
บทที่ 5
ประสิทธิภใพกใรผลิตเชิงเทคนิค

ในบทนี้จะกล่าวถึงผลการศึกษาของประสิทธิภาพการผลิตเชิงเทคนิคที่ได้จากสมการการผลิต 
ของอุตสาหกรรมแป้งมันสำปะหลังในประเทศไทย และวิเคราะห์ค่าดัชนีประสิทธิภาพการผลิต รวมทั้ง 
วิเคราะห์ถึงปัจจัยที่มีผลกระทบต่อความแตกต่างในประสิทธิภาพการผลิตเชิงเทคนิค โดยจะกล่าวแยกผล 
การศึกษาตามรายหัวข้อดังนี้

5.1 ผลการศึกษาสมการขอบเขตการผลิตและดัชนีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค(กรณี21โรงงาน)

จากผลการศึกษาสมการขอบเขตการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมแป้งมันสำปะหลังในปีพ.ศ 
2539 จำนวน 21 โรงงาน (ตารางที่ 5.1) ที่สำรวจจะได้สมการขอบเขตการผลิตของอุตสาหกรรมแป้งมัน 
สำปะหลังที่ได้จากการคำนวนเป็นดังนี้(ตารางที่ 5.2) คือ

_  0.000543 0.277894 0.00000 0.599964V —  I V  L I  I

ซึ่งจากสมการการผลิต (Cobb-Doughlas Production Function) ข้างด้น ค่าส้มประสิทธ์ของตัวแปรต่างๆ 
ในรูปของสมการเส้นตรงล็อกการิทึ๋ม (Linears in Logs) ได้แสดงถึงผลิตภาพหน่วยสุดท้าย (Marginal 
Production) หรือค่าความยืดหยุ่นของตัวแปรนั้นๆ และเมื่อรวมค่าส้มประสิทธิของปัจจัยการผลิตที่ใชิไน 
การผลิตแล้วจะได้ค่าความยืดหยุ่น (หรือผลได้ต่อขนาด) ในการใช้ปัจจัยทั้ง 4 ตัว

ซ ึ่งผลการคำนวนสมการขอบเขตการผล ิตของ 21 โรงงานที่ได ้ ค ือสมการการผลิตของ 
อ ุตสาหกรรมแป้งม ันสำปะหลังเป ็นแบบการผลิตที่อยู่ในช่วงผลผลิตเพ ิ่มข ึ้นในอัตราที่ลดท้อยถอยลง 
(Decreaseing Return to Scale) กล่าวคือเมื่อเพิ่มปัจจัยการผลิตไปส่วนหนึ่ง ผลผลิตจะเพิ่มขึ้นในสัดส่วน 
ที่น้อยกว่าการเพิ่มของสัดส่วนปัจจัยการผลิต เนื่องจากผลรวมของค่าส้มประสิทธิปัจจัยที่ใช้ในการผลิตมี 
ค่าเท่ากับ 0.8783 ซึ่งแสดงให้เห็นว่าเมื่อเพิ่มปัจจัยการผลิตทุกชนิดขึ้นร้อยละ 1 จะทำให้ผลผลิตแป้งมัน 
สำปะหลังเพิ่มขึ้น!,อยละ 0.8783 และในทางกลับกันล้าลดปัจจัยการผลิตทุกชนิดลงร้อยละ 1 ก็จะทำให้ 
ผลผลิตแป้งมันสำปะหลังลดลงร้อยละ 0.8783 เช่นกัน และเมื่อพิจารณาผลการคำนวนค่าความยืดหยุ่น 
ของปริมาณการผลิตต่อการใช้ปัจจัยการผลิตแต่ละตัวแล้วจะพบว่า การเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบ (T) คือหัว 
มันสด เป็นปัจจัยการผลิตที่มีผลกระทบต่อการเปลี่ยนแปลงปริมาณผลผลิตแป้งมันสำปะหลังมากที่สุด
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ตารางที่ 5.1 ะ รายชื่อลำดับโรงงานค่าตัวแปรที่สำรวจและใชในการคำนวณ

โรงงานลำดับท่ี1 TYPE AGE Y K P t I
1 H* 6 37,000 7,850,000 29,970,000 160,950 220,800
2 H 16 8,925 2,810,000 7,380,000 50,000 47,520
3 L** 18 16,800 3,848,000 13,440,000 80,304 54,000
4 L 4 45,000 6,350,000 35,550,000 210,000 248,400
5 L 12 28,000 6,020,000 23,800,000 150,000 81,000
6 H 10 43,200 9,752,000 34,992,000 180,000 209,760
7 H 22 14,400 1,984,000 11,088,000 72,000 75,600
8 L 5 26,400 5,640,000 19,008,000 140,000 115,200
9 H 18 12,000 2,120,000 9,240,000 60,000 75,600
10 H 15 36,000 7,240,000 28,800,000 220,000 211,200
11 H 20 12,000 2,000,000 9,240,000 60,000 75,600
12 H 13 8,250 640,000 7,012,500 40,000 102,000
13 L 15 36,000 9,800,000 30,600,000 16,000 264,000
14 L 14 15,000 4,350,000 11,850,000 70,000 46,800
15 L 25 11,550 1,890,500 9,009,000 50,000 54,000
16 L 10 40,500 6,430,000 33,210,000 200,000 151,200
17 H 5 46,000 7,280,000 35,420,000 202,400 204,240
18 L 20 45,600 6,692,000 39,216,000 250,000 193,200
19 L 27 20,000 3,000,000 15,800,000 100,000 46,800
20 L 19 9,000 1,400,000 7,020,000 50,000 54,800
21 H 1 45,900 7,500,000 38,097,000 210,000 288,000

