
บทท่ี 3 
ระเบียบวิธีวิจัย 

3.1 แนวคิดทางทฤษฎีประสิทธิภาพการผลิต 

 ประสิทธิภาพการผลิต หมายถึงการผลิตสินคาในปริมาณท่ีกําหนดโดยใชตนทุนการผลิตท่ี
ตํ่าท่ีสุด หรือการผลิตสินคาดวยตนทุนท่ีกําหนดใหแตไดปริมาณการผลิตท่ีสูงท่ีสุด ซ่ึงการวัด
ประสิทธิภาพการผลิตแบงออกเปน 3 วิธีการ (Farrell,1957) อางโดย Coelli et al. (1997) กลาวคือ  

1.ประสิทธิภาพทางเทคนิค (Technical Efficiency) หมายถึง ผลสําเร็จของหนวยผลิตใน
การผลิตสินคาใหไดปริมาณมากท่ีสุดจากปจจัยการผลิตท่ีกําหนดให 

2. ประสิทธิภาพทางราคา (Price Efficiency)หมายถึง ผลสําเร็จของหนวยผลิตในการเลือก
ปจจัยการผลิตท่ีทําใหเกิดตนทุนตํ่าท่ีสุดจากผลผลิตท่ีกําหนดใหจํานวนคงท่ีจํานวนหนึ่ง 

3. ประสิทธิภาพทางเศรษฐศาสตร (Economic Efficiency)หมายถึง ประสิทธิภาพท้ังหมดที
เกิดข้ึนโดยท่ีหนวยธุรกิจนั้นสามารถทําการผลิตอยางมีประสิทธิภาพท้ังในทางเทคนิคและในทาง
ราคา 

Farrell (1957) ไดเสนอแนวความคิดเกี่ยวกับการวัดประสิทธิภาพทางเทคนิค ทางราคา 
และทางเศรษฐศาสตรไว โดยพิจารณาแบบจําลองอยางงายโดยท่ีแบบจําลองนั้นมีปจจัยการผลิตอยู 
2 ชนิด คือ X1  และ  X2 เพื่อผลิตผลผลิต 1 ชนิด คือ Y โดยใหเสนผลผลิตเทากันหนึ่งหนวย (Unit 
Isoquant) ท่ีมีประสิทธิภาพที่กําหนดมาให เสนผลผลิตเทากันหนึ่งหนวยนี้แสดงถึงความเปนไปได
ในทางเทคนิคสําหรับการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ และทุกๆ จุดท่ีอยูบนเสนนี้เราเรียกวาเปนจุดท่ีมี

ประสิทธิภาพทางเทคนิค ดังแสดงในเสน SS′ (รูปท่ี1) 
ความหมายของเสนผลผลิตเทากันหนึ่งหนวยท่ีมีประสิทธิภาพนี้ สามารถจะกลาวไดอยาง

งายไดดังนี้ คือเสนผลผลิตเทากันหนึ่งหนวย ( Unit isoquant ) เปนเสนผลผลิตเทากัน ( Isoquant ) ท่ี
มีระดับของผลผลิตเทากันในระดับหนึ่งหนวยตลอดท้ังเสน และคําวามีประสิทธิภาพในกรณีของ
เสนผลผลิตเทากัน 1 หนวย ก็คือในการผลิตหนึ่งหนวยนั้นทุกจุดบนเสนผลผลิตเทากันหนึ่งหนวยนี้
จะใชปจจัยการผลิตท้ัง X1 และ X2 ในระดับท่ีตํ่าสุดแลว หรือกลาวอีกนัยหนึ่งก็คือ ณ ระดับ X1 ท่ี
กําหนดใหในการผลิตผลผลิตจํานวน 1 หนวย เราจะมีการใช X2 เปนจํานวนนอยท่ีสุด หรือในทาง
ตรงกันขามกัน 
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รูปท่ี 1 ประสิทธิภาพทางเทคนิค ราคา และเศรษฐศาสตร 
 จากรูปท่ี 1 
 X1  คือ ปจจัยการผลิตชนิดท่ี 1 
 X2  คือ ปจจัยการผลิตชนิดท่ี 2 

 SS′ คือ เสนผลผลิตเทากัน 1 หนวยท่ีมีประสิทธิภาพ นั่นคือทุกๆจุดท่ีอยูบนเสน SS′ จะ
หมายถึงสัดสวนการใชปจจัยการผลิต X1 และ X2 ในระดับตํ่าท่ีสุด เพื่อผลิตผลผลิตจํานวน 1 หนวย 

 AA′ คือ เสนคาใชจายรวมในการผลิตผลผลิต 1 หนวย โดยมีความชันเทากับอัตราสวนของ

ราคาปจจัยการผลิตท้ังสอง เสนประท่ีขนานเสน AA′ ผานจุด Q และจุด P หมายถึงคาใชจายในการ
ผลิตผลผลิต 1 หนวยท่ีสูงข้ึนตามลําดับ 

 Q เปนจุดท่ีมีประสิทธิภาพทางเทคนิคจุดหนึ่ง เนื่องจากอยูบนเสน SS′ ในการผลิต ณ จุด Q 
นั้นเพื่อใหไดผลผลิตจํานวน 1 หนวย จะตองใชปจจัยการผลิต X1 จํานวน O X11 และ X2 จํานวน O 
X22 

