลอ้นดัสทัร จำกัด 4,500 478,400 38,400 239,550
16. บ.ปาล์มไทยพัฒนา จำกัด 8,100 594,750 37,700 223,900
17. บ.เอเชียนน้ํามันปาล์ม จำกัด 25,000 9,112,0๓ 15,540 8,035,300
18. บ.น้ํามันทีซบริลุทร จำกัด 3,150 297,000 9,480 318,800

ท ี่ม า  : จ าก ก า รส ำ รว จ
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ตัวอย่างที่มากพอที่จะให้ในการคำนวณหาสมการการผลิตและระตับประสิทธภาพการผลิตทางเทคนัค 
ทางผู้คึกษาจงได ้มีการเก็บและคำนวณห้อมูลที่จำเป็นเพิ่มเติมใน«เวนรอง 11 โรงงานที่เหลือจาก
เอกสารรองหน่วยงานต่างๆ ได้แก่ กระทรวงอุตสาหกรรมและกรมทะเบียนการด้า (อ่านรายละเอียด 
การคำนวณได้จากบทที่ 2) และทำให้ได้มาชื่งข้อมูลทั้ง 18 โรงงาน ตังน้ี

5.1.1 ผลของการสิกษาสมการการผลิต

จากการคึกษาสมการการผลิตของโรงงานสกัดนี้ามันปาล์มในปี พ.ศ. 2540 จำนวน 18 โรง 
งาน (ตารางท่ี 5.1) ที่สำรวจได้ จะได้ผลการคำนวณสมการการผลิตรองอุตสาหกรรมการสกัดนํ้ามัน 
ปาล์ม ตังน้ี

ตารางที่ 5.2 : สมการการผลิตท่ีไดรันจากการคำนวณ

ตัวแปร ค่าลัมประสิทธ์ ค่า t-tesî
InK 0.2159 2.9234 **
InL 0.3105 4.1133***
InP 0.3812 4.1382***

-Jค่าคงท -2.3198 -2.5587 *
R2 0.9258
R2 0.9099
F

___ 58.2482 ***
หมายเหตุ ; * มีนัยสำคัญทางสถิติที่ระตับความเชื่อมั่นร้อยละ 90 

** มีนัยสำคัญทางสถิติที่ระตับความเชื่อมั่นร้อยละ 95 
*** มีนัยสำคัญทางสถิติที่ระตับความเชื่อมั่นร้อยละ 99

ที่มา ; จากการคำนวณ
!

หรือลามารถนำมาเซียนให้อยู่ในรูปของลมการการผลิตในลักษณะของคอบบ์ตักลาส (Cobb- 
Douglas Production Function) ไค้ดังน้ี
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Y = 0 .0 9 8 3 K ^ V 31O5P03812 ะ Antilog (-2.3198) = 0.0983

สำหรับค่าอัมประลิทธิ้รองแต่ละตัวแปรที่ปรากฏอยู่จะอยู่ในรูปรองลมการเล้นตรงล๊อกการิทึม 
(Linears in Logs) อันแสดงถึงระตับผลิตภาพหน่วยสุดท้าย (Marginal Production) หรือค่าความยด 
หยุ่นรองตัวแปรน้ันๆ โดยหากนำค่าอัมประสิทธิ้รองปัจจัยการผลิตทั้งหมดในสมการมารวมเร้าด้วยกัน 
แล้วจะแสดงให้เห็นถึงระด้บผลใด้ต่อรนาดในการผลต (Return to scale)

