
บทท่ี 3 
ระเบียบวิธีวิจัย 

3.1 แนวคิดทางทฤษฎีประสิทธิภาพการผลิต 

 ประสิทธิภาพการผลิต หมายถึงการผลิตสินคาในปริมาณท่ีกําหนดโดยใชตนทุนการผลิตท่ี
ตํ่าท่ีสุด หรือการผลิตสินคาดวยตนทุนท่ีกําหนดใหแตไดปริมาณการผลิตท่ีสูงท่ีสุด ซ่ึงการวัด
ประสิทธิภาพการผลิตแบงออกเปน 3 วิธีการ (Farrell,1957) อางโดย Coelli et al. (1997) กลาวคือ  

1.ประสิทธิภาพทางเทคนิค (Technical Efficiency) หมายถึง ผลสําเร็จของหนวยผลิตใน
การผลิตสินคาใหไดปริมาณมากท่ีสุดจากปจจัยการผลิตท่ีกําหนดให 

2. ประสิทธิภาพทางราคา (Price Efficiency)หมายถึง ผลสําเร็จของหนวยผลิตในการเลือก
ปจจัยการผลิตท่ีทําใหเกิดตนทุนตํ่าท่ีสุดจากผลผลิตท่ีกําหนดใหจํานวนคงท่ีจํานวนหนึ่ง 

3. ประสิทธิภาพทางเศรษฐศาสตร (Economic Efficiency)หมายถึง ประสิทธิภาพท้ังหมดที
เกิดข้ึนโดยท่ีหนวยธุรกิจนั้นสามารถทําการผลิตอยางมีประสิทธิภาพท้ังในทางเทคนิคและในทาง
ราคา 

Farrell (1957) ไดเสนอแนวความคิดเกี่ยวกับการวัดประสิทธิภาพทางเทคนิค ทางราคา 
และทางเศรษฐศาสตรไว โดยพิจารณาแบบจําลองอยางงายโดยท่ีแบบจําลองนั้นมีปจจัยการผลิตอยู 
2 ชนิด คือ X1  และ  X2 เพื่อผลิตผลผลิต 1 ชนิด คือ Y โดยใหเสนผลผลิตเทากันหนึ่งหนวย (Unit 
Isoquant) ท่ีมีประสิทธิภาพที่กําหนดมาให เสนผลผลิตเทากันหนึ่งหนวยนี้แสดงถึงความเปนไปได
ในทางเทคนิคสําหรับการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ และทุกๆ จุดท่ีอยูบนเสนนี้เราเรียกวาเปนจุดท่ีมี

ประสิทธิภาพทางเทคนิค ดังแสดงในเสน SS′ (รูปท่ี1) 
ความหมายของเสนผลผลิตเทากันหนึ่งหนวยท่ีมีประสิทธิภาพนี้ สามารถจะกลาวไดอยาง

งายไดดังนี้ คือเสนผลผลิตเทากันหนึ่งหนวย ( Unit isoquant ) เปนเสนผลผลิตเทากัน ( Isoquant ) ท่ี
มีระดับของผลผลิตเทากันในระดับหนึ่งหนวยตลอดท้ังเสน และคําวามีประสิทธิภาพในกรณีของ
เสนผลผลิตเทากัน 1 หนวย ก็คือในการผลิตหนึ่งหนวยนั้นทุกจุดบนเสนผลผลิตเทากันหนึ่งหนวยนี้
จะใชปจจัยการผลิตท้ัง X1 และ X2 ในระดับท่ีตํ่าสุดแลว หรือกลาวอีกนัยหนึ่งก็คือ ณ ระดับ X1 ท่ี
กําหนดใหในการผลิตผลผลิตจํานวน 1 หนวย เราจะมีการใช X2 เปนจํานวนนอยท่ีสุด หรือในทาง
ตรงกันขามกัน 
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รูปท่ี 1 ประสิทธิภาพทางเทคนิค ราคา และเศรษฐศาสตร 
 จากรูปท่ี 1 
 X1  คือ ปจจัยการผลิตชนิดท่ี 1 
 X2  คือ ปจจัยการผลิตชนิดท่ี 2 

 SS′ คือ เสนผลผลิตเทากัน 1 หนวยท่ีมีประสิทธิภาพ นั่นคือทุกๆจุดท่ีอยูบนเสน SS′ จะ
หมายถึงสัดสวนการใชปจจัยการผลิต X1 และ X2 ในระดับตํ่าท่ีสุด เพื่อผลิตผลผลิตจํานวน 1 หนวย 

 AA′ คือ เสนคาใชจายรวมในการผลิตผลผลิต 1 หนวย โดยมีความชันเทากับอัตราสวนของ

ราคาปจจัยการผลิตท้ังสอง เสนประท่ีขนานเสน AA′ ผานจุด Q และจุด P หมายถึงคาใชจายในการ
ผลิตผลผลิต 1 หนวยท่ีสูงข้ึนตามลําดับ 