หมายเหตุ 1. เนื่องจากข้อมูลเหล่านีบางโรงงานไข้ขอปิดเป็นความลับ ดังนันจึงไข้สมมุติให้เรียง
ลำดับรายชื่อเป็นตัวเลขแทน 

H* : หมายถึงโรงงานที่มีระดับการแยกแฟ้ง 2 ขันตอน 
L** : หมายถึงโรงงานที่มีระดับการแยกแฟ้ง 1 ขั้นตอน

ท่ีมา : จากการสำรวจ
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ตารางที่ ร.2 ะ สมการขอบเขตการผลิตโรงงานผลิตแป้งมันสำปะหลังกรณีทั้ง 21 โรงงานรวมกัน

ตัวแปร ค่าลัมประสิทธ
ปัจจัยทุน (K) 0.000543

ค่าใช้จ่ายไฟฟ้าและพลังงาน (P) 0.000000*
ปัจจัยวัตถุดิบ (T) 0.599964
ปัจจัยแรงงาน (L) 0.277864

ค ่าส ้ม ป ระ% ท ธ ึรวม 0.8783
หมายเหตุ * ะ ค่าส้มประสิทธิทั้เท่ากับศูนย์เพราะในที่นีจะนับทศนิยมเพียง 6 ตำแหน่งเท่านัน 

ที่มา ะ จากการคำนวณ
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เนื่องจากมีค่าส้มประสิทธ (หรือค่าความยืดหยุ่นของผลผลิตต่อการใช้ปัจจัยวัตถุดิบ) เท่ากับ 0.599964 
รองลงมาคือปัจจัยการผลิตล้านแรงงาน (L) ซื่งมีค่าส้มประสิทธิ]เท่ากับ 0.277864 ในขณะที่การเปลี่ยน 
แปลงปัจจัยทุน (K) และค่าใช้จ่ายล้านพลังงาน (P) ไม่มีผลทำให้ปริมาณผลผลิตแปีงมันสำปะหลังเปลี่ยน 
แปลง เนื่องจากค่าส้มประสิทธิของทั้งสองตัวแปรนี้มีค่าที่ใกล้เคียงศูนย์มาก (ค่าส้มประสิทธิของปัจจัย 
การผลิตทุนเท่ากับ 0.000543 และค่าส้มประสิทธิของค่าใช้จ่ายล้านพลังงานเท่ากับ 0.0000) นั่นคือล้ามี 
การเพิ่มการใช้วัตถุดิบขึ้นร้อยละ 1 จะทำให้ผลผลิตเพิ่มขึ้นร้อยละ 0.599964 หรือหากเพิ่มการใช้แรงงาน 
ขึ้นร้อยละ 1 จะทำให้ผลผลิตที่ไล้เพิ่มขึ้นร้อยละ 0.277864 ในขณะที่ล้าเพิ่มการใช้ปัจจัยทุนและค่าใช้จ่าย 
ล้านพลังงานขึ้นร้อยละ 1 จะทำให้ผลผลิตที่ไล้แทบจะไม่เพิ่มขึ้นหรือเปลี่ยนแปลงเลย* อันแสดงให้เห็น 
ว่าการผลิตของอุตสาหกรรมนี้ม ีปริมาณที่น ้อยมากเมื่อเท ียบกับสมรรถภาพ (Capacity) การผลิตของ 
เครื่องจักร หรือกล่าวไล้ในอีกนัยคือในอุตสาหกรรมนี้มีการใช้เครื่องจักรที่มีขนาดใหญ่เกินไป และรวม 
ถึงมีการใช้พลังงานอย่างสิ้นเปลืองอุตสาหกรรมหนึ่ง

อนึ่งเม ื่อคำนวนไล้สมการขอบเขตการผลิตของอุตสาหกรรมแล้ว ก็จะสามารถนำค่าที่ไล้มา 
พิจารณาถึงค่าดัชนีประสิทธิภาพการผลิตเชิงเทคนิคของแต่ละหน่วยผลิตในอุตสาหกรรมไล้ โดยทำการ 
เปรียบเทียบผลผลิตบนเส้นขอบเขตการผลิตที่ประมาณไล้ (Y*) กับปริมาณการผลิตจริง (Y) ที่สำรวจไล้ 
ของโรงงานแปังมันสำปะหลังแต่ละโรงงาน ซึ๋งผลการศึกษาที่ไล้ปรากฎว่าค่าดัชนีประสิทธิภาพการผลิต 
เชิงเทคนิคของโรงงานแป็งมันสำปะหลังทั้ง 21 โรงที่สำรวจมีค่าอยู่ระหว่าง 0.576314 - 1.0000 โดยมีค่า 
เฉลี่ยเท่ากับ 0.839549 และมีค่าความเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D) เท่ากับ 0.125229 (ตารางที่ 5.3) ซึ่งจัดว่า 
อุตสาหกรรมนีเป ็นอุตสาหกรรมที่ม ีประสิทธิภาพการผลิตเชิงเทคนิคค่อน,ข้างสูงและประสิทธิภาพการ 
ผลิตเชิงเทคนิคของแต่ละโรงงานมีความแตกต่างกันไม่มากนัก โดยมี 13 โรงงาน (คือโรงงานที่1 , 3 , 4 ,
5 , 6 , 8  , 13 , 14 , 16 , 17 , 18 , 19 และ21) ที่มีค่าดัชนีประสิทธิภาพการผลิตเชิงเทคนิคที่สูงกว่าค่าเฉลี่ย 
ของทั้งอุตสาหกรรม และมีอยู่ 3 โรงงาน (คือโรงงานที่6 , 17 และ 19) ที่มีค่าดัชนีประสิทธิภาพการผลิต 
เท่ากับ 1.00 เป็นที่น่าส้งเกตุว่าโรงงานส่วนใหญ่ที่มีค่าดัชนีประสิทธิภาพการผลิตสูงจะเป็นโรงงานขนาด 
กลาง (ที่ค่อนไปทางใหญ่) ที่มีกำลังการผลิตอยู่ระหว่าง 40,000 - 50,000 ดันต่อปีเกือบทังหมด (คือโรง 
งานลำดับที่ 1 , 4 , 5 , 6  8 , 1 3 , 1 6 , 1 7 , 1 8  และ21) ในขณะที่ก็มีโรงงานขนาดกลางที่มีกำลังการผลิตอยู่

