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บทที่  1 

บทนํา 

 

1.1 ที่มาและความสาํคัญของปญหา 

อุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง เปนอุตสาหกรรมการเกษตร (Agro-Industry) ที่

เกี่ยวเนื่องจากการปศุสัตว โดยนําหนังของสัตวมาเปนวัตถุดิบในการผลิต พัฒนามาจาก

อุตสาหกรรมในครัวเรือน ที่เนนการใชแรงงานในการผลิต มาเปนการผลิตเชิงอุตสาหกรรมที่นํา

เครื่องจักรและเทคโนโลยีการผลิตสมัยใหมมาใชในการผลิต ทั้งนี้ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต

และพัฒนารูปแบบผลิตภัณฑใหหลายหลายมากยิ่งขึ้น อุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง 

ประกอบดวยอุตสาหกรรมยอยที่มีความสัมพันธและเชื่อมโยงกัน คือ อุตสาหกรรมหนังดิบ 

อุตสาหกรรมฟอกหนัง และอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง ซึ่งเปนอุตสาหกรรมปลายน้ําที่

กอใหเกิดมูลคาเพิ่ม (Value Added) สูง ทั้งนี้ เพื่อใหสามารถเขาใจในโครงสรางของอุตสาหกรรม

รองเทาและเครื่องหนังไดชัดเจนยิ่งขึ้น จึงแสดงในภาพที่ 1-1 

อุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง เปนอุตสาหกรรมการเกษตรที่นําหนังสัตวประเภทโค

และกระบือ ซึ่งเปนผลพลอยไดจากการปศุสัตว มาผลิตเปนหนังฟอกและผลิตภัณฑรองเทาและ

เครื่องหนัง โดยสวนใหญเปนหนังสัตวที่นําเขาจากตางประเทศ คิดเปนสัดสวนประมาณรอยละ 90 

ทั้งนี้ จากขอมูลดัชนีผลผลิตอุตสาหกรรมถวงน้ําหนักมูลคาเพิ่ม ซึ่งรวบรวมโดยศูนยสารสนเทศ

อุตสาหกรรม  สํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม  กระทรวงอุตสาหกรรม  พบวา  ในชวงป             

พ.ศ. 2543-2550 อัตราการเจริญเติบโตของดัชนีผลผลิตอุตสาหกรรมถวงน้ําหนักมูลคาเพิ่มของ

ผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ รองเทากีฬา กระเปาหนัง และเครื่องใชสําหรับเดินทาง ลดลงโดย

เฉล่ียรอยละ 5.14, 4.19, 4.58 และ 13.85 ตามลําดับ ขณะที่อัตราการเจริญเติบโตของดัชนี

ผลผลิตอุตสาหกรรมถวงน้ําหนักมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑรองเทาหนังเพิ่มขึ้นโดยเฉลี่ยรอยละ 

0.13 ดังแสดงในภาพที่ 1-2 
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ภาพที่ 1-1 โครงสรางอุตสาหกรรมรองเทาและเครือ่งหนัง 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ที่มา: แผนแมบทอุตสาหกรรมรายสาขา สาขารองเทาและเครื่องหนัง, 2545. 

 

 

 

  หนังดิบตางประเทศ หนังดิบในประเทศ สารเคมี 
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ภาพที่ 1-2 ดัชนีผลผลิตอุตสาหกรรมถวงน้ําหนักมูลคาเพิ่มของอุตสาหกรรมรองเทา 
และเครื่องหนัง ป 2543-2550 
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รอยละ

หนังฟอกแตงสําเร็จ เครื่องใชสําหรับเดินทาง กระเปาหนัง รองเทาหนัง รองเทากีฬา
 

ที่มา: สํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม, 2550. 

ทั้งนี้ อัตราการใชกําลังการผลิตในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง ป พ.ศ. 2543-2550 

มีการเปลี่ยนแปลงไปในทิศทางเดียวกันกับอัตราการเจริญเติบโตของดัชนีผลผลิตอุตสาหกรรมถวง

น้ําหนักมูลคาเพิ่ม ซึ่งผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ รองเทากีฬา กระเปาหนัง และเครื่องใชสําหรับ

เดินทาง มีอัตราการใชกําลังการผลิตลดลงเทากับรอยละ 2.94 5.92 1.22 และ 2.42 ตามลําดับ 

ขณะที่ผลิตภัณฑรองเทาหนังมีอัตราเพิ่มข้ึนเทากับรอยละ 0.63 ดังแสดงในภาพที่ 1-3 

อยางไรก็ตาม อัตราการเจริญเติบโตของดัชนีสินคาสําเร็จรูปคงคลัง ป พ.ศ. 2543-2550 

ของผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จและเครื่องใชสําหรับเดินทางเพิ่มข้ึนเทากับรอยละ 8.92 และ 

16.29 ตามลําดับ ขณะที่ผลิตภัณฑรองเทาหนัง รองเทากีฬา และกระเปาหนังมีอัตราลดลงเทากับ

รอยละ 7.23 26.96 และ 2.47 ตามลําดับ ดังแสดงในภาพที่ 1-4 
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ภาพที่ 1-3 อัตราการใชกําลงัการผลติของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง  
ป 2543-2550 
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รอยละ

หนังฟอกแตงสําเร็จ เครื่องใชสําหรับเดินทาง กระเปาหนัง รองเทาหนัง รองเทากีฬา
 

ที่มา: สํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม, 2550. 
 

ภาพที่ 1-4 ดัชนีสินคาสําเร็จรูปคงคลังของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง  
ป 2543-2550 
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รอยละ

หนังฟอกแตงสําเร็จ เครื่องใชสําหรับเดินทาง กระเปาหนัง รองเทาหนัง รองเทากีฬา
 

ที่มา: สํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม, 2550. 
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จากคาดัชนีดังกลาวขางตน สะทอนใหเห็นถึงการเปลี่ยนแปลงในอุตสาหกรรมรองเทา

เครื่องหนังของไทย ซึ่งเกิดจากผลกระทบของการเปลี่ยนแปลงระบบเศรษฐกิจและการคาระหวาง

ประเทศ อันเนื่องมาจากการเปดเสรีและการพยายามลดขอกีดกันทางการคา ซึ่งสงผลกระทบตอ

ขีดความสามารถในการแขงขันของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทยเปนอยางมาก ทั้ง

ในดานการผลิต การลงทุน และการคาระหวางประเทศ ทําใหผูผลิตจําเปนตองมีการปรับตัว เพื่อ

สรางโอกาสและรักษาขอไดเปรียบทางการแขงขันจากสถานการณที่เปลี่ยนแปลงไป โดยเมื่อ

พิจารณาถึงการแขงขันของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังในระดับโลก พบวา มีการแขงขัน

เพิ่มสูงขึ้น (ภาพที่ 1-5) โดยมีจีน อินเดีย อินโดนีเซีย และเวียดนาม เปนผูผลิตรายสําคัญในตลาด

ผลิตภัณฑระดับลาง โดยอาศัยความไดเปรียบดานตนทุนคาแรงงานต่ํา และการมีวัตถุดิบ

ภายในประเทศ ขณะที่ตลาดผลิตภัณฑระดับกลางถึงบน มีผูผลิตรายสําคัญ คือ ไตหวัน เกาหลีใต  

อิตาลี ฝร่ังเศส และสวิสเซอรแลนด เปนตน ซึ่งมีเครื่องตราผลิตภัณฑเปนที่รูจักและยอมรับใน

ระดับโลก รวมทั้งมีเทคโนโลยีการผลิตและวัตถุดิบที่มีคุณภาพสูง ทําใหสามารถผลิตผลิตภัณฑที่มี

ความหลากหลายและมีคุณภาพ อยางไรก็ตาม อุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทยใน

ปจจุบัน ไดมีการปรับตัวไปสูตลาดระดับกลางถึงบนมากขึ้น ทั้งนี้ เกิดจากการที่ผูผลิตไดพัฒนา

ความสามารถและเทคโนโลยีการผลิต ทําใหผลิตภัณฑมีคุณภาพเพิ่มสูงขึ้น อยางไรก็ตาม 

ศักยภาพดานการออกแบบผลิตภัณฑ การกําหนดทิศทางของแฟชั่น และการสรางความยอมรับใน

ตราผลิตภัณฑ (Brand) ของผูบริโภคที่มีตอผลิตภัณฑรองเทาและเครื่องหนังของไทย ยังคงเปน

ปญหาสําคัญสําหรับผูผลิตในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย 

เมื่อพิจารณาถึงศักยภาพในการแขงขันของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังในแตละ

อุตสาหกรรมยอย พบวา ปจจัยสําคัญที่สรางศักยภาพในการแขงขันในแตละอุตสาหกรรมยอยมี

ความแตกตางกันอยางชัดเจน โดยในอุตสาหกรรมตนน้ําหรือการผลิตหนังดิบนั้น การผลิตขึ้นอยู

กับปริมาณการบริโภคเนื้อสัตวของประเทศนั้นๆ ซึ่งจะเห็นไดวา จีนและอินเดียเปนประเทศที่มี

ประชากรจํานวนมาก จึงมีความไดเปรียบในการผลิตหนังดิบจํานวนมาก รวมทั้งคุณภาพของหนัง

ดิบ ข้ึนอยูกับลักษณะการเลี้ยงสัตว การฆาสัตว และการเก็บรักษา ทําใหหนังดิบที่ไดไมมีรอยขีด

ขวน สามารถนํามาผลิตสินคาที่ตองการหนังดิบคุณภาพสูงได สวนอุตสาหกรรมฟอกหนัง การผลติ

ข้ึนอยูกับเทคโนโลยีและสารเคมี ทําใหไดหนังฟอกที่มีคุณภาพ ซึ่งจําเปนตองลงทุนสูง (Capital 

Intensive) ขณะที่อุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง การผลิตพึ่งพาแรงงานในการผลิตเปนสวน

ใหญ (Labor Intensive) สงผลใหประเทศที่มีคาแรงงานถูก มีความไดเปรียบในดานตนทุน       
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การผลิตต่ํา ทั้งนี้ การพัฒนาดานการออกแบบผลิตภัณฑและการสรางตราผลิตภัณฑ (Brand) จะ

ทําใหสรางมูลคาเพิ่ม (Value-Added) ในผลิตภัณฑไดมากยิ่งขึ้น 

ภาพที่ 1-5 ภาพรวมตลาดรองเทาและเครื่องหนังของโลก 

 

ที่มา: โครงการพัฒนาฐานขอมูลอุตสาหกรรมเชิงเปรียบเทียบเพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการ

แขงขัน สาขาอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง, 2551. 

ดวยเหตุนี้ อุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย จึงตองมีการปรับปรุงและเตรยีมตวั 

เพื่อรองรับตอการเปลี่ยนแปลงของระบบการคาเสรี อันจะสงผลกระทบตอผลิตภัณฑรองเทาและ

เครื่องหนังของไทย ทั้งตลาดในประเทศและตลาดตางประเทศ โดยในสวนของตลาดในประเทศ 

ผูผลิตรองเทาและเครื่องหนังของไทยตองเผชิญกับการแขงขันจากผลิตภัณฑตางประเทศที่เขามา

ทําการตลาดในประเทศ อันเนื่องมาจากการลดภาษีนําเขาสินคาสําเร็จรูป โดยเฉพาะสินคาใน

ระดับกลางและลาง จากประเทศผูผลิตที่มีตนทุนการผลิตโดยรวมต่ํากวา ทั้งนี้ ผูผลิตรองเทาและ

เครื่องหนังของไทยที่ไมสามารถปรับตัวได จะไมสามารถดําเนินธุรกิจตอไปได โดยเฉพาะผูผลิต
ขนาดเล็ก ในขณะเดียวกัน การเปดเสรีทางการคายังเปนแรงผลักดันใหผลิตภัณฑรองเทาและ

เครื่องหนังของไทยสามารถขยายตลาดในตางประเทศไดเพิ่มข้ึน ทั้งนี้ข้ึนอยูกับความสามารถใน

การยกระดับคุณภาพสินคาของผูผลิตไทย โดยใชแนวคิดการสรางมูลคาเพิ่ม (Value-Added) 

ใหแกผลิตภัณฑ ซึ่งจําเปนตองอาศัยการพัฒนาบุคลากร และการนําเขาเครื่องจักร ตลอดจน
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เทคโนโลยีและการจัดการสมัยใหมเขามาชวยในการผลิต เพื่อลดตนทุนและเพิ่มประสิทธิภาพ 

พรอมไปกับการพัฒนาผลิตภัณฑที่หลากหลายและทันสมัย 

ผูวิจัยจึงเล็งเห็นถึงความจําเปนในการวิเคราะหประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคใน

อุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย โดยเปรียบเทียบประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของ

ผูผลิตในแตละกลุมผลิตภัณฑเปาหมาย และทําการวิเคราะหถึงปจจัยที่กอใหเกิดความไมมี

ประสิทธิภาพทางการผลิต เพื่อนําไปสูการยกระดับประสิทธิภาพการผลิตรองเทาและเครื่องหนัง

ของไทยใหมีผลิตภาพสูงขึ้น สามารถแขงขันในตลาดโลกได โดยในการศึกษาครั้งนี้เปนการศึกษา

ถึง Value-Added Frontier Function ของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง ใน 5 กลุม

ผลิตภัณฑเปาหมายซึ่งมีมูลคาและปริมาณการสงออกในการสรางมูลคาเพิ่มที่มาก คือ หนังฟอก

แตงสําเร็จ รองเทาหนัง รองเทากีฬา กระเปาหนัง และเครื่องใชสําหรับเดินทาง โดยใชแนวคิด 

Stochastic Production Frontier Approach มาประยุกตใชในการคํานวณหา Value-Added 

Frontier Function นอกจากนี้ งานวิจัยนี้ยังศึกษาถึงระดับความมีประสิทธิภาพทางดานเทคนิค 

(Technical Efficiency) ของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง ซึ่งผลลัพธที่ไดจากการศึกษาจะ

เปนเครื่องมือที่ชวยในการจัดการเชิงนโยบาย เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของอุตสาหกรรมรองเทาและ

เครื่องหนังทั้งในระดับหนวยผลิตและระดับอุตสาหกรรมตอไป 

1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

1) เพื่อศึกษาถึงโครงสรางของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย ทั้งลักษณะ 

การผลิต การจัดการทางการตลาด รวมถึงปญหาและอุปสรรคตางๆ 

2) เพื่อศึกษาระดับความมีประสิทธิภาพทางเทคนิค (Technical Efficiency) ของผูผลิต

ในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย แยกตามกลุมผลิตภัณฑเปาหมาย 

ภายใตแนวคิด Stochastic Production Frontier Approach 

3) เพื่อ ศึกษาปจจัยที่มีผลตอประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค  ของผูผลิตใน

อุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย แยกตามกลุมผลิตภัณฑเปาหมาย 
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1.3 ขอบเขตของการวิจยั 

 การคัดเลือกผลิตภัณฑเปาหมายเพื่อทําการวิจัยในครั้งนี้ มีหลักเกณฑและปจจัย

ประกอบการพิจารณา คือ เปนผลิตภัณฑที่มีมูลคาและปริมาณการสงออกในการสรางมูลคาเพิ่มที่

มาก เปนผลิตภัณฑที่ผูประกอบการไทยมีศักยภาพสูง เปนอุตสาหกรรมที่สําคัญ มีอนาคต และรัฐ

มีนโยบายที่จะสงเสริม ทั้งนี้จากหลักเกณฑขางตน งานวิจัยครั้งนี้จึงทําการวิจัยใน 5 กลุม

ผลิตภัณฑเปาหมายของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง คือ หนังฟอกแตงสําเร็จ รองเทาหนัง 

รองเทากีฬา กระเปาหนัง และเครื่องใชสําหรับเดินทาง โดยใชขอมูลเปนรายปจํานวน 6 ป ตั้งแตป 

พ.ศ. 2545-2550 ซึ่งรายละเอียดของจํานวนประชากรตัวอยางและวิธีการเก็บรวบรวมขอมูลได

อธิบายตอไปในบทที่ 4 วิธีการศึกษา 

1.4 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

1) เพื่อแสดงใหเห็นถึงระดับประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค ของผูผลิตในอุตสาหกรรม

รองเทาและเครื่องหนังของไทย  

2) เพื่อเปนแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค  ของผูผลิตใน

อุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย 

3) เพื่อใหทราบถึงบทบาทของปจจัยตางๆ ที่มีผลตอประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค

ของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย 

4) เพื่อใชเปนแนวทางในการกําหนดตัวชี้วัดประสิทธิภาพการผลิต หรือสงเสริม          

การพัฒนาประสิทธิภาพการผลิตของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย ให

สามารถแขงขันในระดับโลกไดตอไป 

1.5 นิยามศพัทเฉพาะ 

 หนังฟอกแตงสําเร็จ คือ หนังที่ผานกระบวนการฟอก จากหนังดิบ (Raw Hide and 

Skins) จนถึงขั้นสุดทายของการฟอก คือ เปนหนังฟอกแตงสําเร็จ (Finished Leather) รวมถึงหนัง

ฟอกที่มีการจัดทําเพิ่มเติมภายหลังการฟอก โดยเปนหนังจากสัตวจําพวกโค กระบือ มา และสัตว

อ่ืนๆ มีลักษณะเปนแผน พรอมที่จะนําไปผลิตเปนเครื่องหนัง กระเปา หรือรองเทา ฯลฯ ได 

ประกอบดวยรหัสศุลกากร ดังนี้ 
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ระบบเกา 

410410  หนังฟอกประเภทโค กระบือ ที่มีพื้นที่ไมเกิน 2.6 ตารางเมตร 

410431 หนังฟอกอื่นๆ ของสัตวจําพวกโค กระบือ มา ที่จัดทําเพิ่มเติมภายหลัง

การฟอก หรือ ตกแตงพารชเมนตประเภทฟูลเกรนหรือฟูลเกรนสปด 

410439 หนังฟอกอื่นๆ ของสัตวจําพวกโค กระบือ มา ที่จัดทําเพิ่มเติมภายหลัง

การฟอก หรือ ตกแตงพารชเมนตประเภทที่ไมใชฟูลเกรนหรือฟูลเกรน 

สปด 

4107 หนังฟอกของสัตวอ่ืนๆ ที่ไมมีขนติด 

ระบบใหม 

4107 หนังฟอกที่จัดทําเพิ่มเติมภายหลังการฟอกหรือตกแตงพารชเมนตของ

สัตวจําพวก โค กระบือ มา 

4112 หนังฟอกที่จัดทําเพิ่มเติมภายหลังการฟอกหรือตกแตงพารชเมนตของ

สัตวจําพวก แกะ ลูกแกะ 

4113 หนังฟอกที่จัดทําเพิ่มเติมภายหลังการฟอกหรือตกแตงพารชเมนตของ

สัตวจําพวกอื่นๆ 

รองเทาหนัง คือ รองเทาที่มีสวนบนของรองเทาเปนหนังฟอก ประกอบดวยรหัสศุลกากร 

ดังนี้ 

640359  รองเทาที่พื้นและสวนบนเปนหนังฟอก 

640391 รองเทาหุมขอที่พื้นทําดวยยาง พลาสติก หนังฟอกหรือหนังอัด และ

สวนบนทําดวยหนังฟอก 

640399 รองเทาที่พื้นทําดวยยาง พลาสติก หนังฟอกหรือหนังอัด และสวนบนทํา

ดวยหนังฟอก 

640510 รองเทาอื่นๆ ที่สวนบนเปนหนังฟอกหรือหนังอัด 
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รองเทากีฬา คือ รองเทาที่มีพื้นและสวนบนของรองเทาทําดวยยาง พลาสติก หนังฟอก 

หนังอัด วัสดุทอ ฯลฯ อยางใดอยางหนึ่งหรือหลายอยางประกอบกัน และลักษณะโดยรวมเปน

รองเทาที่ใชสําหรับฝกซอม/ หรือเลนกีฬา รวมถึงรองเทาที่มีลักษณะที่คลายกัน ประกอบดวยรหัส

ศุลกากร ดังนี้ 

640219 รองเทากีฬาที่พื้นและสวนบนทําดวยยางหรือพลาสติก และไมใชรองเทา

สกีหรือสโนวบอรด 

640319  รองเทากีฬาที่พื้นทําดวยยาง พลาสติก หนังฟอกหรือหนังอัด และ

สวนบนทําดวยหนังฟอก ซึ่งไมใชรองเทาสกีหรือรองเทาสําหรับสโนว

บอรด 

640411 รองเทากีฬา รวมทั้งรองเทาเทนนิส บาสเกตบอล ยิม และรองเทาสําหรับ

ฝกซอม พื้นทําดวยยาง พลาสติก หนังฟอกหรือหนังอัด และสวนบนทํา

ดวยวัตถุทอ 

กระเปาหนัง คือ กระเปาที่สวนหนึ่งหรือทั้งหมดทําจากหนังฟอก โดยมีสายสะพายหรือหู

หิ้วดวยหรือไมก็ได ไวสําหรับใชใสส่ิงของตางๆ โดยกระเปาจะไมใหญจนถึงขนาดใสเส้ือผาและไม

เล็กจนถึงขนาดใสเศษสตางคหรือกระเปาใสของกระจุกกระจิก ประกอบดวยรหัสศุลกากร ดังนี้ 

420221  กระเปาถือที่วัสดุดานนอกเปนหนังฟอก หนังอัด หรือหนังฟอกเพเทนดทั้ง

แบบที่มีหรือไมมีสายสะพาย และทั้งแบบที่มีหรือไมมีหูหิ้ว 

เครื่องใชสําหรับเดินทาง คือ กระเปาเดินทาง (หนัง) กระเปาถือ กระเปาใสเศษสตางค 

และเครื่องเดินทางอื่นๆ 
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บทที่  2 

โครงสรางการผลิต การคา ปญหาและอุปสรรค  

ในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย 

 

2.1 ลักษณะโดยรวมของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย 

 อุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง ประกอบดวยอุตสาหกรรมยอยที่มีความสัมพันธและ

เชื่อมโยงกัน คือ อุตสาหกรรมหนังดิบ อุตสาหกรรมฟอกหนัง และอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่อง

หนัง โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

1) อุตสาหกรรมหนังดิบ 

การผลิตหนังดิบ เปนอุตสาหกรรมตนน้ําของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง 

ซึ่งเปนผลพลอยไดจากการปศุสัตว โดยในการผลิตหนังดิบจะเปนเพียงการนําหนังสัตวที่ไดจาก

โรงงานฆาสัตวผานกระบวนการเก็บรักษา ซึ่งมีหลายวิธี อาทิ หนังแชน้ําเกลือ (Grin Cure) หนัง

หมักเกลือ (Wet Salted Hide) หนังตากแหง (Dried Hide) หนังอาบน้ํายา (Arsenic Ted Hide) 

และหนังหมักเกลือตากแหง (Dry Salted Hide) โดยหนังที่นิยมนํามาเปนวัตถุดิบในการผลิตใน

อุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง แบงประเภทไดดังนี้ 

ก. หนังวัว (Hides) เปนวัตถุดิบหลักในการผลิตของอุตสาหกรรมรองเทาและ

เครื่องหนัง ซึ่งหนังวัวที่ไดสวนใหญมาจากประเทศในแถบแอฟริกา รองลงมา คือ อินเดียและจีน 

ข.หนังแกะและแพะ (Sheep and goat skins) หนังสวนใหญจะมีแหลงผลิต

สําคัญในออสเตรเลีย นิวซีแลนด จีน อินเดีย และปากีสถาน รวมทั้งประเทศในแถบแอฟริกา โดยที่

จีนมีการผลิตหนังแกะมากเปนอันดับหนึ่งของโลก 

ค. หนังอื่นๆ เชน หนังเฟอร (Fur) และหนังประเภท Exotic Skins เชน หนังจระเข 

หนังงู หนังนกกระจอกเทศ หนังปลากระเบน เปนตน ซึ่งหนังเหลานี้ สวนใหญเปนหนังที่นํามาทํา

ผลิตภัณฑสําหรับตลาดเฉพาะกลุม (Niche Market) ซึ่งมีราคาคอนขางสูง 
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2) อุตสาหกรรมฟอกหนัง (Leather tanning and finishing) 

อุตสาหกรรมฟอกหนัง คือ อุตสาหกรรมกลางน้ําของอุตสาหกรรมรองเทาและ

เครื่องหนัง ซึ่งการฟอกหนังเปนการเปลี่ยนสภาพหนังดิบ (Raw hides and skin) ใหสามารถนํามา

ยอมสีและตกแตงหนัง เพื่อนําไปผลิตเปนผลิตภัณฑเครื่องหนังตางๆ ในการฟอกหนังมีกรรมวิธี 

การฟอกหนังที่ใชโดยทั่วไปอยู 2 วิธี คือ 

ก. การฟอกโครม (Chrome Tanning) โดยหนังที่ฟอกแลวจะทนตอความรอนและ 

ความชื้นไดดี หนังที่ผานการฟอกโครมแลวเรียกวา หนังเขียว (Wet Blue) ซึ่งการฟอกวิธีนี้เปนที่

นิยมมากกวาวิธีอ่ืนๆ เนื่องจากใชเวลานอย สารเคมีมีราคาถูก และตลาดมีความตองการอยูมาก 

ข. การฟอกฝาด (Vegetable Tanning) การฟอกวิธีนี้จะนําสารสกัดประเภท  

แทนนิน ซึ่งสกัดไดจากเปลือกไมจําพวกยูคาลิปตัส ควีบราโค และอ่ืนๆ มาเปนตัวฟอก 

นอกจากนี้ หนังฟอกแตงสําเร็จยังสามารถแบงตามลักษณะของหนัง คือ หนังทรง 

หรือหนังชั้นนอก (Upper Leather) ซึ่งเปนวัตถุดิบในการผลิตรองเทา เข็มขัด และเฟอรนิเจอร สวน

หนังทองหรือหนังชั้นใน (Side Leather) จะนํามาทําถุงมือและหนังซับในตางๆ เชน ซับในรองเทา 

กระเปา เสื้อหนัง ซึ่งจะมีความออนนุมกวาหนังชั้นนอก 

3) อุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง 

  อุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังจัดเปนอุตสาหกรรมปลายน้ํา ประกอบดวย

ผลิตภัณฑรองเทาหนัง รองเทากีฬา กระเปาหนัง กระเปาเดินทาง กระเปาสตางค และผลิตภัณฑ

หนังอ่ืนๆ ซึ่งในการผลิตมีวัสดุประกอบ ไดแก ส่ิงทอ วัสุด PVC หนังเทียม และซิป เปนตน โดย

ผลิตภัณฑรองเทาและเครื่องหนัง สามารถแบงระดับผลิตภัณฑเปนระดับบน กลาง และลาง ตาม

วัสดุที่ใชในการผลิต ฝมือการตัดเย็บ การออกแบบ และตราผลิตภัณฑ (Brand) ซึ่งผลิตภัณฑ

รองเทาและเครื่องหนังที่จําหนายในตลาด สามารถแบงเปน 3 ระดับ คือ 

  ก. World Brand คือ ผลิตภัณฑที่มีชื่อเสียงระดับโลก ใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพสูงใน

การผลิต มีความละเอียดและประณีตในการตัดเย็บ สวนใหญเปนตราผลิตภัณฑของฝร่ังเศส สเปน 

อิตาลี และฮองกง เปนตน โดยมีตราผลิตภัณฑที่สําคัญ อาทิ Louis Vuitton, Charle Joudon, 

Gucci และ Dior เปนตน 
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  ข. International Brand คือ ผลิตภัณฑที่มีชื่อเสียงระดับประเทศ เปนผลิตภัณฑที่

มีคุณภาพอยูในระดับปานกลาง ผูผลิตสามารถพัฒนาใหไดคุณภาพและมีชื่อเสียงสงออกไปยัง

ตางประเทศได อาทิ Fly Now, Ragazzze, Piere Cardan, Naturizer และ Guy Laroche เปนตน 

  ค. Regional Brand คือ ผลิตภัณฑระดับทองถิ่น เปนผลิตภัณฑที่มีคุณภาพ

ระดับกลางถึงต่ํา ซึง่ผูผลิตจะผลิตเพื่อจําหนายภายในประเทศเปนสวนใหญ 

2.2 โครงสรางการผลิตในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย 

เพื่อใหสามารถเห็นถึงลักษณะโครงสรางการผลิตในแตละผลิตภัณฑของอุตสาหกรรม

รองเทาและเครื่องหนังของไทยไดชัดเจนมากขึ้น จึงแยกอธิบายเปนรายผลิตภัณฑ ดังนี้ 

2.2.1 หนังฟอกแตงสําเร็จ 

การผลิตหนังฟอกแตงสําเร็จ (Finished Leather) เปนการสรางมูลคาเพิ่มใหแก

หนังสัตว (หนังดิบ) มีข้ันตอนการผลิตดังแสดงในภาพที่ 2-1 วัตถุดิบหลักในการผลิตหนังฟอกแตง

สําเร็จ ประกอบดวย หนังสัตวตางๆ อาทิ หนังโค หนังกระบือ หนังปลากระเบน และหนังจระเข 

เปนตน เคมีภัณฑ แรงงาน เครื่องจักรและเทคโนโลยี โดยตนทุนในการผลิตหนังฟอกแตงสําเร็จ 

แบงออกเปน ตนทุนคาหนังดิบรอยละ 68 คาเคมีภัณฑรอยละ 15 คาแรงงานรอยละ 14 และ

คาใชจายอื่นๆ รอยละ 3 ทั้งนี้ ในการดําเนินกิจการฟอกหนังแตงสําเร็จ จําเปนตองมีเงินทุนและ

เงินทุนหมุนเวียนสูงประมาณ 200 ลานบาท 

 2.2.2 รองเทาหนัง 

การผลิตรอง เท าหนั งของไทยในปจ จุบัน  มีทั้ งการผลิต เพื่ อ จํ าหน าย

ภายในประเทศและตางประเทศ โดยการผลิตเพื่อจําหนายภายในประเทศนั้น พบวา รูปแบบหรือ

รูปทรงของรองเทามักเปนการลอกเลียนแบบหรือคัดลอกแบบรองเทาของตางประเทศมาดัดแปลง 

และอีกสวนหนึ่งมาจากการออกแบบโดยผูผลิตเอง ทั้งนี้ การผลิตรองเทาหนังเพื่อการสงออกมี

รูปแบบการผลิตแบงเปน 3 ลักษณะ ดังนี้ 
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ภาพที่ 2-1 ขั้นตอนการผลิตหนังฟอกแตงสําเร็จ 

ที่มา: - สถาบันวิจัยเพื่อการพัฒนาประเทศไทย, 2540. 

 - ศูนยวิจัยเศรษฐศาสตร คณะเศรษฐศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 

 - กรมโรงงานอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม 

 - สุรชัย ลิขนะไพบูลย, 2539. วิทยานิพนธการสงออกหนังฟอกสําเร็จรูปของประเทศไทย. 

 - โครงการจัดทําแผนแมบทอุตสาหกรรมรายสาขา (สาขารองเทาและเครื่องหนัง), 2545. 

 

 

หนังโค-กระบือหมกัเกลือ (Salt Curing)หนังโค-กระบือหมกัเกลือ (Salt Curing)

คัดแยกและตัดแตงหนังเค็ม (Sorting and Trimming)คัดแยกและตัดแตงหนังเค็ม (Sorting and Trimming)

ลางและแชน้ําใหคืนตัว (Washing and Soaking)ลางและแชน้ําใหคืนตัว (Washing and Soaking)

แชน้ําปูนและกําจัดขน (Liming and Bating)แชนํ้าปูนและกําจัดขน (Liming and Bating)

ลางน้ําปูนทําใหหนังนุมและหดตัว (Deliming and Baying)ลางน้ําปูนทําใหหนังนุมและหดตัว (Deliming and Baying)

การฟอกโครมการฟอกโครม

ฟอกโครม (Chrome)ฟอกโครม (Chrome)

ลางดาง (Neutralization)ลางดาง (Neutralization)

ฟอกทับ (Retannage)ฟอกทับ (Retannage)

ยอมสีและใสน้ํามนั (Dyeing 
and Fat Liquoring)

ยอมสีและใสน้ํามนั (Dyeing 
and Fat Liquoring)

อบแหง (Vacuum or Paste 
Drying)

อบแหง (Vacuum or Paste 
Drying)

ทําใหช้ืนทําใหช้ืน

ทําใหนิ่ม (Staking)ทําใหน่ิม (Staking)

ผึ่งใหแหง (Toggle Dry)ผึ่งใหแหง (Toggle Dry)

ขัดผิว (Buffing)ขัดผิว (Buffing)

วัดขนาดหนัง (Measuring)วัดขนาดหนัง (Measuring)

หนัง Crustหนัง Crust

หนังฟอกแตงสําเร็จ (Finished)หนังฟอกแตงสําเร็จ (Finished)

การฟอกฝาดการฟอกฝาด

ฟอกฝาด (Vegetable)ฟอกฝาด (Vegetable)

ลางหนัง (Rinsing)ลางหนัง (Rinsing)

ยอมสีและใสน้ํามนั (Dyeing 
and Fat Liquoring)

ยอมสีและใสน้ํามนั (Dyeing 
and Fat Liquoring)

ตากแหง (Drying)ตากแหง (Drying)

รีดหนัง (Rolling)รีดหนัง (Rolling)

ขัดมนั (Glazing)ขัดมนั (Glazing)

วัดขนาดหนัง (Measuring)วัดขนาดหนัง (Measuring)

ออกสูตลาด 
(Marketing)

ออกสูตลาด 
(Marketing)

ตกแตง พนส ีพิมพ
ลาย (Pad Coats, 

Spray Coats)

ตกแตง พนส ีพิมพ
ลาย (Pad Coats, 

Spray Coats)

ข้ันตอนการเตรียมหนังกอน
ฟอก (Tanning process)

ข้ันตอนการเตรียมหนังกอน
ฟอก (Tanning process)

ข้ันตอนการฟอก (Tanning)ข้ันตอนการฟอก (Tanning)

ดองหนัง (Acid-salt)ดองหนัง (Acid-salt)

รีดน้ํา Sammyingรีดน้ํา Sammying

เขียนหนัง (Shaving)เขียนหนัง (Shaving)

รีดน้ํารีดน้ํา

รีดหนังหมาด (Setting Out)รีดหนังหมาด (Setting Out)

ลาง (Washing)ลาง (Washing)

ถากหนัง (Fleshing)ถากหนัง (Fleshing)

แชหนังกอนฟอก 
(Pre-Tanning)

แชหนังกอนฟอก 
(Pre-Tanning)

ข้ันตอนการตกแตง 
(Finishing process)

ข้ันตอนการตกแตง 
(Finishing process)

รีดนํ้ารีดน้ํา

รีดหนังหมาด (Setting Out)รีดหนังหมาด (Setting Out)

ไดเศษหนังไดเศษหนัง

ผาหนัง (Splitting)ผาหนัง (Splitting)

หนังโค-กระบือหมกัเกลือ (Salt Curing)หนังโค-กระบือหมกัเกลือ (Salt Curing)

คัดแยกและตัดแตงหนังเค็ม (Sorting and Trimming)คัดแยกและตัดแตงหนังเค็ม (Sorting and Trimming)

ลางและแชน้ําใหคืนตัว (Washing and Soaking)ลางและแชน้ําใหคืนตัว (Washing and Soaking)

แชน้ําปูนและกําจัดขน (Liming and Bating)แชนํ้าปูนและกําจัดขน (Liming and Bating)

ลางน้ําปูนทําใหหนังนุมและหดตัว (Deliming and Baying)ลางน้ําปูนทําใหหนังนุมและหดตัว (Deliming and Baying)

การฟอกโครมการฟอกโครม

ฟอกโครม (Chrome)ฟอกโครม (Chrome)

ลางดาง (Neutralization)ลางดาง (Neutralization)

ฟอกทับ (Retannage)ฟอกทับ (Retannage)

ยอมสีและใสน้ํามนั (Dyeing 
and Fat Liquoring)

ยอมสีและใสน้ํามนั (Dyeing 
and Fat Liquoring)

อบแหง (Vacuum or Paste 
Drying)

อบแหง (Vacuum or Paste 
Drying)

ทําใหช้ืนทําใหช้ืน

ทําใหนิ่ม (Staking)ทําใหน่ิม (Staking)

ผึ่งใหแหง (Toggle Dry)ผึ่งใหแหง (Toggle Dry)

ขัดผิว (Buffing)ขัดผิว (Buffing)

วัดขนาดหนัง (Measuring)วัดขนาดหนัง (Measuring)

หนัง Crustหนัง Crust

หนังฟอกแตงสําเร็จ (Finished)หนังฟอกแตงสําเร็จ (Finished)

การฟอกฝาดการฟอกฝาด

ฟอกฝาด (Vegetable)ฟอกฝาด (Vegetable)

ลางหนัง (Rinsing)ลางหนัง (Rinsing)

ยอมสีและใสน้ํามนั (Dyeing 
and Fat Liquoring)

ยอมสีและใสน้ํามนั (Dyeing 
and Fat Liquoring)

ตากแหง (Drying)ตากแหง (Drying)

รีดหนัง (Rolling)รีดหนัง (Rolling)

ขัดมนั (Glazing)ขัดมนั (Glazing)

วัดขนาดหนัง (Measuring)วัดขนาดหนัง (Measuring)

ออกสูตลาด 
(Marketing)

ออกสูตลาด 
(Marketing)

ตกแตง พนส ีพิมพ
ลาย (Pad Coats, 

Spray Coats)

ตกแตง พนส ีพิมพ
ลาย (Pad Coats, 

Spray Coats)

ข้ันตอนการเตรียมหนังกอน
ฟอก (Tanning process)

ข้ันตอนการเตรียมหนังกอน
ฟอก (Tanning process)

ข้ันตอนการฟอก (Tanning)ข้ันตอนการฟอก (Tanning)

ดองหนัง (Acid-salt)ดองหนัง (Acid-salt)

รีดน้ํา Sammyingรีดน้ํา Sammying

เขียนหนัง (Shaving)เขียนหนัง (Shaving)

รีดน้ํารีดน้ํา

รีดหนังหมาด (Setting Out)รีดหนังหมาด (Setting Out)

ลาง (Washing)ลาง (Washing)

ถากหนัง (Fleshing)ถากหนัง (Fleshing)

แชหนังกอนฟอก 
(Pre-Tanning)

แชหนังกอนฟอก 
(Pre-Tanning)

ข้ันตอนการตกแตง 
(Finishing process)

ข้ันตอนการตกแตง 
(Finishing process)

รีดนํ้ารีดน้ํา

รีดหนังหมาด (Setting Out)รีดหนังหมาด (Setting Out)

ไดเศษหนังไดเศษหนัง

ผาหนัง (Splitting)ผาหนัง (Splitting)
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ก. การผลิตภายใตใบอนุญาตของบริษัทแมในตางประเทศ 

ข. การรับจางหรือรับเหมาชวงผลิต (Sub-contract) จากโรงงานขนาดกลาง

และขนาดใหญ รวมทั้งผูผลิตรองเทาที่มีชื่อเสียงในตางประเทศ โดยผลิตตามรูปแบบ ขนาด และ

วัตถุดิบที่ผูวาจางกําหนด 

ค. การผลิตตามรูปแบบที่ผูผลิตออกแบบเอง 

วัตถุดิบสําคัญที่ใชในการผลิตรองเทาหนัง คือ หนังฟอกแตงสําเร็จ หนังเทียม 

ชิ้นสวนและอุปกรณประกอบ ฯลฯ ซึ่งเปนทั้งวัตถุดิบที่ผลิตไดภายในประเทศและนําเขาจาก

ตางประเทศ โดยเฉพาะหนังฟอกแตงสําเร็จซ่ึงสวนใหญนําเขาจากตางประเทศ เนื่องจากหนังฟอก

แตงสําเร็จที่ผลิตในตางประเทศมีขนาดใหญ มีจํานวนรูพรุนนอย และมีลวดลายการออกแบบที่

สวยกวาหนังฟอกแตงสําเร็จที่ผลิตไดภายในประเทศ ทั้งนี้ รองเทาหนังที่ผลิตเพื่อจําหนาย

ภายในประเทศและผลิตเพื่อการสงออก มีการใชวัตถุดิบนําเขาในสัดสวนที่แตกตางกัน โดยรองเทา

ที่ผลิตเพื่อจําหนายภายในประเทศ จะใชวัตถุดิบนําเขาในสัดสวนประมาณรอยละ 15 – 25 ซึ่ง

วัตถุดิบในประเทศที่ใชในการผลิตไดแก หนังฟอกแตงสําเร็จ กาว ดาย อะไหลและสวนประกอบ

พื้นรองเทา สน พื้นรองใน เปนตน สวนรองเทาหนังที่ผลิตเพื่อสงออกไปจําหนายยังตางประเทศ จะ

ใชวัตถุดิบนําเขาประมาณรอยละ 40 - 45 เนื่องจากตลาดในตางประเทศมีความตองการ

ผลิตภัณฑคุณภาพสูง และสวนใหญเปนการผลิตตามความตองการของผูวาจางหรือลูกคา ซึ่งเปน

ผูกําหนดชนิดและคุณภาพของวัตถุดิบที่ใช อยางไรก็ตาม สามารถจําแนกโครงสรางตนทุนการ

ผลิตรองเทาหนังออกเปน 3 สวน คือ ตนทุนคาวัตถุดิบรอยละ 61 (เปนวัตถุดิบที่ผลิตได

ภายในประเทศประมาณรอยละ 25 และตางประเทศประมาณรอยละ 75) ตนทุนคาแรงงานรอยละ 

25 (สวนใหญเปนแรงงานไรทักษะ) และตนทุนคาใชจายอื่นๆ รอยละ 14 อยางไรก็ตาม ตนทุน  

การผลิตรองเทาหนังของไทยในปจจุบันยังสูงกวาคูแขงสําคัญ อาทิ จีน มาเลเซีย และอินโดนีเซีย 

เปนตน โดยกระบวนการผลิตรองเทาหนัง แบงออกเปน 9 ข้ันตอน ดังนี้ 

1) นําหนังเกรดตางๆ มาลอกแบบลงบนแผนหนังและทําการตัดออกเปนชิ้นๆ 

แยกเปนหนังสวนหนา สวนทาย สวนตัดตอดวยกรรไกรตัดหนังซึ่งชางจะเลี่ยงชวงหนังมีตําหนิ 

ตัดทิ้งไป 

2) นําหนังหนาที่ตัดแลว มาทําการเย็บ โดยชางตองมีความชํานาญในการเย็บ 

รองเทาทุกคูตองผานการตรวจสอบวามีการเย็บผิดพลาดหรือไม 
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3) เมื่อเย็บหนังหนาเสร็จแลวจึงนําหนังหนามาติดซับในดวยหนังหรือฟองน้ําแบบ
นิ่ม โดยระมัดระวังไมใหซับในเกิดรอยยนและไมใหเลอะกาว 

4) นําหนังหนาที่ เย็บเสร็จและติดซับในแลว สงตอใหแผนกเขาหุนดําเนิน        

การตอไป 

5) นําหนังหนาเขาหุน (ซึ่งหุนรองเทานี้ผลิตขึ้นจากไฟเบอรตามรูปแบบของ

รองเทาแตละแบบ) ดวยการตอกตะปูยึดกับหุน 

6) นําหนังหนามาเขาหุนไฟเบอร โดยการดึงหนังใหเขากับสัดสวนของหุน  ตอง

อาศัยความชํานาญของชางทํารองเทา เพื่อใหไดรูปทรงที่สวยงาม 

7) นํารองเทาที่เขาหุนแลวมาติดพื้นดวยเทคโนโลยีสมัยใหมดวย Hand made 

อัดสูญญากาศโดยผสมกาวนอก ซึ่งบางรุนอาจมีการเย็บดานในดวย พื้นที่ใชจะใชพื้นซึ่งมี

คุณภาพสูงทนทานตอการใชงานและมีน้ําหนังเบา 

8) นํารองเทาที่ดึงเขาหุนแลวเขาตูอบเพื่อใหสวนที่เปยกกาวและน้ําแหง  และให
หนังมีความยึดหยุนเสมอกัน 

9) นํารองเทาที่ทําเสร็จแลว มาตกแตงใหเกิดความสวยงามดวยน้ํายาเพิ่มความ

เงาสวยงามและปองกันการเกิดรอยขีดขวน ปญหาที่พบในขั้นตอนนี้ เชน การเยิ้มเนื่องจากพน

น้ํายามากเกินไป เปนตน 

อยางไรก็ตาม ความไดเปรียบโดยเปรียบเทียบดานการผลิตของแตละประเทศนั้น 

ข้ึนอยูกับปจจัยพื้นฐานหลายประการ อาทิ คุณภาพฝมือแรงงาน คาจางแรงงาน ความสามารถใน

การออกแบบผลิตภัณฑ ความสามารถในการพัฒนาคุณภาพสินคา ความสามารถในการไดมา

หรือการมีแหลงวัตถุดิบราคาถูก ความพรอมดานวัสดุและอุปกรณ และตนทุนการดําเนินการในแต

ละประเทศที่แตกตางกัน 

 2.2.3 รองเทากีฬา 

การผลิตรองเทากีฬาของไทยในปจจุบัน ไดพัฒนาจากอุตสาหกรรมภายใน

ครัวเรือน มาเปนอุตสาหกรรมเพื่อการสงออก รองเทากีฬาสามารถแบงออกเปน 3 ประเภท คือ 
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Sport Sandal, Cold Cement และ Vulcanize (รองเทาผาใบ) โดยการผลิตรองเทากีฬาสามารถ

แบงรูปแบบการผลิตออกเปน 2 ลักษณะ คือ 

ก. การผลิตแบบรับจางผลิต หรือ Original Equipment Manufacturing (OEM) 

เปนการรับจางผลิตรองเทากีฬาตามคําสั่งซื้อของบริษัทรองเทากีฬารายใหญ ซึ่งมีตราผลิตภัณฑ

เปนที่ยอมรับในระดับโลก อาทิ NIKE, LACOSTE, TIMBERLAND เพื่อการสงออกเปนหลัก สวน

ใหญเปนผูผลิตขนาดใหญซึ่งมีกําลังการผลิตสูง และไดรับการสนับสนุนการลงทุนทางเทคโนโลยี

จากบริษัทคูคาหรือบริษัทแมในตางประเทศ 

ข. การผลิตภายใตตราผลิตภัณฑของตนเอง Original Brand Manufacturing 

(OBM) ซึ่งสวนใหญเพื่อจําหนายภายในประเทศ ทั้งนี้ ในปจจุบันมีผูผลิตบางรายไดมีการสงออก

ไปยังตางประเทศแลวบางสวน ผานทางการสนับสนุนของกรมสงเสริมการสงออกและสํานักงาน

สงเสริมวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอม 

ตนทุนการผลิตรองเทากีฬาแบงเปน 3 สวน คือ ตนทุนคาวัตถุดิบรอยละ 61 

ตนทุนคาแรงงานรอยละ 25 และตนทุนคาใชจายอื่นๆ หรือตนทุนคงที่รอยละ 14 ทั้งนี้ สําหรับ

ผูผลิตรายใหญ ตนทุนคาวัตถุดิบอาจมีสัดสวนมากกวารอยละ 61 ทั้งนี้เนื่องจากภายใตการบริหาร

จัดการที่ดี ระบบการผลิตที่ใชเทคโนโลยีระดับสูง และการใชแรงงานในสัดสวนที่มีประสิทธิภาพ

และเหมาะสม จะทําใหการลงทุนเนนไปในดานของการสั่งซื้อวัตถุดิบที่มีคุณภาพสูงตามทีผู่ส่ังผลติ

กําหนด จึงจําเปนตองมีการนําเขาวัตถุดิบจากตางประเทศเปนหลัก สงผลใหสัดสวนของตนทุนคา

วัตถุดิบสูงขึ้น 

ในการผลิตรองเทากีฬา มีวัตถุดิบที่ตองใชประมาณ 70 ชนิด และประกอบดวย

ชิ้นสวนรองเทาประมาณ 300 ชิ้น เปนวัตถุดิบที่ผลิตไดภายในประเทศประมาณรอยละ 60 และ

นําเขาจากตางประเทศประมาณรอยละ 40 โดยสวนใหญนําเขาจากสหรัฐอเมริกา เกาหลีใต 

ไตหวัน จีน และอินโดนีเซีย เปนตน ซึ่งสาเหตุที่ตองนําเขาวัตถุดิบจากตางประเทศ เนื่องจากผูผลิต

ที่ทําการรับจางผลิต (OEM) ไดรับคําสั่งซื้อซึ่งมีการกําหนดคุณสมบัติเฉพาะของวัตถุดิบที่ตองใช 

เพื่อใหไดคุณภาพตามที่ลูกคากําหนดจึงจําเปนตองนําเขาวัตถุดิบจากตางประเทศ รวมทั้งวัตถุดิบ 

(หนังฟอก) ที่ผลิตไดในประเทศที่มีคุณภาพสูงก็ยังมีปริมาณนอย ไมเพียงพอกับความตองการใน

ประเทศ ทั้งนี้ ข้ันตอนการผลิตรองเทากีฬา สามารถแบงไดเปน 3 ข้ันตอนหลักๆ คือ การเตรียม

งาน การเย็บประกอบรองเทา และการตรวจสอบ ดังแสดงในภาพที่ 2-2 
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ภาพที่ 2-2 ขั้นตอนการผลิตรองเทากีฬา 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

ที่มา: ศูนยวิจัยเศรษฐศาสตร คณะเศรษฐศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2545. โครงการ

จัดทําแผนแมบทอุตสาหกรรมรายสาขา (สาขารองเทาและเครื่องหนัง). 