 Q เปนจุดท่ีมีประสิทธิภาพทางเทคนิคจุดหนึ่ง เนื่องจากอยูบนเสน SS′ ในการผลิต ณ จุด Q 
นั้นเพื่อใหไดผลผลิตจํานวน 1 หนวย จะตองใชปจจัยการผลิต X1 จํานวน O X11 และ X2 จํานวน O 
X22 

 

P เปนจุดท่ีไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิค เนื่องจากอยูนอกเสน SS′ ในการผลิต ณ จุด P นั้น
เพื่อใหไดผลผลิตจํานวน 1 หนวยนั้นจะตองใชปจจัยการผลิต X1 มากถึง O X12 และตองใชปจจัย
การผลิต X2 มากถึง O X21 สําหรับการวัดประสิทธิภาพทางเทคนิค ณ จุด P นั้น จะวัดโดยอัตราสวน 
OQ/OP ซ่ึงคาท่ีไดจะอยูระหวาง 0-1 ดังนั้นอัตรา เชน 0.78 จะหมายความวาประสิทธิภาพนั้นมี
เทากับรอยละ 78 และถาสมมุติวาจด P มาทับจุด Q ท่ีอยูบนเสนผลผลิตเทากัน 1 หนวย อัตราสวนนี้
ก็จะมีคาเทากับ 1 ซ่ึงหมายความวากระบวนการผลิตนั้นหรือหนวยการผลิตนั้นมีประสิทธิภาพทาง
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เทคนิคเทากับรอยละ 100 นั่นคือมีประสิทธิภาพทางเทคนิคท่ีสุด และถาหากจุด P อยูหางไกล
ออกไปจากเสนผลผลิตเทากัน 1 หนวยเทาใดอัตราสวนนี้ก็จะเขาใกลศูนยมากข้ึนเทานั้นก็หมายถึง
การมีประสิทธิภาพทางเทคนิคลดลงยิ่งข้ึน 
 อยางไรก็ตามถึงแมจุด Q จะเปนจุดท่ีมีประสิทธิภาพในทางเทคนิค แตก็ไมใชเปนจุดท่ีมี

การใชปจจัยการผลิตในสัดสวนท่ีดีในทางเศรษฐศาสตร หากพิจารณาจากรูประหวางจุด Q และ Q′
ตางก็อยูบนเสน SS′ซ่ึงแสดงถึงจุดท่ีมีประสิทธิภาพทางดานเทคนิคดวยกันท้ังคู แตจุด Q′เปนจุดท่ี
สัมผัสกับเสนคาใชจายรวมในการผลิตท่ีตํ่ากวาการผลิตท่ีการผลิตผลผลิต 1 หนวย โดยใชปจจัยการ

ผลิต ณ จุด Q′จะทําใหเสียตนทุนการผลิตตํ่ากวาจุด Q และก็เปนจุดท่ีเสียตนทุนการผลิตท่ีตํ่าท่ีสุด

ดวย เนื่องจากเปนจุดท่ีสัมผัสกับเสนคาใชจายเสนท่ีตํ่าท่ีสุด ดังนั้นการผลิตท่ีจุด Q′จึงถือวาเปนจุดท่ี
มีประสิทธิภาพทางดานเทคนิคและมีประสิทธิภาพทางดานราคาดวย สําหรับการวัดประสิทธิภาพ

ทางราคา ณ จุด Q นั้นหาโดยใชอัตราสวนของ OR/OQ ซ่ึงมีคาตํ่ากวา 1 สวนท่ีจุด Q′จะมี
ประสิทธิภาพทางดานราคาเทากับ OQ′/OQ′ ซ่ึงเทากับ 1 แสดงวามีประสิทธิภาพทางดานราคา
สูงสุด สวนการหาประสิทธิภาพทางเศรษฐกิจนั้น สามารถหาไดจากผลคูณของประสิทธิภาพทาง
เทคนิคกับประสิทธิภาพทางราคา ดังนั้นประสิทธิภาพทางเศรษฐศาสตรของการผลิต ณ จุด P จึง
เทากับ (OQ/OP)*(OR/OQ) ซ่ึงก็คือ OR/OP นั่นเอง 

จากการศึกษาดังกลาวเปนแนวความคิดเกี่ยวกับการวัดประสิทธิภาพของ Farrell (1957) ซ่ึง
สามารถวัดได 3 รูปแบบ คือ  การวัดประสิทธิภาพทางเทคนิค ทางราคา และทางเศรษฐศาสตร แต
การศึกษาในนี้ทําการศึกษาเกี่ยวกับการวัดประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคเพียงดานเดียว โดย
พิจารณาแบบจําลองอยางงาย โดยท่ีแบบจําลองนั้นมีปจจัยการผลิต 1 ชนิด คือ X  เพื่อผลิตผลผลิต 1 
ชนิด คือ Y โดยใหเสนการผลิต (Production Function) ท่ีมีประสิทธิภาพ ท่ีกําหนดมาให เสนการ
ผลิตนี้แสดงถึงความเปนไปไดในทางเทคนิคสําหรับการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ และทุกๆ จุดท่ีอยูบน
เสนนี้เราเรียกวาเปนจุดท่ีมีประสิทธิภาพทางเทคนิค ดังแสดงในเสน Ŷ (รูปท่ี2) 
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รูปท่ี 2 The Stochastic Frontier Production Function ( Coelli, Rao and Battese, 1997 ) 