จากค่าสัมประสืทธิของตัวแปร P และ K จะกล่าวไดในค่าทางเศรษฐศาสตร์คือค่า MPK , MPP (Marginal 
Product of Capital ; Power ะ (dy/dk) ; (dy/dp) : หรอคือผลผลิตจากการใช้ปีจจัยการผลิตทุน/พลังงานเพ่ิมข้ึนหน่ึงหน่วย) 
มีค่าเป็นศูนย์
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ตารางที่ 5.3 ะ ค่าด ัชน ีประส ิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคโรงงานแป้งม ันสำปะหลัง กรณ ี 21 โรงงาน

โรงงานรำดับท่ี TYPE AGE Y Y * E
1 H 6 37,000 40970.95 0.903079

2 H 16 8,925 13251.04 0.673532

3 L 18 16,800 18247.5 0.920674

4 L 4 45,000 49653.78 0.906275

5 L 12 28,000 29719.47 0.942143

6 H 10 43,200 43200 1

7 H 22 14,400 18759 0.767631

8 L 5 26,400 30,051 0.878480

9 H 18 12,000 16815.88 0.713611

10 H 15 36,000 48812.03 0.737523

11 H 20 12,000 16815.34 0.713634

12 H 13 8,250 14319.66 0.576131

13 L 15 36,000 42909.1 0.838983

14 L 14 15,000 16150.36 0.928772

15 L 25 11,550 14849.91 0.777783

16 L 10 40,500 42008.29 0.964095

17 H 5 46,000 46000 1

18 L 20 45,600 51412.3 0.886947

19 L 27 20,000 20000 1

20 L 19 9,000 13781 0.653073

21 H 1 45,900 51741 0.887111

หมายเหตุ : ค่าเฉลี่ย (X ) =0.83955

ค่าเนียงเบนมาตรฐาน (S.D) =  0.12523

O'ทิมา : จากการสำรวจ
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ระหว่าง 20,000 - 30,000 ต ันต ่อป ี บางโรงงานเช ่นก ัน (คือโรงงานลำตับที่ 3 , 14 แล ะ19) ที่มีค่าดัชนี 

ประส ิทธ ิภาพส ูง แต ่เน ื่องจากว ่าในการประมาณสมการขอบเขตการผล ิตและค ่าด ัชน ีประส ิทธ ิภาพการ 

ผลิตเชิงเทคนิคของอุตสาหกรรมที่กล่าวมาข้างต้นทั้ง 21 โรงงาน เป็นการประมาณในภาพรวมที่ไม ่ได ้ทำ 

การแบ ่งแยกตามความแตกต ่างในแต ่ละโรงงาน ค่าสมการขอบเขตการผลิตที่ไต ้จ ึงเป็นสมการขอบเขต 

การผล ิตของท ั้งระบบรวมก ัน แต่เน ื่องจากโดยทั่วไปแต้วหน่วยผลิตจะมีความแตกต่างกันเองทั้งจากต้าน 

ขนาดการผล ิตและระบบการผล ิตในแต ่ละโรงงาน ซึ่งจะส่งผลให้ม ีสมการขอบเขตการผลิตที่แตกต่างกัน 

ต ังน ั้นจ ึงไม ่สามารถท ี่จะใช ้สมการการผลิตท ี่ประมาณไต้จากท ั้ง 21 โรงงานรวมก ันมาใช ้ในการพ ิจารณา 

เปรียบเท ียบค ่าด ัชน ีประส ิทธ ิภาพการผล ิตของโรงงานแต ่ละแบบไต ้ ฉนั้นในหัวข้อศึกษาต่อไปจึงจะทำ 

การแบ่งแยกความแตกต่างของหน่วยผลิตโดยแบ่งออกเป็น 2 หมวดใหญ ่ๆค ือ ะ

(5.2) แบ ่งตามขนาดกำล ังการผล ิตของโรงงาน ระหว ่างโรงงานขนาดกลาง (ม ีกำล ังการ 

ผลิตระหว่าง 20,001-50,000 ตัน/ปี) และโรงงานขนาดเล็ก (มีกำลังการผลิตตํ่ากว่า 20,000 ตัน/ปี)

(5.3) แบ ่งตามระด ับข ั้นตอนเครื่องจ ักรในการแยกแฟ ้งของแต ่ละโรงงาน ระหว่างโรงงานที่นำ 

แป้งแยกผ่านเครื่อง Separator และ Decanter กับโรงงานที่นำแป้งผ่านเพียงเครื่อง Separetor อย่างเดียว

โดยวิธ ีท ี่จะใช ้ในการทดสอบว่าเต ้นสมการขอบเขตการผล ิตของหน่วยผล ิตท ี่ม ีความแตกต่างก ัน 

(ตามในห้วข ้อที่ 5.2 และ 5.3) เป ็นเต ้นเด ียวก ันหรือม ีความแตกต ่างก ันหรือไม ่น ั้น ในท ี่น ีจะใช ้ว ิธ ี T-Test 
ในการทดสอบ โดยม ีข ้อสมม ุต ิในการทดสอบว่า Variance ของตัวแปรท ังสองกลุ่มน ีม ีค ่าเท ่าก ัน อันเนื่อง

