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บทคัดย่อ 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพของโรงงานอุตสาหกรรมการเตรียมเส้นใยสิ่งทอ (ISIC CODE 
13111) ในประเทศไทยโดยใช้วิธีโอบล้อมข้อมูล (Data Envelopment Analysis: DEA) และเพื่อน าเสนอแนวทางส าหรับ
ผู้ประกอบการในการปรับปรุงประสิทธิภาพการด าเนินงาน เก็บรวบรวมข้อมูลทุติยภูมิจากกรมโรงงานอุตสาหกรรม ซึ่งเป็น
โรงงานที่มีการจดทะเบียนและได้รับอนุญาตเปิดด าเนินการในปี 2558   โดยแบ่งโรงงานอุตสาหกรรมในการศึกษานี้ออกเป็น 2 
กลุ่มคือ  กลุ่มเครื่องจักรไม่เกิน 50 แรงม้าซึ่งไม่มีการฟอกย้อมสีจ านวน 9 โรงงาน และกลุ่มเครื่องจักรเกิน 50 แรงม้าหรือ
โรงงานทุกขนาดซึ่งมีการฟอกย้อมสีจ านวน 307 โรงงาน ซึ่งปัจจัยน าเข้าในแบบจ าลองนี้มี 7 ปัจจัย ประกอบด้วยเงินลงทุนค่า
ที่ดิน เงินลงทุนด้านอาคาร เงินลงทุนค่าเครื่องจักร เงินทุนหมุนเวียน พ้ืนท่ีอาคาร พื้นที่โรงงานและจ านวนแรงงาน  และปัจจัย
ผลผลิตได้แก่ แรงม้าด าเนินการ ผลการศึกษาพบว่าโรงงานอุตสาหกรรมในกลุ่มที่ 1  มีคะแนนประสิทธิภาพเฉลี่ย 0.769 
ในขณะที่โรงงานอุตสาหกรรมในกลุ่มที่ 2 มีคะแนนประสิทธิภาพเฉลี่ย 0.482   โดยโรงงานในกลุ่มที่ 1   มีโรงงานที่มี
ประสิทธิภาพทั้งสิ้น 6 โรงงาน คิดเป็น 67% ในขณะที่โรงงานกลุ่มที่ 2 มีโรงงานที่มีประสิทธิภาพทั้งสิ้น 14 โรงงาน คิดเป็น 
4.6% เมื่อเปรียบเทียบรายปัจจัยน าเข้าภายใต้ข้อสมมติผลตอบแทนต่อขนาดผันแปร (Variable Returns to Scale: VRS) 
พบว่าปัจจัยด้านพ้ืนท่ีอาคารและเงินลงทุนด้านอาคารเป็นปัจจัยท่ีมีเปอร์เซ็นต์ควรปรับปรุงโดยเฉลี่ยสูงสุดในท้ัง 2 กลุ่มโรงงาน 
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Abstract 

This study aims to compare the level of the relative efficiency of the preparation of textile fiber 
manufacturing companies (ISIC CODE 13111) in Thailand using Data Envelopment Analysis (DEA), and to 
provide a guideline for manufacturing companies to improve their efficiency. Secondary data were 
acquired from the Department of Industrial Works, where all manufacturing companies were registered 
and had obtained an approval permit for doing business in 2015. These manufacturing companies can be 
divided into two groups using the size of their manufacturing establishments as a criterion, i.e. less than or 
equal to 50 horsepower, comprising 9 manufacturing companies and more than 50 horsepower or any size 
of their manufacturing establishments that have dyeing processes, comprising 307 manufacturing 
companies. Seven input variables included the following: land investment, building investment, assess, 
building areas, factory areas, and the size of the labour force, whereas output was the electric horsepower 
operated. The results of the study revealed that all of the manufacturing companies in the first group had 
average relative efficiency score equal to 0.769, while all of the manufacturing companies in the second 
group had an average relative efficiency score equal to 0.482. There were 6 manufacturing companies in 
the first group, accounting for 67%, which exhibited efficiency; on the other hand, 14 manufacturing 
companies from the second group accounted for 4.6%. Under the assumption of variable returns to scale 
(VRS), the average percentage of improvement of the building areas and building investment was the 
highest in both groups in comparison with all of the input variables. 
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1. บทน า 

อุ ต ส าห กร รม สิ่ ง ทอแล ะ เ ค รื่ อ ง นุ่ ง ห่ ม เ ป็ น
อุตสาหกรรมที่มีในประเทศไทยมาเป็นเวลานานท าให้มีความ
เข้มแข็งเนื่องจากเป็นอุตสาหกรรมที่มีทั้งต้นน้ า กลางน้ า และ
ปลายน้ า อีกทั้งยังเป็นอุตสาหกรรมที่มีเจ้าของเป็นคนไทย
หากอุตสาหกรรมดังกล่าวมีการเจริญเติบโต ผลตอบแทนที่
ได้รับก็ยังคงอยู่ภายในประเทศ สร้างงาน สร้างรายได้ให้กับ
ประเทศไทย ดังนั้นอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มจึงถูก
คัดเลือกให้เป็นหนึ่งในอุตสาหกรรมเป้าหมายที่ได้รับการ
ส่งเสริมจากรัฐบาลในรูปแบบคลัสเตอร์ผ่านส านั กงาน
คณะกรรมการส่งเสริมการลงทุน (Board of Investment: 
BOI)[1] 

ถึงแม้อุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มจะได้รับ
การสนับสนุนภายใต้เงื่อนไขที่รัฐบาลก าหนดแต่อุตสาหกรรม
นี้ยังต้องเผชิญกับปัจจัยที่ส่งผลต่อประสิทธิภาพทางการ
แข่งขันทางตลาด เช่น เง่ือนไขสิทธิประโยชน์ทางภาษีที่เคย
ได้ รั บการยก เว้ นจากประ เทศในกลุ่ ม สหภาพยุ โ รป 
(Generalised Scheme of Preferences: GSP) ถูกยกเลิก
โดยมีผลใช้บังคับตั้งแต่ 1 มกราคม 2558 เนื่องจากประเทศ
ไทยเป็นประเทศท่ีถูกจัดอันดับโดยธนาคารโลกให้อยู่ในกลุม่ที่
มี GNI per capita ตั้งแต่ระดับปานกลางค่อนข้างสูง 
(Upper Middle Income) มูลค่า 3,945-12,195 เหรียญ
สหรัฐฯ ขึ้นไปเป็นเวลา 3 ปีติดต่อกัน [2] นอกจากนี้ยังมี
ความตกลงหุ้นส่วนยุทธศาสตร์เศรษฐกิจเอเชีย -แปซิฟิก 
(Trans-Pacific Strategic Economic Partnership 
Agreement: TPP) ที่มีสมาชิก 9 ประเทศ และมีประเทศ
สหรัฐอเมริกาเป็นหนึ่งในแกนน า TPP เป็นความตกลงการค้า
เสรีกรอบพหุภาคีที่จะเอื้อประโยชน์ด้านสิทธิประโยชน์ใน
กลุ่มประเทศสมาชิกเพื่อสร้างความสอดคล้องในกฎระเบียบ
ทางเศรษฐกิจให้เป็นมาตรฐานเดียวกัน แต่เนื่องจาก TPP 
เป็นความตกลงทางการค้ารูปแบบใหม่ที่มีมาตรฐานสูงซึ่ง
ประเทศไทยอาจยั ง ไม่มี ความพร้ อมที่ จะปฏิบัติตาม
หลักเกณฑ์ และการลงทุนที่ไทยจะเสียเปรียบประเทศสมาชิก 
TPP เช่น สหรัฐอเมริกา ออสเตรเลีย และสิงคโปร์ เป็นต้น 
[3] จากปัญหาที่ประเทศไทยไม่สามารถเข้าร่วมเป็นสมาชิก 
TPP ส่งผลโดยตรงต่ออุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่มห่ม
ของไทยต่อการส่งออกโดยตรงไปสู่ประเทศในกลุ่มสมาชิก 
TPP โดยเฉพาะอย่างยิ่งประเทศสหรัฐอเมริกาและประเทศ
สมาชิกอื่น เช่น เวียดนาม ที่เคยสั่งสิ่งทอจากประเทศไทยเพือ่
น าไปผลิตเป็นผลิตภัณฑ์เครื่องนุ่งห่มเพื่อการส่งออกไปยัง
ประเทศกลุ่มดังกล่าวด้วย 