 
จากรูปท่ี 2 
 X1    คือ ปจจัยการผลิต (Input) 

Y1  , Y
*
1    คือ ผลผลิต (Output)  

Ŷ   คือ คาคาดหมาย E(Y) ของเสนการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพทางเทคนิค นั่นคือทุกๆ
จุดท่ีอยูบนเสน Ŷ  จะหมายถึงสัดสวนการใชปจจัยการผลิต X1 ในระดับตํ่าท่ีสุด เพื่อผลิตผลผลิตให
ไดมากท่ีสุด ซ่ึงไดจากการประมาณคาสมการ Y = a + β x + v 

B  คือ จุดท่ีแสดงปริมาณผลผลิตจากการใชปจจัย X1 
A คือ จุดท่ีแสดงปริมาณผลผลิตจากการใชปจจัย X1 เชนเดียวกับจุด B แตจุด A จะ

เปนจุดท่ีไดปริมาณผลผลิตมากกวา ดังนั้นจุด A คือ จุดท่ีมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคสูงสุด 
เนื่องจากเปนจุดท่ีอยูบนเสน Ŷ  

V คือ ความคลาดเคล่ือนท่ีไมสามารถควบคุมได เชน ดิน ฟา อากาศ โรค เปนตน  
u คือ คาความคลาดเคล่ือนท่ีสามารถควบคุมได เชน การใชปจจัยการผลิตตางๆใน

การผลิตของแตละฟารม เนื่องจาก ε  = ( v + u ) และโดยท่ี คา u ≤ 0 ซ่ึงจะใชเปน
ตัววัดถึงความดอยประสิทธิภาพทางการผลิตของฟารมได 

 

-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 ไดถูกนําเสนอข้ึนมาโดย Aigner , Lovel 
and Schmidt (1977) และ Meeusen and van den Broeck (1977) อางโดย Kumbhakar และ Lovell 
(2000) 

   Y = /β X + v-u  ….……………………(1) 

โดยท่ี 

v  = คาความคลาดเคล่ือนท่ีไมสามารถควบคุมได เชน ดิน ฟา อากาศ โรค เปน
ตน และมีการแจกแจงแบบสองดาน : v ~N (0 , 2

vσ ) 

u = คาความคลาดเคล่ือนท่ีสามารถควบคุมได เชน การใชปจจัยการผลิตตางๆ 
ไดแก การใชปุย แรงงาน การใชสารกําจัดวัชพืช เปนตนและมีลักษณะการแจกแจงแบบเดียว : u ~N 
(0 , 2

uσ ) 

ซ่ึงสามารถแสดงในรูปท่ัวไปไดดังนี้ 

Y = f (X , β )+ε   ….……………………(2) 

 
โดยท่ี   Y = ผลผลิต (Output) 
  X = ปจจัยการผลิต (Input) 
  β  = พารามิเตอร (Parameter) 
  ε  = คาความคลาดเคล่ือนประกอบดวย v และ –u 

สมมุติให u และ v มีการแจกแจงเปนอิสระตอกัน โดยท่ี v มีการแจกแจงแบบปกติ u มีการ
แจกแจงแบบกึ่งปกติ (Half Normal) นั่นคือ u มีการแจกแจงแบบคาสัมบูรณ (Absolute Value) ของ  
N (0 , 2

uσ ) แลวคาเฉล่ียและคาความแปรปรวนของประชากร u สามารถเขียนไดดังนี้ 

  
2
1

2)( ⎟
⎠
⎞

⎜
⎝
⎛
Π

= uuE σ    ….……………………(3) 

  ( )
Π
−Π

=
2)( 2

uuV σ    ….……………………(4) 
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คา v - u มีลักษณะไมสมมาตร ซ่ึงสามารถดูไดจากคา λ = vu σσ /  ถาคา λ  ใหญข้ึนความ
ไมสมมาตรก็จะมีมากข้ึน ในทางตรงกันขาม ถาคา λ  มีคาเทากับศูนยก็จะไดวา ε  =  v ซ่ึงก็คือการ
แจกแจงแบบปกติ คาคาดหมายของ ε  คือ 

  uuvE σμε ⎟
⎠
⎞

⎜
⎝
⎛
Π

−=−
2)(      ….……………………(5)

  

u  = One Side Error Term คือ คาความคลาดเคล่ือนขางเดียว ซ่ึงหมายความวา แตละคา
สังเกตจะอยูบนเสนพรมแดนหรือตํ่ากวาเสนพรมแดนเสมอ u นี้แสดงถึง “ความไมมีประสิทธิภาพ
ทางเทคนิค (Technical Inefficiency)”  

 v  =  คือคาความคลาดเคล่ือนตามปกติท่ีมีการกระจายไปไดท้ังสองขาง ซ่ึงทําใหเกิดการ
คลาดเคล่ือนแบบสุมของเสนพรมแดนอันเนื่องมาจากเหตุการณภายนอกในเชิงบวกและเชิงลบตอ
เสนพรมแดน 