' 1 1 ' 1 , 1  , ท ั้ I  i r  V  "
จากว่าเราไม,ทราบค่า Variance ของตัวแปรทงสองกล ุ่มน ี ส ่วนสมม ุต ิฐานท ีใช ้ในการทดสอบน ีค ือ เสน 

ขอบเขตการผลิตของกลุ่มโรงงานทั้ง 2 ลักษณะไม่ม ีความแตกต่างกัน

ข้อสมมุติ H0 ะ al=a2 HI ะ a l^ a 2
b 1=๖2 b l^ b 2
cl=c2 c1t̂ c2
dl=d2 d l^ d 2

โดยค่า T = [ (Y/Y*), - (Y/Y*),] /  ร2P

ซ่ึง (Y/Y*)j = ค่า Efficiency ของโรงงานในกลุ่มที่ 1 ที่จะทำการศึกษา 
(Y/Y*)2 = ค่า Efficiency ของโรงงานในกลุ่มที่ 2 ที่จะทำการศึกษา



1 2 0

ท1 = จำนวนโรงงานในกล ุ่มท ี่ 1 ที่ต้องการศึกษา 

ท2 = จำนวนโรงงานในกล ุ่มท ี่ 2 ที่ต้องการศึกษา

5.2 ผลการศึกษาสมการขอบเขตการผลิตและประสิทธิภาพการผสิฅของอุตสาหกรรม กรณีแยกตาม 
ขนาดของโรงงาน

ในการแยกผลการศึกษาตามขนาดสมรรถภาพการผลิต (Capacity) ของหน่วยผลิตจะแยกผลการ 

ศึกษาออกเป็นหน่วยผลิต 2 ขนาดคือ หน่วยผลิตขนาดกลางที่ม ีกำลังการผลิตระหว่าง 20,001-50,000 ตัน 

ต่อปี และโรงงานขนาดเล็กที่ม ีกำลังการผลิตที่น ้อยกว่า 20,000 ตันต่อปีลงมา ซึ่งผลการคำนวณทดสอบ 

เน้นความแตกต่างลันของเน้นขอบเขตการผลิตโดยใช้วิธ ี T-Test ไต้ผลการศึกษาคือ ค่า T ที่ไต้จากการ 

คำนวณมีค่าเท่ากับ 2.039 ซึ่งน้อยกว่าค่า T ตารางที่เท่าลับ 2.080 ฉะน ั้นจ ึงกล ่าวไต ้ว ่า ยอมรับสมมุต ิฐานที่ 

ต ั้งไว ้ (Accept Null-Hypothesis : H0) คือสมการขอบเขตการผลิตของกลุ่มโรงงานทั้งสองแบบ (โรงงาน 

ขนาดกลางและขนาดเล็ก) ไม,มีความแตกต่างลัน ณ.ท ี่ระด ับความเชื่อม ั่น 95% ตังน ั้นจ ึงไม ่ม ีความจำเป็น 

ที่จะต้องแยกผลการศึกษาออกเป็น 2 กลุ่ม

5.3 ผลการศึกษาสมการขอบเขตการผลิตและประสิทธิภาพการผลิตของอุตสาหกรรมแยกตามระดับ 
การแยกแป้งของโรงงาน

ดังท ี่ไต ้กล ่าวไปแล้วในห ัวข ้อโครงสร้างอ ุตสาหกรรม (Market Structure) ว่าผลิตภัณฑ์แป้งมัน 

สำปะหลังม ีความความแตกต่างก ัน (Product Diffemtiated) อ ันเน ื่องมาจากความแตกต่างก ันในระบบ 

เครื่องจักรการผลิตของแต่ละโรงงาน ตังนั้นจึงน่าท ี่จะท ่าการแยกผลการศึกษาประสิทธิภาพการผลิตของ 

แต ่ละโรงงานตามระบบความแตกต ่างก ันในระบบเคร ื่องจ ักรการผล ิตท ี่พ ิจารณาตามระด ับการแยกแป ้ง 

เป ็น ส ำ ค ัญ  (ระหว่างโรงงานที่นำแป้งผ่านเครื่องแยกทั้ง Separator และ Decanter คับโรงงานที่แยกแป้ง 

ผ่านเพ ียงเครื่อง Separetor) ซ ึ่งจากการคำนวณทดสอบเน้นความแตกต่างคันของเน้นขอบเขตการผลิต 

โดยใช้วิธี T-Test ไต้ผลการศึกษาเป็นตังนี้ค ือ ผลจากค่า T คำนวณไต้เท่ากับ 2.6963 ซึ่งมากกว่าเนื่อเทียบ 

กับค่า T ตารางที่เท่ากับ 2.080 จ ึงกล ่าวไต้ว ่าปฏ ิเสธข้อสมมุต ิฐานท ี่ต ั้งไว้ (Reject Null-Hypothesis ะ H0) 

หรือกล่าวไต้อ ีกน ัยหนึ่งค ือขอบเขตการผลิตของกลุ่มโรงงานทังสองแบบ (ที่ม ีเครื่องแยกหนึ่ง และสอง 

ระด ับ) มีความแตกต่างกัน ณ.ระด ับความเช ื่อม ั่น 95% ตังนั้นจึงมีความจำเป็นที่จะต้องแยกผลการศึกษา 

ออกเป ็น2 กลุ่มคือ
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กลุ่มท่ี A ะ เป็นโรงงานที่นำแป้งแยกผ่านเครื่องแยกสองระดับคือเครื่องแยกตามแนวตั้ง 
(Separator) และเคร่ืองแยกตามแนวนอน (Decanter) คือโรงงานลำดับท่ี 1 , 2 , 6 , 7 , 9 , 1 0 , 1 1 , 1 2 , 1 7
และ 21