 

P เปนจุดท่ีไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิค เนื่องจากอยูนอกเสน SS′ ในการผลิต ณ จุด P นั้น
เพื่อใหไดผลผลิตจํานวน 1 หนวยนั้นจะตองใชปจจัยการผลิต X1 มากถึง O X12 และตองใชปจจัย
การผลิต X2 มากถึง O X21 สําหรับการวัดประสิทธิภาพทางเทคนิค ณ จุด P นั้น จะวัดโดยอัตราสวน 
OQ/OP ซ่ึงคาท่ีไดจะอยูระหวาง 0-1 ดังนั้นอัตรา เชน 0.78 จะหมายความวาประสิทธิภาพนั้นมี
เทากับรอยละ 78 และถาสมมุติวาจด P มาทับจุด Q ท่ีอยูบนเสนผลผลิตเทากัน 1 หนวย อัตราสวนนี้
ก็จะมีคาเทากับ 1 ซ่ึงหมายความวากระบวนการผลิตนั้นหรือหนวยการผลิตนั้นมีประสิทธิภาพทาง
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เทคนิคเทากับรอยละ 100 นั่นคือมีประสิทธิภาพทางเทคนิคท่ีสุด และถาหากจุด P อยูหางไกล
ออกไปจากเสนผลผลิตเทากัน 1 หนวยเทาใดอัตราสวนนี้ก็จะเขาใกลศูนยมากข้ึนเทานั้นก็หมายถึง
การมีประสิทธิภาพทางเทคนิคลดลงยิ่งข้ึน 
 อยางไรก็ตามถึงแมจุด Q จะเปนจุดท่ีมีประสิทธิภาพในทางเทคนิค แตก็ไมใชเปนจุดท่ีมี

การใชปจจัยการผลิตในสัดสวนท่ีดีในทางเศรษฐศาสตร หากพิจารณาจากรูประหวางจุด Q และ Q′
ตางก็อยูบนเสน SS′ซ่ึงแสดงถึงจุดท่ีมีประสิทธิภาพทางดานเทคนิคดวยกันท้ังคู แตจุด Q′เปนจุดท่ี
สัมผัสกับเสนคาใชจายรวมในการผลิตท่ีตํ่ากวาการผลิตท่ีการผลิตผลผลิต 1 หนวย โดยใชปจจัยการ

ผลิต ณ จุด Q′จะทําใหเสียตนทุนการผลิตตํ่ากวาจุด Q และก็เปนจุดท่ีเสียตนทุนการผลิตท่ีตํ่าท่ีสุด

ดวย เนื่องจากเปนจุดท่ีสัมผัสกับเสนคาใชจายเสนท่ีตํ่าท่ีสุด ดังนั้นการผลิตท่ีจุด Q′จึงถือวาเปนจุดท่ี
มีประสิทธิภาพทางดานเทคนิคและมีประสิทธิภาพทางดานราคาดวย สําหรับการวัดประสิทธิภาพ

ทางราคา ณ จุด Q นั้นหาโดยใชอัตราสวนของ OR/OQ ซ่ึงมีคาตํ่ากวา 1 สวนท่ีจุด Q′จะมี
ประสิทธิภาพทางดานราคาเทากับ OQ′/OQ′ ซ่ึงเทากับ 1 แสดงวามีประสิทธิภาพทางดานราคา
สูงสุด สวนการหาประสิทธิภาพทางเศรษฐกิจนั้น สามารถหาไดจากผลคูณของประสิทธิภาพทาง
เทคนิคกับประสิทธิภาพทางราคา ดังนั้นประสิทธิภาพทางเศรษฐศาสตรของการผลิต ณ จุด P จึง
เทากับ (OQ/OP)*(OR/OQ) ซ่ึงก็คือ OR/OP นั่นเอง 

จากการศึกษาดังกลาวเปนแนวความคิดเกี่ยวกับการวัดประสิทธิภาพของ Farrell (1957) ซ่ึง
สามารถวัดได 3 รูปแบบ คือ  การวัดประสิทธิภาพทางเทคนิค ทางราคา และทางเศรษฐศาสตร แต
การศึกษาในนี้ทําการศึกษาเกี่ยวกับการวัดประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคเพียงดานเดียว โดย
พิจารณาแบบจําลองอยางงาย โดยท่ีแบบจําลองนั้นมีปจจัยการผลิต 1 ชนิด คือ X  เพื่อผลิตผลผลิต 1 
ชนิด คือ Y โดยใหเสนการผลิต (Production Function) ท่ีมีประสิทธิภาพ ท่ีกําหนดมาให เสนการ
ผลิตนี้แสดงถึงความเปนไปไดในทางเทคนิคสําหรับการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ และทุกๆ จุดท่ีอยูบน
เสนนี้เราเรียกวาเปนจุดท่ีมีประสิทธิภาพทางเทคนิค ดังแสดงในเสน Ŷ (รูปท่ี2) 
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รูปท่ี 2 The Stochastic Frontier Production Function ( Coelli, Rao and Battese, 1997 ) 

 
จากรูปท่ี 2 
 X1    คือ ปจจัยการผลิต (Input) 

Y1  , Y
*
1    คือ ผลผลิต (Output)  