 และโดยท่ี –u เปน Half Normal คาเฉล่ียของประสิทธิภาพทางเทคนิคการผลิต สามารถหา
ไดดังนี้ (Maddala, 1983 อางโดย ทรงศักดิ์ ศรีบุญจิตต, 2538) 

   ( )[ ]u
uueE σφ

σ
−⎥

⎦

⎤
⎢
⎣

⎡
=− 1

2
exp2)(

2

 ….……………………(6) 

 Jondrow et al. (1982) อางโดย ทรงศักดิ์และอารี (2543) ไดแสดงวาวิธีคํานวณคาประมาณ
ของความไมมีประสิทธิภาพแตละฟารม โดยแสดงคาคาดหมาย (Expected Value) ของ u สําหรับคา
สังเกตแตละคาสามารถที่จะหามาไดจากการแจกแจงแบบมีเง่ือนไข (Condition Distribution) ของ u 
โดยกําหนด ε  มาใหภายใตการแจกแจงแบบปกติ สําหรับ v และการแจกแจงแบบกึ่งปกติ (Half 
Normal) สําหรับ u คาคาดหมาย (Expected Value) ของความไมมีประสิทธิภาพของฟารมแตละ
ฟารม โดยกําหนด ε  มาใหสามารถหาไดดังนี้ 
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โดยท่ี   TI คือ  Technical Inefficiency 

  E คือ  Expectation Operator  
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φ  คือ ฟงกชันความหนาแนน (Density Function) ของการแจกแจงปกติ
มาตรฐาน (Standard Normal) 

Φ  คือ ฟงกชันสะสม (Cumulative Function) ของการแจกแจงปกติมาตรฐาน 
(Standard Normal) 

   ( )2
1

22
uv σσσ +=   λ  = uσ / vσ  

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

 
3.3  แบบจําลองท่ีใชในการศึกษา 
 

          การศึกษานี้จะใชวิธีการวิเคราะหหาเสนพรมแดนการผลิตแบบเชิงเฟนสุม (Stochastic 
Frontier Approach) ซ่ึงเปนวิธีการวิเคราะหอีกรูปแบบหนึ่งของวิธีการวิเคราะหแบบพารามิเตอร 
Parametric Approach ผานสมการการผลิตแบบ Translog Production Function ซ่ึงเปนฟงกชันการ
ผลิตในรูปแบบของ Non-Homothetic Production Function โดยเปนรูปแบบสมการการผลิตท่ีเปนท่ี
นิยมในปจจุบัน  ท้ังนี้เพราะเปนรูปแบบสมการการผลิตท่ีมีขนาดผลตอบแทนตอขนาดการผลิตและ
สัดสวนของปจจัยการผลิตในดุลยภาพไมคงท่ี  รูปแบบของสมการการผลิตมีความยืดหยุน(flexible) 
มากและยังไมมีขอจํากัดตางๆ  กําหนดไวลวงหนา (Priori Restrictive Constraints) เหมือนกับ
สมการการผลิตแบบ Cobb-Douglas ซ่ึงมักมีขอจํากัดท่ีวาผลตอบแทนตอขนาดการผลิตมีคาคงท่ี 
(Constant Return to Scale) และความยืดหยุนแหงการทดแทน (Elasticity of Substitution) ระวาง
ปจจัยการผลิตมีคาเทากับหนึ่งเสมอ  ซ่ึงไมคอยจะสอดคลองกับขอเท็จจริงมากนัก  เพราะวาปจจัย
การผลิตนั้นไมสามารถทดแทนกันไดสมบูรณ  หรืออีกนัยหนึ่งคือ  ยังไมไดนําเอากฎแหงการลด
นอยถอยลงของการทดแทนกันของปจจัยการผลิตเขารวมในการพิจารณา   

นอกจากนี้คาความยืดหยุนของผลผลิตตอปจจัยการผลิตชนิดตางๆ  ท่ีใชเปนตัวถวงน้ําหนัก
สําหรับใชในการคํานวณหาคาความเจริญเติบโตของผลผลิตท่ีมาจากการเพ่ิมการใชปจจัยการผลิต
แตละชนิดนั้น  พบวาความยืดหยุนดังกลาวท่ีคํานวณไดจากสมการผลิตแบบ Translog Production 
Function นั่นคือ  จะมีคาไมคงท่ีในแตละชวงเวลา  นั่นคือจะมีคาท่ีแตกตางกันไปในแตละป  ขณะท่ี
คาความยืดหยุนของผลผลิตท่ีคํานวณไดจากสมการการผลิตแบบ Cobb-Douglas นั้นจะมีคาเทากับ
สัมประสิทธ์ิหนาตัวแปรของปจจัยการผลิตแตละชนิด  ซ่ึงจะมีคาคงท่ีตลอดชวงเวลาท่ีทําการศึกษา  
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ซ่ึงในความเปนจริงแลวการท่ีคาความยืดหยุนของผลผลิตตอปจจัยการผลิตจะมีคาคงที่ในทุกๆ  
ชวงเวลานั้นเกิดข้ึนไดยากมาก  

