
บทที่ 2 
 

ผลงานวิจัยและงานเขียนอ่ืนๆที่เกี่ยวของ 
 
2.1 ความหมายของเทคโนโลย ี 
 

เทคโนโลย ี (Technology)  คือ ขบวนการทางความคิดหลากหลายที่ถูกสรางข้ึนดวย

ความสรางสรรคจากการเปรียบเทียบกับส่ิงตางๆ ทีม่ีอยูรอบตัวนาํมาสูการแกปญหาที่เกิดข้ึนใน

การดํารงชีวิตดวยวิธกีารวิเคราะหหาเหตุผลในส่ิงที่สนใจ จากนัน้จึงทาํการปรับปรุงและพัฒนาส่ิงที่

มีอยูในธรรมชาติเพื่อตอบสนองความตองการในดานตางๆใหเพิม่สูงข้ึน ดวยการใชความรู ทักษะ

และประสบการณที่สะสมมาจากรุนสูรุนในการสรางสรรคเทคโนโลยีใหม  เชน การเพาะปลูก การ

สรางที่อยูอาศัย การผลิตยารักษาโรค ส่ิงเหลานี้ลวนเปนตัวอยางของสิ่งอํานวยความสะดวกตาง ๆ 

ในการดํารงชีพทีถู่กสรางข้ึน เทคโนโลยสีามารถเปล่ียนแปลงและปรับปรุงเพื่อเพิม่ประสิทธิภาพให

สูงข้ึนได เมื่อมนุษยมีความรูทางเชงิเทคนิคเพิ่มข้ึนตัวอยางเชนในโรงงานอุตสาหกรรมระยะแรก

เทคโนโลยทีี่ถกูนํามาใชจะเปนในรูปของเทคโนโลยีพืน้ฐานอยางงายไมมีความสลับซับซอน  การที่

เทคโนโลยีจะเกิดข้ึนไดนั้นจําเปนอยางยิง่ที่ผูสรางเทคโนโลยีตองมีความรูพืน้ฐานเฉพาะ 2 ประการ  

ไดแก 

ความรูทางหลักการวทิยาศาสตรประกอบดวย 2 สวนยอย คือ ความรูหรือหลักการที่

ถูกสะสมสืบทอดตอกันมานานจากรุนสูรุนกับการพัฒนาความรูหลักการทางวิทยาศาสตรใหมๆ ที่

เกี่ยวของกับธรรมชาติโดยมีจดุมุงหมายเพือ่สรางความเขาใจอยางถองแทในเร่ืองนัน้ๆ ถงึหลักการ 

และเหตุผลในเร่ืองที่เกีย่วของกับหลักการธรรมชาติและขอจํากัดทางธรรมชาติ 

ความรูทางวิศวกรรมศาสตรประกอบดวยความรูทีเ่กี่ยวของกับออกแบบ คิดคนในการ

สรางสรรคส่ิงอํานวยความสะดวกสบายในการดํารงชีวติและส่ิงที่สามารถชวยแกไขปญหาทีเ่กิดข้ึน

จากการดํารงชีวิตเชนกัน  โดยจุดมุงหมายหลักของวิศวกรรมศาสตร คือ การสรางส่ิงที่เปนความ

ตองการของมนุษยจากการจินตนาการใหออกมาเปนรูปรางลักษณะทีส่ามารถจับตองและควบคุม

ได  ซึ่งอาจกลาวไดวา “วิศวกรรมศาสตร” คือ การออกแบบสรางสรรคส่ิงตางๆ ภายใตเงื่อนไข

ความตองการของมนุษย” 

จากการพัฒนาและสะสมความรู ทีเ่กี่ยวของกับกฎเกณฑและหลักการทางธรรมชาติ

อยางตอเนื่องจนกลายเปนความรูทางวทิยาศาสตร  สามารถอธิบายจากรูป 2.1 ไดวาบริเวณพืน้ที่

ซอนกนั คือ ตําแหนงที่เร่ิมเกิดการประยุกตใชความรูทางวิทยาศาสตรเพื่อการดํารงชีวิตและพัฒนา
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ความรูใหเพิ่มสูงข้ึนจนกลายเปนเทคโนโลยีที่อํานวยความสะดวกและสรางความไดเปรียบในเชิง

อุตสาหกรรม  ซึ่งทัง้ 2 สวนลวนมีความสําคัญอยางยิง่กบัการพัฒนาอุตสาหกรรม 

 

   
 

ภาพที ่2.1 

คําอธิบายภาพ: ความเปนมาของเทคโนโลยี 

ที่มา Dr. J. HUANG ® DIB, LN, SYSU : International Technology transfer 

                            

วิทยาศาสตรและเทคโนโลยีเปนเร่ืองที่มีความเกีย่วพันธกนัอยางมาก การสรางสรรค

เทคโนโลยีใหมๆ มักมีจุดเร่ิมตนเกิดจากความเขาใจในหลักการทางวทิยาศาสตรในธรรมชาติที่อยู

รอบๆ ตัว  ซึง่ตอมาส่ิงเหลานี้กลายเปนจุดเร่ิมตนในการพัฒนาเทคโนโลยทีี่มีความซับซอนมากขึ้น

อยางในปจจุบัน เชน การออกแบบชิพคอมพิวเตอร เร่ิมตนจากความเขาใจในคุณลักษณะและขอ

กําจัดทางไฟฟาของธาตุชิลิกอนและธาตุอ่ืนๆ สูการพฒันาในระดับที่เพิ่มสูงข้ึน โดยสวนใหญแลว

เทคโนโลยทีี่เกดิข้ึนในแตละทองถิน่มกัเกิดจากชางผูชาํนาญ ผูซึ่งไดรับความรูสืบตอและสะสมจาก

รุนสูรุนที่ละนอยนํามาสูการปรับปรุงและพัฒนาในระดับที่เพิม่สูงข้ึนเร่ือยๆ ปจจบัุนในภาคธุรกิจ