ลอกแบบลงบนแผนหนงั

สําหรับทําหนงัทรงบนรองเทา 

ตัดหนังใหไดขนาดตามแบบ 

ลอกแบบลงบนแผนหนงั

สําหรับทําพื้นและสนรองเทา 

ตัดหนังใหไดขนาดตามแบบ 

ตกแตงและขัดริมหนงัที่ตัดใหเรียบรอย 

นําหนงัที่ตกแตงเรียบรอยแลวมาตัดซับใน 

ชิ้นสวนหนงัทรงบนรองเทาที่ทาํสําเร็จแลว ชิ้นสวนพืน้และสนรองเทาทีท่ําสาํเร็จแลว 

การเย็บประกอบเปนรองเทา 

นําพื้นรองเทาชั้นในติดกับหุนรองเทา 

ติดพื้นรองเทาชั้นลางและตอกสน 

การตกแตงขั้นสุดทาย 

รองเทาสาํเร็จรูป 

นําหนงัทรงบนรองเทามาขึน้หุนรองเทาทีต่ิดพื้นรองเทาชั้นในแลว 

ตรวจสอบคุณภาพ 

ตกแตงและเจยีนหนงัที่ตัดใหเรียบรอย 

การเย็บและ/ หรือติดกาวประกอบเปนรูปทรง 
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 2.2.4 กระเปาหนัง 

การผลิตกระเปาหนัง (Leather Handbag) ในปจจุบันมีทั้งการผลิตกระเปาหนังที่

ทําจากหนังฟอกและหนังเทียม ซึ่งมีรูปแบบการผลิตเปลี่ยนแปลงตามกระแสแฟชั่นในแตละ

ชวงเวลา กระเปาหนังที่ผลิตไดมีคุณภาพและราคาที่แตกตางกันตามวัตถุดิบที่ใชในการผลิต     

การออกแบบ และกลุมลูกคาเปาหมาย ซึ่งมีความแตกตางกันในดานรายไดและระดับการศึกษา 

กลาวคือ กลุมลูกคาผูมีรายไดนอยซึ่งมีเปนจํานวนมาก มีความตองการกระเปาหนังราคาถูก 

คุณภาพปานกลาง ขณะที่กลุมลูกคาซึ่งมีรายไดสูงมีความตองการสินคาที่มีคุณภาพสูงกวา มี  

ตราผลิตภัณฑที่มีชื่อเสียงเปนที่ยอมรับ อยางไรก็ตาม การผลิตกระเปาหนังของไทยสวนใหญเปน

การผลิตเพื่อการสงออกเปนหลัก 

วัตถุดิบสําคัญในการผลิตกระเปาหนัง คือ หนังฟอกแตงสําเร็จ และชิ้นสวน

ประกอบเพื่อการตกแตง (Accessories) ซึ่งสวนใหญเปนโลหะ โดยกระเปาหนังที่ใชหนังฟอกแตง

สําเร็จจากตางประเทศเปนวัตถุดิบหลัก สวนใหญเปนการผลิตเพื่อการสงออกเปนหลัก ขณะที่

กระเปาหนังที่ใชหนังฟอกแตงสําเร็จที่ผลิตไดในประเทศเปนวัตถุดิบหลัก สวนใหญจําหนาย

ภายในประเทศเปนหลัก ทั้งนี้ โครงสรางตนทุนการผลิตกระเปาหนังประกอบดวย ตนทุนคาวตัถดุบิ

รอยละ 60 แบงเปนวัตถุดิบที่ผลิตไดในประเทศรอยละ 10 และนําเขาจากตางประเทศรอยละ 90 

(สําหรับกระเปาหนังที่ผลิตเพื่อการสงออกเปนหลัก) หรือแบงเปนวัตถุดิบที่ไดผลิตในประเทศรอย

ละ 90 และนําเขาจากตางประเทศรอยละ 10 (สําหรับกระเปาหนังที่ผลิตเพื่อจําหนาย

ภายในประเทศเปนหลัก) ตนทุนคาแรงงานรอยละ 25 และตนทุนคงที่รอยละ 15 

โครงสรางการผลิตกระเปาหนังไมมีความซับซอนมากนัก  การผลิตยังคงเนน

ทักษะความชํานาญของแรงงานเปนหลัก โดยในบางขั้นตอนการผลิตยังไมสามารถนําเทคโนโลยี

มาใชในการผลิตได  และเนื่องจากกระเปาหนังมีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบตามกระแสแฟชั่น ทําให

ยากตอการนําเครื่องจักรมาใชในการผลิต  อยางไรก็ตาม การผลิตกระเปาหนังของไทยในปจจุบัน 

ไดมีการพัฒนาทั้งดานคุณภาพและรูปแบบ และเลือกใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพสูง ตลอดจนมีการนํา

เครื่องจักรและเทคโนโลยีสมัยใหมเขามาใชในกระบวนการผลิตมากขึ้น ทั้งนี้ ข้ันตอนการผลิต

กระเปาหนัง มีดังนี้ 

1) นําหนังสําเร็จรูปมาตัด 

2) ทําการเจียรขอบหนังใหไดตามลักษณะที่ตองการ เพื่องายตอการตัดเย็บ 
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3) ปลอกหนัง 

4) ปมตราสัญลักษณ 

5) เย็บประกอบเขารูปทรง เก็บรายละเอียด และตบแตงอุปกรณ 

6) ตรวจสอบคุณภาพ ตามลักษณะของมาตรฐานการผลิต และจัดเก็บ 

2.2.5 เครื่องใชสําหรับเดินทาง 

การผลิตเครื่องใชสําหรับเดินทาง เนนการใชแรงงานที่มีฝมือเปนหลัก (Labor 

Intensive) เนื่องจากเปนผลิตภัณฑที่มีรูปแบบความตองการเปลี่ยนแปลงตามกระแสแฟชั่นในแต

ละชวงเวลา ทั้งนี้ เครื่องใชสําหรับเดินทาง สามารถแบงผลิตภัณฑออกเปน 4 กลุม ดังนี้ 

ก. กระเปาเดินทาง (Luggage) แบงเปนกระเปาเดินทางที่ทําดวยวัสดุ ABS 

(Hard – frame) และกระเปาเดินทางที่ทําดวยผา ผารม ผาใบ ผาไนลอน และผาไนจีเอสเคอร 

ข. กระเปาเดินทางขนาดกลาง (Baggage) เปนกระเปาลากที่ทําจากผาไนลอน 

และผาไนจีเอสเคอร ซึ่งความหนาของผาและใยที่ทอจะทําใหมีราคาแตกตางกัน 

ค. กระเปาสะพายหลัง (Back-Pack) เปนกระเปาผาไนลอนหรือผาไนจีเอสเตอร 

สําหรับนักเดินทางหรือนักเรียน 

ง. กระเปาบรรจุส่ิงของและหลากหลายวัตถุประสงค เปนกระเปาขนาดตางๆ 

ตามวัตถุปะสงคการใช ตลอดจนมีการใชวัสดุตางๆ ตั้งแตผา พลาสติก และผาไนจีเอสเตอร ไดแก 

กระเปาบรรจุยา เครื่องมือตางๆ เชน อุปกรณรถยนต กระเปาเดินชายหาด เปนตน 

วัตถุดิบสําคัญในการผลิตเครื่องใชสําหรับเดินทาง คือ หนังฟอกแตงสําเร็จ ซึ่ง

สวนใหญเปนหนังโค ทั้งที่ผลิตไดในประเทศและนําเขาจากตางประเทศ วัสดุประกอบการผลิตอื่นๆ 

อาทิ ลอเลื่อน ตัวล็อก กาว ดาย ตะปู ซิบ ผาซับใน หูกระเปา เปนตน สวนใหญสามารถผลิตไดใน

ประเทศ แตยังคงมีการนําเขาจากตางประเทศ อาทิ ไตหวัน ฮองกง และ เกาหลี เปนตน ทั้งนี้ 

โครงสรางตนทุนการผลิตเครื่องใชสําหรับเดินทาง ประกอบดวย ตนทุนคาหนังฟอกแตงสําเร็จ   

รอยละ 60 ตนทุนคาวัสดุประกอบรอยละ 10 ตนทุนคาแรงงานรอยละ 20 และตนทุนคาใชจาย

อ่ืนๆ รอยละ 10 ทั้งนี้ ข้ันตอนในการผลิตเครื่องใชสําหรับเดินทาง สามารถแสดงดังภาพที่ 2-3 
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ภาพที่ 2-3 ขั้นตอนการผลิตเครื่องใชสําหรับเดินทาง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ที่มา: สถาบันวิจัยเพื่อการพัฒนาแหงประเทศไทย, 2539. อางใน รายงานวิจัยฉบับสมบูรณ 

โครงการศึกษาเศรษฐกิจสินคาอุตสาหกรรมของไทย 5 รายการ: กรณีศึกษาอุตสาหกรรม

หนังและเครื่องหนัง, 2542. 

การผลิตเครื่องใชสําหรับเดินทางเพื่อจําหนายภายในประเทศ มีรูปแบบการผลิต

แบงเปน 2 ลักษณะ คือ การผลิตโดยผูผลิตออกแบบเอง และการผลิตโดยการลอกเลียนแบบ

เครื่องใชสําหรับเดินทางของผูผลิตที่มีตราผลิตภัณฑเปนที่ยอมรับในระดับโลก ซึ่งในการลอกเลียน

ผลิตภัณฑของตางประเทศ จะใชวิธีการนําเขาผลิตภัณฑเพื่อนํามาเปนตัวอยาง  แลวทํา           

การดัดแปลงรูปแบบใหแตกตางจากเดิมเล็กนอย จึงแลดูคลายกับผลิตภัณฑที่มีชื่อเสียงจาก

ตางประเทศเปนอยางมาก 

ขณะที่เครื่องใชสําหรับเดินทางที่ผลิตเพื่อการสงออก มีรูปแบบการผลิตแบงเปน 

2 ลักษณะ คือ การผลิตภายใตคําสั่งซื้อของตางประเทศ และการผลิตโดยผูผลิตเปนผูออกแบบเอง 

และใชตราผลิตภัณฑ (Brand) ของตนเอง โดยที่ผานมาเครื่องใชสําหรับเดินทางที่ผูผลิตออกแบบ

เองมักประสบปญหาในเรื่องของการยอมรับของตลาดหรือผูบริโภค ทั้งนี้ มีสาเหตุจากการขาด

ความเขาใจดานแฟชั่นของผูผลิตหรือผูออกแบบไทย ขณะที่การผลิตตามคําสั่งซื้อของตางประเทศ

นั้น เปนการผลิตเครื่องหนังคุณภาพสูง (High Quality) ภายใตตราผลิตภัณฑที่เปนที่ยอมรับใน

เตรียมวัตถุดิบ 

ตัดหนังและผาซับในตาม

เย็บสวนละเอยีดและสวนประกอบ 

เย็บประกอบเขาเปนใบ 

ตรวจสอบ

คุณภาพคุณภาพไม แกไข 
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ระดับโลก อาทิ Gucci, Guy Laroche และ Pierre Cardin เปนตน โดยในการผลิตจะตองใชหนัง

ฟอกแตงสําเร็จที่มีคุณภาพสูง และใชแรงงานมีฝมือในการตัดเย็บ ซึ่งผูวาจางจะเปนผูกําหนด

รูปแบบผลิตภัณฑและคุณลักษณะการเย็บ เชน จํานวนฝเข็มตอตารางนิ้ว ขนาดของเสนดาย สี

ของเสนดาย เปนตน 

2.3 การคาผลิตภัณฑรองเทาและเครื่องหนังของโลกและไทย 

เพื่อใหเขาใจถึงสถานการณการคาในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของโลก และ

ของไทยไดชัดเจนมากยิ่งขึ้น ในสวนนี้จึงเปนการนําเสนอถึงขอมูลสถิติการสงออกและนําเขาของ

ผลิตภัณฑรองเทาและเครื่องหนัง ในชวงป พ.ศ. 2540-2550 โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 

มูลคาการสงออกรองเทาและเครื่องหนังของโลกในชวงป พ.ศ. 2540-2550 มีอัตราเพิ่มข้ึน

เฉลี่ยรอยละ 4.47 ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 มีมูลคารวมประมาณ 73,333 ลานเหรียญสหรัฐ ซึ่ง

จีนเปนประเทศผูสงออกสําคัญ ที่มีสวนแบงการตลาดสูงถึงรอยละ 27 และมีมูลคาการสงออก

เพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 10.37 ตอป รองลงมาคือ อิตาลี ฮองกง ฝร่ังเศส และบราซิล ซึ่งมีสวนแบง

การตลาดเทากับรอยละ 16, 9, 5 และ 4 ตามลําดับ ทั้งนี้ ไทยจัดเปนผูสงออกผลิตภัณฑรองเทา

และเครื่องหนังลําดับที่ 16 ของโลก มีสวนแบงการตลาดรอยละ 2 และมีมูลคาการสงออกเพิ่มข้ึน

เฉลี่ยรอยละ 1.74 ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 มีมูลคาการสงออกรวมประมาณ 155 ลานเหรียญ

สหรัฐ (ภาพที่ 2-4) 

ขณะที่การนําเขารองเทาและเครื่องหนังของโลก ในชวงป พ.ศ. 2540-2550 มีมูลคาเพิ่ม

ข้ึนเฉลี่ยรอยละ 4.79 ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 มีมูลคารวมประมาณ 78,165 ลานเหรียญสหรัฐ 

ซึ่งสหรัฐอเมริกาเปนประเทศผูนําเขาสําคัญ ที่มีสวนแบงการตลาดเทากับรอยละ 23 และมีมูลคา

การนําเขาเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 2.99 ตอป รองลงมาคือ อิตาลี ฮองกง และฝรั่งเศส ซึ่งเปนทั้ง

ประเทศผูสงออกและนําเขารองเทาและเครื่องหนังรายสําคัญของโลก ทั้งนี้ ไทยจัดเปนผูนําเขา

ผลิตภัณฑรองเทาและเครื่องหนังลําดับที่ 31 ของโลก มีมูลคาการนําเขาเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 8.34 

ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 มีมูลคาการนําเขารวมประมาณ 383 ลานเหรียญสหรัฐ (ภาพที่ 2-5) 
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ภาพที่ 2-4 มูลคาการสงออกรองเทาและเครื่องหนังของโลก ป 2540-2550 
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โลก จีน อติาลี ฮองกง ไทย  

ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 

 

ภาพที่ 2-5 มูลคาการนาํเขารองเทาและเครื่องหนงัของโลก ป 2540-2550 
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ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 
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ทั้งนี้ เพื่อแสดงใหเห็นถึงศักยภาพทางการแขงขันของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง

ของไทยในตลาดโลกไดชัดเจนมากยิ่งขึ้น จึงพิจารณาการคารองเทาและเครื่องหนังแยกเปนราย

ผลิตภัณฑ ดังนี้ 

2.3.1 หนังฟอกแตงสําเร็จ 

หนังฟอกแตงสําเร็จ เปนวัตถุดิบขั้นกลางในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง 

ซึ่งมีมูลคาเพิ่มสูง โดยมูลคาการสงออกหนังฟอกแตงสําเร็จของโลก ในชวงป พ.ศ. 2540-2550 มี

อัตราลดลงเฉลี่ยรอยละ 4.81 ตอป โดยในชวงป พ.ศ. 2544-2545 มูลคาการสงออกมีอัตราลดลง

อยางมากเทากับรอยละ 55.97 แลวกลับมีอัตราเพิ่มข้ึนในชวงป พ.ศ. 2545-2550 เฉลี่ยรอยละ 

3.74 ตอป ทั้งนี้ ในป พ.ศ. 2550 มูลคาการสงออกหนังฟอกแตงสําเร็จของโลกรวมประมาณ 6,641 

ลานเหรียญสหรัฐ โดยมีบราซิลซ่ึงเปนประเทศที่มีการทําปศุสัตวจํานวนมาก เปนประเทศผูสงออก

สําคัญ มีสวนแบงการตลาดเทากับรอยละ 16 และมีมูลคาการสงออกเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 4.43 ตอ

ป รองลงมาคือ อารเจนตินา สหรัฐอเมริกา อิตาลี และฮองกง ซึ่งมีสวนแบงการตลาดเทากับ     

รอยละ 11, 10, 8 และ 7 ตามลําดับ (ภาพที่ 2-6) ทั้งนี้ ไทยจัดเปนผูสงออกผลิตภัณฑหนังฟอก

แตงสําเร็จลําดับที่ 10 ของโลก มีมูลคาการสงออกลดลงเฉลี่ยรอยละ 0.97 ตอป โดยในชวงป   

พ.ศ. 2541-2545 มูลคาการสงออกมีอัตราลดลงเฉลี่ยรอยละ 13.23 ตอป แลวกลับมามีมูลคาเพิ่ม

สูงขึ้นในชวงป พ.ศ. 2546-2550 เฉลี่ยรอยละ 34.77 ตอป ทั้งนี้ ในป พ.ศ. 2550 ไทยมีมูลคา    

การสงออกหนังฟอกแตงสําเร็จรวมประมาณ 201 ลานเหรียญสหรัฐ และมีสวนแบงการตลาด

เทากับรอยละ 3 

หนังฟอกแตงสําเร็จที่ผลิตได จะเปนวัตถุดิบสําคัญในการผลิตรองเทาและเครื่อง

หนังอ่ืนๆ โดยมูลคาการนําเขาหนังฟอกแตงสําเร็จของโลกมีการเปลี่ยนแปลงเชนเดียวกับ         

การสงออก กลาวคือ ในชวงป พ.ศ. 2540-2550 มูลคาการนําเขามีอัตราลดลงเฉลี่ยรอยละ 4.65 

ตอป โดย ในชวงป พ.ศ. 2544-2545 มูลคาการนําเขามีอัตราลดลงอยางมากเทากับรอยละ 50.89 

แลวกลับมามีมูลคาเพิ่มสูงขึ้น ในชวงป พ.ศ. 2545-2550 เฉลี่ยรอยละ 0.70 ตอป ทั้งนี้ ในป พ.ศ. 

2550 มูลคาการนําเขาหนังฟอกแตงสําเร็จของโลกรวมประมาณ 6,043 ลานเหรียญสหรัฐ ประเทศ

ผูนําเขาสําคัญ คือ กลุมประเทศผูสงออกรองเทาและเครื่องหนังรายสําคัญของโลก อาทิ อิตาลี  ซึ่ง

มีสวนแบงในตลาดนําเขาหนังฟอกแตงสําเร็จของโลกเทากับรอยละ 24 และมีมูลคาการนําเขา

เพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 1.54 ตอป รองลงมาคือ จีน ฮองกง และเวียดนาม ซึ่งมีสวนแบงการตลาด

เทากับรอยละ 19, 4 และ 9 ตามลําดับ ทั้งนี้ ไทยจัดเปนผูนําเขาหนังฟอกแตงสําเร็จลําดับที่ 5 ของ
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โลก มีมูลคาการนําเขาเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 5.56 ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 มีมูลคาการนําเขารวม

ประมาณ 277 ลานเหรียญสหรัฐ (ภาพที่ 2-7) 

ภาพที่ 2-6 มูลคาการสงออกหนังฟอกแตงสําเร็จของโลก ป 2540-2550 

0

2

4

6

8

10

12

14

2539 2540 2541 2542 2543 2544 2545 2546 2547 2548 2549 2550 ป

พันลานเหรียญสหรัฐ

โลก บราซิล อารเจนตินา สหรัฐอเมริกา ไทย
 

ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 

ภาพที่ 2-7 มูลคาการนําเขาหนังฟอกแตงสําเร็จของโลก ป 2540-2550 
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โลก อติาลี จีน ฮองกง ไทย
 

ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 
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หนังฟอกแตงสําเร็จของไทย มีจําหนายทั้งภายในประเทศและตางประเทศคิดเปน

รอยละ 55 และ 45 ของผลผลิตทั้งหมด ตามลําดับ โดยเมื่อพิจารณาเฉพาะการสงออกหนังฟอก

แตงสําเร็จของไทยไปยังประเทศคูคาตางๆ พบวา รอยละ 41 ของมูลคาการสงออกของไทย คือ 

ตลาดฮองกง ซึ่งแมวามูลคาการสงออกของไทยไปยังฮองกงในชวงป พ.ศ. 2541-2545 จะมีอัตรา

ลดลงเฉลี่ยรอยละ 20.56 ตอป แตอยางไรก็ตาม ในชวงป พ.ศ. 2546-2550 มูลคาการสงออกกลับ

มีอัตราเพิ่มสูงขึ้นเฉลี่ยรอยละ 43.44 ตอป ทั้งนี้ เวียดนามและจีนเปนตลาดรองลงมา ซึ่งมีสัดสวน

ของมูลคาการสงออกคิดเปนรอยละ 21 และ 17 ตามลําดับ โดยมูลคาการสงออกมีอัตราเพิ่มข้ึน

เฉล่ียรอยละ 31.14 และ 28.50 ตอป ตามลําดับ (ภาพที่ 2-8) 

ภาพที่ 2-8 มูลคาการสงออกหนังฟอกแตงสําเร็จของไทย ป 2541-2550 
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ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 

ราคาตอหนวยของการสงออกหนังฟอกแตงสําเร็จของไทยไปยังตลาดโลก มีอัตรา

เพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 0.20 ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 มีราคาตอหนวยประมาณ 11,841.97 เหรียญ

สหรัฐตอเมตริกตัน ซึ่งการสงออกไปยังฮองกงและมาเลเซียมีราคาตอหนวยสูงที่สุดประมาณ 

17,746.61 และ 17,673.74 เหรียญสหรัฐตอเมตริกตัน ตามลําดับ ทั้งนี้ ราคาตอหนวยของ      

การสงออกของไทยไปยังประเทศทั้งสองเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 2.44 และ 2.85 ตอป ตามลําดับ 

อยางไรก็ตาม ราคาตอหนวยของการสงออกไปยังประเทศคูคาสําคัญอื่นๆ อาทิ เวียดนาม 

อินโดนีเซีย และจีน มีมูลคาประมาณ 13,626.76, 7,640.28 และ 6,841.78 เหรียญสหรัฐตอ
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เมตริกตัน ตามลําดับ โดยมีอัตราลดลงเฉลี่ยรอยละ 4.05, 5.33 และ 10.18 ตามลําดับ          

(ภาพที่ 2-9) 

ภาพที่ 2-9 ราคาตอหนวยของการสงออกหนังฟอกแตงสําเร็จของไทย ป 2541-2550 
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โลก ฮองกง เวียดนาม จีน อนิโดนีเซีย มาเลเซีย  

ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 

อยางไรก็ตาม ไทยไดนําเขาหนังฟอกแตงสําเร็จจากอารเจนตินา จีน อิตาลี และ

เนเธอรแลนด เพิ่มข้ึนในอัตราเฉลี่ยรอยละ 15.07, 27.80, 22.24 และ 54.74 ตอป ตามลําดับ โดย

ราคานําเขาหนังฟอกแตงสําเร็จจากอิตาลีมีมูลคาสูงกวาราคาสงออกของไทยมาก เนื่องจากหนัง

ฟอกแตงสําเร็จจากอิตาลีมีการใชเทคโนโลยีในการออกแบบลวดลายและสี ตลอดจนคุณสมบัติ

ของหนังฟอกแตงสําเร็จที่มีคุณภาพสูงมาก ขณะที่ราคาตอหนวยของการนําเขาหนังฟอกแตง

สําเร็จจากจีนก็มีมูลคาสูงกวาราคาตอหนวยของการสงออกจากไทยไปจีนเชนกัน 

 2.3.2 รองเทาหนัง 

รองเทาหนัง เปนผลิตภัณฑในกลุมรองเทาและเครื่องหนังที่มีมูลคาการสงออก

และนําเขาในตลาดโลกสูงที่สุด ซึ่งในชวงป พ.ศ. 2540-2550 มีมูลคาการสงออกเพิ่มขึ้นเฉลี่ย   

รอยละ 5.54 ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 มีมูลคารวมประมาณ 41,569 ลานเหรียญสหรัฐ ซึ่งจีนและ

อิตาลีเปนประเทศผูสงออกสําคัญ ที่มีสวนแบงการตลาดเทากับรอยละ 23 และ 19 ตามลําดับ 
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และมีมูลคาการสงออกเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 10.24 และ 2.82 ตอป ตามลําดับ ขณะที่ฮองกงกลับมี

มูลคาการสงออกลดลงเฉลี่ยรอยละ 1.17 ตอป ทั้งนี้ ปจจุบันเวียดนามเริ่มเขามามีบทบาทสําคัญ

ในตลาดรองเทาหนังของโลกเพิ่มมากขึ้น โดยในชวงป พ.ศ. 2547-2550 มีมูลคาการสงออกเพิม่ข้ึน

เฉลี่ยรอยละ 5.59 ตอป ซึ่งถือเปนคูแขงสําคัญอีกรายหนึ่งของไทยในตลาดรองเทาหนัง โดย

ปจจุบันไทยเปนผูสงออกลําดับที่ 15  ของโลก มีมูลคาการสงออกเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 2.71 ตอป 

ซึ่งในป พ.ศ. 2550 ไทยมีมูลคาการสงออกรองเทาหนังไปยังตลาดโลกรวมประมาณ 639 ลาน

เหรียญสหรัฐ มีสวนแบงการตลาดเทากับรอยละ 2 (ภาพที่ 2-10) 

ภาพที่ 2-10 มูลคาการสงออกรองเทาหนังของโลก ป 2540-2550 
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โลก จีน อติาลี ฮองกง ไทย เวียดนาม
 

ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 

อยางไรก็ตาม  ราคาตอหนวยของการสงออกรองเทาหนังในตลาดโลก  มี         

การเปลี่ยนแปลงอยูในชวงราคา 20-30 เหรียญสหรัฐตอคู และมีอัตราเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 1.80 

ตอป ซึ่งมีแนวโนมการเปลี่ยนแปลงของราคาไปในตลาดผลิตภัณฑระดับบนมากขึ้น ทั้งนี้ ในป 

พ.ศ. 2550 ราคาตอหนวยของการสงออกรองเทาหนังของผูผลิตซึ่งอยูในตลาดผลิตภัณฑระดับบน 

อาทิ อิตาลี เยอรมนี และเบลเยียม มีมูลคาประมาณ 47.78, 36.77 และ 33.78 เหรียญสหรัฐตอคู 

ตามลําดับ ขณะที่ราคาตอหนวยของผูผลิตซึ่งอยูในตลาดผลิตภัณฑระดับกลางถึงลาง อาทิ 

ฮองกง ไทย และจีน มีมูลคาประมาณ 13.93, 14.84 และ 7.33 เหรียญสหรัฐตอคู ตามลําดับ 
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ในขณะเดียวกัน การนําเขารองเทาหนังของโลกในชวงป พ.ศ. 2540-2550 มี

มูลคาเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 5.81 ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 มีมูลคารวมประมาณ 46,000 ลาน

เหรียญสหรัฐ ซึ่งสหรัฐอเมริกาเปนผูนําเขารายใหญที่สุด มีสวนแบงการตลาดเทากับรอยละ 26 

และมีมูลคาการนําเขาเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 2.94 ตอป รองลงมาคือ เยอรมนี ฝร่ังเศส ฮองกง และ

สหราชอาณาจักร ซึ่งมีมูลคาการนําเขาเพิ่มขึ้นเชนเดียวกัน ทั้งนี้ ไทยเปนผูนําเขารองเทาหนัง

ลําดับที่ 53 ของโลก มีมูลคาการนําเขาเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 21.69 ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 มี

มูลคาการนําเขารวมประมาณ 34 ลานเหรียญสหรัฐ (ภาพที่ 2-11) 

ภาพที่ 2-11 มูลคาการนําเขารองเทาหนังของโลก ป 2540-2550 
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โลก สหรัฐอเมริกา เยอรมนี ฝร่ังเศส ไทย
 

ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 

เมื่อพิจารณาเฉพาะการสงออกรองเทาหนังของไทยไปยังประเทศคูคาตางๆ 

พบวา ในชวงป พ.ศ. 2541-2550 ตลาดสงออกหลักของไทย คือ สหรัฐเมริกา ซึ่งมีสัดสวนของ

มูลคาการสงออกคิดเปนรอยละ 23 แตมีมูลคาลดลงเฉลี่ยรอยละ 6.09 ตอป รองลงมาคือ 

เดนมารก เบลเยียม สหราชอาณาจักร และเนเธอรแลนด มีสัดสวนของมูลคาการสงออกคิดเปน

รอยละ 15, 11, 10 และ 6 ตามลําดับ (ภาพที่ 2-12) 
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ภาพที่ 2-12 มูลคาการสงออกรองเทาหนังของไทย ป 2541-2550 
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โลก สหรัฐอเมริกา เดนมารก เบลเยียม
 

ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 

ราคาตอหนวยของการสงออกรองเทาหนังของไทยไปยังตลาดโลก มีอัตราเพิ่มข้ึน

เฉลี่ยรอยละ 6.92 ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 มีราคาตอหนวยประมาณ 14.84 เหรียญสหรัฐตอคู 

ซึ่งการสงออกไปยังเดนมารกมีราคาตอหนวยสูงที่สุดประมาณ 23.51 เหรียญสหรัฐตอคู และมี

อัตราเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 2.81 ตอป ทั้งนี้ ราคาตอหนวยของการสงออกไปยังประเทศคูคาอื่นๆ 

อาทิ สหรัฐอเมริกา เบลเยียม สหราชอาณาจักร และเนเธอรแลนด มีมูลคาประมาณ 13.30, 

15.97, 16.81 และ 15.17 เหรียญสหรัฐตอคู ตามลําดับ โดยมีอัตราเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 0.66, 

3.63, 3.30 และ 0.66 ตอป ตามลําดับ (ภาพที่ 2-13) 

อยางไรก็ตาม ไทยไดนําเขารองเทาหนังจากจีน อิตาลี อินโดนีเซีย และเวียดนาม 

เพิ่มข้ึนในอัตราเฉลี่ยรอยละ 20.29, 16.91, 22.83 และ 25.51 ตอป ตามลําดับ โดยราคานําเขา

รองเทาหนังจากอิตาลีมีมูลคาสูงที่สุดประมาณ 146.90 เหรียญสหรัฐตอคู ขณะที่ราคาตอหนวย

ของการนําเขารองเทาหนังจากจีนมีมูลคาเพียง 3.28 เหรียญสหรัฐตอคู ทําใหปริมาณรองเทาหนัง

จากจีนจํานวนมากเขามาในไทย สงผลกระทบตอผูผลิตรองเทาหนังไทยเปนอยางมาก 
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ภาพที่ 2-13 ราคาตอหนวยของการสงออกรองเทาหนังของไทย ป 2541-2550 
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โลก สหรัฐอเมริกา เดนมารก เบลเยียม สหราชอาณาจักร เนเธอรแลนด
 

ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 

 2.3.3 รองเทากีฬา 

รองเทากีฬา เปนผลิตภัณฑในกลุมรองเทาและเครื่องหนังที่มีมูลคาการสงออก

และนําเขาในตลาดโลกสูงรองจากรองเทาหนัง ซึ่งในชวงป พ.ศ. 2540-2550 มีมูลคาการสงออก

เพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 6.52 ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 มีมูลคารวมประมาณ 15,552 ลานเหรียญ

สหรัฐ โดยจีนเปนผูสงออกรายใหญของโลก มีสวนแบงการตลาดเทากับรอยละ 58 และมีมูลคา

การสงออกเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 11.65 ตอป ขณะที่ฮองกงกลับมีมูลคาการสงออกลดลงเฉลี่ย   

รอยละ 7.43 ตอป ทั้งนี้ ปจจุบันเวียดนามเริ่มเขามามีบทบาทสําคัญในตลาดรองเทากีฬาของโลก

มากขึ้น โดยในชวงป พ.ศ. 2547-2550 มีมูลคาการสงออกเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 14.09 ตอป ซึ่งถือ

เปนคูแขงขันสําคัญอักรายหนึ่งของไทยในตลาดรองเทากีฬา โดยปจจุบันไทยเปนผูสงออกลําดับที่ 

10  ของโลก มีมูลคาการสงออกเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 1.29 ตอป ซึ่งในป พ.ศ. 2550 ไทยมีมูลคา 

การสงออกรองเทากีฬาไปยังตลาดโลกรวมประมาณ 245 ลานเหรียญสหรัฐ คิดเปนสวนแบง

การตลาดเทากับรอยละ 2 (ภาพที่ 2-14) 
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ภาพที่ 2-14 มูลคาการสงออกรองเทากีฬาของโลก ป 2540-2550 
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โลก จีน ฮองกง เวียดนาม ไทย
 

ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 

อยางไรก็ตาม ราคาตอหนวยของการสงออกรองเทากีฬาในตลาดโลก  มี         

การเปลี่ยนแปลงอยูในชวงราคา 10-25 เหรียญสหรัฐตอคู และมีอัตราลดลงเฉลี่ยรอยละ 3.66 ตอ

ป ซึ่งมีแนวโนมการเปลี่ยนแปลงของราคาไปในตลาดผลิตภัณฑระดับบนมากขึ้น ทั้งนี้ ในป     

พ.ศ. 2550 ราคาตอหนวยของการสงออกรองเทากีฬาของผูผลิตซึ่งอยูในตลาดผลิตภัณฑระดับบน 

อาทิ อิตาลี เยอรมนี และเบลเยียม มีมูลคาประมาณ 18.73, 10.99 และ 8.68 เหรียญสหรัฐตอคู 

ตามลําดับ ขณะที่ราคาตอหนวยของผูผลิตซึ่งอยูในตลาดผลิตภัณฑระดับกลางถึงลาง อาทิ 

ฮองกง ไทย และจีน มีมูลคาประมาณ 5.56, 3.24 และ 1.99 เหรียญสหรัฐตอคู ตามลําดับ 

ในขณะเดียวกัน การนําเขารองเทากีฬาของโลกในชวงป พ.ศ. 2540-2550 มี

มูลคาเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 6.60 ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 มีมูลคารวมประมาณ 17,731 ลาน

เหรียญสหรัฐ ซึ่งสหรัฐอเมริกาเปนผูนําเขารายใหญที่สุด มีสวนแบงการตลาดเทากับรอยละ 25 

และมีมูลคาการนําเขาเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 4.72 ตอป รองลงมาคือ ญี่ปุน เยอรมนี ฮองกง และ

ฝร่ังเศส ซึ่งมีมูลคาการนําเขาเพิ่มข้ึนเชนเดียวกัน ทั้งนี้ ไทยเปนผูนําเขารองเทากีฬาลําดับที่ 45 

ของโลก มีมูลคาการนําเขาเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 38.99 ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 มีมูลคา          

การนําเขารวมประมาณ 37 ลานเหรียญสหรัฐ (ภาพที่ 2-15) 
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ภาพที่ 2-15 มูลคาการนาํเขารองเทากฬีาของโลก ป 2540-2550 
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โลก สหรัฐอเมริกา ญี่ปุน เยอรมนี ไทย
 

ที่มา: Global Trade Atlas, 2550 

เมื่อพิจารณาเฉพาะการสงออกรองเทากีฬาของไทยไปยังประเทศคูคาตางๆ 

พบวา ในชวงป พ.ศ. 2541-2550 ตลาดสงออกหลักของไทย คือ สหรัฐอเมริกา ซึ่งมีสัดสวนของ

มูลคาการสงออกคิดเปนรอยละ 26 แตมีมูลคาลดลงเฉลี่ยรอยละ 0.47 ตอป รองลงมาคือ สหรัฐ

อาหรับเอมิเรตส และญี่ปุน ซึ่งไทยมีสัดสวนของมูลคาการสงออกไปยังประเทศทั้งสองคิดเปน   

รอยละ 12 และ 8 ตามลําดับ และมีมูลคาการสงออกเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 8.57 และ 14.80 ตอป 

ตามลําดับ (ภาพที่ 2-16) 

ราคาตอหนวยของการสงออกรองเทากีฬาของไทยไปยังตลาดโลก มีอัตราเพิ่มข้ึน

เฉลี่ยรอยละ 2.58 ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 มีราคาตอหนวยประมาณ 3.24 เหรียญสหรัฐตอคู ซึ่ง

การสงออกไปยังญี่ปุนและเบลเยียมมีราคาตอหนวยประมาณ 10.21 และ 10.34 ตามลําดับ 

เพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 7.76 และ 0.23 ตอป ตามลําดับ ขณะที่ราคาตอหนวยของการสงออกไปยัง

สหรัฐอเมริกากลับมีอัตราลดลงเฉลี่ยรอยละ 1.78 ตอป (ภาพที่ 2-17) 
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ภาพที่ 2-16 มูลคาการสงออกรองเทากีฬาของไทย ป 2541-2550 
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โลก สหรัฐอเมริกา สหรัฐอาหรับเอมิเรตส ญี่ปุน
 

ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 

ภาพที่ 2-17 ราคาตอหนวยของการสงออกรองเทากีฬาของไทย ป 2541-2550 
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โลก สหรัฐอเมริกา สหรัฐอาหรับเอมิเรตส ญี่ปุน เบลเยียม พมา  

ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 
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อยางไรก็ตาม ไทยไดนําเขารองเทากีฬาจากจีน มาเลเซีย เวียดนาม และ

อินโดนีเซีย เพิ่มข้ึนในอัตราเฉลี่ยรอยละ 56.81, 84.19, 26.16 และ 9.50 ตอป ตามลําดับ โดย

ราคานําเขารองเทากีฬาจากจีน เวียดนาม และอินโดนีเซีย มีอัตราลดลงเฉลี่ยรอยละ 18.25, 1.61 

และ 8.37 ตอป ตามลําดับ 

 2.3.4 กระเปาหนัง 

กระเปาหนัง  เปนผลิตภัณฑในกลุมรองเทาและเครื่ องหนัง  ที่ ในชวงป              

พ.ศ. 2540-2550 มีอัตรามูลคาการสงออกเพิ่มข้ึนสูงที่สุด คือเฉล่ียรอยละ 10.75 ตอป โดยในป 

พ.ศ. 2550 มีมูลคารวมประมาณ 15,552 ลานเหรียญสหรัฐ โดยอิตาลีเปนผูสงออกรายใหญของ

โลก มีสวนแบงการตลาดเทากับรอยละ 38 และมีมูลคาการสงออกเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 10.29 ตอ

ป รองลงมาคือ ฝร่ังเศส ฮองกง จีน และอินเดีย ซึ่งมีสวนแบงการตลาดรอยละ 16, 15, 11 และ 4 

ตามลําดับ ทั้งนี้ ปจจุบันไทยเปนผูสงออกลําดับที่ 17 ของโลก มีมูลคาการสงออกลดลงเฉลี่ย    

รอยละ 0.38 ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 ไทยมีมูลคาการสงออกกระเปาหนังไปยังตลาดโลกรวม

ประมาณ 21 ลานเหรียญสหรัฐ (ภาพที่ 2-18) 

ภาพที่ 2-18 มูลคาการสงออกกระเปาหนังของโลก ป 2540-2550 
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โลก อติาลี ฝร่ังเศส ฮองกง ไทย  

ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 
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อยางไรก็ตาม ราคาตอหนวยของการสงออกกระเปาหนังในตลาดโลก  มี         

การเปลี่ยนแปลงอยูในชวงราคา 25-150 เหรียญสหรัฐตอหนวย และมีอัตราเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 

12.71 ตอป ซึ่งมีแนวโนมการเปลี่ยนแปลงของราคาไปในตลาดผลิตภัณฑระดับกลางถงึบนมากขึน้ 

ทั้งนี้ ในป พ.ศ. 2550 ราคาตอหนวยของการสงออกกระเปาหนังของผูผลิตซึ่งอยูในตลาด

ผลิตภัณฑระดับบน อาทิ ฝร่ังเศสและอิตาลี มีมูลคาประมาณ 256.01 และ 154.03 เหรียญสหรัฐ

ตอหนวย ตามลําดับ ขณะที่ราคาตอหนวยของผูผลิตซึ่งอยูในตลาดผลิตภัณฑระดับกลางถึงลาง 

อาทิ ฮองกง ไทย อินเดีย และจีน มีมูลคาประมาณ 22.60, 17.75, 16.13 และ 5.28 เหรียญสหรัฐ

ตอหนวย ตามลําดับ 

ในขณะเดียวกัน การนําเขากระเปาหนังของโลกในชวงป พ.ศ. 2540-2550 มี

มูลคาเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 10.18 ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 มีมูลคารวมประมาณ 5,343 ลาน

เหรียญสหรัฐ ซึ่งสหรัฐอเมริกาเปนผูนําเขารายใหญที่สุด มีสวนแบงการตลาดเทากับรอยละ 22 

และมีมูลคาการนําเขาเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 8.91 ตอป รองลงมาคือ ฮองกง ฝร่ังเศส อิตาลี และ

สหราชอาณาจักร ซึ่งมีมูลคาการนําเขาเพิ่มข้ึนเชนเดียวกัน ทั้งนี้ ไทยเปนผูนําเขาลําดับที่ 22 ของ

โลก มีมูลคาการนําเขาเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 21.32 ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 มีมูลคาการนําเขา

รวมประมาณ 24 ลานเหรียญสหรัฐ (ภาพที่ 2-19) 

ภาพที่ 2-19 มูลคาการนาํเขากระเปาหนังของโลก ป 2540-2550 
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โลก สหรัฐอเมริกา ฮองกง ฝรั่งเศส ไทย  

ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 
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เมื่อพิจารณาเฉพาะการสงออกกระเปาหนังของไทยไปยังประเทศคูคาตางๆ 

พบวา ในชวงป พ.ศ. 2541-2550 ตลาดสงออกหลักของไทย คือ ญี่ปุน ซึ่งมีสัดสวนของมูลคา   

การสงออกคิดเปนรอยละ 33 และมีมูลคาเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 8.70 ตอป รองลงมาคือ เยอรมนี 

ฝร่ังเศส แคนาดา สิงคโปร และสหรัฐอเมริกา ซึ่งไทยมีสัดสวนของมูลคาการสงออกไปยังประเทศ

ดังกลาวคิดเปนรอยละ 16, 8, 8, 5 และ 5 ตามลําดับ (ภาพที่ 2-20) 

ภาพที่ 2-20 มูลคาการสงออกกระเปาหนังของไทย ป 2541-2550 
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โลก ญ่ีปุน เยอรมนี ฝรั่งเศส
 

ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 

ราคาตอหนวยของการสงออกกระเปาหนังของไทยไปยังตลาดโลก มีอัตราเพิ่มข้ึน

เฉลี่ยรอยละ 6.83 ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 มีราคาตอหนวยประมาณ 17.75 เหรียญสหรัญตอ

หนวย ซึ่งการสงออกไปยังญี่ปุน เยอรมนี ฝร่ังเศส และสิงคโปร มีราคาตอหนวยประมาณ 35.13, 

22.06, 21.79 และ 31.00 เหรียญสหรัฐตอหนวย ตามลําดับ เพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 9.47, 4.95, 0.09 

และ 24.67 ตอป ตามลําดับ ขณะที่ราคาตอหนวยของการสงออกไปยังแคนาดากลับมีอัตราลดลง

เฉล่ียรอยละ 2.77 ตอป (ภาพที่ 2-21) 

อยางไรก็ตาม  ไทยไดนํ า เขากระเปาหนังจากอิตาลี  ฝร่ัง เศส  จีน  และ

สหราชอาณาจักร เพิ่มข้ึนในอัตราเฉลี่ยรอยละ 25.01, 17.05, 47.84 และ 44.64 ตอป ตามลําดับ 

โดยราคานําเขากระเปาหนังจากอิตาลี ฝร่ังเศส และสหราชอาณาจักร มีอัตราเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 

16.90, 17.13 และ 20.34 ตอป ตามลําดับ ซึ่งในป พ.ศ. 2550 มีราคานําเขาประมาณ 491.35, 
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630.01 และ 579.71 เหรียญสหรัฐตอหนวย ตามลําดับ ขณะที่ราคาตอหนวยของการนําเขา

กระเปาหนังจากจีนมีมูลคาเพียง 5.53 เหรียญสหรัฐตอหนวย และราคามีอัตราลดลงเฉลี่ยรอยละ 

14.46 ตอป ทําใหมีปริมาณกระเปาหนังราคาถูกจากจีนจํานวนมากเขามาในไทย สงผลกระทบตอ

ผูผลิตกระเปาหนังของไทยเปนอยางมาก 

ภาพที่ 2-21 ราคาตอหนวยของการสงออกกระเปาหนังของไทย ป 2541-2550 
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โลก ญึ่ปุน เยอรมนี ฝรั่งเศส แคนาดา สิงคโปร
 

ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 

 2.3.5 เครื่องใชสําหรับเดินทาง 

การสงออกเครื่องใชสําหรับเดินทางของโลกในป พ.ศ. 2540-2550 มีมูลคาเพิ่ม

ข้ึนเฉลี่ยรอยละ 7.58 ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 มีมูลคารวมประมาณ 4,055 ลานเหรียญสหรัฐ ซึ่ง

ฝร่ังเศส และจีน เปนประเทศผูสงออกรายใหญของโลก มีสวนแบงการตลาดเทากับรอยละ 30 และ 

20 และมีมูลคาการสงออกเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 13.17 และ 4.51 ตอป ตามลําดับ รองลงมาคือ 

อิตาลี ฮองกง และอินเดีย ซึ่งมีสวนแบงการตลาดรอยละ 12, 11 และ 10 ตามลําดับ ทั้งนี้ ปจจุบัน

ไทยเปนผูสงออกลําดับที่ 10 ของโลก มีมูลคาการสงออกเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 7.25 ตอป โดยในป 

พ.ศ. 2550 ไทยมีมูลคาการสงออกเครื่องใชสําหรับเดินทางไปยังตลาดโลกรวมประมาณ 45 ลาน

เหรียญสหรัฐ และมีสวนแบงการตลาดเทากับรอยละ 1 (ภาพที่ 2-22) 
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ภาพที่ 2-22 มูลคาการสงออกเครื่องใชสําหรับเดินทางของโลก ป 2540-2550 
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โลก ฝรั่งเศส จีน อติาลี ไทย  

ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 

อยางไรก็ตาม ราคาตอหนวยของการสงออกเครื่องใชสําหรับเดินทางในตลาดโลก 

มีการเปลี่ยนแปลงอยูในชวงราคา 30-80 เหรียญสหรัฐตอหนวย และมีอัตราเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 

4.44 ตอป ซึ่งมีแนวโนมการเปลี่ยนแปลงของราคาไปในตลาดผลิตภัณฑระดับลางมากขึ้น ทั้งนี้ ใน

ป พ.ศ. 2550 ราคาตอหนวยของการสงออกเครื่องใชสําหรับเดินทางของผูผลิตซึ่งอยูในตลาด

ผลิตภัณฑระดับบน อาทิ ฝร่ังเศส มีมูลคาประมาณ 305.49 เหรียญสหรัฐตอหนวย ขณะที่ราคาตอ

หนวยของผูผลิตซึ่งอยูในตลาดผลิตภัณฑระดับกลาง อาทิ อิตาลี มีมูลคาประมาณ 169.39 

เหรียญสหรัฐตอหนวย และราคาตอหนวยของผูผลิตซึ่งอยูในตลาดตลาดผลิตภัณฑระดับลาง อาทิ 

ฮองกง อินเดีย ไทย และจีน มีมูลคาประมาณ 29.08, 19.07, 15.14 และ 7.14 เหรียญสหรัฐตอ

หนวย ตามลําดับ 

ในขณะเดียวกัน  การนําเขาเครื่องใช สําหรับเดินทางของโลก  ในชวงป             

พ.ศ. 2540-2550 มีมูลคาเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 6.18 ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 มีมูลคารวม

ประมาณ 3,046 ลานเหรียญสหรัฐ ซึ่งญี่ปุน สหรัฐอเมริกา และฮองกง เปนผูนําเขารายสําคัญของ

โลก มีสวนแบงการตลาดเทากับรอยละ 17, 15 และ 13 ตามลําดับ และมีมูลคาการนําเขาเพิ่มข้ึน

เฉลี่ยรอยละ 4.44, 1.96 และ 4.05 ตอป ตามลําดับ ทั้งนี้ ในป พ.ศ. 2550 ไทยมีมูลคาการนําเขา

รวมประมาณ 9.4 ลานเหรียญสหรัฐ และมีอัตราเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 23.19 ตอป (ภาพที่ 2-23) 
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ภาพที่ 2-23 มูลคาการนาํเขาเครื่องใชสําหรบัเดินทางของโลก ป 2540-2550 
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โลก ญี่ปุน สหรัฐอเมริกา ฮองกง เยอรมนี  

ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 

เมื่อพิจารณาเฉพาะการสงออกเครื่องใชสําหรับเดินทางของไทยไปยังประเทศคู

คาตางๆ พบวา ในชวงป พ.ศ. 2541-2550 มีตลาดสงออกหลักของไทย คือ ญี่ปุนและเยอรมนี ซึ่งมี

สัดสวนของมูลคาการสงออกคิดเปนรอยละ 26 และ 25 ตามลําดับ และมีมูลคาเพิ่มข้ึนเฉลี่ย    

รอยละ 6.16 และ 5.67 ตอป รองลงมาคือ สเปน สหรัฐอเมริกา และเบลเยียม ซึ่งไทยมีสัดสวนของ

มูลคาการสงออกไปยังประเทศดังกลาวคิดเปนรอยละ 9, 8 และ 3 ตามลําดับ (ภาพที่ 2-24) 

ราคาตอหนวยของการสงออกเครื่องใชสําหรับเดินทางของไทยไปยังตลาดโลก มี

อัตราเพิ่มข้ึนเฉล่ียรอยละ 14.26 ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 มีราคาตอหนวยประมาณ 10.09 

เหรียญสหรัฐตอหนวย ซึ่งการสงออกไปยังญี่ปุน เยอรมนี สเปน เบลเยียม และอิตาลี มีราคาตอ

หนวยประมาณ 11.35, 11.80, 16.79, 9.01 และ 9.52 เหรียญสหรัฐตอหนวย ตามลําดับ เพิ่มข้ึน

เฉล่ียรอยละ 12.99, 5.27, 19.49, 0.84 และ 16.33 ตอป ตามลําดับ (ภาพที่ 2-25) 
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ภาพที่ 2-24 มูลคาการสงออกเครื่องใชสําหรับเดินทางของไทย ป 2541-2550 
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โลก ญึ่ปุน เยอรมนี สเปน
 

ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 

 

ภาพที่ 2-25 ราคาตอหนวยของการสงออกเครื่องใชสําหรับเดินทางของไทย             
ป 2541-2550 
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โลก ญี่ปุน เยอรมนี สเปน เบลเยียม อติาลี  

ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 
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อยางไรก็ตาม ไทยไดนําเขาเครื่องใชสําหรับเดินทางจากจีน อิตาลี ฝร่ังเศส 

ฮองกง และสวิสเซอรแลนด เพิ่มข้ึนในอัตราเฉลี่ยรอยละ 54.58, 14.96, 16.68, 64.88 และ 6.60 

ตอป ตามลําดับ โดยราคานําเขาเครื่องใชสําหรับเดินทางจากอิตาลี ฝร่ังเศส และสวิสเซอรแลนด 

ในป พ.ศ. 2550 มีราคาสูงประมาณ 106.34, 148.67 และ 107.88 เหรียญสหรัฐตอหนวย 

ตามลําดับ ขณะที่ราคานําเขาเครื่องใชสําหรับเดินทางจากจีนและฮองกงมีราคาเพียง 1.01 และ 

11.85 เหรียญสหรัฐตอหนวย ตามลําดับ 

จากขอมูลสถิติการคารองเทาและเครื่องหนังของโลกขางตน ชี้ใหเห็นวา จีน อิตาลี และ

ฮองกง เปนผูสงออกที่มีบทบาทสําคัญในตลาดผลิตภัณฑรองเทาและเครื่องหนังของโลก ขณะที่ 

ผูนําเขาที่มีบทบาทสําคัญของโลก คือ สหรัฐอเริกา อิตาลี ฮองกง และสหภาพยุโรป ทั้งนี้ จะเห็นได

วา อิตาลีและฮองกง มีบทบาทเปนทั้งผูสงออกและนําเขารายสําคัญในตลาดผลิตภัณฑรองเทา

และเครื่องหนังของโลก ซึ่งมูลคาการคาสูง อยางไรก็ตาม จีน เปนผูสงออกผลิตภัณฑรองเทาและ

เครื่องหนังที่มีมูลคาการสงออกมากที่สุดในโลก โดยผลิตภัณฑสวนใหญอยูในตลาดผลิตภัณฑ

ระดับลาง ที่มีราคาตอหนวยของผลิตภัณฑต่ํา ถือเปนคูแขงขันรายสําคัญของไทยในอุตสาหกรรม

รองเทาและเครื่องหนังโลก เนื่องจากผลิตภัณฑรองเทาและเครื่องหนังของไทยสวนใหญ เปน

ผลิตภัณฑที่อยูในตลาดผลิตภัณฑระดับลางเชนเดียวกับจีน ทั้งนี้ จากขอมูลสถิติการคารองเทา

และเครื่องหนังของไทยในปจจุบัน พบวา ผลิตภัณฑรองเทาหนังเปนผลิตภัณฑที่มีมูลคา          

การสงออกสูงที่สุด รองลงมาคือผลิตภัณฑรองเทากีฬา โดยมีสหรัฐอเมริกาเปนตลาดสงออก

สําคัญ ขณะที่ผลิตภัณฑกระเปาหนังและเครื่องใชสําหรับเดินทาง มีตลาดสงออกสําคัญ คือ ญี่ปุน 

เยอรมนี และสหรัฐอเมริกา ผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ มีตลาดสงออกสําคัญ คือ ฮองกง 

เวียดนาม และจีน ซึ่งเปนผูผลิตและสงออกผลิตภัณฑรองเทาและเครื่องหนังที่สําคัญของโลก 

อยางไรก็ตาม มูลคาการสงออกของผลิตภัณฑรองเทาและเครื่องหนังของไทยในทุกกลุมผลิตภัณฑ

เปาหมาย มีอัตราการขยายตัวเพิ่มสูงขึ้นอยางตอเนื่อง ยกเวนผลิตภัณฑกระเปาหนังที่กลับมีอัตรา

การขยายตัวของมูลคาการสงออกลดลง 
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2.4 ลักษณะของผูผลิตในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย 

 ในสวนนี้เปนการอธิบายใหเห็นถึงลักษณะของผูผลิตในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่อง

หนังของไทย แยกตามกลุมผลิตภัณฑเปาหมาย โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 

 2.4.1 หนังฟอกแตงสําเร็จ 

  อุตสาหกรรมหนังฟอกแตงสําเร็จของไทย มีการดําเนินงานมายาวนานกวา 60 ป 

โดยผูผลิตสวนใหญเปนผูรับชวงตอธุรกิจจากบรรพบุรุษ กวารอยละ 60 ของผูผลิตอุตสาหกรรม

หนังฟอกแตงสําเร็จของไทยเปดดําเนินการมาแลวมากกวา 20 ป ซึ่งในจํานวนนี้ประมาณรอยละ 

50 เปดดําเนินการมามากกวา 30 ป ทั้งนี้ ผูผลิตฟอกหนังแตงสําเร็จแตละราย มีความชํานาญใน

การผลิตแตกตางกัน กลาวคือ ผูผลิตบางรายอาจมีความชํานาญในการฟอกฝาดหรือพนสีอยางใด

อยางหนึ่งโดยเฉพาะ อยางไรก็ตาม ปจจุบันจํานวนโรงงานฟอกหนังที่ไดจดทะเบียนไวกับกรม

โรงงานอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม ณ เดือนธันวาคม ป พ.ศ. 2550 มีจํานวนทั้งสิ้น 193 

โรงงาน ซึ่งสามารถแบงขนาดของโรงงานออกเปน 3 กลุม ดังนี้ 

- โรงงานขนาดเล็ก (มีแรงงานนอยกวา 50 คน มีกําลังการผลิตนอยกวา 

100,000 ตารางฟุตตอเดือน) มีจํานวน 165 โรงงาน คิดเปนรอยละ 85 ของจํานวนโรงงานที่จด

ทะเบียนทั้งหมด 

- โรงงานขนาดกลาง (มีแรงงานระหวาง 50-200 คน มีกําลังการผลิตระหวาง 

100,000-1,000,000 ตารางฟุตตอเดือน) มีจํานวน 17 โรงงาน คิดเปนรอยละ 9 ของจํานวน

โรงงานที่จดทะเบียนทั้งหมด 

- โรงงานขนาดใหญ (มีแรงงานมากกวา 200 คน กําลังการผลิตมากกวา 

1,000,000 ตารางฟุตตอเดือน) มีจํานวน 11 โรงงาน คิดเปนรอยละ 6 ของจํานวนโรงงานที่จด

ทะเบียนทั้งหมด 

โรงงานฟอกหนังมีการกระจุกตัวอยูในพื้นที่จังหวัดสมุทรปราการ เพื่อใชประโยชน

จากการรวมลงทุนในระบบบําบัดน้ําเสียรวมกัน การแขงขันของกลุมโรงฟอกหนังจะมุงไปที่

ผลิตภัณฑหนังฟอกนําเขาจากตางประเทศ สําหรับโรงงานกลุมที่ใชทุนและเทคโนโลยีจาก

ตางประเทศจะมีกําลังการผลิตสูง ไดรับการสงเสริมทําใหมีการนําเขาวัตถุดิบ (หนังดิบ) ประเภท 

Wet Blue จากตางประเทศ 
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 2.4.2 รองเทาหนัง 