นอกจากนี้ในการใชสมการการผลิตท่ีมีลักษณะเสนพรมแดนการผลิตแบบเชิงเฟนสุม 
(Stochastic Frontier Approach)ในการวิเคราะห  นอกจากจะทําใหทราบถึงผลของการเปล่ียนแปลง
ปริมาณใชปจจัยการผลิต ยังสามารถคํานวณหาระดับประสิทธิภาพการผลิต  และผลของการ
เปล่ียนแปลงดานประสิทธิภาพการผลิต (Technical Efficiency Change : TE) ท่ีทําใหเกิดการ
เปล่ียนแปลงของผลผลิตไดอีกดวย   

ดังนั้น  การศึกษาในคร้ังนี้จึงเลือกใชวิธีการวิเคราะหหาเสนพรมแดนการผลิตแบบเชิงเฟน
สุม (Stochastic Frontier Approach) ผานสมการการผลิตแบบ Translog Production Function เพื่อใช
ในการประมาณคา  โดยอาศัยวิธีทางเศรษฐมิติประมาณการจากฟงกชันการผลิตโดยตรง  
เนื่องจากวาวิธีการทางเศรษฐมิติทางทฤษฎี การผลิตบางประการเหมือนกับวิธีการวิเคราะหแบบไม
มีพารามิเตอร (Non-Parametric Approach) และวิธีการประมาณน้ียังมีทฤษฎีหรือพื้นฐานการ
ทดสอบความนาเช่ือถือทางสถิติรองรับอยูดวยทําใหวิธีการทางเศรษฐมิตินี้มีความนาเช่ือถือมาก
ยิ่งข้ึน  แตอยางไรก็ตาม  วิธีทางเศรษฐมิตินั้นจําเปนตองใชจํานวนคาสังเกตท่ีมีมากพอที่จะเกิด
ปญหาลําดับข้ันของความอิสระ(Degree of Freedom) ตลอดจนวิธีการนี้มักเกิดปญหาทางดาน
เศรษฐมิติ  เชน  ปญหา Multicollinearity ระหวางปจจัยการผลิตชนิดตางๆท่ีใชในการศึกษา  
     เพื่อใหการวิเคราะหประสิทธิภาพทางเทคนิคการผลิตออยในครั้งนี้  มีความถูกตองและ
สอดคลองกับสภาพความเปนจริง  ดังนั้นนอกจากรูปแบบสมการการผลิตแบบ Translog 
Production Function แลว  การเปรียบเทียบกับรูปแบบฟงกชันการผลิตแบบ Translog  กรณีท่ีไมมี
ขอจํากัดใดๆ ซ่ึงไดแก  รูปแบบฟงกชันการผลิตแบบ Translog กรณีท่ีพิจารณาใสขอจํากัดท่ีวาปจจยั
การผลิตแตละชนิดสามรถแยกออกจากกันและกันได(Separable)และรูปแบบฟงกชันการผลิตแบบ 
Cobb-Douglas เพื่อทดสอบหารูปแบบสมการการผลิตท่ีเหมาะสมท่ีจะใชในการศึกษาคร้ังนี้ 

สําหรับการพิจารณาวารูปแบบของฟงกชันการผลิตรูปแบบใดท่ีมีความเหมาะสม ระหวาง
รูปแบบฟงกชันการผลิตแบบ Translog กับ รูปแบบฟงกชันการผลิตแบบ Cobb-Douglas ดังนั้นจึง
จําเปนตองต้ังสมมติฐานเพื่อใชในการทดสอบ  เพื่อพิจารณาหารูปแบบของฟงกชันการผลิตท่ีมี
ความเหมาะสมในการศึกษาคือ 

 
1.  
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สําหรับการทดสอบตัวแปรอิสระท่ีอยูในสมการการผลิตแบบ Translog วามีคาเทากับ 0 โดย
การเปรียบเทียบคาสถิติ LR = -2[LLFCobb-Douglas-LLFTranslog] กับ 2

15χ  การปฏิเสธสมมติฐานหลัก 
หมายความวา ตัวแปรอิสระท่ีอยูในสมการการผลิตแบบ Translog มีคาไมเทากับ 0  
 
2.  0: 765432100 =========Η δδδδδδδδγ  
 

สําหรับการทดสอบความไมมีประสิทธิภาพในฟงกชันการผลิต ทดสอบโดยเปรียบเทียบคา 
LR = -2[LLFOLS-LLFMLE] กับคาวิกฤตจาก Kodde and Palm ( )9λ  การปฏิเสธสมมติฐานหลัก 
หมายความวามีความไมมีประสิทธิภาพในฟงกชันการผลิต  
 