ตังน้ัน จากสมการการผลิตรองโรงงานสกัดนํ้ามันปาล์มที่ใด้ร้บ จะพบว่าระตับผลได้ต่อขนาด 
ของอุตสาหกรรมสกัดนํ้ามันปาล์มจะเป็นแบบการผลิตที่อยู่ในช่วงผลผลิตเพิ่มขึ้นในอัตราที่ลดลง 
(Decreasing Return to Scale) หรืออาจกล่าวใด้ว่าเมื่อเพมปัจอัยการผลิตไปในจำนวนหนึ่งแล้ว จะ 
ล่งผลให้ระตับของผลผลิตเพิ่มรนในอัดล่วนที่น้อยกว่าจำนวนรองปัจจัยการผลิตที่ใล่เร้าไป ท้ังน้ีเน่ือง 
จากค่ารองผลรวมชองค่าอัมประสิทธจากปัจจัยทั้งหมดในสมการมีค่าเท่ากับ 0.9077 ซ่ึงลามารถนำ 
มาอธิบายในเชิงรองผลได้ต่อขนาดที่เพิ่มขึ้นว่าเมื่อมีการเพิ่มปัจจัยการผลิตทุกรนัดขึ้นร้อยละ 1 จะท้า 
ให้ผลผลิตรองนํ้ามันปาล์มด้บเพิ่มขึ้นร้อยละ 0.9077 หรือในทางกลับกันหากมีการลดปัจจัยการผลิต 
รวมทุกชนํดลงร้อยละ 1 ก็จะล่งผลให้ผลผลิตของนํ้ามันปาล์มดํบลดลงร้อยละ 0.9077 เช่นกัน โดยท้ัง 
นี้หากพจารณาค่าอัมประลิทธที่คำนวณได้แยกตามแต่ละชนัดของปัจจัยการผลิตเพี่อมองถึงค่าความ 
ยดหยุ่นรองระดํบผลผลิตจากผลรองการใช้ปัจจัยการผลิตแต่ละตัวแล้ว พบว่า การเปลี่ยนแปลงในค่า 
ใช้จ่ายทางด้านไฟฟ้าและพลังงานที่ใช้ในการผลิต (P) จะล่งผลกระทบต่อปริมาณรองนํ้ามันปาล์มที ่
สกัดได้มากที่ลุด น้ันคือ หากมีการเปลี่ยนแปลงในค่าใช้จ่ายทางด้^นไฟฟ้าและพลังงานที่ใซ้ในการผลิต 
เพ่ิมขึ้นร้อยละ 1 จะล่งผลให้ปริมาณนํ้ามันปาล์มที่«กัดได้เพิ่มขึ้นร้อยละ 0.3812 ในขณะที่การเปลี่ยน 
แปลงปัจจัยแรงงานและปัจจัยทุนจะล่งผลต่อผลผลิตนํ้ามันปาล์มด้บรองลงมาคือ เมื่อมีการเปลี่ยน
แปลงชั่วโมงแรงงานที่ว่าจ้างเพี่อการผลิตและปัจจัยทุนเพิ่มขึ้นร้อยละ 1 เช่นกันจะกลับมีผลต่อปริมาณ 
นํ้ามันปาล์มสกัดที่ได้รันรองลงมาคือ 0.3105 และ 0.2160 ตามสำตับ แสดงถึงการผลิตรองอุตลาห 

กรรมนี้ยังมีปริมาณการผลิตที่ตํ่าเมื่อเทึยบกับสมรรถภาพ (Capacity) รองอัดล่วนปริมาณเครื่องจักรที่ 
ใช้ในการผลิต หรือกล่าวอีกนัยหน่ึง คือ อุตสาหกรรมนี้มีอัดล่วนของการใช้เครื่องจักรที่มีฃนาดใหญ่เกิน 
ไป1เมื่อเทียบกับอัดส่วนชองจำนวนแรงงานที่ว่าจ้างและค่าใช้จ่ายทางด้านพลังงานที่ใช้เพี่อการผลิต

1 จากค่าอัมประทิทธขรงตัวแปร K ราจกร่าวใตัในพิงเตพุฐศาลตรวาเป็นค่าฃอร MPK (Marginal Product of Capital ; dy/dk) หรึรลือ 
ระตับชองผลผลิตที่เพิ่มชื้นจากการใร้ปัจจัยการผลืตทุนเพ่ิมช้ืนหน่ึงหน่วย ชื้งมค่าอยู่ในระตับที่ตํ่าเนึ่รเทียบกับผลผลิตที่จะไต้รับจาก 
ปัจจัยลองอันที่เหลือ
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จากสภาพของอุตสาหกรรมดังกล่าว สามารถที่จะนำมาอธํบายประอุกตํในเชงของทฤษฎี
เศรษฐศาสตร์เกี่ยวกับด้านของโครงสร้างตลาด (Market structure) โดยจากแผนภาพ เห็นได้ว่าขนาด 
ของโรงงานที่เหมาะสม (Optimum plant) จะอยู่ ณ ระดับตํ่าสุดของเลัน AC หรือ Y* (ภาพท่ี 5.1) ซ่ึง 
แสดงให้เห็นถงระดับผลผลิตซ่ึงมีต้นทุนเฉล่ียต่ําท่ีสุด อย่างไรก็ตาม ในการประกอบธุรกิจของกลุ่ม 
บรืพิทที่เปิดดำเนินการอยู่ไนอุตสาหกรรมอยู่ก่อนหน้านั้นพบว่ากำไรที่เกิดขึ้นจากการเลิอกทำการ

ภาพท ี่ 5.1 : ก ารเล ือ ก ระด ับ ผ ล ผ ล ืต ใน ^ต ส าห ก รรม ส ก ัด น ํ้าม ัน ป าล ์ม ข น าด ให ญ ่ข อ งป ระเท ศ ไท ย