หรือองคกรขนาดใหญที่ตองการสรางความไดเปรียบ มักใชประโยชนจากเทคโนโลยีเปนเคร่ืองมือ

สรางความไดเปรียบในการแขงขันแตการทีไ่ดมาซึ่งความสามารถในการใชงานเทคโนโลยีอยางเชน

ปจจุบัน ไมไดเกิดจากความคิดริเร่ิมสรางสรรคหรือพัฒนาข้ึนเองภายในองคกรเพียงอยางเดียว  

แตสามารถเกดิข้ึนไดจากการรับการถายทอดเทคโนโลยจีากภายนอกองคกรในลักษณะทางการคา

เพื่อผลประโยชนทางธุรกิจ  

วิทยาศาสตร  ใชความรูทาง
วิทยาศาสตร 

 เทคโนโลยี  เทคโนโลยี  เทคโนโลยี  เทคโนโลยี 

 วิทยาศาสตร  เทคโนโลยี  ความรู อุตสาหกรรม       ชางเทคนิค 
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2.2 การถายทอดเทคโนโลยี  
 

เมื่อความตองการทางวัตถุของมนษุยเพิ่มสูงข้ึนจากจํานวนมนุษยทีม่ีจาํนวนเพิ่มสูงข้ึน 

ความตองการทางวัตถุจงึเพิม่สูงข้ึนตาม ขณะเดียวกนัทรัพยากรธรรมชาติบนโลกมีอยูอยางจํากัด 

จึงเปนสาเหตุทําใหเกิดการแขงขันในดานตางๆ รวมไปถึงการคาขายทัง้ระดับภายในประเทศและ

ระหวางประเทศ ส่ิงที่จะทาํใหองคกรตางๆ เหลานั้นประสบความสาํเร็จอยูรอดไดหรือไมนั้นไมได

ข้ึนอยูกับความสามารถในการแขงขันทางธุรกิจเพยีงอยางเดียว โดยเฉพาะอยางยิง่กับบริษัทขนาด

ใหญที่มีฐานการผลิตในหลากหลายประเทศ (Multi National Enterprises : MNEs) จึงมักจะมี

กิจกรรมการพฒันาทรัพยากรมนุษยเพื่อใหกลายเปนศูนยกลางการแขงขันทางธุรกิจ  ดังนั้นองคกร

ใดที่ประกอบไปดวยสมาชิกที่มีความรู จงึเปรียบเสมือนกับมีสินทรัพยที่โดดเดนกวาสินทรัพยอ่ืนๆ   

การเพิม่ทกัษะความรูจึงเปนการเพิม่มูลคาสินทรัพยอันมหาศาล ซึง่จะทําใหองคกรสามารถอยูรอด

และไดเปรียบในยุคทีม่ีการเปล่ียนแปลงและแขงขันอยางรุนแรงได   การสรางองคความรูใหเกิดข้ึน

แกองคกร โดยการจัดการความรูที่มีอยูแลวใหเปนระบบและสะดวกในการนําไปใชใหเกิดประโยชน  

ดวยเหตุนี้จงึทาํใหเทคโนโลยมีีบทบาทอยางมากในแขงขันทางธุรกิจ เพราะองคกรใดที่สามารถใช

เทคโนโลยีไดอยางเหมาะสม  องคกรนัน้จะมีความไดเปรียบในการแขงขัน  ซึง่อยางไรก็ตามการ

ถายทอดเทคโนโลยีจากที่หนึ่งไปสูอีกที่หนึ่งมีปจจัยที่เกีย่วของหลายประการทัง้ฝายของผูถายทอด

และฝายของผูรับการถายทอด ปจจัยดังกลาวมนีัยสําคัญตอความสําเร็จหรือความลมเหลวของ

การถายทอดเทคโนโลยีโดยทั้งคูมีจุดมุงหมายเพื่อหากําไรสูงสุด ต้ังแตการลดคาใชจายในการผลิต

และเพิ่มโอกาสทางการตลาดจึงเปนที่ยอมรับโดยทัว่ไปวาการถายทอดเทคโนโลยีจะประสิทธิภาพ

และประสบความสําเร็จไดนั้น องคกรจาํเปนจะตองคนหารูปแบบการถายทอดทีม่ีความเหมาะสม

สอดคลองกับผูรับและสรางวิธีการวัดประสิทธิภาพการถายทอดเทคโนโลยี ดวยปจจัยตางๆ เชน  

ส่ิงที่ไดหลังการถายทอดและวิธีการทํางานที่เปล่ียนไป    

สําหรับการถายทอดเทคโนโลยีในโรงงานอุตสาหกรรมของบริษัทขามชาติ (MNEs) มัก

มีอุปสรรคจากพื้นฐานที่แตกตางกนัทางดานตางๆ เชน ภาษา สังคม วัฒนธรรม ความรูพืน้ฐาน 

และขอบังคับระหวางประเทศ  ตลอดจนระดับความรูพื้นฐานและความเขาใจที่เกีย่วของระหวาง

ผูรับและผูถายทอดเทคโนโลยี   ดังนัน้การถายทอดความรูจึงควรเกิดข้ึนในลักษณะรูปแบบขนาน 

คือ การถายทอดองคความรูทางเทคโนโลยีดวยการกระตุนใหผูรับเกดิความรูสึกยอมรับเทคโนโลยี

นั้นๆ และหาวิธีปองกันการตอตานที่อาจเกิดข้ึนดวย (As Khalil,2000) ซึ่งเทคโนโลยีในแตละ

อุตสาหกรรมหรือแตละประเทศจะมีลักษณะพิเศษเฉพาะตัวที่เปนจุดเดนในการเพิม่การแขงขัน ซึ่ง

แตละอุตสาหกรรมหรือประเทศสามารถเพิ่มพนูความสามารถทางเทคโนโลยีใหสูงข้ึนไดโดยรับการ
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ถายทอดแลกเปล่ียนซ่ึงกนัและกัน ขบวนการนีถู้กเรียกวาการถายทอดเทคโนโลยี (Hamel and 

Prahalad,1990)  การถายทอดเทคโนโลยีแบงไดเปน 3 ระดับ (Dahlman and Westphal,1983) 

ไดแก 

• ความสามารถในการใชงานเทคโนโลยี เชน การใชงานเคร่ืองจักร 

• ความสามารถในการคืนกําไร เชน ความสามารถในการปรับปรุงการผลิต 

• ความสามารถในการสรางนวัตกรรมใหม เชน การปรับปรุงและพัฒนาเคร่ืองจักร   

 

 
 

ภาพที ่2.2   

คําอธิบายภาพ : ระดับความสามารถในการใชเทคโนโลยี 

ที่มา : M. Bell(ed.),The  Acquisition  of  Imported  technology  for Industrial Development: 

Problems of Strategies and Management in Arab Region  

(Bagdad, ESCWA, UN, 1987), p. 14. 