3.  0: 765432100 ========Η δδδδδδδδ   

 
สําหรับการทดสอบอิทธิพลของตัวแปรอิสระในแบบจําลองความไมมีประสิทธิภาพ โดย

เปรียบเทียบคา LR = -2[LLF
0Η -LLF

1Η ] กับ 2
8χ  การปฏิเสธสมมติฐานหลัก หมายความวาตัวแปร

อิสระในแบบจําลองความไมมีประสิทธิภาพมีอิทธิผลตอฟงกชันการผลิต  
สําหรับสถิติท่ีใชในการสอบสมมติฐานท้ัง  3 ขอนั้น   ในการศึกษาคร้ังนี้จะใชคา 

Likelihood-Ratio Statistic (LR test)ในการทดสอบ โดยใชการกระจายแบบChi-Square ณ ระดับ
องศาแหงความเปนอิสระ(degrees of freedom) เทากับจํานวนของขอจํากัดท่ีใสในขอสมมติฐาน
หลัก  สําหรับใชหาชวงวิกฤติเพื่อการตัดสินใจ (Tim Coelli , 1996), Batteseและคณะ(1998) ซ่ึงสูตร
ในการคํานวณคา LR test แสดงไดดังนี้ 

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

 
 
 
 
 
โดยท่ี   

lnL(H0) คือ  คา Log Likelihood Function ของแบบจําลองพรมแดนการผลิตท่ีใสขอจํากัด
ตามสมมติฐานหลัก 
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 lnL(H1) คือ  คา Log Likelihood Function ของแบบจําลองพรมแดนการผลิตท่ีไมมีขอจํากัด
ใดๆซ่ึงเปนแบบจําลองท่ีใชในการเปรียบเทียบ 

ซ่ึงคา lnL(H0) และ lnL(H1)นั้นไดจากการวิเคราะหหาเสนพรมแดนการผลิต และประมาณ
คาพารามิเตอรดวยวิธี Maximum Likelihood Estimation (MLE) ในโปรแกรม Frontier 4.1 

 
3.4  แบบจําลองเชิงประจักษ 
 

ในการศึกษาเพื่อวิเคราะหประสิทธิภาพทางเทคนิคการผลิตออยจะใชวิธีการวิเคราะหหา
เสนพรมแดนการผลิตแบบเชิงเฟนสุม(Stochastic Frontier Approach) ซ่ึงไดรับการพัฒนามาจาก
วิธีการวิเคราะหแบบพารามิเตอร (Parametric Approach) ผานสมการการผลิตแบบ Translog 
Production Function เปนเคร่ืองมือในการศึกษา 

ดังนั้นสมการพรมแดนการผลิตท่ีมีลักษณะแบบเชิงเฟนสุม (Stochastic Frontier Approach) 
ผานสมการการผลิตแบบ Translog ของแตละฟารม  สามารถแสดงไดดังสมการท่ี (9) 
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….……………………(9) 
โดยท่ี 

Y = ปริมาณผลผลิตเฉล่ียตอไร (ตัน/ไร) 
ln = natural log 
β0 = คาคงท่ี 
β1,β2,…………….., β 10  = คาสัมประสิทธ์ิของตัวแปรตางๆตามลําดับ 
A = ปจจัยการผลิตตัวท่ี 1 
B = ปจจัยการผลิตตัวท่ี 2 
C = ปจจัยการผลิตตัวท่ี 3 
D = ปจจัยการผลิตตัวท่ี 4 
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E = ปจจัยการผลิตตัวท่ี 5 
DG = ปจจัยการผลิตตัวท่ี 6 (ตัวแปร Dummy) 
DH = ปจจัยการผลิตตัวท่ี 7 (ตัวแปร Dummy) 
DI = ปจจัยการผลิตตัวท่ี 8 (ตัวแปร Dummy) 
DJ = ปจจัยการผลิตตัวท่ี 9 (ตัวแปร Dummy) 
  

 iv  =  การคลาดเคล่ือนแบบสุมของเสนพรมแดน ท่ีมีการแจกแจงแบบปกติ 
( )2,0 vN σ  และ เปนอิสระตอกัน  

  = one side error term คือ เปนคาความคลาดเคล่ือนขางเดียว ซ่ึงหมายความวา
แตละคาสังเกตจะอยูบนเสนพรมแดนหรือตํ่ากวาเสนพรมแดนเสมอ –u นี้ก็คือ “ ความไมมี
ประสิทธิภาพทางเทคนิค (Technical Inefficiency) 
 - iu  = การคลาดเคล่ือนแบบสุมของเสนพรมแดน ท่ีมีการแจกแจงแบบก่ึงปกติ 
(Half Normal) ( )2,σμiN และเปนอิสระตอกัน   
  = two side error term คือ คาความคลาดเคล่ือนตามปกติ ท่ีมีการกระจายไปได
ท้ังสองขาง ซ่ึงทําใหเกิดความคลาดเคล่ือนแบบสุมของเสนพรมแดน อันเนื่องมาจากเหตุการณ
ภายนอกเชิงบวกและเชิงลบตอเสนพรมแดน 