จํานวนโรงงานผลิตรองเทาและชิ้นสวนของรองเทาที่ไดจดทะเบียนไวกับกรม

โรงงานอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม ณ เดือนธันวาคม พ.ศ. 2550 มีจํานวน 485 โรงงาน 

สามารถแบงขนาดของโรงงานออกเปน 3 กลุม ดังนี้ 

- โรงงานขนาดเล็ก (มีเครื่องจักรไมเกิน 20 แรงมา และมีแรงงานไมเกิน 20 คน) 

มีจํานวน 128 แหง คิดเปนรอยละ 26 ของจํานวนโรงงานที่จดทะเบียนทั้งหมด 

- โรงงานขนาดกลาง (มีเครื่องจักรไมเกิน 50 แรงมา และมีแรงงานไมเกิน 50 คน 

และไมจัดอยูในจําพวกโรงงานขนาดเล็ก) มีจํานวน 131 แหง คิดเปนรอยละ 27 ของจาํนวนโรงงาน

ที่จดทะเบียนทั้งหมด 

- โรงงานขนาดใหญ (มีเครื่องจักรเกิน 50 แรงมา และมีแรงงานเกิน 50 คน) มี

จํานวน 226 แหง คิดเปนรอยละ 47 ของจํานวนโรงงานที่จดทะเบียนทั้งหมด 

การผลิตรองเทาหนังของไทยยังมีการผลิตในรูปแบบของอุตสาหกรรมภายใน

ครัวเรือนอีกเปนจํานวนมาก ที่ไมไดจดทะเบียนกับกรมโรงงานอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม 

ทั้งนี้ จากการประมาณการโดยสภาอุตสาหกรรมแหงประเทศไทยคาดการณวา ปจจุบันมีจํานวน

โรงงานผลิตรองเทาและชิ้นสวนของรองเทาในไทยรวมทั้งสิ้นประมาณ 2,000 โรงงาน โดยเปน

โรงงานขนาดเล็กจนถึงขนาดกลาง ประมาณรอยละ 90 และเปนโรงงานขนาดใหญประมาณ    

รอยละ 10 ของโรงงานผลิตรองเทาและชิ้นสวนรองเทาทั้งหมดทั่วประเทศ และมีการจางงาน

ประมาณ 200,000 คน 

 2.4.3 รองเทากีฬา 

  ผูผลิตในอุตสาหกรรมรองเทากีฬาของไทย ประมาณรอยละ 80 เปนผูผลิต

ประเภทรับจางทําการผลิตตามคําสั่งซื้อ (OEM) เพื่อการสงออก ใหแกบริษัทซึ่งเปนเจาของตรา

ผลิตภัณฑชั้นนําซึ่งเปนที่ยอมรับในระดับโลก อาทิ NIKE, ADIDAS, TIMBERLAND และ 

REEBOK เปนตน และรอยละ 20 เปนผูผลิตที่ทําการผลิตภายใตตราผลิตภัณฑของตนเองเปน

หลัก อาทิ PAN, BATA, NORTHSTAR และ POWER เปนตน 

  การผลิตรองเทากีฬาของไทย ไดพัฒนารูปแบบการผลิตจากการเปนผูผลิตเพียง

รายเดียว ไปสูการขยายธุรกิจในรูปแบบของกลุมบริษัท ซึ่งประกอบดวยบริษัทยอยที่ทําการผลิต
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รองเทาและชิ้นสวนประกอบตางๆ อาทิ พื้นรองเทา หนาผารองเทา เชือกรองเทา เพื่อเปนวัตถุดิบ

ใหกับบริษัทที่ทําการผลิตและสงออกรองเทาภายในกลุมบริษัท ตลอดจนมีการจัดตั้งบริษัทเพื่อทํา

การวิจัย พัฒนา และออกแบบผลิตภัณฑข้ึนโดยเฉพาะ เพื่อเปนหนวยงานสนับสนุนในการผลิต 

การบริการ การวิจัย และพัฒนาเทคโนโลยีในการออกแบบรองเทา โดยใชคอมพิวเตอรจัดทํา

รองเทาตนแบบ ผลิตแมพ ิมพชิ้นสวนรองเทา และชิ้นสวนประกอบรองเทา (COMPONENT) ให

กลุมผูผลิตและสงออกรองเทา ทั้งนี้ การดําเนินธุรกิจอยูในรูปแบบของกลุมบริษัท ที่ให           

ความชวยเหลือสนับสนุนซึ่งกันและกัน (Support Industry) และกระจายการผลิตตาม          

ความเหมาะสมของเครื่องจักร เทคโนโลยี และกําลังการผลิตของบริษัทภายในกลุม 

  เมื่อพิจารณาถึงสัดสวนของบริษัทผูผลิตรองเทาและชิ้นสวนประกอบรองเทาของ

ไทย แยกตามสัดสวนของผลิตภัณฑข้ันสุดทายที่ผลิต พบวา บริษัทที่ผลิตรองเทากีฬาสําเร็จรูป

เพียงอยางเดียว คิดเปนสัดสวนรอยละ 64 ของบริษัทผูผลิตรองเทาและชิ้นสวนประกอบรองเทา

ทั้งหมดในประเทศ ในขณะที่บริษัทที่ผลิตรองเทากีฬาสําเร็จรูปและชิ้นสวนประกอบดวย คิดเปน

สัดสวนรอยละ 12 บริษัทที่ผลิตชิ้นสวนประกอบรองเทาเพียงอยางเดียว คิดเปนสัดสวนรอยละ 24 

ดังแสดงในภาพที่ 2-26 

ภาพที่ 2-26 สัดสวนของผูผลิตรองเทากีฬาแยกตามผลิตภัณฑที่ผลิตได 

ผลิตรองเทาและ
ช้ินสวนประกอบ

12%

ผลิตชิ้นสวนประกอบ
24%

ผลิตรองเทา
กีฬาสําเรจ็รปู

64%

ผลิตรองเทากีฬาสําเรจ็รปู ผลิตรองเทาและชิ้นสวนประกอบ ผลิตช้ินสวนประกอบ  

ที่มา: จากการสัมภาษณเชิงลึกผูประกอบการอุตสาหกรรมรองเทากีฬา 
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ทั้งนี้ โรงงานผลิตรองเทากีฬาของไทยในปจจุบัน ซึ่งไดจดทะเบียนไวกับกรม

โรงงานอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม ณ เดือนธันวาคม พ.ศ. 2550 มีจํานวนทั้งสิ้น 40 

โรงงาน สามารถแบงขนาดของโรงงานออกเปน 3 กลุม ดังนี้ 

- โรงงานขนาดเล็ก (มีเครื่องจักรขนาดไมเกิน 20 แรงมา และมีแรงงานไมเกิน 

20 คน) มีจํานวน 4 โรงงาน คิดเปนรอยละ 10 ของจํานวนโรงงานที่จดทะเบียนทั้งหมด 

- โรงงานขนาดกลาง (มีเครื่องจักรขนาดไมเกิน 50  แรงมา และมีแรงงานไมเกิน 

50 คน และไมจัดอยูในประเภทของโรงงานขนาดเล็ก) มีจํานวน 5 โรงงาน คิดเปนรอยละ 12.5 

ของจํานวนโรงงานที่จดทะเบียนทั้งหมด 

- โรงงานขนาดใหญ (มีเครื่องจักรขนาดเกิน 50 แรงมา และมีแรงงานเกิน 50 

คน) มีจํานวน 31 โรงงาน คิดเปนรอยละ 77.5 ของจํานวนโรงงานที่จดทะเบียนทั้งหมด 

2.4.4 กระเปาหนัง 

ผูผลิตในอุตสาหกรรมกระเปาหนังของไทย สามารถแบงออกเปน 4 กลุม ดังนี้ 

ก. กลุมผูผลิตที่รับจางทําชิ้นงาน (Makers) เปนผูผลิตรายยอยที่รับจางผลิต

กระเปาหนังและชิ้นสวนกระเปาใหผูผลิตรายใหญ โดยแรงงานที่ใชในการผลิตสวนใหญเปน

แรงงานนอกระบบ ทําใหไมมีความแนนอนในการรับงาน การพัฒนาฝมือแรงงานทําไดยาก 

ข. กลุมผูผลิตประเภท OEM ซึ่งมีโรงงานผลิตกระเปาหนังขนาดกลางถึงใหญ (มี

แรงงานประมาณ 90-150 คน) มีการลงทุนในดานเครื่องจักร บุคลากร และการจัดการที่ได

มาตรฐาน แรงงานมีคุณภาพและประสิทธิภาพสูงกวากลุมแรก 

ค. กลุมผูผลิตประกอบการประเภท ODM พัฒนาจากการเปนผูรับจางทําชิ้นงาน 

(Makers) เปนผูผลิตที่มีตราผลิตภัณฑเปนของตนเอง ซึ่งปจจุบันผูประกอบการพยายามเนนทํา

การตลาดแบบตนทุนต่ํา โดยอาศัยการวาจางผูผลิตแบบรับชวง (makers) ทําการผลิตให ซึ่งผูผลิต

บางรายไดมีการวาจางผูผลิตในตางประเทศซึ่งมีคาจางแรงงานถูก อาทิ จีน ทําการผลิตใหแลว

นํามาจําหนายในประเทศเปนหลัก 

ง. กลุมผูผลิตประเภท OBM เปนผูผลิตที่มีตราผลิตภัณฑเปนของตนเอง ซึ่งหา

ผูผลิต (makers) เปนผูรับชวงทําการผลิตให แลวหาตลาดที่เหมาะสมกับคุณภาพและราคาสินคา 
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ทั้งนี้ โรงงานผลิตกระเปาหนังของไทยในปจจุบัน ซึ่งไดจดทะเบียนไวกับกรม

โรงงานอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม ณ เดือนธันวาคม พ.ศ. 2550 มีจํานวนทั้งสิ้น 85 

โรงงาน สามารถแบงขนาดของโรงงานออกเปน 3 กลุม ดังนี้ 

- โรงงานขนาดเล็ก มีจํานวน 67 โรงงาน คิดเปนรอยละ 79 ของจํานวนโรงงานที่

จดทะเบียนทั้งหมด 

- โรงงานขนาดกลาง มีจํานวน 10 โรงงาน คิดเปนรอยละ 12 ของจํานวนโรงงาน

ที่จดทะเบียนทั้งหมด 

- โรงงานขนาดใหญ มีจํานวน 8 โรงงาน คิดเปนรอยละ 9 ของจํานวนโรงงานที่

จดทะเบียนทั้งหมด 

2.4.5 เครื่องใชสําหรับเดินทาง 

ปจจุบันโรงงานผลิตเครื่องใชสําหรับเดินทางชนิด Hard–Frame ของไทยใน

ปจจุบัน มีโรงงานขนาดใหญไมถึง 5 โรงงาน ทั้งนี้ เกิดจากผลกระทบทางการแขงขันที่รุนแรงจาก

ผูผลิตจีน ที่มีตนทุนคาวัตถุดิบและคาแรงงานต่ํา ขณะที่โรงงานขนาดกลาง (มีแรงงานไมเกิน 100 

คน) มีขนาดและจํานวนจักรเย็บมากกวาโรงงานขนาดเล็ก มีจํานวน 10 โรงงาน ทั้งนี้ โรงงานขนาด

เล็กที่ผลิตเครื่องใชสําหรับเดินทางของไทย (มีแรงงานไมเกิน 10 คน) มีอยูเปนจํานวนมาก สวน

ใหญเปนผูผลิตรายยอยซึ่งไมไดจดทะเบียนไวกับกรมโรงงานอุตสาหกรรม ทําการรับจางผลิต

ภายในครัวเรือน ทําใหยากตอการคาดการณจํานวนโรงงาน 

2.5 ปญหาและอุปรสรรคในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย 

 ในสวนนี้ เปนการอธิบายถึงปญหาและอุปสรรคสําคัญในการผลิต  ของผูผลิตใน

อุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย แยกตามกลุมผลิตภัณฑเปาหมาย โดยมีรายละเอียด 

ดงันี้ 

 2.5.1 หนังฟอกแตงสําเร็จ 

อุตสาหกรรมหนังฟอกแตงสําเร็จ เปนอุตสาหกรรมกลางน้ําที่ตอเนื่องจาก       

การปศุสัตว ซึ่งปจจุบันจํานวนโคและกระบือที่เลี้ยงในไทยมีจํานวนนอยลง เหลือเพียงไมถึง 2 ลาน

ตัว ตางจากในอดีตที่เคยมีถึง 12 ลานตัว ทั้งนี้ การปศุสัตวของไทยในปจจุบันมีวัตถุประสงคเพื่อ          
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การบริโภคเนื้อเปนหลัก มิใชเพื่อขายหนังสัตวใหแกโรงงานฟอกหนัง ทําใหขาดการควบคุม

คุณภาพในการเลี้ยงสัตว ตลอดจนถึงคุณภาพในการชําแหละหนังสัตวดวย หนังดิบที่ผลิตไดจึงมี

ขนาดเล็ก มีรูและรอยขีดขวนจํานวนมาก ซึ่งเปนปญหาสําคัญในดานวัตถุดิบของอุตสาหกรรม

หนังฟอกแตงสําเร็จของไทย สงผลใหผูผลิตสวนใหญจําเปนตองนําเขาหนังดิบ (วัตถุดิบ) จาก

ตางประเทศ เนื่องจากมีคุณภาพสูงกวาหนังดิบที่ผลิตไดภายในประเทศ นอกจากนี้เคมีภัณฑที่

จําเปนในอุตสาหกรรมก็ยังไมสามารถผลิตไดในประเทศ จําเปนตองมีการนําเขาจากตางประเทศ

เปนหลัก 

ในขณะเดียวกัน เครื่องจักรที่ใชในการผลิตในอุตสาหกรรมหนังฟอกแตงสําเร็จ 

จําเปนตองนําเขาจากตางประเทศเปนหลัก สวนใหญนําเขาจากไตหวัน เนื่องจากมีตนทุนใน    

การนําเขาต่ํา อยางไรก็ตาม ปจจุบันไดมีการถอดแบบและพัฒนาเครื่องจักรโดยผูผลิตไทยเองมาก

ข้ึน เพื่อเปนการลดตนทุนในการผลิตลง 

ปญหาดานคุณภาพชีวิตในการทํางานของแรงงาน ถือเปนปญหาสําคัญใน

อุตสาหกรรมหนังฟอกแตงสําเร็จ โดยเฉพาะปญหาดานมลพิษทางอากาศและเสียง ทําใหแรงงาน

ขาดแรงจูงใจในการทํางาน ขณะที่การขาดแคลนนักเคมีอุตสาหกรรมหรือผูเชี่ยวชาญในการฟอก

หนังที่มีความรูความสามารถ เปนปญหาสําคัญในการพัฒนาคุณภาพและสรางมูลคาเพิ่มใหแก

ผลิตภัณฑ 

การวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑในอุตสาหกรรมหนังฟอกแตงสําเร็จในปจจุบันมี

นอยมาก เนื่องจากปญหาการขาดแคลนเงินทุนของผูผลิต นอกจากนี้ ปญหาการขาดแคลนนักเคมี

อุตสาหกรรมที่มีประสบการณ ตลอดจนการขาดแคลนศูนยวิจัยผลิตภัณฑหนังในไทย ทําให

อุตสาหกรรมหนังฟอกแตงสําเร็จไมสามารถพัฒนาวิธีการฟอกหนัง รวมทั้งรูปแบบหนังฟอกแตง

สําเร็จใหมีคุณภาพและมีความหลากหลายได 

 2.5.2 รองเทาหนัง 

อุตสาหกรรมรองเทาหนัง มีโครงสรางการผลิตที่ไมซับซอนมากนัก การผลิตยังคง

อาศัยแรงงานและทักษะความชํานาญของแรงงานอยูมาก ข้ันตอนการผลิตหลายขั้นตอนยังไม

สามารถนําเทคโนโลยีการผลิตสมัยใหมมาใชในการผลิตได เนื่องจากผลิตภัณฑมีรูปแบบ

เปลี่ยนแปลงบอยตามกระแสแฟชั่น ทําใหยากตอการนําเครื่องจักรมาใชในการผลิต ผูผลิตสวน

ใหญเปนผูผลิตขนาดกลางและขนาดยอม (SMEs) มีเทคโนโลยีการผลิตอยูในระดับต่ํา และ
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ประสบปญหาดานการวิจัยและออกแบบผลิตภัณฑ ซึ่งมีผลตอการแขงขันในระดับโลก ขณะที่

วัตถุดิบ (หนังฟอกแตงสําเร็จ) และเครื่องจักร สวนใหญจําเปนตองมีการนําเขาจากตางประเทศ ซึ่ง

ตองประสบปญหาดานภาษีนําเขาและการควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบ 

อยางไรก็ตาม รูปแบบการผลิตรองเทาหนังในอดีตของไทย เปนการรับจางทําการ

ผลิต (OEM) ตามคําสั่งซื้อของลูกคาตางประเทศเพียงอยางเดียว แตเนื่องจากความสามารถใน

การแขงขันของไทยที่ลดลง เมื่อเทียบกับคูแขงขันสําคัญอยางจีนและเวียดนามที่มีคาจางแรงงาน

ต่ํากวา ผูผลิตรองเทาหนังของไทยจึงไดมีการปรับกลยุทธ โดยใหความสําคัญกับการสราง

มูลคาเพิ่มใหแกผลิตภัณฑมากขึ้น ผูผลิตรองเทาหนังหลายรายจึงเปนทั้งผูรับจางผลิตควบคูไปกับ    

การผลิตรองเทาหนังภายใตตราผลิตภัณฑของตนเอง ทั้งนี้ เพื่อชวยลดความเสี่ยงในการดําเนิน

ธุรกิจ แตปญหาดานการยอมรับในตราผลิตภัณฑของผูผลิตไทยนั้นยังคงเปนปญหาสําคัญ 

โดยเฉพาะตลาดในตางประเทศ 

 2.5.3 รองเทากีฬา 

แมวาในปจจุบันไทยตองเผชิญกับภาวะการแขงขันที่ รุนแรงในอุตสาหกรรม

รองเทากีฬาโลก โดยเฉพาะจากคูแขงสําคัญซึ่งมีตลาดผลิตภัณฑอยูในระดับเดียวกันคือ ระดบัลาง 

อาทิ จีน เวียดนาม และอินโดนีเซีย ซึ่งมีความไดเปรียบดานการมีแหลงวัตถุดิบเปนของตนเอง มี

คาจางแรงงานต่ํา ตลอดจนมีหวงโซอุปทาน (Supply Chain) ที่เกี่ยวของกับการผลิตรองเทากีฬา

อยางครบวงจร แตการจัดการดานประสิทธิภาพการผลิตในอุตสาหกรรมรองเทากีฬาของไทย 

ยังคงเนนที่การผลิตโดยมีตนทุนการผลิตต่ําที่สุดเทาที่เปนไปได โดยผูผลิตจะใหความสําคัญกับ

การจัดการดานการขนสง (Logistic) และประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตมากขึ้น โดยคํานึงถึง

ระบบ Supply Chain กลาวคือ การจัดระบบตั้งแต Suppliers จนถึง Customers อยางเหมาะสม 

แตทั้งนี้จําเปนตองอาศัยการพัฒนาความรวมมือภายในกลุมอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง 

เพื่อใหเกิดการเชื่อมโยงกันระหวางอุตสาหกรรมอื่นที่เกี่ยวของ ซึ่งจะกอใหเกิดประสิทธิภาพ

ทางการผลิต การตลาด และการขนสงสินคารวมกันมากขึ้น โดยปจจุบันความรวมมือดังกลาวยังมี

อยูนอย 

ดานปจจัยการผลิต อุตสาหกรรมรองเทากีฬาเปนอุตสาหกรรมที่ตองใชแรงงานใน

การผลิตเปนจํานวนมาก สวนใหญเปนแรงงานประเภท  Semi-skill มีทักษะ ความประณีต     

ความชํานาญ สามารถเรียนรูไดเร็ว แตประสบปญหาการขาดแคลนแรงงาน ทั้งๆ ที่อัตราคาจางขั้น

ต่ํามีการปรับเพิ่มข้ึนอยางตอเนื่อง สงผลทําใหตนทุนคาแรงงานเพิ่มสูงขึ้นเชนกัน โดยเฉพาะในชวง 
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High season ซึ่งมีรายการคําสั่งซื้อเขามามาก ทําใหจําเปนตองใชแรงงานจํานวนมากในการผลิต 

แตเนื่องจากปญหาการขาดแคลนแรงงาน จึงทําใหไมสามารถผลิตรองเทากีฬาไดทันกําหนด

ระยะเวลาสงมอบ ผูผลิตสวนใหญจึงพยายามแกไขปญหาดังกลาว โดยการใหบริษัทยอยทํา    

การผลิตชิ้นสวนรองเทา แตวิธีการนี้ก็ยังไมสามารถแกไขปญหาการขาดแคลนแรงงานไดทั้งหมด 

นอกจากนี้ อุตสาหกรรมรองเทากีฬายังจําเปนตองพึ่งพาการนําเขาปจจัยการผลติ 

อาทิ หนังฟอกแตงสําเร็จ หุนรองเทา และเครื่องจักร จากตางประเทศ เนื่องจากปจจัยการผลิต

ภายในประเทศมีปริมาณและคุณภาพไมเพียงพอกับความตองการ 

อยางไรก็ตาม แมวาการผลิตรองเทากีฬาของไทยในปจจุบัน ใหความสําคัญกับ       

การออกแบบ (Design) และการผลิตเพื่อใหสอดคลองกับความตองการของผูบริโภคเปนสําคัญ 

โดยมีเปาหมายสําคัญ คือ การสรางตราผลิตภัณฑของตนเองมากขึ้น แตในการดําเนินการ

จําเปนตองใชเงินลงทุนสูง ซึ่งถือเปนอุปสรรคสําคัญของผูผลิตไทย ตลอดจนปญหา การขาดแคลน

นักออกแบบที่มีทักษะดานการออกแบบรองเทากีฬาโดยตรง 

 2.5.4 กระเปาหนัง 

ตลาดผลิตภัณฑกระเปาหนังภายในประเทศของไทยในปจจุบัน มีขนาดและ

แนวโนมการเติบโตของตลาดเมื่อเทียบกับตลาดสงออกเล็กมาก เนื่องจากความตองการของ

ผูบริโภคในประเทศมีการเปลี่ยนแปลงคอนขางรวดเร็ว ทั้งดานรูปแบบและราคา โดยสวนใหญมี

ความตองการกระเปาหนังที่มีคุณภาพปานกลาง ราคาถูก ขณะที่ตลาดสงออกกระเปาหนังใน

ตางประเทศ กลับมีความตองการกระเปาหนังที่มีคุณภาพสูง สงผลมูลคาการสงออกระเปาหนังมี

อัตราการขยายตัวสูงกวามูลคากระเปาหนังที่จําหนายในประเทศมาก ทั้งนี้ รูปแบบการผลิต

กระเปาหนังของไทยในปจจุบัน สวนใหญเปนการผลิตแบบรับจางผลิต (OEM) ซึ่งยังไมมี         

ตราผลิตภัณฑ (Brand) เปนของตนเอง 

ปญหาดานปจจัยการผลิตของอุตสาหกรรมกระเปาหนัง คือ การขาดแคลน

แรงงานมีฝมือ นักวิจัยและออกแบบผลิตภัณฑ การเคลื่อนยายของแรงงานออกจากอุตสาหกรรม 

ตลอดจนขาดแหลงเรียนรูและฝกอบรมพัฒนาฝมือแรงงานที่เหมาะสม ขณะที่ปญหาการขาด

แคลนเงินลงทุนในเครื่องจักรและเทคโนโลยีการผลิตยังคงเปนปญหาสําคัญ ทั้งนี้ การนําเขา

เครื่องจักรและเทคโนยีของผูผลิตไทยในปจจุบัน สวนใหญนําเขาจากไตหวันและจีน เนื่องจากมี

ราคาถูกกวาเครื่องจักรที่ผลิตในแถบประเทศยุโรป ซึ่งจากปญหาดานเงินทุนดังกลาว ทําใหทีผู่ผลิต
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ไทยยังคงใชเครื่องจักรและเทคโนโลยีเกาซึ่งคอนขางลาสมัยและมีความทรุดโทรมมาก สงผลตอ

ประสิทธิภาพในการผลิต นอกจากนี้ วัตถุดิบในการผลิตสวนใหญยังตองมีการนําเขาเปนจํานวน

มาก เนื่องจากวัตถุดิบภายในประเทศมีปริมาณไมเพียงพอ ขาดความหลากหลาย และมีคุณภาพ

ไมตรงกับความตองการของผูบริโภคในตางประเทศ 

อยางไรก็ตาม อุตสาหกรรมกระเปาหนังของไทย ยังมีความไดเปรียบในเร่ืองฝมือ

แรงงานที่มีความประณีต ซึ่งถือเปนขอไดเปรียบสําคัญในการแขงขันในตลาดโลกตอไป 

 2.5.5 เครื่องใชสําหรับเดินทาง 

อุตสาหกรรมเครื่องใชสําหรับเดินทางเปนหนึ่งในอุตสาหกรรมปลายน้ําของ

อุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง ที่มีผูประกอบการจํานวนนอย ซึ่งไดมีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบ

การผลิตจากการรับจางผลิต (OEM) ตามคําสั่งซื้อของลูกคาในตางประเทศเพียงอยางเดียว มา

เปนการผลิตภายใตตราผลิตภัณฑของตนเองมากขึ้น ทั้งนี้เพื่อลดผลกระทบจากการแขงขันดาน

ตนทุนและราคาจากผลิตภัณฑของจีนและเวียดนาม ทั้งนี้ ปญหาดานการยอมรับในตราผลิตภัณฑ

ของผูผลิตไทยในตลาดตางประเทศนั้นยังคงเปนปญหาสําคัญ 

โครงสรางการผลิตของอุตสาหกรรมเครื่องใชสําหรับเดินทางไมมีความซับซอน

มากนัก การผลิตยังอาศัยการใชแรงงานที่มีทักษะและความชํานาญเปนจํานวนมาก (Labor 

Intensive) หลายขั้นตอนการผลิตยังไมสามารถนําเทคโนโลยีการผลิตสมัยใหมมาใชได เนื่องจาก

ผลิตภัณฑมีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบตามกระแสแฟชั่น ทําใหยากตอการนําเครื่องจักรมาใชใน  

การผลิต 

ดานปจจัยการผลิต  ผูผลิตสวนใหญนิยมนําเขาหนังฟอกแตงสําเร็จจาก

ตางประเทศ เนื่องจากมีคุณภาพและลวดลายที่ดีกวาหนังฟอกแตงสําเร็จของไทย นอกจากนี้ใน

สวนของวัตถุดิบประกอบ (Accessories) เชน ซิป กระดุมเหล็ก เปนตน ยังตองมีการนําเขาจาก

ตางประเทศในบางสวน ทําใหมีปญหาดานตนทุนคาวัตถุดิบ 

การวิจัย ออกแบบ และพัฒนาผลิตภัณฑในอุตสาหกรรมเครื่องใชสําหรับเดินทาง 

เร่ิมมีมากขึ้นโดยลําดับ โดยเฉพาะการพัฒนาในดานการออกแบบลวดลายผลิตภัณฑ ซึ่งผูผลิตใช

วิธีการนํานักออกแบบชั้นนําจากอิตาลี มาใหคําแนะนําในเรื่องทิศทางและแนวโนมกระแสแฟชั่น

ผลิตภัณฑเครื่องหนังในตลาดโลก แตปญหาสําคัญของการพัฒนา คือ การขาดแคลนบุคลากร
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ดานการออกแบบ ที่มีความรูความเขาใจในเทคโนโลยีและโครงสรางของผลิตภัณฑ อันมีสาเหตุมา

จากการขาดแรงจูงใจในการประกอบอาชีพเปนผูออกแบบผลิตภัณฑเครื่องหนัง 
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บทที่  3 

แนวคิดทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 

3.1 แนวคิดและทฤษฎ ี

 แนวคิดและทฤษฎีการศึกษา แบงออกไดเปน 4 สวนหลัก คือ เซตความเปนไปไดใน     

การผลิต (Production Possibility Set) แนวคิดทฤษฎีประสิทธิภาพการผลิต แนวคิดการวัด

ประสิทธิภาพ และแนวคิดการวิเคราะหขอบเขตการผลิต (Frontier Production Function) ซึ่งมี

รายละเอียดดังนี้ 

 3.1.1 เซตความเปนไปไดในการผลิต (Production Possibility Set) 

  กําหนดเทคโนโลยีการผลิตหนึ่งใชปจจัยการผลิต ( ) n
n RXXX +∈= ,...,1  เพื่อ

ผลิตผลผลิต ( ) m
n RYYY +∈= ,...,1  เซตของความเปนไปไดในการผลิตของหนวยการผลิตหนึ่งซึ่ง

เปนสับเซต T  ซึ่งอยูในมิติ nmR +
+  หนวยการผลิตหนึ่งจะเลือกใชปจจัยการผลิตและผลผลิต 

( ) TYX ∈,  เปนแผนสําหรับการผลิต ซึ่งแสดงโดยสมการที่ 1 

( ){ } nmRYproducecanXYXT +
+⊂= :,     (1) 

นอกจากนี้ เซตความเปนไปไดในการผลิตสามารถนําเสนอรูปแบบของเซตของ

ความตองการใชปจจัยการผลิต (Input Requirement Set, ( )YL ) หรือ เซตของผลผลิตที่สามารถ

ผลิตได (Output Producible Set, P(X)) (Färe, Grosskopf, and Lovell, 1985) เซตของปจจัย

การผลิตที่ตองการประกอบดวย ปจจัยการผลิตทั้งหมด ( ) n
n RXXX +∈= ,...,1  ซึ่งใหผลผลิต 

( ) m
n RYYY +∈= ,...,1  ดังแสดงในสมการที่ 2 

( ) ( ){ }feasibleisYXXYL ,:=      (2) 

เซตของผลผลิตที่ผลิตไดประกอบดวยผลผลิตทั้งหมด ( ) m
n RYYY +∈= ,...,1  ซึ่ง

ไดมาโดยการใชปจจัยการผลิต ( ) n
n RXXX +∈= ,...,1  ดังแสดงในสมการที่ 3 

( ) ( ){ }feasibleisYXYXP ,:=      (3) 
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ทั้งนี้ เซตความเปนไปไดในการผลิตในรูปแบบตางๆ สามารถแสดงไดดัง        

ภาพที่ 3-1 

ภาพที่ 3-1 เซตความเปนไปไดในการผลิต 

 
      ก) Technology Set         ข) Input Requirement Set ค) Output Producible Set 

จากความรูขางตน ไดนําไปสูเร่ืองเสนขอบเขตประสิทธิภาพการผลิต (Production 

Frontier) ซึ่งสมมติใหผูผลิตรายหนึ่งใชเทคโนโลยีหนึ่งในการผลิตผลผลิตชนิดหนึ่ง โดยใชปจจัย

การผลิต n  ชนิด และเซตของความเปนไปไดในการผลิต ( ) 0, ≥YXT  เสนขอบเขตประสิทธิภาพ

การผลิต จึงสามารถแสดงไดดังสมการที่ 4 

( )XfY =         (4) 

โดยกําหนดใหปจจัยการผลิต X  และผลผลิตที่เปนไปไดสูงสุด ( )XfY =  

ฟงกชัน ( )⋅f  จึงแสดงขอบเขตสูงสุดของผลผลิตที่เปนไปไดหรือเปนพรมแดนการผลิต ดังนั้น ใน

รูปแบบของคาสูงสุดดังแสดงในสมการที่ 5 ซึ่งเสนขอบเขตประสิทธิภาพการผลิตชวยใหเกิด

มาตรฐานในการวัดคาประสิทธิภาพเชิงเทคนิคของการผลิต 

( ) ( ){ }0,:max ≥′′= YXTYXf      (5) 

 3.1.2 แนวคิดทฤษฎีประสิทธิภาพการผลิต 

  ประสิทธิภาพการผลิต หมายถึง การผลิตสินคาในปริมาณที่กําหนดใหดวยตนทุน

การผลิตที่ต่ําที่สุด หรือการผลิตสินคาดวยตนทุนที่กําหนดใหแตไดปริมาณการผลิตที่สูงที่สุด 

Farrell (1957) ไดเสนอแนวคิดของประสิทธิภาพการผลิตของหนวยผลิตวา ประสิทธิภาพการผลิต

ประกอบดวย 2 สวน คือ ประสิทธิภาพทางเทคนิค (Technical Efficiency) ซึ่งสะทอนถึง

ความสามารถของหนวยผลิตในการผลิตสินคาใหไดปริมาณสูงสุดดวยปจจัยการผลิตที่กําหนดให 

และประสิทธิภาพในการจัดสรร หรือประสิทธิภาพทางดานราคา (Allocative Efficiency หรือ 
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Price Efficiency) ซึ่งสะทอนถึงความสามารถของหนวยผลิตในการใชปจจัยการผลิตในสัดสวนที่

เหมาะสม ภายใตราคาและเทคโนโลยีที่เผชิญอยู และเมื่อรวมประสิทธิภาพทั้ง 2 ทางเขาดวยกัน 

จะไดประสิทธิภาพในทางเศรษฐศาสตร (Overall Efficiency หรือ Economic Efficiency) 

  Farrell อธิบายแนวคิดประสิทธิภาพการผลิตในดานตางๆ ดังภาพที่ 3-2 ซึ่งแสดง

การผลิตสินคา 1 ชนิด ( )Y  โดยใชปจจัยการผลิต 2 ชนิด ( )21, XX  โดยมีขอสมมติวา ตลาดสนิคา

และตลาดปจจัยเปนตลาดแขงขันสมบูรณ เทคโนโลยีมีลักษณะใหอัตราผลตอบแทนการผลิตใน

อัตราคงที่ (Constant Return to Scale) และรูฟงกชันการผลิตที่มีประสิทธิภาพ (Efficient 

Production Function) แกนนอนและแกนตั้ง แสดงปริมาณการใชปจจัยการผลิต 1X  และ 2X  

เพื่อสินคาจํานวน Y  หนวย ถาสมมติให Y  เทากับ 1 หนวย แลว ทุกๆ จุดบนระนาบ 21XX  จะ

แสดงระดับผลผลิตเทากับ 1 หนวยทั้งหมด เสน II ׳ จะแบงพื้นที่ในระนาบ 21XX  ออกเปน 2 สวน 

คือ สวนที่อยูเหนือเสน II ׳ (รวมจุดที่อยูบนเสน II ׳ ดวย) แสดงปริมาณการผลิตสินคาจํานวน 1 

หนวย โดยใชสวนผสมของปจจัยการผลิต 1X  และ 2X  ตามที่ปรากฏอยูในพื้นที่ ซึ่งเรียกวาพื้นที่

การผลิตที่เปนไปไดภายใตเทคโนโลยีที่มีอยู กับอีกสวนหนึ่งก็คือ สวนที่อยูใตเสน II ׳ แสดง
สวนผสมของปจจัยการผลิต 1X  และ 2X  ที่ไมสามารถผลิตสินคา Y  จํานวน 1 หนวยไดดวย

เทคโนโลยีที่มีอยูในปจจุบัน จุด E, A, G, B ในรูปภาพที่ 3-2 แสดงสวนผสมของปจจัยการผลิต 

1X  และ 2X  ในปริมาณที่สามารถผลิตสินคาจํานวน 1 หนวยไดภายใตเทคโนโลยีที่มีอยู แตจดุ C, 

D, F เปนจุดที่แสดงสวนผสมของปจจัยการผลิต 1X  และ 2X  ที่ไมมีเทคโนโลยีในปจจุบันสามารถ

ผลิตสินคาไดจํานวน 1 หนวย 

บนเสน II ׳ แสดงการใชปจจัยการผลิต 1X  และ 2X  รวมกันของหนวยผลิตที่มี

ประสิทธิภาพเพื่อผลิตสินคา 1 หนวย ดังนั้น เสน II ׳ จึงเปน Unit Isoquant ที่จุด A เปนจุดที่แสดง

ถึงสัดสวนการใชปจจัยการผลิต 1X  และ 2X  เพื่อผลิตสินคาจํานวน 1 หนวย และจุด B ก็เปนจุด

ที่แสดงถึงสัดสวนการใชปจจัยการผลิตทั้งสองในการผลิตสินคา 1 หนวย  ซึ่งการผลิตทั้งที่จุด A 

และจุด B มีการใชปจจัยในสัดสวนที่เทากัน แตที่จุด B ใชปจจัยทั้งสองชนิดในปริมาณที่นอยกวา

จุด A จะเห็นไดวาการผลิตที่จุด B ใชปจจัยการผลิตเทากับ OAOB  เทาของการผลิต ณ จุด A 

ขณะที่ผลิตสินคาได 1 หนวยเทากัน หรืออีกนัยหนึ่งคือ ในการผลิตที่จุด B โดยใชปจจัยการผลิต 

1X  และ 2X  ในการผลิตที่เทากับการผลิตที่เทากับการผลิตที่จุด A หนวยผลิตจะสามารถผลิต

สินคาไดปริมาณสูงกวาที่จุด A เทากับ OBOA  ดังนั้น ประสิทธิภาพการผลิตในเชิงเทคนิคของ

หนวยผลิตที่จุด A เทากับรอยละ ( ) 100×OAOB ของหนวยผลิตที่จุด B 
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ภาพที่ 3-2 ประสิทธิภาพการผลิตในเชิงเทคนิคและราคา 

 

เสน PP ׳ เปนเสน Isocost (Price Line) แสดงถึงสัดสวนราคาของปจจัยการผลิต 

1X  และ 2X  ที่ผูผลิตเผชิญอยู จุด B ׳ และ C เปนจุดที่มีตนทุนการผลิตเทากัน เพราะอยูบนเสน 

Isocost เดียวกัน ในขณะที่จุด B และ B ׳ ตางก็เปนจุดที่อยูบนเสน Isoquant เดียวกัน ซึ่งมี

ประสิทธิภาพเชิงเทคนิค 100% แตตนทุนในการผลิตของจุด B และ B ׳ ไมเทากัน โดยตนทุน     

การผลิตที่จุด B ׳ จะเทากับ OBOC  เทาของตนทุนการผลิต ณ จุด B ซึ่งอัตราสวน OBOC  คือ 

ประสิทธิภาพการผลิตทางราคา ณ จุด B โดยสรุป จุด B ׳ เปนจุดการผลิตที่มีประสิทธิภาพเชิง
เทคนิคและราคา ในขณะที่ จุด B เปนจุดที่มีประสิทธิภาพเชิงเทคนิคอยางเดียว และจุด A เปนจุด

ที่ไมไดทั้งประสิทธิภาพเชิงเทคนิคและราคา กลาวคือ ณ จุด A มีประสิทธิภาพเชิงเทคนิคเพียง  

รอยละ ( ) 100×OAOB  ของหนวยผลิตที่มีประสิทธิภาพการผลิตเชิงเทคนิคสูงสุด เชน ที่จุด B แต

ที่จุด B มีประสิทธิภาพการผลิตทางราคาเพียงรอยละ ( ) 100×OBOC  ของหนวยผลิตที่มี

ประสิทธิภาพทางราคา เชน จุด B ׳ ดังนั้น ที่จุด A จะมีประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมเพียงรอยละ 

( ) ( ) ( ) 100100 ×=×× OAOCOBOCOAOB  ของหนวยผลิตที่มีประสิทธิภาพสูงสุด 

จากการพิจารณาขางตน ซึ่งมีขอสมมติวา รูขอบเขตการผลิตที่มีประสิทธิภาพ 

(The Efficient Production Function) คือ เสน Isoquant II ׳ แตโดยทั่วไปเรามักไมทราบคาที่
แทจริงของขอบเขตการผลิตที่มีประสิทธิภาพ ซึ่งในทางปฏิบัติจะตองประมาณคาสมการขอบเขต

การผลิตที่มีประสิทธิภาพจากขอมูลตัวอยาง เพื่อใหไดการผลิตของหนวยผลิตที่มีประสิทธิภาพ 
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การผลิตที่ดีที่สุดในขณะนั้น มาใชในการเปรียบเทียบประสิทธิภาพการผลิตของแตละหนวยผลิตวา

มีประสิทธิภาพหรือไม 

ภาพที่ 3-3 Scatter Diagram แสดงขอบเขตการผลิตที่เปนไปได (Production Frontier) 

 

ภาพที่ 3-3 แสดงถึงขอบเขตการผลิตที่เปนไปได โดยจุดตางๆ เปนจุดพิกัด แสดง

การใชปจจัยการผลิต 1X  และ 2X  ในการผลิตสินคา 1 หนวย ของหนวยผลิตตางๆ ที่สํารวจได 

เสน SS ׳ จะเปนเสนแสดงการผลิตของหนวยผลิตที่มีประสิทธิภาพการผลิตดีที่สุด เพราะทุกจุดบน

เสนนี้จะใชปจจัยทั้งสองในปริมาณที่ต่ํากวาหนวยผลิตอื่นๆ ดังนั้น เสน SS ׳ จึงเปนเสนแทน 

Isoquant 1 หนวย ของสมการการผลิตที่มีประสิทธิภาพ (The Efficient Production Frontier) ซึ่ง

จะเปนมาตรฐานในการเปรียบเทียบการผลิตของแตละหนวยผลิตวามีประสิทธิภาพหรือไม นั่นคือ 

จุดใดๆ ที่อยูเหนือเสน SS ׳ เปนการผลิตของหนวยผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพ กลาวคือ ดวยระดับ

ปริมาณการผลิตที่เทากัน จุดเหลานี้จําเปนที่จะตองใชปจจัยการผลิต 1X  และ 2X  ที่มากกวา  

การผลิตบนเสน SS ׳ แตสําหรับพื้นที่ใตเสน SS ׳ เปนพื้นที่ที่ไมมีหนวยผลิตใดจะสามารถทํา      

การผลิตไดสําหรับระดับปริมาณการผลิตที่กําหนดไวดังกลาว ดวยเทคโนโลยีที่มีอยูในขณะนั้น 

เนื่องจากไมมีหนวยผลิตใดที่จะทําการผลิตใหไดระดับปริมาณการผลิตเทากับปริมาณการผลิตบน

เสน SS׳ โดยที่จะใชปจจัยการผลิต 1X  และ 2X  ที่ต่ํากวาการผลิตบนเสน SS׳ จึงสรุปไดวาพืน้ทีท่ี่
นับจากเสน SS ׳ ไปทางขวามือของแกน 1X  และ 2X  เปนขอบเขตของการผลิตที่เปนไปไดใน  

การผลิต (Feasible Production Function) 
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ประสิทธิภาพทางเศรษฐศาสตรจึ งสามารถพิจารณาได  2 ลักษณะ  คือ 

ประสิทธิภาพทางเทคนิค (ประสิทธิภาพในการผลิต) และประสิทธิภาพการจัดสรรทรัพยากร ซึง่เมือ่

นําคําวาประสิทธิภาพทางเทคนิค (Technical Efficiency) และประสิทธิภาพในการจัดสรร

ทรัพยากร (Allocative Efficiency) มาประกอบกันแลวจะไดคาประสิทธิภาพทางเศรษฐศาสตร 

(Economic Efficiency หรือ Overall Efficiency) กลาวคือ ถาหนวยผลิตสามารถผลิตได ณ ระดับ

ที่มีประสิทธิภาพทางเศรษฐศาสตร ถือวาหนวยผลิตมีประสิทธิภาพในการผลิตทั้งประสิทธิภาพ

ทางเทคนิคและประสิทธิภาพในการจัดสรรทรัพยากร 

1) ประสิทธิภาพทางเทคนิค (Technical Efficiency : TE) 

งานของ Farrell (1957) ไดนิยามประสิทธิภาพทางเทคนิค วาเปน

ความสามารถในการเลือกแผนการผลิตเพื่อใหไดผลผลิตสูงสุด โดยกําหนดปจจัยการผลิตจํานวน

หนึ่ง หรืออีกนัยหนึ่งหมายถึง การที่หนวยผลิตเลือกแผนการผลิต (Production Plan) ที่มี

ประสิทธิภาพ โดยหนวยผลิตจะมีประสิทธิภาพทางเทคนิค ถาแผนการผลิตที่เลือกสามารถผลิต

สินคาไดมากที่สุด หรือตนทุนต่ําที่สุดภายใตปจจัยการผลิตจํานวนหนึ่ง ( )0X  ซึ่งเขียนเปน

สัญลักษณทางคณิตศาสตรไดวา ถาหนวยผลิตเลือกการผลิต ( )00 ,YX  และ ( )00 XfY =  แลว 

แสดงวาหนวยผลิตนั้นไดเลือกแผนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ กลาวคือ หนวยผลิตสามารถผลิต

ผลผลิตไดระดับสูงสุด ( )0Y  ภายใตปจจัยการผลิต ( )0X  จํานวนหนึ่ง แตถาหากวาหนวยผลิต

เลือกแผนการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพ ซึ่งสงผลให ( )00 XfY <  และไมเปนการผลิตที่มีตนทุนต่ํา

ที่สุด ( )wYCXw ,00 >′  ผลคือหนวยผลิตจะไมไดรับกําไรสูงสุด ( ) ( )wpXwpY ,00 π<′−  

2) ประสิทธิภาพในการจัดสรรทรัพยากร (Allocative Efficiency : AE) 

หมายถึง การจัดสรรทรัพยากรหรือปจจัยการผลิตที่มีอยูเพื่อใชในแผน     

การผลิตใหมีประสิทธิภาพ โดยพิจารณาสัดสวนการใชปจจัยการผลิต โดยที่ประสิทธิภาพใน     

การจัดสรรทรัพยากรเกิดขึ้นเมื่อแผนการผลิต ( )00 ,YX  บรรลุเงื่อนไข ( )
( ) j

i

j

i

w
w

Xf
Xf

=
0

0  นั่นคือ 

สัดสวนของผลผลิตสวนเพิ่มของปจจัยการผลิตจะเทากับสัดสวนของราคาปจจัยการผลิต หาก 
( )
( ) j

i

j

i

w
w

Xf
Xf

≠
0

0  แลว  แสดงวามีการจัดสรรทรัพยากรอยางไมมีประสิทธิภาพ  (Allocative 

Inefficiency) ซึ่งจะสงผลใหตนทุนการผลิตสูงกวาที่ควรจะเปน หรือ ( )wYCXw ,00 >′  และจะทํา

ใหหนวยผลิตไมไดรับกําไรสูงสุด 
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 3.1.3 แนวคิดการวัดประสิทธิภาพ 

  1) การวัดประสิทธิภาพการผลิตดานปจจัยการผลิต (Input-Oriented 
Productive Efficiency Measurement) 

การวัดประสิทธิภาพโดยวิธีนี้ใชแนวคิดเสนผลผลิตเทากัน (Isoquant) และ

เสนตนทุนเทากัน (Isocost) ชวยในการวิเคราะห โดยรายละเอียดของวิธีการนี้มีดังนี้ 

ในการวัดประสิทธิภาพจะใชกราฟทั้งสองนี้ในการคํานวณ โดยลักษณะ   

การคํานวณนั้นจะคลายกับการคํานวณ Input Distance Function คือ คํานวณจากระยะของจุด 

โดยเริ่มจากลากเสนตรงจากจุดกําเนิดไปจนถึงจุดที่ตองการคํานวณ โดยคาประสิทธิภาพทาง

เศรษฐศาสตรที่ไดนั้น (Economic Efficiency : EE) คํานวณจากอัตราสวนของระยะจากจุดกําเนิด

ถึงเสน Isocost เมื่อเทียบกับ ระยะจากจุดกําเนิดถึงจุดที่ตองการคํานวณหาประสิทธิภาพ ในวิธีนี้

นั้นคาหนึ่งๆ ที่คํานวณไดจะแสดงถึงประสิทธิภาพการผลิต และภายในคานั้นๆ ประกอบดวย     

คาประสิทธิภาพการจัดสรรปจจัยการผลิต (Allocative Efficiency : AE) และคาประสิทธิภาพ

ทางดานเทคนิค (Technical Efficiency : TE) 

ภาพที่ 3-4 การวัดประสทิธิภาพการผลิตดานปจจัยการผลิต (Input-Oriented 
Productive Efficiency Measurement) 

 
 

ในภาพที่ 3-4 สมมติใหหนวยผลิตใชปจจัยการผลิต 2 ชนิด ( )21, XX  เพื่อ

ผลิตผลผลิต ( )Y  1 หนวย โดยแกนนอนและแกนตั้งแสดงปริมาณปจจัยการผลิต 1X  และ 2X  ที่
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ใชในการผลิตสินคา Y  จํานวน 1 หนวย ตามลําดับ เสน SS ׳ ซึ่งเปนเสนผลผลิตเทากับ 1 หนวย 

(Unit Isoquant) แบงพื้นที่แผนราบออกเปน 2 สวน คือ สวนที่อยูเหนือและขวามือของเสน SS׳ 
และสวนที่อยูใตและซายมือของเสน SS׳ จุดใดๆ ที่อยูใตเสนและซายมือของเสน SS׳ แสดงสดัสวน
และปริมาณการใชปจจัย 1X  และ 2X  ในการผลิต Y  ไดไมถึง 1 หนวย (คือไดนอยกวา 1 หนวย) 

แตจุดใดๆ ที่อยูสูงกวาหรือทางขวามือของเสน SS ׳ แสดงสัดสวนการใชปจจัยการผลิตที่สามารถ
ผลิต Y  ได 1 หนวย เชนเดียวกับบนเสน SS ׳ หากหนวยผลิตทําการผลิตที่จุด P จะเห็นไดวา ณ 

จุด P หนวยผลิตสามารถลดปจจัยการผลิตลง แตยังคงผลิต Y  ไดเทาเดิม ระยะ QP บงบอกถึง

ปจจัยการผลิตที่สามารถลดลงไดโดยไมตองลดการผลิต Y  ลง ดังนั้น สวนของปจจัยการผลิตที่

สามารถลดลงไดตอปจจัยการผลิตที่ใช คือ QP/OP ซึ่งคาประสิทธิภาพทางเทคนิค (TE) โดยวัด

จากปจจัยการผลิต คือ 

TE i OPOQ=   ; TE i OPOQOPQP =−=1   (6) 

ดังนั้น TE i  จะมีคาระหวาง 0 และ 1 หาก TE i  มีคาเทากับ 1 แสดงวาหนวย

ผลิตมีประสิทธิภาพทางเทคนิคเต็มที่นั่นเอง (หรือจุด P อยูบนเสนผลผลิตเทากัน) 

สําหรับความมีประสิทธิภาพในการจัดสรรทรัพยากรจะใชเสนตนทุนเทากัน

เปนเครื่องมือ โดยจุด Q ׳ คือ จุดแสดงสัดสวนและปริมาณการใชปจจัยการผลิต ผลิต Y  ได 1 

หนวย ที่เสียตนทุนต่ําที่สุด หากหนวยผลิต ผลิต ณ จุด Q แสดงวาหนวยผลิต ผลิตดวยตนทุนที่สูง

กวาจุด Q ׳ ตนทุนการผลิตที่สามารถลดลงได คือ RQ  และสัดสวนของตนทุนการผลิตที่สามารถ

ลดลงได คือ OQRQ  ซึ่งคาประสิทธิภาพในการจัดสรรทรัพยากร (AE i ) คือ 

 AE i OQOR=   ; AE i OQOROQRQ =−=1   (7) 

นั่นคือ ประสิทธิภาพทางเศรษฐศาสตร (EE i ) เมื่อวัดจากดานปจจัยการผลิต 

คือ 

EE i  = TE i  ×  AE i       (8) 

   EE i OQOROPOQ ×=  

EE i OPOR=        (9) 

โดยระยะ RP  แสดงถึงตนทุนที่สามารถลดลงไดจากการผลิตที่มี

ประสิทธิภาพทางเทคนิคและประสิทธิภาพในการจัดสรรทรัพยากร ซึ่งรวมเปนประสิทธิภาพทาง

เศรษฐศาสตร โดยจะมีคาอยูระหวาง 0 และ 1 ถา EE i  = 1 แสดงวาหนวยผลิตนั้น มีทั้ง
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ประสิทธิภาพทางเทคนิคและประสิทธิภาพในการจัดสรรทรัพยากร หรืออีกนัยหนึ่งคือ หนวยผลิต

นั้นเลือกแผนการผลิตและสัดสวนของปจจัยการผลิตที่ไดประสิทธิภาพเต็มที่ 

  2) การวัดประสิทธิภาพการผลิตดานผลผลิต (Output-Oriented Productive 
Efficiency Measurement) 

การวัดประสิทธิภาพโดยวิธีนี้จะคลายกับการวัดประสิทธิภาพทางดานปจจัย

การผลิต แตในกรณีนี้จะพิจารณาในสวนของผลผลิต โดยจะใชเสนความเปนไปไดในการผลิต 

(Production Possibility Curve: PPC) และเสนรายรับเทากัน (Isorevenue) ในการคํานวณหา

ประสิทธิภาพ โดยรายละเอียดของเสนทั้งสอง มีดังนี้ 

ก. เสนความเปนไปไดในการผลิต (Production Possibility Curve: PPC) 

คือ เสนที่แสดงถึงความสามารถในการผลิตสินคาในอัตราสวนตางๆ ลักษณะเสน PPC ที่สําคัญ 

คือ 

- เปนเสนที่มีความชันเปนลบ และลาดจากซายลงมาขวา เพราะการผลิต

สินคาชนิดหนึ่งเพิ่มข้ึน จากปจจัยการผลิตที่คงที่นั้นจะทําไดก็ตอเมื่อ ไดมีการลดจํานวนการผลิต