 

การไดมาซ่ึงเทคโนโลยีมีแหลงที่มาจาก 2 ชองทาง ไดแก การพัฒนาข้ึนไดเองภายใน

องคกรหรือการหาซ้ือจากภายนอกองคกร ซึ่งวธิีการอยางหลังเปนวธิีการที่นิยมใชกันอยางมากใน

ปจจุบัน  ดวยเหตุนี้จึงเปนที่มาของการเกิดกิจกรรมการถายทอดเทคโนโลยีซึ่งสามารถเกิดไดจาก

ภายในประเทศและระหวางประเทศ  ซึง่มีผูถายทอดและผูรับการถายทอดเปนตัวแปรที่สําคัญใน

การดําเนินกิจกรรม โดยธรรมชาติแลวผูถายทอดเทคโนโลยีจะมีความสามารถดานเทคโนโลยี

เฉพาะบุคคลที่สูงและลํ้าหนากวาผูรับการถายทอดเทคโนโลยี เพื่อตอบสนองความตองการดาน

เทคโนโลยทีี่เพิ่มสูงข้ึน   การที่องคกรมุงผลิตนักเทคโนโลยีที่มีคุณภาพโดยมีคุณลักษณะเปนผูรูจริง

Flow A 

Flow C 

Flow B 

ความสามารถในการ
ใชเทคโนโลยี 

ความสามารถในการ
คืนกําไร 

ความสามารถในการ
สรางนวัตรกรรมใหม 

ความสามารถในการ 
ใชเทคโนโลยี 

ความสามารถใน
การผลิตแบบใหม 

ความสามารถเชิง
เทคนิค 
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และปฏิบัติไดจริง มีความเชี่ยวชาญทัง้ทางภาคทฤษฎีและปฏิบัติมีความรอบรูและรูจักประยุกตใช

เทคโนโลยีในการปฏิบัติงาน โดยคุณลักษณะสําคัญของบุคลากรที่สงผลตอความสําเร็จในการ

ถายทอดเทคโนโลย ีคือ ทกัษะ  ความนาเช่ือถือ  การวางแผน  มนษุยสัมพันธ  ไหวพริบ  การไมเอา

เร่ืองสวนตัวมาเกี่ยวของ  การไมยอมแพงายๆ และการไดรับความไววางใจ เหลานี้เปนทกัษะที่ควร

พัฒนาเพื่อความสําเร็จขององคกรสูการบริหารเทคโนโลยี (Buswick,1990)  สําหรับเทคโนโลยีใน

มุมมองของการผลิต คือ สวนประกอบทกุสวนที่ถกูใชในการผลิต (Sharif,1988)  โดยประกอบดวย 

4 ประการซึ่งมีความเกี่ยวของซึ่งกนัและกนั ถือเปนกลยุทธหรือเคร่ืองมือทีม่ีความสําคัญในสราง

ความรูทางเทคโนโลยี  

 
2.3 องคประกอบของเทคโนโลยี  
 

 
 

ภาพที ่2.3 

คําอธิบายภาพ :  องคประกอบของเทคโนโลยี 

ที่มา : TRAUB, K.-P.(1997): The four dimensions of GIS. GIS Asia/Pacific,   

 February 1997  Singapore 

 

1. Humanware คือ คุณลักษณะเฉพาะของมนษุยเปนส่ิงที่อยูภายใน  ไมสามารถจับ

ตองได  เชน บุคลิกภาพ  การศึกษา ทกัษะ ประสบการณ และอ่ืนๆ  โดยเปนองคประกอบของ

 

HUMANWARE

ORGANWARE

TECHNOWARE

INFOWARE

i t

Develop
Model

Analysis 
Maintenanceฟ

Workstations 
WAN

Familiarization
Operation

LAN

Computer-asisted 
Analog 

Intra-institutional 

Regular info flow and 
h

Inter-institutional 

Central information pool
Decision-making

Unvalidated manuscripts 
Unvalidated maps 

Stand-along PC 

Comprehensive coverage 
Validated maps with partial 

Various operational scales 
Regular updates 
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เทคโนโลยทีี่สําคัญมากที่สุดและสงผลโดยตรงอยางยิ่งตอระดับความสามารถในการใชและพัฒนา

เทคโนโลยี สามารถแบงออกไดเปน 6 สวนยอย 

1. Familiarization :  การแลกเปล่ียนแบงบันหรือถายทอดองคความรูเร่ืองราว

ประสบการณที่ไดรับในลักษณะความเขาใจระหวางมนุษยกับมนุษย เพื่อนําไปสูความสามารถการ

ใชเทคโนโลยทีี่สูงข้ึน 

2. Operation : ความสามารถในการนําองคความรูหรือขอมูลหลักการที่ไดรับการ

ถายทอดไปปรับใชไดอยางถูกตองและเหมาะสม 

3. Maintenance :  ความสามารถในการซอมแซมและบํารุงรักษาเพื่อคงไวซึง่

ความสมบูรณของอุปกรณเคร่ืองมือเคร่ืองจักรทางเทคโนโลยีโดยปราศจากการสนบัสนุนชวยเหลือ

จากภายนอกองคกร 

4. Analysis : ความสามารถในการวิเคราะห การแกไขปญหาและคนหาสาเหตุ

ความผิดพลาดที่เกิดข้ึนจากการใชเทคโนโลยี 

5.  Models :  ความสามารถในการวางแผนและออกแบบวิธีการทํางาน เพื่อการ

พัฒนาระดับการใชเทคโนโลยีใหเพิ่มสูงข้ึน 

6. Development : ความสามารถในการริเร่ิมสรางสรรค คนควาและพัฒนา

เทคโนโลยีใหมๆ ใหเกิดข้ึน 

Humanware เปนปจจยัพืน้ฐานที่สําคัญที่สุดในการพฒันาเทคโนโลยี การที่จะบริหาร

เทคโนโลยีจะสําเร็จไดจําเปนตองเกิดจากการบริหารจัดการ ดวยการใชคนใหถกูกบังานถูกสถานที่