Extra Profit

ผลิต ณ ระดับที่ก่อให้เกิดกำไรสูงสุดนั้นัเป็นกำไรเกินปรกตํ (Extra profit) หรือ กำไรที่สูงกว่าค่าเสีย 
โอกาสไนการดำเนินธุรกิจนํ้ามันปาล์ม ไนขณะที่การที่หน่วยผลิตในอุตสาหกรรมนั้แต่ละรายสามารถ 
เข้าออกได้อย่างค่อนข้างเสรื (อ่านรายละเอียดได้จากอุปสรรคไนการเข้ามารองผู้ผลิตรายใหม่ในบทที่
4) โดยมีการสนับลนุนจากภาครัฐช่วยส่งเสรืมในบางส่วน ผลจากการมีกำไรดังกล่าวจงจูงใจให้ช่วงที ่
ผ่านมามีหน่วยผลิตรายใหม่เข้ามาอ ย ู่ในอุตสาหกรรมตลอด ในรณะที่โรงงานที่อ ย ู่ในอุตสาหกรรมจะมี 
การใช้กำลังการผลิตสูงขึ้นจนเกินกว่าขนาดการผลิตที่เหมาะสม (Optimal size) หรือทำให้ระดับผลได้ 
ต ่อ ขนาดของอุตสาหกรรมสกัดนั้ามันปาล์มตกอ ย ู่ในช่วงผลผลิตเพมขึ้นในอัตราที่ลด ล ง (Decreasing 
Return to scale)

จากรูป จะเห็นได้ว่า’โรงงานจะทำการผลิต ณ ระดับท่ี MC = MR ซ่ึงเป็นระดับการผลิตท่ีโรง 
งานจะได้รับกำไรสูงสุด อย่างไรก็ตาม พบว ่าระดับการผลิตดังกล่าวมีขนาดให ญ ่เก ินไป กล่าวคือ 
ขนาดการผลิตของโรงงานในอุตสาหกรรมจะอยู่ท ี่ระด ับ Y ซึ่งสูงกว่า Y* ซ ึ่งเป ็นขนาดการผลิต ท่ีเหมาะ
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สม โดยช้ีให้เห็นถึงสภาพการผลิตท่ัวไปรองโรงงานท่ีอยู่ในอุตสาหกรรมซ่ึงมีการใช้ทรัพยากรอย่างไม่
เกิดประสิทธิภาพ

5.1.2 ผลการสิกษาในส่วนของดัชนีประ:สิทธิภาพการผลิตเชิงเทคบคของโรงงานสกัด 
น้ํามันปาล์ม

จากการคำนวณโปรแกรมเชิงเล้นตรง เพ่ีอหาค่า a*, ช* และ C* ซ่ึงแสดงให้เห็นถึงค่า 
ลัมประสิทธ๋ิท่ีเกิดจากการใช้ปัจจัยทุน ปัจจัยแรงงานและปัจจัยพลังงานท่ีใช้ในการผลิตท่ีมีประสิทธิ
ภาพการผลิตเชิงเทคนิค โดยการแทนค่าสำคัญต่างๆลงไป รวมท้ังค่าของ A ’ หรือ InA ซ่ึงในท่ีน้ีได้ 
กำหนดให้เท่ากับ -2.3198 โดยเป็นค่าท่ีได้รับจากการคำนวณสมการการผลิตช้างต้น ซ่ึงเช่ือว่าเป็นค่า 
คงท่ีของสมการการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพการผลิตเชิงเทคนิค โดยได้ผลการคำนวณ ดังน้ี

ตารางท่ี 5.3 ; ค่าสัมประสิทธิ*ทใด้รบ-จากคำนวณโดยโปรแกรมเชิงเสันตรง

ค,าลัมประสิทร ค่าที่ได้รับจากการคำนวณ
a* 0.262379
b* 0.472304
c* 0.231679

ท่ีมา ; ผลจากการคำนวณ

จากนั้น จึงแทนค่าเหล่านี้ลงไปในสมการเงื่อนไร เพี่อทำการเปรียบเทียบปร๊มาณผลผลิตบน 
เลันรอบเขตการผลิต (Y*) กับปริมาณการผลิตที่เป็นจรืง (Y) รองโรงงานสกัดนํ้ามันปาล์มแต่ละโรงงาน 
แล้ว จะได้ค่าดัซนิประสิทธิภาพการผลิตเชิงเทคนิคของโรงงานสกัดนั้ามันปาล์มแต่ละโรงงานดังตาราง 
ท่ี 5 .4  (แสดงวิธีการคำนวณไว้ที่ภาคผนวก ร.) ซึ่งแสดงให้เห็นถึงค่าด ัชน ีประสิทธิภาพการผลิตเชิง 
เทคนิคของโรงงานสกัดท้ัง 18 โรงงานที่สำรวจซึ่งมีค่าอยู่ระหว่าง 0 .3 7 5 7 -1 .0 0 0 0  โดยพบว่า 
ประสิทธิภาพการผลิตเชิงเทคนิครองอุตสาหกรรมสกัดนั้ามันปาล์มแบบมาตรฐานของไทยอยู่ในระดับ 
ท่ีไม่สูงนัก โดยค่าเฉลี่ยของด ัชน ีจากทั้ง 18 โรงงานที่ได้รับมีค่าเท่ากับ 0 .6 9 0 4  โดยมีโรงงาน 10 โรง 
งาน(คือโรงงานที่3 , 4 , 5 , 6 , 7 ,  10, 1 4 , 1 6 ,  1 7 แ ล ะ 1 8 ) ที่มีค่าดั ชนี ประสิทธิภาพการผลิต
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ตารางท ี 5 .4 : ระด ับ ด ัช น ป ระล ์ท ธ ํภ าพ ก ารผ ด ํต ช อ งโรงงาน ส ก ัด น าม ัน ป าล ์ม ท ั้ง  18 โรงงาน แยก ต าม