จากปัจจัยข้อกีดกันทางการค้าในรูปแบบการลด
สิทธิประโยชน์ทางภาษีที่อุตสาหกรรมเครื่องนุ่งห่มไทยเคย
ได้รับซึ่งน ามาสู่การลดความสามารถในการแข่งขันด้าน
การตลาดกับประเทศคู่แข่งอื่น ๆ ที่ยังคงได้รับสิทธิประโยชน์
ทางภาษีในการส่งออกไปยังตลาดคู่ค้าที่ ส าคัญ เช่น ใน
สหภาพยุโรปและสหรัฐอเมริกา ผู้ประกอบการ อุตสาหกรรม
สิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มของประเทศไทยที่ส่วนใหญ่มีรูปแบบ
รับจ้างผลิตจากบริษัทต่างประเทศ (OEM) ซึ่งเป็นการผลิต
เพื่อการส่งออกเป็นหลักอาจได้รับผลกระทบโดยตรงจาก
นโยบายทางการค้าทั้งที่เกิดขึ้นแล้วและก าลังจะเกิดขึ้นใน
อนาคต ดังนั้นผู้ประกอบการไทยต้องมีการปรับตัวเพื่อให้
สามารถแข่งขันกับคู่แข่งจากประเทศที่ได้สิทธิประโยชน์ทาง
การค้าโดยการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของตนเพื่อให้มี
ต้นทุนที่ต่ ากว่าแต่ยังคงรักษามาตรฐานคุณภาพของสินค้าที่
เป็นยอมรับในตลาดโลกเป็นสิ่งส าคัญต่อการปรับตัวเพื่อการ
อยู่รอดและการเจริญเติบโตของอุตสาหกรรมต่อไป 

 
2. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

2.1 การวัดประสิทธิภาพเชิงเปรียบเทียบ 

ส านักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม (สศอ.) ได้ก าหนด
ดัชนีช้ีวัดประสิทธิภาพการผลิต คือ ดัชนีวัดผลิตภาพรวม 
(Total Factor Productivity: TFC)เป็นดัชนีที่มีค่าฐาน
เท่ากับ 100 หากมีค่าต่ ากว่า  100 แสดงว่าการผลิตมี
ประสิทธิภาพต่ า หากมีค่าสูงกว่า 100 แสดงว่าการผลิตมี
ประสิทธิภาพ ความหมายคือหากการผลิตมีผลผลิตเพิ่มขึ้น
โดยที่ไม่ได้เพิ่มทุนหรือเพิ่มแรงงาน นั่นหมายความว่าผลผลิต
ที่เพิ่มขึ้นนี้มาจากปัจจัยเชิงคุณภาพ เช่น การใช้เทคโนโลยี
หรือนวัตกรรมใหม่ในการผลิต การใช้วัตถุดิบที่มีคุณภาพดีขึ้น
การจัดการสายการผลิต เครื่องจักรที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น
เป็นต้น ดัชนีดังกล่าวได้มีการส ารวจข้อมูลและจัดท าตัวช้ีวัด
ผลิตดัชนีวัดผลิตภาพรวม (TFP) เป็นประจ าทุกปีโดยมีการ
น าเสนอในรูปรายงาน โดยส านักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม  

ในกระบวนการวัดประสิทธิภาพการผลิตสามารถ
ท าได้หลายวิธีแต่ งานวิจัยนี้จะกล่าวถึงเฉพาะการวัด
ประสิทธิภาพเชิงเปรียบเทียบในระดับหน่วยผลิต โดย
ก าหนดการเปรียบเทียบประสิทธิภาพจากค่ามาตรฐานที่ได้
จากหน่วยการผลิตที่ดีที่สุด (Best Practice) จากหน่วยผลิต
ที่น ามาศึกษาท้ังหมด ซึ่งจะเรียกหน่วยที่มีการผลิตที่ดีที่สุดว่า
เป็นหน่วยผลิตที่อยู่ในแนวหน้า (Frontier) ส่วนหน่วยผลิต
อื่ นจะ เ รี ยกว่ าหน่ วยผลิ ตที่ มี ป ระสิทธิ ภาพที่ ต่ า กว่ า 
(Inefficiency) [4]  
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ดังนั้นการวัดประสิทธิภาพเชิงเปรียบเทียบสามารถ
ค านวณได้จากสูตรดังนี ้
 

Efficiency =
output

input
                    (1) 

 
Relative efficiency =

weighted sum ofoutputs

weighted sum of input
 

(2) 

2.2 วิธีโอบล้อมข้อมูล 

วิธีโอบล้อมข้อมูล (Data Envelopment 
Analysis หรือ  DEA) เป็นวิธีการประมาณค่าที่ไม่อิง
พารามิเตอร์(Nonparametric Method) ในการวัด
ประสิทธิภาพของหน่วยผลิตโดยไม่ก าหนดรูปแบบของ
ฟังก์ชันที่แน่นอนส าหรับขอบเขตประสิทธิภาพ (Efficient 
Frontier)แต่ขอบเขตประสิทธิภาพจะถูกค านวณขึ้นโดยใช้
ระเบียบวิธีการทางคณิตศาสตร์ที่เรียกว่าโปรแกรมเชิงเส้น 
(Linear Programming) จากนั้นจะท าการค านวณหาค่า
คะแนนประสิ ทธิภ าพโดย เปรี ยบ เที ยบกั บขอบเขต
ประสิทธิภาพที่สร้างขึ้นดังกล่าวในขณะที่วิธีการประมาณ
ค่าพารามิเตอร์ (Parametric Method) จะเริ่มจากการ
ค านวณหาฟังก์ชันขอบเขตประสิทธิภาพที่ก าหนดไว้ 

แนวคิดการวัดประสิทธิภาพแบ่งออกเป็น 2 ส่วน
คือการวิเคราะห์ด้านปัจจัยน าเข้าหรือปัจจัยการผลิต (Input 
Orientation) คือการควบคุมต้นทุนให้น้อยที่สุดโดยการลด
ปัจจัยการผลิตโดยที่จ านวนผลผลิตยังคงที่และการวิเคราะห์
ด้านผลผลิต (Output Orientation) เพื่อเพิ่มผลผลิตภายใต้
ปัจจั ยการผลิตที่มี อยู่ ซึ่ งทั้ งสองส่วนเป็นส่ วนที่ ใ ช้วั ด
ประสิทธิภาพทางเทคนิค (Technical Efficiency) [4] 

ข้อสมมติในการก าหนดผลตอบแทน 2 แบบคือ
อัตราผลตอบแทนคงที่ (Constant Return to Scale: CRS) 
โดยใช้วัดกรณีที่มีผลตอบแทนต่อขนาดคงที่หรือเมื่อหน่วย
ผลิตทุกหน่วยมีการด าเนินการผลิต ณ ระดับที่เหมาะสม อีก
รูปแบบหนึ่งคืออัตราผลตอบแทนแปรผัน (Variable Return 
to Scale: VRS) โดยใช้วัดกรณีที่มีการแข่งขันไม่สมบูรณ์จึง
ท าให้หน่วยธุรกิจหนึ่งไม่ได้ด าเนินการผลิตอยู่ในระดับที่
เหมาะสม [5]  