จากสมการท่ี (9) การผลิตท่ีมีลักษณะแบบเฟนสุม (Stochastic Frontier Approach) ผาน
สมการการผลิตแบบ Translog Production Function จากสมการ (9)  ท่ีไดจะถูกโดยใชโปรแกรม
คอมพิวเตอรสําเร็จรูป Frontier 4.1  ในการหาคาประมาณ (Estimates) ของตัวพารามิเตอรท่ี
เกี่ยวของกับแบบจําลองพรมแดนท่ีมีลักษณะแบบเชิงเฟนสุม(Stochastic Frontier Approach) ซ่ึง
ประมาณโดยวิธี Maximum Likelihood Estimation (MLE) ก็จะทําใหไดคาสัมประสิทธ์ิของสมการ
พรมแดนการผลิตและคาพารามิเตอรตางๆ สําหรับใชในการคํานวณระดับประสิทธิภาพการผลิต
ของแตละฟารม 

สําหรับการหาคาความไมมีประสิทธิภาพ ; e-u  และปจจัยท่ีคาดวาจะมีผลตอความดอย
ประสิทธิภาพของแตละเกษตรกรตัวอยาง ดวยโปรแกรม Frontier 4.1 ซ่ึงจะทําการวิเคราะหไป
พรอมกันระหวางปจจัยท่ีคาดวาจะมีผลและไมมีผลตอความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิคของ
เกษตรกรตัวอยาง โดยความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิคการผลิตมีรูปแบบท่ัวไปดังนี้คือ  

εδδδδδδδδδ +++++++++= DqDpONMLKJTI 876543210    
….……………………(10) 
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โดยท่ี 
TI = ความดอยประสิทธิภาพ 

0δ  = คาคงท่ี 

83210 ,......,,, δδδδδ  =   คาสัมประสิทธ์ิของตัวแปรตางๆ 
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 ขอมูลและวิธีเก็บรวบรวมขอมูล 

ขอมูล 

 1. ขอมูลทุติยภูมิ ไดแก ขอมูลพื้นฐานดานการผลิตออยโรงงานของเกษตรกรในพ้ืนท่ี
จังหวัดสุโขทัย ท่ีเก็บรวบรวมไวแลวของหนวยงานตางๆ เชน กรมสงเสริมการเกษตร กรมวิชาการ
เกษตร สํานักงานเกษตรจังหวัดสุโขทัยและการคนควาจากหองสมุดของสถาบัน Web site ตางๆ ใน
รูปของรายงานการวิจัย ขอมูลสถิติ บทความ และ อ่ืนๆ 

2. ขอมูลปฐมภูมิ เปนขอมูลท่ีไดจากการสัมภาษณเกษตรกรกลุมตัวอยางจากแบบสอบถาม
ท่ีสรางข้ึนเพื่องานวิจัยนี้ ซ่ึงเปนขอมูลเกี่ยวกับกระบวนการในการผลิต ดังนี้ 

2.1 ขอมูลเชิงปริมาณ ไดแก ปริมาณผลผลิตเฉล่ีย/ไร ปริมาณพ้ืนท่ีเพาะปลูก ระดับ
ความหวานเฉล่ีย ปริมาณการใหปุย N P K ปริมาณนํ้าฝนเฉลี่ย จํานวนคร้ังท่ีเตรียมดิน จํานวน
แรงงานท่ีใช วิธีการปลูก จํานวนการไถพรวนหลังปลูก จํานวนครั้งการใชสารปองกันและกําจัด
วัชพืชและแมลง โดยใชขอมูลปการผลิต 2547/2548 

2.2 ขอมูลเชิงคุณภาพ ไดแก ขอมูลดานการผลิต ลักษณะพ้ืนท่ี ชนิดของออยท่ีตัด
เขาโรงงาน (ออยไหมไฟ/ออยสด) ชนิดพันธุท่ีใชปลูก การใชแรงงานคนในครัวเรือน การใช
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เคร่ืองจักรหรือเคร่ืองทุนแรงในฟารม การสงเสริมของเจาหนาท่ีของโรงงานตนสังกัด ระดับ
การศึกษา อายุ เพศ และประสบการณในการผลิตออยของเกษตรกร  

3.4.2 วิธีการเก็บรวบรวมขอมูล 

การสุมตัวอยาง 

 การศึกษาในคร้ังนี้ไดเลือกกลุมตัวอยางจากการสุมหลายขั้นตอน(Multi-Stage Random 
Sampling) ซ่ึงมี 3 ข้ันตอนดงันี้ 

ข้ันตอนท่ี 1  เลือกแบบเฉพาะเจาะจงอําเภอในจังหวัดสุโขทัย ซ่ึงมีพื้นท่ีเพาะปลูกในปการ
ผลิต 2547/2548 ท้ังหมด 102,712 ไร และมีเกษตรกรผูปลูกออยจํานวน 3,375 คน ซ่ึงกระจายอยูท่ัว
จํานวน 8 อําเภอ ซ่ึงในการศึกษาคร้ังนี้จะใชประชากรตัวอยางในจังหวัดจํานวน 4 อําเภอ คือ สวรรค
โลก ศรีสัชนาลัย คีรีมาศ และศรีนคร ท่ีมีการผลิตออยมากสุดตามลําดับ เพื่อใชเปนตัวแทน
ประชากรท้ังจังหวัด เพื่อท่ีจะไดขอมูลท่ีเปนตัวอยางของเกษตรกรจังหวัดสุโขทัย โดยการกําหนด
ขนาดของกลุมตัวอยางจากการคํานวณจากสูตร จากเกษตรกรท่ีทําการปลูกออยท้ังหมดในจังหวัด
สุโขทัยท้ัง 4 อําเภอ จํานวน   3,375  ราย และหลังจากนั้นจะแบงเปนรายอําเภอตามสัดสวนขนาด
ของเกษตรกรแตละอําเภอ 