ค ่-า เฉ ล ี่ย

ลำดับซองโรงงานที่มีดัชนีประสิทธิภาพการผลิตตํ่ากว่าระดับเฉลี่ย
ลำดับที ่ ป ร ิบ า ณ ก า ร ผ ล ิต จ ร ิง (Y)

(ดัน)
ปริบาณการผลิตที่ประบาณการได้(Y*) 

(ดัน)
ดัซนีประลิทธิภาพการผลิต

(Y/Y*)
1 8,870 22,238.3170 0.3988
2 1,825 3,380.2612 0.5398
8 8,050 15,109.9745 0.5327
9 11,875 20,850.4879 0.5695
11 31,500 83,841.9556 0.3757
12 17,300 36,898.8542 0.4688
13 34,900 61,651.3316 0.5660
15 4,500 7,838.8128 0.5740

ลำดับรองโรงงานที่มีดัชนีประสิทธิภาพการผลิตสูงกว่าระดับเฉลี่ย
ลำดับที่ ปริมาณการผลิตจริง(Y) 

(ดัน)
ปริมาณกา?ผลิตที่ประมาณการได้(Y*) 

(ดัน)
ดัชนีประลิทธิภาพการผลิต

(Y/Y*)
3 23.750 32,232.7343 0.7368
4 38,900 53,611.2669 0.7255
5 41,400 59,337.2268 0.6977
6 11,000 12,150.7910 0.9052
7 19,000 23,573.4712 0.8059
14 32,300 45,850.2300 0 7044
18 3,150 3,817.2430 0.8252

ลำดับของโรงงานที่มีดัชนีประสิทธิภาพการผลิตสูงกว่าระดับเฉลี่ยโดยมีค่าเท่ากับ 1.0000
ลำดับที่ ปริบาณการผลิตจริง(Y)

, (ดัน)
ปริบาณการผลิตที่ประบาณการได้(Y*) 

(ดัน)
ดัชนีประลิทธิภาพการผลิต 

(Y/Y*)
10 47,800 47,800 1.0000
16 8,100 8,100 1.0000
17 25,000 25,000 1.0000

โคยมีค่า Mean = 0.6904 และค่า Standard deviation = 0.2020



หมา : จากการคานวณ

เชิงเทคนิคสูงกว่าค่าเฉลี่ยของทั้ง อุตสาหกรรม ในขณะที่อีก 8 โรงงานท่ีเหลือ (คือโรงงานท่ี 1, 2, 8, 9, 
11, 12, 13 และ 15) มีค่าดัชนิประสิทธิภาพการผลิตเชิงเทคนิคตํ่ากว่าค่าเฉลี่ยของทั้งอุตสาหกรรม 
และมีอยู่ 3 โรงงาน (คือโรงงานท่ี 10, 16 และ 17) ที่มีค่าดัชนีประสิทธิภาพการผลิตเท่ากับ 1.00 โดย 
ค่าความเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) ที่คำนวณได้มีค่า 0.2020 ซ่ึงแสดงว่า ประสิทธิ 
ภาพการผลิตเชิงเทคนิคของแต่ละโรงงานมีความแตกต่างกันค่อนข้างมาก

ผลที่ได้รับจากการคำนวณสามารถนำมาอธิบายตามแนวคิดประสิทธิภาพเชิงเทคนิคของ 
Farrell ได้ว่า โรงงานส่วนใหญ้ในอุตสาหกรรมการสกัดนํ้ามันปาล์มขาดประสิทธิภาพ โดยระดับเฉลี่ย 
ของระดับประสิทธิภาพอยู่ท่ีเพียง 0.6904 แม้ว่าการกระจายตวของค่าดัชนีมีความแตกต่างกันค่อน 
ข้างมากก็ตาม ซึ่งลามารถอธิบายในเชิงเสร«ฐศาสตร์ในเชิงของการวัดผลการดำเนินงานของตลาด
(Market performance) ได้ว่า โรงงานส่วนใหญ่ขาดการบรหารงานการผลิตที่มีประสิทธิภาพเพี่อให้ 
สามารถผลิตสินค้าให้ได้ปริมาณมากที่สุดจากปัจจัยที่มีอยู่ภายใต้เทคโนโลยีที่เหมาะสมในขณะนั้น ซ่ึง 
สอดคลองกับค่าล์มประสิทธิ้ที่คำนวณได้จากการคำนวณสมการการผลิตที่อยู่ในระดับตํ่า และกังชี้ให ้
เห็นถึงการใช้ท!พยากรท่ีไม่มีประสิทธิภาพน้ันเอง