Ŷ   คือ คาคาดหมาย E(Y) ของเสนการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพทางเทคนิค นั่นคือทุกๆ
จุดท่ีอยูบนเสน Ŷ  จะหมายถึงสัดสวนการใชปจจัยการผลิต X1 ในระดับตํ่าท่ีสุด เพื่อผลิตผลผลิตให
ไดมากท่ีสุด ซ่ึงไดจากการประมาณคาสมการ Y = a + β x + v 

B  คือ จุดท่ีแสดงปริมาณผลผลิตจากการใชปจจัย X1 
A คือ จุดท่ีแสดงปริมาณผลผลิตจากการใชปจจัย X1 เชนเดียวกับจุด B แตจุด A จะ

เปนจุดท่ีไดปริมาณผลผลิตมากกวา ดังนั้นจุด A คือ จุดท่ีมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคสูงสุด 
เนื่องจากเปนจุดท่ีอยูบนเสน Ŷ  

V คือ ความคลาดเคล่ือนท่ีไมสามารถควบคุมได เชน ดิน ฟา อากาศ โรค เปนตน  
u คือ คาความคลาดเคล่ือนท่ีสามารถควบคุมได เชน การใชปจจัยการผลิตตางๆใน

การผลิตของแตละฟารม เนื่องจาก ε  = ( v + u ) และโดยท่ี คา u ≤ 0 ซ่ึงจะใชเปน
ตัววัดถึงความดอยประสิทธิภาพทางการผลิตของฟารมได 

 

-u 

i 

i 
Ŷ  = a + β̂ x  

X 

Y1* 

Y1 

Y 

X1 

A

B
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3.2 แนวคิดทางทฤษฎีเก่ียวกับ stochastic frontier 
 

แนวคิดเกี่ยวกับ Stochastic Frontier Approach ไดถูกนําเสนอข้ึนมาโดย Aigner , Lovel 
and Schmidt (1977) และ Meeusen and van den Broeck (1977) อางโดย Kumbhakar และ Lovell 
(2000) 

   Y = /β X + v-u  ….……………………(1) 

โดยท่ี 

v  = คาความคลาดเคล่ือนท่ีไมสามารถควบคุมได เชน ดิน ฟา อากาศ โรค เปน
ตน และมีการแจกแจงแบบสองดาน : v ~N (0 , 2

vσ ) 

u = คาความคลาดเคล่ือนท่ีสามารถควบคุมได เชน การใชปจจัยการผลิตตางๆ 
ไดแก การใชปุย แรงงาน การใชสารกําจัดวัชพืช เปนตนและมีลักษณะการแจกแจงแบบเดียว : u ~N 
(0 , 2

uσ ) 

ซ่ึงสามารถแสดงในรูปท่ัวไปไดดังนี้ 

Y = f (X , β )+ε   ….……………………(2) 

 
โดยท่ี   Y = ผลผลิต (Output) 
  X = ปจจัยการผลิต (Input) 
  β  = พารามิเตอร (Parameter) 
  ε  = คาความคลาดเคล่ือนประกอบดวย v และ –u 

สมมุติให u และ v มีการแจกแจงเปนอิสระตอกัน โดยท่ี v มีการแจกแจงแบบปกติ u มีการ
แจกแจงแบบกึ่งปกติ (Half Normal) นั่นคือ u มีการแจกแจงแบบคาสัมบูรณ (Absolute Value) ของ  
N (0 , 2

uσ ) แลวคาเฉล่ียและคาความแปรปรวนของประชากร u สามารถเขียนไดดังนี้ 

  
2
1

2)( ⎟
⎠
⎞

⎜
⎝
⎛
Π

= uuE σ    ….……………………(3) 

  ( )
Π
−Π

=
2)( 2

uuV σ    ….……………………(4) 



 17 

คา v - u มีลักษณะไมสมมาตร ซ่ึงสามารถดูไดจากคา λ = vu σσ /  ถาคา λ  ใหญข้ึนความ
ไมสมมาตรก็จะมีมากข้ึน ในทางตรงกันขาม ถาคา λ  มีคาเทากับศูนยก็จะไดวา ε  =  v ซ่ึงก็คือการ
แจกแจงแบบปกติ คาคาดหมายของ ε  คือ 

  uuvE σμε ⎟
⎠
⎞

⎜
⎝
⎛
Π

−=−
2)(      ….……………………(5)

  

u  = One Side Error Term คือ คาความคลาดเคล่ือนขางเดียว ซ่ึงหมายความวา แตละคา
สังเกตจะอยูบนเสนพรมแดนหรือตํ่ากวาเสนพรมแดนเสมอ u นี้แสดงถึง “ความไมมีประสิทธิภาพ
ทางเทคนิค (Technical Inefficiency)”  

 v  =  คือคาความคลาดเคล่ือนตามปกติท่ีมีการกระจายไปไดท้ังสองขาง ซ่ึงทําใหเกิดการ
คลาดเคล่ือนแบบสุมของเสนพรมแดนอันเนื่องมาจากเหตุการณภายนอกในเชิงบวกและเชิงลบตอ
เสนพรมแดน 

 และโดยท่ี –u เปน Half Normal คาเฉล่ียของประสิทธิภาพทางเทคนิคการผลิต สามารถหา
ไดดังนี้ (Maddala, 1983 อางโดย ทรงศักดิ์ ศรีบุญจิตต, 2538) 