สินคาอีกชนิดหนึ่งลง 

- แตละเสนของเสนความเปนไปไดในการผลิตไมสามารถตัดกันหรือ
สัมผัสกันได 

- เปนเสนโคงออกจากจุดกําเนิด 

ข. เสนรายรับเทากัน (Isorevenue) คือ เสนที่แสดงถึงสัดสวนของผลผลิต

ระดับตางๆ ณ ระดับรายรับของผูผลิตที่เทากัน 
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ภาพที่ 3-5 การวัดประสทิธิภาพการผลิตดานผลผลิต (Output-Oriented Productive 
Efficiency Measurement) 

 

ภาพที่ 3-5 สมมติใหหนวยผลิตใชปจจัยการผลิตชนิดเดียว ( )X  เพื่อผลิต

สินคา 2 ชนิด ( )21,YY  แกนนอนและแกนตั้งแสดงปริมาณผลผลิต 1Y  และ 2Y  ที่เกิดจากการผลิต

โดยใชปจจัยการผลิต X  จํานวน 1 หนวย ตามลําดับ โดยเสน DD ׳ คือ เสนความเปนไปไดใน  

การผลิตสินคา 1Y  และ 2Y  จากการใชปจจัยการผลิต X  จํานวน 1 หนวย แตหนวยผลิตทํา     

การผลิตที่จุด A จึงเห็นไดวา หากหนวยผลิตมีประสิทธิภาพจะสามารถใชปจจัยการผลิต X  

จํานวนเทาเดิมผลิตสินคาไดมากกวาที่จุด A 

ระยะ  AB  แสดงถึงความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิค  (Technical 

Inefficiency) เนื่องจากสามารถเพิ่มผลผลิตไดโดยไมตองใชปจจัยการผลิตจํานวนที่มากกวาเดิม 

ดังนั้น สัดสวนของประสิทธิภาพทางเทคนิคโดยวัดจากดานผลผลิต คือ TE o OBOA=  และเมื่อ

พิจารณาจากเสนรายรับเทากัน (DD ׳) ทําใหเราทราบประสิทธิภาพในการจัดสรรทรัพยากร 

(Allocative Efficiency) ซึ่งแสดงถึงรายรับที่สามารถเพิ่มข้ึนได จากการจัดสรรทรัพยากรที่มี

ประสิทธิภาพทําใหตนทุนลดลงดังนั้น ประสิทธิภาพทางเศรษฐศาสตรเมื่อวัดจากดานผลผลิต 

(EE o ) คือ 

EE o  = TE o  ×  AE o       (10) 

EE o OCOBOBOA ×=  
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EE o OCOA=        (11) 

ซึ่ง EE o  มีคาระหวาง 0 และ 1 เชนเดียวกับการวัดประสิทธิภาพจากดาน

ปจจัยการผลิต โดยในแนวคิดของคา TE และ AE นั้น จะคลายกับวิธี Input-Oriented Productive 

Efficiency Measurement โดย TE จะดูการผลิตที่มีประสิทธิภาพที่สุดจึงพิจารณารวมกันเสน 

PPC และ AE จะดูการผลิตที่ไดรับผลไดสูงสุดจึงพิจารณารวมกับเสนรายรับเทากัน (Isorevenue) 

 3.1.4 แนวคิดการวิเคราะหขอบเขตการผลิต (Frontier Production Function) 

การวิเคราะหขอบเขตการผลิต (Frontier) สามารถแบงเปน 2 วิธีหลักๆ เพื่อใชใน

การประมาณฟงกชันการผลิต ณ ระดับที่หนวยผลิตมีประสิทธิภาพสูงสุด (หรืออาจเรียกวา 

Frontier Production Functions) วิธีการประมาณขอบเขตการผลิตทั้ง 2 วิธี ไดแก วิธีที่ไมใช

พารามิเตอร (Nonparametric Approach) และวิธีที่ใชพารามิเตอร (Parametric Approach) ทั้งนี้

วิธีการหลักที่ใชในงานวิจัยฉบับนี้มุงไปที่วิธีที่ใชพารามิเตอรเทานั้น 

1) วิธีที่ไมใชพารามิเตอร (Nonparametric Approach) 

จากการงานวิจัยของ Farrell (1957) ที่ใชรูปแบบการศึกษาดวยวิธีที่ไมใช

พารามิเตอร โดยใชวิธีโปรแกรมเชิงเสน (Linear Programming) ในการอธิบายประสิทธิภาพทาง

เทคนิคและประสิทธิภาพในการจัดสรรทรัพยากร ซึ่งไมสามารถหาขอบเขตของการผลิตที่มี

ประสิทธิภาพได ทําใหตองใชการเก็บขอมูลที่เกิดขึ้นจริงของแตละหนวยธุรกิจมาเปรียบเทียบกัน 

เพื่อสรางเสนขอบเขตการผลิตที่มีลักษณะเหมือนเสนผลผลิตที่เทากัน (Isoquant) โดย Farrell 

เรียกเสนขอบเขตการผลิตดังกลาววา Free Disposal Convex Hull โดยใชเทคนิคทาง 

Mathematical Programming และสมมติวาฟงกชันการผลิตมีลักษณะเปน Constant Return to 

Scale และวัดประสิทธิภาพจากดานปจจัยการผลิต (Input-Oriented) ซึ่งเรียกวา Data 

Envelopment Analysis (DEA) ตอมาจึงมีการผอนคลายขอสมมติ Constant Return to Scale 

ออกโดย Banker, Charnes and Cooper (1984) โดยกําหนดฟงกชั่นการผลิตแบบ Variable 

Return to Scale (VRS) 

วิธีการศึกษาแบบ DEA มีขอดีที่วา ไมตองมีการกําหนดรูปแบบฟงกชั่น    

การผลิต แตเนื่องจากวิธีการนี้เปนการวัดประสิทธิภาพของหนวยผลิตโดยเปรียบเทียบกับหนวย

ผลิตอื่น ทําใหการสรางเสนขอบเขตการผลิต (Frontier Production Functions) ตองยอมรับวาจะ

มีหนวยผลิตบางหนวยที่ไดคาประสิทธิภาพเต็ม 100% หรืออยูบนเสนขอบเขตการผลิต นอกจากนี้
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การหาเสนขอบเขตการผลิตจากตัวอยางที่เกิดขึ้นจริงทําใหมีความออนไหวตอความผิดพลาด

คลาดเคลื่อนของขอมูลและการวัด ประการสุดทาย คือ ไมสามารถใชเครื่องมือทางสถิติใน       

การทดสอบสมมติฐานเกี่ยวกับพารามิเตอรที่ประมาณคาได 

  2) วิธีที่ใชพารามิเตอร (Parametric Approach) 

2.1) Deterministic Frontier Method 

Aigner and Chu (1968) กําหนดใหขอบเขตการผลิต (Frontier 

Production Function) เปนแบบ Cobb-Douglas และทุกขอมูลที่เกิดขึ้นจริงอาจจะอยูบนหรือใต

ขอบเขตการผลิต แบบจําลองลักษณะนี้ถูกเรียกวา “Deterministic Parametric Frontier” 

ดังตอไปนี้ 

( ) iii uXfY −= β;  , 0≥iu      (12) 

โดยที่ iY  แสดงเวคเตอรของผลผลิต 

iX  แสดงเวคเตอรของปจจัยการผลิต 

β  แสดงพารามิเตอรที่ตองการประมาณ 

iu  แสดงความผิดพลาดแบบหางเดียว (One-Sided Error 

Term) ที่สะทอนถึงความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิค และการที่ 0≥iu  แสดงวาทุกขอมูลที่

เกิดขึ้นจริงอาจจะอยูบนหรือใตขอบเขตการผลิต 

อัตราสวนของผลผลิตที่เกิดขึ้นจริงที่หนวยผลิตสามารถผลิตไดเทียบ

กับระดับผลผลิตที่มีประสิทธิภาพซึ่งคํานวณไดจากขอบเขตการผลิต (โดยกําหนดปจจัยการผลิต) 

จึงแสดงถึงความมีประสิทธิภาพทางเทคนิคของหนวยธุรกิจ 

( )[ ]
( )[ ] ( )i

i

ii u
Xf

uXfTE −=
−

= exp
;exp

;exp
β

β    (13) 

วิธีการวัดขางตน เปนการวัดประสิทธิภาพทางเทคนิคจากทางดาน

ผลผลิต ซึ่งมีคาอยูระหวาง 0 ถึง 1 ขอไดเปรียบของวิธีนี้เมื่อเปรียบเทียบกับวิธีที่ไมใชพารามิเตอร 

คือ สามารถที่จะกําหนดลักษณะของขอบเขตการผลิตในรูปแบบทางคณิตศาสตร และสามารถ

กําหนดใหผลไดตอขนาดไมคงที่ นอกจากนี้ เวคเตอรของพารามิเตอรสามารถถูกประมาณดวย
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โปรแกรมเชิงเสน อยางไรก็ตาม ปญหาของการประมาณการแบบนี้ คือ การไมมีคุณสมบัติทาง

สถิติ หรืออีกนัยหนึ่งคือ การประมาณโดยใช Mathematical Programming ไมใหคาสวนเบี่ยงเบน

มาตรฐาน และ t-ratio เปนตน นอกจากนี้ ภายใตแนวคิดของวิธีการประมาณแบบไมใช

พารามิเตอร พบวา การหาขอบเขตการผลิตมาจากขอมูลที่เกิดขึ้นจริง ทําใหออนไหวตอรายขอมูล

ที่ผิดปกติ เชน Outlier อยางมาก 

Afrait (1972) กําหนดขอสมมติบางอยางกับ iX  และ iu  ทําใหได

แบบจําลองที่เรียกวา “Deterministic Statistical Frontier” โดยไดหาขอสมมติเกี่ยวกับ            

การกระจายของ ( )iu−exp  และวิธีการประมาณแบบ Maximum Likelihood (ML) และตอมางาน

ของ Schmidt (1976) ไดแสดงใหเห็นวา ถาสมมติให iu  มีการกระจายแบบ Exponential แลว 

ผลลัพธที่ไดจากการประมาณแบบ Maximum Likelihood จะคลายกับวิธีโปรแกรมเชิงเสน 

(Linear Programming) ของ Aigner and Chu (1968) นอกจากนี้ถาสมมติให iu  มีการกระจาย

แบบ Half-Normal แลว ผลลัพธที่ไดจากการประมาณแบบ Maximum Likelihood และวิธี

ประมาณแบบโปรแกรมเชิงเสนจะไดผลการประมาณที่เหมือนกัน ดังนั้น จึงสะทอนใหเห็นวา    

การเลือกขอสมมติเกี่ยวกับกระจายของ iu  จึงมีความสําคัญ เพราะวาการประมาณแบบ 

Maximum Likelihood มีผลตามการกระจายของ iu  

อยางไรก็ดี ขอจํากัดภายใตแนวคิดของ Deterministic Frontier  

ความเบี่ยงเบนทั้งหมดจากขอบเขตการผลิต เปนผลมาจากความไมมีประสิทธิภาพ ( )iu  เพียง

ประการเดียวนั้น ยังขัดกับความเปนจริงอยูมาก ซึ่งในความเปนจริงแลว ความไมมีประสิทธิภาพ

ของหนวยผลิตถูกกระทบจากปจจัยภายนอก อาทิเชน วิกฤตการณน้ํามัน วิกฤติเศรษฐกิจ เปนตน 

และปจจัยภายใน อาทิเชน ความไมมีประสิทธิภาพของหนวยผลิต ซึ่งขอจํากัดดังกลาวนี้ถูกแกไข

โดยแบบจําลอง Stochastic Frontier 

2.2) Stochastic Frontier Method 

แนวคิดที่สําคัญของแบบจําลอง Stochastic Frontier คือ Error Term 

ประกอบดวย 2 สวน สวนแรกเปน Random Error ( )iv  ที่มีลักษณะสมมาตรเบี่ยงเบนรอบๆ 

ขอบเขตการผลิตของหนวยผลิต ซึ่งสะทอนถึงความผิดพลาดในการวัด (Measurement Error) 

ความผิดพลาดทางสถิติ (Statistical Noise) และ Random Shock ที่อยูนอกการควบคุมของ

หนวยผลิต สวนที่สอง คือ ( )iu  ซึ่งสะทอนความไมมีประสิทธิภาพในการผลิตอันเกิดจากปจจัย

ภายในของหนวยผลิตเอง วิธีการประมาณแบบขอบเขตการผลิตลักษณะนี้ ถูกเสนอโดยงานวิจัย
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ของ Aigner, Lovell and Schhmidt (1977) และงานวิจัยของ Meeusen and van de Broeck 

(1977) โดยที่แบบจําลองเบื้องตนใชขอมูลภาคตัดขวาง (Cross-section Data) ตามวิธีการนี้ทําให

การหาความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิคเทียบมาจากขอบเขตการผลิต 

Stochastic Production Frontier มีลักษณะดังนี้ 

( ) iii XfY εβ += ;       (14) 

เมื่อ iε  เปน Error term โดยที่ iii uv −=ε  ทั้งนี้ iv  และ iu  เปน

สวนประกอบสองสวนที่เปนอิสระตอกัน 

iv  เปน Random Error ที่มีลักษณะ iid  (independent and 

identically distributed) กลาวคือ มีการกระจายแบบสมมาตร มีคาเฉลี่ยเทากับศูนย            

ความแปรปรวนคงที่เทากับ 2
vσ  และเปนอิสระตอ iu  

iu เปนความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิค ที่เกิดจากปจจัยภายในของ

หนวยผลิต สมมติใหมีลักษณะเปน iid  และมีการกระจายแบบ Exponential หรือ Half-Normal 

ในการวัดประสิทธิภาพทางเทคนิค TE ( )ii u−= exp  ซึ่งใน            

การคํานวณแบบ Stochastic Frontier จะไมสามารถหาคา iu  ไดโดยตรง แตจะทราบคา iε  ซึ่ง 

iii uv −=ε  ดังนั้น Jondrow, Lovell, Materov and Schmidt (1982) แกปญหาโดยใหประมาณ

คา iu  แบบมีเงื่อนไข [ ]iiuE ε  

ตอมาไดมีการพัฒนางานวิจัยอยางตอเนื่อง โดยลดขอจํากัดตางๆ 1 

คือ 

ก. ขอจํากัดเรื่องรูปแบบการกระจายของความไมมีประสิทธิภาพทาง
เทคนิคที่เกิดจากปจจัยภายในของหนวยผลิต ( )iu  ที่กําหนดใหเปนแบบ Normal, Exponential 

หรือ Half-Normal Stevenson (1980) ไดเสนอรูปแบบการกระจายแบบ Truncated Normal ซึ่ง

เปนการกระจายในรูปทั่วไปของ Half-Normal โดยกําหนดคาเฉลี่ยเทากับ iμ  และความแปรปรวน

เทากับ 2σ  (ถาคา 0=μ  แสดงวามีการกระจายแบบ Half-Normal) นอกจากนี้ Greene (1990) 

                                                  
1 สรุปความจาก Coelli Tim, D.S. Prasada Rao, George E. Battese. 1988. An Introduction to Efficiency 

and Productivity Analysis. Kluwer Academic Publishers : p.199-219. 
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ยังไดเสนอการกระจายแบบ Gamma ตอมา Battese and Coelli (1995) สมมติใหการกระจาย

ของความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิค ( )iu  เปนการกระจายแบบ Truncated Normal ซึ่งใน

งานวิจัยครั้งนี้ ไดสมมติใหการกระจายของความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิค ( )iu  เปน          

การกระจายแบบเดียวกัน 

ข. ฟงกชันการผลิต  แตเดิมกําหนดให รูปแบบฟงกชันเปนแบบ  

Cobb-Douglas หรือ Constant Elasticity of Substitution (CES) ซึ่งมีขอจํากัดในเรื่อง           

การกําหนดใหคาความยืดหยุนของการทดแทนกันระหวางปจจัยการผลิตคงที่ โดยในกรณีของ

ฟงกชันการผลิตแบบ Cobb-Douglas รูปแบบของฟงกชันดังกลาวจะใหคาความยืดหยุนเทากับ 1 

เสมอ ไมวา α  และ β  หรือขนาดการใชปจจัยการผลิตเปนเทาใด ในขณะที่ฟงกชันการผลิตแบบ 

CES ไมมีขอจํากัดวาคาความยืดหยุนดังกลาวมีคาเทากับ 1 โดยคาดังกลาวอาจมีคาเทากับ 2 

หรือ 3 หรือจํานวนใดก็แลวแตขอมูลชุดนั้นจะบงชี้จากการคํานวณแตก็ยังคงเปนคาคงที่ ไมเทากับ 

1 เสมอ ดังนั้นจึงไดมีการเสนอรูปแบบฟงกชันการผลิตอ่ืนๆ เพิ่มเติม โดยฟงกชันการผลิตที่เปนที่

นิยม คือ Translog Function ซึ่งเสนอโดย Christensen (1973) 

ค. การใชขอมูล Panel Data มีขอไดเปรียบกวาการใชขอมูลแบบ

ภาคตัดขวางในการประมาณคา Stochastic Frontier Models เนื่องจากทําใหมีขอมูลมากขึ้นและ

เปนการพิจารณาการเปลี่ยนแปลงทางเทคโนโลยีและประสิทธิภาพขามเวลา โดยการใชขอมูล 

Panel Data นี้ ไดมีขอสมมติที่แตกตางกัน 2 แนวทาง โดยแนวทางแรก นําเสนอโดย Pitt and Lee 

(1981) กําหนดใหความไมมีประสิทธิภาพไมแปรผันตามเวลา ( )iit uu =  สวนอีกแนวทางหนึ่งจะ

กําหนดใหความไมมีประสิทธิภาพผันแปรไดตามเวลา เชน ในงานวิจัยของ Kumbhakar (1990) 

กําหนดให ( )[ ] iit uctbtu 12exp1 −
++=  โดยที่ itu  มีการกระจายแบบ Half-Normal หรือใน

งานวิจัยของ Battese and Coelli (1992) ที่กําหนดให ( )[ ]{ } iit uTtu −−= ηexp  โดยที่ itu  เปน 

iid  และมีการกระจายแบบ Truncated Normal หรือในงานวิจัยของ Battese and Coelli (1995) 

ที่ใชขอมูลแบบ Panel Data กําหนดใหฟงกชันการผลิตถูกรบกวนดวยความไมมีประสิทธิภาพทาง

เทคนิคที่เกิดจากปจจัยที่สามารถอธิบายไดของหนวยผลิตตามชวงเวลา นั่นคือ δμ itit z=  โดยที่ 

itz  เปนปจจัยที่มีผลตอความไมมีประสิทธิภาพ 

งานของ Battese and Coelli (1995) เสนอแบบจําลองที่คลายกับ

งานของ Kumbhakar, Ghosh and McGuckin (1991) โดยยกเวนการกําหนดความมี

ประสิทธิภาพในการจัดสรร (Allocative Efficiency) และใชขอมูลภาคตัดขวางผสมเวลา (Panel 
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Data) itu  ถูกสมมติใหเปนตัวแปรสุมที่มีการกระจายเปนอิสระ และตัดชวงที่ศูนยของการแจกแจง

แบบปกติกับคาเฉลี่ย δitz  และความแปรปรวน 2σ  ดังเขียนเปนสัญลักษณทางคณิตศาสตรดังนี้ 

( )2,~ σδitit zNu  โดย itz  เปนเวคเตอรที่แสดงลักษณะของหนวยผลิต และ δ  เปนเวคเตอรของ

พารามิเตอรที่ถูกประมาณ ซึ่งวิธีประมาณคาพารามิเตอรใชวิธี ML โดยสามารถใชโปรแกรม 

FRONTIER 4.1 C ซึ่งเขียนโดย ศาสตราจารย Tim Coelli แหง Centre for Efficiency and 

Productivity Analysis, University of Queensland โดยโปรแกรม FRONTIER 4.1 C สามารถ

คํานวณประสิทธิภาพทางเทคนิคของทุกหนวยผลิตตลอดชวงเวลาของขอมูลที่เก็บมาได และ    

การกําหนดแบบจําลองในลักษณะนี้จะนํามาประยุกตใชในการศึกษาครั้งนี้ 

3.2 งานวจิัยที่เกี่ยวของ 

ในสวนนี้จะแบงงานวิจัยที่เกี่ยวของออกเปน 2 สวน คือ สวนที่ 1 เปนงานวิจัยดานการวัด

ความไมมีประสิทธิภาพการผลิตเชิงเทคนิค และสวนที่ 2 เปนงานวิจัยดานการผลิตและการตลาด

ของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังในประเทศไทย โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 

3.2.1 งานวิจัยดานการวัดความไมมีประสิทธิภาพการผลิตเชิงเทคนิค 

  ในยุคแรกของการศึกษาความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของ

อุตสาหกรรม ไดใชวิธีการวัดอัตราสวนอยางงาย เชน อัตราสวนประสิทธิภาพในการขาย (ยอดขาย

ที่แทจริงตอแรงงาน) หรือ อัตราสวนประสิทธิภาพของรายไดสุทธิ (รายไดสุทธิตอแรงงาน) เปนตน 

แตวิธีการวัดโดยใชอัตราสวนอยางงายจะทําไดลําบาก ในกรณีที่มีปจจัยการผลิตมากกวาหนึง่ชนดิ 

ทําใหนักวิจัยไดทําการพัฒนาเทคนิคตางๆ เพื่อประมาณความไมมีประสิทธิภาพ 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่มี อิทธิพลอยางมากเกี่ยวกับประสิทธิภาพการผลิต 

(Productive Efficiency) เร่ิมตนในทศวรรษที่ 1950 งานวิจัยในยุคแรกเปนงานวิจัยของ 

Koopmans (1951), Debreu (1951) และ Shephard (1953) โดย Koopmans (1951) ไดเสนอ

นิยามของคําวาประสิทธิภาพทางเทคนิค (Technical Efficient) ไววา “ผูผลิตจะมีประสิทธิภาพ

ทางเทคนิค ก็ตอเมื่อผูผลิตไมมีทางที่จะผลิตผลผลิตไดมากกวาการผลิตที่เกิดขึ้น เวนแตจะทํา  

การโยกยายการผลิตจากผลผลิตอื่น หรือทําการเพิ่มปจจัยการผลิตเทานั้น จึงจะสามารถผลิต

ผลผลิตเพิ่มไดมากกวาที่เปนอยู” Debreu และ Shephard ไดเสนอแนวคิดฟงกชันระยะทาง 

(Distance Function) ส่ิงสําคัญที่ไดจากงานวิจัยของ Debreu และ Shephard คือ วิธีในการวัด

ชวงหางระหวางผลผลิตที่ เกิดขึ้นและเสนความเปนไปไดในการผลิต ซึ่งมีผลอยางมากตอ          

การพัฒนางานวิจัยทางดานการวัดประสิทธิภาพ 
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จุดเริ่มตนของการอธิบายถึงขอบเขต (Frontier) และการวัดประสิทธิภาพ 

(Efficiency) เปนงานของ Farrell (1957) ในงานวิจัยไดใหคํานิยามและวิธีการคํานวณความไมมี

ประสิทธิภาพทางเทคนิค (Technical Inefficiency) และความไมมีประสิทธิภาพทางการจัดสรร 

(Allocative Inefficiency) ซึ่งการวัดความไมมีประสิทธิภาพสามารถคํานวณไดจากปจจัยการผลิต

ทุกชนิดพรอมๆ กัน และเสนอการวัดประสิทธิภาพทางเทคนิคของหนวยผลิตในอุตสาหกรรม ซึ่ง

สามารถหาไดจากการเปรียบเทียบผลผลิตที่เกิดขึ้นจริง กับผลผลิตที่สามารถผลิตไดถาหนวยผลิต

มีประสิทธิภาพสูงสุด 

ตามทฤษฎีฟงกชันของ Stochastic Frontier ไมไดมีแบบจําลองสําหรับอธิบาย

ความไมมีประสิทธิภาพอยางชัดเจน งานวิจัยเชิงประจักษที่มีประเด็นในการอธิบายผลกระทบ

ความไมมีประสิทธิภาพไดถูกพัฒนาขึ้นมา เชนงานของ Pitt and Lee (1981); Kalirajan (1981); 

Kalirajan and Flinn (1983) เปนตน งานวิจัยเหลานี้ใชวิธีการประมาณแบบ Two Stage 

Approach โดยในการประมาณครั้งแรกจะกําหนดและประมาณหาฟงกชัน Stochastic Frontier 

Production และคํานวณคาของความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิคในแตละหนวยผลิต ใน       

การประมาณครั้งที่สอง เปนการกําหนดแบบจําลองสมการถดถอย (Regression Model) สําหรับ

แตละระดับประสิทธิภาพทางเทคนิคของหนวยผลิตในเทอมของตัวแปรอธิบายและ Random 

Error พารามิเตอรของการประมาณแบบ Two Stage Approach ในแบบจําลองความไมมี

ประสิทธิภาพถูกประมาณดวยวิธีกําลังสองนอยที่สุดเบื้องตน (OLS) งานของ Kalirajan กําหนดให 

Random Error ในการประมาณแบบ Two Stage Approach ของแบบจําลองความไมมี

ประสิทธิภาพมีการกระจายแบบ Half-Normal งานวิจัยเชิงประจักษเหลานี้ ใชวิธีการประมาณ

พารามิเตอรความไมมีประสิทธิภาพ ภายใตสมมติฐานที่สมบูรณ กลาวคือ ผลกระทบของหนวย

ผลิต (Firm Effect) มีการกระจายอิสระในการประมาณครั้งแรก ซึ่งจะถูกนํามาใชในการหาปจจัย

กําหนดความไมมีประสิทธิภาพของการประมาณครั้งที่สอง 

งานของ Pitt and Lee (1981) เสนอวา ความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิคถูก

กําหนดใหแสดงในรูปจุดตัดของหนวยการผลิตใน Stochastic Frontier ซึ่งจะเปนฟงกชันของ

ลักษณะหนวยผลิต (Firm Characteristic) สวนงานวิจัยอื่นๆ มีทั้งการประมาณจุดตัดของหนวย

ผลิต จากลักษณะหนวยผลิตหรือรวมลักษณะหนวยผลิตใน Production Frontier แลวทํา        

การประมาณพารามิเตอรที่เกิดขึ้น 
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อยางไรก็ตาม มีนักวิจัยจํานวนมากใหขอสังเกตถึงความคงเสนคงวาของขอ

สมมติความมีอิสระของผลกระทบของความไมมีประสิทธิภาพในการประมาณแบบสองครั้ง และได

เสนอการใช Stochastic Frontier ในรูปแบบรวมแบบจําลองของผลกระทบของความไมมี

ประสิทธิภาพทางเทคนิคเขาดวยกัน และทําการประมาณพารามิเตอรทุกตัวพรอมๆ กัน โดย

แบบจําลองผลกระทบประสิทธิภาพในฟงกชัน Stochastic Frontier Production ถูกเสนอโดย 

Kumbhakar, Ghosh and McGuckin (1991), Reifschneider and Stevenson (1991) โดยงาน

ของ Kumbhakar, Ghosh and McGuckin สมมติวาความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิคมีคาไม

เปนลบและเปนการกระจายแบบ Truncated Normal ที่คาเฉลี่ย โดยที่มีความสัมพันธเปนฟงกชัน

เสนตรงกับตัวแปรภายนอก ซึ่งมีคาสัมประสิทธิ์และความแปรปรวนที่ไมทราบคา ซึ่งจาก          

การประยุกตในงานของ Kumbhakar, Ghosh and McGuckin กับฟารมในสหรัฐอเมริกา พบวา

ความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิคมีความสัมพันธแบบมีนัยสําคัญกับระดับการศึกษาของผูทํา

ฟารม และขนาดการดําเนินงานของฟารม 

Reifschneider and Stevenson (1991) เสนอแบบจําลองที่ใชอธิบายความไมมี

ประสิทธิภาพทางเทคนิครวมกับฟงกชัน Stochastic Frontier Production ซึ่งความไมมี

ประสิทธิภาพทางเทคนิคกําหนดใหไมเปนคาลบและอยูในรูปของตัวแปรอธิบาย โดยสมมติใหมี

การแจกแจงแบบ Half-Normal, Exponential หรือ Gamma แบบจําลองนี้ถูกประยุกตใน         

การวิเคราะหขอมูลทางการไฟฟาของสหรัฐอเมริการะหวางสามชวงเวลาที่ตางกัน สมมติฐานที่ใช

ทดสอบในการศึกษา คือ การรวมฟงกชันความไมมีประสิทธิภาพไมเปลี่ยนแปลงคาพารามิเตอร

ของฟงกชันขอบเขต ซึ่งผลที่ไดจากการศึกษาครั้งนี้ คือ การปฏิเสธสมมติฐาน แสดงวาการรวม

ฟงกชันที่อธิบายความไมมีประสิทธิภาพจะเปลี่ยนแปลงคาประมาณพารามิเตอรของฟงกชัน

ขอบเขต 

Battese and Coelli (1995) เสนอแบบจําลองที่คลายกับงานของ Kumbhakar, 

Ghosh and McGuckin (1991) โดยยกเวนการกําหนดความมีประสิทธิภาพในการจัดสรร 

(Allocative Efficiency) กลาวคือ เงื่อนไขจําเปน (First Order) ของการทํากําไรสูงสุดไมไดกําหนด 

และใชขอมูลภาคตัดขวางผสมเวลา (Panel Data) itu  ถูกสมมติใหเปนตัวแปรสุมที่มีการกระจาย

เปนอิสระ และตัดชวงที่ศูนยของการแจกแจงแบบปกติกับคาเฉลี่ย δitz  และความแปรปรวน 2σ  

เมื่อ itz  เปนเวคเตอรที่แสดงลักษณะของหนวยผลิต และ δ  เปนเวคเตอรของพารามิเตอรที่ถูก

ประมาณ ซึ่งวิธีประมาณคาพารามิเตอรใชวิธี ML สามารถใชโปรแกรม FRONTIER ใน            
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การประมาณคาพารามิเตอรได  และการกําหนดแบบจําลองในลักษณะนี้จะนํามาประยุกตใชใน

การศึกษาครั้งนี้ 

แบบจําลอง Stochastic Frontier ซึ่งเสนอโดย Battese and Coelli (1995) ไดถูก

นํามาประยุกตใชโดย Seyoum, Battese and Fleming (1996) เพื่อใชวัดประสิทธิภาพการผลิต

ทางเทคนิคของผูผลิตขาว 2 กลุม ในเอธิโอเปยตะวันออก กลุมแรกเปนผูผลิตที่อยูภายใตโครงการ 

Sasakawa-Global 2000 สวนอีกกลุมเปนผูผลิตที่ไมไดอยูภายใตโครงการ โดยใชขอมูลแบบ

ตัดขวาง (Cross-sectional data) ระหวางป 1995-1996 พบวา  Cobb-Douglas Stochastic 

Frontier สามารถใชอธิบายขอมูลไดเพียงพอ 

งานวิจัยของ Estache and Rossi (2001) ไดประยุกตใชแนวคิด Stochastic 

Frontier เพื่อใชศึกษาถึงความมีประสิทธิภาพและลักษณะเปรียบเทียบของบริษัทผลิตน้ําประปา

ของภาคเอกชนและสาธารณะในพื้นที่เอเชียแปซิฟก ภายใตแนวคิด Stochastic Cost Frontier 

พบวา จากการประมาณทั้งวิธี COLS และ ML ชี้ใหเห็นวาการปฏิบัติงานในการผลิตน้ําประปาของ

ภาคเอกชนมีประสิทธิภาพทางเศรษฐศาสตรมากกวาการผลิตน้ําประปาในลักษณะสาธารณะ 

นอกจากนี้ยังเสนอใหเห็นวาการวัดประสิทธิภาพไมไดใหประโยชนเฉพาะในทางวิชาการเทานั้น แต

ยังสามารถนําไปประยุกตใชในเชิงนโยบายไดโดยตรงดวย ดังเชน การนําดัชนีที่ใชวัดความมี

ประสิทธิภาพไปใชในนโยบายการปรับราคาตามเพดานราคา (Price Cap) ซึ่งเปนนโยบายที่ผูผลิต

กํากับดูแลสามารถกําหนดระดับความมีประสิทธิภาพ เพื่อเปนการบังคับใหผูใหบริการน้ําประปา

ตองขวนขวายที่จะพัฒนาผลิตภาพในการผลิต เพื่อลดตนทุนตามเปาหมายที่ผูกํากับดูแลได

กําหนดไว เพราะมิฉะนั้นแลว ผูประกอบการผลิตน้ําประปาจะสามารถทํากําไรไดนอยลงหรือ

ขาดทุน ในขณะเดียวกัน ถาผูใหบริการสามารถเพิ่มผลิตภาพการผลิตไดเกินเปาหมายที่ถูกกําหนด

ไว ตนทุนในการผลิตก็จะต่ําลงซึ่งจะสงผลใหมีกําไรมากขึ้น เนื่องจากการกํากับดูแลแบบเพดาน

ราคาไมไดมีการกําหนดอัตรากําไรที่ผูใหบริการสามารถทําได ผูผลิตจึงไดรับผลประโยชนโดยตรง

จากการลดตนทุนจนกวาจะมีการปรับเพดานราคาอีกครั้ง ในลักษณะเชนนี้ผูผลิตจึงมีแรงจูงใจที่

จะปรับปรุงเทคโนโลยีและประสิทธิภาพในการผลิตเพื่อลดตนทุน 

Hemaratna (2001) ไดศึกษาการแปรรูปและประสิทธิภาพทางเทคนิค 

กรณีศึกษาเชิงประจักษอุตสาหกรรมสายการบิน โดยเปรียบเทียบความมีประสิทธิภาพทางเทคนิค

ของสายการบินที่มีเจาของแตกตางกัน ขอมูลที่ใชในการศึกษามาจาก 19 สายการบินที่มีเสนทาง

การบินขามมหาสมุทรแปซิฟกระหวางชวงเวลา ค.ศ. 1980-1997 โดยในการวิเคราะหจะแบงขอมลู
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ออกเปน 3 กลุมตามประเภทของเจาของ คือ รัฐวิสาหกิจ เอกชน สายการบินที่เดิมเปนรัฐวิสาหกิจ

แตถูกแปรรูป โดยใชฟงกชันการผลิตแบบ Stochastic Frontier และประมาณคาพารามิเตอรดวย

วิธี Maximum Likelihood ซึ่งผลการศึกษาพบวา สายการบินที่เจาของเปนเอกชนมีการดําเนินการ

ดีกวาสายการบินที่เจาของเปนรัฐบาล และตัวกําหนดประสิทธิภาพทางเทคนิคของสายการบิน 

ไดแก ขนาดของสายการบิน ภาระการบรรทุก (Load Factor) และนโยบายของประเทศที่มีตอสาย

การบิน กลาวคือ เปนสายการบินในประเทศที่เปดใหมีการแขงขันในธุรกิจการบิน กับสายการบิน

ในประเทศที่ไมเปดใหมีการแขงขัน ผลการศึกษาพบวา สายการบินที่มีขนาดใหญ และมีภาระ  

การบรรทุกมาก และเปนสายการบินในประเทศที่มีนโยบายใหมีการแขงขันในธุรกิจการบิน มี

ประสิทธิภาพมากกวาสายการบินที่มีขนาดเล็ก ภาระการบรรทุกนอย และถูกจํากัดดวยนโยบายไม

เปดใหมีการแขงขันในธุรกิจการบินในประเทศ อยางไรก็ตาม สําหรับสายการบินที่มาจากการแปร

รูป ผลที่ไดยังไมชัดแจง ทั้งนี้ เพราะวาสายการบินที่รัฐบาลเปนเจาของ เมื่อผานการแปรรูปอาจจะ

ใชจายดานการลงทุนและทําการปรับปรุงโครงสรางทางการเงิน ทําใหผลการดําเนินงานไมชัดเจน 

Wadud (2004) ทําการศึกษาเปรียบเทียบประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของ

อุตสาหกรรมสิ่งทอและอุตสาหกรรมเสื้อผาและเครื่องนุงหมของประเทศออสเตรเลีย โดย

ประยุกตใชฟงกชัน Cobb-Douglas Stochastic Production Frontier และประมาณคาดวย 

Maximum Likelihood เพื่อหาคาระดับประสิทธิภาพทางเทคนิคภายใตแนวคิด Hicks Neutral 

Technical Change และ Time Varying Inefficiency Effect ดวยการกําหนดรูปแบบการกระจาย

ของความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิคอันเกิดจากปจจัยภายในของหนวยธุรกิจ ( )iu  ที่กําหนดให

เปนแบบ Truncated Normal และกําหนดตัวแปรตาม ( )Y  คือ มูลคาเพิ่มของผลผลิต (Value 

Added) ปจจัยการผลิต คือ ทุนและแรงงาน ผลการศึกษาพบวา คาสัมประสิทธิ์ของทุกปจจัย   

การผลิตของอุตสาหกรรมสิ่งทอและอุตสาหกรรมเสื้อผาและเครื่องนุงหมเทากับ 0.743 และ 0.773 

ตามลําดับ ซึ่งแสดงใหเห็นวาทั้ง 2 อุตสาหกรรมมีระดับประสิทธิภาพทางเทคนิคไมสูงนัก และผล

การศึกษาปจจัยที่มีผลกระทบตอระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของทั้ง 2 

อุตสาหกรรม ไดแก อายุของหนวยธุรกิจ ขนาดของหนวยธุรกิจ อัตราสวนของทุนตอแรงงาน 

สัดสวนของของแรงงานที่ไมไดทําการผลิตกับแรงงานทั้งหมดในหนวยธุรกิจ และสถานภาพการจด

ทะเบียนกอต้ังธุรกิจของหนวยธุรกิจตามกฎหมาย 

สําหรับงานวิจัยดานประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคในประเทศไทย 

Sirikanokvilai (1986) ไดศึกษาถึงความมีประสิทธิภาพทางเทคนิคและขนาดหนวยการผลิตของ

อุตสาหกรรมโรงสีขาวในจังหวัดสระบุรี โดยใชวิธีโปรแกรมเชิงเสน ในการศึกษาโดยเปนการ
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เปรียบเทียบความมีประสิทธิภาพของหนวยผลิตที่มีขนาดแตกตางกัน โดยใชฟงกชันการผลิตแบบ 

Cobb-Douglas ซึ่งมีปจจัยการผลิต 4 ชนิด ประกอบดวย ทุน แรงงาน ขาวเปลือก และปจจัย   

การผลิตอื่นๆ ที่นอกเหนือจาก 3 ชนิดขางตน อยางไรก็ตาม ปจจัยการผลิตทั้งหมดของถูกวัดใน

หนวยบาท แทนที่การใชหนวยวัดตามธรรมชาติ ผลที่ไดจากการศึกษาพบวา คาสัมประสิทธิ์ของ

ทุกปจจัยการผลิตไดเทากับ 0.98188 ซึ่งแสดงใหเห็นวาในอุตสาหกรรมนี้มีลักษณะผลไดตอขนาด

คงที่ และอัตราสวนของผลผลิตที่แทจริงกับผลผลิตที่ประมาณไดซึ่งแสดงถึงประสิทธิภาพทาง

เทคนิคในระดับหนวยการผลิตนั้นไมไดทําการศึกษา แตในระดับอุตสาหกรรม พบวา ประสิทธิภาพ

ทางเทคนิคมีคาเทากับ 0.8155 และเพื่อเปนการทดสอบสมมติฐานที่วา หนวยผลิตขนาดใหญไม

จําเปนตองมีประสิทธิภาพมากกวาหนวยผลิตขนาดเล็ก โดยกําหนดใหหนวยผลิตที่ผลิตขาวได    

1-29 ตันตอวัน เปนหนวยผลิตขนาดเล็ก หนวยผลิตที่ผลิตขาวได 30-79 ตันตอวัน เปนหนวยผลิต

ขนาดกลาง และหนวยผลิตที่ผลิตขาวไดมากกวา 79 ตันตอวัน เปนหนวยผลิตขนาดใหญ ผลที่ได

จากการศึกษาพบวา หนวยผลิตขนาดใหญจะมีประสิทธิภาพทางเทคนิคมากกวาหนวยผลิตขนาด

เล็ก 

Phaoborm (1999) ไดศึกษาประสิทธิภาพทางเทคนิคของอุตสาหกรรมสกัด

น้ํามันปาลมในประเทศไทย โดยใชฟงกชันการผลิตแบบ Cobb-Douglas เพื่อหาสมการขอบเขต

การผลิตดวยวิธีโปรแกรมเชิงเสน มีปจจัยการผลิต คือ ทุน แรงงาน และคาใชจายดานพลังงาน 

และใชขอมูลจากหนวยผลิตจํานวน 18 ราย โดยใชขอมูลแบบตัดขวาง (Cross-sectional data) ป 

พ.ศ. 2540 เพื่อศึกษาเปรียบเทียบคาดัชนีประสิทธิภาพระหวางหนวยผลิตในอุตสาหกรรม ผล

การศึกษาพบวา คาประสิทธิภาพทางเทคนิคของแตละหนวยผลิตอยูในชวง 0.375 ถึง 1.000 และ

มีคาเฉลี่ยเทากับ 0.6904 แสดงใหเห็นวาอุตสาหกรรมมีระดับประสิทธิภาพทางเทคนิคไมสูงนัก 

และมีการกระจายตัวของคาดัชนีสูง โดยมีระดับผลไดตอขนาดของอุตสาหกรรมสกัดน้ํามันปาลม

ในลักษณะผลไดตอขนาดลดลง ซึ่งชี้ใหเห็นถึงการมีกําลังการผลิตสูงเกินกวาระดับเหมาะสม และ

ผลการศึกษาปจจัยที่มีผลกระทบตอระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของโรงงาน 

พบวา ตัวแปรอิสระที่มีผล ไดแก สัดสวนการถือหุนของบริษัทของชาวตางชาติจากจํานวนหุน

ทั้งหมด และสัดสวนของผลปาลมสดที่มาจากสวนของโรงงานตอวัตถุดิบทั้งหมด อยางไรก็ตาม 

เครื่องหมายของคาสัมประสิทธที่ไดจากตัวแปรทั้งคูไมเปนไปตามขอสมมติฐานที่ตั้งไว แตคาที่ไดมี

คานอยมากหรือเขาใกลศูนย สามารถสรุปไดวา สัดสวนการถือหุนของบริษัทขามชาติจากจํานวน

หุนทั้งหมด และสัดสวนของผลปาลมสดที่มาจากสวนของโรงงานเองตอวัตถุดิบทั้งหมด ไมสงผล

กระทบตอระดับความมีประสิทธิภาพทางเทคนิคแตอยางใด 
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Charoenphon (2002) ไดวิเคราะหถึงความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิคของ

อุตสาหกรรมยางกอน โดยมีวัตถุประสงคของการศึกษา เพื่อหาระดับความมีประสิทธิภาพทาง

เทคนิคของและหนวยผลิต และตรวจสอบปจจัยที่มีสวนในการกําหนดประสิทธิภาพ โดยใชวิธี

การศึกษาแบบ Stochastic Frontier ซึ่งใชแบบจําลอง Inefficiency Effects สําหรับ Panel Data 

ที่เสนอโดย Battese and Coelli (1995) และกําหนดสมการการผลิตแบบ Cobb-Douglas ซึ่งมี

ปจจัยการผลิต 4 ปจจัย คือ วัตถุดิบ ทุน แรงงาน และการใชพลังงาน ผลการศึกษาพบวา ขนาด

ผลไดตอขนาดมีลักษณะใกลเคียงกับผลไดตอขนาดคงที่ ทั้งนี้ เพราะคาสัมประสิทธิ์ของปจจัยทั้ง 4 

เมื่อรวมกันแลวเทากับ 0.983 และวัตถุดิบเปนปจจัยการผลิตพื้นฐานที่ทําใหเกิดผลผลิต 

นอกจากนี้ผลลัพธที่ไดจากการทดสอบทางสถิติ พบวา อายุและขนาดของหนวยผลิตจะสงผลตอ

ความมีประสิทธิภาพทางเทคนิค ดังนั้น หนวยการผลิตที่มีอายุมากกวาและมีขนาดใหญกวาจะมี

ประสิทธิภาพทางเทคนิคมากกวา หนวยผลิตที่มีทุนสวนเกินมากจะนําไปสูความมีประสิทธิภาพที่

นอยลง และหนวยผลิตจะมีประสิทธิภาพทางเทคนิคต่ําถาผลิตผลผลิตเพียงอยางเดียว (ผลิตยาง

กอนเทานั้น) สําหรับประสิทธิภาพทางเทคนิคของแตละหนวยผลิตอยูในชวง 0.77-0.99 และโดย

เฉลี่ยเทากับ 0.9020 ซึ่งเปนคาที่คอนขางสูง แสดงใหเห็นวาอุตสาหกรรมยางกอนมีประสิทธิภาพ

ทางเทคนิคในระดับที่สูง 

ทวีสุข (2546) ไดใชแบบจําลอง Stochastic Frontier ของ Battese and Coelli 

(1995) ในการศึกษาประสิทธิภาพทางเทคนิคของการผลิตน้ําประปาสวนภูมิภาค โดยกําหนด

รูปแบบฟงกชันการผลิตเปนแบบ Translog โดยผลผลิต คือ ปริมาณน้ําที่ผลิตได และปจจัย      

การผลิต คือ มูลคาของทุน เงินเดือนและคาจาง ปริมาณสารสม ปริมาณคลอรีน กระแสไฟฟา และ

ปริมาณน้ํามันเชื้อเพลิง ซึ่งผลการศึกษาพบวา คาประสิทธิภาพโดยเฉลี่ยของการประปาทัง้ 10 เขต 

มีคาโดยเฉลี่ยเทากับ 0.92468 โดยสํานักงานประปาที่มีประสิทธิภาพสูงสุด คือ สํานักงานประปา

เขต 1 เทากับ 0.99600 และสํานักงานประปาเขต 8 มีประสิทธิภาพต่ําสุด เทากับ 0.84972 โดย

พบวา ปจจัยทุนเปนปจจัยที่มีความสําคัญที่สุดในการผลิต และปจจัยที่อธิบายประสิทธิภาพทาง

เทคนิค คือ ขนาดของสํานักงานประปาและความหนาแนนของพื้นที่ใหบริการ มีความสัมพันธใน

เชิงบวกกับประสิทธิภาพทางเทคนิค ในขณะที่กําลังการผลิตสวนเกินมีความสัมพันธเชิงลบกับ

ประสิทธิภาพทางเทคนิค นอกจากนี้ยังพบวาการผลิตของการประปาสวนภูมิภาคมีลักษณะผลได

ตอขนาดลดลง 

กูสกุลไพบูลย (2547) ไดทําการศึกษาประสิทธิภาพทางเทคนิคของบริษัท

ประกันภัย และปจจัยที่มีผลกระทบตอความไมมีประสิทธิภาพ และเปรียบเทียบประสิทธิภาพทาง
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เทคนิคของธุรกิจประกันวินาศภัยกอนและหลังเปดเสรี รวมทั้งการเปรียบเทียบประสิทธิภาพทาง

เทคนิคของบริษัทที่จดทะเบียนในประเทศกับบริษัทประกันวินาศภัยที่เปนสาขาตางประเทศ โดยใช

แบบจําลอง The Inefficiency Effect Model for Panel Data ที่นําเสนอโดย Battese and Coelli 

(1995) และกําหนดฟงกชันการผลิตแบบ Translog เชนเดียวกับทวีสุข (2546) ซึ่งผลผลิตไดแก 

เบี้ยประกันภัยสุทธิบวกดวยผลตอบแทนจากการลงทุน หักดวยเงินสํารองและคาสินไหมทดแทน 

ในขณะที่ปจจัยการผลิต ไดแก จํานวนคนงาน คานายหนาหรือคาบําเหน็จ และคาใชจายอื่นๆ 

ประกอบดวย คาใชจายในการจัดการสินไหมทดแทนและคาใชจายในการรับประกัน ผลการศึกษา

พบวา ปจจัยแรงงาน คาจางหรือคาบําเหน็จ และคาใชจายอื่นๆ มีผลตอผลผลิตของบริษัท โดย

คาเฉลี่ยความยืดหยุนของผลผลิตกับปจจัยแรงงาน คาจางหรือบําเหน็จ และคาใชจายอื่นๆ มีคา

เทากับ 0.119, 0.213 และ 0.512 ตามลําดับ และคาเฉลี่ยผลไดตอขนาด มีคาเทากับ 0.844 แสดง

วามีลักษณะผลไดตอขนาดลดลง (Decreasing Return to Scale) แตจากตัวแปรที่อธิบาย    

ความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิคนั้น ตัวแปรขนาดของบริษัทไมมีนัยสําคัญ จึงไมอาจสรุปไดวา 

ผลไดตอขนาดจะสงผลดีตอประสิทธิภาพทางเทคนิคของบริษัทประกันวินาศภัย ในขณะที่สัดสวน

ผูถือหุนตางชาติและตัวแปรปที่กอตั้งมีผลตอประสิทธิภาพทางเทคนิคในทิศทางเดียวกันและมี

นัยสําคัญ โดยพบวาบริษัทที่มีประสิทธิภาพสูงสุด 3 อันดับแรก คือ บริษัทวิริยะประกันภัย จํากัด 

บริษัทประกันภัยกรุงเทพ จํากัด (มหาชน) และบริษัทศรีอยุธยาประกันภัย จํากัด (มหาชน) ในขณะ

ที่บริษัทที่มีประสิทธิภาพต่ําสุด 3 อันดับแรก คือ บริษัทคูเนียประกันภัย (ประเทศไทย) จํากัด 

บริษัทซับบประกันภัย (ประเทศไทย) จํากัด และบริษัทพัชรประกันภัย จํากัด และเมื่อนําคา

ประสิทธิภาพทางเทคนิคมาทดสอบทางสถิติวา มีความแตกตางระหวางชวงกอนเปดเสรปีระกนัภยั 

(กอนป พ.ศ. 2540) กับชวงหลังเปดเสรีประกันภัย (หลังป พ.ศ. 2540) ผลการศึกษาพบวา แม

รัฐบาลจะอนุญาตใหมีการจัดตั้งบริษัทประกันวินาศภัยเพิ่มมากขึ้นหลังป พ.ศ. 2540 แตก็ไมสงผล

ตอประสิทธิภาพในการดําเนินงานของภาคธุรกิจประกันวินาศภัย รวมทั้งยังสรุปไมไดวาสาขา

บริษัทประกันวินาศภัยจากตางประเทศ จะมีประสิทธิภาพเหนือกวาบริษัทที่จดทะเบียนในประเทศ

ไทย 

ธรรมโม (2549) ทําการศึกษาประสิทธิภาพทางเทคนิคการผลิตน้ําตาลของ

โรงงานน้ําตาลในกลุมวังขนาย จํานวน 4 โรงงาน โดยใชขอมูลการผลิตตั้งแตปการผลิต 2539/40-

2547/48 ดวยแบบจําลอง Stochastic Production Frontier และแบบจําลอง Inefficiency 

Effects ของ Battese and Coelli (1995) ซึ่งกําหนดฟงกชันการผลิตแบบ Transcendental 

Logarithmic (Translog) Function ผลการศึกษาพบวา โรงงานน้ําตาลราชสีมามีคาประสิทธิภาพ
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ทางเทคนิคสูงสุด เทากับ 0.9701 รองลงมาคือ โรงงานน้ําตาลวังขนาย โรงงานน้ําตาลทีเอ็น และ

โรงงานน้ําตาลอูทอง ซึ่งมีคาประสิทธิภาพทางเทคนิค เทากับ 0.9617, 0.9208 และ 0.9098 

ตามลําดับ โดยคาเฉลี่ยประสิทธิภาพทางเทคนิคของโรงงานน้ําตาลทั้ง 4 โรงงานตลอดชวงเวลาที่

ทําการศึกษา มีคาเทากับ 0.9406 การเพิ่มปจจัยแรงงานหรือปจจัยทุนไมสามารถเพิ่มผลผลิต

น้ําตาลไดมากนัก เพราะโรงงานน้ําตาลตัวอยางทั้ง 4 โรงงาน ประสบปญหาการใชจายปจจัย   

การผลิตทั้ง 2 ประเภทมากเกินไป การเพิ่มปริมาณน้ําตาลตองเพิ่มปริมาณวัตถุดิบคือออย จึงจะ

สงผลใหปริมาณผลผลิตน้ําตาลมีปริมาณเพิ่มข้ึน โดยปจจัยที่กําหนดความมีประสิทธิภาพทาง

เทคนิคของการผลิตน้ําตาลในกลุมวังขนาย คือ คาความหวานของน้ําตาลตอตันออย CCS 

(Commercial Cane Sugar) และสัดสวนของออยไฟไหมที่เขาหีบเทียบกับจํานวนออยทั้งหมดที่

เขาหีบ ดังนั้นการนําระบบซื้อขายออยตามคุณภาพ (CCS) มาใชเปนเกณฑในการซื้อขายออย จึง

มีสวนทําใหประสิทธิภาพการผลิตน้ําตาลเพิ่มสูงขึ้น ในทํานองเดียวกันถาลดสัดสวนของออยไฟ

ไหมที่เขาหีบเทียบกับจํานวนออยทั้งหมด จะสงผลใหประสิทธิภาพทางเทคนิคในการผลิตน้ําตาล

สูงขึ้น 

ทั้งนี้ สามารถสรุปงานวิจัยดานการวัดความไมมีประสิทธิภาพการผลิตเชิงเทคนิค 

ไดดังตารางที่ 3-1 
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ตารางที่ 3-1 งานวิจัยดานการวัดความไมมีประสิทธิภาพการผลิตเชิงเทคนิค 
นักวิจยั วิธีการประมาณการ ลักษณะการกระจาย 