อย่างไรก็ตาม โดยรายละเอียดอื่นเกี่ยวกับความแตกต่างของลักษณะของโรงงานที่มีประสิทธ ิ
ภาพการผลิตเชิงเทคนิคสูงกับโรงงานที่มีประสิทธิภาพการผลิตเชิงเทคนิคตำกว่าโดยเปรียบเพียบนั้น 
จะกังไม่สามารถกล่าวได้ว่ามีสาเหตุมาจากปัจจัยใด และจะมีผลกระทบต่อระดับความมีประสิทธิภาพ 
การผลิตในเชิงเทคนิคในลักษณะใดบ้าง ในการคืกษานี้จืงคืกษาต่อไปถึงปัจจัยที่มีผลกระทบต่อระดับ 
ความมีประสิทธิภาพการผลิตในเชิงเทคนิคซึ่งจะกล่าวถึงในหัวข้อต่อไป
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5.2 ผลการส ิกษ าป ัจจ ัยท ี่ม ีผลกระทบ ต ่อ ระด ับ ความ ม ีป ระส ิทธ ิภ าพ การผล ิต ใน เซ ิง เท คน ิค

ในการศึกษานั้โด้มีการกำหนดปัจจัยที่มีผลกระทบต่อระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตใน 
เซิงเทคนิค ได้แก่ สัดส่วนการถือหุ้นฃธงบริษัทของซาวต่างชาติจากจำนวนหุ้นท้ังหมด สัดส่วนของผล 
ปาล์มสดที่มาจากสวนของโรงงานเองต่อวัตถุดิบทั้งหมด อายุของเครองจักรที่ถูกใช้งานมาแล้ว สัดส่วน 
ของปริมาณวัตถุดิบที่นำมาผลิตต่อขนาดการผลิตของโรงงานโดยเปรยบเทียบและขนาดกำลังการผลิต 
อย่างไรก็ตาม ผลการศึกษาถึงปัจจัยที่มีผลกระทบต่อระดับความมีประสิทธิภาพดังกล่าวด้วยวิธีการ
Linear Regression ให้ค่าไม่เป็นที่พอใจ ดังน้ัน ผู้ศึกษาจึงได้เลือกใช้วิธี Stepwise regression ซ่ึงเป็น 
วิธีที่เหมาะสมในการคัดเลือกตัวแปรอิสระเช้าไปในสมการถดถอย โดยผลจากการศึกษาซึ่งกำหนด 
ระดับนัยสำคัญทางสถิติ ณ ระดับความเชื่อมั่นร้อยละ 80 (ดูรายละเอียดการคำนวณจากภาคผนวก 
ค.) ลามารถสรุปได้ว่าตัวแปรอิสระที่มีผลต่อระดับประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของโรงงานสกัดนั้า 
มันปาล์ม ได้แก่ สัดส่วนการถือหุ้นของบริษัทของชาวต่างชาติจากจำนวนหุ้นทั้งหมด และสัดส่วน

ตารางที่ 5.5 : ค่าล์มบ่ระลิทธ๋ึของตัวแปรต่างๆ ท่ีคำนวณได้ชองสมการแสดงป ัจ จ ัย ท่ีกำหนดระตับ 
ความมีประสิทธิภาพการผลิตในเช ิงเทคนิคของโรงงานสกัดน้ํามันปาล์ม

ตัวแปร ค่าสัมประสิทธ์ ค่า t-test
1.สัดส่วนการถือหุ้นของบริษัทของซาวต่างชาติจาก
จำนวนหุ้นท้ังหมด -0.01230 -1.993 **
2.สัดส่วนซองผลปาล์มสดที่มาจากสวนของโรงงาน
เองต่อวัตถุดิบท้ังหมด -0.00765 -1.480 *
ค่าคงท่ี 1.943 3.045
R2 0.218
R2 0.114
F 2.090 *

หมายเหตุ : * มีนัยสำคัญทางสถิติที่ระดับความเชื่อมั่นร้อยละ 80 
** มีนัยสำคัญทางสถิติที่ระดับความเชื่อมั่นร้อยละ 90