จากแนวคิดการวัดประสิทธิภาพและข้อสมมติใน
การก าหนดผลตอบแทนดังกล่าวข้างต้นท าให้สามารถสรุป
รูปแบบการจ าลองภายใต้ข้อสมมติต่าง ๆ ทั้ง 4 แบบได้ดัง
ตารางที ่1 
 

 

ตารางที ่1 แบบจ าลองด้วยวิธีโอบล้อมข้อมูลภายใต้ข้อสมมติ
ที่ต่างกัน  

CRS & Input orientation CRS & Output orientation 
𝑀𝑖𝑛𝜃,𝜆𝜃 

โดยที่ 

−𝑦𝑟𝑘 + ∑ 𝑦𝑟𝑗𝜆𝑗𝑘 ≥ 0

𝐽

𝑗=1

 

𝜃𝑥𝑖𝑘 − ∑ 𝑥𝑖𝑗𝜆𝑗𝑘 ≥ 0

𝐽

𝑗=1

 

𝜆𝑗𝑘 ≥ 0 

𝑀𝑎𝑥𝜑,𝜆𝜑 

โดยที่ 

−𝜑𝑦𝑟𝑘 + ∑ 𝑦𝑟𝑗𝜆𝑗𝑘 ≥ 0

𝐽

𝑗=1

 

𝑥𝑖𝑘 − ∑ 𝑥𝑖𝑗𝜆𝑗𝑘 ≥ 0

𝐽

𝑗=1

 

𝜆𝑗𝑘 ≥ 0 

VRS & Input orientation VRS & Output orientation 
𝑀𝑖𝑛𝜃,𝜆𝜃 

โดยที่ 

−𝑦𝑟𝑘 + ∑ 𝑦𝑟𝑗𝜆𝑗𝑘 ≥ 0

𝐽

𝑗=1

 

𝜃𝑥𝑖𝑘 − ∑ 𝑥𝑖𝑗𝜆𝑗𝑘 ≥ 0

𝐽

𝑗=1

 

∑ 𝜆𝑗𝑘 = 1

𝐽

𝑗=1

 

𝜆𝑗𝑘 ≥ 0 

𝑀𝑎𝑥𝜑,𝜆𝜑 

โดยที่ 

−𝜑𝑦𝑟𝑘 + ∑ 𝑦𝑟𝑗𝜆𝑗𝑘 ≥ 0

𝐽

𝑗=1

 

𝑥𝑖𝑘 − ∑ 𝑥𝑖𝑗𝜆𝑗𝑘 ≥ 0

𝐽

𝑗=1

 

∑ 𝜆𝑗𝑘 = 1

𝐽

𝑗=1

 

𝜆𝑗𝑘 ≥ 0 

เมื่อ            𝑖    คือ ปัจจัยการผลิตที่ 𝑖 
              𝑟      คือ ปัจจัยผลผลิตที่ r  

              𝑗       คือ หน่วยผลิต (โรงงาน) ที่ 𝑗 

             k     คือ หน่วยผลิตที่ก าลังพิจารณา 
             𝑥𝑖𝑗       คือ จ านวนของปัจจยัการผลิตที่ 𝑖 ของหน่วยผลิตที ่j 

  𝑦𝑟𝑗       คือ จ านวนของปจัจัยผลผลิตที่ r ของหน่วยผลิตที ่j 
                   𝜃, 𝜑    คือ คะแนนประสิทธิภาพของหน่วยผลิต 
              λ      คือ น้ าหนกัของปัจจัย      

 
ผลจากการวิเคราะห์ด้วยเทคนิค DEA จะน าสู่การ

สรุปผลต่อแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพของโรงงานซึ่งแบ่ง
ได้เป็น 3 แนวทาง [6] คือ 

1) ผลตอบแทนคงที่ (Constant Returns to Scale: 
crs) เมื่อขนาดของหน่วยงานนั้น ๆ เหมาะสมดีแล้ว 
หรือเป็นหน่วยงานที่อยู่บนแนวหน้า 

2) ผ ล ต อ บ แ ท น ต่ อ ข น า ด เ พิ่ ม ขึ้ น  (Increasing 
Returns to Scale: irs) เมื่อขนาดของหน่วยงานมี
ขนาดเล็กเกินไปเมื่อเทียบกับหน่วยงานที่อยู่บน
แนวหน้า ดังนั้นหน่วยงานสามารถเพิ่มหรือขยาย
กิจการได้  โดยอัตราผลตอบแทนหลั งขยาย
หน่วยงานยังมีอัตราที่เพิ่มข้ึน 
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3) ผลตอบแทนต่อขนาดลดลง (Decrease Returns 
to Scale: drs) เมื่อขนาดของหน่วยงานมีขนาด
ใหญ่เกินไปเมื่อเทียบกับหน่วยงานที่อยู่บนแนวหน้า 
ดังนั้นหน่วยงานไม่ควรขยายกิจการเพราะจะท าให้
อัตราผลตอบแทนภายหลังการขยายหน่วยงานมีค่า
ลดลง 

2.3  แบบจ าลองแบบผลตอบแทนต่อขนาดผันแปร 
(Variable Returns to Scale: VRS) 

การวัดประสิทธิภาพทางเทคนิคภายใต้ข้อสมมติ
แบบ VRS นั้นเป็นการวัดประสิทธิภาพในกรณีที่มีการแข่งขัน
ที่ไม่สมบูรณ์ซึ่งเป็นสาเหตุที่ท าให้หน่วยธุรกิจหนึ่งไม่ได้
ด าเนินการผลิตอยู่ในระดับที่เหมาะสมในขณะที่การวัด
ประสิทธิภาพทางเทคนิคภายใต้ข้อสมมติแบบ CRS นั้น
จะต้องมีข้อจ ากัดที่ว่าหน่วยผลิตทุกหน่วยจะต้องมีการ
ด าเนินการผลิตระดับที่เหมาะสม (Optimal Scale) ดังนั้น
ประสิทธิภาพทางเทคนิคภายใต้ข้อสมมติ  Constant 
Retune to Scale (TECRS) ประกอบไปด้วย Scale 
Efficiency (SE) และ Pure Technical Efficiency (TEVRS) 
ซึ่งถ้าหากหน่วยผลิตบางหน่วยไม่ได้ด าเนินการผลิต ณ ระดับ
ที่เหมาะสมค่า TECRS และ TEVRS จะมีค่าไม่เท่ากันและ 
TECRS/TEVRS จะได้ Scale Efficiency (SE) ซึ่งสามารถ
อธิบายได้ดังรูปที่ 1 เมื่อสมมติให้หน่วยผลิตมีการใช้ปัจจัย
การผลิต 1 ชนิดให้ได้ผลผลิต 1 ชนิด  

 
รูปที่ 1 เส้นประสิทธิภาพ (Efficiency Frontier)                

ของตัวแบบต่าง ๆ 
ที่มา: Coelli, Rao and Battese [7] 

 
ดังนั้น 

CRS CTE = AP /AP        (3) 

VRS VTE = AP /AP       (4) 

 

C VSE = AP /AP ซึ่งก็คือ 
CRS VRSTE /TE  (5) 

โดยที่  
CRSTE คือ คะแนนประสิทธิภาพทางเทคนิค

เมื่อใช้ข้อสมมติผลตอบแทนคงที่หรือ
CRSTE   

VRSTE คือ คะแนนประสิทธิภาพทางเทคนิค
เมื่อใช้ข้อสมมติผลตอบแทนผันแปรหรือ

VRSTE  
Scale  คือ  คะแนนประสิทธิภาพด้านขนาด 

(Scale Efficiency: SE)  ค านวณได้ จาก 
CRSTE/VRSTE  

โดยค่าของ 
CRSTE , 

VRSTE และ SE  มีค่า
ตั้งแต่ 0 ถึง 1 จากสมการที่ (3) - (5) แสดงว่า

CRSTE = 

VRSTE × SE ดังนั้นประสิทธิภาพทางเทคนิคภายใต้ข้อ
สมมติ Constant Retune to Scale (TECRS) จะ
ประกอบด้วย Pure Technical Efficiency (TEVRS) และ 
Scale Efficiency (SE) นอกจากนี้ในแบบจ าลอง VRS ที่
น าเสนอข้างต้นเป็นแบบจ าลองที่สามารถบอกได้ว่าหน่วย
ผลิตนั้นมีผลได้ต่อขนาดเพิ่มขึ้น (Increasing Returns Scale 
: irs) หรือมีผลได้ต่อขนาดลดลง (Decreasing Returns 
Scale : drs) เนื่องจากในแบบจ าลองดังกล่าวได้ใช้ข้อจ ากัด