และถูกเวลา โดย Humanware สามารถพัฒนาระดับทกัษะและความสามารถใหเพิ่มสูงข้ึนไดตาม

ระดับประสบการณเปนการเพิ่มความสามารถในเชิงบุคคล โดยทัว่ๆ ไปแลวกิจกรรมการผลิตทีม่ี

ความเกี่ยวของกับ Humanware ประกอบดวย 2 สวนไดแก Contact  Humanware  คือ ผูทาํงาน

ที่เกีย่วของกับ Technoware โดยตรง  เชน ผูใชงานเคร่ืองจักร และ Support Humanware  คือ  

ผูเกี่ยวของกับการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร การวางแผนการผลิต  และการควบคุมคุณภาพ 

2. Organware คือ ทักษะความสามารถในการนาํความรูและเทคโนโลยีไปใชใหเกิด

ประโยชนสูงสุด โดยมีวัตถุประสงคเพื่อสรางความไดเปรียบในการแขงขันซ่ึงความสําเร็จสามารถ

วัดไดจากการคืนเงนิลงทนุหรือสวนแบงตลาดโดยประกอบดวย 5 ปจจัยที่สงเสริมความสามารถ

ดังกลาว 
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1. Intra – Institutional : วัฒนธรรมหรือทัศนะคติแนวความคิด ของแตละแผนก

ยอยๆ ภายในองคกรเดียวกัน  ที่มีสวนเกีย่วของและมีอิทธพิลตอความสามารในการปฏิบัติงาน

ของสมาชิกภายในองคกรนั้นๆ  

2. Inter- Institutional : วัฒนธรรมและทัศนะคติแนวนโยบายในแตละองคกร   ที่

มีอิทธพิลและสงผลตอความสามารถในการปฏิบัติงานของสมาชิก 

3. Regular Information Flow and Exchange : การแลกเปล่ียนขอมูลขาวสาร

เพื่อการปรับปรุงข้ันตอนการทํางาน  ดวยการสงเสริมสภาพแวดลอมของผูปฏิบัติงาน และกําจัดส่ิง

ที่เปนอุปสรรคตอความสําเร็จในการปฏิบัติงานเพื่อใหไดมาซึ่งการบรรลุเปาหมาย 

4. Central Information Pool : การกาํหนดจุดศูนยกลางเพื่อใหไดมาซึ่งความรูที่

เอ้ือประโยชนหรือส่ิงที่ตองแกไขในการปฏิบัติงาน   

5. Decision-Making : การตัดสินใจการประยุกตใชและปรับปรุงเปลี่ยนแปลงการ

ทํางานบนพืน้ฐานของขอเทจ็จริงที่ไดรับ    

3. Infoware คือ การสื่อสารแลกเปล่ียนความรูทางเทคโนโลยีซึง่กคื็อ จุดเร่ิมตนของ

การทาํงานรวมกันระหวางผูพัฒนาเทคโนโลยีและผูใชงานเทคโนโลย ี เกี่ยวของกับการส่ือสาร

แลกเปล่ียนขอมลู สามารถแยกยอยไดดังนี ้

1. Unvalidated  Manuscripts : ระบบส่ือสารเพื่อแลกเปล่ียนความรูแบบปาก

เปลา  ใชเพยีงแคการทําความเขาใจเทานัน้ไมมีการจัดทาํเอกสารบนัทกึรองรับ 

2. Invalidated Map : ระบบส่ือสารเพื่อแลกเปล่ียนความรูที่ไมมกีารจัดทําแผน

หรือข้ันตอนรองรับ  เปนการส่ือสารแบบไมเปนทางการ 

3. Validated Map : ระบบส่ือสารเพื่อแลกเปล่ียนความรูที่มีการจัดทําแผนรองรับ

ขอมูล  เปนการส่ือสารแบบเปนทางการ 

4. Comprehensive Coverage : การสือ่สารที่เกิดข้ึนบนพ้ืนฐานความเขาใจใน

ลักษณะทางภูมิศาสตร  และความแตกตาง  ระหวางผูรับและผูให 

5. Various Operational Scales : การสื่อสารทีเ่กิดข้ึนจากความแตกตางที่

หลากหลายในการปฏิบัติงานระหวางผูรับและผูให 

6. Regular Updates : การสื่อสารทีเ่กิดข้ึนจากความแตกตางระหวางลักษณะ

ทางกายภาพและหลักการปฏิบัติงานระหวางผูรับและผูให 

4. Technoware คือ อุปกรณหรือส่ิงที่จับตองไดต้ังแตเคร่ืองมือเคร่ืองจักรจนถึง

ซอฟแวรที่ใชในการปฏิบัติงานที่มีความหลากหลาย แตกตางกนัไปตามลักษณะและประสิทธิภาพ
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การนาํเทคโนโลยีไปใชงาน ซึ่งเกิดจากการเปล่ียนแปลงปรับปรุงและประยุกตใชส่ิงที่มีอยูแลวใน

ธรรมชาติเชิงกายภาพใหกลายเปนเคร่ืองมืออํานวยความสะดวก  สําหรับเปล่ียนวัตถุดิบที่มีอยูใน