ทีมา : ผลจากการคำนวณ



ตารางที่ 5.6 : ข้อรุเลตัวแปรพ่ีใช้ในการคำนวณค่าล์มประ%ทธของตัวแปรต่างๆ ของสมการความแตกต่างในประflทธํภาพการผลํตเรํเงเทคนคชอง
โรงงานสกัดน้ํามันปาล์มในปี พ.ศ. 2540

ลำด้บที่ ค่-,ด้ขนํประลิทธภาพ 
การผลต (Y/Y*)1

ลิ'ดลิวนของปริมาณวัตช ุ
ดิบที่นำมาผลิPiต่อขนาด 
การผลิตของโรงงานโดย 
เปรยบเทยบ (ร้อยคะ)2

ลิดลิวนการถอชุ้นของ 
บท?ทของ'ขาวต่าง'ขาดิ 
รากจำนวนใ5นท่ี'งหมด 

(ริอ,ยละ)2

อายุของเครื่องจักรที่ถูกใ,& 
งานมาแคว (ปี)2

ลิดลิวนของผลปาล์มลดที่ 
มาจาก«วนของโรงงาน 
เองต่อวัตธุดิบท่ีงหมด 

(ร้อยละ)

ขนาดกำลิงการผลิต 
(ดินผลปาล์มสด)

1 0.3988 0.5294 100 1 5 85,000
2 0.5398 0.3333 100 1 0 30,000
3 0.7368 0.7222 100 4 0 180,000
4 0.7255 0.8000 100 1 0 250,000
5 0.6977 0.8403 51 6 70 238,000
6 0.9052 0.8333 100 5 0 72,000
7 0.8059 0.8333 100 2 5 120,000
8 0.5327 0.3819 100 6 15 144,000
9 0.5695 0.4581 100 5 0 144,000
10 1.0000 0.8923 59 2 30 288,000
11 0.3757 0.7154 100 7 25 238,000
12 0.4688 0.8653 100 4 10 72,000
13 0.5660 0.5494 100 3 10 252,000
14 0.7044 0.5576 100 2 10 318,240
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ลำดับท่ี ค่าดัขนประลิทรภาพ 
การผลิต (Y/Y*)1

สัดส่วนของปร๊มาณ'วัตทุ 
ดิบท่ีนำนาผลิตต่อขนาด 
การผลิตของโรงงานโดย 
เปรียบเทึยบ (ร้อยละ)2

สัดส่วนการถือทุ้นของ 
ปรีษ้ทของซาวต่างชาดิ 
จากจำนวนใ!}นจังหมด 

(ร้อย«ะ)2

อายุของเด่รองจักรท่ีถูกใช้ 
งานมาแล้ว (ปี)2

สัดส่วนของผลปาล์ม«ดท่ี 
มาจากสวนของโรงงาน 
เองต่อจัตกุดิบจังหมด 

(ร้อยละ)

ขนาดกำลังการผลิต 
(ตันผลijาล์มสด)

15 0.5740 0.6250 100 6 0 40,000
16 1.0000 0.4864 90 3 25 90,000
17 1.0000 0.8585 100 10 10 160,000
IX 0.8252 0.2187 100 8 0 80,000

ท่ีมา : 1. จากการคำนวณ 
2. จากการสำรวจ

0ว
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รองผลปาล์มสดที่มาจากลวนของโรงงานเองต่อวัตถุดิบทั้งหมด ซึ่งให้นัยสำคัญทางสถิตร้อยละ 90 
และร้อยละ 80 ตามลำคับ โดยพบว่าเครื่องหมายรองค่าสัมประสิทธิ้ที่ได้ไม่เป็นไปตามข้อสมมติที่ตั้งไว้ 
กล่าวคือ ทั้งตัวแปรสัดส่วนการถือหุ้นรองบริษัทรองชาวต่างชาติจากจำนวนหุ้นทั้งหมด และสัดส่วน 
ของผลปาล์มลดที่มาจากสวนรองโรงงานเองต่อวัตถุดิบทั้งหมดในปี พ.ศ. 2540 มีความสัมพันธ์กบ 
ระคับความมีประสิทธิภาพทางเทคนิคไนทิศทางตรงกันข้ามหรอให้ค่ารองเคัรองหมายเป็นลบ