   ( )[ ]u
uueE σφ

σ
−⎥

⎦

⎤
⎢
⎣

⎡
=− 1

2
exp2)(

2

 ….……………………(6) 

 Jondrow et al. (1982) อางโดย ทรงศักดิ์และอารี (2543) ไดแสดงวาวิธีคํานวณคาประมาณ
ของความไมมีประสิทธิภาพแตละฟารม โดยแสดงคาคาดหมาย (Expected Value) ของ u สําหรับคา
สังเกตแตละคาสามารถที่จะหามาไดจากการแจกแจงแบบมีเง่ือนไข (Condition Distribution) ของ u 
โดยกําหนด ε  มาใหภายใตการแจกแจงแบบปกติ สําหรับ v และการแจกแจงแบบกึ่งปกติ (Half 
Normal) สําหรับ u คาคาดหมาย (Expected Value) ของความไมมีประสิทธิภาพของฟารมแตละ
ฟารม โดยกําหนด ε  มาใหสามารถหาไดดังนี้ 

⎥
⎥
⎥
⎥

⎦

⎤

⎢
⎢
⎢
⎢

⎣

⎡

⎟
⎠
⎞

⎜
⎝
⎛−

⎟
⎠
⎞

⎜
⎝
⎛Φ−

⎟
⎠
⎞

⎜
⎝
⎛

==
σ
ελ

σ
ελ

σ
ελφ

σ
σσ

ε
1

)/( vuuETI  ….……………………(7) 

 

 

โดยท่ี   TI คือ  Technical Inefficiency 

  E คือ  Expectation Operator  
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φ  คือ ฟงกชันความหนาแนน (Density Function) ของการแจกแจงปกติ
มาตรฐาน (Standard Normal) 

Φ  คือ ฟงกชันสะสม (Cumulative Function) ของการแจกแจงปกติมาตรฐาน 
(Standard Normal) 

   ( )2
1

22
uv σσσ +=   λ  = uσ / vσ  

  (Bravo-Ureta Rieger , 1991 ; Wang, Wailes and Cramer, 1996 อางโดย ทรงศักดิ์
และอารี , 2543 

 
3.3  แบบจําลองท่ีใชในการศึกษา 
 

          การศึกษานี้จะใชวิธีการวิเคราะหหาเสนพรมแดนการผลิตแบบเชิงเฟนสุม (Stochastic 
Frontier Approach) ซ่ึงเปนวิธีการวิเคราะหอีกรูปแบบหนึ่งของวิธีการวิเคราะหแบบพารามิเตอร 
Parametric Approach ผานสมการการผลิตแบบ Translog Production Function ซ่ึงเปนฟงกชันการ
ผลิตในรูปแบบของ Non-Homothetic Production Function โดยเปนรูปแบบสมการการผลิตท่ีเปนท่ี
นิยมในปจจุบัน  ท้ังนี้เพราะเปนรูปแบบสมการการผลิตท่ีมีขนาดผลตอบแทนตอขนาดการผลิตและ
สัดสวนของปจจัยการผลิตในดุลยภาพไมคงท่ี  รูปแบบของสมการการผลิตมีความยืดหยุน(flexible) 
มากและยังไมมีขอจํากัดตางๆ  กําหนดไวลวงหนา (Priori Restrictive Constraints) เหมือนกับ
สมการการผลิตแบบ Cobb-Douglas ซ่ึงมักมีขอจํากัดท่ีวาผลตอบแทนตอขนาดการผลิตมีคาคงท่ี 
(Constant Return to Scale) และความยืดหยุนแหงการทดแทน (Elasticity of Substitution) ระวาง
ปจจัยการผลิตมีคาเทากับหนึ่งเสมอ  ซ่ึงไมคอยจะสอดคลองกับขอเท็จจริงมากนัก  เพราะวาปจจัย
การผลิตนั้นไมสามารถทดแทนกันไดสมบูรณ  หรืออีกนัยหนึ่งคือ  ยังไมไดนําเอากฎแหงการลด
นอยถอยลงของการทดแทนกันของปจจัยการผลิตเขารวมในการพิจารณา   

นอกจากนี้คาความยืดหยุนของผลผลิตตอปจจัยการผลิตชนิดตางๆ  ท่ีใชเปนตัวถวงน้ําหนัก
สําหรับใชในการคํานวณหาคาความเจริญเติบโตของผลผลิตท่ีมาจากการเพ่ิมการใชปจจัยการผลิต
แตละชนิดนั้น  พบวาความยืดหยุนดังกลาวท่ีคํานวณไดจากสมการผลิตแบบ Translog Production 
Function นั่นคือ  จะมีคาไมคงท่ีในแตละชวงเวลา  นั่นคือจะมีคาท่ีแตกตางกันไปในแตละป  ขณะท่ี
คาความยืดหยุนของผลผลิตท่ีคํานวณไดจากสมการการผลิตแบบ Cobb-Douglas นั้นจะมีคาเทากับ
สัมประสิทธ์ิหนาตัวแปรของปจจัยการผลิตแตละชนิด  ซ่ึงจะมีคาคงท่ีตลอดชวงเวลาท่ีทําการศึกษา  
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ซ่ึงในความเปนจริงแลวการท่ีคาความยืดหยุนของผลผลิตตอปจจัยการผลิตจะมีคาคงที่ในทุกๆ  
ชวงเวลานั้นเกิดข้ึนไดยากมาก  