กลุ่มที่ B ะ เป็นโรงงานที่นำแป้งแยกผ่านเครื่องแยกเพียงระดับเดียวคือเครื่องแยกตามแนวตั้ง 
(Separator) คือโรงงานลำดับท่ี 3 , 4 , 5 , 8  , 13 , 14 , 15 , 16 , 18 , 19 และ 20

จากสมการการผล ิตของโรงงานกล ุ่มท ี่ A  ท ี่ได ัจากการคำนวณได ัว ่าอ ุตสาหกรรมกล ุ่มน ี้ม ีค ่า 

ส ัมประส ิทธ ิของต ัวแปรป ัจจ ัยท ุน (K) ค่าใช้จ่ายไฟฟ้าและพลังงาน (P) วัตถุด ิบ (T) และปัจจัยแรงงาน (L) 

เท่ากับ 0.090685 , 0.00 , 0.76146 และ 0.00 ตามลำดับ ซ ึ่งเม ื่อรวมผลของค่าส ัมประสิทธิของปัจจ ัยการ 

ผลิตทั้งหมดแล้วจะไดัเท่ากับ 0.8521 (ตารางที่ 5.4) จ ึงกล่าวไล้ว ่าการผลิตของโรงงานในกลุ่มท ี่ม ีเครื่อง 

แยกสองระด ับน ี้เป ็นแบบผลไล ้ค ืนต ่อขนาดลดลง (Decreasing Return to Scale) กล่าวคือเมื่อเพิ่มปัจจัย 

การผลิตท ุกชนิดข ึ้นร้อยละ 1 จะม ีผลทำให ้ผลผลิตแป้งม ันสำปะหลังเพ ิ่มข ึ้นในอัตราร้อยละ 0.8521 และ 

เม ื่อพ ิจารณาผลการคำนวณค่าความยืดหยุ่นของปริมาณการผลิตต่อการใช้ป ัจจ ัยการผลิตแต่ละต ัวแล้วพบ 

ว ่าการเปล ี่ยนแปลงป ัจจ ัยว ัตถ ุด ิบย ังคงเป ็นป ัจจ ัยการผล ิตท ี่ม ีผลกระทบต ่อการเปล ี่ยนแปลงปริมาณผล 

ผลิตแป้งม ันสำปะหลังมากท ี่ส ุดด ังเช ่นในกรณ ี 21 โรงงานช้างล้น ค ือม ีค ่าส ัมประสิทธิ๙เท่ากับ 0.761460 

รองลงมาคือปัจจ ัยท ุนท ี่ม ีค ่าส ัมประสิทธิ”เท่ากับ 0.090685 ในขณะที่การเปลี่ยนแปลงปัจจัยการผลิตล้าน 

ค่าใช้จ่ายไฟฟ้าและพลังงาน และปัจจัยแรงงาน ไม่มีผลทำให้ผลผลิตแป้งมันสำปะหลังเปลี่ยนแปลงเลย 

เน ื่องจากม ีค ่าส ้มประส ิทธ ึ๋แท ่าก ับ  0.00 ซ ึ่งจากค ่าส ัมประส ิทธ ิ'ดงกล ่าวน ี้สามารถกล ่าวเป ็นผลทาง 

เศ รษ ฐศาสต ร ์ไล ้ค ือค ่า  MPP และ M PL  (ผลผล ิตเพ ิ่มจากการใช ้ป ัจจ ัยล ้านค ่าใช ้จ ่ายไฟฟ ้าและ 

พลังงาน:MPP และแรงงาน:MPL) มีค่าเท่ากับศูนย์ นื่นค ือล ้าเพ ิ่มการใช้ป ัจจัยการผลิต P และ L  ไม,ไล้มี 

ผลทำให้ผลผลิตแป้งมันสำปะหลังมีการเปลี่ยนแปลงเลย อ ันแสดงให ้เห ็นว่าโรงงานในกลุ่มท ี่ม ีเครื่องแยก 

สองระด ับน ีม ีการใช ้ป ัจจ ัยไฟฟ ้าและพลังงาน และปัจจัยแรงงานในการผลิตท ี่ส ูงมาก ทังน ีเน ื่องจากว่าใน 

กระบวนการผล ิตแป ้งของโรงงานในกล ุ่มน ีจะต ้องผ ่านข ันตอนท ี่ย ุ่งยากซ ับช ้อนข ึ้นค ือล ้องนำแป ้งมาผ ่าน 

เครื่องแยกสองครังจ ึงจำเป ็นท ี่จะต ้องใช ้แรงงานในการควบคุมมากขึ้นเช ่นก ัน
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ตารางที่ 5.4 ะ สมการขอบเขตการผล ิตโรงงานผล ิตแป ้งม ันสำปะหล ังกรณ ีโรงงานท ี่ม ีเคร ื่องแยก 2
ระดับ จำนวน 10 โรงงาน (กลุ่ม A)

ตัวแปร ค ่าล ัมประส ิทธ
ป ัจจ ัยท ุน  (K)

ค ่าใช ้จ ่ายไฟ ฟ ้าและพ ล ังงาน  (P) 
ป ัจจ ัยว ัตถ ุด ิบ  (T)
ป ัจจ ัยแรงงาน  (L)

0.090685
0.000000*
0.761460
0.0000001

ค ่าส ้ม ป ระส ้ท ธ รว ม 0.8521

หมายเหตุ 1 ะ ค ่าส ัมประส ิทธ ิทเท ่าก ับศ ูนย ์เพราะในท ี่น ีจะน ับทศน ิยมเพ ียง 6 ตำแหน่งเท่านัน 