J

jk

j=1

λ =1  

ดังนั้นจึงสามารถหาค่าประสิทธิภาพได้ในช่วง Non 
- Increasing Returns to Scale (NIRS) ได้ดังนี้ 
ถ้า 

NIRSTE  =
VRSTE หรือ 

NIRS CRSTE TE แสดงว่า
มีผลตอบแทนต่อขนาดลดลง (drs) 

NIRS VRSTE TE ห รื อ   
NIRS CRSTE = TE

แสดงว่ามีผลตอบแทนต่อขนาดเพิ่มขึ้น (irs) 
 

2.4 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

ณัฐพร เมี่ยงชม [8] เปรียบเทียบประสิทธิภาพด้าน
เทคนิคของกลุ่มอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดย่อมใน 4 
กลุ่มอุตสาหกรรมประกอบด้วย การผลิตยางนอกและยาง 

การผลิตยางอื่น  ๆ การผลิตผลิตภัณฑ์พลาสติกและการผลิต
แก้วและผลิตภัณฑ์แก้ว โดยใช้ปัจจัยน าเข้าได้แก่ สินทรัพย์
ถาวรสุทธิ และค่าแรงงานรวม โดยมียอดขายเป็นตัวแปร
ผลผลิต ในช่วงปี พ .ศ. 2547-2549  พบว่าโรงงานขนาดกลาง
และขนาดย่อมมีค่าประสิทธิภาพเฉลี่ยค่อนข้างต่ าทั้ง   4 
อุตสาหกรรมโดยพบปัญหาเรื่องการใช้ทรัพยากรไม่เหมาะสม 
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วิโรจน์ ตันติภัทโร [9] น าเทคนิคการโอบล้อม
ข้อมูล (DEA) มาช่วยในการคัดเลือกซัพพลายเออร์ของบริษัท
อุปกรณ์อิเล็กโทรนิกส์แห่งหนึ่ง โดยใช้โดยใช้ปัจจัยน าเข้า
ได้แก่ ปัจจัยด้านราคา (ราคาต่อหน่วย: บาทต่อหน่วย) 
คุณภาพ (อัตราของเสีย: %) และความน่าเช่ือถือในการส่ง
มอบ (อัตราการส่งมอบผิดจ านวน: %) โดยผลจากการ
ประเมินประสิทธิภาพของซัพพลายเออร์ทั้ง 7 รายพบว่ามี
ประสิทธิภาพ 3 ราย และอีก 4 รายไม่มีประสิทธิภาพ ผล
จากการวิเคราะห์น าสู่การสร้างกลยุทธ์เพื่อการต่อรองกับ             
ซัพพลายเออร์ 

กันตินันท์ ทวีกิจนะวันชัย และคณะ [10] น า
เทคนิคการโอบล้อมข้อมูลมาใช้วัดประสิทธิภาพศูนย์กระจาย
สินค้าของบริษัท โตโยต้า มอเตอร์ ประเทศไทยทั้ง 4 แห่ง 
โดยใช้วิธีการจ าลองแบบผลตอบแทนต่อขนาดแปรผัน 
(Variable Returns to Scale: VRS) โดยแบ่งการวัด
ประสิทธิภาพด้านปัจจัยการผลิต (Input Orientation) มี
ปัจจัยน าเข้าประกอบด้วย พื้นที่ จ านวนพนักงาน ค่าใช้จ่าย
ในการสั่งซื้อ ค่าจ้างแรงงาน ค่าเสื่อมสภาพ ค่าบ ารุงรักษา 
และค่าใช้จ่ายอื่น ๆ โดยมีรายได้เป็นตัวแปรผลผลิต ผลจาก
การวิเคราะห์พบว่ามีศูนย์กระจายสินค้าเพียงแห่งเดียวที่ไม่มี
ประสิทธิภาพ 

Zhao และ คณะ [11] เปรียบเทียบประสิทธิภาพ
ในการด าเนินการของบริษัทเหมืองถ่านหินในประเทศจีน 
จากข้อมูลปี ค.ศ. 2001-2010 จากฐานข้อมูลเพื่อประเมิน
ประสิทธิภาพแบบพลวัต (Dynamic Efficiency) โดยท าการ
เปรี ยบ เทียบ 12 บริษัท  ผู้ วิ จั ยก าหนดปัจจัยน า เข้ า
ประกอบด้วย สินทรัพย์โดยรวม ต้นทุนการจัดการ ค่าใช้จ่าย
การบริหาร จ านวนคนงาน และก าหนดให้รายได้เป็นตัวแปร
ผลผลิต ผลจากการวิจัยในเชิงเปรียบเทียบประสิทธิภาพ
ระหว่างบริษัทในแต่ละปีพบว่าผลการประเมินประสิทธิภาพ
ของบริษัทแต่ละปีไม่คงท่ี นอกจากน้ียังมีการเปรียบเทียบเป็น
รายกลุ่มจากการน าข้อมูลทั้ง 12 บริษัทมาจัดกลุ่มตาม
รูปแบบการจัดการตามต าแหน่งที่ตั้งโดยแบ่งเป็น 4 กลุ่ม โดย
พบว่าการจัดกลุ่มส่งผลต่อประสิทธิภาพในการจัดการน้อย
มาก 

ปิติพัฒน์ นิตยกมลพันธ์ และนงค์นิตย์ จันทร์จรัส 
[12] น าเทคนิคการโอบล้อมข้อมูล (Data Envelopment 
Analysis: DEA)  มาใช้ในการวัดประสิทธิภาพทางเทคนิค 
และประสิทธิภาพทางด้านขนาดของอุตสาหกรรมขนาดกลาง
และขนาดย่อมกลุ่มธุรกิจสิ่งทอในภาคตะวันออกเฉียงเหนือ 
จ านวน 47 โรงงาน จ าแนกเป็นอุตสาหกรรมการทอ 2 
โรงงาน อุตสาหกรรมการผลิตสิ่งทอส าเร็จรูป ยกเว้นเครื่อง
แต่งกาย 2 โรงงานและอุตสาหกรรมการผลิตเครื่องแต่งกาย 