นอกจากนี้ในการใชสมการการผลิตท่ีมีลักษณะเสนพรมแดนการผลิตแบบเชิงเฟนสุม 
(Stochastic Frontier Approach)ในการวิเคราะห  นอกจากจะทําใหทราบถึงผลของการเปล่ียนแปลง
ปริมาณใชปจจัยการผลิต ยังสามารถคํานวณหาระดับประสิทธิภาพการผลิต  และผลของการ
เปล่ียนแปลงดานประสิทธิภาพการผลิต (Technical Efficiency Change : TE) ท่ีทําใหเกิดการ
เปล่ียนแปลงของผลผลิตไดอีกดวย   

ดังนั้น  การศึกษาในคร้ังนี้จึงเลือกใชวิธีการวิเคราะหหาเสนพรมแดนการผลิตแบบเชิงเฟน
สุม (Stochastic Frontier Approach) ผานสมการการผลิตแบบ Translog Production Function เพื่อใช
ในการประมาณคา  โดยอาศัยวิธีทางเศรษฐมิติประมาณการจากฟงกชันการผลิตโดยตรง  
เนื่องจากวาวิธีการทางเศรษฐมิติทางทฤษฎี การผลิตบางประการเหมือนกับวิธีการวิเคราะหแบบไม
มีพารามิเตอร (Non-Parametric Approach) และวิธีการประมาณน้ียังมีทฤษฎีหรือพื้นฐานการ
ทดสอบความนาเช่ือถือทางสถิติรองรับอยูดวยทําใหวิธีการทางเศรษฐมิตินี้มีความนาเช่ือถือมาก
ยิ่งข้ึน  แตอยางไรก็ตาม  วิธีทางเศรษฐมิตินั้นจําเปนตองใชจํานวนคาสังเกตท่ีมีมากพอที่จะเกิด
ปญหาลําดับข้ันของความอิสระ(Degree of Freedom) ตลอดจนวิธีการนี้มักเกิดปญหาทางดาน
เศรษฐมิติ  เชน  ปญหา Multicollinearity ระหวางปจจัยการผลิตชนิดตางๆท่ีใชในการศึกษา  
     เพื่อใหการวิเคราะหประสิทธิภาพทางเทคนิคการผลิตออยในครั้งนี้  มีความถูกตองและ
สอดคลองกับสภาพความเปนจริง  ดังนั้นนอกจากรูปแบบสมการการผลิตแบบ Translog 
Production Function แลว  การเปรียบเทียบกับรูปแบบฟงกชันการผลิตแบบ Translog  กรณีท่ีไมมี
ขอจํากัดใดๆ ซ่ึงไดแก  รูปแบบฟงกชันการผลิตแบบ Translog กรณีท่ีพิจารณาใสขอจํากัดท่ีวาปจจยั
การผลิตแตละชนิดสามรถแยกออกจากกันและกันได(Separable)และรูปแบบฟงกชันการผลิตแบบ 
Cobb-Douglas เพื่อทดสอบหารูปแบบสมการการผลิตท่ีเหมาะสมท่ีจะใชในการศึกษาคร้ังนี้ 

สําหรับการพิจารณาวารูปแบบของฟงกชันการผลิตรูปแบบใดท่ีมีความเหมาะสม ระหวาง
รูปแบบฟงกชันการผลิตแบบ Translog กับ รูปแบบฟงกชันการผลิตแบบ Cobb-Douglas ดังนั้นจึง
จําเปนตองต้ังสมมติฐานเพื่อใชในการทดสอบ  เพื่อพิจารณาหารูปแบบของฟงกชันการผลิตท่ีมี
ความเหมาะสมในการศึกษาคือ 

 
1.  
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สําหรับการทดสอบตัวแปรอิสระท่ีอยูในสมการการผลิตแบบ Translog วามีคาเทากับ 0 โดย
การเปรียบเทียบคาสถิติ LR = -2[LLFCobb-Douglas-LLFTranslog] กับ 2

15χ  การปฏิเสธสมมติฐานหลัก 
หมายความวา ตัวแปรอิสระท่ีอยูในสมการการผลิตแบบ Translog มีคาไมเทากับ 0  
 
2.  0: 765432100 =========Η δδδδδδδδγ  
 

สําหรับการทดสอบความไมมีประสิทธิภาพในฟงกชันการผลิต ทดสอบโดยเปรียบเทียบคา 
LR = -2[LLFOLS-LLFMLE] กับคาวิกฤตจาก Kodde and Palm ( )9λ  การปฏิเสธสมมติฐานหลัก 
หมายความวามีความไมมีประสิทธิภาพในฟงกชันการผลิต  
 
3.  0: 765432100 ========Η δδδδδδδδ   

 
สําหรับการทดสอบอิทธิพลของตัวแปรอิสระในแบบจําลองความไมมีประสิทธิภาพ โดย

เปรียบเทียบคา LR = -2[LLF
0Η -LLF

1Η ] กับ 2
8χ  การปฏิเสธสมมติฐานหลัก หมายความวาตัวแปร

อิสระในแบบจําลองความไมมีประสิทธิภาพมีอิทธิผลตอฟงกชันการผลิต  
สําหรับสถิติท่ีใชในการสอบสมมติฐานท้ัง  3 ขอนั้น   ในการศึกษาคร้ังนี้จะใชคา 