ที่มา ะ จากการคำนวณ
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เมื่อพิจารณาค่าดัชนีประสิทธิภาพการผลิตของแต่ละโรงงานในกลุ่ม A จำนวน 10 โรงงาน พบ 
ว่าโรงงานที่สำรวจมีค่าดัชนีอยู่ระหว่าง 0.61337-1.00 โดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 0.8285877 และมีค่าความเบี่ยง 
เบนมาตรฐานเท่ากับ 0.137893 ซึ่งจัดไดัว่าโรงงานในกลุ่มนี้มีประสิทธิภาพการผลิตที่ค่อนข้างสูงและ 
ความแตกต่างระหว่างโรงงานทีอ่ยู ่ ในระดับเดียวกันนี้มีไม่มาก (ตารางที่ 5.5) โดยมอียู่  2 โรงงาน (คือโรง 
งานลำดับที่ 6 และ17) ที่มีค่าดัชนีประสิทธิภาพการผลิตเท่ากับ 1 และมีอีก 2 โรงงาน (คือโรงงานลำดับที่ 
1 และ21) ที่มีค่าดัชนีประสิทธิภาพการผลิตมากกว่า 0.95 ขึ้นไปแต่ไม,ถึง 1 ส่วนโรงงานที่เหลือ (คือโรง 
งานที่ 2 , 7 , 9  , 10 , 11 และ12) เป็นโรงงานที่มีค่าดัชนีประสิทธิภาพการผลิตที่ตํ่ากว่าค่าเฉลี่ย (X เท่ากับ
0.82858) คืออยู่ระหว่าง 0.613379-0.77358

สำหรับการพ ิจารณาสมการการผลิตของโรงงานในกลุ่ม B (คือโรงงานที่นำแป้งแยกผ่านเครื่อง 

แยกเพียงระดับเดียว) ท ี่ประมาณได้ม ีค ่าส ัมประส ิทธิของป ้จจ ัยท ุน ค่าใช้จ่ายไฟฟ้าและพลังงาน วัตถุดิบ 

และปัจจัยแรงงานเท่ากับ 0.00 0.291273 0.114333 และ 0.349572 ตามลำดับ ซึ่งจากค่าสัมประสิทธิด'ง 

กล่าวได้ผลรวมของการใช้ป ัจจัยการผลิตทั้งหมดเท่ากับ 0.755178 แสดงว่าการผลิตของโรงงานในกลุ่มท ี่ 

ใช้เครื่องแยกแฟ้งเพ ียงระดับเดียวนี เป ็นแบบผลได้ค ืนต่อขนาดลดลง (Decreasing Return to Scale) เช่น 

กัน (ตารางที่ 5.6) กล่าวคือเมื่อเพิ่มปัจจัยการผลิตทัง 4 ชนิดข ึ้นร้อยละ 1 จะมีผลทำให้ผลผลิตเพิ่มขึ้น 

ร ้อยละ 0.755178 และเมื่อพ ิจารณาผลการคำนวณค่าความยืดหยุ่นของปริมาณการผลิตต่อการใช้ป ัจจัย 

การผล ิตในแต ่ละต ัวแล ้วจะพบว่าป ัจจ ัยแรงงานจะเป ็นป ัจจ ัยท ี่ม ีผลกระทบต่อการเปล ี่ยนแปลงปริมาณผล 

ผลิตแป้งมันสำปะหลังมากที่ส ุด คือมีค่าส้มประสิทธิ!เท่ากับ 0.349572 รองลงมาคือค่าใช้จ่ายไฟฟ้าและ 

พลังงาน และปัจจัยวัตถุด ิบที่ม ีค ่าสัมประสิทธิทา,ากับ 0.291273 และ 0.114333 ตามลำดับ ในขณะที่ป ัจจ ัย 

ทุนไม่ม ีผลต่อการเปลี่ยนแปลงในปริมาณผลผลิตแป้งเลย อ ันแสดงให ้เห ็นว ่าโรงงานในกลุ่ม B น ีได ้ม ีการ 

ใช ้เคร ื่องจ ักรท ี่ม ีขนาดใหญ ่เก ินไป หรือกล ่าวได ้ในอ ีกน ัยหน ึ่งค ือม ีความสามารถในการผล ิตท ี่ไม ่เหมาะ 

ก ับสมก ับสมรรถนะของเครื่องจ ักร

ในการพิจารณาค่าดัชนีประสิทธิภาพการผลิตของแต่ละโรงงานในกลุ่ม B จำนวน 11 โรงงาน 
พบว่า โรงงานที่สำรวจมีค่าดัชนีอยู่ระหว่าง 0.583844-1.00 โดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 0.88371 และมีค่าความ 
เบี่ยงเบนมาตรฐานเท่ากับ 0.134749 ซึ่งแสดงให้เห็นว่าโรงงานในกลุ่มนีก็จัดว่ามีประสิทธิภาพการผลิตพี 
ค่อนข้างสูงและความแตกต่างระหว่างโรงงานที่อยู่ในระดับเดียวกันนีมีไม'มากเช่นกัน โดยมีอยู่ 3 โรง 
งาน (คือโรงงานลำดับที่ 13 , 16 และ!9) ที่มีค่าดัชนีประสิทธิภาพการผลิตเท่ากับ 1 และมีอีก 3 โรงงาน 
(คือโรงงานลำดับที่ 4 ,5  และ!8) ที่มีค่าดัชนีประสิทธิภาพการผลิตสูงกว่าค่าเฉลี่ย (0.88371) แต่ไม่ถึง 1
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ต า ร า ง ท ี่ 5 .5  ะ ค ่า ด ัช น ีป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ก า ร ผ ล ิต ท า ง เท ค น ิค โร ง ง า น แ ป ้ง ม ัน ส ำ ป ะ ห ล ัง  ก ร ณ ีโร ง ง า น ท ี่ม ี

เค ร ื่อ ง แ ย ก 2 ร ะ ด ับ จ ำ น ว น  10 โ ร ง ง า น ( ก ล ุ่ม  A )