43 โรงงาน โดยเก็บรวบรวมข้อมูลจากกรมพัฒนาธุรกิจ
การค้า กระทรวงพาณิชย์ โดยใช้งบการเงินรายปีระหว่างปี 
พ.ศ. 2552-2554 และท าการวิเคราะห์ถึงปัจจัยมีผลต่อ
ประสิทธิภาพทางเทคนิคของ SMEs กลุ่มธุรกิจสิ่งทอในภาค
ตะวันออกเฉียงเหนือด้วยแบบจ าลองโทบิต (Tobit Model) 
ผลการศึกษาพบว่าอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดย่อม
กลุ่ มธุ รกิจสิ่ งทอในภาคตะวันออกเฉียงเหนือยั งขาด
ประสิทธิภาพทางเทคนิคในภาพรวม โดยพบว่าโรงงาน
มากกว่าร้อยละ 50 มีประสิทธิภาพในการด าเนินงานแต่ยัง
ขาดการปรับปรุงหรือการน าเทคโนโลยีที่ทันสมัยเข้ามาใช้ใน
การผลิต จึงท าให้การเปลี่ยนแปลงผลิตภาพอยู่ในระดับที่ไม่
เหมาะสม ส่วนปัจจัยที่มีผลต่อค่าประสิทธิภาพทางเทคนิค
ของอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดย่อมกลุ่มธุรกิจสิ่งทอ
ในภาคตะวันออกเฉียงเหนือ ได้แก่ อัตราส่วนสินทรัพย์
หมุนเวียนต่อหนี้สินหมุนเวียน อัตราส่วนหนี้สินรวมต่อส่วน
ของเจ้าของ อัตราส่วนหน้ีสินรวมต่อสินทรัพย์รวม อัตราส่วน
ก าไรสุทธิต่อสินทรัพย์รวม และที่ตั้งของกิจการ ผลการศึกษา
ได้ข้อเสนอแนะส าหรับผู้ประกอบการในการตัดสินใจในการ
ปรับปรุงการด าเนินงานของกิจการว่าควรให้ความส าคัญกับ
หนี้สินของกิจการ เนื่องจากกิจการส่วนใหญ่มีสัดส่วนของ
หนี้สินต่อสินทรัพย์รวมร้อยละ 80 และเป็นหนี้สินระยะยาว
ซึ่งจะท าให้กิจการมีก าไรลดลงเพราะจะต้องจ่ายดอกเบี้ยเป็น
จ านวนมากในแต่ละปีอีกทั้งท าให้กิจการมีความเสี่ยงที่จะ
ขาดทุน 

อัครพงศ์ อั้นทอง และ มิ่งสรรพ์ ขาวสะอาด [13] 
ได้ท าการวิ จัย เ รื่ อ งการ เปรี ยบ เทียบสมรรถนะและ
ประสิทธิ ภ าพการด า เนิน งานของธุ ร กิ จสปา  โดยมี
วัตถุประสงค์เพื่อเปรียบเทียบสมรรถนะและประสิทธิภาพ
การด าเนินงานของธุรกิจสปาโดยใช้ตัวช้ีวัดประเมินผลการ
ด าเนินงานและใช้วิธี DEA ที่เป็น Slacks-Based Measure 
(SBM) of Super-Efficiency ประเมินประสิทธิภาพการ
ด าเนินงานของธุรกิจสปาจ านวน 21 แห่ง จ าแนกเป็นเดย์
สปา 7 แห่งและโฮเต็ลแอนด์รีสอร์ทสปา 14 แห่ง ผล
การศึกษาพบว่าธุรกิจสปาที่มีผลการด าเนินงานดีที่สุด
สามารถใช้ทรัพยากรที่มีอยู่ ได้อย่างมีประสิทธิภาพและ
กระตุ้นให้นักบ าบัดมีผลิตภาพในการให้บริการดีที่สุด  ทั้งนี้
เดย์สปาและโฮเต็ลแอนด์รีสอร์ทสปามีประสิทธิภาพการ
ด าเนินงานไม่แตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติ  การลด
ต้นทุนค่าผลิตภัณฑ์สปาเป็นหนึ่งในปัจจัยส าคัญที่ท าให้
ธุรกิจสปามีประสิทธิภาพการด าเนินงานเพิ่มขึ้น นอกจากนี้
ผลการทดสอบสมมติฐานพบว่าธุรกิจสปาที่มีผลการ
ด าเนินงานดีย่อมมีประสิทธิภาพการด าเนินงานที่ดีด้วย 
ข้อเสนอแนะของงานวิจัยคือควรส่งเสริมการพัฒนาทักษะ
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การให้บริการของนักบ าบัดและกระตุ้นให้ผู้ประกอบการใช้
แนวทางการประหยัดจากขนาดในการลดต้นทุนค่าผลิตภัณฑ์
สปา รวมทั้งส่งเสริมให้มีการจัดการความรู้ในอุตสาหกรรม 
สปาไทยเพื่อกระตุ้นให้เกิดการเรียนรู้จากผู้ที่มีแนวทางการ
ปฏิบัติที่เป็นเลิศในอุตสาหกรรมซึ่งจะน ามาสู่การยกระดับ
ความสามารถในการแข่งขันของอุตสาหกรรมสปาไทยใน
อนาคต 
 
3. ขั้นตอนการศึกษา 

3.1 ขอบเขตการศึกษาและที่มาของข้อมูล 

หน่วยผลิตในการศึกษานี้คือโรงงานอุตสาหกรรม
การเตรียมเส้นใยสิ่งทอ (ISIC CODE 13111) ที่เปิด
ด าเนินการในปี 2558 ซึ่งข้อมูลที่เก็บรวบรวมนั้นเป็นข้อมูล
ทุติยภูมิ (Secondary Data)ที่มีลักษณะเป็นข้อมูลตัดขวาง
(Cross-sectional Data)โ ร ง ง า น ต่ า ง  ๆ  เ ห ล่ า นั้ น ไ ด้
ลงทะ เบียนกับกรมโรงงานอุตสาหกรรม กระทรวง
อุตสาหกรรม โดยได้น าข้อมูลแบ่งเป็น 2 กลุ่มตามขนาดของ
โรงงานอุตสาหกรรม คือ 

1. เครื่องจักรไม่เกิน 50 แรงม้า ซึ่งไม่มีการฟอกย้อมสี 
2. เครื่องจักรเกิน 50 แรงม้า หรือโรงงานทุกขนาดซึ่ง

มีการฟอกย้อมสี 
จากการตรวจสอบข้อมูลทุติยภูมิเบื้องต้นพบว่า

โรงงานที่มีการจดทะเบียนรวมทั้งสิ้น 741 โรงงาน แต่มีเพียง 
316 โรงงานเท่านั้นที่มีการบันทึกข้อมูลครบถ้วนโดยไม่มีค่า
ข้อมูลสูญหาย (Missing data) จ าแนกเป็นโรงงานกลุ่มที่ 1 
จ านวน 9 โรงงาน และเป็นโรงงานกลุ่มที่ 2 มีจ านวน 307 
โรงงาน ซึ่งจะน ามาใช้ในการศึกษาครั้งน้ี 

3.2 การก าหนดปัจจัยน าเข้า (INPUT) และปัจจัยผลผลิต 
(OUTPUT) 

ในการวัดประสิทธิภาพขององค์กรนั้นจะค านึงถึง
การใช้ทรัพยากรที่มีอยู่อย่างคุ้มค่าโดยไม่ให้เกิดความสูญ
เปล่า  ซึ่ ง โดยทั่ ว ไปแล้วปัจจัย ในการผลิต  (Input) จะ
ประกอบด้วยปัจจัยต่าง ๆ เช่น  จ านวนแรงงาน เครื่องจักร 
เงินทุนหมุนเวียน สัดส่วนด้านโครงสร้างต้นทุนและค่าใช้จ่าย
ที่ลงทุน เป็นต้น [14] โดยในงานวิจัยนี้ได้ก าหนดปัจจัยน าเข้า
ในแบบจ าลองนี้  7 ปัจจัย ส าหรับปัจจัยผลผลิตในแบบจ าลอง
นี้มี   1  ปัจจัยคื อแรงม้าด าเนินการซึ่งมีหน่วยเป็นแรงม้า(HP) 
(1 HP = 746 W หรือ 0.746 W)ส าหรับการศึกษาครั้งนี้
เลือกใช้แรงม้าด าเนินการเป็นปัจจัยผลผลิตเนื่องจากเป็น
หน่วยบอกขนาดก าลังของเครื่องจักรอุปกรณ์ที่ใช้ในการผลิต 
ภายใต้ข้อสมมติที่ว่าในโรงงานท่ีผลิตสินค้าประเภทเดียวหาก