ของคาความไมมี
ประสิทธิภาพทางเทคนิค 

ลักษณะ 
การจัดเรียง

ขอมูล 

ลักษณะ 
ฟงกชนั 
การผลิต 

หมายเหต ุ

Koopmans (1951) - - - - ใหนิยามของคาํวา “ประสิทธภิาพการผลิต

ทางเทคนิค” 

Debreu (1951) and 

Shephard (1953) 

- - - - เสนอแนวคิดฟงกชั่นระยะทาง (Distance 

Function) 

Farrell (1957) - - - - ใหคํานยิามและวิธีการคํานวณความไมมี

ประสิทธิภาพทางเทคนิค (Technical 

Inefficiency) และความไมมปีระสิทธิภาพ

ทางการจัดสรร (Allocative Inefficiency) 

Pitt and Lee (1981) Two Stage 

Approach 

- - - ความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิคถกู

กําหนดใหแสดงในรูปจุดตัดของหนวยการ

ผลิตใน Stochastic Frontier ซึ่งจะเปน

ฟงกชันของลกัษณะหนวยผลิต (Firm 

Characteristic) 
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ตารางที่ 3-1 (ตอ) งานวิจัยดานการวัดความไมมีประสิทธิภาพการผลิตเชิงเทคนิค 
นักวิจยั วิธีการประมาณการ ลักษณะการกระจาย 

ของคาความไมมี
ประสิทธิภาพทางเทคนิค 

ลักษณะ 
การจัดเรียง

ขอมูล 

ลักษณะ 
ฟงกชนั 
การผลิต 

หมายเหต ุ

Kalirajan (1981) Two Stage 

Approach 

Half-Normal - -  

Kumbhakar, Ghosh 

and McGuckin 

(1991) 

Stochastic Frontier 

Production 

Truncated Normal - - สมมติวาความไมมีประสิทธิภาพทาง

เทคนิคมีคาไมเปนลบและเปนการกระจาย

แบบ Truncated Normal ทีค่าเฉลี่ย โดยที่

มีความสมัพนัธเปนฟงกชันเสนตรงกับตัว

แปรภายนอก ซึ่งมีคาสมัประสิทธิ์และ

ความแปรปรวนที่ไมทราบคา 

Reifschneider and 

Stevenson (1991) 

Stochastic Frontier 

Production 

Half-Normal, Exponential 

หรือ Gamma 

- - วิเคราะหขอมูลทางการไฟฟาของ

สหรัฐอเมริการะหวางสามชวงเวลา 

Battese and Coelli 

(1995) 

Stochastic Frontier 

Production  

Truncated Normal Panel Data - การกําหนดแบบจําลองในลักษณะนีจ้ะ

นํามาประยกุตใชในการศึกษาครั้งนี ้
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ตารางที่ 3-1 (ตอ) งานวิจัยดานการวัดความไมมีประสิทธิภาพการผลิตเชิงเทคนิค 
นักวิจยั วิธีการประมาณการ ลักษณะการกระจาย 

ของคาความไมมี
ประสิทธิภาพทางเทคนิค 

ลักษณะ 
การจัดเรียง

ขอมูล 

ลักษณะ 
ฟงกชนั 
การผลิต 

หมายเหต ุ

Seyoum, Battese 

and Fleming (1996) 

Stochastic Frontier 

Production  

Truncated Normal Cross-

Sectional 

Data 

Cobb-

Douglas 

Function 

ใชวัดประสิทธภิาพการผลิตทางเทคนิค

ของผูผลิตขาว 2 กลุม ในเอธโิอเปย

ตะวันออก กลุมแรกเปนผูผลิตที่อยูภายใต

โครงการ Sasakawa-Global 2000 สวน

อีกกลุมเปนผูผลิตที่ไมไดอยูภายใต

โครงการ 

Estache and Rossi 

(2001) 

Stochastic Cost 

Frontier 

Truncated Normal - - ศึกษาความมปีระสิทธิภาพและลักษณะ

เปรียบเทียบของบริษัทผลิตน้ําประปาของ

ภาคเอกชนและสาธารณะในพื้นที่เอเชีย

แปซิฟก 

Hemaratna (2001) Stochastic Frontier 

Production  

Truncated Normal - - ศึกษาการแปรรูปและประสิทธิภาพทาง

เทคนิค กรณีศึกษาเชงิประจกัษ

อุตสาหกรรมสายการบิน 
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4 

ตารางที่ 3-1 (ตอ) งานวิจัยดานการวัดความไมมีประสิทธิภาพการผลิตเชิงเทคนิค 
นักวิจยั วิธีการประมาณการ ลักษณะการกระจาย 

ของคาความไมมี
ประสิทธิภาพทางเทคนิค 

ลักษณะ 
การจัดเรียง

ขอมูล 

ลักษณะ 
ฟงกชนั 
การผลิต 

หมายเหต ุ

Wadud (2004) Stochastic Frontier 

Production  

Truncated Normal Panel Data Cobb-

Douglas 

Function 

การศึกษาเปรียบเทียบประสทิธิภาพการ

ผลิตทางเทคนคิของอุตสาหกรรมสิ่งทอ

และอุตสาหกรรมเสื้อผาและเครื่องนุงหม

ของประเทศออสเตรเลีย 

Sirikanokvilai 

(1986) 

Linear Programming - - Cobb-

Douglas 

Function 

ศึกษาถงึความมีประสิทธิภาพทางเทคนิค

และขนาดหนวยการผลิตของอุตสาหกรรม

โรงสีขาวในจังหวัดสระบุรี 

Phaoborm (1999) Linear Programming - - Cobb-

Douglas 

Function 

ศึกษาประสทิธิภาพทางเทคนิคของ

อุตสาหกรรมสกัดน้ํามันปาลมในประเทศ

ไทย 

 

 

 

 
80 



 

 
5 

ตารางที่ 3-1 (ตอ) งานวิจัยดานการวัดความไมมีประสิทธิภาพการผลิตเชิงเทคนิค 
นักวิจยั วิธีการประมาณการ ลักษณะการกระจาย 

ของคาความไมมี
ประสิทธิภาพทางเทคนิค 

ลักษณะ 
การจัดเรียง

ขอมูล 

ลักษณะ 
ฟงกชนั 
การผลิต 

หมายเหต ุ

กูสกุลไพบูลย (2547) - Stochastic 

Frontier 

Production 

- The Inefficiency 

Effect Model for 

Panel Data 

Truncated Normal  Panel Data Translog 

Function 

ทําการศึกษาประสิทธิภาพทางเทคนิคของ

บริษัทประกนัภัย และปจจัยที่มีผลกระทบ

ตอความไมมปีระสิทธิภาพ  

ธรรมโม (2549) - Stochastic 

Frontier 

Production 

- The Inefficiency 

Effect Model for 

Panel Data 

Truncated Normal  Panel Data Translog 

Function 

ทําการศึกษาประสิทธิภาพทางเทคนิค  

การผลิตน้ําตาลของโรงงานน้ําตาลในกลุม

วังขนาย 
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 3.2.2 งานวิจัยดานการผลิตและการตลาดของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง
ในประเทศไทย 

  สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอ (2546) ไดเสนอโครงการจัดทําขอมูล

อุตสาหกรรมเชิงเปรียบเทียบ เพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขัน (สาขารองเทาและเครื่อง

หนัง) ซึ่งเปนการศึกษาขอมูลอุตสาหกรรมเชิงเปรียบเทียบ (Benchmarking) ระหวางประเทศไทย

กับประเทศผูนํา และประเทศคูแขงในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง โดยทําการสํารวจ 

รวบรวมและจัดทําฐานขอมูลอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย เปรียบเทียบกับประเทศ

ผูนําและคูแขง รวมถึงวิเคราะหขอมูลเชิงเปรียบเทียบเพื่อสรางดัชนีวัดทางดานประสิทธิภาพ    

การผลิตและการบริหารในระดับอุตสาหกรรม เพื่อทําใหทราบถึงสถานการณแขงขันของ

อุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทยในตลาดโลก รวมถึงปจจัยสําคัญที่นํามาสูความสําเร็จ

ในการแขงขันทางอุตสาหกรรม และเสนอแนะแนวเชิงนโยบายและกลยุทธในการเพิ่มขีด

ความสามารถทางการแขงขันในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย 

จากการเปรียบเทียบและวิเคราะหขอมูลอุตสาหกรรมรองเทาหนัง กระเปาหนัง 

และหนังฟอกแตงสําเร็จของไทย อิตาลี จีน และเวียดนาม พบวาประเทศอิตาลีมีขีดความสามารถ

ในกรแขงขันที่โดดเดนกวาอีก 3 ประเทศมาก เนื่องจากเปนประเทศผูนําในอุตสาหกรรมนี้มาอยาง

ยาวนาน มีอุตสาหกรรมเกี่ยวเนื่องและสนับสนุนจํานวนมากที่แข็งแกรงและมีขีดความสามารถที่

สูง อีกทั้งผูประกอบการในอุตสาหกรรมมีความชวยเหลือซึ่งกันและกันสูง ทําใหผลิตภัณฑหนัง

ภายใตตราผลิตภัณฑ “Made in Italy” เปนที่ยอมรับและไดรับความเชื่อถือ เนื่องจากผลิตภัณฑมี

คุณภาพประณีต มีรูปแบบที่ทันสมัย ทําใหผลิตภัณฑหนังของอิตาลีเปนที่นิยมโดยทั่วไป 

จีนเปนประเทศที่มีขีดความสามารถในการแขงขันรองลงมา มีจุดเดน คือ มีขนาด

ตลาดในประเทศที่ใหญและมีการเจริญเติบโตของอุตสาหกรรมอยางรวดเร็ว มีแหลงวัตถุดิบทั้ง

วัตถุดิบหลัก วัตถุดิบรอง อุปกรณและชิ้นสวนประกอบที่พรอมมากกวาไทยและเวียดนาม ซึ่ง

ถึงแมวาคาแรงโดยเฉลี่ยของจีนจะถูกกวาไทย แตในระยะหลังขอไดเปรียบของจีนในดานนี้เร่ิม

ลดลง เนื่องจากจีนมีคาครองชีพที่สูงขึ้น ในสวนของความประณีตพบวา จีนไดมีการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหมีคุณภาพและประณีตขึ้นอยูอยางสม่ําเสมอ 

สําหรับไทยนั้น ยังมีขีดความสามารถในการแขงขันดานฝมือความประณีต

ละเอียดออนมากกวาจีนและเวียดนาม และมีความไดเปรียบกวาทั้ง 2 ประเทศอยูบางในตลาด

ภูมิภาคอินโดจีน เนื่องจากสินคาของไทยยังไดรับความนิยมในหมูผูบริโภคระดับสูงในภูมิภาคอยู 



 

 
83 

ทั้งนี้มีสาเหตุจากอิทธิพลของสื่อส่ิงพิมพและรายการโทรทัศนตางๆ สวนเวียดนามมีขอได

เปรียบเทียบสําคัญ คือ มีคาจางแรงงานที่ต่ํา แตขาดแคลนหนังฟอกแตงสําเร็จที่มีคุณภาพ 

ในสวนของรองเทากีฬา ซึ่งในการเปรียบเทียบระหวางไทย จีน และเวียดนามนั้น 

พบวา จีนมีขีดความสามารถมากกวาไทยอยูบาง โดยมีขอไดเปรียบหลัก คือ ตลาดในประเทศมี

ขนาดใหญและเติบโตอยางรวดเร็ว มีอุตสาหกรรมเกี่ยวเนื่องและสนับสนุนที่หลากหลายและ

เขมแข็งพรอมทั้งวัตถุดิบที่มากกวาไทย แตอยางไรก็ตาม ไทยยังมีผูประกอบการในระดับแนว

หนาที่มีอุตสาหกรรมเกี่ยวเนื่องที่เกือบครบวงจร สามารถสนับสนุน  การผลิตรองเทาภายในกลุมได 

เวียดนามมีขอไดเปรียบหลัก คือ มีคาจางแรงงานต่ําทําใหมีบริษัทตางประเทศยายฐานการผลิตไป

ยังเวียดนามเปนจํานวนมาก ขอไดเปรียบอีกประการหนึ่ง คือ ผลิตภัณฑของเวียดนามไดรับสิทธิ

พิเศษเมื่อสงออกไปยังสหรัฐอเมริกาและสหภาพยุโรป 

จากขอสรุปของโครงการจัดทําขอมูลอุตสาหกรรมเชิงเปรียบเทียบ เพื่อเพิ่มขีด

ความสามารถในการแขงขัน (สาขารองเทาและเครื่องหนัง) โดยสถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอ 

(2546) ที่เสนอแกสํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม จึงนําไปสูการพัฒนา

โครงการเพิ่มขีดความสามารถการแขงขันธุรกิจแฟชั่นในสวนของอุตสาหกรรมรองเทาและวัตถุดิบ

ตนน้ํา เพื่อพัฒนาและยกระดับผลิตภัณฑอุตสาหกรรมสินคาแฟชั่นในกลุมอุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

โดยพยายามสงเสริมใหเกิดการเปลี่ยนแปลงการผลิต จากการที่หนวยผลิตที่รับจางผลิตภายใต

ตราสินคาของลูกคา ไปสูการผลิตและจําหนายสินคาภายใตสัญลักษณและการออกแบบ

ผลิตภัณฑของตนเองมากขึ้น ซึ่งจะชวยสรางความแข็งแกรงใหกับกลุมผูผลิตที่มีตราสินคาเปนของ

ตนเองอยูแลว ใหเขมแข็งมากยิ่งขึ้น ที่สําคัญยังเปนการชวยพัฒนาผูผลิตวัตถุดิบและอุปกรณ

ตกแตงใหเขาใจและรับทราบแนวโนมของแฟชั่น เพื่อใหการผลิตวัตถุดิบและอุปกรณตกแตงให

ออกมาสอดคลองกับแนวโนมแฟชั่นของสินคาสําเร็จรูป เพื่อลดหรือทดแทนการนําเขาวัตถุดิบ

ดังกลาว ผลิตภัณฑที่มีคุณภาพและแบบสินคาที่ไดรับการพัฒนาแลว ยังจะไดนําออกแสดงเพื่อ

เปนการทดสอบตลาดในโครงการที่เปนกิจกรรมในการประชาสัมพันธภายใตโครงการกรุงเทพฯ

เมืองแฟชั่น อาทิ โครงการจัดการแสดงสินคา Bangkok Fashion Week โครงการเจาะตลาด

เปาหมาย Fashion Road Show เปนตน 
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บทที่  4 

วิธีการศึกษา 

 

4.1 การเก็บรวบรวมขอมูล 

 เพื่อใหบรรลุเปาหมายตามวัตถุประสงค และขอบเขตการวิจัย การวิจัยครั้งนี้จึงใชขอมูล

ทุติยภูมิและปฐมภูมิในการอธิบายและวิเคราะห ดังนี้ 

 4.1.1 ขอมูลทุติยภูมิ 

  เปนขอมูลเบ้ืองตนที่ใชอธิบายเกี่ยวกับสถิติ แนวคิด สถานภาพ ศักยภาพการผลติ 

และการตลาดของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง อีกทั้งในการวิจัยจะใชขอมูลงบการเงินของ

ผูประกอบการมาใชในการวิเคราะหประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคอีกดวย โดยแหลงขอมูล

ตางๆ ประกอบดวย 

ก. ภาครัฐ : สํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม  สํานักงานคณะกรรมการ

พัฒนาการเศรษฐกิจและสังคมแหงชาติ สํานักงานคณะกรรมการสงเสริมการลงทุน กรมศุลกากร 

กรมสงเสริมการสงออก ธนาคารแหงประเทศไทย และกระทรวงพาณิชย เปนตน 

ข. ภาคเอกชน : สมาคมรองเทาไทย  สมาคมเครื่ องหนังไทย  สมาคม

อุตสาหกรรมฟอกหนัง และสภาอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย 

ค. แหลงขอมูลสาธารณะ: หองสมุด เว็บไซต และเอกสารทางวิชาการตางๆ 

4.1.2 ขอมูลปฐมภูมิ 

ไดจากการสํารวจขอมูลผูผลิตในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย โดย

ผูวิจัยพยายามลดขอจํากัดดานความแตกตางในคุณลักษณะของผลิตภัณฑภายในอุตสาหกรรม 

โดยแยกทําการศึกษาใน 5 กลุมผลิตภัณฑเปาหมาย คือ หนังฟอกแตงสําเร็จ รองเทาหนัง รองเทา

กีฬา กระเปาหนัง และเครื่องใชสําหรับเดินทาง แตอยางไรก็ตาม ตองยอมรับวาผลิตภัณฑที่ผลิต

ไดภายในแตละกลุมผลิตภัณฑ ยังมีลักษณะที่แตกตางกันอยู  
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ในการศึกษาครั้งนี้มีขอจํากัดในการเขาถึงแหลงขอมูลของผูผลิตในอุตสาหกรรม 

การศึกษาในครั้งนี้จึงใชวิธีการสัมภาษณเชิงลึก และใชขอมูลการเงินของผูผลิตเปนรายป ตั้งแตป  

พ.ศ. 2545-2550 มีประชากรตัวอยางในแตละกลุมผลิตภัณฑเปาหมายจํานวน 10 ราย โดย

กําหนดสัดสวนของประชากรตัวอยางตามขนาดและอายุของหนวยผลิต เพื่อเปนขอมูลเบื้องตนใน

การอธิบายและวิเคราะหถึงสาเหตุของปจจัยที่กอใหเกิดความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทาง

เทคนิคการศึกษาครั้งนี้ 

 อยางไรก็ตาม เพื่อใหสามารถเห็นถึงขอมูลเบื้องตนของกลุมประชากรตัวอยางที่ใชใน

การศึกษาครั้งนี้ไดชัดเจนมากขึ้น จึงไดแสดงขอมูลสถิติโดยสรุปของประชากรตัวอยางในแตละ

กลุมผลิตภัณฑเปาหมาย ไวในภาคผนวก ก 

4.2 แบบจําลองที่ใชในการวิจัย 

 4.2.1 แบบจําลอง Stochastic Panel Frontier 

ฟงกชันการผลิตแบบ Stochastic Frontier แตกตางจากฟงกชันการผลิตแบบ 

Ordinary Least-Square ในคาความคลาดเคลื่อน (Error Term) โดยที่แบบจําลอง Stochastic 

Frontier กําหนดใหความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิค (Technical Inefficiency) เปน

สวนประกอบหนึ่งของคาความคลาดเคลื่อน (Error Term) กลาวคือ คาความคลาดเคลื่อน (Error 

Term) แบงออกเปน 2 สวน สวนแรก คือ Random Error ซึ่งแสดงถึงความผิดพลาดในการวัด 

(Measurement Error) ความผิดพลาดทางสถิติ (Statistical Noise) และ Random Shock ที่อยู

นอกเหนือการควบคุมของหนวยผลิต เชน คุณภาพ การเขาถึงวัตถุดิบ การประทวงของแรงงาน

ดวยการหยุดงาน ความผิดพลาดในการวัดตัวแปรตามและตัวแปรอิสระ เปนตน สวนที่สอง คือ 

ความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิค (Technical Inefficiency) ซึ่งแสดงถึงความไมมีประสิทธิภาพ

ทางเทคนิคของหนวยผลิตอันมาจากปจจัยภายในของหนวยผลิตเอง โดยแบบจําลอง Stochastic 

Frontier แสดงดังสมการขางลาง ดังนี้ 

( ) ititit xfy εβ += ; , โดย Ni ,...,2,1=  และ Tt ,...,2,1=   (15) 

ititit uv −=ε  

เมื่อ ity        แสดงผลผลิตของหนวยผลิตที่ i  ณ เวลาที่ t  

( )β;itxf    แสดงฟงกชันที่เหมาะสมที่อธิบายเทคโนโลยีการผลิต 
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itx        แสดงเวคเตอรขนาด ( )K×1  ของปจจัยการผลิตที่ i  ณ เวลาที่ t  

β        แสดงเวคเตอรขนาด ( )1×K  ของพารามิเตอรที่ตองการประมาณ 

ในสวนของคาความคลาดเคลื่อน (Error Term: itε ) ประกอบดวย 

itv  สมมติใหเปน Random Error ที่มีคามากกวา เทากับ หรือนอยกวาศูนย และ

มีการกระจายแบบอิสระและเปนเอกลักษณ ( )iid  โดยเปนการกระจายแบบปกติที่มีคาเฉลี่ย

เทากับศูนย และความแปรปรวนเทากับ 2
vσ  และกระจายอิสระกับ itu  

itu  เปนตัวแปรสุมที่มีคาไมเปนลบ แสดงถึงความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิค 

(Technical Inefficiency) ภายใตเทคโนโลยีและระดับปจจัยการผลิตที่กําหนดใหของหนวยผลิตที่ 

i  ณ เวลาที่ t  โดยสมมติใหมีการกระจายแบบอิสระ และเปนการกระจายแบบ Truncation 

Distribution ที่ศูนย โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ δitz  และความแปรปรวนเทากับ 2
uσ  ดังเขียนเปน

สัญลักษณทางคณิตศาสตรดังนี้ ( )2,~ σδitit zNu  

 4.2.2 แบบจาํลอง Time-Varying Efficiency Model 

Battese and Coelli (1992) เสนอฟงกชันการผลิตแบบ Stochastic Frontier 

สําหรับ Unbalanced Panel Data ที่ลักษณะของความไมมีประสิทธิภาพสมมติใหมีการกระจาย

แบบ Truncated Distribution หรือ Half-Normal Distribution และเปลี่ยนแปลงตามเวลาแบบ

สมมาตร 

ตามแบบจําลองนี้ สมมติใหความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิคของแตละหนวย

ผลิตในแตละชวงเวลาเปนผลคูณของตัวแปรสุมของแตละหนวยผลิตกับเอ็กซโปเนนเชียลของ

แนวโนมเวลา ดังนี้ 

( ) itititit uvxfy −+= β;       (16) 

( )[ ] TtNiuuTtu iitiiit ,...1,...,1,exp ===−−= ηη  

เมื่อ η  คือ พารามิเตอรที่ถูกประมาณ 
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iu  เปนตัวแปรสุมที่มีคาไมเปนลบ (สะทอนความไมมีประสิทธิภาพ) สมมติใหมี

การกระจายแบบ Truncated Distribution ที่ ( )2,, σμμ N  และถาให μ  เทากับศูนย แลว iu  จะ

เปนการกระจายแบบ Half-Normal Distribution 

การกําหนดแบบจําลองตามรูปแบบสมการที่ 16 พบวา ความไมมีประสิทธิภาพ

ทางเทคนิคสามารถเปลี่ยนแปลงไดตลอดระยะเวลา โดยความไมมีประสิทธิภาพจะลดลง คงที่ 

หรือ เพิ่มข้ึนตามเวลา เมื่อ η  มากกวา, เทากับ หรือนอยกวาศูนย ตามลําดับ 

จากรูปแบบฟงกชันการผลิตแบบ Stochastic Frontier สามารถหาประสิทธิภาพ

ทางเทคนิคของหนวยผลิต i  ณ เวลา t  ไดดังนี้ 

( )( )
( )( )itit

ititit
it vxf

uvxfTE
+
−+

=
β

β
;exp

;exp      (17) 

           ( )itu−= exp  

ประสิทธิภาพทางเทคนิคของหนวยผลิต i  ณ เวลา t  หาไดจากอัตราสวนของ

ผลผลิตที่เกิดขึ้นจริงกับระดับขอบเขตผลผลิต ประสิทธิภาพทางเทคนิคเทากับหนึ่ง ถาหนวยผลิตมี

ความไมมีประสิทธิภาพเทากับศูนย และสําหรับกรณีอ่ืนๆ ประสิทธิภาพทางเทคนิคจะนอยกวา

หนึ่ง 

การหาคาประสิทธิภาพทางเทคนิคภายใตการคาดคะเนแบบมีเงื่อนไขของ

แบบจําลองตามสมการที่ 16 สามารถแสดงได ดังนี้ 2 

( )[ ] ( )[ ]
( ) ⎥⎦

⎤
⎢⎣
⎡ +−

⎭
⎬
⎫

⎩
⎨
⎧

−Φ−
−Φ−

==− 2*2*
**

***

2
1exp

1
1exp iitiit

ii

iiiit
iiit euE σημη

σμ
σμσηε  (18) 

เมื่อ 22

22
*

σηησ
σημσμ

iiv

iiv
i

e
′+
′−

=  

22

22
2*

σηησ
σσσ

iiv

v
i ′+
=  
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และ ( )⋅Φ  แสดงฟงกชันการกระจายของการแจกแจงปกติมาตรฐานของตัว

แปรสุม (Standard Normal Distribution) 

ในการประมาณคาพารามิเตอรทุกตัวใชวิธีการประมาณแบบ  Maximum 

Likelihood โดยใชโปรแกรม FRONTIER และสําหรับการหา Likelihood Function และ Partial 

Derivative เมื่อเทียบกับพารามิเตอรของแบบจําลอง 

 4.2.3 แบบจําลอง The Inefficiency Effect Model for Panel Data 

แบบจําลองนี้เปนแบบจําลองที่ใชประยุกตในการศึกษาประสิทธิภาพทางเทคนิค

ของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง โดยความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิคเปนฟงกชันของ 

ตัวแปรภายนอกที่อธิบายลักษณะของหนวยผลิตซึ่งเปลี่ยนแปลงตามเวลา 

ititit wzu += δ         (19) 

โดยที่ itz  เปนเวคเตอรขนาด ( )m×1  ของตัวแปรภายนอกที่ใชอธิบาย

ความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิค (Technical Inefficiency) ของหนวยผลิตตามชวงเวลา 

δ  เปนเวคเตอรขนาด ( )1×m  ของพารามิเตอรที่ตองการประมาณ 

itw  เปนตัวแปรสุม  โดยใหมีการกระจายแบบอิสระ  และเปน        

การกระจายแบบ Truncation Distribution ที่มีคาเฉลี่ยเทากับศูนย และความแปรปรวนเทากับ 
2
wσ  ดังนั้น เมื่อ itu  ไมเปนคาลบ ฉะนั้น จุดตัดชวง คือ δitz−  หรือเขียนไดวา δitit zw −>  

ในแบบจําลองนี้ ความมีประสิทธิภาพทางเทคนิคของการผลิตของหนวยผลิต i  

ณ เวลาที่ t  สามารถหาไดจาก 

( ) ( )itititit wzuTE −−=−= δexpexp      (20) 

การหาความมีประสิทธิภาพทางเทคนิคตั้งอยูบนการคาดการณแบบมีเงื่อนไข 

(Conditional Expectation) ภายใตสมการที่ 15 และ 19 สามารถหาคาทํานายของความมี

ประสิทธิภาพทางเทคนิคไดดังนี้ 

( )[ ] ( )[ ]
( ) ⎥⎦

⎤
⎢⎣
⎡ +−

⎭
⎬
⎫

⎩
⎨
⎧

Φ
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==− 2**
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2
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โดยที่ 22

22
*

uv

itititv
it

ez
σσ
σδσμ

+
−

=  

22

22
2*

uv

uv

σσ
σσσ
+

=  และ ( )gΦ  แสดงฟงกชันการกระจายของการแจกแจง

ปกติมาตรฐานของตัวแปรสุม (Standard Normal Distribution) 

โดยในการประมาณพารามิเตอรของ Stochastic Frontier และพารามิเตอรของ

สมการที่อธิบายความไมมีประสิทธิภาพจะใชวิธี Maximum Likelihood ในการประมาณ

คาพารามิเตอรดังกลาว โดยประมาณพรอมกันทั้งสองสมการ (Simultaneous Estimation) และ

สําหรับการหา Likelihood Function และ Partial Derivative เมื่อเทียบกับพารามิเตอรของ

แบบจําลอง 3 

4.3 การกําหนดแบบจําลอง 

การศึกษาทฤษฎีการผลิต นักเศรษฐมิติพยายามอธิบายฟงกชันความสัมพันธระหวาง

ผลผลิตกับปจจัยการผลิตตามลักษณะของหนวยการผลิต  ซึ่งในงานวิจัยที่ เกี่ยวของกับ             

การวิเคราะหการผลิตไดมีการใชรูปแบบฟงกชันตางๆ หลายรูปแบบ 

ในอดีต ฟงกชัน Cobb-Douglas และ Constant Elasticity Substitution (CES) ถูกใชใน

งานวิจัยตางๆ แตฟงกชันทั้งสองมีขอจํากัดในหลายประเด็น ตัวอยางเชน ฟงกชัน Cobb-Douglas 

ไมยืดหยุนในเรื่องของความยืดหยุนของการทดแทนกันเพราะถูกกําหนดใหเทากับ 1 ในขณะที่ 

ฟงกชัน CES มีขอจํากัดในเรื่องของความยืดหยุนในการทดแทนกันที่คงที่เชนกัน แตอาจจะไม

เทากับ 1 ก็ได 

จากขอจํากัดในรูปแบบฟงกชันแบบเดิม ทําใหมีความพยายามที่จะสรางฟงกชันที่ไมมี

ขอจํากัดในเรื่องความยืดหยุน โดยรูปแบบฟงกชันที่มีผูนิยมใชในงานวิจัยจํานวนมาก เรียกวา 

Transcendental Logarithmic (Translog) Function ซึ่งถูกเสนอโดย Christensen (1973) ซึ่งเปน

รูปแบบที่ไมมีขอจํากัดในเรื่อง Return to Scale, Homogeneity, Additivity และความยืดหยุนของ

การทดแทนกัน 

                                                  
3 ดูรายละเอียดในภาคผนวก ค 
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ในสมการที่ 15 ( )β;itxf  แสดงถึงฟงกชันที่ใชอธิบายเทคโนโลยีการผลิต โดยการศึกษา

คร้ังนี้จะใช Translog Function โดยที่ Translog Function หาไดมาจาก Second-Order ของ 

Taylor Series Expansion สามารถแสดงไดจากฟงกชัน ( )xf  ที่จุด 0x  ดังนี้ 

( ) ( ) ( ) ( ) ( )
q

qq

R
q

xxfxxfxxfxfxf +
−

++
−′′

+
−′

+=
!

...
!2!1!0

0
2

000   (22) 

เมื่อ ( ) ( )
00 x

dx
xdfxf =′ , ( ) ( ) ,...02

2

0 x
xd
xfdxf =′′  

q  คือ จํานวนเต็มบวก 

qR  เปนสวนของคาความคลาดเคลื่อน (Error Term) ใน Second Order of 

Taylor Polynomials มีคานอยมากสามารถยกเวนจากการคํานวณ 

 จากสมการที่ 22 Second-Order ของ Taylor Series Expansion คือ 

( ) ( ) ( ) ( )
2

2
000

!2!1!0
Rxxfxxfxfxf +

−′′
+

−′
+=      (23) 

ถา ( )0xx −  มีคานอยเพียงพอ ดังนั้น 2R  จะมีคานอยมาก ซึ่งไมจําเปนตองมีใน ( )xf  

ในกรณีที่ฟงกชันที่ใชอธิบายเทคโนโลยีการผลิต มีการใชปจจัยการผลิตมากกวาหนึ่ง

ปจจัย ( )( )kxxxf ,...,, 21  Translog Production Function สามารถเขียนในรูป Taylor Series 

Expansion ของ ( )kxxxf ,...,, 21  เมื่อ kk axaxax === ,...,, 2211  ไดดังนี้ 

( ) ( ) kkkk xfxfxfaaafxxxf ++++= ...,...,,,...,, 22112121  

     22
222

2
111 2

1...
2
1

2
1

kkk xfxfxf ++++     (24) 

     kkkk xxfxxfxxf 1,131132112 ... −−++++  ; pjjp ff =  For all pj,  

 กําหนดให ( ) == 021 ,...,, βkaaaf  Constant Term 

( )
j

j

k
j x

xxxff β=
∂

∂
=

,...,, 21   ; kj ,...,2,1=  
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( )
jj

j

k
jj x

xxxff β=
∂

∂
= 2

21
2 ,...,,

2
1

2
1  ; kj ,...,2,1=  

( )
jp

pj

k
jp xx

xxxff β=
∂∂

∂
=

,...,, 21
2

  ; kj ,...,2,1=  

 ดังนั้น จากสมการที่ 24 สามารถเขียนใหม ไดดังนี้ 

( ) kkk xxxxxxf ββββ ++++= ...,...,, 2211021  

     22
222

2
111 ... kkk xxx βββ ++++  

     kkkk xxxxxx 1,131132112 ... −−++++ βββ  

หรือ ( ) ∑∑∑
≤ ==

++=
k

j

k

j
pjjp

k

j
jjk xxxxxxf

11
021 ,...,, βββ     (25) 

จากสมการที่ 15 และฟงกชันการผลิตแบบ Translog ในสมการที่ 25 ทําใหสามารถสราง

ฟงกชันการผลิตแบบ Stochastic Frontier ไดดังนี้ 

∑∑∑
≤ ==

+++=
k

j

k

p
itpitjitjp

k

j
jitjit xxxy

11
0 εβββ      (26) 

เมื่อ Subscripts i  และ t  แสดงถึง หนวยการผลิตที่ i  และเวลาในการศึกษาที่ t  

      ity  แสดงปริมาณผลผลิตของหนวยผลิตที่  i  ณ  เวลา  t  ในรูปของ  Natural 

Logarithm 

      pitjit xx ,  เปนคา Natural Logarithm ของปจจัยการผลิตและแนวโนมเวลา (Time 

Trend) ของหนวยผลิตที่ i  ณ เวลา t  

      β  เปนคาพารามิเตอรที่ตองการประมาณ 

      itε  ถูกกําหนดใหเปน ititit uv −=ε  ซึ่ง 

      itv  แสดง Random Error ที่มีลักษณะ ( )2,0 vNiid σ  และกระจายแบบอิสระกับ itu  
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      itu  เปนตัวแปรสุมที่มีคาเปนลบ แสดงถึงความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิค 

(Technical Inefficiency) ของการผลิต โดยสมมติใหมีการกระจายแบบอิสระ และเปน            

การกระจายแบบ Truncated Distribution โดยในแบบจําลอง Time-Varying Efficiency Model มี

คาเฉลี่ยเทากับ μ  และความแปรปรวนเทากับ 2σ  สวนในแบบจําลอง The Inefficiency Effect 

Model for Panel Data มีคาเฉลี่ยเทากับ δitz  และความแปรปรวนเทากับ 2σ  

ในสวนของสมการที่แสดงการอธิบายความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิคตามสมการที่ 19 

สามารถกําหนดไดดังนี้ 

∑
=

++=
m

j
itjitjit wzu

1
0 δδ       (27) 

 เมื่อ jitz  แสดง Natural Logarithm ของลักษณะที่ j  ของหนวยการผลิต i  ณ เวลา 

t  

δ    เปนคาพารามิเตอรที่ตองการประมาณ 

itw  เปนตัวแปรสุม โดยสมมติใหมีการกระจายแบบอิสระ และกระจายแบบ 

Truncated Distribution ที่ δitz−  มีคาเฉลี่ยเทากับศูนย และความแปรปรวนเทากับ 2
wσ  

การประมาณคาพารามิเตอรในแบบจําลอง จะอยูในรูปของพารามิเตอรความแปรปรวนที่

เปลี่ยนรูปแลว 222
uvs σσσ +=  และ 22

su σσγ =  และเปนผลลัพธที่ไดจากการคํานวณ โดย

พารามิเตอร γ  สามารถมีคาระหวาง 0 ถึง 1 ซึ่งถาคา γ  มีคาเปน 0 หมายความวา ความไมมี

ประสิทธิภาพทางเทคนิคไมมีอยูในแบบจําลอง ( )02 =uσ  ในขณะที่ถามีคาเปน 1 หมายความวา 

ไมมี Random Error เกิดขึ้น ( )02 =vσ  โดยสมมติฐานหลักของการทดสอบ คือ ผลกระทบของ

ความไมมีประสิทธิภาพไมมีอยูในแบบจําลอง คือ 0:0 =γH  ซึ่งสามารถทดสอบไดโดยใชคาสถิติ 

Generalized Likelihood-Ratio สามารถนิยามไดดังนี้ 

( ) ( )[ ]102 HlHl −−=λ        (28) 

เมื่อ ( )0Hl  เปนคาของ Log-Likelihood สําหรับแบบจําลองขอบเขตการผลิตที่คาของ

พารามิเตอรเปนไปตามสมมติฐานหลัก ( )0H  ถูกประมาณดวยวิธีกําลังสองนอยที่สุด (OLS) โดย

กําหนดใหไมมีความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิคในแบบจําลอง หรืออีกนัยหนึ่งคือ การประมาณ

สมการที่ 26 โดยไมมีสมการที่ 27 ในแบบจําลอง สวน ( )1Hl  เปนคาของ Log-Likelihood สําหรับ
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แบบจําลองขอบเขตการผลิตที่ประมาณทั้งสมการที่ 26 และสมการที่ 27 พรอมๆ กันทั้งสองสมการ 

(Simultaneous Estimation) ดวยวิธี Maximum Likelihood (ML) ทั้งนี้ λ  มีการกระจายแบบ 

Chi-Square ที่มี Degree of freedom เทากับผลตางของจํานวนพารามิเตอรของการประมาณ

ภายใต 1H  และ 0H  ตามลําดับ 

จากฟงกชันการผลิตที่กําหนดตามสมการที่ 26 ผลไดตอขนาด (Returns to Scale; RTS) 

สามารถประมาณไดจากความยืดหยุนของขนาด, ( )( )xκ  ซึ่งหาไดจากผลรวมของความยืดหยุน

หนวยสุดทายของผลผลิตเมื่อเทียบกับปจจัยการผลิตทุกตัว สามารถแสดงไดดังนี้ 

( ) ∑ ∑
= =

=
∂
∂

==
k

j

k

j
j

jx
yxRTS

1 1

ζκ       (29) 

เมื่อ  jpTrendTimexxx
x
y

p
jjjjpjpj

j
j ≠≠++=

∂
∂

= ∑ ,;2βββζ  (30) 

ดังนั้น จะพบวา κ  จึงเปลี่ยนแปลงไปตามหนวยธุรกิจและตามเวลา 

อัตราความกาวหนาทางเทคนิค (The rate of technical progress; RTP) หาไดจาก 

∑ ≠=++=
∂
∂

=
p

ttttptpt
t

tpTrendTimexxx
x
yRTP ,;2βββ   (31) 

ภายใตการแขงขันแบบสมบูรณและการทํากําไรสูงสุด จะไดวา 

TrendTimex
PY

XW
X
Y

Y
X

x
y

j
jj

j

j

j
j ≠=

∂
∂

=
∂
∂

= ,ζ     (32) 

เมื่อ P  และ jW  แทนราคาของผลผลิตและปจจัยการผลิต ตามลําดับ 

จากสมการที่ 30 และ 32 สามารถแสดงความโนมเอียงของความกาวหนาทางเทคนิค 

(The Bias in Technical Progress) ไดดังนี้ 

( ) ( )
RTP

x
y

xx
x

x jt
jtt

j

t

j
t +=

∂
∂

+
∂

∂
=

∂

∂
= β

ζ
ζ

η 1ln
     (33) 
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4.4 ตัวแปรทีใ่ชในการศกึษา 

 4.4.1 ตัวแปรที่ใชในการศึกษาฟงกชันการผลิตของอุตสาหกรรมรองเทาและ
เครื่องหนัง 

จากสมการที่ 26 สามารถกําหนดฟงกชันการผลิตแบบ Stochastic Frontier ที่ใช

ในการศึกษาครั้งนี้ได ดังนี้ 

∑ ∑∑
= ≤ =

+++=
3

1

3 3

1
0

j j p
itpitjitjpjitjit xxxy εβββ     (34) 

เมื่อ Subscripts i  และ t  แสดงถึง หนวยผลิตที่ i  และเวลาในการศึกษาที่ t  

โดยรายละเอียดของตัวแปร y  และ x  มีดังนี้ 

1) ผลผลิต (Output) 

การศึกษาครั้งนี้ใชมูลคาเพิ่ม (Value added) ของผลิตภัณฑของแตละหนวย

ผลิตที่ผลิตไดจริงเปนตัวแปรผลผลิต โดยมูลคาเพิ่มสามารถคํานวณได ดังนี้ 

มูลคาเพิ่ม = มูลคาผลผลิต – ตนทุนการผลิต 

โดย มูลคาผลผลิต หมายถึง รายรับของหนวยผลิต ซึ่งไดแก 

- มูลคาขายผลผลิตของหนวยผลิต 

- รายรับจากการขายสินคาที่ซื้อมาเพื่อจําหนายในสภาพเดิม 

- รายรับจากการรับจางเหมาทําการผลิตสินคา 

- รายรับจากการใหบริการเชาเครื่องจักรหรืออุปกรณในการผลิตแกหนวย
ผลิตอื่นๆ 

- รายรับอ่ืนๆ 

- สวนเปลี่ยนแปลงของสินคาคงเหลือ 

- ภาษีมูลคาเพิ่มสุทธิ 
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ตนทุนการผลิต หมายถึง  รายจายที่ใชในการดําเนินกิจการของสถาน

ประกอบการ ซึ่งไดแก 

- คาซื้อวัตถุดิบและวัสดุอุปกรณที่ใชในการผลิตที่ซื้อมาจากทั้งในประเทศ
และตางประเทศ 

- คาใชจายในการผลิต และคาจางเหมาจายใหหนวยผลิตอื่นผลิตสินคาให 

- คาเชาเครื่องจักรหรืออุปกรณในการผลิตของหนวยผลิตอื่นๆ 

- สวนเปลี่ยนแปลงของวัตถุดิบและสวนประกอบคงเหลือ (สินคาคงเหลือ

สุทธิ) 

- คาใชจายในการซื้อสินคาเพื่อมาจําหนายในสภาพเดิม 

- คาใชจายในการขาย และคาใชจายในการบริหารและดําเนินงาน (ไมรวม

คาเสื่อมราคาสินทรัพยถาวร ดอกเบี้ยจาย หนี้สูญ) 

ทั้งนี้ ราคาปจจุบันของผลิตภัณฑจะถูกปรับใหเปนราคาคงที่ ภายใตขอสมมติ

ที่วาราคาปจจัยการผลิตและราคาผลผลิตมีการเปลี่ยนแปลงไปดวยกัน ซึ่งราคาของผลิตภัณฑจะ

ถูกปรับดวยดัชนีราคาผูผลิตในแตละปของผลิตภัณฑในกลุมอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง 

ซึ่งรวบรวมโดยสํานักดัชนีเศรษฐกิจการคา กระทรวงพาณิชย 

  2) ปจจัยการผลิต 

2.1) ทุน ( )1x  แทนดวยมูลคาทั้งหมดของสินทรัพยถาวรหักดวยคาเสื่อมราคา

ของแตละหนวยผลิต ไดแก ที่ดิน, ส่ิงปลูกสราง, ครุภัณฑ, เครื่องจักรและอุปกรณ โดยปรับดวย

ดัชนีราคาผูผลิตสําหรับเครื่องจักรและอุปกรณ ซึ่งรวบรวมไวโดยธนาคารแหงประเทศไทย 

(www.bot.or.th) 

2.2) แรงงาน ( )2x  แทนดวยจํานวนชั่วโมงทํางานทั้งหมดของแรงงานตอป 

ของแตละหนวยผลิต ซึ่งคํานวณจากจํานวนชั่วโมงทํางานเฉลี่ยตอสัปดาหคูณดวยจํานวนแรงงาน

ทั้งหมดของหนวยผลิต (ทั้งแรงงานฝายผลิตและแรงงานฝายบริหารจัดการทั่วไป) 
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2.3) เวลา ( )3x  คือ แนวโนมเวลาที่ใชในการผลิต ซึ่งแสดงถึงผลกระทบของ

การเปลี่ยนแปลงเทคโนโลยีตอการผลิต หรือแสดงถึงประสิทธิภาพของการผลิตของปจจัยโดยรวม

ที่เปลี่ยนแปลงไปตลอดชวงเวลาที่ทําการศึกษา โดยประมาณในรูปของแนวโนมเวลา (Time 

Trend) 

 4.4.2 ตัวแปรที่ใชในการศึกษาปจจัยที่ใชอธิบายความไมมีประสิทธิภาพการผลิต
ทางเทคนิค 

ในสวนของสมการที่แสดงการอธิบายความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิคของ

แบบจําลอง The Inefficiency Effect Model for Panel Data ตามสมการที่ 27 

∑
=

++=
7

1
0

j
itjitjit wzu δδ       (35) 

โดยตัวแปร z  แสดงปจจัยที่ใชอธิบายความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทาง

เทคนิค ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 

1) อายุ ( )1z  คือ อายุของแตละหนวยผลิต ซึ่งนับจากปที่เร่ิมตนดําเนินการผลิต

จนกระทั่งถึงปการผลิตปจจุบัน 

2) ขนาดของหนวยผลิต ( )2z  วัดจากสินทรัพยถาวรสุทธิทั้งหมดของแตละหนวย

ผลิต 

3) ความเขมขนของทุน (Capital Intensity) วัดจากอัตราสวนของทุนตอแรงงาน

ของแตละหนวยผลิต ( )3z  

4) อัตราสวนของแรงงานที่ไมไดใชในการผลิตตอแรงงานทั้งหมดของหนวยผลิต 

( )4z  

5) สัดสวนของสินคาสงออกตอสินคาทั้งหมดของหนวยผลิต ( )5z  

6) คาใชจายในการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ (R&D) แทนดวยสัดสวนของ

คาใชจายในการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑตอคาใชจายรวม ( )6z  
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7) ตัวแปรหุนสําหรับชนิดของหนวยผลิต ( )Dz7  หนวยผลิตในอุตสาหกรรมรองเทา

และเครื่องหนัง มีทั้งหนวยผลิตที่ผลิตผลิตภัณฑเพียง 1 กลุมผลิตภัณฑ และหนวยผลิตที่ทํา     

การผลิตผลิตภัณฑมากกวา 1 กลุมผลิตภัณฑ โดยกําหนดใหหนวยผลิตที่ผลิตผลิตภัณฑเพียง 1 

กลุมผลิตภัณฑ แทนดวยคา 1 และหนวยผลิตที่ทําการผลิตผลิตภัณฑมากกวา 1 กลุมผลิตภัณฑ 

แทนดวยคา 0 

4.5 การคาดการณเครื่องหมายของพารามิเตอรตางๆ 

 ตารางที่ 4-1 แสดงถึงการคาดการณเครื่องหมายของพารามิเตอรตางๆ จากการประมาณ

ฟงกชัน Value-Added Stochastic Frontier และฟงกชันความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิคของ

แบบจําลอง The Inefficiency Effect Model for Panel Data สําหรับแตละผลิตภัณฑเปาหมาย

ของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง โดยเครื่องหมาย (+) สําหรับพารามิเตอร β  แสดงถึง

ผลกระทบของพารามิเตอรที่มีคาเปนบวก กลาวคือ จํานวนชั่วโมงทํางานของแรงงาน (L), ทุน (K) 

และเวลา (t) ที่เพิ่มข้ึนจะมีผลทําใหมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑเปาหมายมีคาสูงขึ้น 

ตารางที่ 4-1 การคาดการณเครื่องหมายของพารามิเตอรตางๆ 

ตัวแปร Coefficients Expected 

Signs 

คาคงที่ 

แรงงาน (L) 

ทุน (K) 

เวลา (t) 

 

ตัวแปรที่ใชอธิบายความไมมีประสิทธิภาพ 

คาคงที่  

อายุ ( )1z  

ขนาดของหนวยผลิต ( )2z  

ความเขมขนของทุน ( )3z  

สัดสวนแรงงานที่ไมไดใชในการผลิตตอแรงงานทั้งหมด ( )4z  

สัดสวนของสินคาสงออกตอสินคาทั้งหมด ( )5z  

คาใชจายในการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ ( )6z  

ตัวแปรหุนสําหรับชนิดของหนวยผลิต ( )7z  

0β  

Lβ  

Kβ  

tβ  
 

 

0δ  

1δ  

2δ  

3δ  

4δ  

5δ  

6δ  

7δ  
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+ 

+ 
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สําหรับพารามิเตอรซึ่งอธิบายถึงความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิค ( )δ  ผูวิจัยคาดการณ

วา ตัวแปรความเขมขนของทุน, อัตราสวนของแรงงานที่ไมไดใชในการผลิตตอแรงงานทั้งหมดของ

หนวยผลิต , สัดสวนของสินคาสงออกตอสินคาทั้งหมดของหนวยผลิต และคาใชจายใน             

การออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ (R&D) จะมีเคร่ืองหมายเปนลบ (-) กลาวคือ เมื่อตัวแปร

ดังกลาวมีคาเพิ่มขึ้นจะทําใหความไมมีประสิทธิภาพมีคาลดลง นั่นคือ การเพิ่มขึ้นของตัวแปร

ดังกลาวเปนการปรับปรุงประสิทธิภาพของหนวยผลิตนั่นเอง โดยเมื่อพิจารณาตนทุนของปจจัยทุน 

พบวาอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังมีตนทุนของปจจัยทุนที่คอนขางสูง จึงเปนเหตุผลที่ทําให

คาดการณวาความเขมขนของการใชปจจัยทุนที่สูงขึ้น (อัตราสวนทุนตอแรงงาน) จะทําใหหนวย

ผลิตมีประสิทธิภาพสูงขึ้น อีกทั้งความรูทางการจัดการที่เพิ่มข้ึนของหนวยผลิตจากการใชปจจัยทุน 

นาจะมีสวนชวยสรางนวัตกรรมและการเผยแพรของเทคโนโลยีการผลิตใหมๆ ใหแกหนวยผลิต 

รวมทั้งชวยลดสัดสวนของแรงงานที่ใชในการผลิตลง (คือ สัดสวนของแรงงานที่ไมไดใชในการผลิต

ตอแรงงานทั้งหมดเพิ่มข้ึน) ซึ่งเปนผลกระทบเชิงบวกตอระดับความมีประสิทธิภาพของหนวยผลิต 

ในขณะที่ปจจัยดานสัดสวนของสินคาสงออกตอสินคาทั้งหมดของหนวยผลิตนั้น นักเศรษฐศาสตร

หลายทานมีแนวโนมเชื่อวา การแขงขันที่เพิ่มข้ึนจากการเขามาจําหนายของผลิตภัณฑตางประเทศ 

ทําใหผูผลิตที่เนนทําการตลาดภายในประเทศ จําเปนตองเปลี่ยนแปลงรูปแบบการตัดสินใจ      

การผลิต และกลยุทธทางการตลาด ซึ่งการสงออกสินคาไปจําหนายยังตางประเทศก็เปนกลยุทธ

หนึ่ งที่ ผูผ ลิตใช  ทําให ผูผลิตตองมีการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตใหสอดคลองกับ             

ความแปรปรวนของอุปสงคของตลาดผลิตภัณฑทั้งในและตางประเทศใหมากขึ้นดวย ผูวิจัยจึง

คาดการณวา พารามิเตอรสําหรับตัวแปรดานสัดสวนของสินคาสงออกตอสินคาทั้งหมดของ  

หนวยผลิตจะมีเครื่องหมายเปนลบ (-) ในขณะที่พารามิเตอรสําหรับตัวแปรดานคาใชจายใน             

การออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ (R&D) นั้น ผูวิจัยคาดการณวาจะมีเครื่องหมายเปนลบ (-) 

เนื่องจากการเพิ่มข้ึนของกิจกรรมการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ (R&D) จะกอใหเกิด

นวัตกรรมทางการผลิต การแพรกระจายเทคโนโลยีการผลิต และกลยุทธการผลิตและการใชปจจัย

การผลิตที่เพิ่มข้ึน ทําใหความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิคของหนวยผลิตลดลง 

ผูวิจัยคาดการณวาสัญลักษณสําหรับพารามิเตอรของตัวแปรอายุ (Age) ขนาดของหนวย

ผลิต (Size) และตัวแปรหุนสําหรับชนิดของหนวยผลิตนั้น สามารถมีเครื่องหมายไดหลายนัย โดย

ในดานตัวแปรอายุของหนวยผลิต ผูวิจัยวิเคราะหวาหนวยผลิตที่มีอายุมากกวาอาจประสบปญหา

การขาดความรูในการปรับปรุงหรือดัดแปลงเครื่องจักรหรืออุปกรณการผลิตเดิมที่มีอยู ใหสามารถ

ผลิตผลิตภัณฑไดหลากหลายหรือเพื่อใหผลิตภัณฑมีความละเอียดประณีตมากขึ้น จึงเปนสาเหตุ
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ที่ทําใหผูผลิตมีเปาหมายที่จะหลีกเลี่ยงและลดตนทุนคงที่จากการลงทุนในเทคโนโลยีการผลิต

ใหมๆ ทําใหสามารถคาดการณไดวาตัวแปรอายุของหนวยผลิตอาจมีเครื่องหมายเปน (+) กับ  

ความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิค ในทางตรงกันขามหนวยผลิตที่มีอายุมากกวา อาจไดรับ

ประโยชนจากการสั่งสมความรูและประสบการณในการผลิตและการจัดการมากกวาหนวยผลิตที่มี

อายุนอย ทําใหสามารถคาดการณไดวาตัวแปรอายุของหนวยผลิตอาจมีเครื่องหมายเปน (-) กับ

ความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิค สําหรับตัวแปรขนาดของหนวยผลิต (Size) นักเศรษฐศาสตร