สำหรับการท่ีตัวแปรสัดส่วนการถือหุ้นในปี พ.ศ. 2540 รองบริษัทจากชาวต่างชาดิจากจำนวน 
หุ้นทั้งหมดให้ค่าของสัมประสิทธ์ไม่เป็นไปตามที่ตั้งข้อสมมติเอาไว้ หริอส่งผลกระทบต่อระคับความม ี
ประสิทธิภาพทางเทคนิคไนทิศทางตรงกันข้ามนั้น อาจเนื่องมาจากพบว่า ไนแง่รองเครื่องจักรที่ใช้ใน 
การผสิตน้ัน จากการสำรวจพบว่า บรรดาโรงงานสกัดแทบทั้งสินจะอาคัยเครื่องจักรที่นำเร้าจากต่าง 
ประเทศที่มีความชำนาญไนการผลิตนํ้ามันปาล์มลง ซึ่งล้วนแล้วแต่มีเทคโนโลยีในการสกัดนํ้ามัน
ปาล์มไนลักษณะเดียวกัน ได้แก่ ประเทศอังกถุษหรือมาเลเรีย ซึ่งล้วนแล้วแต่มีราคาที่สูง จึงทำให้ใน 
ระยะแรกรองการดำเนินการจำเป็นต้องมีการว่าจ้างผู้มีความ!'หรือวิศวกรจากบริษัทผู้ชายในต่าง 
ประเทศเพ่ือควบคุมเคร่ืองจักรโดยตรง รวมถึงการก่ายทอดความ!ให้กับบรรดาวิศวกรรองประเทศไทย 
และการจัดการผลผลิตที่เหมาะลมไห้กับผู้ประกอบการเองก็ตาม โดยการจัดการดังกล่าว ไม่ว่าจะเป็น 
ลักษณะรองการว่าจ้างเข้าเป็นพนักงานประจำโดยตรงหรือ การถ่ายทอดความรู้นั้นเป็นสิ่งที่ทุกโรงงาน 
จำเป็นต้องทำโดยไม่ได้เกี่ยวข้องกับการเข้าถือหุ้นรองชาวต่างชาติแต่อย่างใด ดังน้ันแล้ว การเข้าถือ 
หุ้นรองชาวต่างชาติจึงน่าจะเป็นข้อได้เปรียบทางด้านของเงินทุนเป็นสำคัญ นอกจากนี้แล้ว หาก
พิจารณาด้านผู้ประกอบการรองโรงงานสกัดรองไทย พบว่าบางส่วนมีความรู้จากการทำภจการที่เกี่ยว 
ข้องกับกระบวนการผลิตนํ้ามันปาล์มมาก่อนเป็นส่วนใหญ่ ดังนั้นแล้วจึงทำให้มีความรอบรู้ ความ 
ชำนาญในการประกอบการ การวางแผนการผลิตรวมไปถึงเทคนิคไนการจัดการการผลิต ซ่ึงอาจมี 
ความเหมาะลมมากกว่าในการจัดการการผลิตในประเทศไทย จึงส่งผลไห้สัดส่วนการถือหุ้นของบริษัท 
จากชาวต่างชาติจากจำนวนหุ้นทั้งหมดส่งผลกระทบต่อระดับความมีประสิทธิภาพทางเทคนิคไนทิศ 
ทางตรงกันข้าม

นอกจากนี้แล้ว การที่ค่ารองเครื่องหมายสัมประสิทธจากตัวแปรสัดส่วนรองผลปาล์มลดที่มๆ 
จากสวนของโรงงานเองต่อวัตถุดิบทั้งหมดให้ค่าของสัมประสิทธ์ไม่เป็นไปตามที่ตั้งข้อสมมติเอาไว้ หรือ 
ล ่งผลกระทบต ่อระดับความมีประสิทธิภาพทางเทคนิคในทิศทางตรงกันข้ามนั้น อาจเน ื่อ งมาจากพบว ่า  

แม ้ว ่าไน โรงงานสก ัดรนาดใหญ ่ซ ึ่งม ีสวนชองตน เอง น้ันจะม ีก ารคัดเล ือกพันธ์ท่ีจะป ล ูกท ี่ม ีค ุณ ภาพ แต่ 