มีแรงม้าด าเนินการมากก็จะแสดงว่ามีการใช้เครื่องจักรในการ
ผลิตมาก และน าไปสู่การได้ผลผลิตที่มากด้วยเช่นกัน ซึ่ง
ปัจจัยแรงม้า(HP)นี้เป็นปัจจัยเดียวที่เกี่ยวข้องกับการวัด
ประสิทธิภาพองค์กรที่มีการบันทึกไว้ในฐานข้อมูลของกรม
โรงงานอุตสาหกรรมเท่านั้น โดยตารางที่ 2 แสดงปัจจัย
ผลผลิตและปัจจัยน าเข้า 

 
ตารางที ่2 ปัจจัยผลผลิตและปัจจัยน าเข้า 

ปัจจัยผลผลิต ตัวแปร ปัจจัยน าเข้า ตัวแปร 

แรงม้าด าเนินการ
(HP) 

Y1 1. เงินลงทุนค่าที่ดิน (บาท) X1 

 2. เงินลงทุนด้านอาคาร (บาท) X2 

3. เงินลงทุนค่าเครื่องจักร 
    (บาท) 

X3 

4. เงินทุนหมุนเวียน (บาท) X4 
5. พื้นที่อาคาร (ตารางเมตร) X5 

6. พื้นที่โรงงาน (ตารางเมตร) X6 
7. จ านวนแรงงาน (คน) X7 

  

3.3 การก าหนดตัวแบบการวิเคราะห์ 

ส าหรับการศึกษาครั้งนี้จะใช้เป้าหมายด้านปัจจัย
น าเข้าหรือปัจจัยการผลิตเพื่อพิจารณาว่าควรผลิตอย่างไรให้
ใช้ปัจจัยการผลิตน้อยที่สุดถ้าได้ผลผลิตเท่ากับโรงงานอื่น 
(Input Orientation) โดยข้อมูลมีอัตราผลตอบแทนแปรผัน 
(Variable Return to Scale: VRS) มาใช้ในการศึกษา และ
เลือกใช้โปรแกรม DEAP 2.1 ในการวิเคราะห์ประสิทธิภาพ
ด้วยวิธกีารโอบล้อมข้อมูล (DEA) 
 
4. ผลการศึกษา 

ผลจากการวิเคราะห์ข้อมูลด้วยวิธีการโอบล้อม
ข้อมูล (DEA) เพื่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพของโรงงาน
อุตสาหกรรมการเตรียมเส้นใยสิ่งทอในประเทศไทยโดยผล
การวิ เคราะห์จะแสดงค่าคะแนนประสิทธิภาพ (Scale 
Efficiency: SE) โดยโรงงานที่มีประสิทธิภาพที่สุดจะมี
คะแนนประสิทธิภาพ (Scale Efficiency: SE) เท่ากับ 1 ส่วน
โรงงานท่ีไม่มีประสิทธิภาพจะมีคะแนนประสิทธิภาพ (Scale 
Efficiency: SE) น้ อ ยกว่ า  1  ซึ่ ง แ สด งคะแนน ใน เ ชิ ง
เปรียบเทียบกล่าวคือจะต้องน าโรงงานต่าง  ๆ มาเทียบเคียง
กับโรงงานท่ีด าเนินงานได้ดีที่สุด นอกจากนี้ยังจะน าเสนอผล
การวิ เ คราะห์ เป็ นรายตั วแปร เพื่ อ เปรี ยบ เทียบการ
เปลี่ยนแปลงประสิทธิภาพที่ควรปรับปรุงเมื่อเทียบกับค่าที่ดี
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ที่สุด ซึ่งในการศึกษาครั้งนี้จะเปรียบเทียบตามกลุ่มโรงงาน
โดยน าเสนอผลการศึกษาดังหัวข้อต่อไปน้ี 

4.1 โรงงานกลุ่มที่ 1 

โรงงานกลุ่มนี้ประกอบด้วยโรงงานที่มีเครื่องจักรไม่
เกิน 50 แรงม้าซึ่งไม่มีการฟอกย้อมสีจ านวน 9  โรงงาน จาก
การวิเคราะห์เปรียบเทียบประสิทธิภาพของโรงงานดังกล่าว
พบว่าโรงงานอุตสาหกรรมการเตรียมเส้นใยสิ่งทอในประเทศ
ไทยในกลุ่มนี้มีคะแนนประสิทธิภาพด้านขนาดเฉลี่ยเท่ากับ 
0.769 ซึ่งประเมินได้ว่ามีค่าเฉลี่ยระดับประสิทธิภาพค่อนข้าง
สูง โดยเป็นโรงงานท่ีมีประสิทธิภาพทั้งสิ้น 6 โรงงาน (โรงงาน
ที ่1 2 4 5 6 และ 7) คิดเป็น 67% และมีโรงงาน 3 แห่งที่ไม่
มีประสิทธิภาพ (โรงงานที่ 3 8 และ 9) เนื่องจากมีคะแนน
ประสิทธิภาพ (Scale Efficiency: SE เท่ากับ TECRS/TEVRS)
น้อยกว่า 1 โดยความไม่มีประสิทธิภาพดังกล่าวเกิดจากการ
ใช้ปัจจัยการผลิต (Input) มากเกินไปนอกจากน้ีทั้ง 3 โรงงาน
มีการด าเนินงาน ณ จุดที่ไม่เหมาะสม เนื่องจาก TECRS  และ 
TEVRS  มีค่ าต่ างกัน โดยที่  TECRS  น้อยกว่า  TEVRS โดยมี
ลักษณะผลตอบแทนต่อขนาดเพิ่มขึ้น (Increase Return to 
Scale: irs) หมายถึง โรงงานทั้ง 3 แห่งมีขนาดการผลิตมี
ขนาดการผลิตน้อยกว่าจุดที่เหมาะสม ดังนั้นจึงยังสามารถ
สร้างรายได้เพิ่มขึ้นในสัดส่วนที่มากกว่าการเพิ่มปัจจัยการ
ผลิต โดยรายละเอียดแสดงดังตารางที่ 3 
 
ตารางที่ 3 คะแนนประสิทธิภาพรายโรงงาน (กลุ่ม 1) 

โรงงาน TECRS TEVRS 
ค่าคะแนน

ประสิทธภิาพ 
(SE) 

แนวทางการ
เพิ่ม

ประสิทธภิาพ 
1 1 1 1 - 
2 1 1 1 - 
3 0.493 0.824 0.599 irs 
4 1 1 1 - 
5 1 1 1 - 
6 1 1 1 - 
7 1 1 1 - 
8 0.130 1 0.130 irs 
9 0.195 1 0.195 irs 

ค่าเฉลี่ย 0.758   0.980   0.769 - 
 
เมื่อใช้ข้อสมมติค่าตอบแทนต่อขนาดแปรผัน (VRS) 

จากตารางที่ 3 พบว่าโรงงานท่ี 3 เป็นโรงงานเดียวท่ีมีคะแนน
ประสิทธิภาพทางเทคนิคเมื่อใช้ข้อสมมติผลตอบแทนผันแปร
ต่ ากว่า 1 ซึ่งเมื่อท าการวิเคราะห์ในรายปัจจัยหรือรายตัวแปร
โดยน าเสนอ “% ที่ควรปรับปรุง” จากการหาอัตราส่วน
ผลต่างระหว่างค่าปัจจุบันและค่าที่ดีที่สุด (ซึ่งค่าปัจจุบันจะมี

ค่าสูงกว่าหรือเท่ากับค่าที่ดีที่สุด) โดยเทียบกับค่าปัจจุบัน
แสดงได้ดังตารางที่ 4 พบว่าโรงงานที่ 3 มีการพื้นที่อาคาร 
และเงินลงทุนด้านอาคารสูงกว่าค่าที่ดีที่สุดคิดเป็น 93.95% 
และ 80.24 % ตามล าดับ นั่นหมายถึงโรงงานที่ 3 สามารถ
ลดการใช้พื้นที่อาคารและเงินลงทุนด้านอาคารลงได้โดยยังมี
ก าลังการผลิตซึ่งวัดด้วยแรงม้าด าเนินการเท่าเดิมหรือไม่
ลดลงจากปัจจุบัน 