หลายทานดังเชน Pitt and Lee (1981) ใหความเห็นวา หนวยผลิตที่มีขนาดใหญจะมี

ประสิทธิภาพทางเทคนิคมากกวาหนวยผลิตขนาดเล็ก เนื่องจากหนวยผลิตขนาดใหญจะมี

ความสามารถในการเขาถึงเทคโนโลยีของตางประเทศไดมากกวา มีความสามารถในการจัดการ

กับความเสี่ยงไดสูงกวา และไดรับผลตอบแทนจากการพัฒนาผลิตภัณฑใหม (R&D) มากกวา

หนวยผลิตขนาดเล็ก ในขณะที่ Betancourt and Clague (1975) ไดแสดงความคิดเห็นที่แตกตาง

ออกไป โดยมองวาหนวยผลิตขนาดเล็กมีความสามารถในการยักยอกหรือรับเอาเทคโนโลยี      

การผลิตมาใชไดมากกวาหนวยผลิตขนาดใหญ อีกทั้งมีความยืดหยุนในการตอบสนองตอ        

การเปลี่ยนแปลงของเทคโนโลยีไดมากกวา ทําใหผูวิจัยคาดการณวาตัวแปรขนาดของหนวยผลิต

สามารถมีเครื่องหมายดหลายนัย ในสวนของตัวแปรชนิดของหนวยผลิตนั้น ผูวิจัยคาดวาหนวย

ผลิตที่ทําการผลิตผลิตภัณฑเพียง 1 กลุมผลิตภัณฑจะมีความชํานาญในการผลิตมากกวาผูผลิตที่

ผลิตผลิตภัณฑหลากหลายชนิด แตในขณะที่หนวยผลิตใชเทคโนโลยีการผลิตที่มีเพื่อผลิต

ผลิตภัณฑเพียงชนิดเดียวนั้น ก็อาจเปนการใชเครื่องจักรอยางไมเต็มกําลังการผลิต ทําใหผูวิจัย

คาดการณวาพารามิเตอรของตัวแปรหุนสําหรับชนิดของหนวยผลิตนั้นนาจะมีเปนคาไดหลายนัย 

4.6 การประมาณคาพารามิเตอร 

 พารามิเตอรของฟงกชัน Value-Added Stochastic Frontier สามารถถูกประมาณโดยใช

วิธีประมาณแบบ Maximum Likelihood หรือ Panel-Model ดังที่ไดกลาวไวขางตน ซึ่งแมวาการใช

วิธีประมาณแบบ Maximum Likelihood จะมีความยุงยากมากกวา ในการที่ตองคํานวณหา 

Likelihood Function แตในปจจุบันไดมีการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอร เชน โปรแกรมเศรษฐมิติ 

LIMDEP (Greene, 1992), โปรแกรม Frontier (Coelli, 1996) เปนตน ทําใหการประมาณ

คาพารามิเตอรโดยวิธี Maximum Likelihood ของฟงกชันการผลิต Stochastic Frontier เปนไปได

งายมากขึ้น 

ภายใตขอสมมติของการกระจายของ itu  และ itv  การประมาณคาพารามิเตอรของ

แบบจําลองที่ไดเสนอไวขางตนโดยวิธี Maximum Likelihood สามารถใชโปรแกรม FRONTIER 
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Version 4.1c ซึ่งในกรณีของแบบจําลอง The Inefficiency Effect Model for Panel Data 

คาพารามิเตอร Stochastic Frontier และแบบจําลองที่อธิบายความไมมีประสิทธิภาพสามารถถูก

ประมาณพรอมๆ กันได (Simultaneously) ซึ่งเปนการแกปญหาความเบี่ยงเบนทางสถิติ 

(Statistical Bias) ของการประมาณแบบ Two Stage Estimation นอกจากนี้โปรแกรม 

FRONTIER Version 4.1c สามารถคํานวณประสิทธิภาพทางเทคนิคของทุกหนวยการผลิตตาม

ชวงเวลาของขอมูลภาคตัดขวางผสมเวลา ภายใตสวนประกอบของ Error Term ที่เปนไปตาม

แนวคิดของ Stochastic Frontier 
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บทที่  5 

ผลการศึกษา 

  

ในการวิ เคราะหความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค  และปจจัยที่มีผลตอ

ประสิทธิภาพทางการผลิตในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย แบงผลการศึกษา

ออกเปน 3 สวน คือ สวนที่ 1 แสดงผลการประมาณคาฟงกชันการผลิตของอุตสาหกรรมรองเทา

และเครื่องหนังของไทยในแตละกลุมผลิตภัณฑเปาหมาย สวนที่ 2 แสดงผลการประมาณคาปจจัย

ที่อธิบายความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของ

ไทยในแตละกลุมผลิตภัณฑเปาหมาย และสวนที่ 3 แสดงผลการประมาณคาระดับความมี

ประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทยในแตละกลุม

ผลิตภัณฑเปาหมาย 

5.1 ผลการประมาณคาฟงกชันการผลติของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย 

 ในการศึกษาความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่อง

หนัง ทําไดโดยการสรางสมการฟงกชันการผลิต (Production Function) ของแตละกลุมผลิตภัณฑ

เปาหมายเปนสวนแรก โดยฟงกชันการผลิตของแตละกลุมเปาหมายนั้นแสดงความสัมพันธ

ระหวางมูลคาเพิ่ม (Value Added) กับปจจัยการผลิต เพื่อเปนขอบเขตในการศึกษาประสิทธิภาพ

การผลิตทางเทคนิคจาก Error Term หรือปจจัยที่สงผลตอความไมมีประสิทธิภาพ ซึ่งเปนสวนที่

เบี่ยงเบนออกจากเสนพรมแดนการผลิต (Production Function) โดยฟงกชันการผลิตของ

อุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง กําหนดใหเปนรูปแบบของ Translog Stochastic Frontier 

Production Function ผลการประมาณคาความสัมพันธฟงกชันการผลิตของแตละกลุมผลิตภัณฑ

เปาหมายในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย คือ หนังฟอกแตงสําเร็จ รองเทาหนัง 

รองเทากีฬา กระเปาหนัง และเครื่องใชสําหรับเดินทาง โดยใชวิธี Maximum Likelihood ใน      

การประมาณคาพารามิเตอร ดวยโปรแกรม Frontier Version 4.1c แสดงดังตารางที่ 5-1 
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ตารางที่ 5-1 ผลการประมาณคาพารามิเตอรฟงกชันการผลิตของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง 
ตัวแปรอิสระ พารามเิตอร หนังฟอกแตง

สําเรจ็ 
รองเทาหนงั รองเทากฬีา กระเปาหนัง เครื่องใชสาํหรับ

เดินทาง 

คาคงที่ 

 
0β  -5.656 

(-3.169)*** 

4.073 

(3.775)*** 

2.119 

(5.921)*** 

-1.390 

(-1.660)* 

2.447 

(3.000)*** 

Kln  Kβ  4.229 

(5.866)*** 

-0.224 

(-0.443) 

1.408 

(4.625)*** 

0.743 

(1.952)** 

-0.449 

(-2.202)** 

Lln  Lβ  -5.413 

(-4.258)*** 

3.852 

(3.943)*** 

-0.893 

(-1.920)** 

-0.663 

(-0.749) 

1.493 

(1.962)** 

t  tβ  0.553 

(1.867)** 

0.407 

(1.298) 

-0.841 

(-4.108)*** 

0.669 

(2.070)** 

0.279 

(1.350) 

( )2ln K  KKβ  -0.337 

(-4.587)*** 

-0.029 

(-0.398) 

-0.072 

(-1.426)* 

0.077 

(1.195) 

0.064 

(2.877)*** 

( )2ln L  
 

LLβ  -1.126 

(-4.078)*** 

0.988 

(3.944)*** 

0.011 

(0.050) 

0.036 

(0.135) 

0.219 

(1.051) 

2t  
 

 

ttβ  -0.022 

(-0.813) 

0.024 

(0.696) 

0.090 

(3.885)*** 

-0.058 

(-1.350) 

-0.043 

(-1.938)** 
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ตารางที่ 5-1 (ตอ) ผลการประมาณคาพารามิเตอรฟงกชันการผลิตของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง 
ตัวแปรอิสระ พารามเิตอร หนังฟอกแตง

สําเรจ็ 
รองเทาหนงั รองเทากฬีา กระเปาหนัง เครื่องใชสาํหรับ

เดินทาง 

LK lnln ×  KLβ  1.415 

(6.038)*** 

-0.325 

(-1.572)* 

0.026 

(0.412) 

-0.018 

(-0.090) 

-0.338 

(-3.240)*** 

tK ×ln  Ktβ  -0.127 

(-2.793)** 

-0.084 

(-2.079)** 

-0.048 

(-1.617)*** 

-0.060 

(-1.358) 

0.006 

(0.270) 

tL×ln  Ltβ  0.087 

(1.117) 

0.244 

(2.353)** 

0.108 

(2.633)** 

0.117 

(1.238) 

-0.013 

(-0.206) 
22

v
2 σσσ +=s  

 

0.262 

(5.619)*** 

1.469 

(3.680)*** 

2.067 

(3.130)* 

0.537 

(3.310)*** 

0.206 

(4.917)*** 
22
sσσγ =  

 

1.000 

(679.915)*** 

0.857 

(18.974)*** 

1.000 

(0.153E+07)* 

0.817 

(3.574)*** 

1.000 

(0.142E+06)*** 

Log likelihood function -37.137 -57.029 -57.436 -57.978 -13.278 

ที่มา : ผลลัพธจาก FRONTIER 

หมายเหต ุ: ตัวเลขในวงเล็บแสดงคาสถิติ t-test 

 ***  แสดงพารามิเตอรที่มีนัยสาํคัญ ณ ระดับ 0.01    ** แสดงพารามิเตอรที่มีนัยสาํคัญ ณ ระดับ 0.05 

 *  แสดงพารามิเตอรที่มีนัยสาํคัญ ณ ระดับ 0.10    
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จากผลการประมาณคาพารามิเตอรฟงกชันการผลิต (Production Function) ของแตละ

กลุมผลิตภัณฑเปาหมายในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังขางตน ชี้ใหเห็นวากลุมผลิตภัณฑ

หนังฟอกแตงสําเร็จ รองเทากีฬา และกระเปาหนัง มีรูปแบบการผลิตที่พึ่งพาการใชปจจัยทุน 

(Capital Intensive) ขณะที่กลุมผลิตภัณฑรองเทาหนังและเครื่องใชสําหรับเดินทาง มีรูปแบบ  

การผลิตที่พึ่งพาการใชปจจัยแรงงาน (Labor Intensive) 

นอกจากนี้ ผลการประมาณคาพารามิเตอรของฟงกชันการผลิต (Production Function) 

ของแตละกลุมผลิตภัณฑเปาหมายในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังขางตน สามารถนําไปใช

ประมาณผลไดตอขนาด (Returns to Scale; RTS) อัตราความกาวหนาทางเทคนิค (The Rate of 

Technical Progress; RTP) และความเอนเอียงของความกาวหนาทางเทคนิค (The Bias in 

Technical Progress) เมื่อเทียบกับปจจัยการผลิตทุกชนิดในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง

ตลอดชวงเวลาที่ทําการศึกษา ไดแสดงในภาคผนวก ง อยางไรก็ดีในการวิเคราะหจะใชคาเฉลี่ย

ของการคาประมาณเหลานี้ในแตละชวงเวลาที่ทําการศึกษา 

5.1.1 หนังฟอกแตงสําเร็จ 

ตารางที่ 5-2 แสดงผลไดตอขนาด (RTS) ของกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ 

ชวงป พ.ศ. 2545-2550 มีแนวโนมเพิ่มข้ึน โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 2.414 แสดงใหเห็นวามูลคาเพิ่ม

ของผลผลิตในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จมี ลักษณะเปนผลไดตอขนาดเพิ่ม ข้ึน 

(Increasing Return to Scale) ตลอดชวงเวลาที่ทําการศึกษา กลาวคือ ถาผูผลิตในกลุม

ผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จเพิ่มปจจัยการผลิตทุกชนิดในการผลิตหนังฟอกแตงสําเร็จเขาไป

สัดสวนหนึ่งแลว สัดสวนของมูลคาเพิ่มของผลผลิตที่ไดจะมากกวาสัดสวนของปจจัยการผลิตที่

เพิ่มเขาไป 

ขณะที่อัตราความกาวหนาทางเทคนิค (RTP) ในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตง

สําเร็จ ชวงป พ.ศ. 2545-2550 มีแนวโนมลดลง โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ -0.161 แสดงใหเห็นวา 

ความสัมพันธระหวางอัตราการเปลี่ยนแปลงของมูลคาเพิ่มของผลผลิตกับอัตราการเปลี่ยนแปลง

ของเวลามีความสัมพันธในเชิงกลับกัน กลาวคือ เมื่อเวลาผานไป มูลคาเพิ่มของผลผลิตในกลุม

ผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จมีอัตราลดลง 
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ตารางที ่5-2 ผลการประมาณคา RTS, RTP และ Bias in Technical Progress ในกลุม
ผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเรจ็ 

ป 2545 2546 2547 2548 2549 2550 เฉลี่ย 

RTS 2.341 2.379 2.371 2.434 2.434 2.524 2.414 

RTP -0.038 -0.090 -0.134 -0.188 -0.230 -0.286 -0.161 

Bias in Technical Progress 

K -0.338 0.163 -0.305 -0.322 -0.344 -0.473 -0.270 

L 0.038 -0.016 -0.124 -0.164 0.540 -0.214 0.010 

ที่มา: คํานวณจากภาคผนวก ง 

สําหรับคาความเอนเอียงของความกาวหนาทางเทคนิค แสดงใหเห็นวาเมื่อเวลา

ผานไป การใชปจจัยการผลิตในแตละชนิดเปนไปในลักษณะใด โดยจากตารางที่ 5-2 ชี้ใหเห็นวา

ตลอดชวงเวลาที่ทําการศึกษา ปจจัยทุนมีคาเฉลี่ยความเอนเอียงของความกาวหนาทางเทคนิค

เทากับ -0.270 ซึ่งเปนคาลบ สะทอนใหเห็นวากลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จมีการประหยัด

การใชปจจัยทุนมากขึ้นเพื่อสรางมูลคาเพิ่มใหแกผลิตภัณฑเพิ่มข้ึน ขณะที่ปจจัยแรงงานมีคาเฉลี่ย

เทากับ 0.010 ซึ่งเปนคาบวก แสดงวากลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จมีการใชปจจัยแรงงาน

เพิ่มข้ึนตามเวลาและมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑที่เพิ่มข้ึน 

จากผลการศึกษาขางตน ชี้ใหเห็นวา ผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จของไทย มี

รูปแบบการผลิตที่พึ่งพาการใชปจจัยทุนในการผลิตมากขึ้น แตจากวิเคราะหคาความเอนเอียงของ

ความกาวหนาทางเทคนิค พบวา ผูผลิตในอุตสาหกรรมหนังฟอกแตงสําเร็จของไทย มีการประหยดั

การใชปจจัยทุนมากขึ้น ทั้งนี้ เนื่องจากปจจัยทุน (เครื่องจักรและเทคโนโลยี) สวนใหญตองนําเขา

จากตางประเทศ ทําใหมีตนทุนการนําเขาสูง ทั้งจากมูลคาของปจจัยทุน ภาษีนําเขา ตลอดจน

ผลกระทบจากอัตราแลกเปลี่ยนเงินตราระหวางประเทศ อยางไรก็ตาม จากการสัมภาษณผูผลิตใน

กลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จทําใหทราบวา ผูผลิตสวนใหญยังคงใชเครื่องจักรและเทคโนโลยี

ในการผลิตเกาอยู จึงทําใหผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จที่ผลิตไดมีคุณลักษณะ (กลิ่นและสัมผัส) 

ลวดลายของแผนหนัง สี การออกแบบ ดอยกวาผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จของตางประเทศ มี

ผลทําใหราคาตอหนวยของผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จของไทยมีมูลคาต่ํา เปนเหตุผลหนึ่งที่ทํา

ใหมูลคาการสงออกหนังฟอกแตงสําเร็จของไทยมีแนวโนมลดลง สอดคลองกับผลการศึกษาในครั้ง

นี้ที่พบวาอัตราความกาวหนาทางเทคนิค (RTP) ในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ มีแนวโนม
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ลดลง กลาวคือ เมื่อเวลาผานไป มูลคาเพิ่มของผลผลิตในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จมี

อัตราลดลง นอกจากนี้ผลการศึกษายังชี้ใหเห็นวา ความตองการใชปจจัยแรงงานในการผลิตเพิ่ม

สูงขึ้น แตเนื่องจากปญหาดานสภาพแวดลอมในการทํางาน และปญหาการขาดแคลนแรงงานที่มี

ทักษะและประสบการณในการผลิตยังคงเปนปญหาหลักสําหรับกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตง

สําเร็จ จึงนาจะเปนเหตุผลหนึ่งที่มีสวนทําใหมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จมี

แนวโนมลดลง 

 5.1.2 รองเทาหนัง 

ตารางที่ 5-3 แสดงผลไดตอขนาด (RTS) ในกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนัง ชวงป 

พ.ศ. 2545-2550 มีอัตราคอนขางคงที่ โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ -7.281 แสดงใหเห็นวามูลคาเพิ่มของ

ผลผลิตในกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนังมีลักษณะเปนผลไดตอขนาดลดลง (Decreasing Return to 

Scale) ตลอดชวงเวลาที่ทําการศึกษา กลาวคือ ถาผูผลิตในกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนังเพิ่มปจจัย

การผลิตทุกชนิดในการผลิตรองเทาหนังเขาไปสัดสวนหนึ่งแลว สัดสวนของมูลคาเพิ่มของผลผลติที่

ไดจะนอยกวาสัดสวนของปจจัยการผลิตที่เพิ่มเขาไป 

ตารางที ่5-3 ผลการประมาณคา RTS, RTP และ Bias in Technical Progress ในกลุม
ผลิตภัณฑรองเทาหนงั 

ป 2545 2546 2547 2548 2549 2550 เฉลี่ย 

RTS -7.244 -7.215 -7.339 -7.312 -7.282 -7.296 -7.281 

RTP -0.049 0.000 0.020 0.073 0.123 0.170 0.056 

Bias in Technical Progress 

K -0.163 -0.211 -0.140 -0.035 0.001 0.060 -0.081 

L -0.082 -0.033 -0.013 0.039 0.089 0.136 0.023 

ที่มา: คํานวณจากภาคผนวก ง 

อัตราความกาวหนาทางเทคนิค (RTP) ในกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนัง ชวงป พ.ศ. 

2545-2550 มีแนวโนมเพิ่มข้ึน โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 0.056 แสดงใหเห็นวา ความสัมพันธระหวาง

อัตราการเปลี่ยนแปลงของมูลคาเพิ่มของผลผลิตกับอัตราการเปลี่ยนแปลงของเวลามี

ความสัมพันธในทิศทางเดียวกัน กลาวคือ เมื่อเวลาผานไป มูลคาเพิ่มของผลผลิตในกลุม

ผลิตภัณฑรองเทาหนังมีอัตราเพิ่มข้ึน 
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สําหรับคาความเอนเอียงของความกาวหนาทางเทคนิค ตลอดชวงเวลาที่

ทําการศึกษาของกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนัง ชี้ใหเห็นวาปจจัยทุนมีคาเฉลี่ยความเอนเอียงของ

ความกาวหนาทางเทคนิคเทากับ -0.081 ซึ่งเปนคาลบ สะทอนใหเห็นวากลุมผลิตภัณฑรองเทา

หนังมีการประหยัดการใชปจจัยทุนมากขึ้นเพื่อสรางมูลคาเพิ่มใหแกผลิตภัณฑเพิ่มข้ึน ขณะที่

ปจจัยแรงงานมีคาเฉลี่ยเทากับ 0.023 ซึ่งเปนคาบวก แสดงวากลุมผลิตภัณฑรองเทาหนังมีการใช

ปจจัยแรงงานเพิ่มข้ึนตามเวลาและมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑที่เพิ่มข้ึน 

จากขอมูลการสงออกรองเทาหนังของไทยดังที่กลาวมาแลวในบทที่ 2 ชี้ใหเห็นวา 

ในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย มูลคาการสงออกรองเทาหนังของไทยมีมูลคาสูง

ที่สุด โดยมีอัตราเพิ่มข้ึนรอยละ 2.71 ตอป สอดคลองกับผลการวิเคราะหอัตราความกาวหนาทาง

เทคนิค ซึ่งชี้ใหเห็นวา เมื่อเวลาผานไป มูลคาเพิ่มของผลผลิตในกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนังมีอัตรา

เพิ่มสูงขึ้น ดังจะเห็นไดจากราคาตอหนวยของการสงออกผลิตภัณฑรองเทาหนังของไทยที่เพิ่มข้ึน

รอยละ 6.92 ตอป แมวาตลาดสงออกรองเทาหนังของไทยในปจจุบันยังเปนตลาดผลิตภัณฑระดับ

ลางก็ตาม แตจากคุณภาพฝมือและความประณีตในการตัดเย็บของแรงงานไทยซึ่งเปนขอ

ไดเปรียบสําคัญ จึงมีผลทําใหมูลคาเพิ่มของกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนังเพิ่มสูงขึ้น สอดคลองกับ

ผลการศึกษาที่พบวา กลุมผลิตภัณฑรองเทาหนังมีรูปแบบการผลิตที่พึ่งพาการใชปจจัยแรงงานใน

การผลิต และมีคาความเอนเอียงของความกาวหนาทางเทคนิคในปจจัยแรงงานเปนบวก กลาวคือ 

กลุมผลิตภัณฑรองเทาหนังมีการใชปจจัยแรงงานเพิ่มข้ึนตามเวลาและมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑที่

เพิ่มข้ึน ขณะที่มีการประหยัดการใชปจจัยทุนมากขึ้น ทั้งนี้เนื่องจากรองเทาหนังเปนผลิตภัณฑที่มี

การเปลี่ยนแปลงรูปแบบบอยตามกระแสแฟชั่น ทําใหยากตอการนําเครื่องจักรมาใชในการผลิต 

อยางไรก็ตาม ขีดความสามารถของแรงงานในการผลิตนั้นมีขอจํากัด กลาวคือ หากแรงงานไมได

รับการพัฒนาฝมืออยางตอเนื่อง ตลอดจนขาดการพัฒนาแรงงานดานการออกแบบ ซึ่งเปนสวน

สําคัญในการสรางมูลคาเพิ่มใหแกผลิตภัณฑแลว การสรางมูลคาเพิ่มใหแกผลิตภัณฑรองเทาหนัง

จะมีแนวโนมลดลงได การเพิ่มการลงทุนในปจจัยทุนจึงยังคงมีสวนสําคัญตอการสรางมูลคาเพิ่ม

ใหแกผลิตภัณฑ โดยเฉพาะการลงทุนดานเทคโนโลยีการออกแบบผลิตภัณฑรองเทาหนัง 

 5.1.3 รองเทากีฬา 

  ตารางที่ 5-4 แสดงผลไดตอขนาด (RTS) ในกลุมผลิตภัณฑรองเทากีฬา ชวงป 

พ.ศ. 2545-2550 มีแนวโนมลดลง โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 0.052 แสดงใหเห็นวามูลคาเพิ่มของ

ผลผลิตในกลุมผลิตภัณฑรองเทากีฬามีลักษณะเปนผลไดตอขนาดลดลง (Decreasing Return to 

Scale) ตลอดชวงเวลาที่ทําการศึกษา กลาวคือ ถาผูผลิตในกลุมผลิตภัณฑรองเทากีฬาเพิ่มปจจัย
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การผลิตทุกชนิดในการผลิตรองเทากีฬาเขาไปสัดสวนหนึ่งแลว สัดสวนของมูลคาเพิ่มของผลผลิต

ที่ไดจะนอยกวาสัดสวนของปจจัยการผลิตที่เพิ่มเขาไป 

ตารางที่ 5-4 ผลการประมาณคา RTS, RTP และ Bias in Technical Progress ในกลุม
ผลิตภัณฑรองเทากีฬา 

ป 2545 2546 2547 2548 2549 2550 เฉลี่ย 

RTS 0.076 0.076 0.043 0.040 0.039 0.039 0.052 

RTP -0.759 -0.580 -0.411 -0.230 -0.048 0.133 -0.316 

Bias in Technical Progress 

K -0.818 -0.641 -0.474 -0.294 -0.112 0.069 -0.378 

L -0.900 -0.722 -0.554 -0.373 -0.192 -0.011 -0.459 

ที่มา: คํานวณจากภาคผนวก ง 

อัตราความกาวหนาทางเทคนิค (RTP) ในกลุมผลิตภัณฑรองเทากีฬา ชวงป พ.ศ. 

2545-2550 มีแนวโนมเพิ่มข้ึน แมวาคาเฉลี่ยในชวงเวลาที่ทําการศึกษาเทากับ -0.316 ก็ตาม แต

จากภาพที่ 5-1 แสดงใหเห็นวา ความสัมพันธระหวางอัตราการเปลี่ยนแปลงของมูลคาเพิ่มของ

ผลผลิตกับอัตราการเปลี่ยนแปลงของเวลามีความสัมพันธในทิศทางเดียวกัน กลาวคือ เมื่อเวลา

ผานไป มูลคาเพิ่มของผลผลิตในกลุมผลิตภัณฑรองเทากีฬามีอัตราเพิ่มข้ึน 

สําหรับคาความเอนเอียงของความกาวหนาทางเทคนิค ตลอดชวงเวลาที่

ทําการศึกษาของกลุมผลิตภัณฑรองเทากีฬา ชี้ใหเห็นวาปจจัยทุนและแรงงานมีคาเฉลี่ยความเอน

เอียงของความกาวหนาทางเทคนิคเทากับ -0.378 และ -0.459 ตามลําดับ ซึ่งเปนคาลบ สะทอนให

เห็นวากลุมผลิตภัณฑรองเทากีฬามีการประหยัดการใชปจจัยทุนและแรงงานมากขึ้นเพื่อสราง

มูลคาเพิ่มใหแกผลิตภัณฑเพิ่มข้ึน 

ในชวงหลายปที่ผานมา ไทยเคยเปนฐานการผลิตรองเทากีฬาที่สําคัญของโลก 

โดยมีมูลคาการสงออกเพิ่มข้ึนรอยละ 1.29 ตอป มีการถายทอดความรูการผลิต และลงทุนใน

เครื่องจักรและเทคโนโลยีการผลิตรองเทากีฬาโดยผูลงทุนตางประเทศเปนจํานวนมาก แตปจจุบัน

จีนและเวียดนาม ซึ่งมีความไดเปรียบในเรื่องของอัตราคาจางแรงงานต่ํา และการเขาถึงปจจัย   

การผลิตราคาถูกภายในประเทศ ไดเขามามีบทบาทสําคัญในอุตสาหกรรมรองเทากีฬาของโลก ทํา

ใหไทยสูญเสียความเปนฐานการผลิตรองเทากีฬาของโลกไป โดยบริษัทผูลงทุนไดยายฐาน       
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การผลิตไปยังจีนและเวียดนามมากขึ้น ทําใหการผลิตรองเทากีฬาของไทยชะลอตัวลง ผูผลิต

รองเทากีฬาของไทยจึงตองมีการปรับตัว ดังจะเห็นไดจากผลการศึกษาที่ชี้ใหเห็นวา กลุม

ผลิตภัณฑรองเทากีฬามีการประหยัดการใชปจจัยทุนและแรงงานมากขึ้นเพื่อสรางมูลคาเพิ่มใหแก

ผลิตภัณฑเพิ่มข้ึน โดยใชทักษะความรูความชํานาญในการผลิตรองเทากีฬาที่มีอยู แตอยางไรก็

ตาม การขาดความรูในการออกแบบและกําหนดคุณสมบัติของรองเทากีฬาที่เหมาะสม ยังคงเปน

ปญหาสําคัญของผูผลิตรองเทากีฬาของไทย ซึ่งจะสงผลกระทบตอการสรางมูลคาเพิ่มใหแก

ผลิตภัณฑรองเทากีฬาของไทยในระยะยาวตอไป 

 5.1.4 กระเปาหนัง 

ตารางที่ 5-5 แสดงผลไดตอขนาด (RTS) ในกลุมผลิตภัณฑกระเปาหนัง ชวงป 

พ.ศ. 2545-2550 มีแนวโนมเพิ่มข้ึน โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 0.262 แสดงใหเห็นวามูลคาเพิ่มของ

ผลผลิตในกลุมผลิตภัณฑกระเปาหนังมีลักษณะเปนผลไดตอขนาดลดลง (Decreasing Return to 

Scale) ตลอดชวงเวลาที่ทําการศึกษา กลาวคือ ถาผูผลิตในกลุมผลิตภัณฑกระเปาหนังเพิ่มปจจัย

การผลิตทุกชนิดในการผลิตกระเปาหนังเขาไปสัดสวนหนึ่งแลว สัดสวนของมูลคาเพิ่มของผลผลิต

ที่ไดจะนอยกวาสัดสวนของปจจัยการผลิตที่เพิ่มเขาไป 

ตารางที ่5-5 ผลการประมาณคา RTS, RTP และ Bias in Technical Progress ในกลุม
ผลิตภัณฑกระเปาหนัง 

ป 2545 2546 2547 2548 2549 2550 เฉลี่ย 

RTS 0.181 0.226 0.268 0.281 0.297 0.320 0.262 

RTP 0.370 0.246 0.124 0.009 -0.102 -0.226 0.070 

Bias in Technical Progress 

K 0.297 0.179 0.059 -0.053 -0.163 -0.285 0.006 

L 0.214 0.090 -0.032 -0.147 -0.260 -0.383 -0.086 

ที่มา: คํานวณจากภาคผนวก ง 

อัตราความกาวหนาทางเทคนิค (RTP) ในกลุมผลิตภัณฑกระเปาหนัง ชวงป พ.ศ. 

2545-2550 มีแนวโนมลดลง โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 0.070 แสดงใหเห็นวา ความสัมพันธระหวาง

อัตราการเปลี่ยนแปลงของมูลคาเพิ่มของผลผลิตกับอัตราการเปลี่ยนแปลงของเวลามี

 



 

 
110 

ความสัมพันธในทิศทางตรงขามกัน กลาวคือ เมื่อเวลาผานไป มูลคาเพิ่มของผลผลิตในกลุม

ผลิตภัณฑกระเปาหนังมีอัตราลดลง 

สําหรับคาความเอนเอียงของความกาวหนาทางเทคนิค ตลอดชวงเวลาที่

ทําการศึกษาของกลุมผลิตภัณฑกระเปาหนัง ชี้ใหเห็นวาปจจัยแรงงานมีคาเฉลี่ยความเอนเอียง

ของความกาวหนาทางเทคนิคเทากับ -0.086 ซึ่งเปนคาลบ สะทอนใหเห็นวากลุมผลิตภัณฑ

กระเปาหนังมีการประหยัดการใชปจจัยแรงงานมากขึ้นเพื่อสรางมูลคาเพิ่มใหแกผลิตภัณฑเพิ่มข้ึน 

ขณะที่ปจจัยทุนมีคาเฉลี่ยเทากับ 0.006 ซึ่งเปนคาบวก แสดงวากลุมผลิตภัณฑกระเปาหนังมี   

การใชปจจัยทุนเพิ่มข้ึนตามเวลาและมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑที่เพิ่มข้ึน 

จากผลการศึกษาขางตนชี้ใหเห็นวามูลคาเพิ่มของผลผลิตในกลุมผลิตภัณฑ

กระเปาหนังมีอัตราลดลง ดังจะเห็นไดจากราคาตอหนวยของการสงออกกระเปาหนังของไทยที่อยู

ในระดับตํ่า ทําใหมูลคาการสงออกของไทยมีอัตราลดลงเฉลี่ยรอยละ 0.38 ตอป กลุมผลิตภัณฑ

กระเปาหนังของไทยในปจจุบันมีรูปแบบการผลิตที่พึ่งพาการใชปจจัยทุนในการผลิตมากขึ้น ทั้งที่

ในอดีตผลิตภัณฑกระเปาหนังของไทยมีความไดเปรียบในเรื่องความประณีตในฝมือการตัดเย็บ

ของแรงงานไทย แตปจจุบัน ดวยผลกระทบของการแขงขันที่เพิ่มข้ึนในตลาดผลิตภัณฑกระเปา

หนังของโลก โดยเฉพาะการแขงขันของผลิตภัณฑกระเปาหนังราคาถูกจากจีน ทําใหผูผลิตกระเปา

หนังของไทยพยายามปรับเปลี่ยนรูปแบบการผลิต จากการผลิตที่ใชแรงงานมีฝมือในการตัดเย็บ 

เปนการผลิตในรูปแบบของอุตสาหกรรมขนาดกลางถึงใหญมากขึ้น โดยการนําเครื่องจักรและ

เทคโนโลยีการผลิตสมัยใหมเขามาใชในการผลิต เพื่อลดตนทุนการผลิตตอหนวยลง ทัง้นี ้เนือ่งจาก

การผลิตโดยใชฝมือแรงงานเพียงอยางเดียว จะมีตนทุนในการตัดเย็บที่สูงกวา ซึ่งเกิดจากตนทุน

คาแรงงานตอหนวยที่เพิ่มสูงขึ้น ตลอดจนคุณภาพของผลผลิตที่เพิ่มข้ึน ดังนั้น การผลิตกระเปา

หนังโดยใชเครื่องจักรในการผลิต จะทําใหสามารถผลิตผลิตภัณฑกระเปาหนังออกมาในปริมาณ

มาก เปนการลดตนทุนการผลิตอันเกิดจากขนาดทางหนึ่ง แตอยางไรก็ตาม การผลิตดังกลาวกลับ

มีผลทําใหมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑกระเปาหนังของไทยมีแนวโนมลดลง เนื่องจากคุณภาพของ

การตัดเย็บที่ลดลง ตลอดจนปญหาการขาดแคลนนักออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑกระเปาหนัง

ในประเทศ ทําใหผลิตภัณฑกระเปาหนังของไทยในตลาดโลกยังอยูในตลาดผลิตภัณฑระดับลางซึ่ง

มีราคาตอหนวยของการสงออกต่ําอยู 
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 5.1.5 เครื่องใชสําหรับเดินทาง 

ตารางที่ 5-6 แสดงผลไดตอขนาด (RTS) ในกลุมผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับ

เดินทาง ชวงป พ.ศ. 2545-2550 มีอัตราคอนขางคงที่ โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 0.625 แสดงใหเห็นวา

มูลคาเพิ่มของผลผลิตในกลุมผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับเดินทางมีลักษณะเปนผลไดตอขนาด

ลดลง (Decreasing Return to Scale) ตลอดชวงเวลาที่ทําการศึกษา กลาวคือ ถาผูผลิตในกลุม

ผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับเดินทางเพิ่มปจจัยการผลิตทุกชนิดในการผลิตเครื่องใชสําหรับเดิน

ทางเขาไปสัดสวนหนึ่งแลว สัดสวนของมูลคาเพิ่มของผลผลิตที่ไดจะนอยกวาสัดสวนของปจจัย

การผลิตที่เพิ่มเขาไป 

ตารางที ่5-6 ผลการประมาณคา RTS, RTP และ Bias in Technical Progress ในกลุม
ผลิตภัณฑเครื่องใชสาํหรบัเดินทาง 

ป 2545 2546 2547 2548 2549 2550 เฉลี่ย 

RTS 0.650 0.608 0.611 0.621 0.627 0.634 0.625 

RTP 0.219 0.134 0.048 -0.039 -0.125 -0.211 0.004 

Bias in Technical Progress 

K 0.336 0.233 0.113 -0.054 -0.049 -0.231 0.058 

L -0.532 0.074 -0.004 -0.118 -0.236 -0.261 -0.180 

ที่มา: คํานวณจากภาคผนวก ง 

อัตราความกาวหนาทางเทคนิค (RTP) ในกลุมผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับเดินทาง 

ชวงป พ.ศ. 2545-2550 มีแนวโนมลดลง โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 0.004 แสดงใหเห็นวา 

ความสัมพันธระหวางอัตราการเปลี่ยนแปลงของมูลคาเพิ่มของผลผลิตกับอัตราการเปลี่ยนแปลง

ของเวลามีความสัมพันธในทิศทางตรงขามกัน กลาวคือ เมื่อเวลาผานไป มูลคาเพิ่มของผลผลิตใน

กลุมผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับเดินทางมีอัตราลดลง 

สําหรับคาความเอนเอียงของความกาวหนาทางเทคนิค ตลอดชวงเวลาที่

ทําการศึกษาของกลุมผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับเดินทาง ชี้ใหเห็นวาปจจัยแรงงานมีคาเฉลี่ยความ

เอนเอียงของความกาวหนาทางเทคนิคเทากับ -0.180 ซึ่งเปนคาลบ สะทอนใหเห็นวา กลุม

ผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับเดินทางมีการประหยัดการใชปจจัยแรงงานมากขึ้นเพื่อสรางมูลคาเพิ่ม

ใหแกผลิตภัณฑเพิ่มข้ึน ขณะที่ปจจัยทุนมีคาเฉลี่ยเทากับ 0.006 ซึ่งเปนคาบวก แสดงวากลุม
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ผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับเดินทางมีการใชปจจัยทุนเพิ่มข้ึนตามเวลาและมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑ

ที่เพิ่มข้ึน 

ผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับเดินทาง เปนผลิตภัณฑในอุตสาหกรรมรองเทาและ

เครื่องหนังที่มีอัตราการขยายตัวของมูลคาการสงออกเพิ่มสูงขึ้นมากที่สุด เทากับรอยละ 7.25 ตอป 

โดยสวนใหญเปนการผลิตตามคําสั่งซื้อของลูกคาในตางประเทศ เพื่อใหผลิตผลิตภัณฑเครื่องใช

สําหรับเดินทางภายใตตราผลิตภัณฑที่เปนที่ยอมรับในระดับโลก ซึ่งความสามารถในการแขงขัน

ของผูผลิตไทยนอกจากขึ้นอยูกับคุณภาพและฝมือในการตัดเย็บแลว ยังขึ้นอยูกับความสามารถใน

การจัดการตนทุนการผลิตตอหนวยใหลดลงดวย ทั้งนี้ ภายใตรูปแบบการผลิตตามคําสั่งซื้อของ

ลูกคา ซึ่งเปนผูออกแบบและกําหนดคุณลักษณะของวัตถุดิบและรูปทรงของผลิตภัณฑ ทําให

โอกาสในการสรางมูลคาเพิ่มใหแกผลิตภัณฑของผูผลิตเคร่ืองใชสําหรับเดินทางของไทยเปนไปได

นอย สอดคลองกับผลการศึกษาที่ชี้ใหเห็นวา เมื่อเวลาผานไป มูลคาเพิ่มของผลผลิตในกลุม

ผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับเดินทางมีอัตราลดลง อยางไรก็ตาม รูปแบบการผลิตของกลุมผลิตภัณฑ

เครื่องใชสําหรับเดินทางของไทยในปจจุบัน เปนการผลิตที่พึ่งพาการใชปจจัยแรงงานมาก แตจาก

ผลการศึกษาขางตน ชี้ใหเห็นวาผูผลิตเครื่องใชสําหรับเดินทางของไทยพยายามปรับเปลี่ยน     

การผลิต โดยการใชปจจัยทุนในการผลิตมากขึ้น ขณะที่ใชปจจัยแรงงานลดลง ทั้งนี้เพื่อเปน      

การประหยัดตอขนาด ซึ่งทําใหตนทุนการผลิตตอหนวยลดลง แตการกระทําดังกลาว กลับมีผลทํา

ใหมูลคาเพิ่มของผลผลิตในกลุมผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับเดินทางมีแนวโนมลดลงดวย 

อยางไรก็ตาม เพื่อใหสามารถมองเห็นถึงผลการประมาณคาพารามิเตอรของฟงกชันการ

ผลิต ของแตละกลุมผลิตภัณฑเปาหมายในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังขางตน จึงนํา

คาเฉลี่ยของผลการประมาณผลไดตอขนาด (Returns to Scale; RTS) อัตราความกาวหนาทาง

เทคนิค (The Rate of Technical Progress; RTP) และความเอนเอียงของความกาวหนาทาง

เทคนิค (The Bias in Technical Progress) มาแสดงในตารางที่ 5-7 นอกจากนี้ เพื่อใหสามารถ

มองเห็นแนวโนมการเปลี่ยนแปลงของอัตราความกาวหนาทางเทคนิค  (RTP) ซึ่งแสดง

ความสัมพันธระหวางอัตราการเปลี่ยนแปลงของมูลคาเพิ่มของผลผลิตกับอัตราการเปลี่ยนแปลง

ของเวลาในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทยไดชัดเจนมากขึ้น จึงนําคาอัตรา

ความกาวหนาทางเทคนิค (RTP) เฉลี่ย ที่ไดจากการประมาณของกลุมผลิตภัณฑเปาหมาย มา

นําเสนอในแบบของรูปภาพ ดังแสดงในภาพที่ 5-1 
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ตารางที ่5-7 คาเฉลี่ย RTS, RTP และ Bias in Technical Progress สําหรบักลุม
ผลิตภัณฑเปาหมายในอุตสาหกรรมรองเทาและเครือ่งหนัง 

Bias in Technical 
Progress 

กลุมผลิตภัณฑ
เปาหมาย 

รูปแบบ 
การผลิต 

RTS RTP 
K L 

หนังฟอกแตงสําเร็จ Capital 

Intensive 
2.414 -0.161 -0.270 0.010 

รองเทาหนัง Labor 

Intensive 
-7.281 0.056 -0.081 0.023 

รองเทากีฬา Capital 

Intensive 
0.052 -0.316 -0.378 -0.459 

กระเปาหนัง Capital 

Intensive 
0.262 0.070 0.006 -0.086 

เครื่องใชสําหรบั

เดินทาง 

Labor 

Intensive 
0.625 0.004 0.058 -0.180 

ที่มา : จากการคํานวณโดยผูวิจัย 

 

ภาพที่ 5-1 การเปลี่ยนแปลงของอัตราความกาวหนาทางเทคนคิ (RTP) อุตสาหกรรม
รองเทาและเครื่องหนัง ป 2545-2550 

-1

-0.8

-0.6

-0.4

-0.2

0

0.2

0.4

0.6

2545 2546 2547 2548 2549 2550 ป

หนังฟอกแตงสําเรจ็ รองเทาหนัง รองเทากีฬา กระเปาหนัง เครือ่งใชสําหรบัเดินทาง
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5.2 ผลการประมาณคาปจจัยที่ใชอธิบายความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค ของ
อุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย 

ในการประมาณคาประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่อง

หนังของไทย สามารถประมาณคาพารามิเตอรของปจจัยที่ใชอธิบายความไมมีประสิทธิภาพ     

การผลิตทางเทคนิค ไดผลดังแสดงในตารางที่ 5-7 โดยการวิเคราะหความสัมพันธระหวางความไม

มีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคกับปจจัยที่ใชอธิบายความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทาง

เทคนิคของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย มีรายละเอียดดังนี้ 



 

 
1 

ตารางที ่5-8 ผลการประมาณคาพารามิเตอรของปจจัยที่ใชอธิบายความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคในอุตสาหกรรม                    
รองเทาและเครื่องหนัง 

ตัวแปรอิสระ พารามเิตอร การคาดการณ หนังฟอก 
แตงสําเรจ็ 

รองเทาหนงั รองเทากฬีา กระเปาหนัง เครื่องใชสาํหรับเดินทาง 

คาคงที่ 
 

0δ  (+) -4.190 

(-2.578)** 

-5.027 

(-2.138)** 

-1.690 

(-1.862)** 

-0.903 

(-0.841) 

-0.344 

(-0.347) 

1z  
 

1δ  
 

(+),(-) -0.084 

(-0.342) 

2.758 

(2.308)** 

-4.251 

(-5.381)*** 

0.063 

(0.168) 

0.355 

(0.641) 

2z  
 

2δ  
 

(+),(-) 1.642 

(5.112)*** 

-0.811 

(-1.849)** 

-2.167 

(-2.538)** 

-0.005 

(-0.013) 

-0.194 

(-1.047) 

3z  
 

3δ  (-) -2.587 

(-4.994)*** 

-0.435 

(-0.745) 

1.990 

(3.753)*** 

0.719 

(1.363) 

0.195 

(1.037) 

4z  
 

4δ  (-) 1.896 

(5.235)*** 

3.523 

(2.809)** 

-7.149 

(-5.425)*** 

0.600 

(0.674) 

0.369 

(1.454)* 

5z  
 

5δ  (-) -0.279 

(-1.115) 

-0.088 

(-0.172) 

-1.077 

(-5.256)*** 

-0.663 

(-0.814) 

-1.253 

(-3.749)*** 

6z  6δ  

 
(-) -0.303 

(-1.827)* 

0.315 

(0.574) 

-3.199 

(-9.786)*** 

-1.200 

(-2.351)** 

-0.358 

(-1.504)* 
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ตารางที ่5-8 (ตอ) ผลการประมาณคาพารามิเตอรของปจจัยที่ใชอธิบายความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคในอุตสาหกรรม                    
รองเทาและเครื่องหนัง 

ตัวแปรอิสระ พารามเิตอร การคาดการณ หนังฟอก 
แตงสําเรจ็ 

รองเทาหนงั รองเทากฬีา กระเปาหนัง เครื่องใชสาํหรับเดินทาง 

Dz7  D
7δ  
 

(+),(-) -0.322 

(-1.324) 

3.018 

(3.140)*** 

-1.316 

(-2.015)** 

0.479 

(0.661) 

-0.900 

(-1.311) 

ที่มา : ผลลัพธจาก FRONTIER 

หมายเหต ุ: ตัวเลขในวงเล็บแสดงคาสถิติ t-test 

 ***  แสดงพารามิเตอรที่มีนัยสาํคัญ ณ ระดับ 0.01 

 **  แสดงพารามิเตอรที่มีนัยสาํคัญ ณ ระดับ 0.05 

 *  แสดงพารามิเตอรที่มีนัยสาํคัญ ณ ระดับ 0.10 
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1) อายุ ( )1z  

คาสัมประสิทธิ์ของตัวแปรอายุของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตง

สําเร็จและรองเทากีฬา มีคาเปนลบ เทากับ -0.084 และ -4.251 ตามลําดับ กลาวคือ ถากําหนดให

ตัวแปรอิสระอ่ืนที่คาดวาจะสงผลตอความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคคงที่ เมื่อหนวย

ผลิตมีอายุเปลี่ยนแปลงเพิ่มข้ึน 1 ป จะสงผลใหความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของ

หนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จและรองเทากีฬาลดลงรอยละ 0.084 และ 4.251 

ตามลําดับ หรืออีกนัยหนึ่งคือ หนวยผลิตที่มีอายุมากกวาจะมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค

มากกวาหนวยผลิตที่มีอายุนอย ทั้งนี้ อาจมีสาเหตุจากการที่หนวยผลิตที่มีอายุมากกวาไดรับ

ประโยชนจากการสั่งสมความรูและประสบการณในการผลิตและการจัดการที่มากขึ้นเมื่อหนวย

ผลิตมีอายุมากขึ้น อยางไรก็ตาม ปจจัยอายุของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ 

ไมสามารถที่จะอธิบายการเปลี่ยนแปลงของความไมมีประสิทธิภาพไดอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ 

ขณะที่คาสัมประสิทธิ์ของตัวแปรอายุของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑรองเทา

หนัง กระเปาหนัง และเครื่องใชสําหรับเดินทาง มีคาเปนบวก เทากับ 2.758, 0.063 และ 0.355 

ตามลําดับ กลาวคือ ถากําหนดใหตัวแปรอิสระอื่นที่คาดวาจะสงผลตอความไมมีประสิทธิภาพ 

การผลิตทางเทคนิคคงที่ เมื่อหนวยผลิตมีอายุเปลี่ยนแปลงเพิ่มขึ้น 1 ป จะสงผลใหความไมมี

ประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนัง กระเปาหนัง และ

เครื่องใชสําหรับเดินทาง เพิ่มข้ึนรอยละ 2.758, 0.063 และ 0.355 ตามลําดับ หรืออีกนัยหนึ่งคือ 

หนวยผลิตที่มีอายุนอยกวาจะมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคมากกวาหนวยผลิตที่มีอายุมาก 

ทั้งนี้ อาจมีสาเหตุจากการที่หนวยผลิตที่มีอายุมากกวา ประสบปญหาการขาดความรูใน          

การปรับปรุงหรือดัดแปลงเครื่องจักรหรืออุปกรณการผลิตเดิมที่มีอยู ใหสามารถผลิตผลิตภัณฑได

หลากหลาย หรือเพื่อใหผลิตภัณฑมีความละเอียดประณีตมากขึ้น จึงเปนสาเหตุที่ทําใหผูผลิตมี

เปาหมายที่จะหลีกเลี่ยงและลดตนทุนคงที่จากการลงทุนในเทคโนโลยีการผลิตใหมๆ อยางไรก็

ตาม ปจจัยอายุของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑกระเปาหนังและเครื่องใชสําหรับเดินทาง ไม

สามารถที่จะอธิบายการเปลี่ยนแปลงของความไมมีประสิทธิภาพไดอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ 

2) ขนาดของหนวยผลิต ( )2z  

คาสัมประสิทธิ์ของตัวแปรขนาดของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนัง 

รองเทากีฬา กระเปาหนัง และเครื่องใชสําหรับเดินทาง มีคาเปนลบ เทากับ -0.811, -2.167,          

-0.005 และ -0.194 ตามลําดับ กลาวคือ ถากําหนดใหตัวแปรอิสระอ่ืนที่คาดวาจะสงผลตอ   
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ความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคคงที่ เมื่อหนวยผลิตมีขนาดเปลี่ยนแปลงเพิ่มขึ้น 1 

หนวย จะสงผลใหความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑ

รองเทาหนัง รองเทากีฬา กระเปาหนัง และเครื่องใชสําหรับเดินทาง ลดลงรอยละ 0.811, 2.167, 

0.005 และ 0.194 ตามลําดับ หรืออีกนัยหนึ่งคือ หนวยผลิตที่มีขนาดใหญกวาจะมีประสิทธิภาพ

การผลิตทางเทคนิคมากกวาหนวยผลิตที่มีขนาดเล็ก ทั้งนี้ อาจมีสาเหตุจากการที่หนวยผลิตขนาด

ใหญมีความสามารถในการเขาถึงเทคโนโลยีการผลิตสมัยใหมของตางประเทศไดมากกวา มี

ความสามารถในการจัดการกับความเสี่ยงไดสูงกวา และไดรับผลตอบแทนจากการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหม (R&D) มากกวาหนวยผลิตขนาดเล็ก อยางไรก็ตาม ปจจัยขนาดของหนวยผลิตใน

กลุมผลิตภัณฑกระเปาหนังและเครื่องใชสําหรับเดินทาง ไมสามารถที่จะอธิบายการเปลี่ยนแปลง

ของความไมมีประสิทธิภาพไดอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ 

ขณะที่คาสัมประสิทธิ์ของตัวแปรขนาดของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอก

แตงสําเร็จ มีคาเปนบวก เทากับ 1.642 กลาวคือ ถากําหนดใหตัวแปรอิสระอ่ืนที่คาดวาจะสงผลตอ

ความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคคงที่ เมื่อหนวยผลิตมีขนาดเปลี่ยนแปลงเพิ่มขึ้น 1 

หนวย จะสงผลใหความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑ

หนังฟอกแตงสําเร็จ เพิ่มข้ึนรอยละ 1.642 หรืออีกนัยหนึ่งคือ หนวยผลิตที่มีขนาดเล็กจะมี

ประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคมากกวาหนวยผลิตที่มีขนาดใหญ ทั้งนี้ อาจมีสาเหตุจากการที่

หนวยผลิตขนาดเล็กมีความสามารถในการยักยอกหรือรับเอาเทคโนโลยีการผลิตมาใชไดมากกวา

หนวยผลิตขนาดใหญ อีกทั้งมีความยืดหยุนในการตอบสนองตอการเปลี่ยนแปลงของเทคโนโลยีได

มากกวา 

3) ความเขมขนของทุน ( )3z  

คาสัมประสิทธิ์ของตัวแปรความเขมขนของทุนในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตง

สําเร็จและรองเทาหนัง มีคาเปนลบ เทากับ -2.587 และ -0.435 ตามลําดับ กลาวคือ ถากําหนดให

ตัวแปรอิสระอ่ืนที่คาดวาจะสงผลตอความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคคงที่ เมื่อหนวย

ผลิตมีความเขมขนของทุนเปลี่ยนแปลงเพิ่มข้ึนรอยละ 1 จะสงผลใหความไมมีประสิทธิภาพ     

การผลิตทางเทคนิคของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จและรองเทาหนัง ลดลง

รอยละ 2.587 และ 0.435 ตามลําดับ หรืออีกนัยหนึ่งคือ เมื่อหนวยผลิตมีอัตราสวนทุนตอแรงงาน

เพิ่มข้ึน (มีการใชปจจัยทุนในการผลิตเพิ่มข้ึน หรือประหยัดการใชปจจัยแรงงาน) จะทําใหหนวย

ผลิตนั้นมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคเพิ่มข้ึน อยางไรก็ตาม ปจจัยความเขมขนของทุนใน
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กลุมผลิตภัณฑรองเทาหนัง ไมสามารถที่จะอธิบายการเปลี่ยนแปลงของความไมมีประสิทธิภาพได

อยางมีนัยสําคัญทางสถิติ 

ขณะที่คาสัมประสิทธิ์ของตัวแปรความเขมขนของทุนในกลุมผลิตภัณฑรองเทา

กีฬา กระเปาหนัง และเครื่องใชสําหรับเดินทาง มีคาเปนบวก เทากับ 1.990, 0.719 และ 0.195 