อย ่างไรก ็ตาม  จากการสำรวจพ บว ่า โรงงานสก ัดนี้าม ันปาล ์มขนาดใหญ ่ของไทยน ั้นส ่วน ใหญ ่แล ้วย ังคง
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มีลัดส่วนของปรืมาณวัตถุสิบที่นำมาจากสวนรองตนเองอยู่น้อย คอเพียงราว 5-30% (ยกเว้นกรณีรอง 
บร!?ท สหอุตสาหกรรมนั้ามันปาล์ม จำกัต รื้งมีลวนรองตนเองเพื่อรองรับวัตถุสิบสูงถึง 70%) ในรณะ 
ที่ผลปาล์มที่เร้าส่กระบวนการสกัดส่วนใหญ่ยังคงเป็นการอาดัยแหล่งวัตถุสิบจากการรับรื้อจากภาย 
นอกอันเป็นผลจากการพัฒนารูปแบบการจัดรื้อวัตถุสิบที่มีประสิทธิภาพมากรื้นกว่าจากเสิมรื้งมีการ 
รับรื้อจากเกษตรกรรายย่อยบางรายที่มักเกิดปัญหาในด้านคุณภาพรองปาล์มนํ้ามัน โดยพบว่า
ปัจจุมัน ลัดส่วนการรับรื้อผลปาล์มลดที่เร้าส่โรงงานส่วนใหญ่จะมาจากผู้ปลูกปาล์มที่มีรนาดใหญ่ที่ม ี
การประกอบกิจการสวนปาล์มโดยตรง ใด้นก่ นิคมสหกรณ์ และจากบท?ทปลูกปาล์ม หรอจาก 
เกษตรกรรายย่อยที่เรื้อใจใด้ทำให้ได้คุณภาพรองพันธุ้ที่ดเช่นกันทั้งยังน่าจะมีความรู้ความชำนาญใน 
การจัดการสวนปาล์มนํ้ามันที่ดกว่ากรณีรองการปลูกปาล์มสดโดยโรงสกัด เนื่องจากมความรู้ความ
ชำนาญจากการประกอบกิจการสวนปาล์มโดยตรง การมผู้จัดการสวนที่มความชำนาญสูงเร้ามา
บรหารงาน รวมไปถึงการกิเคราะห์ใบและสินอย่างลมํ่าเสมอ ดังน้ันแล้ว จึงล่งผลให์ล์ดส่วนชองผล 
ปาล์มลดที่มาจากสวนรองโรงงานเองต่อวัตถุสิบทั้งหมดส่งผลต่อระดับศว'''มมีประสิทธิภาพพาง 
เทคนิคในทิศพางตรงกัน'ข้าม หรอให้เครื่องหมายที่เป็นลบน้ันเอง

อย่าง'โรกิตาม หากพัจารณาถึงค่ารองลัมประสิทธํที่ได้รับรองตัวแปรทั้งสองแทนเครื่องหมาย 
รองดัวแปรท่ีได้รับหรอทิศทางความล้มพันธ์แล้ว พบว่าค่าที่ได้รับมีค่าน้อยมากหรือเร้าใกล้ศูนย์ จึง 
ลามารถสรุปได้ว่า ล้ดส่วนการถึอหุ้นรองบร!?อรองชาวต่าง•ราตจากจำนวนหุ้นทั้งหมด และล้ดส่วน 
รองผลปาล์มลดที่มาจากสวนรองโรงงานเองต่อวัตถุสิบทั้งหมด ไม่ส่งผลกระทบต่อระดับความมีประ 
สิทธิภาพทางเทคนิคแต่อย่างใด หรือไม่ลามารถอธิบายระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตในเชิง
เทคนิคได้อย่างมีนัยสำคัญ

จากผลการศึกษาที่ได้รัชทั้งในส่วนรองสมการการผลิต และลมการแสดงปัจจัยที่มีผลต่«ระดับ 
ความมีประสิทธิภาพทางเทคนิครองอุตสาหกรรม จะเห็นได้ชัดเจนว่าค่าสทตต่าง ๆ ที่ได้รัชจากผลการ 
ค่านวณออกมาไม่ดเท่าที่ควร กล่าวคือ ในส่วนรองผลการสืกษาสมการการผลิตจะพบว่า ค่าของ 
t-statistic รองตัวแปร«สระ■ ต่าง ๆ รวมถึงค่า R2 ที่ได้รับมีค่าสูงมาก ในรณะที่ผลการคืกษาในส่วนของ 
สมการแสดงปัจจัยที่มีผลต่อระดับความมีประสิทธิภาพทางเทคนิคของอุตสาหกรรม กลับพบว่าค่า
สถึติเหล่านี้กลับมีค่าแตกต่างกันออกไป โดยค่า R2 ที่ได้รับกลับมีค่าตํ่ามาก รวมไปถึงการมีนัยสำคัญ 
ทางสถึตรองตัวแปรอสระบางตัวในสมการรวมไปถึงตัวสมการเองที่ระดับความเรื้อมั่นเพียงร้อยละ 80  

จากที่ควรยอมรับได ้ที่ระดับความเรื้อมั่นที่ร ้อยละ 90 ซ่ึงสาเหตุท่ีผลการศึกษาในลองส่วนมีความแตก 
ต ่างกันมากนั้นน่าจะมีสาเหตุสำคัญมาจากการเก ิดปัญหาความไม่สอดคล ้อ ง กันของข ้อม ูล (ราย



ละเอยดเกี่ยวยับการเก็บข้อมูลอยู่ในบทที่ 2) ซึ่งทำให้ข้อมูลม่คุณภาพไม่ดนัก และผลการสืกษาเก็ด 
ความคลาดเคลื่อน และนอกจากนี้ ยังน่าจะเป็นผลมาจากการที่ตัวอย่างข้อมูลโรงงานที่ใด้รับจากการ 
สำรวจมจำนวนไม่มากพอและไม่เป็นตัวแทนท่ีดีสำหรับประซากร (Representing population) ซ่ึงกอ 
เป็นจุดอ่อนสำคัญซองการคักษาครั้งนี้
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