โ ร ง ง า น ร ำ ด ับ ท ี่ T Y P E A G E Y Y * E

1 H 6 37,000 38,900 0.95116

2 H 16 8,925 14,551 0.61338

6 H 10 43,200 43,200 1

7 H 22 14,400 18,610 0.77376

9 H 18 12,000 16,296 0.73638

1 0 H 15 36,000 48,991 0.73428

1 1 H 20 12,000 16,210 0.74028

1 2 H 13 8,250 10,735 0.76848

1 7 H 5 46,000 4 6 ,0 ๓ 1

2 1 H 1 45,900 47,483 0.96758

หมายเหตุ : ค่าเฉลี่ย (X )  =  0.82858

ค่าเปียงเบนมาตรฐาน (S .D) =  0.13789

ที่มา : จากการสำรวจ
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ต า ร ใ ง ท ี่ 5 .6  ะ ส ม ก า ร ข อ บ เข ต ก า ร ผ ล ิต โ ร ง ง า น ผ ล ิต แ ป ้ง ม ัน ส ำ ป ะ ห ล ัง ก ร ณ ีโ ร ง ง า น ท ี่ม ีเค ร ื่อ ง แ ย ก

เพ ีย ง ห น ึ่ง ร ะ ด ับ  จ ำ น ว น  11 โ ร ง ง า น  (ก ล ุ่ม  B )

ตัวแปร ค ่าด ัมประส ิทธ
ป ัจจ ัยท ุน  (K)

ค ่าใช ้จ ่ายไฟ ฟ ้าและพ ด ังงาน  (P) 
ป ัจจ ัยว ัตถ ุด ิบ  (T)
ป ัจจ ัยแรงงาน  (L)

0.000001
0.291273
0.114333
0.349572

ค ่า ส ้ม ป ร ะ ^ ท ธ ร ว ม 0 . 7 5 5 1 7

I หมายเหตุ 1 : ค่าส้มประสิทธิ'ที่เท่ากับศูนย์เพราะในที่นีจะนับทศนิยมเพียง 6 ตำแหน่งเท่านัน

ที่มา ะ จากการคำนวณ



1 2 6

ส่วนโรงงานที่เหลือ (คือโรงงานที่ 3 , 8 , 1 4  15 และ20) เป็นโรงงานที่มีค่าดัชนีประสิทธิภาพการผล ิต ท่ี 
ตํ่ากว่าค่าเฉลี่ยคืออยู่ระหว่าง 0.583844-0.87848016 (ตารางที่ 5.7)

จากค่าดัชนีประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานที่ม ีระดับการแยกแป็งต่างกันระหว่างโรงงานใน 
แบบ A และ B ในข้างต้นจะเห็นไดัว่า โรงงานที่มีค่าดัชนีประสิทธิภาพการผลิตสูงกว่าค่าเฉลี่ยในกลุ่มที่ 
A (คือโรงงานลำดับที่ 1 , 6 , 17 และ21) จะเป็นโรงงานขนาดกลางที่ค่อนไปทางใหญ่ คือมีกำลังการ 
ผลิตระหว่าง 35,000-50,000 ดันต่อปี และเป็นโรงงานที่มีอายุค่อนข้างน้อยคือมีอายุอยู่ระหว่าง 1-10 ปี 
(เนื่องจากการผลิตที่ใช้เครื่องแยกสองระดับนี้เพิ่งจะมีในประเทศไทยเมื่อทศววรษที่แลัวนี้เอง) ในขณะที่ 
โรงงานที่มีค่าดัชนีประสิทธิภาพการผลิตสูงกว่าค่าเฉลี่ยในกลุ่มที่ B จะเป็นโรงงานที่มีอายุค่อนข้างมาก 
คือระหว่าง 4-20 ปี และจะเป็นโรงงานขนาดกลางที่คละกันระหว่างโรงงานที่ค่อนไปทางใหญ่และเล็ก 
คือมีกำลังการผลิตระหว่างตั้งแต่ 20,000-50,000 ดันต่อปี (คือโรงงานลำดับที่ 4 , 5  , 13 , 16 , 18 และ!9) 
โดยสาเหตุที่โรงงานที่ค่ามีดัชนีประสิทธิภาพการผลิตส่วนใหญ่จะเป็นโรงงานที่มีขนาดกำลังการผลิตสูง 
นั้นก็เนื่องมาจากโรงงานเหล่านี้สามารถทำการผลิตแบบ Mass Product ทำให้มีต้นทุนการผลิตที่ต่อหน่วย 
ที่ตํ่ากว่าโรงงานขนาดเล็ก แต่ขณะเดียวกันจากการศึกษาก็พบว่าจะมีโรงงานขนาดกลางที่ค่อนไปทางเล็ก 
ในกลุ่ม B บางโรง (คือโรงงานลำดับที่ 5 และ!9 ที่มีกำลังการผลิต 28,000 และ 20,000 ตันต่อปี ไต้มีค่า 
ดัชนีประสิทธิภาพการผลิตสูงเช่นกันคือมีค่าดัชนีประสิทธิภาพเท่ากับ 0 . 9 8  และ 1 ตามลำดับ ซึ่งสาเหตุที่ 
โรงงานเหล่านี้มีค่าดัชนีประสิทธิภาพสูงก็อาจเนื่องมาจากปิจจัยอื่นที่นอกเหนือจากที่ไต้กล่าวไปแต้วใน 
ข้างต้น คือโรงงานเหล่านี้อาจจะมีความสามารถในการจัดการต้านวัตถุดิบที่ดีคือมีการเลือกแหล่งชือวัตถุ 
ดิบที่มีเปอร์เซ็นต์แป้งสูง หรือทางโรงงานมีความสามารถในการชือวัตถุดิบให้อยู่ในระดับพอดีกับความ 
ต้องการเนื่องจากวัตถุดิบ (คือหัวมันสด) หากมีการชือมากไปและทิงกองไวักลางลานในเวลาที่นานเกิน 
จะมีผลทำให้แฟ้งในหัวมันสดเปลี่ยนสถานะกลายเป็นนำตาลอันมีผลทำให้เปอร์เซ็นต์แฟ้งในหัวมันสด 
ลดลงซึ่งจะมีผลต่อปริมาณผลผลิต และนอกจากนี้สมรรถนะเครื่องจักรและความสามารถของบุคลากรใน 
การซ่อมบำรุงเครื่องจักรก็ม ีผลต่อค่าด ัชน ีประสิทธิภาพเช ่นกันคือ หากช่างเทคนิคของโรงงานมีความ 
สามารถในการดูแลการผลิตของเครื่องจักรให้มีความสัมพันธ์กันระหว่างหน้าโรงกับหลังโรงไม่ปล่อยให้ 
ขบวนการผลิตหยุดหรือติดขัดในช่วงใดช่วงหนึ่งนานหรือบ่อยเกินไป เนื่องจากหากเครืองจักรมีการติด 
ขัดหรือหยุดซ่อมบ่อยครั้งก็จะมีผลต่อความสัมพันธ์ระหว่างปริมาณผลผลิตและปริมาณการใช้ปิขจัยการ 
ผลิตอื่นๆ เพราะหากเครื่องจักรติดขัดหรือหยุดเป็นช่วงๆ ในขณะทีเครืองจักรส่วนอืนกำลังทำงานอยู่ ก 
จะมีผลทำให้สูญเสียค่าใช้จ่าย (เช่น ค่าใช้จ่ายพลังงานและไฟฟ้า และค่าใช้จ่ายต้านแรงงาน) ไปโดยใช่ 
เหตุซึ่งอันจะทำให้ไต้ผลผลิตไม,ต้มค่าใช้จ่ายที่เสียไป
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ต า ร า ง ท ี่ 5 .7  ะ ค ่า ด ัช น ีป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ก า ร ผ ล ิต ท า ง เท ค น ิค โร ง ง า น แ ป ้ง ม ัน ส ำ ป ะ ห ล ัง  ก ร ณ ีโร ง ง า น ท ี่ม ี