ตามลําดับ กลาวคือ ถากําหนดใหตัวแปรอิสระอื่นที่คาดวาจะสงผลตอความไมมีประสิทธิภาพ 

การผลิตทางเทคนิคคงที่ เมื่อหนวยผลิตมีความเขมขนของทุนเปลี่ยนแปลงเพิ่มข้ึนรอยละ 1 จะ

สงผลใหความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑรองเทากีฬา 

กระเปาหนัง และเครื่องใชสําหรับเดินทาง เพิ่มข้ึนรอยละ 1.990, 0.719 และ 0.195 ตามลําดับ 

หรืออีกนัยหนึ่งคือ เมื่อหนวยผลิตมีอัตราสวนทุนตอแรงงานเพิ่มข้ึน (มีการใชปจจัยทุนในการผลิต

เพิ่มข้ึน หรือประหยัดการใชปจจัยแรงงาน) จะทําใหหนวยผลิตนั้นมีประสิทธิภาพการผลิตทาง

เทคนิคลดลง อยางไรก็ตาม ปจจัยความเขมขนของทุนในกลุมผลิตภัณฑกระเปาหนังและเครื่องใช

สําหรับเดินทาง ไมสามารถที่จะอธิบายการเปลี่ยนแปลงของความไมมีประสิทธิภาพไดอยางมี

นัยสําคัญทางสถิติ 

4) อัตราสวนของแรงงานที่ไมไดใชในการผลิตตอแรงงานทั้งหมดของหนวยผลิต 

( )4z  

คาสัมประสิทธิ์ของตัวแปรอัตราสวนของแรงงานที่ไมไดใชในการผลิตตอแรงงาน

ทั้งหมดของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ รองเทาหนัง กระเปาหนัง และ

เครื่องใชสําหรับเดินทาง มีคาเปนบวก เทากับ 1.896, 3.523, 0.600 และ 0.369 ตามลําดับ 

กลาวคือ ถากําหนดใหตัวแปรอิสระอื่นที่คาดวาจะสงผลตอความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทาง

เทคนิคคงที่ เมื่อหนวยผลิตมีอัตราสวนของแรงงานที่ไมไดใชในการผลิตตอแรงงานทั้งหมด

เปลี่ยนแปลงเพิ่มข้ึนรอยละ 1 จะสงผลใหความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของหนวย

ผลิตในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ เพิ่มข้ึนรอยละ 1.896, 3.523, 0.600 และ 0.369 

ตามลําดับ อยางไรก็ตาม ปจจัยอัตราสวนของแรงงานที่ไมไดใชในการผลิตตอแรงงานทั้งหมดของ

หนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑกระเปาหนัง ไมสามารถที่จะอธิบายการเปลี่ยนแปลงของความไมมี

ประสิทธิภาพไดอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ 

ขณะที่คาสัมประสิทธิ์ของตัวแปรอัตราสวนของแรงงานที่ไมไดใชในการผลิตตอ

แรงงานทั้งหมดของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑรองเทากีฬา มีคาเปนลบ เทากับ -7.149 กลาวคือ 

ถากําหนดใหตัวแปรอิสระอ่ืนที่คาดวาจะสงผลตอความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคคงที่ 
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เมื่อหนวยผลิตมีอัตราสวนของแรงงานที่ไมไดใชในการผลิตตอแรงงานทั้งหมดเปลี่ยนแปลงเพิ่มข้ึน

รอยละ 1 จะสงผลใหความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑ

รองเทากีฬา ลดลงรอยละ 7.149 

5) สัดสวนของสินคาสงออกตอสินคาทั้งหมดของหนวยผลิต ( )5z  

คาสัมประสิทธิ์ของตัวแปรสัดสวนของสินคาสงออกตอสินคาทั้งหมดของหนวย

ผลิต ของทุกกลุมผลิตภัณฑเปาหมายในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง มีคาเปนลบ โดยกลุม

ผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ รองเทาหนัง รองเทากีฬา กระเปาหนัง และเครื่องใชสําหรับเดินทาง 

มีคาเทากับ -0.279, -0.088, -1.077, -0.663 และ -1.253 ตามลําดับ กลาวคือ ถากําหนดให      

ตัวแปรอิสระอ่ืนที่คาดวาจะสงผลตอความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคคงที่ เมื่อหนวย

ผลิตมีสัดสวนของสินคาสงออกตอสินคาทั้งหมดเปลี่ยนแปลงเพิ่มข้ึนรอยละ 1 จะสงผลใหความไม

มีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ รองเทา

หนัง รองเทากีฬา กระเปาหนัง และเครื่องใชสําหรับเดินทาง ลดลงรอยละ 0.279, 0.088, 1.077, 

0.663 และ 1.253 ตามลําดับ หรืออีกนัยหนึ่งคือ เมื่อหนวยผลิตมีการสงออกผลิตภัณฑที่ผลิตมาก

ข้ึน จะทําใหหนวยผลิตนั้นมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคเพิ่มข้ึน ทั้งนี้อาจมีสาเหตุจาก      

การแขงขันที่เพิ่มข้ึนในตลาดโลก ทําใหผูผลิตจําเปนตองมีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบการตัดสินใจ 

การผลิต และกลยุทธทางการตลาด เพื่อการสงออกที่มากขึ้น ทําใหประสิทธิภาพการผลิตทาง

เทคนิคของหนวยผลิตเพิ่มสูงขึ้นเชนกัน อยางไรก็ตาม ปจจัยสัดสวนของสินคาสงออกตอสินคา

ทั้งหมดของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ รองเทาหนัง และกระเปาหนัง ไม

สามารถที่จะอธิบายการเปลี่ยนแปลงของความไมมีประสิทธิภาพไดอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ 

6) สัดสวนของคาใชจายในการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑตอคาใชจายรวม 
( )6z  

คาสัมประสิทธิ์ของตัวแปรสัดสวนของคาใชจายในการออกแบบและพัฒนา

ผลิตภัณฑตอคาใชจายรวมของหนวยผลิต ในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ รองเทากีฬา 

กระเปาหนัง และเครื่องใชสําหรับเดินทาง มีคาเปนลบ เทากับ -0.303, -3.199, -1.200 และ          

-0.358 ตามลําดับ กลาวคือ ถากําหนดใหตัวแปรอิสระอื่นที่คาดวาจะสงผลตอความไมมี

ประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคคงที่ เมื่อหนวยผลิตมีสัดสวนของคาใชจายในการออกแบบและ

พัฒนาผลิตภัณฑตอคาใชจายรวมเปลี่ยนแปลงเพิ่มข้ึนรอยละ  1 จะสงผลใหความไมมี

ประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ รองเทา



 

 
121 

กีฬา กระเปาหนัง และเครื่องใชสําหรับเดินทาง ลดลงรอยละ 0.303, 3.199, 1.200 และ 0.358 

ตามลําดับ หรืออีกนัยหนึ่งคือ เมื่อหนวยผลิตมีการลงทุนในดานการออกแบบ วิจัย และพัฒนา

ผลิตภัณฑใหมเพิ่มมากขึ้น จะทําใหหนวยผลิตนั้นมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคเพิ่มข้ึน ทั้งนี้ 

เนื่องจากการเพิ่มข้ึนของกิจกรรมการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ (R&D) จะกอใหเกิด

นวัตกรรมทางการผลิต การแพรกระจายเทคโนโลยีการผลิต และกลยุทธการผลิตใหมๆ ซึ่งชวยให

ความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคลดลง 

ขณะที่คาสัมประสิทธิ์ของตัวแปรสัดสวนของคาใชจายในการออกแบบและ

พัฒนาผลิตภัณฑตอคาใชจายรวมของหนวยผลิต ในกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนัง มีคาเปนบวก 

เทากับ 0.315 กลาวคือ ถากําหนดใหตัวแปรอิสระอ่ืนที่คาดวาจะสงผลตอความไมมีประสิทธิภาพ

การผลิตทางเทคนิคคงที่ เมื่อหนวยผลิตมีสัดสวนของคาใชจายในการออกแบบและพัฒนา

ผลิตภัณฑตอคาใชจายรวมเปลี่ยนแปลงเพิ่มข้ึนรอยละ 1 จะสงผลใหความไมมีประสิทธิภาพ    

การผลิตทางเทคนิคของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนัง เพิ่มข้ึนรอยละ 0.315 อยางไรก็

ตาม ปจจัยสัดสวนของคาใชจายในการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑตอคาใชจายของหนวยผลิต

ในกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนัง ไมสามารถที่จะอธิบายการเปลี่ยนแปลงของความไมมีประสิทธิภาพ

ไดอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ 

7) ตัวแปรหุนสําหรับชนิดของหนวยผลิต ( )Dz7  

คาสัมประสิทธิ์ของตัวแปรหุนสําหรับชนิดของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑหนัง

ฟอกแตงสําเร็จ รองเทากีฬา และเครื่องใชสําหรับเดินทาง มีคาเปนลบ เทากับ -0.322, -1.316 และ 

-0.900 ตามลําดับ มีระดับนัยสําคัญทางสถิติ ณ ระดับ 0.25, 0.05 และ 0.25 ตามลําดับ ซึ่ง

หมายความวาการที่หนวยผลิตทําการผลิตผลิตภัณฑเพียง 1 กลุมผลิตภัณฑนั้น สามารถอธิบาย

การเปลี่ยนแปลงประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ รองเทา

กีฬา และเครื่องใชสําหรับเดินทาง ดวยระดับความเชื่อมั่นรอยละ 75, 95 และ 25 ตามลําดับ และ

มีความสัมพันธในทิศทางเปนลบ กลาวคือ ถากําหนดใหตัวแปรอิสระอื่นที่คาดวาจะสงผลตอ 

ความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคคงที่ เมื่อหนวยผลิตเลือกทําการผลิตผลิตภัณฑเพียง 1 

กลุมผลิตภัณฑ จะสงผลใหความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของหนวยผลิตในกลุม

ผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ รองเทากีฬา และเครื่องใชสําหรับเดินทาง ลดลงรอยละ 0.322, 

1.316 และ 0.900 ตามลําดับ ทั้งนี้ อาจเปนผลจากการที่ผูผลิตมีความรูความชํานาญในการผลิต 

ทําใหมีประสิทธิภาพในการผลิตมากขึ้น 
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ขณะที่คาสัมประสิทธิ์ของตัวแปรหุนสําหรับชนิดของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑ

รองเทาหนังและกระเปาหนัง มีคาเปนบวก เทากับ 3.018 และ 0.479 ตามลําดับ โดยกลุม

ผลิตภัณฑรองเทาหนังมีระดับนัยสําคัญทางสถิติ ณ ระดับ 0.01 ขณะที่กลุมผลิตภัณฑกระเปา

หนังไมมีนัยสําคัญทางสถิติ อยางไรก็ตาม จากผลการศึกษาที่ได สามารถอธิบายไดวา ถา

กําหนดใหตัวแปรอิสระอื่นที่คาดวาจะสงผลตอความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคคงที่ 

เมื่อหนวยผลิตเลือกทําการผลิตผลิตภัณฑเพียง 1 กลุมผลิตภัณฑ จะสงผลใหความไมมี

ประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนังและกระเปาหนัง 

เพิ่มข้ึนรอยละ 3.018 และ 0.479 ตามลําดับ ทั้งนี้ อาจเปนผลจากการที่ผูผลิตใชเครื่องจักรและ

เทคโนโลยีการผลิตที่มีอยูอยางไมเต็มกําลังการผลิต โดยอาจสามารถทําการผลิตไดหลากหลาย

กลุมผลิตภัณฑมากกวาที่ผลิตอยูในปจจุบัน 

5.3 ผลการประมาณคาระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค ของอุตสาหกรรม
รองเทาและเครื่องหนังของไทย 

การประมาณคาระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค ในอุตสาหกรรมรองเทา

และเครื่องหนังของไทย ชวงป พ.ศ. 2545-2550 เปนการวัดความสามารถในการสรางมูลคาเพิ่ม

ใหแกผลผลิตจากการใชปจจัยการผลิต ของผูผลิตในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังในสัดสวน

ตางๆ ซึ่งไมเกี่ยวของกับสัดสวนราคาปจจัยการผลิต โดยเริ่มจากการสรางเสนพรมแดนการผลิต 

(Production Frontier) หรือฟงกชันการผลิตของแตละกลุมผลิตภัณฑเปาหมายในอุตสาหกรรม

รองเทาและเครื่องหนัง ซึ่งเปนสวนที่ผูผลิตสามารถผลิตผลผลิตใหมีมูลคาเพิ่มสูงสุด แลววัด

ระยะทางจากสวนที่เบี่ยงเบน (Error Term) ออกจากเสนพรมแดนการผลิต (Production Frontier) 

หรือสวนที่ไมมีประสิทธิภาพของผูผลิตในอุตสาหกรรม ซึ่งจะไดคาประสิทธิภาพการผลิตทาง

เทคนิคของผูผลิตในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง โดยคาของประสิทธิภาพการผลิตทาง

เทคนิคของผูผลิตในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังที่ได จะมีคาตั้งแต 0 ถึง 1 ซึง่ถาผูผลิตนัน้มี

ประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค คาประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคจะมีคาเขาใกล 1 แตในทาง

กลับกัน ถาผูผลิตมีคาประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคเขาใกล 0 แสดงวา ผูผลิตนั้นไมมี

ประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค ซึ่งในการประมาณคาประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของแต

ละกลุมผลิตภัณฑเปาหมายในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทยครั้งนี้ ใชโปรแกรม 

Frontier 4.1c ในการประมาณการ ดังแสดงในภาคผนวก จ อยางไรก็ดี ในการวิเคราะหจะใช

คาเฉลี่ยของการคาประมาณเหลานี้ในแตละชวงเวลาที่ทําการศึกษา ดังแสดงผลในตารางที่ 5-8 



 

 
1 

ตารางที่ 5-9 ระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของผลิตภัณฑเปาหมายในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย ป 2545-2550 
ระดับประสทิธิภาพเฉลี่ย 

ผลิตภัณฑเปาหมาย 
2545 2546 2547 2548 2549 2550 

ระดับประสทิธิภาพ
สูงสุด 

ระดับประสทิธิภาพ
ต่ําสุด 

หนงัฟอกแตงสําเร็จ 0.275 0.206 0.180 0.216 0.205 0.226 1.000 0.012 

รองเทาหนัง 0.638 0.675 0.656 0.663 0.627 0.677 0.893 0.020 

รองเทากีฬา 0.316 0.434 0.395 0.450 0.665 0.634 1.000 0.008 

กระเปาหนงั 0.486 0.447 0.403 0.433 0.457 0.518 0.921 0.044 

เครื่องใชสําหรบัเดินทาง 0.555 0.454 0.511 0.492 0.453 0.554 1.000 0.058 

ที่มา : ผลลัพธจาก FRONTIER 
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จากผลการศึกษาระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของอุตสาหกรรมรองเทา

และเครื่องหนังของไทย ป พ.ศ. 2545-2550 สรุปไดวา กลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ มีระดับ

ความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคเฉลี่ยอยูในชวง 0.180 ถึง 0.275 ซึ่งเปนคาที่นอย โดย

ในชวงป พ.ศ. 2545-2547 ระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของกลุมผลิตภัณฑหนัง

ฟอกแตงสําเร็จมีคาลดลง แลวกลับเพิ่มข้ึนในชวงป พ.ศ. 2548-2550 อยางไรก็ตาม ระดับความมี

ประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคสูงที่สุดในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จที่ผูผลิตสามารถ

ผลิตได เทากับ 1.000 ขณะที่ระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคต่ําสุดในกลุม

ผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จที่ผูผลิตสามารถผลิตได เทากับ 0.012 

ระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนัง มีคาเฉลี่ย

อยูในชวง 0.627 ถึง 0.677 ซึ่งเปนคาที่สูงที่สุดเมื่อเทียบกับผลิตภัณฑเปาหมายอื่นๆ ใน

อุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย โดยระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค

ของกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนังมีแนวโนมเพิ่มข้ึน อยางไรก็ตาม ระดับความมีประสิทธิภาพ      

การผลิตทางเทคนิคสูงที่สุดในกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนังที่ผูผลิตสามารถผลิตได เทากับ 0.893 

ขณะที่ระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคต่ําสุดในกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนังที่ผูผลิต

สามารถผลิตได เทากับ 0.008 

ระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของกลุมผลิตภัณฑรองเทากีฬา มีคาเฉลี่ย

อยูในชวง 0.316 ถึง 0.665 ซึ่งเปนคาที่มีระดับปานกลาง โดยระดับความมีประสิทธิภาพการผลิต

ทางเทคนิคของกลุมผลิตภัณฑรองเทากีฬามีแนวโนมเพิ่มข้ึนอยางตอเนื่อง ทั้งนี้ ระดับความมี

ประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคสูงที่สุดในกลุมผลิตภัณฑรองเทากีฬาที่ผูผลิตสามารถผลิตได 

เทากับ 1.000 ขณะที่ระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคต่ําสุดในกลุมผลิตภัณฑ

รองเทากีฬาที่ผูผลิตสามารถผลิตได เทากับ 0.020 

ระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของกลุมผลิตภัณฑกระเปาหนัง มีคาเฉลี่ย

อยูในชวง 0.403 ถึง 0.518 ซึ่งเปนคาที่มีระดับปานกลาง โดยในชวงป พ.ศ. 2545-2547 ระดับ

ความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของกลุมผลิตภัณฑกระเปาหนังมีคาลดลง แลวกลับ

เพิ่มข้ึนในชวงป พ.ศ. 2548-2550 อยางไรก็ตาม ระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคสูง

ที่สุดในกลุมผลิตภัณฑกระเปาหนังที่ผูผลิตสามารถผลิตได เทากับ 0.921 ขณะที่ระดับความมี

ประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคต่ําสุดในกลุมผลิตภัณฑกระเปาหนังที่ผูผลิตสามารถผลิตได 

เทากับ 0.044 
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ระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของกลุมผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับ

เดินทาง มีคาเฉลี่ยอยูในชวง 0.453 ถึง 0.555 ซึ่งเปนคาที่มีระดับปานกลาง โดยระดับความมี

ประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของกลุมผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับเดินทางมีการเปลี่ยนแปลง

คอนขางคงที่ ทั้งนี้ ระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคสูงที่สุดในกลุมผลิตภัณฑ

เครื่องใชสําหรับเดินทางที่ผูผลิตสามารถผลิตได เทากับ 1.000 ขณะที่ระดับความมีประสิทธิภาพ

การผลิตทางเทคนิคต่ําสุดในกลุมผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับเดินทางที่ผูผลิตสามารถผลิตได 

เทากับ 0.058 

เพื่อใหสามารถมองเห็นแนวโนมของการเปลี่ยนแปลงระดับความมีประสิทธิภาพการผลิต

ทางเทคนิคของผลิตภัณฑเปาหมายในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทยไดชัดเจนมาก

ข้ึน จึงนําคาระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคเฉลี่ยที่ไดจากการประมาณ มานําเสนอ

ในแบบของรูปภาพ ดังแสดงในภาพที่ 5-2 

ภาพที ่5-2 การเปลี่ยนแปลงของระดบัความมีประสิทธภิาพการผลิตทางเทคนิคของ
ผลิตภัณฑเปาหมายในอุตสาหกรรมรองเทาและเครือ่งหนังของไทย 
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หนังฟอกแตงสําเรจ็ รองเทาหนัง รองเทากีฬา กระเปาหนัง เครือ่งใชสําหรบัเดินทาง
 

จากภาพที่ 5-2 จะเห็นไดวาความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของอุตสาหกรรม

รองเทาและเครื่องหนังของไทยอยูในระดับปานกลาง โดยรองเทาหนังเปนผลิตภัณฑเปาหมายที่มี

ระดับความมีประสิทธิภาพสูงที่สุด ขณะที่หนังฟอกแตงสําเร็จมีระดับความมีประสิทธิภาพนอย

ที่สุด อยางไรก็ตาม รองเทากีฬาเปนผลิตภัณฑเปาหมายที่มีแนวโนมการเปลี่ยนแปลงของระดับ
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ความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคสูงที่ สุด  ขณะที่ผ ลิตภัณฑ เปาหมายอื่นๆ  มี                 

การเปลี่ยนแปลงของระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคคอนขางคงที่ 

 



 

 

บทที่  6 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 

6.1 สรุปผลการวิจยั 

 จากวัตถุประสงคของการศึกษาในครั้งนี้เพื่อศึกษาถึงโครงสรางของอุตสาหกรรมรองเทา

และเครื่องหนังของไทย ศึกษาระดับความมีประสิทธิภาพทางเทคนิคของผูผลิตในอุตสาหกรรม

รองเทาและเครื่องหนังของไทย และศึกษาปจจัยที่มีผลตอประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค ของ

ผูผลิตในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย ใน 5 กลุมผลิตภัณฑเปาหมาย คือ หนังฟอก

แตงสําเร็จ รองเทาหนัง รองเทากีฬา กระเปาหนัง และเครื่องใชสําหรับเดินทาง ในชวงป          

พ.ศ. 2545-2550 โดยใชแนวคิด Stochastic Production Frontier Approach ในการศึกษา 

 ผลการศึกษาที่ไดรับ สามารถอธิบายใหเห็นถึงโครงสรางการผลิตโดยรวม การคา ปญหา

และอุปสรรคสําคัญ ตลอดจนถึงรูปแบบฟงกชันการผลิต ระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทาง

เทคนิค และปจจัยที่ใชอธิบายความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค ในอุตสาหกรรมรองเทา

และเครื่องหนังของไทย แยกตามกลุมผลิตภัณฑเปาหมาย โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

 6.1.1 หนังฟอกแตงสําเร็จ 

การผลิตหนังฟอกแตงสําเร็จ (Finished Leather) เปนอุตสาหกรรมที่ตอเนื่องจาก

การปศุสัตว ซึ่งมีการดําเนินงานในไทยมายาวนานกวา 60 ป โดยมูลคาการสงออกหนังฟอกแตง

สําเร็จของไทยในปจจุบันมีมูลคาประมาณ 201 ลานเหรียญสหรัฐ คิดเปนสวนแบงในตลาดโลก

เทากับรอยละ 3 ซึ่งไทยจัดเปนผูสงออกหนังฟอกแตงสําเร็จลําดับที่ 10 ของโลก แตอยางไรก็ตาม 

กลับพบวาอัตราการขยายตัวของมูลคาการสงออกหนังฟอกแตงสําเร็จของไทยมีอัตราลดลงเฉลี่ย

รอยละ 0.97 ตอป ทั้งนี้เปนผลมาจากปญหาดานคุณภาพของผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จของ

ไทยที่ดอยกวาหนังฟอกแตงสําเร็จของตางประเทศ อันมีสาเหตุจากปญหาคุณภาพหนังดิบซึ่งเปน

วัตถุดิบสําคัญ ตลอดจนคุณภาพในการผลิตและการออกแบบผลิตภัณฑของผูผลิตหนังฟอกแตง

สําเร็จของไทยเอง ดังจะเห็นไดจากผลการศึกษาระดับความมีประสิทธิภาพการทางเทคนิคของ

ผูผลิตในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ ที่มีระดับความมีประสิทธิภาพต่ํา โดยมีระดับความมี

ประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคเฉลี่ยอยูในชวง 0.180 ถึง 0.275 
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ขณะที่ผลการประมาณคาฟงกชันการผลิตของผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จของ

ไทย ทําใหพบวา การผลิตหนังฟอกแตงสําเร็จมีรูปแบบการผลิตที่พึ่งพาการใชปจจัยทุน แตจาก

การวิเคราะหคาความเอนเอียงของความกาวหนาทางเทคนิค กลับพบวาผูผลิตมีการประหยัด   

การใชปจจัยทุนมากขึ้น เนื่องจากมีตนทุนการนําเขาที่สูง ผูผลิตสวนใหญจึงยังคงใชเครื่องจักรและ

เทคโนโลยีเกาในการผลิต ทําใหผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จที่ผลิตได มีคุณภาพดอยกวา

ผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จของตางประเทศ สงผลใหผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จของไทยมี

ราคาตอหนวยต่ํา และมีแนวโนมของมูลคาการสงออกลดลง สอดคลองกับผลการวิเคราะหอัตรา

ความกาวหนาทางเทคนิค (RTP) ในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ ที่พบวามีแนวโนมลดลง 

อยางไรก็ตาม จากการวิเคราะหคาความเอนเอียงของความกาวหนาทางเทคนิค ทําใหพบวา     

ความตองการใชปจจัยแรงงานในการผลิตเพิ่มสูงขึ้น แตเนื่องจากปญหาดานสภาพแวดลอมใน 

การทํางาน ทําใหแรงงานขาดแรงจูงใจในการทํางาน สงผลใหแรงงานในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอก

แตงสําเร็จเกิดการขาดแคลน ซึ่งจะเปนอุปสรรคสําคัญตอการพัฒนาในอนาคต 

6.1.2 รองเทาหนัง 

การผลิตรองเทาหนัง มีโครงสรางการผลิตที่ไมซับซอน อาศัยการใชแรงงานที่มี

ทักษะความชํานาญในการผลิต ข้ันตอนการผลิตในหลายขั้นตอนยังไมสามารถนําเทคโนโลยี    

การผลิตสมัยใหมมาใชในการผลิตได เนื่องจากผลิตภัณฑมีรูปแบบเปลี่ยนแปลงบอยตามกระแส

แฟชั่น ทําใหยากตอการนําเครื่องจักรมาใชในการผลิต ผูผลิตสวนใหญยังเปนผูผลิตขนาดกลาง

และขนาดยอม (SMEs) ที่มีเทคโนโลยีการผลิตอยูในระดับตํ่า โดยรูปแบบการผลิตสวนใหญอยูใน

รูปแบบการรับจางผลิต (OEM) ตามคําสั่งซื้อของลูกคาตางประเทศ และเริ่มมีการพัฒนา

ผลิตภัณฑรองเทาหนังภายใตตราผลิตภัณฑของผูผลิตไทยมากขึ้น แตอยางไรก็ตาม การยอมรบัใน

ตราผลิตภัณฑของผูผลิตไทยในตลาดโลก ยังคงเปนปญหาสําคัญในการสรางโอกาสทาง         

การแขงขันของผูผลิตไทยอยูในปจจุบัน 

รองเทาหนังเปนกลุมผลิตภัณฑในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังที่มีมูลคา

การสงออกมากที่สุด โดยปจจุบันมีมูลคาประมาณ 639 ลานเหรียญสหรัฐ คิดเปนสวนแบงใน

ตลาดโลกเทากับรอยละ 2 ซึ่งไทยจัดเปนผูสงออกรองเทาหนังลําดับที่ 15 ของโลก มีอัตรา        

การขยายตัวของมูลคาการสงออกเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 2.71 ตอป ทั้งนี้ เปนผลมาจากการพัฒนา

ประสิทธิภาพการผลิตของผูผลิตรองเทาหนังของไทยที่เพิ่มสูงขึ้น ดังจะเห็นไดจากผลการวิเคราะห

ระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคในกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนังที่มีระดับสูงกวากลุม
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ผลิตภัณฑเปาหมายอื่นๆ อีกทั้งยังมีแนวโนมเพิ่มสูงขึ้นอยางตอเนื่อง โดยมีระดับความมี

ประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคอยูในชวง 0.627 ถึง 0.677 

ขณะที่ผลการประมาณคาฟงกชันการผลิตของผลิตภัณฑรองเทาหนังของไทย ทํา

ใหพบวา การผลิตรองเทาหนังของไทยมีรูปแบบการผลิตที่พึ่งพาการใชปจจัยแรงงานเปนหลัก โดย

แรงงานสวนใหญเปนแรงงานมีฝมือ ซึ่งคุณภาพของฝมือแรงงานไทยถือเปนขอไดเปรียบสําคัญใน

การแขงขันในตลาดโลก ที่จะชวยสรางมูลคาเพิ่มใหแกผลิตภัณฑรองเทาหนังมากขึ้น สอดคลอง

กับผลวิเคราะหคาความเอนเอียงของความกาวหนาทางเทคนิค ที่พบวากลุมผลิตภัณฑรองเทา

หนังมีการใชปจจัยแรงงานเพิ่มข้ึนตามเวลาและมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑที่เพิ่มข้ึน ขณะที่มี      

การประหยัดการใชปจจัยทุนมากขึ้น ทั้งนี้เนื่องจากรองเทาหนังเปนผลิตภัณฑที่มีการเปลี่ยนแปลง

รูปแบบบอยตามกระแสแฟชั่น ทําใหยากตอการนําเครื่องจักรมาใชในการผลิต อยางไรก็ตาม ขีด

ความสามารถของแรงงานในการผลิตนั้นมีขอจํากัด กลาวคือ หากแรงงานไมไดรับการพัฒนาฝมือ

อยางตอเนื่อง ตลอดจนขาดการพัฒนาแรงงานดานการออกแบบ ซึ่งมีสวนสําคัญในการสราง

มูลคาเพิ่มใหแกผลิตภัณฑแลว การสรางมูลคาเพิ่มใหแกผลิตภัณฑรองเทาหนังก็อาจมีแนวโนม

ลดลงได ดังนั้นการเพิ่มการลงทุนในปจจัยทุนจึงยังคงมีสวนสําคัญตอการสรางมูลคาเพิ่มใหแก

ผลิตภัณฑ โดยเฉพาะการลงทุนในเทคโนโลยีการออกแบบผลิตภัณฑ 

 6.1.3 รองเทากีฬา 

  การผลิตรองเทากีฬาของไทย กวารอยละ 80 เปนการรับจางทําการผลิตตาม

คําสั่งซื้อ (OEM) เพื่อการสงออก ใหแกบริษัทซึ่งเปนเจาของตราผลิตภัณฑชั้นนําซึ่งเปนทีย่อมรับใน

ระดับโลก อาทิ NIKE, ADIDAS, TIMBERLAND และ REEBOK เปนตน ขณะที่อีกรอยละ 20 เปน

การผลิตภายใตตราผลิตภัณฑของผูผลิตเอง อาทิ PAN, BATA, NORTHSTAR และ POWER เปน

ตน ทั้งนี้ ในปจจุบันไทยมีมูลคาการสงออกรองเทากีฬาประมาณ 245 ลานเหรียญสหรัฐ คิดเปน

สวนแบงในตลาดโลกเทากับรอยละ 2 จัดเปนผูสงออกรองเทากีฬาลําดับที่ 10 ของโลก มีอัตรา 

การขยายตัวของมูลคาการสงออกเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 1.29 ตอป 

การผลิตรองเทากีฬาของไทย ไดพัฒนารูปแบบการผลิตจากการเปนผูผลิตเพียง

รายเดียว ไปสูการขยายธุรกิจในรูปแบบของกลุมบริษัท ซึ่งประกอบดวยบริษัทยอยที่ทําการผลิต

รองเทาและชิ้นสวนประกอบตางๆ อาทิ พื้นรองเทา หนาผารองเทา เชือกรองเทา เพื่อเปนวัตถุดิบ

ใหกับบริษัทที่ทําการผลิตและสงออกรองเทาภายในกลุมบริษัท ตลอดจนมีการจัดตั้งบริษัทเพื่อทํา

การวิจัย พัฒนา และออกแบบผลิตภัณฑข้ึนโดยเฉพาะ เพื่อเปนหนวยงานสนับสนุนในการผลิต 

การบริการ และการวิจัย และพัฒนาเทคโนโลยีในการออกแบบรองเทา ทําใหในการวิเคราะหคา
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ระดับความมีประสิทธิภาพทางเทคนิคของผูผลิตในกลุมผลิตภัณฑรองเทากีฬา มีบางรายที่มีคา

ระดับความมีประสิทธิภาพเทากับ 1.000 ซึ่งแสดงวาไมมีความไมมีประสิทธิภาพในการผลิตเกดิขึน้ 

อยางไรก็ตาม ผลการวิเคราะหแสดงใหเห็นวา คาเฉลี่ยของระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทาง

เทคนิคในกลุมผลิตภัณฑรองเทากีฬาอยูในชวง 0.316 ถึง 0.665 ซึ่งเปนคาที่มีระดับปานกลาง แต

มีแนวโนมเพิ่มสูงขึ้น 

ขณะที่ผลการประมาณคาฟงกชันการผลิตของผลิตภัณฑรองเทากีฬาของไทย ทํา

ใหพบวา การผลิตรองเทากีฬาของไทยมีรูปแบบการผลิตที่พึ่งพาการใชปจจัยทุนเปนหลัก ทั้งนี้ 

เนื่องจากในปจจุบันจีนและเวียดนาม ซึ่งมีความไดเปรียบในเรื่องของอัตราคาจางแรงงานต่ํา และ

มีการเขาถึงปจจัยการผลิตราคาถูกภายในประเทศ ไดเขามามีบทบาทสําคัญในอุตสาหกรรม

รองเทากีฬาของโลก ทําใหไทยสูญเสียความเปนฐานการผลิตรองเทากีฬาของโลกไป การผลิต

รองเทากีฬาของไทยจึงชะลอตัวลง ผูผลิตรองเทากีฬาของไทยจึงมีการปรับตัว ทําการผลิตโดย

อาศัยความรูและประสบการณในการผลิตที่มีอยู อยางไรก็ตาม จากผลการศึกษาที่ชี้ใหเห็นวา 

กลุมผลิตภัณฑรองเทากีฬามีการประหยัดการใชปจจัยทุนและแรงงานมากขึ้นเพื่อสรางมูลคาเพิ่ม

ใหแกผลิตภัณฑเพิ่มข้ึน 

6.1.4 กระเปาหนัง 

การผลิตกระเปาหนังมีโครงสรางการผลิตที่ไมซับซอน  การผลิตยังคงเนนทักษะ

ความชํานาญของแรงงานเปนหลัก โดยในบางขั้นตอนการผลิตยังไมสามารถนําเทคโนโลยีมาใชใน

การผลิตได  และเนื่องจากกระเปาหนังมีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบตามกระแสแฟชั่น ทําใหยากตอ

การนําเครื่องจักรมาใชในการผลิต  อยางไรก็ตาม การผลิตกระเปาหนังของไทยในปจจุบันไดมี  

การพัฒนาทั้งดานคุณภาพและรูปแบบ และเลือกใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพสูง ตลอดจนมีการนํา

เครื่องจักรและเทคโนโลยีสมัยใหมเขามาใชในกระบวนการผลิตมากขึ้น 

กระเปาหนัง เปนผลิตภัณฑที่มีอัตราการขยายตัวของมูลคาการสงออกใน

ตลาดโลกสูงที่สุด เทากับรอยละ 10.75 ตอป แตมูลคาการสงออกของไทยกลับมีอัตราลดลง     

รอยละ 0.38 ตอป โดยในปจจุบันมีมูลคาการสงออกประมาณ 21 ลานเหรียญสหรัฐ ซึ่งสาเหตุหนึ่ง

ที่ทําใหมูลคาการสงออกมีอัตราการขยายตัวลดลง มาจากความสามารถในการสรางมูลคาเพิ่ม

ใหแกผลิตภัณฑของผูผลิตในกลุมผลิตภัณฑกระเปาหนังของไทยที่ลดลง ดังจะเห็นไดจากราคาตอ

หนวยของการสงออกกระเปาหนังของไทยที่อยูในระดับต่ํา และผลการวิเคราะหระดับความมี

ประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคที่มีคาเฉลี่ยอยูในชวง 0.403 ถึง 0.518 ซึ่งยังอยูในระดับ       

ปานกลาง  
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นอกจากนี้ จากผลการประมาณคาฟงกชันการผลิตกระเปาหนังของไทย ทําให

ทราบวา รูปแบบการผลิตกระเปาหนังของไทยมีการพึ่งพาการใชปจจัยทุนมากขึ้น และประหยัด

การใชปจจัยแรงงานลง ทั้งที่ความประณีตในฝมือการตัดเย็บของแรงงานไทยเปนขอไดเปรียบ

สําคัญในการแขงขัน ทั้งนี้เนื่องจากปจจุบันผลกระทบของการแขงขันที่เพิ่มข้ึนในตลาดผลิตภัณฑ

กระเปาหนังของโลก ทําใหผูผลิตกระเปาหนังของไทยจําเปนตองปรับเปลี่ยนรูปแบบการผลิต จาก

การผลิตที่ใชแรงงานมีฝมือในการตัดเย็บ มาเปนการผลิตในรูปแบบของอุตสาหกรรมขนาดกลาง

ถึงใหญมากขึ้น โดยการนําเครื่องจักรและเทคโนโลยีการผลิตสมัยใหมเขามาใชในการผลิต เพื่อ

เปนการประหยัดตอขนาดและชวยลดตนทุนตอหนวยในการผลิต อยางไรก็ตาม การเปลี่ยนแปลง

ดังกลาวกลับทําใหมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑกระเปาหนังของไทยมีแนวโนมลดลง เนื่องจาก

คุณภาพของการตัดเย็บที่ลดลง รวมทั้งความสามารถในการออกแบบที่มีอยูจํากัด ทําใหผลิตภัณฑ

กระเปาหนังของไทยยังอยูในตลาดผลิตภัณฑระดับลาง ซึ่งมีราคาตอหนวยต่ํา 

 6.1.5 เครื่องใชสําหรับเดินทาง 

เคร่ืองใชสําหรับเดินทาง เปนหนึ่งในอุตสาหกรรมปลายน้ําของอุตสาหกรรม

รองเทาและเครื่องหนัง ที่มีผูผลิตจํานวนนอย โดยปจจุบันมีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบการผลิต จาก

การรับจางผลิต (OEM) ตามคําสั่งซื้อของลูกคาในตางประเทศเพียงอยางเดียว มาเปนการผลิต

ภายใตตราผลิตภัณฑของผูผลิตมากขึ้น การผลิตยังอาศัยการใชแรงงานที่มีทักษะและความ

ชํานาญเปนจํานวนมาก หลายขั้นตอนการผลิตยังไมสามารถนําเทคโนโลยีการผลิตสมัยใหมมา

ใชได เนื่องจากผลิตภัณฑมีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบตามกระแสแฟชั่น ทําใหยากตอการนํา

เครื่องจักรมาใชในการผลิต 

ในการสงออกรองเทาและเครื่องหนังของไทย เครื่องใชสําหรับเดินทางเปนกลุม

ผลิตภัณฑที่มีอัตราการขยายตัวของมูลคาการสงออกสูงที่สุดเทากับรอยละ 7.25 ตอป โดยใน

ปจจุบันมีมูลคาการสงออกประมาณ 45 ลานเหรียญสหรัฐ สวนใหญเปนการผลิตตามคําสั่งซื้อของ

ลูกคาในตางประเทศ เพื่อใหผลิตผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับเดินทางภายใตตราผลิตภัณฑที่เปนที่

ยอมรับในระดับโลก ทําใหโอกาสในการสรางมูลคาเพิ่มใหแกผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับเดินทาง

ของไทยมีนอย สอดคลองกับผลการวิเคราะหที่พบวา มูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับ

เดินทางของไทยมีแนวโนมลดลง ทั้งนี้ มูลคาการสงออกที่มีอัตราการขยายตัวเพิ่มสูงอาจเกิดจาก

การรับจางทําการผลิตในปริมาณมาก 

อยางไรก็ตาม รูปแบบการผลิตของกลุมผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับเดินทางของ

ไทยในปจจุบัน เปนการผลิตที่พึ่งพาการใชปจจัยแรงงานมาก แตจากผลการวิเคราะหชี้ใหเห็นวา
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ผูผลิตเครื่องใชสําหรับเดินทางของไทยพยายามปรับเปลี่ยนรูปแบบการผลิต โดยหันมาให

ความสําคัญกับการใชปจจัยทุนมากขึ้น และลดการใชปจจัยแรงงานลง เพื่อเปนการประหยัดตอ

ขนาด ทําใหตนทุนการผลิตตอหนวยลดลง แตผลของการกระทําดังกลาว กลับทําใหมูลคาเพิ่มของ

ผลผลิตในกลุมผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับเดินทางมีแนวโนมลดลง นอกจากนี้ ระดับความมี

ประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของกลุมผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับเดินทาง ยังอยูในระดับปาน

กลาง มีคาเฉลี่ยอยูในชวง 0.453 ถึง 0.555 และมีการเปลี่ยนแปลงคงที่ 

 อยางไรก็ตาม ผลการศึกษาปจจัยที่ใชอธิบายความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค 

ในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย ทําใหพบวา ในตัวแปรอายุของหนวยผลิต กลุม

ผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จและรองเทากีฬา หนวยผลิตที่มีอายุมากจะมีประสิทธิภาพการผลิต

ทางเทคนิคมากกวาหนวยผลิตที่มีอายุนอย ขณะที่กลุมผลิตภัณฑรองเทาหนัง กระเปาหนัง และ

เครื่องใชสําหรับเดินทาง หนวยผลิตที่มีอายุนอยจะมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคมากกวา

หนวยผลิตที่มีอายุมาก 

 ตัวแปรขนาดของหนวยผลิต กลุมผลิตภัณฑรองเทาหนัง รองเทากีฬา กระเปาหนัง และ

เครื่องใชสําหรับเดินทาง หนวยผลิตที่มีขนาดใหญจะมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคมากกวา

หนวยผลิตที่มีขนาดเล็ก ขณะที่กลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ หนวยผลิตที่มีขนาดเล็กจะมี

ประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคมากกวาหนวยผลิตที่มีขนาดใหญ 

 ตัวแปรความเขมขนของทุน ในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จและรองเทาหนัง เมื่อ

หนวยผลิตมีอัตราสวนทุนตอแรงงานเพิ่มข้ึน (มีการใชปจจัยทุนในการผลิตเพิ่มข้ึน หรือประหยัด

การใชปจจัยแรงงาน) จะทําใหหนวยผลิตนั้นมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคเพิ่มข้ึน ขณะที่

กลุมผลิตภัณฑรองเทากีฬา กระเปาหนัง และเครื่องใชสําหรับเดินทาง เมื่อหนวยผลิตมีอัตราสวน

ทุนตอแรงงานเพิ่มข้ึน (มีการใชปจจัยทุนในการผลิตเพิ่มข้ึน หรือประหยัดการใชปจจัยแรงงาน) จะ

ทําใหหนวยผลิตนั้นมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคลดลง 

ตัวแปรอัตราสวนของแรงงานที่ไมไดใชในการผลิตตอแรงงานทั้งหมดของหนวยผลิต ใน

กลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ รองเทาหนัง กระเปาหนัง และเครื่องใชสําหรับเดินทาง เมื่อ

หนวยผลิตมีอัตราสวนของแรงงานที่ไมไดใชในการผลิตตอแรงงานทั้งหมดเปลี่ยนแปลงเพิ่มข้ึน จะ

สงผลใหความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของหนวยผลิตเพิ่มข้ึน ขณะที่กลุมผลิตภัณฑ

รองเทากีฬา เมื่อหนวยผลิตมีอัตราสวนของแรงงานที่ไมไดใชในการผลิตตอแรงงานทั้งหมด

เปล่ียนแปลงเพิ่มข้ึน จะสงผลใหความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของหนวยผลิตลดลง 
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ตัวแปรสัดสวนของสินคาสงออกตอสินคาทั้งหมดของหนวยผลิต ในทุกกลุมผลิตภัณฑ

เปาหมายในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง เมื่อหนวยผลิตมีการสงออกมากขึ้น จะทําใหมี

ประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคเพิ่มข้ึน 

ตัวแปรสัดสวนของคาใชจายในการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑตอคาใชจายรวมของ

หนวยผลิต ในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ รองเทากีฬา กระเปาหนัง และเครื่องใชสําหรับ

เดินทาง เมื่อหนวยผลิตมีการลงทุนในดานการออกแบบ วิจัย และพัฒนาผลิตภัณฑใหมเพิ่มมาก

ข้ึน จะทําใหหนวยผลิตนั้นมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคเพิ่มข้ึน ขณะที่กลุมผลิตภัณฑ

รองเทาหนัง เมื่อหนวยผลิตมีการลงทุนในดานการออกแบบ วิจัย และพัฒนาผลิตภัณฑใหมเพิ่ม

มากขึ้น จะทําใหหนวยผลิตนั้นมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคลดลง แตอยางไรก็ตาม ปจจัย

สัดสวนของคาใชจายในการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑตอคาใชจายของหนวยผลิตในกลุม

ผลิตภัณฑรองเทาหนัง ไมสามารถที่จะอธิบายการเปลี่ยนแปลงของความไมมีประสิทธิภาพได

อยางมีนัยสําคัญทางสถิติ 

ตัวแปรหุนสําหรับชนิดของหนวยผลิต ในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ รองเทากีฬา 

และเครื่องใชสําหรับเดินทาง เมื่อหนวยผลิตเลือกทําการผลิตผลิตภัณฑเพียง 1 กลุมผลิตภัณฑ จะ

สงผลใหความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของหนวยผลิตลดลง ทั้งนี้ อาจเปนผลจากการ

ที่ผูผลิตมีความรูความชํานาญในการผลิต ทําใหมีประสิทธิภาพในการผลิตมากขึ้น ขณะที่กลุม

ผลิตภัณฑรองเทาหนังและกระเปาหนัง เมื่อหนวยผลิตเลือกทําการผลิตผลิตภัณฑเพียง 1 กลุม

ผลิตภัณฑ จะสงผลใหความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของหนวยผลิตเพิ่มข้ึน ทั้งนี้ อาจ

เปนผลจากการที่ผูผลิตใชเครื่องจักรและเทคโนโลยีการผลิตที่มีอยูอยางไมเต็มกําลังการผลิต โดย

อาจสามารถทําการผลิตไดหลากหลายกลุมผลิตภัณฑมากกวาที่ผลิตอยูในปจจุบัน 

6.2 ขอเสนอแนะ 

 จากผลการศึกษาโครงสรางการผลิต การคา ปญหาและอุปสรรค รวมทั้งการวิเคราะห

ประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย สามารถนําไปใช

ในการดําเนินงานเชิงนโยบาย เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่อง

หนังของไทย ทั้งในระดับหนวยผลิตและระดับอุตสาหกรรม ดังนี้ 

1) ภาครัฐควรมีบทบาทสําคัญในการสงเสริมการใชวัตถุดิบ และพัฒนาเทคโนโลยี      

การผลิตภายในประเทศ เพื่อลดการนําเขา ซึ่งจะชวยทําใหตนทุนการผลิตตอหนวยลดลง เปน  

การสรางโอกาสทางการแขงขันใหแกอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทยในตลาดโลก 
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โดยเฉพาะหนังฟอกแตงสําเร็จ ซึ่งเปนวัตถุดิบสําคัญในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง ที่

ปจจุบันมีปริมาณการผลิตภายในประเทศไมเพียงพอกับความตองการใชภายในประเทศ และมี

คุณภาพดอยกวาหนังฟอกแตงสําเร็จที่นําเขาจากตางประเทศ ซึ่งสาเหตุสวนหนึ่งเกิดจากปญหา

คุณภาพหนังดิบ (วัตถุดิบสําคัญในอุตสาหกรรมฟอกหนัง) ที่ผลิตไดในประเทศ มีตําหนิและรอยขดี

ขวนมาก ทั้งนี้เปนผลมาจากการเลี้ยงและการชําแระในการปศุสัตวที่ไมมีประสิทธิภาพ ดังนั้น 

นอกจากภาครัฐควรจะมีนโยบายสงเสริมการใชวัตถุดิบภายในประเทศแลว นโยบายการสงเสริม

การเกษตรในภาคการผลิตที่เกี่ยวของก็มีสวนสําคัญ ที่จะชวยเพิ่มมูลคาเพิ่มใหแกผลิตภัณฑได 

2) ภาครัฐควรสงเสริมและสนับสนุนการพัฒนาดานการออกแบบ วิจัย และพัฒนา

ผลิตภัณฑใหแกผูผลิต เพื่อเพิ่มคุณภาพของผลผลิต และพัฒนาประสิทธิภาพการผลิต โดยอาจอยู

ในรูปแบบของสถาบันเพื่อการวิจัยและพัฒนา 

3) ภาครัฐควรสงเสริมและสนับสนุนแหลงเงินทุนเพื่อผูผลิตขนาดเล็กและขนาดกลาง ซึ่งมี
เปนจํานวนมากในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง เพื่อเปนการเพิ่มโอกาสในการเขาถึง

เครื่องจักรและเทคโนโลนีการผลิตสมัยใหมมากขึ้น 

4) ภาครัฐควรสงเสริมและสนับสนุนดานการจัดการศึกษาและฝกอบรม เพื่อพัฒนาทักษะ

และฝมือแรงงานดานการผลิตและการออกแบบในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังมากขึ้น โดย

อาจอยูในรูปแบบของสถาบันฝกอบรม หรือหลักสูตรเพื่อการออกแบบรองเทาและเครื่องหนัง

โดยเฉพาะ 

5) ภาครัฐความสงเสริมและสนับสนุนใหมีการพัฒนาทักษะดานการจัดการการผลิต    

การจัดการการตลาดใหแกผูผลิตในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังมากขึ้น 

6) ภาครัฐควรเปนหนวยงานกลางในการสรางความรวมมือระหวางผูผลิตภายใน
อุตสาหกรรม และอุตสาหกรรมอื่นๆ ที่เกี่ยวของ เพื่อรวมกันพัฒนาการผลิต กําหนดทิศทางและ

แนวโนมทางการตลาดรวมกัน โดยอาจอยูในรูปแบบของ Cluster อุตสาหกรรมรองเทาและเครื่อง

หนัง ซึ่งจะเปนการสรางความเชื่อมโยงของผูผลิตในแตละกลุมผลิตภัณฑ อันจะเปนการสราง

ความเขมแข็งใหแกอุตสาหกรรมตอไปในระยะยาว 

7) ภาครัฐควรเปนหนวยงานกลางในการสงเสริมการตลาด เพื่อนําผลิตภัณฑรองเทาและ

เครื่องหนังที่ผลิตภายใตตราผลิตภัณฑของผูผลิตไทยไปสูตลาดโลก อันจะเปนการสรางโอกาส

ใหแกตราผลิตภัณฑของไทยใหเปนที่ยอมรับของผูบริโภคในระดับโลกมากขึ้น 
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6.3 ขอจํากัดในการศึกษาและแนวทางในการพัฒนาการศึกษาตอไป 

 การศึกษาครั้งนี้เปนการศึกษาประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค ไมไดครอบคลุมดาน

ประสิทธิภาพในการจัดสรร ฉะนั้นจึงไมสามารถอางอิงถึงความมีประสิทธิภาพทางเศรษฐศาสตร

โดยรวมของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังได อยางไรก็ดี การศึกษาประสิทธิภาพการผลิต

ทางเทคนิคในครั้งนี้ สามารถใหคําตอบไดวาอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทยโดยรวม 

สามารถใชเทคนิคการผลิตอยางมีประสิทธิภาพอยูในระดับตํ่าถึงปานกลาง 

 การศึกษาครั้งนี้ ไดพยายามกําจัดปญหาความแตกตางในคุณลักษณะของผลิตภัณฑ

ภายในอุตสาหกรรม โดยแยกทําการศึกษาใน 5 กลุมผลิตภัณฑเปาหมาย คือ หนังฟอกแตงสําเร็จ 

รองเทาหนัง รองเทากีฬา กระเปาหนัง และเครื่องใชสําหรับเดินทาง แตยังตองยอมรับวาผลิตภัณฑ

ที่ผลิตไดภายในแตละกลุมผลิตภัณฑ มีลักษณะที่แตกตางกันอยูดวย 

 นอกจากนี้ ปญหาการเขาถึงแหลงขอมูลของผูผลิตในอุตสาหกรรม ทําใหมีขอจํากัดใน

จํานวนของประชากรตัวอยางที่ใชในการศึกษา โดยการศึกษาในครั้งนี้ ใชขอมูลของผูผลิตเปนราย

ป ตั้งแตป  พ.ศ. 2545-2550 และมีจํานวนประชากรตัวอยางในแตละกลุมผลิตภัณฑเปาหมายมี

เพียง 10 รายเทานั้น อยางไรก็ตามผูวิจัยไดมีการแบงสัดสวนของประชากรตัวอยางที่ใชใน

การศึกษาตามขนาดและอายุของหนวยผลิต เพื่อใหสามารถวิเคราะหถึงผลกระทบของปจจัยดาน

ขนาดและอายุของหนวยผลิต ในการศึกษาปจจัยที่ใชอธิบายความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทาง

เทคนิคไดชัดเจนมากยิ่งขึ้น 

 การพัฒนาและขยายขอบเขตการศึกษาตอไปในอนาคต ควรมีการศึกษาในประเด็นของ

ประสิทธิภาพทางราคาหรือประสิทธิภาพในการจัดสรรเพิ่มเติม ทั้งนี้ เพราะวาประสิทธิภาพทาง

เทคนิค ไมสามารถอธิบายการใชประโยชนของทรัพยากรที่มีอยู เมื่อปจจัยทางดานราคาไมไดถูก

นํามาพิจารณา ซึ่งงานการศึกษาที่เปนประสิทธิภาพโดยรวม จะสามารถทําใหเขาใจถึงปญหาที่

แทจริงไดมากข้ึน นอกจากนี้เพื่อใหการศึกษามีขอบเขตมากขึ้น ควรมีการเพิ่มจํานวนประชากร