ธรรมชาติใหกลายเปนผลิตภัณฑ  หรือสินคาซ่ึงมีหลักการในการจัดการ ดังนี ้

1. Analog : การเตรียมอุปกรณหรือส่ิงพื้นฐานเพื่อการใชงานเทคโนโลยีเบ้ืองตน 

ไดแก การจัดเตรียมคูมือหรือเอกสารสําหรับใชงานเคร่ืองมือเคร่ืองจักร 

2.   Computer-asisted :  คูมือการทาํงานที่ใชประกอบ 

3.   Stand-along PC : คูมือการทาํงานลักษณะพเิศษ  ที่เกีย่วของกับซอฟแวร 

4.   LAN : การใชเคร่ืองมือ   เปนตัวกลางแลกเปล่ียนขอมูล 

5.   Workstations :  คูมือรูปแบบการปฏิบัติงาน 

                        6.   WAN : ชองทางการติดตอทั่ว ๆ ไป 

ภาพโดยรวมของทัง้หมด  Inforwere  คือ มาตรฐานในการเลือกขอมูลขาวสารดวยการ

ใช Humanware สําหรับการควบคุมและใชงาน Technoware อยางมีประสิทธิภาพโดย Inforware   

ไมใชขอมูลดิบ แตคือการจัดการ ควบคุมใหถูกแบบแผน 

จากองคประกอบทั้งส่ีของเทคโนโลยีในดานบน คือ ผลสะทอนของความเปลีย่นแปลง 

เปนส่ิงที่เกื้อกลูซึ่งกนัและกนั   และมีความตองการในเวลาเดียวกนัสําหรับการถายทอดเทคโนโลยี

ในการผลิต    สามารถแบงออกไดเปน 4 ระดับตามรูปดานลาง  

 

 
 

ภาพที ่ 2.4   

คําอธิบายภาพ : ระดับความสามารถทางเทคโนโลยี 

ที่มา : David Gibson and Smilor Raymond (1991) Journal of Engineering and 

Technology   Management  vol. 8, 1991p 287-321 
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Level 1 : Creation 
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Humanware มีบทบาทและความสําคัญอยางมากตอการสรางสรรคเทคโนโลยีใหมๆ 

นอกจากนีย้ังเปนตัวกาํหนดระดับของการถายทอดเทคโนโลยีซึง่มีอิทธพิลอยางมากตอ Infoware 

Technoware และ Organware ในแตละระดับมักถกูกําหนดมาจากทกัษะของผูรับ  การจัดเตรียม

ปจจัยตางๆ ใหมีความเหมาะสมสําหรับการถายทอดเทคโนโลยีจะชวยใหผูถายทอดเทคโนโลยีมี

โอกาสประเมนิความลมเหลวและขอผิดพลาดที่อาจจะเกิดข้ึน นํามาสูการปรับปรุงแกไขเพื่อสราง

โอกาสแหงความสําเร็จในขณะเดียวกนัก็คนหาปจจัยทีเ่ปนอุปสรรคและขัดขวางตอความสําเร็จใน

การถายทอดเทคโนโลย ี ซึง่จะทําใหผูถายทอดเทคโนโลยีสามารถเลือกยุทธวิธทีี่เหมาะสมสําหรับ

การถายทอดเทคโนโลยีใหมๆ  โดยชองวางเทคโนโลยีแบงเปน3 ระดับ (Kokko,1994:"Technology, 

Market Characteristics, and Spillovers")  ไดแก  

• ความแตกตางดานเงินลงทนุในอุตสาหกรรม 

• จํานวนของสิทธิบัตร 
• ความแตกตางดานประสิทธภิาพการผลิตของพนกังาน ระหวางประเทศผูรับการ 

ถายทอดกับประเทศผูทาํการถายทอด 

 

 
               

ภาพที ่2.5    

คําอธิบายภาพ : ลักษณะการถายทอดเทคโนโลย ี

ที่มา :  Dr. J. HUANG ® DIB, LN, SYSU 

 

 กลวธิีการถายทอดเทคโนโลยีจากผูพัฒนาสูผูใชเทคโนโลยีประกอบดวย 2 ลักษณะ

ไดแก  1)  Vertical : การถายทอดเทคโนโลยีแนวต้ังกระบวนการเทคโนโลยทีี่เกิดข้ึนภายในองคกร

โดย  เร่ิมตนต้ังแตการทาํวิจยั  การทดสอบคิดคนและการพัฒนาเพื่อเพิ่มศักยภาพการนําไปใชงาน

การถายทอดแนวต้ัง 

วิจัย 

พัฒนา 

นําไปใช 

การถายทอดแนวนอน 

นําไปใชภายใต

สภาพแวดลอม 1 

นําไปใชภายใต

สภาพแวดลอม 2 
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ภายในองคกร  2) Horizontal : การถายทอดเทคโนโลยแีนวนอนเกิดข้ึนจากระหวางองคกรรวมกนั 

มักกระทําในลักษณะการคา ดวยการทาํวิจัยและพัฒนาจากองคกรหนึ่งแตถูกนาํไปใชงานโดยอีก

องคกรหนึ่งหรือถูกนาํไปใชภายนอกองคกรสามารถแบงยอยได 4 ระดับ ดังนี ้

ระดับที ่1 หมายถงึ การโยกยายเทคโนโลยีทางภูมิศาสตร เชน การเคล่ือนยายอุปกรณ

เคร่ืองจักร  หรือโรงงานจากภูมิศาสตรหนึง่ไปยังอีกภูมิศาสตรหนึง่  ลักษณะเชนนี้ผูขายเทคโนโลยี

และนักวิชาการในประเทศพฒันาแลวนยิมใชกันมาก ซึ่งตอมาเหน็วาความหมายน้ีไมยังครอบคลุม 

และควรเรียกการถายทอดเทคโนโลยีในระดับนี้วา "การนําเขาเทคโนโลยี” 

ระดับที่ 2 หมายถงึ การถายทอดเทคโนโลยีทีพ่ัฒนาจนเสร็จส้ินสมบูรณแลว  เพื่อให

ผูรับสามารถดําเนนิการผลิต บํารุงรักษาและปรับเปล่ียนแผนการผลิตโดยไมตองอาศัยผูถายทอด