 
ตารางที่ 4 การเปรียบเทียบค่าปัจจุบันและค่าที่ดีที่สุดและ
ร้อยละปัจจัยน าเข้าที่ควรปรับปรุงโดยเฉลี่ยในแต่ละตัวแปร
ของโรงงานที่ 3 (กลุ่ม 1) 

ตัวแปร 
ค่า

ปัจจุบัน 
ค่าที่ดีที่สดุ 

% ที่ควร
ปรับปรุง 

แรงม้าด าเนินการ 
(HP) 

Y1 16.38 16.38 0.00 

เงินลงทุนค่าที่ดิน 
(บาท) 

X1 5,000,000 2,666,988.13 46.66 

เงินลงทุนด้านอาคาร 
(บาท) 

X2 3,00,000 592,951.18 80.24 

เงินลงทุนค่า
เครื่องจักร (บาท) 

X3 800,000 494,710.97 38.16 

เงินทุนหมุนเวียน 
(บาท) 

X4 200,000 164,744.77 17.63 

พื้นที่อาคาร (ตาราง
เมตร) 

X5 23,600 1,429.03 93.95 

พื้นที่โรงงาน (ตาราง
เมตร) 

X6 288 237.23 17.63 

จ านวนแรงงาน (คน) X7 30 24.71 17.63 

 

4.2 โรงงานกลุ่มที่ 2 

ส าหรับโรงงานกลุ่มที่ 2 เป็นโรงงานที่มีเครื่องจักร
เกิน 50 แรงม้าหรือโรงงานทุกขนาดซึ่งมีการฟอกย้อมสี มี
จ านวนโรงงานที่น ามาศึกษารวมทั้งสิ้น 307   โรงงาน  จาก
การวิเคราะห์เปรียบเทียบประสิทธิภาพของโรงงานดังกล่าว
แสดงดังรูปที่ 2 พบว่าการกระจายคะแนนประสิทธิภาพของ
โรงงานต่าง  ๆ มีลักษณะเบ้ขวา หรือกล่าวได้ว่าคะแนน
ประสิทธิภาพของโรงงานส่วนใหญ่มีค่าคะแนนน้อย 

จากตารางที่ 5 พบว่าโรงงานอุตสาหกรรมการ
เตรียมเส้นใยสิ่งทอในประเทศไทยในกลุ่มนี้มีประสิทธิภาพ
เฉลี่ยร้อยละ 48.2 ซึ่ งประเมินได้ว่าเป็นค่าเฉลี่ยระดับ
ประสิทธิภาพค่อนข้างต่ า นอกจากนี้ยังพบว่าเป็นโรงงานที่
เป็นโรงงานท่ีมีประสิทธิภาพทั้งสิ้น 17 โรงงาน คิดเป็น 5.5% 
และในจ านวนนี้ในจ านวนนี้มี 14 โรงงานที่อยู่ในระดับแนว
หน้า (คะแนนประสิทธิภาพเป็น = 1) คิดเป็น 4.6% และ
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นอกจากนี้มีโรงงาน 290 โรงงานที่ไม่มีประสิทธิภาพ โดย
ความไม่มีประสิทธิภาพดังกล่าวเกิดจากการใช้ปัจจัยการผลิต 
(Input) มากเกินไป นอกจากนี้ยังพบว่า 254 โรงงานมีการ
ด าเนินงาน ณ จุดที่ไม่เหมาะสมโดยมีลักษณะผลตอบแทนต่อ
ขนาดเพิ่มขึ้น (Increase Return to Scale: irs) หมายถึง
โรงงานท้ัง 254 แห่งมีขนาดการผลิตทีน่้อยกว่าจุดที่เหมาะสม
ซึ่งยังสามารถสร้างรายได้เพิ่มขึ้นในสัดส่วนท่ีมากกว่าการเพิ่ม
ปัจจัยการผลิต ขณะที่อีก 36 โรงงานมีการด าเนินงาน ณ จุด
ที่ไม่เหมาะสมโดยมีลักษณะผลตอบแทนต่อขนาดลดลง 
(Decrease Return to Scale: drs) หมายถึงโรงงาน
ดังกล่าวไม่ควรขยายกิจการ 
 

 
รูปที่ 2 จ านวนโรงงานอุตสาหกรรมจ าแนกตามระดับคะแนน
ประสิทธิภาพ 
 
ตารางที่ 5 ผลการจ าแนกกลุ่มโรงงานอุตสาหกรรม (กลุ่ม 2) 
ตามระดับคะแนนประสิทธิภาพ 

ค่าคะแนน
ประสิทธภิาพ (SE) 

แนวทางการเพิ่ม
ประสิทธภิาพของโรงงาน จ านวนรวม

ทั้งหมด 
- drs Irs 

0 - 0.1999 0 0 84 84 
0.1999 - 0.3998 0 0 69 69 
0.3998 - 0.5997 0 7 35 42 
0.5997 - 0.7996 0 11 22 33 
0.7996 - 0.9995 3 18 44 65 
0.9995 - 1.1994* 14 0 0 14 

ผลรวมทั้งหมด 17 36 254 307 

ค่าเฉลี่ย TECRS= 0.196, TEVRS= 0.385 และ SE = 0.482 

* ทั้ง 14 โรงงาน มีคะแนนประสิทธิภาพ = 1 
 
เมื่อใช้ข้อสมมติค่าตอบแทนต่อขนาดแปรผันพบว่า

แต่ละโรงงานในกลุ่ม 2 มีคะแนนประสิทธิภาพทางเทคนิคทั้ง

ที่เท่ากับ 1 และต่ ากว่า 1 ซึ่งเมื่อท าการวิเคราะห์โดยการ
เปรียบเทียบค่าปัจจุบันและค่าที่ดีที่สุดในรายปัจจัยหรือราย
ตัวแปรซึ่งจะมีค่าเท่ากันเมื่อมีคะแนนประสิทธิภาพทาง
เทคนิคเท่ากับ 1 และเป็นค่าที่แตกต่างกันเมื่อมีคะแนน
ประสิทธิภาพทางเทคนิคต่ ากว่า 1 แต่เนื่องจากมีจ านวน
โรงงานในกลุ่มนี้ถึง 307 โรงงาน จึงน าเสนอผลการวิเคราะห์
ในรูปค่าเฉลี่ยรายตัวแปรแสดงดังตารางที่ 6 และพบว่าควร
ปรับปรุงการใช้ปัจจัยน าเข้าในแต่ละปัจจัยให้ลดลงจาก
ปัจจุบันท่ีใช้อยูโ่ดยเฉลี่ยประมาณ 60-80% 
 
ตารางที่ 6 การเปรียบเทียบค่าเฉลี่ยของค่าปัจจุบันและ
ค่าเฉลี่ยค่าที่ดีที่สุดและค่าเฉลี่ยร้อยละของปัจจัยน าเข้าที่ควร
ปรับปรุงในแต่ละตัวแปรของโรงงาน (กลุ่มที ่2) 

ตัวแปร 
ค่าเฉลี่ย 

ค่าปัจจุบัน ค่าที่ดีที่สดุ 
% ที่ควร
ปรับปรุง 

แรงม้าด าเนนิการ 
(HP) 

Y1 1,850.36 1,850.36 0.00 

เงินลงทุนค่าที่ดิน 
(บาท) 

X1 8,429,688.69 1,516,343.30 69.40 

เงินลงทุนด้าน
อาคาร (บาท) 

X2 12,010,675.53 2,476,341.29 75.64 

เงินลงทุนค่า
เครื่องจักร (บาท) 

X3 47,114,305.09  13,180,320.66  71.54 

เงินทุนหมนุเวียน 
(บาท) 