ตัวอยาง และความละเอียดของชวงเวลาในการศึกษามากขึ้น 
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ตารางที ่ก-1 สรุปขอมลูสถิติของประชากรตัวอยางในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเรจ็ 
อายุของหนวยผลิต (ป) 

ขอมูล ป 
≤ 10 11-20 21-30 > 30 

2545 4 4 1 1 

2546 3 5 - 2 

2547 1 7 - 2 

2548 1 7 - 2 

2549 1 7 - 2 

จํานวนหนวยผลิตที่ใชในการศึกษา 

  

  

  

  

  2550 1 5 2 2 

2545 82.17 (133.18) 8.92 (5.78) 119.57 1.61 

2546 50.79 (37.63) 7.64 (8.34) - 46.69 (62.28) 

2547 38.59 10.26 (10.99) - 84.19 (116.27) 

2548 39.15 13.60 (20.52) - 25.14 (32.51) 

2549 16.34 13.91 (26.13) - 14.17 (17.28) 

คาเฉลี่ยมูลคาเพิ่มของผลผลติ 1 (สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน) 

  

  

  

  

  2550 21.70 3.66 (4.12) 11.37 (8.52) 10.92 (12.53) 
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ตารางที ่ก-1 (ตอ) สรุปขอมลูสถิติของประชากรตัวอยางในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเรจ็ 

อายุของหนวยผลิต (ป) 
ขอมูล ป 

≤ 10 11-20 21-30 > 30 

2545 0.73 (0.66) 0.34 (0.25) 1.18 0.16 

2546 1.06 (0.50) 0.27 (0.24) - 0.67 (0.71) 

2547 1.51 0.46 (0.38) - 0.68 (0.71) 

2548 1.51 0.47 (0.42) - 0.69 (0.71) 

2549 1.49 0.43 (0.35) - 0.67 (0.68) 

 จํานวนชั่วโมงทํางานของแรงงานทั้งหมดเฉลี่ย 1 (สวน

เบี่ยงเบนมาตรฐาน) 

  

  

  

  2550 1.45 0.39 (0.41) 0.50 (0.23) 0.62 (0.67) 

2545 98.06 (101.67) 54.36 (33.07) 366.99 10.77 

2546 144.55 (153.84) 42.13 (36.29) - 287.11 (387.51) 

2547 359.84 45.29 (30.78) - 294.28 (399.99) 

2548 377.39 56.25 (46.71) - 300.32 (410.56) 

2549 308.93 56.95 (48.19) - 294.90 (405.18) 

 ทนุเฉลี่ย 1 (สวนเบีย่งเบนมาตรฐาน) 

  

  

  

  
2550 289.21 42.54 (44.88) 116.28 (64.46) 300.03 (403.83) 

ที่มา: คํานวณโดยผูวิจัย 

หมายเหต:ุ 1 หนวย: ลานบาท
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ตารางที ่ก-2 สรุปขอมลูสถิติของประชากรตัวอยางในกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนัง 
อายุของหนวยผลิต (ป) 

ขอมูล ป 
≤ 10 11-20 21-30 > 30 

2545 3 5 1 1 

2546 - 8 1 1 

2547 - 6 3 1 

2548 - 6 2 2 

2549 - 6 2 2 

จํานวนหนวยผลิตที่ใชในการศึกษา 

  

  

  

  

  2550 - 6 2 2 

2545 1.16 (0.76) 2.83 (1.90) 1.07 0.36 

2546 - 2.46 (2.26) 1.67 0.06 

2547 - 2.80 (3.65) 1.97 (1.20) 0.27 

2548 - 4.40 (7.62) 3.75 (4.14) 0.76 (0.74) 

2549 - 5.81 (10.66) 4.47 (5.26) 0.61 (0.64) 

คาเฉลี่ยมูลคาเพิ่มของผลผลติ 1 (สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน) 

  

  

  

  

  2550 - 4.76 (6.40) 4.84 (5.68) 0.92 (0.90) 
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ตารางที ่ก-2 (ตอ) สรุปขอมลูสถิติของประชากรตัวอยางในกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนัง 

อายุของหนวยผลิต (ป) 
ขอมูล ป 

≤ 10 11-20 21-30 > 30 

2545 0.16 (0.04) 0.37 (0.19) 0.04 0.17 

2546 - 0.30 (0.19) 0.06 0.18 

2547 - 0.29 (0.21) 0.25 (0.20) 0.18 

2548 - 0.30 (0.21) 0.34 (0.19) 0.11 (0.08) 

2549 - 0.30 (0.22) 0.35 (0.20) 0.13 (0.09) 

 จํานวนชั่วโมงทํางานของแรงงานทั้งหมดเฉลี่ย 1 (สวน

เบี่ยงเบนมาตรฐาน) 

  

  

  

  2550 - 0.29 (0.23) 0.40 (0.30) 0.13 (0.09) 

2545 0.70 (0.41) 27.36 (23.72) 1.34 0.98 

2546 - 20.10 (24.55) 1.26 0.82 

2547 - 17.02 (26.21) 21.36 (18.66) 0.7 

2548 - 16.90 (25.98) 34.52 (13.49) 0.86 (0.36) 

2549 - 16.49 (25.24) 39.44 (19.05) 1.34 (1.16) 

 ทนุเฉลี่ย 1 (สวนเบีย่งเบนมาตรฐาน) 

  

  

  

  
2550 - 16.00 (24.44) 70.35 (61.56) 1.20 (1.07) 

ที่มา: คํานวณโดยผูวิจัย 

หมายเหต:ุ 1 หนวย: ลานบาท
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ตารางที ่ก-3 สรุปขอมลูสถิติของประชากรตัวอยางในกลุมผลิตภัณฑรองเทากีฬา 
อายุของหนวยผลิต (ป) 

ขอมูล ป 
≤ 10 11-20 21-30 > 30 

2545 2 8 - - 

2546 1 9 - - 

2547 1 8 1 - 

2548 - 9 1 - 

2549 - 9 1 - 

จํานวนหนวยผลิตที่ใชในการศึกษา 

  

  

  

  

  2550 - 9 1 - 

2545 123.04 (152.95) 45.81 (70.46) - - 

2546 73.43 27.65 (31.04) - - 

2547 16.52 31.54 (27.13) 4.61 - 

2548 - 26.05 (21.89) 5.84 - 

2549 - 33.84 (24.01) 11.2 - 

คาเฉลี่ยมูลคาเพิ่มของผลผลติ 1 (สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน) 

  

  

  

  

  2550 - 33.81 (23.89) 16.19 - 
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ตารางที ่ก-3 (ตอ) สรุปขอมลูสถิติของประชากรตัวอยางในกลุมผลิตภัณฑรองเทากีฬา 

อายุของหนวยผลิต (ป) 
ขอมูล ป 

≤ 10 11-20 21-30 > 30 

2545 2.42 (0.98) 4.94 (7.86) - - 

2546 1.63 4.39 (6.37) - - 

2547 1.88 4.78 (6.64) 1.78 - 

2548 - 4.54 (6.28) 1.78 - 

2549 - 4.60 (6.33) 1.86 - 

 จํานวนชั่วโมงทํางานของแรงงานทั้งหมดเฉลี่ย 1 (สวน

เบี่ยงเบนมาตรฐาน) 

  

  

  

  2550 - 4.61 (6.23) 1.86 - 

2545 151.32 (80.99) 122.65 (191.74) - - 

2546 49.79 171.64 (273.53) - - 

2547 53.85 230.27 (321.44) 49.47 - 

2548 - 218.66 (304.04) 44.18 - 

2549 - 208.87 (279.69) 54.26 - 

 ทนุเฉลี่ย 1 (สวนเบีย่งเบนมาตรฐาน) 

  

  

  

  
2550 - 199.59 (259.01) 53.43 - 

ที่มา: คํานวณโดยผูวิจัย 

หมายเหต:ุ 1 หนวย: ลานบาท 
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ตารางที ่ก-4 สรุปขอมลูสถิติของประชากรตัวอยางในกลุมผลิตภัณฑกระเปาหนัง 
อายุของหนวยผลิต (ป) 

ขอมูล ป 
≤ 10 11-20 21-30 > 30 

2545 6 3 1 - 

2546 5 4 1 - 

2547 4 5 1 - 

2548 2 6 2 - 

2549 2 6 2 - 

จํานวนหนวยผลิตที่ใชในการศึกษา 

  

  

  

  

  2550 2 5 3 - 

2545 37.22 (89.62) 1.14 (1.41) 2.57 - 

2546 41.35 (89.43) 1.52 (1.40) 3.62 - 

2547 60.16 (113.85) 0.94 (0.64) 5.26 - 

2548 2.74 (2.97) 51.87 (122.64) 1.68 (1.91) - 

2549 3.29 (3.63) 47.54 (111.89) 1.70 (1.84) - 

คาเฉลี่ยมูลคาเพิ่มของผลผลติ 1 (สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน) 

  

  

  

  

  2550 3.52 (3.78) 43.62 (93.05) 2.31 (2.40) - 
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ตารางที ่ก-4 (ตอ) สรุปขอมลูสถิติของประชากรตัวอยางในกลุมผลิตภัณฑกระเปาหนัง 

อายุของหนวยผลิต (ป) 
ขอมูล ป 

≤ 10 11-20 21-30 > 30 

2545 0.77 (1.12) 0.54 (0.20) 0.59 - 

2546 0.70 (1.24) 0.70 (0.38) 0.82 - 

2547 0.88 (1.42) 0.63 (0.40) 0.84 - 

2548 0.22 (0.10) 0.94 (1.17) 0.80 (0.05) - 

2549 0.24 (0.10) 0.91 (1.07) 1.03 (0.32) - 

 จํานวนชั่วโมงทํางานของแรงงานทั้งหมดเฉลี่ย 1 (สวน

เบี่ยงเบนมาตรฐาน) 

  

  

  

  2550 0.25 (0.11) 1.01 (1.14) 0.82 (0.46) - 

2545 82.94 (196.85) 10.27 (8.32) 4.4 - 

2546 100.96 (223.61) 10.20 (6.45) 6.67 - 

2547 134.03 (262.38) 9.69 (9.14) 7.5 - 

2548 3.47 (3.97) 99.22 (218.72) 3.99 (4.06) - 

2549 3.93 (4.83) 92.12 (210.84) 4.99 (5.61) - 

 ทนุเฉลี่ย 1 (สวนเบีย่งเบนมาตรฐาน) 

  

  

  

  
2550 10.36 (13.23) 101.78 (208.88) 7.86 (6.10) - 

ที่มา: คํานวณโดยผูวิจัย 

หมายเหต:ุ 1 หนวย: ลานบาท 
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ตารางที ่ก-5 สรุปขอมลูสถิติของประชากรตัวอยางในกลุมผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับเดินทาง 
อายุของหนวยผลิต (ป) 

ขอมูล ป 
≤ 10 11-20 21-30 > 30 

2545 4 6 - - 

2546 2 8 - - 

2547 1 9 - - 

2548 1 9 - - 

2549 - 8 2 - 

จํานวนหนวยผลิตที่ใชในการศึกษา 

  

  

  

  

  2550 - 7 3 - 

2545 1.33 (1.47) 2.89 (1.97) - - 

2546 0.24 (0.21) 3.32 (2.63) - - 

2547 0.21 3.91 (3.22) - - 

2548 0.28 3.22 (1.95) - - 

2549 - 2.27 (2.04) 4.24 (2.79) - 

คาเฉลี่ยมูลคาเพิ่มของผลผลติ 1 (สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน) 

  

  

  

  

  2550 - 2.39 (2.08) 3.26 (2.82) - 
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ตารางที ่ก-5 (ตอ) สรุปขอมลูสถิติของประชากรตัวอยางในกลุมผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับเดินทาง 

อายุของหนวยผลิต (ป) 
ขอมูล ป 

≤ 10 11-20 21-30 > 30 

2545 0.21 (0.13) 0.40 (0.32) - - 

2546 0.11 (0.01) 0.39 (0.28) - - 

2547 0.12 0.36 (0.27) - - 

2548 0.12 0.36 (0.26) - - 

2549 - 0.31 (0.23) 0.44 (0.48) - 

 จํานวนชั่วโมงทํางานของแรงงานทั้งหมดเฉลี่ย 1 (สวน

เบี่ยงเบนมาตรฐาน) 

  

  

  

  2550 - 0.28 (0.22) 0.49 (0.37) - 

2545 4.12 (6.24) 19.32 (23.37) - - 

2546 0.62 (0.50) 17.45 (19.70) - - 

2547 0.14 15.94 (17.94) - - 

2548 0.10 16.03 (17.15) - - 

2549 - 10.98 (13.13) 27.13 (26.27) - 

 ทนุเฉลี่ย 1 (สวนเบีย่งเบนมาตรฐาน) 

  

  

  

  
2550 - 6.83 (7.67) 29.38 (19.16) - 

ที่มา: คํานวณโดยผูวิจัย 

หมายเหต:ุ 1 หนวย: ลานบาท
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ภาคผนวก ข 
การหา Likelihood Function ของแบบจําลอง Time-Varying Efficiency Model 
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การหา Likelihood Function ของแบบจาํลอง Time-Varying Efficiency Model 

จาก Frontier Production Function ตามสมการที่ 15 

( ) ititit xfy εβ += ;  

iititit uv ηε −=  

 โดยที่ตัวแปรทั้งหมดยูในรูป Logarithms และสมมติวา itv  เปนตัวแปรสุม (Random 

Variable) ที่มีลักษณะเปน ( )2, voNiid σ , อิสระกับ iu  ซึ่งสมมติวามีคาไมเปนลบและเปน      

การกระจายแบบ Truncation ของ ( )2,σμN  

ฟงกชันความหนาแนน (Density Function) ของ itv  คือ 
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 ฟงกชันความหนาแนน (Density Function) ของ iu  คือ 
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 เมื่อ ( )⋅φ  แสดงฟงกชันความหนาแนน (Density Function) ของการกระจายแบบปกติ

มาตรฐาน (Standard Normal Distribution) 

 เราสามารถแสดงคาเฉลี่ยและความแปรปรวนของ iu  คือ 
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เมื่อ ( )⋅Φ  แสดงฟงกชันการกระจาย (Distribution Function) ของตัวแปรสุมปกติ

มาตรฐาน (Standard Normal Random Variable) 
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จากฟงกชันความหนาแนนรวม (Joint Density Function) ของ iu  และ iv  เมื่อ  iv  แสดง

เวคเตอรขนาด ( )1×iT  ของ itv  ซึ่งมีจํานวนขอมูล iT  ของหนวยการผลิตที่ i  ทําใหเราสามารถ

แสดงฟงกชันความหนาแนนรวมของ iu  และ iε  เมื่อ iε  เปนเวคเตอรขนาด ( )1×iT  ของคา 

iititit uv ηε −=  ไดดังนี้ 
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เมื่อ ie  คือ คาที่เปนไปไดของเวคเตอรสุม iε  

ฟงกชันความหนาแนนของ iε  ไดจากการอินทิเกรต ( )iiu euf
ii

,,ε  ภายในชวง iu  เมื่อ 

0≥iu  แสดงไดดังนี้ 
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และ iη  แทนเวคเตอรขนาด ( )1×iT  ของ itη  ซึ่งเปนขอมูลเวลาของหนวยธุรกิจ i  จาก

ผลลัพธขางตน สามารถแสดงฟงกชันความหนาแนนแบบมีเงื่อนไข (Conditional Density 

Function) ของ iu  เมื่อใหเวคเตอรสุมของ iε  ที่มีคาเปน ie  ไดดังนี้ 
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สมการที่ ข-9 แสดงฟงกชันหนาแนนแบบตัดชวงที่ เปนบวกของการกระจายแบบ 

( )2** , iiN σμ  

การคาดคะเนแบบมีเงื่อนไข (Conditional Expectation) ของ ( )iituη−exp  เมื่อ ii e=ε  

คือ 
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หลังจากอินทิเกรตแลว  สามารถแสดงตัวประมาณประสิทธิภาพทางเทคนิคของ           

ความผิดพลาดเฉลี่ยนอยที่สุดของหนวยผลิต i  ณ เวลาที่ t  ไดดังนี้ 

( )[ ] ( )[ ]
( ) ⎥⎦

⎤
⎢⎣
⎡ +−

⎭
⎬
⎫

⎩
⎨
⎧

−Φ−
−Φ−

==− 2*2*
**

***

2
1exp

1
1exp iitiit

ii

iiiit
iiit euE σημη

σμ
σμσηε     (ข-11) 

ถาขอบเขตฟงกชันการผลิตเปนฟงกชันที่เหมาะสม กลาวคือ ผลผลิตแสดงในหนวยเริ่มตน 

แล ว  ตั วทํ านายประสิทธิภาพการผลิตทาง เทคนิคของหน วยผลิต  i  ณ  เ วลา  t  คือ 

( ) ( )βμη itiitit xTEE −=1  แลวการคาดคะเนแบบมีเงื่อนไขของ iu  เมื่อ ii eu =  สามารถแสดง

ไดดังนี้ 
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โดย *
iμ  และ 2*

iσ  กําหนดตามสมการที่ ก-7 และ ก-8 ตามลําดับ 

ฟงกชันความหนาแนนของ iy  คือ เวคเตอรสุมขนาด ( )1×iT  ของ ity  สําหรับหนวยผลิต

ที่ i  หาไดจากสมการที่ ข-12 โดยการแทน ( )βii xy −  ลงไปใน ie  เมื่อ ix  เปนเมตริกซขนาด 

( )kTi ×  ของ  itx  สําหรับหนวยผลิตที่ i  และ  k  เปนจํานวนแถวของเวคเตอร  β  ดังนั้น 

Logarithm ของ Likelihood Function ของตัวอยาง ( )′′′′≡ Nyyyy ,...,, 21  แสดงไดดังนี้ 
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เมื่อ ( )′′≡ ημσσβθ ,,,, 22*
v  

ทําการ Reparameterization แบบจําลองตามงานของ Battese and Coelli ในป         

ค.ศ. 1977 โดยให 222 σσσ += vs  และ 22
sσσγ =  แลว Logarithm ของ Likelihood Function 
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ภาคผนวก ค 
การหา Likelihood Function ของแบบจําลอง  

The Inefficiency Effect Model for Panel 
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การหา Likelihood Function ของแบบจาํลอง The Inefficiency Effect Model for Panel 

จาก Frontier Production Function ตามสมการที่ 15 และ 19 

( ) ititit xfy εβ += ;  
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 ฟงกชันความหนาแนนแบบมีเงื่อนไขของ itu  เมื่อ itit e=ε  คือ 
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 ใหหนวยผลิตที่ i  มีตัวอยางจํานวน iT  เมื่อ TTi ≤≤1  และ ( )′≡ iTiii yyyy ,...,, 21  

แสดงเวคเตอรผลผลิต iT  ดังนั้น Logarithm ของ Likelihood Function ของตัวอยาง 
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 ทําการ Reparameterization แบบจําลองโดยให 222 σσσ += vs  และ 22
sσσγ =  แลว 

Logarithm ของ Likelihood Function สามารถเขียนใหมไดดังนี้ 
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 การประมาณแบบ ML ไดจากการหาคาสูงสุดของ Log-Likelihood Function ตามสมการ

ที่ ค-12 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาคผนวก ง 
ผลการประมาณ Marginal Elasticities of Output, RTS, RTP  

และ Bias in Technical Progress แยกตามกลุมผลิตภัณฑเปาหมาย 
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ตารางที่ ง-1 ผลการประมาณ Marginal Elasticities of Output, RTS, RTP และ Bias in 
Technical Progress ของกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ 

Marginal Elasticities 

of Output 

Bias in Technical 

Progress 
Firm 

No. 
Year 

K L 

RTS RTP 

K L 

1 2545 -0.420 3.479 3.059 -0.150 0.153 -0.125 

2 2545 0.491 0.263 0.753 0.348 0.089 0.679 

3 2545 0.530 2.019 2.549 -0.105 -0.344 -0.062 

4 2545 1.230 1.236 2.466 -0.144 -0.247 -0.074 

5 2545 0.482 2.571 3.054 -0.227 -0.490 -0.193 

6 2545 0.223 1.551 1.774 0.116 -0.453 0.172 

7 2545 0.073 2.015 2.088 0.050 -1.695 0.093 

8 2545 -0.761 3.981 3.220 -0.161 0.006 -0.139 

9 2545 0.916 1.282 2.198 -0.050 -0.189 0.018 

10 2545 0.806 1.441 2.247 -0.053 -0.211 0.007 

1 2546 -0.325 3.320 2.995 -0.186 0.204 -0.160 

2 2546 -0.094 1.453 1.359 0.203 1.555 0.263 

3 2546 1.498 0.270 1.768 -0.037 -0.122 0.285 

4 2546 1.014 1.680 2.694 -0.227 -0.352 -0.175 

5 2546 0.185 3.190 3.375 -0.325 -1.011 -0.298 

6 2546 0.433 1.158 1.591 0.099 -0.194 0.174 

7 2546 -0.059 2.292 2.233 -0.019 2.128 0.019 

8 2546 -0.867 4.109 3.242 -0.201 -0.055 -0.180 

9 2546 0.809 1.468 2.277 -0.105 -0.262 -0.045 

10 2546 0.793 1.467 2.260 -0.099 -0.259 -0.040 

1 2547 -0.233 3.169 2.936 -0.223 0.321 -0.196 

2 2547 -0.497 2.259 1.763 0.093 0.348 0.131 

3 2547 1.804 -0.264 1.541 -0.051 -0.121 -0.380 

4 2547 0.846 1.986 2.832 -0.291 -0.441 -0.247 
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ตารางที ่ง-1 (ตอ) ผลการประมาณ Marginal Elasticities of Output, RTS, RTP และ 
Bias in Technical Progress ของกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตง
สําเรจ็ 

Marginal Elasticities 

of Output 

Bias in Technical 

Progress 
Firm 

No. 
Year 

K L 

RTS RTP 

K L 

5 2547 0.174 3.218 3.391 -0.372 -1.104 -0.345 

6 2547 0.549 0.914 1.463 0.077 -0.154 0.172 

7 2547 0.107 1.982 2.089 -0.041 -1.228 0.003 

8 2547 -0.869 4.090 3.221 -0.240 -0.094 -0.219 

9 2547 0.817 1.470 2.287 -0.152 -0.307 -0.093 

10 2547 0.947 1.239 2.186 -0.138 -0.272 -0.068 

1 2548 -0.234 3.171 2.937 -0.268 0.274 -0.240 

2 2548 -0.782 2.859 2.077 -0.005 0.157 0.025 

3 2548 2.040 -0.665 1.376 -0.074 -0.136 -0.205 

4 2548 0.889 1.895 2.784 -0.326 -0.469 -0.280 

5 2548 0.183 3.210 3.393 -0.418 -1.110 -0.391 

6 2548 0.409 1.075 1.484 0.040 -0.271 0.121 

7 2548 0.336 1.571 1.907 -0.059 -0.437 -0.004 

8 2548 -0.800 3.945 3.145 -0.271 -0.112 -0.249 

9 2548 0.290 2.528 2.817 -0.283 -0.721 -0.249 

10 2548 0.729 1.689 2.419 -0.221 -0.395 -0.170 

1 2549 -0.160 3.041 2.881 -0.304 0.488 -0.275 

2 2549 -0.768 2.830 2.062 -0.047 0.119 -0.016 

3 2549 1.621 0.012 1.633 -0.146 -0.224 7.135 

4 2549 0.929 1.802 2.731 -0.360 -0.497 -0.312 

5 2549 0.135 3.281 3.416 -0.463 -1.402 -0.437 

6 2549 0.578 0.738 1.316 0.023 -0.196 0.141 

7 2549 0.388 1.429 1.816 -0.085 -0.413 -0.024 
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ตารางที ่ง-1 (ตอ) ผลการประมาณ Marginal Elasticities of Output, RTS, RTP และ 
Bias in Technical Progress ของกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตง
สําเรจ็ 

Marginal Elasticities 

of Output 

Bias in Technical 

Progress 
Firm 

No. 
Year 

K L 

RTS RTP 

K L 

8 2549 -1.034 4.296 3.262 -0.324 -0.201 -0.304 

9 2549 0.373 2.401 2.773 -0.323 -0.664 -0.287 

10 2549 0.734 1.714 2.447 -0.273 -0.446 -0.222 

1 2550 -0.189 3.076 2.887 -0.347 0.324 -0.319 

2 2550 -0.639 2.559 1.920 -0.066 0.132 -0.032 

3 2550 1.454 0.363 1.817 -0.221 -0.309 0.019 

4 2550 0.935 1.769 2.704 -0.398 -0.534 -0.349 

5 2550 0.062 3.401 3.463 -0.512 -2.577 -0.487 

6 2550 0.737 0.403 1.140 0.010 -0.163 0.225 

7 2550 -0.319 2.741 2.421 -0.219 0.178 -0.188 

8 2550 -1.315 4.712 3.397 -0.377 -0.281 -0.359 

9 2550 0.225 2.701 2.926 -0.392 -0.957 -0.360 

10 2550 0.622 1.940 2.561 -0.336 -0.540 -0.291 
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ตารางที่ ง-2 ผลการประมาณ Marginal Elasticities of Output, RTS, RTP และ Bias in 
Technical Progress ของกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนัง 

Marginal Elasticities 

of Output 

Bias in Technical 

Progress 
Firm 

No. 
Year 

K L 

RTS RTP 

K L 

1 2545 0.407 -8.366 -7.959 -0.146 -0.353 -0.175 

2 2545 0.352 -7.344 -6.992 0.025 -0.214 -0.009 

3 2545 0.403 -7.695 -7.291 -0.021 -0.230 -0.053 

4 2545 0.064 -7.850 -7.786 -0.184 -1.490 -0.215 

5 2545 -0.233 -6.618 -6.850 -0.069 0.292 -0.106 

6 2545 0.517 -7.388 -6.871 0.081 -0.081 0.048 

7 2545 0.305 -6.923 -6.618 0.085 -0.190 0.050 

8 2545 -0.154 -6.622 -6.776 -0.039 0.506 -0.076 

9 2545 0.790 -10.210 -9.420 -0.343 -0.449 -0.367 

10 2545 -0.185 -5.696 -5.881 0.123 0.577 0.080 

1 2546 0.391 -8.269 -7.878 -0.086 -0.301 -0.116 

2 2546 0.354 -7.230 -6.876 0.095 -0.143 0.061 

3 2546 0.487 -8.116 -7.629 -0.020 -0.192 -0.050 

4 2546 0.041 -7.673 -7.631 -0.112 -2.149 -0.144 

5 2546 -0.219 -6.729 -6.948 -0.036 0.348 -0.073 

6 2546 0.462 -7.368 -6.906 0.111 -0.071 0.078 

7 2546 0.259 -6.812 -6.553 0.136 -0.189 0.100 

8 2546 -0.198 -6.587 -6.785 -0.001 0.424 -0.038 

9 2546 0.694 -9.587 -8.893 -0.215 -0.336 -0.241 

10 2546 -0.225 -5.827 -6.052 0.131 0.504 0.089 

1 2547 0.402 -8.396 -7.995 -0.058 -0.267 -0.087 

2 2547 0.362 -7.180 -6.817 0.156 -0.076 0.122 

3 2547 0.361 -8.923 -8.563 -0.173 -0.406 -0.201 

4 2547 0.063 -7.779 -7.716 -0.075 -1.411 -0.107 
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ตารางที ่ง-2 (ตอ) ผลการประมาณ Marginal Elasticities of Output, RTS, RTP และ 
Bias in Technical Progress ของกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนงั 

Marginal Elasticities 

of Output 

Bias in Technical 

Progress 
Firm 

No. 
Year 

K L 

RTS RTP 

K L 

5 2547 -0.221 -6.741 -6.962 0.009 0.389 -0.028 

6 2547 0.322 -7.303 -6.981 0.116 -0.144 0.083 

7 2547 0.206 -6.907 -6.700 0.145 -0.261 0.110 

8 2547 -0.180 -6.585 -6.765 0.054 0.522 0.017 

9 2547 0.717 -9.662 -8.945 -0.172 -0.289 -0.197 

10 2547 -0.238 -5.709 -5.947 0.196 0.548 0.153 

1 2548 0.385 -8.367 -7.983 -0.011 -0.230 -0.040 

2 2548 0.371 -7.132 -6.761 0.216 -0.011 0.182 

3 2548 0.333 -8.784 -8.451 -0.110 -0.363 -0.138 

4 2548 0.110 -8.062 -7.953 -0.062 -0.827 -0.092 

5 2548 -0.212 -6.790 -7.001 0.051 0.448 0.015 

6 2548 0.318 -7.080 -6.762 0.205 -0.059 0.170 

7 2548 0.219 -6.839 -6.620 0.211 -0.173 0.175 

8 2548 -0.201 -6.557 -6.758 0.099 0.517 0.062 

9 2548 0.718 -9.656 -8.938 -0.123 -0.240 -0.148 

10 2548 -0.248 -5.646 -5.894 0.252 0.591 0.209 

1 2549 0.346 -8.068 -7.721 0.078 -0.164 0.048 

2 2549 0.358 -6.951 -6.593 0.293 0.058 0.258 

3 2549 0.373 -9.063 -8.689 -0.099 -0.324 -0.126 

4 2549 0.104 -8.052 -7.948 -0.014 -0.824 -0.045 

5 2549 -0.201 -6.834 -7.035 0.095 0.512 0.059 

6 2549 0.288 -7.074 -6.785 0.242 -0.049 0.208 

7 2549 0.213 -6.773 -6.560 0.269 -0.125 0.233 

8 2549 -0.222 -6.555 -6.777 0.139 0.518 0.102 
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ตารางที ่ง-2 (ตอ) ผลการประมาณ Marginal Elasticities of Output, RTS, RTP และ 
Bias in Technical Progress ของกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนงั 

Marginal Elasticities 

of Output 

Bias in Technical 

Progress 
Firm 

No. 
Year 

K L 

RTS RTP 

K L 

9 2549 0.630 -9.566 -8.936 -0.092 -0.226 -0.118 

10 2549 -0.264 -5.506 -5.770 0.320 0.638 0.276 

1 2550 0.373 -8.138 -7.764 0.123 -0.102 0.093 

2 2550 0.359 -6.851 -6.492 0.360 0.126 0.324 

3 2550 0.419 -9.392 -8.973 -0.095 -0.295 -0.121 

4 2550 0.118 -8.157 -8.040 0.019 -0.696 -0.011 

5 2550 -0.214 -6.731 -6.945 0.157 0.549 0.121 

6 2550 0.360 -7.285 -6.924 0.279 0.046 0.245 

7 2550 0.264 -6.783 -6.520 0.335 0.017 0.299 

8 2550 -0.339 -6.361 -6.700 0.177 0.425 0.139 

9 2550 0.620 -9.442 -8.821 -0.025 -0.160 -0.051 

10 2550 -0.260 -5.523 -5.783 0.366 0.689 0.322 
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ตารางที ่ง-3 ผลการประมาณ Marginal Elasticities of Output, RTS, RTP และ Bias in 
Technical Progress ของกลุมผลิตภัณฑรองเทากฬีา 

Marginal Elasticities 

of Output 

Bias in Technical 

Progress 
Firm 

No. 
Year 

K L 

RTS RTP 

K L 

1 2545 0.668 -0.729 -0.061 -0.795 -0.867 -0.943 

2 2545 1.252 -0.866 0.385 -0.719 -0.758 -0.844 

3 2545 0.768 -0.763 0.005 -0.820 -0.882 -0.962 

4 2545 0.574 -0.657 -0.083 -0.623 -0.706 -0.787 

5 2545 0.992 -0.782 0.210 -0.666 -0.714 -0.804 

6 2545 0.712 -0.731 -0.020 -0.759 -0.827 -0.907 

7 2545 0.968 -0.822 0.146 -0.838 -0.888 -0.970 

8 2545 0.850 -0.776 0.074 -0.786 -0.843 -0.926 

9 2545 0.847 -0.781 0.066 -0.809 -0.866 -0.947 

10 2545 0.790 -0.756 0.035 -0.770 -0.831 -0.913 

1 2546 0.648 -0.726 -0.077 -0.622 -0.696 -0.770 

2 2546 1.259 -0.868 0.390 -0.539 -0.577 -0.663 

3 2546 0.858 -0.781 0.077 -0.616 -0.672 -0.754 

4 2546 0.514 -0.650 -0.137 -0.476 -0.570 -0.643 

5 2546 0.980 -0.779 0.201 -0.486 -0.535 -0.625 

6 2546 0.669 -0.722 -0.053 -0.588 -0.660 -0.738 

7 2546 0.990 -0.823 0.167 -0.641 -0.689 -0.772 

8 2546 0.851 -0.779 0.073 -0.615 -0.671 -0.754 

9 2546 0.855 -0.782 0.072 -0.625 -0.682 -0.763 

10 2546 0.810 -0.762 0.048 -0.594 -0.654 -0.736 

1 2547 0.650 -0.726 -0.076 -0.441 -0.515 -0.590 

2 2547 1.232 -0.865 0.367 -0.374 -0.413 -0.499 

3 2547 0.850 -0.775 0.075 -0.424 -0.481 -0.563 

4 2547 0.494 -0.647 -0.153 -0.304 -0.401 -0.471 
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ตารางที ่ง-3 (ตอ) ผลการประมาณ Marginal Elasticities of Output, RTS, RTP และ 
Bias in Technical Progress ของกลุมผลิตภัณฑรองเทากฬีา 

Marginal Elasticities 

of Output 

Bias in Technical 

Progress 
Firm 

No. 
Year 

K L 

RTS RTP 

K L 

5 2547 0.797 -0.744 0.054 -0.359 -0.419 -0.504 

6 2547 0.656 -0.720 -0.064 -0.412 -0.485 -0.562 

7 2547 0.949 -0.815 0.135 -0.470 -0.521 -0.603 

8 2547 0.861 -0.779 0.082 -0.426 -0.482 -0.565 

9 2547 0.859 -0.783 0.076 -0.444 -0.500 -0.582 

10 2547 0.663 -0.732 -0.069 -0.452 -0.524 -0.599 

1 2548 0.657 -0.725 -0.068 -0.250 -0.323 -0.399 

2 2548 1.253 -0.870 0.384 -0.190 -0.229 -0.314 

3 2548 0.809 -0.766 0.044 -0.249 -0.308 -0.390 

4 2548 0.495 -0.647 -0.152 -0.123 -0.220 -0.290 

5 2548 0.797 -0.743 0.054 -0.177 -0.237 -0.322 

6 2548 0.636 -0.716 -0.080 -0.237 -0.312 -0.388 

7 2548 0.934 -0.810 0.125 -0.287 -0.338 -0.420 

8 2548 0.877 -0.782 0.096 -0.240 -0.295 -0.379 

9 2548 0.861 -0.783 0.078 -0.261 -0.317 -0.399 

10 2548 0.646 -0.730 -0.084 -0.280 -0.354 -0.428 

1 2549 0.661 -0.725 -0.064 -0.068 -0.141 -0.217 

2 2549 1.256 -0.871 0.386 -0.010 -0.048 -0.134 

3 2549 0.786 -0.760 0.026 -0.071 -0.132 -0.213 

4 2549 0.507 -0.649 -0.142 0.061 -0.033 -0.105 

5 2549 0.803 -0.744 0.059 0.007 -0.053 -0.139 

6 2549 0.628 -0.714 -0.085 -0.057 -0.134 -0.209 

7 2549 0.921 -0.806 0.115 -0.107 -0.159 -0.241 

8 2549 0.849 -0.776 0.073 -0.066 -0.123 -0.205 
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ตารางที ่ง-3 (ตอ) ผลการประมาณ Marginal Elasticities of Output, RTS, RTP และ 
Bias in Technical Progress ของกลุมผลิตภัณฑรองเทากฬีา 

Marginal Elasticities 

of Output 

Bias in Technical 

Progress 
Firm 

No. 
Year 

K L 

RTS RTP 

K L 

9 2549 0.871 -0.785 0.086 -0.077 -0.133 -0.215 

10 2549 0.665 -0.733 -0.068 -0.092 -0.164 -0.239 

1 2550 0.670 -0.727 -0.057 0.115 0.043 -0.034 

2 2550 1.225 -0.863 0.362 0.168 0.128 0.042 

3 2550 0.787 -0.758 0.029 0.118 0.057 -0.025 

4 2550 0.517 -0.651 -0.134 0.244 0.151 0.078 

5 2550 0.811 -0.744 0.067 0.192 0.133 0.047 

6 2550 0.625 -0.713 -0.088 0.123 0.046 -0.029 

7 2550 0.931 -0.810 0.122 0.069 0.018 -0.064 

8 2550 0.851 -0.776 0.075 0.115 0.058 -0.024 

9 2550 0.854 -0.781 0.073 0.098 0.042 -0.040 

10 2550 0.673 -0.735 -0.062 0.088 0.016 -0.059 
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ตารางที่ ง-4 ผลการประมาณ Marginal Elasticities of Output, RTS, RTP และ Bias in 
Technical Progress ของกลุมผลิตภัณฑกระเปาหนัง 

Marginal Elasticities 

of Output 

Bias in Technical 

Progress 
Firm 

No. 
Year 

K L 

RTS RTP 

K L 

1 2545 0.710 -0.678 0.032 0.536 0.452 0.364 

2 2545 0.659 -0.801 -0.142 0.354 0.262 0.207 

3 2545 1.162 -0.774 0.388 0.291 0.240 0.140 

4 2545 1.676 -0.698 0.978 0.306 0.270 0.138 

5 2545 0.571 -0.843 -0.272 0.305 0.200 0.166 

6 2545 0.789 -0.775 0.015 0.368 0.292 0.217 

7 2545 1.109 -0.693 0.416 0.431 0.377 0.262 

8 2545 0.513 -0.781 -0.268 0.415 0.298 0.265 

9 2545 0.980 -0.727 0.253 0.403 0.342 0.242 

10 2545 1.188 -0.773 0.415 0.288 0.238 0.137 

1 2546 0.747 -0.682 0.065 0.406 0.325 0.234 

2 2546 0.634 -0.798 -0.164 0.247 0.152 0.100 

3 2546 1.166 -0.779 0.387 0.168 0.116 0.017 

4 2546 1.681 -0.698 0.983 0.189 0.153 0.021 

5 2546 0.869 -0.851 0.018 0.116 0.047 -0.022 

6 2546 0.838 -0.775 0.063 0.242 0.170 0.091 

7 2546 1.103 -0.692 0.411 0.318 0.264 0.149 

8 2546 0.541 -0.776 -0.235 0.300 0.189 0.149 

9 2546 1.039 -0.711 0.327 0.300 0.242 0.135 

10 2546 1.178 -0.770 0.408 0.179 0.128 0.027 

1 2547 0.738 -0.681 0.057 0.293 0.212 0.121 

2 2547 0.757 -0.809 -0.052 0.089 0.009 -0.056 

3 2547 1.229 -0.770 0.458 0.052 0.003 -0.100 

4 2547 1.688 -0.696 0.992 0.074 0.038 -0.094 
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ตารางที ่ง-4 (ตอ) ผลการประมาณ Marginal Elasticities of Output, RTS, RTP และ 
Bias in Technical Progress ของกลุมผลิตภัณฑกระเปาหนัง 

Marginal Elasticities 

of Output 

Bias in Technical 

Progress 
Firm 

No. 
Year 

K L 

RTS RTP 

K L 

5 2547 0.909 -0.842 0.067 0.005 -0.061 -0.134 

6 2547 1.027 -0.785 0.242 0.071 0.013 -0.078 

7 2547 1.110 -0.691 0.419 0.201 0.147 0.032 

8 2547 0.520 -0.771 -0.251 0.197 0.082 0.045 

9 2547 1.056 -0.712 0.345 0.180 0.123 0.016 

10 2547 1.170 -0.761 0.408 0.079 0.027 -0.075 

1 2548 0.766 -0.684 0.082 0.167 0.089 -0.004 

2 2548 0.715 -0.793 -0.079 0.006 -0.078 -0.142 

3 2548 1.237 -0.778 0.459 -0.077 -0.126 -0.228 

4 2548 1.693 -0.693 1.000 -0.038 -0.073 -0.206 

5 2548 0.875 -0.827 0.048 -0.079 -0.148 -0.221 

6 2548 1.048 -0.786 0.262 -0.051 -0.108 -0.200 

7 2548 1.106 -0.691 0.415 0.086 0.032 -0.083 

8 2548 0.659 -0.771 -0.111 0.053 -0.038 -0.099 

9 2548 1.043 -0.711 0.332 0.068 0.011 -0.096 

10 2548 1.167 -0.764 0.403 -0.042 -0.093 -0.195 

1 2549 0.742 -0.647 0.095 0.115 0.034 -0.066 

2 2549 0.671 -0.779 -0.108 -0.079 -0.168 -0.229 

3 2549 1.231 -0.774 0.457 -0.186 -0.235 -0.337 

4 2549 1.682 -0.697 0.985 -0.158 -0.194 -0.326 

5 2549 0.828 -0.821 0.007 -0.178 -0.250 -0.320 

6 2549 1.071 -0.784 0.287 -0.170 -0.226 -0.319 

7 2549 1.102 -0.689 0.413 -0.026 -0.080 -0.195 

8 2549 0.852 -0.761 0.092 -0.087 -0.157 -0.241 
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ตารางที ่ง-4 (ตอ) ผลการประมาณ Marginal Elasticities of Output, RTS, RTP และ 
Bias in Technical Progress ของกลุมผลิตภัณฑกระเปาหนัง  

Marginal Elasticities 

of Output 

Bias in Technical 

Progress 
Firm 

No. 
Year 

K L 

RTS RTP 

K L 

9 2549 1.084 -0.718 0.367 -0.067 -0.123 -0.230 

10 2549 1.161 -0.780 0.382 -0.181 -0.233 -0.331 

1 2550 0.738 -0.646 0.092 0.000 -0.081 -0.181 

2 2550 0.776 -0.788 -0.012 -0.230 -0.307 -0.379 

3 2550 1.218 -0.765 0.453 -0.285 -0.334 -0.438 

4 2550 1.673 -0.698 0.976 -0.273 -0.309 -0.440 

5 2550 0.790 -0.808 -0.019 -0.266 -0.341 -0.410 

6 2550 1.222 -0.797 0.425 -0.337 -0.386 -0.484 

7 2550 1.094 -0.688 0.406 -0.139 -0.194 -0.309 

8 2550 0.900 -0.778 0.123 -0.240 -0.307 -0.390 

9 2550 1.099 -0.715 0.384 -0.183 -0.237 -0.346 

10 2550 1.153 -0.785 0.368 -0.304 -0.356 -0.453 
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ตารางที ่ง-5 ผลการประมาณ Marginal Elasticities of Output, RTS, RTP และ Bias in 
Technical Progress ของกลุมผลิตภัณฑเครื่องใชสาํหรับเดินทาง 

Marginal Elasticities 

of Output 

Bias in Technical 

Progress 
Firm 

No. 
Year 

K L 

RTS RTP 

K L 

1 2545 0.255 0.712 0.967 0.219 0.243 0.201 

2 2545 -0.079 1.328 1.249 0.205 0.129 0.195 

3 2545 0.199 0.206 0.405 0.221 0.251 0.158 

4 2545 0.162 0.002 0.163 0.221 0.258 -6.950 

5 2545 0.006 0.471 0.477 0.213 1.231 0.186 

6 2545 0.171 0.613 0.785 0.217 0.252 0.196 

7 2545 0.652 -0.288 0.364 0.238 0.247 0.283 

8 2545 0.176 0.063 0.239 0.221 0.255 0.015 

9 2545 0.214 0.621 0.834 0.219 0.247 0.198 

10 2545 0.168 0.850 1.018 0.216 0.251 0.200 

1 2546 0.590 -0.172 0.418 0.149 0.159 0.225 

2 2546 -0.098 1.377 1.280 0.118 0.057 0.109 

3 2546 0.199 0.206 0.405 0.135 0.165 0.072 

4 2546 0.140 0.034 0.174 0.134 0.177 -0.249 

5 2546 0.007 0.481 0.489 0.127 0.930 0.100 

6 2546 0.123 0.702 0.825 0.129 0.178 0.111 

7 2546 0.575 -0.271 0.305 0.149 0.160 0.197 

8 2546 0.168 0.071 0.239 0.135 0.170 -0.048 

9 2546 0.260 0.579 0.839 0.134 0.157 0.112 

10 2546 0.117 0.985 1.102 0.127 0.179 0.114 

1 2547 0.649 -0.315 0.333 0.066 0.075 0.107 

2 2547 -0.127 1.456 1.329 0.031 -0.016 0.022 

3 2547 0.156 0.266 0.421 0.047 0.086 -0.002 

4 2547 0.122 0.070 0.192 0.047 0.097 -0.139 
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ตารางที ่ง-5 (ตอ) ผลการประมาณ Marginal Elasticities of Output, RTS, RTP และ 
Bias in Technical Progress ของกลุมผลิตภัณฑเครื่องใชสาํหรบั
เดินทาง 

Marginal Elasticities 

of Output 

Bias in Technical 

Progress 
Firm 

No. 
Year 

K L 

RTS RTP 

K L 

5 2547 0.027 0.443 0.470 0.042 0.264 0.013 

6 2547 0.161 0.585 0.747 0.045 0.082 0.023 

7 2547 0.554 -0.275 0.279 0.063 0.073 0.110 

8 2547 0.186 0.047 0.233 0.049 0.082 -0.227 

9 2547 0.266 0.597 0.863 0.048 0.071 0.027 

10 2547 0.022 1.225 1.247 0.037 0.313 0.026 

1 2548 0.630 -0.290 0.340 -0.021 -0.012 0.024 

2 2548 -0.180 1.595 1.415 -0.057 -0.091 -0.066 

3 2548 0.152 0.273 0.425 -0.039 0.000 -0.087 

4 2548 0.130 0.069 0.200 -0.039 0.008 -0.226 

5 2548 0.037 0.409 0.446 -0.043 0.119 -0.075 

6 2548 0.169 0.536 0.704 -0.040 -0.005 -0.065 

7 2548 0.575 -0.321 0.254 -0.023 -0.012 0.018 

8 2548 0.202 0.024 0.226 -0.036 -0.006 -0.585 

9 2548 0.256 0.636 0.892 -0.038 -0.015 -0.059 

10 2548 -0.013 1.316 1.303 -0.051 -0.528 -0.061 

1 2549 0.611 -0.249 0.361 -0.108 -0.098 -0.056 

2 2549 -0.251 1.783 1.532 -0.147 -0.171 -0.154 

3 2549 0.116 0.320 0.436 -0.126 -0.075 -0.167 

4 2549 0.126 0.090 0.216 -0.125 -0.077 -0.270 

5 2549 0.017 0.449 0.465 -0.130 0.227 -0.159 

6 2549 0.167 0.540 0.707 -0.126 -0.090 -0.150 

7 2549 0.624 -0.420 0.204 -0.106 -0.097 -0.076 
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ตารางที ่ง-5 (ตอ) ผลการประมาณ Marginal Elasticities of Output, RTS, RTP และ 
Bias in Technical Progress ของกลุมผลิตภัณฑเครื่องใชสาํหรบั
เดินทาง 

Marginal Elasticities 

of Output 

Bias in Technical 

Progress 
Firm 

No. 
Year 

K L 

RTS RTP 

K L 

8 2549 0.211 0.014 0.226 -0.122 -0.093 -1.039 

9 2549 0.272 0.527 0.799 -0.123 -0.101 -0.148 

10 2549 0.027 1.301 1.328 -0.135 0.085 -0.145 

1 2550 0.630 -0.254 0.376 -0.193 -0.184 -0.142 

2 2550 -0.210 1.674 1.464 -0.231 -0.259 -0.239 

3 2550 0.083 0.367 0.450 -0.214 -0.141 -0.249 

4 2550 0.106 0.124 0.230 -0.212 -0.155 -0.317 

5 2550 0.029 0.429 0.457 -0.216 -0.007 -0.246 

6 2550 0.128 0.634 0.762 -0.214 -0.167 -0.235 

7 2550 0.657 -0.441 0.216 -0.191 -0.182 -0.162 

8 2550 0.195 0.038 0.232 -0.208 -0.178 -0.553 

9 2550 0.281 0.481 0.762 -0.209 -0.187 -0.236 

10 2550 -0.010 1.398 1.388 -0.223 -0.850 -0.232 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาคผนวก จ 
ผลการประมาณคาระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค 

แยกตามกลุมผลิตภัณฑเปาหมาย 
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ตารางที่ จ-1 ผลการประมาณคาระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค ในกลุม
ผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ ป 2545-2550 

Firm No. 2545 2546 2547 2548 2549 2550 

1 0.287 0.269 0.224 0.204 0.033 0.286 

2 0.607 0.437 0.446 1.000 0.971 0.449 

3 0.853 0.277 0.116 0.280 0.381 0.040 

4 0.012 0.015 0.014 0.020 0.013 0.027 

5 0.048 0.046 0.118 0.048 0.047 0.070 

6 0.069 0.062 0.051 0.083 0.034 0.072 

7 0.121 0.202 0.132 0.119 0.123 0.404 

8 0.698 0.633 0.588 0.282 0.336 0.696 

9 0.044 0.073 0.082 0.090 0.068 0.164 

10 0.017 0.042 0.025 0.038 0.048 0.052 

 

 
ตารางที่ จ-2 ผลการประมาณคาระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค ในกลุม

ผลิตภัณฑรองเทาหนัง ป 2545-2550 

Firm No. 2545 2546 2547 2548 2549 2550 

1 0.413 0.450 0.610 0.512 0.020 0.419 

2 0.297 0.059 0.191 0.139 0.063 0.073 

3 0.807 0.810 0.844 0.875 0.876 0.883 

4 0.883 0.862 0.868 0.699 0.680 0.708 

5 0.893 0.838 0.826 0.830 0.844 0.828 

6 0.627 0.520 0.298 0.348 0.708 0.791 

7 0.851 0.807 0.843 0.783 0.619 0.612 

8 0.503 0.832 0.685 0.860 0.870 0.880 

9 0.293 0.715 0.545 0.710 0.724 0.801 

10 0.815 0.858 0.853 0.878 0.863 0.775 
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ตารางที่ จ-3 ผลการประมาณคาระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค ในกลุม
ผลิตภัณฑรองเทากีฬา ป 2545-2550 

Firm No. 2545 2546 2547 2548 2549 2550 

1 0.043 0.079 0.202 0.390 0.531 0.544 

2 0.538 0.886 0.721 0.729 0.636 0.710 

3 0.777 0.777 0.298 0.295 0.542 0.958 

4 1.000 0.315 0.479 0.578 0.998 0.794 

5 0.008 0.874 0.590 0.486 0.813 0.885 

6 0.072 0.219 0.363 0.321 0.498 0.517 

7 0.061 0.049 0.219 0.402 0.998 0.132 

8 0.028 0.037 0.086 0.164 0.323 0.457 

9 0.057 0.124 0.196 0.248 0.316 0.380 

10 0.579 0.984 0.795 0.892 0.999 0.966 

 

 
ตารางที่ จ-4 ผลการประมาณคาระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค ในกลุม

ผลิตภัณฑกระเปาหนัง ป 2545-2550 

Firm No. 2545 2546 2547 2548 2549 2550 

1 0.419 0.309 0.215 0.218 0.257 0.770 

2 0.185 0.260 0.173 0.411 0.567 0.595 

3 0.396 0.226 0.150 0.159 0.200 0.280 

4 0.628 0.477 0.447 0.546 0.581 0.578 

5 0.921 0.319 0.413 0.596 0.580 0.674 

6 0.496 0.876 0.835 0.622 0.751 0.524 

7 0.409 0.713 0.224 0.280 0.344 0.301 

8 0.494 0.450 0.683 0.727 0.663 0.692 

9 0.849 0.784 0.826 0.649 0.516 0.727 

10 0.059 0.058 0.066 0.127 0.107 0.044 
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ตารางที่ จ-5 ผลการประมาณคาระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค ในกลุม
ผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับเดินทาง ป 2545-2550 

Firm No. 2545 2546 2547 2548 2549 2550 

1 0.932 0.135 0.355 0.387 0.404 0.304 

2 0.532 0.392 0.229 0.918 0.403 0.815 

3 0.692 0.783 1.000 0.673 0.891 0.915 

4 0.699 0.954 0.917 0.621 0.766 0.952 

5 0.744 0.814 0.795 0.641 0.753 0.956 

6 0.531 0.374 0.310 0.441 0.348 0.331 

7 0.274 0.288 0.347 0.186 0.262 0.326 

8 0.774 0.554 0.947 0.682 0.244 0.283 

9 0.202 0.193 0.074 0.185 0.331 0.478 

10 0.166 0.058 0.134 0.181 0.124 0.180 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

 นาวสาวธัญญลักษณ มั่นเขตวิทย เกิดเมื่อวันที่ 20 มีนาคม พ.ศ. 2527 สําเร็จการศึกษา

ชั้นมัธยมศึกษาตอนปลายจากโรงเรียนรัตนราษฎรบํารุง อ.บานโปง จ.ราชบุรี ในป พ.ศ. 2544 

สําเร็จการศึกษาปริญญาวิทยาศาสตรบัณฑิต  จากสาขาวิชาธุรกิจการเกษตร  ภาควิชา

เศรษฐศาสตรเกษตรและทรัพยากร คณะเศรษฐศาสตร มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร ในป พ.ศ. 

2548 และเขาศึกษาตอระดับปริญญาโท หลักสูตรเศรษฐศาสตรมหาบัณฑิต จุฬาลงกรณ

มหาวิทยาลัย ในป พ.ศ. 2549 
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