Likelihood-Ratio Statistic (LR test)ในการทดสอบ โดยใชการกระจายแบบChi-Square ณ ระดับ
องศาแหงความเปนอิสระ(degrees of freedom) เทากับจํานวนของขอจํากัดท่ีใสในขอสมมติฐาน
หลัก  สําหรับใชหาชวงวิกฤติเพื่อการตัดสินใจ (Tim Coelli , 1996), Batteseและคณะ(1998) ซ่ึงสูตร
ในการคํานวณคา LR test แสดงไดดังนี้ 

 
LR = -2 ln [L(H0 )/ L(H1)] = -2 [lnL(H0 )- lnL(H1)]    ….……………………(8) 

 
 
 
 
 
โดยท่ี   

lnL(H0) คือ  คา Log Likelihood Function ของแบบจําลองพรมแดนการผลิตท่ีใสขอจํากัด
ตามสมมติฐานหลัก 
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 lnL(H1) คือ  คา Log Likelihood Function ของแบบจําลองพรมแดนการผลิตท่ีไมมีขอจํากัด
ใดๆซ่ึงเปนแบบจําลองท่ีใชในการเปรียบเทียบ 

ซ่ึงคา lnL(H0) และ lnL(H1)นั้นไดจากการวิเคราะหหาเสนพรมแดนการผลิต และประมาณ
คาพารามิเตอรดวยวิธี Maximum Likelihood Estimation (MLE) ในโปรแกรม Frontier 4.1 

 
3.4  แบบจําลองเชิงประจักษ 
 

ในการศึกษาเพื่อวิเคราะหประสิทธิภาพทางเทคนิคการผลิตออยจะใชวิธีการวิเคราะหหา
เสนพรมแดนการผลิตแบบเชิงเฟนสุม(Stochastic Frontier Approach) ซ่ึงไดรับการพัฒนามาจาก
วิธีการวิเคราะหแบบพารามิเตอร (Parametric Approach) ผานสมการการผลิตแบบ Translog 
Production Function เปนเคร่ืองมือในการศึกษา 

ดังนั้นสมการพรมแดนการผลิตท่ีมีลักษณะแบบเชิงเฟนสุม (Stochastic Frontier Approach) 
ผานสมการการผลิตแบบ Translog ของแตละฟารม  สามารถแสดงไดดังสมการท่ี (9) 
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….……………………(9) 
โดยท่ี 

Y = ปริมาณผลผลิตเฉล่ียตอไร (ตัน/ไร) 
ln = natural log 
β0 = คาคงท่ี 
β1,β2,…………….., β 10  = คาสัมประสิทธ์ิของตัวแปรตางๆตามลําดับ 
A = ปจจัยการผลิตตัวท่ี 1 
B = ปจจัยการผลิตตัวท่ี 2 
C = ปจจัยการผลิตตัวท่ี 3 
D = ปจจัยการผลิตตัวท่ี 4 
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E = ปจจัยการผลิตตัวท่ี 5 
DG = ปจจัยการผลิตตัวท่ี 6 (ตัวแปร Dummy) 
DH = ปจจัยการผลิตตัวท่ี 7 (ตัวแปร Dummy) 
DI = ปจจัยการผลิตตัวท่ี 8 (ตัวแปร Dummy) 
DJ = ปจจัยการผลิตตัวท่ี 9 (ตัวแปร Dummy) 
  

 iv  =  การคลาดเคล่ือนแบบสุมของเสนพรมแดน ท่ีมีการแจกแจงแบบปกติ 
( )2,0 vN σ  และ เปนอิสระตอกัน  

  = one side error term คือ เปนคาความคลาดเคล่ือนขางเดียว ซ่ึงหมายความวา
แตละคาสังเกตจะอยูบนเสนพรมแดนหรือตํ่ากวาเสนพรมแดนเสมอ –u นี้ก็คือ “ ความไมมี
ประสิทธิภาพทางเทคนิค (Technical Inefficiency) 
 - iu  = การคลาดเคล่ือนแบบสุมของเสนพรมแดน ท่ีมีการแจกแจงแบบก่ึงปกติ 
(Half Normal) ( )2,σμiN และเปนอิสระตอกัน   
  = two side error term คือ คาความคลาดเคล่ือนตามปกติ ท่ีมีการกระจายไปได
ท้ังสองขาง ซ่ึงทําใหเกิดความคลาดเคล่ือนแบบสุมของเสนพรมแดน อันเนื่องมาจากเหตุการณ
ภายนอกเชิงบวกและเชิงลบตอเสนพรมแดน 

จากสมการท่ี (9) การผลิตท่ีมีลักษณะแบบเฟนสุม (Stochastic Frontier Approach) ผาน
สมการการผลิตแบบ Translog Production Function จากสมการ (9)  ท่ีไดจะถูกโดยใชโปรแกรม
คอมพิวเตอรสําเร็จรูป Frontier 4.1  ในการหาคาประมาณ (Estimates) ของตัวพารามิเตอรท่ี
เกี่ยวของกับแบบจําลองพรมแดนท่ีมีลักษณะแบบเชิงเฟนสุม(Stochastic Frontier Approach) ซ่ึง
ประมาณโดยวิธี Maximum Likelihood Estimation (MLE) ก็จะทําใหไดคาสัมประสิทธ์ิของสมการ
พรมแดนการผลิตและคาพารามิเตอรตางๆ สําหรับใชในการคํานวณระดับประสิทธิภาพการผลิต
ของแตละฟารม 