อีกตอไปเปนการถายทอดในลักษณะการใชเทคโนโลย ี

ระดับที่ 3 หมายถงึ ระยะความสามารถการใชเทคโนโลยีเพิ่มข้ึนตอจากระดับที ่ 2 คือ

การสงผานหรือกระจาย (Diffuse) ความรูดังกลาวภายในสังคม อาจเปนการกระจายโดยไมเจตนา

ของผูรับและผูใหก็ได 

ระดับที ่4 หมายถงึ ชวงเวลาการถายทอดเทคโนโลยทีี่เสร็จสมบูรณ เมื่อผูรับเทคโนโลยี

ทั้งโดยตรงและทางออมเกิดความสามารถสรางเทคโนโลยีข้ึนไดใหม โดยไมตองอาศัยผูถายทอด

เทคโนโลยีอีกตอไป รวมทั้งสามารถดัดแปลงแกไขเทคโนโลยีใหเกิดประสิทธิภาพและเหมาะสมกับ

สภาพแวดลอมขององคกรไดมากข้ึน 

 
2.4 กลไกการถายทอดเทคโนโลยใีนระบบอุตสาหกรรม 
 

จากภาวการณแขงขันธุรกจิอยางรุนแรง ทาํใหการถายทอดเทคโนโลยีกลายเปนหัวขอ

สําคัญที่ชวยสงเสริมการแขงขันทางธุรกจิในภาคอุตสาหกรรมทั้งในองคกรเอกชน องคกรรัฐบาล 

และวงการศึกษาหลายปมาแลว (Baker, David, & Soucy, 1995; Johnson, Gatz, & Hicks, 

1997) จึงทําใหเกิดความตองการลดระยะเวลาในกระบวนการถายทอดเทคโนโลยีไปยังผูรับที่มี

ความตองการในเทคโนโลยนีั้นๆ โดยหลังการถายทอดจะเกิดการนํามาปรับใชทําใหเกิดการรวมกนั

ทางวัฒนธรรม  สังคม เศรษฐกิจและการเมือง (Williams and Gibson ,1990) “ การถายทอด

เทคโนโลย”ี คือ ขบวนการถายเทความคิดจากหองปฏิบัติการสูระบบทางการคา” ดังนั้นการ

ถายทอดเทคโนโลยีจงึเปนการแลกเปล่ียนในเชิงเทคนิค ซึ่งก็คือการทาํวิจัยและพัฒนารวมระหวาง

นักวจิัยกับนักพัฒนาผูซึง่ทาํหนาทีเ่ปนผูนาํส่ิงใหมๆ   การรับถายทอดเทคโนโลยีสามารถเกิดได 3 

ชองทาง ไดแก การถายทอดความคิดขอมูล การถายทอดข้ันตอนการทํางานเทคนคิเคร่ืองมือ หรือ
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เทคโนโลยีจากการพัฒนาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ  โดยชวงระยะเวลาการถายทอดเทคโนโลยีมกัจะ

ข้ึนอยูกับความพรอมของผูรับและความซบัซอนของเทคโนโลยีทีท่ําการถายทอด    ซึ่งการถายทอด

เทคโนโลยีในบางคร้ังกลายเปนแหลงทีม่าของทรัพยากรบุคคล ผูซึ่งทาํหนาที่เปนทัง้ผูถายทอดและ

ผูทําการวิจยั บางคร้ังอาจมีถึงในระดับนักวทิยาศาสตรหรือวิศวกรเขารวมดวย ซึ่งการถายทอด

เทคโนโลยีในทุกชองทางของการถายทอดมีลักษณะข้ันตอนการถายทอดที่คลายคลึงกนัดังนี ้

Confrontation  : เขาใจในหลักการและเหตุผล 

- การใชประสบการณและเหตุผล วิเคราะหถึงแนวทางที่มาสําหรับการนาํเทคโนโลย ี

มาปรับใชในการดําเนนิการผลิต 

- การเขาใจทฤษฏีในเทคโนโลยีทีน่ํามาใช 

 Identification of   the problems : วิเคราะหเปาหมาย    

- การวิเคราะหจดุมุงหมายและกลไกลสําหรับการผลิต 

- การวิเคราะหกลไกลการผลิตที่สงผลกระทบตอองคกรในแงลบเพื่อการปรับปรุง 

- การเพิม่รายละเอียดข้ันตอนการทาํงานเพือ่สรางโอกาสแหงความสําเร็จ 

Design  of  new functions : การออกแบบข้ันตอนการทํางาน เพื่อใหสอดคลองกบัความ

ตองการและวตัถุประสงค 

- การคนหาหลักการทํางานและขอกําจัดของเทคโนโลยทีี่เลือกใช 

- การใหความสนใจกับผลที่ไดของแตละสวนในการทาํงาน 

Simulation : ทดสอบการทํางาน  และการไดมาซึ่งเทคโนโลย ี

- การทดสอบเงือ่นไขและการบรรลุวัตถุประสงค  และกลไกลการผลิต 

Evaluation : แบบแผนการถายทอดเทคโนโลย ี

- ความเขาใจเงือ่นไขของเทคโนโลยีที่นาํมาใชงาน 

- การจัดทาํข้ันตอนการใชเทคโนโลยี 

- การสรางมาตรฐานการใชเทคโนโลย ี

สําหรับชองทางการถายทอดเทคโนโลยีในโรงงานอุตสาหกรรม สามารถกระทาํได

หลากหลายชองทางไดแก  

1. Licensing หมายถงึ การซื้อสิทธิบัตรเพื่อทาํการผลติสินคา เคร่ืองมือ หรืออุปกรณ

ส่ิงอํานวยความสะดวกในดานการผลิต โดยที่บริษทัเจาของเคร่ืองหมายการคา (Licensor) ใหการ

ยินยอมอนุญาต ซึ่งบริษัททีผ่านการขออนญุาต (Licensee) จะสามารถผลิตสินคาหรือให บริการ

ภายใตเคร่ืองหมายการคาและการควบคุมคุณภาพจากผูเปนเจาของ โดยบริษัทผูไดรับอนุญาตทาํ
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การผลิตตองเสียคาธรรมเนยีมในการขอรับอนุญาต (Royalty) แกบริษัทผูเปนเจาของเคร่ืองหมาย

ตราการคาสวนมากจะคิดเปนเปอรเซ็นตจากยอดขาย โดยบริษัทผูไดรับอนุญาตอาจเปนบริษทัใน

เครือหรือเปนบริษัทอ่ืนก็ได การมอบใบอนุญาตใหบริษัทอ่ืนผลิตตามกระบวนการที่บริษัทเจาของ

เคร่ืองหมายการคากําหนดจัดเปนการสงออกเทคโนโลยีและวิธีการผลิต (Know-How) สูผูรับ  ซึ่ง