เค ร ื่อ ง แ ย ก เพ ีย ง ห น ึ่ง ร ะ ด ับ  จ ำ น ว น  11 โ ร ง ง า น  (ก ล ุ่ม  B )

โ ร ง ง า น จ ำ ด ับ ท ี่ T Y P E A G E Y Y * E

3 L 18 16,800 19,561 0.858842

4 L 4 45,000 49,414 0.910663

5 L 12 2 8 ,๓ 0 28,593 0.97925

8 L 5 26,400 30,051 0.87848

1 3 L 1 5 36,000 36 ,๓ 0 1

1 4 L 14 15 ,0๓ 17,657 0.849506

1 5 L 25 11,550 16,491 0.70034

1 6 L 10 40,500 40,500 1

1 8 L 20 45,600 47,508 0.959823

1 9 L 27 20,000 20,000 1

2 0 L 19 9,000 15,415 0.583844

หมายเหตุ : ค่าเฉลี่ย (X ) = 0.88371

ค่าเมียงเบนมาตรฐาน (S .D) = 0.13476

Oท ิม า: จากการสำรวจ
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จากการพิจารณาค่าดัชนีประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ย (X) ของโรงงานในแต่ละกลุ่มข้างต้นจะพบ 
ว่าโรงงานในทั้งสองกลุ่มข้างต้นไต้มีค่าดัชนีประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ยที่ใกต้เคียงกัน หรือกล่าวไต้ใน 
อีกนัยว่าม ีความแตกต่างกันไม,มากนักในประสิทธิภาพการผลิตระหว่างโรงงานที่มีเครื่องแยกสองระดับ 
(กลุ่ม A) และที่มีเครื่องแยกเพียงระดับเดียว (กลุ่ม B) ในข ณ ะ ที่โรงงานทั้งสองกลุ่มข้างต้นจะมีค่าความ 
ยืดหยุ่นที่ต่างกัน โดยโรงงานในกลุ่ม A (มีระดับการแยกแฟ้งสองระดับ) จะมีค่าความยืดหยุ่นที่สูงกว่า 
โรงงานในกลุ่ม B (มีระดับการแยกแฟ้งระดับเดียว) หมายความคือหากมีการเพิ่มป้จจัยการผลิตทุกชนิด 
เข้าไปในอัตราร้อยละ 1 เท่ากันในโรงงานทั้งสองกลุ่ม แล้วผลผลิตจากโรงงานในกลุ่มที่ A จะไต้ปริมาณ 
ผลผลิตแฟ้งที่มากกว่าในกลุ่ม B ซึ่งกล่าวไต้ในอีกนัยว่าหากมีการเพิ่มปริมาณการผลิตในอนาคตแล้วโรง 
งานในกลุ่ม A (ที่มีเครื่องแยกสองระดับ) ย่อมที่จะมีประสิทธิภาพในการขยายปริมาณการผลิตไต้มาก 
กว่าโรงงานในกลุ่ม B หากสามารถที่จะหาวัตถุดิบมาฟ้อนโรงงานไต้ โดยที่ไม,ต้องขยายกำลังการผลิต 
ของเครื่องจักร-เลย อันเนื่องมาจากเหตุผลที่ไต้กล่าวไปแล้วในข้างต้นว่าโรงงานในกลุ่ม A นีไต้มีการใช้ 
ลงทุนใช้เครื่องจักรและวางแผนการผลิตที่ม ีประสิทธิภาพกว่าโรงงานในกลุ่มที่ B จึงส่งผลให้มีความ 
สามารถในการ-ผลิตที่มากกว่า
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