สําหรับการหาคาความไมมีประสิทธิภาพ ; e-u  และปจจัยท่ีคาดวาจะมีผลตอความดอย
ประสิทธิภาพของแตละเกษตรกรตัวอยาง ดวยโปรแกรม Frontier 4.1 ซ่ึงจะทําการวิเคราะหไป
พรอมกันระหวางปจจัยท่ีคาดวาจะมีผลและไมมีผลตอความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิคของ
เกษตรกรตัวอยาง โดยความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิคการผลิตมีรูปแบบท่ัวไปดังนี้คือ  

εδδδδδδδδδ +++++++++= DqDpONMLKJTI 876543210    
….……………………(10) 
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โดยท่ี 
TI = ความดอยประสิทธิภาพ 

0δ  = คาคงท่ี 

83210 ,......,,, δδδδδ  =   คาสัมประสิทธ์ิของตัวแปรตางๆ 
J = ตัวแปรตัวท่ี 1 
K = ตัวแปรตัวท่ี 2 
L = ตัวแปรตัวท่ี 3 
M = ตัวแปรตัวท่ี 4 
N = ตัวแปรตัวท่ี 5 
O = ตัวแปรตัวท่ี 6 
Dp = ตัวแปรตัวท่ี 7 (ตัวแปร Dummy) 
Dq = ตัวแปรตัวท่ี 8 (ตัวแปร Dummy) 

 

3.5 วิธีการศึกษา 

 3.5.1 ขอมูลและวิธีเก็บรวบรวมขอมูล 

ขอมูล 

 1. ขอมูลทุติยภูมิ ไดแก ขอมูลพื้นฐานดานการผลิตออยโรงงานของเกษตรกรในพ้ืนท่ี
จังหวัดสุโขทัย ท่ีเก็บรวบรวมไวแลวของหนวยงานตางๆ เชน กรมสงเสริมการเกษตร กรมวิชาการ
เกษตร สํานักงานเกษตรจังหวัดสุโขทัยและการคนควาจากหองสมุดของสถาบัน Web site ตางๆ ใน
รูปของรายงานการวิจัย ขอมูลสถิติ บทความ และ อ่ืนๆ 

2. ขอมูลปฐมภูมิ เปนขอมูลท่ีไดจากการสัมภาษณเกษตรกรกลุมตัวอยางจากแบบสอบถาม
ท่ีสรางข้ึนเพื่องานวิจัยนี้ ซ่ึงเปนขอมูลเกี่ยวกับกระบวนการในการผลิต ดังนี้ 

2.1 ขอมูลเชิงปริมาณ ไดแก ปริมาณผลผลิตเฉล่ีย/ไร ปริมาณพ้ืนท่ีเพาะปลูก ระดับ
ความหวานเฉล่ีย ปริมาณการใหปุย N P K ปริมาณนํ้าฝนเฉลี่ย จํานวนคร้ังท่ีเตรียมดิน จํานวน
แรงงานท่ีใช วิธีการปลูก จํานวนการไถพรวนหลังปลูก จํานวนครั้งการใชสารปองกันและกําจัด
วัชพืชและแมลง โดยใชขอมูลปการผลิต 2547/2548 

2.2 ขอมูลเชิงคุณภาพ ไดแก ขอมูลดานการผลิต ลักษณะพ้ืนท่ี ชนิดของออยท่ีตัด
เขาโรงงาน (ออยไหมไฟ/ออยสด) ชนิดพันธุท่ีใชปลูก การใชแรงงานคนในครัวเรือน การใช
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เคร่ืองจักรหรือเคร่ืองทุนแรงในฟารม การสงเสริมของเจาหนาท่ีของโรงงานตนสังกัด ระดับ
การศึกษา อายุ เพศ และประสบการณในการผลิตออยของเกษตรกร  

3.4.2 วิธีการเก็บรวบรวมขอมูล 

การสุมตัวอยาง 

 การศึกษาในคร้ังนี้ไดเลือกกลุมตัวอยางจากการสุมหลายขั้นตอน(Multi-Stage Random 
Sampling) ซ่ึงมี 3 ข้ันตอนดงันี้ 

ข้ันตอนท่ี 1  เลือกแบบเฉพาะเจาะจงอําเภอในจังหวัดสุโขทัย ซ่ึงมีพื้นท่ีเพาะปลูกในปการ
ผลิต 2547/2548 ท้ังหมด 102,712 ไร และมีเกษตรกรผูปลูกออยจํานวน 3,375 คน ซ่ึงกระจายอยูท่ัว
จํานวน 8 อําเภอ ซ่ึงในการศึกษาคร้ังนี้จะใชประชากรตัวอยางในจังหวัดจํานวน 4 อําเภอ คือ สวรรค
โลก ศรีสัชนาลัย คีรีมาศ และศรีนคร ท่ีมีการผลิตออยมากสุดตามลําดับ เพื่อใชเปนตัวแทน
ประชากรท้ังจังหวัด เพื่อท่ีจะไดขอมูลท่ีเปนตัวอยางของเกษตรกรจังหวัดสุโขทัย โดยการกําหนด
ขนาดของกลุมตัวอยางจากการคํานวณจากสูตร จากเกษตรกรท่ีทําการปลูกออยท้ังหมดในจังหวัด
สุโขทัยท้ัง 4 อําเภอ จํานวน   3,375  ราย และหลังจากนั้นจะแบงเปนรายอําเภอตามสัดสวนขนาด
ของเกษตรกรแตละอําเภอ 