อาจมีความเส่ียงเกิดข้ึนบางในดานบริษทัเจาของเคร่ืองหมายการคา ในแงการที่ผูรับการถายทอด

เทคโนโลยีกลายเปนคูแขงในอนาคตเสียเอง อยางไรก็ตามธุรกิจจํานวนมากนยิมวิธีการดังกลาว 

เนื่องจากเมื่อมองในภาพรวมแลวความสําเร็จในการดําเนินธุรกิจ มิไดข้ึนอยูเพียงแคเทคโนโลยี

เทานัน้แตยังรวมถงึศักยภาพในการทาํตลาดและสรางเคร่ืองหมายการคา ใหเปนทีย่อมรับอีกดวย 

ซึ่งอุตสาหกรรมตางชาติหลาย รายยอมมอบใบอนุญาตการผลิตใหกับบริษัทอุตสาหกรรมทองถิ่น

ในประเทศกําลังพัฒนาเพราะเชื่อวาบริษทัอุตสาหกรรมทองถิ่นเหลานี้ ไมสามารถผลิตสินคาออก

แขงขันในตลาดโลกได   เนื่องจากยงัไมมีเคร่ืองหมายการคาทีม่ีชื่อเสียงและไดรับการยอมรับทั่ว

โลกทาํใหยังไมมีตลาดรองรับ  ดังนัน้การที่เกิดรูและเขาใจในเทคโนโลยีจึงไมมีประโยชนอะไรตอ

องคกรอุตสาหกกรมเหลานั้น ทําใหการทีแ่ขงขันกับบริษัทเจาของเคร่ืองหมายการคาในตลาดโลก

และสรางเคร่ืองหมายการคาใหเปนที่รูจักในระดับโลกจงึกลายเปนเร่ืองทีย่ากและตองใชเวลา ซึ่ง

กวาจะสรางเคร่ืองหมายการคาใหเปนที่รูจกัเทคโนโลยกีอ็าจเปลี่ยนแปลงไปมาก 

 

                                             
 

ภาพที ่2.6   

คําอธิบายภาพ : ลักษณะการถายทอดเทคโนโลยีดวยวธิีการทางลิขสิทธิ ์

ที่มา :  www.tynax.com/TTX1/Transactions-Tech-Transfer.asp 

 

2. Contracted Research หมายถงึ การรับจางวิจัยและพัฒนาเทคโนโลยีตาม

ขอตกลงหรือสัญญาวาจาง ดวยการใหองคกรที่มีความพรอมดานบุคลากรที่มีความรูและสามารถ

เฉพาะทาง ตลอดจนมีเคร่ืองมือและอุปกรณในการวิจยัและพัฒนาทีม่ีความพรอมกวา รับจาง

LICENSOR LICENSEE 

 
ความตองการซ้ือ 

รายได 
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ดําเนนิการวิจยัและพัฒนาโดยกรรมสิทธิ์ของผลงานนั้นๆ จะข้ึนอยูกบัขอตกลงระหวางสองฝายคือ

ผูวาจางและผูรับจาง  

3. Joint Venture การรวมทุน หมายถงึ การจัดต้ังบริษทัเพื่อดําเนนิธรุกิจกับบริษทัทีม่ี

ความสามารถทางดานเทคโนโลยทีี่มีความเปนไปไดทางดานการตลาดสูง แตในขณะเดียวกนักม็ี

ความเส่ียงสูงหรือตองใชเงนิลงทุนสูงดวย เพราะการรวมลงทนุในลักษณะนีจ้ะกอใหเกิดผลดีหลาย

ประการ ไมวาจะเปนดวยเงื่อนไขทางขอจํากัดของกฎหมายในบางประเทศที่หามตางชาติถือหุน

ทั้งหมด ทําใหตองหากิจการจากทองถิ่นเขารวมทนุดวย มิฉะนัน้จะไมสามารถเปดดําเนินการได 

นอกจากนี้ในบางประเทศทีค่วามชาตินิยมมีสูง การเขารวมกบักิจการทองถิ่นจะทาํใหสามารถ

เขาถึงประชาชนไดดีกวาที่จะเปนกิจการจากตางชาติแทๆ  ผลดีอีกประการหนึง่ของการเขารวมทนุ

กับธุรกิจทองถิน่ไดแก ธุรกจิจากตางชาตินั้นแมจะมีความชํานาญทางดานการวิจัยและเทคโนโลยี

ตางๆ แตอาจไมมีความชํานาญในเร่ืองการทําตลาดในทองถิ่นและชองทางการจัดจําหนาย ธุรกิจ

ทองถิน่อาจมคีวามชํานาญกวา การเขารวมทนุกนัยอมจะทําใหธรุกิจทองถิ่นไดรับการถายทอด

เทคโนโลยีในขณะที่ธุรกิจจากตางชาติกจ็ะไดเรียนรูตลาดทองถิน่ เชน ธุรกิจรถยนตจากประเทศ

ญ่ีปุนที่เขาไปทาํการผลิตจําหนายในสหรัฐอเมริกา ดวยลักษณะวฒันธรรมญ่ีปุนที่มคีวามสัมพันธ

แบบตอเนื่อง (Collectivist) ทําใหผูผลิตกับผูจัดสงวัตถุดิบมีความสัมพันธตอกันในระยะยาว เมื่อ

ผูผลิตรถยนตญ่ีปุนจะเขาไปผลิตรถจําหนายในสหรัฐ ก็ตองการจะใหผูจัดสงทีเ่คยจัดสงในญ่ีปุน

เปนผูจัดสงให เนื่องจากความสัมพันธด้ังเดิมและคุณภาพของช้ินสวนในสหรัฐไมดีพอแตกิจการ

ของญ่ีปุนแมจะมีความชํานาญในการผลิตชิ้นสวนผูผลิตชาวญ่ีปุน แตก็ไมมีความชํานาญในการ

ทําธุรกิจในสหรัฐอเมริกา การเขารวมทนุระหวางผูผลิตชิ้นสวนจากญ่ีปุนกบัผูผลิตชิ้นสวนจาก

สหรัฐทาํใหเกดิประโยชนตอทั้งสองฝาย โดยฝายญ่ีปุนก็จะไดเขาสูธุรกิจในสหรัฐไดงายข้ึน สวน