ข้ันตอนท่ี 2   การสุมเลือก ตําบล หมูบาน และครัวเรือน จะทําการสุมแบบเจาะจงเลือกตาม
จํานวนและสัดสวนของเกษตรกร แตละอําเภอ โดยการกําหนดขนาดกลุมตัวอยางจากการคํานวณ
จากสูตร 

ข้ันตอนท่ี 3   การสุมเลือกเกษตรกรตัวอยางดวยการคํานวณจากสูตร โดยใชการกําหนดคา
ความคลาดเคล่ือนท่ีนิยมใชกัน แบงออกไดเปน 2 วิธี ไดแก การคํานวณขนาดของกลุมตัวอยาง ใน
กรณีท่ีทราบจํานวนประชากร และการคํานวณขนาดของกลุมตัวอยางในกรณีไมทราบจํานวน
ประชากร ซ่ึงในกรณีศึกษานี้ใชการคํานวณขนาดของกลุมตัวอยางในกรณีท่ีทราบจํานวนประชากร  

การคํานวณขนาดของกลุมตัวอยาง ในกรณีท่ีทราบจํานวนประชากร หรือกรณีท่ีประชากร
มีจํานวนจํากัดท่ีนับได (Finite Population) 

สูตร  n = 
21 Ne

N
+

 

เม่ือ n = ขนาดของกลุมตัวอยาง 

 N = ขนาดของประชากรท่ีใชในการวิจัย 
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 e = คาเปอรเซ็นตความคลาดเคล่ือนจากการสุม 

ดังนั้นการกําหนดขนาดตัวอยาง (Sample Size) ท่ีระดับความเช่ือม่ัน 90 % และ
สัมประสิทธ์ิความผันแปรเทากับ 0.1 โดยใชสูตรขางตน เพราะฉะน้ันจํานวนเกษตรกรตัวอยางท่ีใช
ในการศึกษาคร้ังนี้เทากับ 98 ราย ซ่ึงจะแบงเปนรายอําเภอตามสัดสวนขนาดของเกษตรกรแตละ
อําเภอตามลําดับดังตาราง (ธานินทร, 2548) 

ตารางท่ี 3.1 พื้นท่ีท่ีทําการศึกษาและจํานวนเกษตรกรตัวอยางแตละอําเภอ 

อําเภอ รอยละของเกษตรกร 
จํานวนเกษตรกรตัวอยาง (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 การวิเคราะหขอมูล 

1. การวิเคราะหเชิงพรรณนา 

เปนการอธิบายถึงกระบวนการในการผลิต ปจจัยท่ีใชในการผลิต ตนทุนในการผลิต 
ปญหาและอุปสรรคในการผลิต  ของเกษตรกร โดยทําการวิเคราะหขอมูลโดยใชคาสถิติรอยละ 
ผลรวม และคาเฉล่ีย ซ่ึงจะนําเสนอในรูปของบทความ ตาราง หรือแผนภูมิ ฯลฯ 

2. การวิเคราะหเชิงปริมาณ 

ใชการวิเคราะหประสิทธิภาพการผลิตโดยวิธี Stochastic Production Frontier โดยใช
ฟงกชันการผลิตแบบ Translog และวิเคราะหขอมูลดวยโปรแกรมสําเร็จรูป Frontier 4.1 โดยมี
ข้ันตอนดังนี้ 

2.1 วิเคราะหฟงกชันการผลิตดวยแบบจําลอง Stochastic Production Frontier ซ่ึง
แสดงไวในแนวคิดทฤษฎีขางตน ผานสมการการผลิตแบบ Translog Production Function จาก
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สมการ (9)  โดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอรสําเร็จรูป Frontier 4.1  ในการหาคาประมาณ
(Estimates)ของตัวพารามิเตอรท่ีเกี่ยวของกับแบบจําลองพรมแดนท่ีมีลักษณะแบบเชิงเฟนสุม
(Stochastic Frontier Approach) ซ่ึงประมาณโดยวิธี Maximum Likelihood Estimation (MLE)  

2.2 หาคาความไมมีประสิทธิภาพ ; e-u  และปจจัยท่ีคาดวาจะมีผลตอความดอย
ประสิทธิภาพของแตละเกษตรกรตัวอยาง ดวยโปรแกรม Frontier 4.1 ซ่ึงจะทําการวิเคราะหไป
พรอมกันระหวางปจจัยท่ีคาดวาจะมีผลและไมมีผลตอความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิคของ
เกษตรกรตัวอยาง  

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 