ข้ันตอนท่ี 2   การสุมเลือก ตําบล หมูบาน และครัวเรือน จะทําการสุมแบบเจาะจงเลือกตาม
จํานวนและสัดสวนของเกษตรกร แตละอําเภอ โดยการกําหนดขนาดกลุมตัวอยางจากการคํานวณ
จากสูตร 

ข้ันตอนท่ี 3   การสุมเลือกเกษตรกรตัวอยางดวยการคํานวณจากสูตร โดยใชการกําหนดคา
ความคลาดเคล่ือนท่ีนิยมใชกัน แบงออกไดเปน 2 วิธี ไดแก การคํานวณขนาดของกลุมตัวอยาง ใน
กรณีท่ีทราบจํานวนประชากร และการคํานวณขนาดของกลุมตัวอยางในกรณีไมทราบจํานวน
ประชากร ซ่ึงในกรณีศึกษานี้ใชการคํานวณขนาดของกลุมตัวอยางในกรณีท่ีทราบจํานวนประชากร  

การคํานวณขนาดของกลุมตัวอยาง ในกรณีท่ีทราบจํานวนประชากร หรือกรณีท่ีประชากร
มีจํานวนจํากัดท่ีนับได (Finite Population) 

สูตร  n = 
21 Ne

N
+

 

เม่ือ n = ขนาดของกลุมตัวอยาง 

 N = ขนาดของประชากรท่ีใชในการวิจัย 
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 e = คาเปอรเซ็นตความคลาดเคล่ือนจากการสุม 

ดังนั้นการกําหนดขนาดตัวอยาง (Sample Size) ท่ีระดับความเช่ือม่ัน 90 % และ
สัมประสิทธ์ิความผันแปรเทากับ 0.1 โดยใชสูตรขางตน เพราะฉะน้ันจํานวนเกษตรกรตัวอยางท่ีใช
ในการศึกษาคร้ังนี้เทากับ 98 ราย ซ่ึงจะแบงเปนรายอําเภอตามสัดสวนขนาดของเกษตรกรแตละ
อําเภอตามลําดับดังตาราง (ธานินทร, 2548) 

ตารางท่ี 3.1 พื้นท่ีท่ีทําการศึกษาและจํานวนเกษตรกรตัวอยางแตละอําเภอ 

อําเภอ รอยละของเกษตรกร 
จํานวนเกษตรกรตัวอยาง (ราย) 

(4 อําเภอ / 3,375 ราย) 

สวรรคโลก 37.23  37 

ศรีสัชนาลัย 32.23  32  

คีรีมาศ 17.54  17 

ศรีนคร 13.00  12 

รวม 100   98 ราย 

 

3.4.3 การวิเคราะหขอมูล 

1. การวิเคราะหเชิงพรรณนา 

เปนการอธิบายถึงกระบวนการในการผลิต ปจจัยท่ีใชในการผลิต ตนทุนในการผลิต 
ปญหาและอุปสรรคในการผลิต  ของเกษตรกร โดยทําการวิเคราะหขอมูลโดยใชคาสถิติรอยละ 
ผลรวม และคาเฉล่ีย ซ่ึงจะนําเสนอในรูปของบทความ ตาราง หรือแผนภูมิ ฯลฯ 

2. การวิเคราะหเชิงปริมาณ 

ใชการวิเคราะหประสิทธิภาพการผลิตโดยวิธี Stochastic Production Frontier โดยใช
ฟงกชันการผลิตแบบ Translog และวิเคราะหขอมูลดวยโปรแกรมสําเร็จรูป Frontier 4.1 โดยมี
ข้ันตอนดังนี้ 

2.1 วิเคราะหฟงกชันการผลิตดวยแบบจําลอง Stochastic Production Frontier ซ่ึง
แสดงไวในแนวคิดทฤษฎีขางตน ผานสมการการผลิตแบบ Translog Production Function จาก
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สมการ (9)  โดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอรสําเร็จรูป Frontier 4.1  ในการหาคาประมาณ
(Estimates)ของตัวพารามิเตอรท่ีเกี่ยวของกับแบบจําลองพรมแดนท่ีมีลักษณะแบบเชิงเฟนสุม
(Stochastic Frontier Approach) ซ่ึงประมาณโดยวิธี Maximum Likelihood Estimation (MLE)  

2.2 หาคาความไมมีประสิทธิภาพ ; e-u  และปจจัยท่ีคาดวาจะมีผลตอความดอย
ประสิทธิภาพของแตละเกษตรกรตัวอยาง ดวยโปรแกรม Frontier 4.1 ซ่ึงจะทําการวิเคราะหไป
พรอมกันระหวางปจจัยท่ีคาดวาจะมีผลและไมมีผลตอความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิคของ
เกษตรกรตัวอยาง  

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 