X4 21,268,659.74 4,805,192.55 70.71 

พื้นทีอ่าคาร
(ตารางเมตร) 

X5 19,380.10 4,828.37 73.11 

พื้นที่โรงงาน 
(ตารางเมตร) 

X6 4,866.37 1,732.20 71.80 

จ านวนแรงงาน 
(คน) 

X7 96.44 32.37 63.06 

 
เมื่ อก าหนดให้มี ก าลั งการผลิต เท่ า เดิ มการ

เปรียบเทียบระหว่างตัวแปรน าเข้าทั้ง 7 ตัวแปรพบว่ามีการ
ใช้ปัจจัยน าเข้าสูงกว่าค่าที่ดีที่สุด โดยค่าเฉลี่ยของร้อยละที่
ควรปรับปรุงเรียงล าดับจากมากไปน้อยดังนี้ ปัจจัยด้านพื้นที่
อาคาร (75.64%) เงินลงทุนด้านอาคาร (73.11%) พื้นที่
โรงงาน (71.80%)  เงินลงทุนค่าเครื่องจักร (71.54%) 
เงินทุนหมุนเวียน (70.71%) เงินลงทุนค่าที่ดิน (69.40%) 
และจ านวนแรงงาน (63.06%) ตามล าดับ นั่นหมายถึง
โรงงานอุตสาหกรรมการเตรียมเส้นใยสิ่งทอในกลุ่มที่ 2 ทั้ง 
254 โรงงานมีการด าเนินงาน ณ จุดที่ไม่เหมาะสม ดังนั้นจึง
ควรลดปัจจัยการผลิตทั้ง 7 ปัจจัยดังกล่าวลงได้ซึ่งจะยังคงมี
ก าลังการผลิตซึ่งวัดด้วยแรงม้าด าเนินการเท่าเดิมหรือไม่
ลดลงจากปัจจุบัน 
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5. สรุป 

งานวิจัยนี้ใช้ข้อมูลทุติยภูมิดังนั้นการคัดเลือกตัว
แปรผลผลิตและปัจจัยการผลิตจึงมีข้อจ ากัดภายใต้เฉพาะ
ข้อมูลที่มีการเก็บรวบรวมไว้แล้วเท่านั้น  คณะผู้วิจัยได้ท าการ
เลือกตัวแปรที่มีเพื่อน ามาวิเคราะห์ด้วยวิธีโอบล้อมข้อมูล 
(Data Envelopment Analysis: DEA) ผลการศึกษาพบว่า
โรงงานอุตสาหกรรมในกลุ่มที่ 1 (เครื่องจักรไม่เกิน 50 
แรงม้า) มีประสิทธิภาพสูงกว่าโรงงานที่มีขนาดใหญ์กว่าที่จัด
อยู่ ในกลุ่ มที่  2  โดยโรงงานในกลุ่ มที่  1 มีค่ าคะแนน
ประสิทธิภาพเฉลี่ย 0.769 สูงกว่าคะแนนประสิทธิภาพเฉลี่ย
ของโรงงานอุตสาหกรรมในกลุ่ มที่  2   ที่ มี ค่ าคะแนน
ประสิทธิภาพเฉลี่ย   0.482   เนื่องจากร้อยละของโรงงานที่มี
ประสิทธิภาพในแนวหน้าในโรงงานในกลุ่มที่ 1 (67%) มีสูง
กว่ากลุ่มที่ 2 (5.5%) อีกทั้งโรงงานกลุ่มที่1 ถูกก าหนดด้วย
ข้อจ ากัดด้านก าลังการผลิตและทรัพยากรที่ใช้ส าหรับโรงงาน
ขนาดเล็ก ในขณะที่โรงงานกลุ่มที่ 2 สามารถใช้ทรัพยากร
มากกว่าและหลากหลายเนื่องจากเป็นโรงงานขนาดใหญ่ ทั้งนี้
พบว่ามีโรงงานอุตสาหกรรมในกลุ่มที่ 2 ร้อยละ 11.7 มี
ประสิทธิภาพด้านขนาดน้อยกว่า 1 ภายใต้ข้อสมมติแบบ
ผลตอบแทนต่อขนาดลดลง (drs) หรือกล่าวได้ว่ามีขนาดการ
ผลิตเกินจุดที่เหมาะสม ดังนั้นโรงงานเหล่านั้นจึงควรลดขนาด
การผลิตลงและโ รงงานในกลุ่ มนี้ อี ก ร้ อยละ  82.7 มี
ประสิทธิภาพด้านขนาดน้อยกว่า 1 ภายใต้ข้อสมมติแบบ
ผลตอบแทนต่อขนาดเพิ่มขึ้น (irs) ซึ่งหมายถึงว่าโรงงาน
เหล่านั้นมีขนาดการผลิตต่ ากว่าจุดที่เหมาะสมจึงควรเพิ่ ม
ขนาดการผลิตเพื่อท่ีจะปรับปรุงประสิทธิภาพของโรงงานให้ดี
ขึ้น  

จากการเปรียบเทียบในรายปัจจัยน าเข้าภายใต้การ
ก าหนดให้มีก าลั งการผลิตเท่า เดิม (ซึ่ งวัดด้วยแรงม้า
ด าเนินการ) ของโรงงานท่ี 3 ในกลุ่มที่ 1 (ดังตารางที่ 4) หรือ
ค่าเฉลี่ยร้อยละปัจจัยน าเข้าที่ควรปรับปรุงของโรงงานในกลุ่ม
ที่  2 (ดังตารางที่  6) พบว่าผู้ประกอบการสามารถลด
ความส าคัญด้านพื้นที่อาคารและเงินลงทุนด้านอาคารลงได้ 
เนื่องจากปัจจัยทั้ง 2 เป็นปัจจัยที่มีเปอร์เซ็นต์ความแตกต่าง
ระหว่างค่าที่ดีที่สุดและค่าปัจจุบันเทียบกับค่าปัจจุบันสูงกว่า
ปัจจัยน าเข้าอื่น ๆ โดยการลดขนาดของพื้นที่อาคารลงก็
สามารถลดค่าใช้จ่ายในการบ ารุงรักษาอาคารลงได้ด้วย  

อย่างไรก็ตามภายใต้สภาวการณ์การแข่งขันที่
รุนแรงของธุรกิจสิ่งทอในปัจจุบัน แนวทางในการเพิ่มขนาด
การผลิตให้เหมาะสมกับทรัพยากรที่ใช้ไปนั้นผู้ประกอบการ
จะต้องมีค าสั่งซื้อจากลูกค้าที่เข้ามาอย่างต่อเนื่อง โดยการที่
ผลิตสินค้าท่ีมีคุณภาพและมาตรฐานหรือสร้างความแตกต่าง

ของสินค้าจากคู่แข่ง เช่น ประเทศจีน เป็นต้น ดังนั้นจ าเป็น
อย่างยิ่งที่ผู้ประกอบการจะต้องมีการพัฒนาสินค้าอย่าง
ต่อเนื่อง รวมทั้งได้การสนับสนุนด้านการวิจัยและพัฒนา
นวัตกรรมใหม่ ๆ จากหน่วยงานที่เกี่ยวข้อง รวมทั้งการหา
แนวทางที่จะปรับลดต้นทุนในองค์กรให้ลดลงโดยน าแนวคิด
เ กี่ ย วกั บ ก า รลด คว ามสู ญ เ ปล่ า ม า ประ ยุ ก ต์ ใ ช้  ซึ่ ง
ความสามารถในด้านการแข่งขันด้านคุณภาพ ความแตกต่าง
ในตัวผลิตภัณฑ์รวมทั้งต้นทุนที่สามารถแข่งขันได้ จะท าให้
ผู้ประกอบการต่าง ๆ เหล่านั้นสามารถผลิตสินค้าได้เต็ม
ประสิทธิภาพและสามารถแข่งขันได้อย่างยั่งยืน 
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