ฝายสหรัฐก็จะมีลูกคาเพิ่มข้ึน สวนขอเสียของการรวมทุนไดแกการทีฝ่ายบริหารอาจไมมเีอกภาพ

เนื่องจากตองพิจารณาขอเสนอจากหลายฝาย และหากแตละฝายคํานงึถงึผลประโยชนเฉพาะตัว 

โอกาสประสบปญหาก็จะสูง หากสัญญาแตแรกไมชัดเจนพออาจกอใหเกิดปญหาตามในภายหลัง

ได นอกจากนี้การรวมทนุที่เร่ิมตนดวยความจําเปนในการทาํธุรกิจจากทัง้สองฝาย หากภายหลัง

ความจําเปนดังกลาวหมดไปก็อาจเกิดการแตกแยกกันไดในภายหลัง เชน ฝายหนึ่งรวมทนุเพราะ

ตองการเรียนรูเทคโนโลย ีอีกฝายหนึง่รวมทนุเพราะตองการเรียนรูตลาด ภายหลังเมือ่ไดเรียนรูส่ิงที่

ตองการแลวอาจกลายเปนคูแขงกันเองได  

4. Turn-key packages หมายถงึ รูปแบบการถายทอดที่งายที่สุดสําหรับผูลงทนุโดยผู

ถายทอดเปนหลักในการทํากิจกรรมทัง้หมดที่เกี่ยวของกบัการถายทอด ประกอบดวยลิขสิทธิ ์
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โรงงาน เคร่ืองจักร การติดต้ังสายพานการผลิต  และการฝกหัดผูใชงาน  โดยเร่ิมต้ังแตสรางอาคาร  

ติดต้ังเคร่ืองจักรสอนวิธกีารทํางานจนสามารถผลิตสินคาได การถายทอดในลักษณะนีจ้ะพบใน

กลุมธุรกิจบางประเภทเทานัน้ เชน การกอสรางสาธารณูปโภค  สนามบิน   รถไฟฟา รถไฟใตดิน 

หรือโรงไฟฟาปรมาณูหรืออุตสาหกรรมทีต่องใชเทคโนโลยีสูงเกนิกวาที่ประชาชนในประเทศทีก่ําลัง

พัฒนาจะตามทัน โดยผูถายทอดเปนผูทัง้ออกแบบและกอสรางจนโครงการแลวเสร็จจะทําการสง

มอบ  ผูสรางอาจตองใหการฝกอบรมและติดตามในระยะแรก ผูรับไดเรียนรูเทคโนโลยีใหมๆกอนที่

จะรับผิดชอบตามลําพังทั้งหมดในภายหลัง ผูถายทอดจะไดรับผลประโยชนเปนคาธรรมเนยีม

ตามทีก่ําหนดไวในสัญญา  ซึ่งการถายทอดเทคโนโลยีดวยวิธนีี้ผูถายทอดจะเปนผูจัดหาและ

คัดเลือกเทคโนโลยทีี่จะนํามาใชเองโดยจะจัดรวมมาเปนชุด ผูรับการถายทอดจะไมสามารถเลือก 

หรือคัดกรองเทคโนโลยีเฉพาะที่ตนตองการได 

 

 
 

ภาพที ่ 2.7   

คําอธิบายภาพ : ลักษณะการถายทอดเทคโนโลยีดวยวธิีการ Turn-key packages 

ที่มา : http://www.twenty-2e.co.th/svc_turnkey.html 

 

5. Foreign Direct Investment (FDI)  หมายถงึ การต้ังโรงงานผลิต (Subsidiaries) 

หรือบริษัทลูก  ดวยการเขาไปลงทนุในประเทศนัน้ๆ   ซึ่งจะทาํใหบริษทัขามชาติสามารถรักษาฐาน

ดานการตลาดของตนในประเทศนัน้ นอกจากนี้การเขาไปลงทนุในประเทศใหมๆ ยังเปดโอกาส

สรางตลาดใหมสําหรับสินคาของตนเอง  ทําใหบริษัทขามชาติเหลานีย้ังไดประโยชนจากการลงทนุ

โดยตรงในตางประเทศเพื่อลดปญหาดานแรงงาน หรือขอจํากัดดานการนําเขาวตัถุดิบในการผลิต 

แมจะมีการนําเทคโนโลยีของตนเขามาใชในประเทศที่เขามาลงทนุดวยก็ตาม  แตโดยมากแลว

ทดสอบ 

สํารวจพ้ืนที่ ออกแบบระบบ ประเมิณ 

วางแผน ติดต้ัง 

บํารุงรักษา 
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บริษัทขามชาติยังคงสามารถควบคุมเทคโนโลยีของตนไวได   มองไดวาเปนกลยทุธทางการตลาดที่

ลดโอกาสการแขงขันทางการคาที่อาจเกิดข้ึน 

หากมีการถายทอดเทคโนโลยีการผลิต ใหกับผูอ่ืนเปนการลงทุนของบริษัทตางชาติที่มี

ความสามารถเทคโนโลยีสูง  ดวยการลงทุนกิจการในตางประเทศดวยทรัพยากรตางๆการลงทนุที่

เกิดข้ึนในตางประเทศจะเกดิข้ึนไดทั้งจากการที่บริษทัแมลงทนุทั้งหมด (Wholly Own) หรือรวมทุน

กับกิจการอ่ืน (Joint Venture) แตทั้งหมดมีจุดมุงหมายเพื่อมุงสรางผลผลิตและกําไร  ซึ่งผลผลิตที่

เกิดข้ึนอาจจําหนายในประเทศที่ผลิตหรือสงตอไปยังประเทศที่สาม  

6. Contract Manufacturing หมายถึง การจางผูผลิตในตางประเทศใหทําการผลิต

สินคาใหตนตามคุณภาพและมาตรฐานทีก่ําหนดโดยบริษัทจะเปนผูทาํการจําหนายสินคาดังกลาว

เอง รวมทัง้เปนผูรับผิดชอบกระบวนการทางการตลาดไมวาจะเปนการโฆษณาและการสงเสริมการ

จําหนายดวย วิธีการดังกลาวเปนวธิีที่ลดความเส่ียงในการลงทุนขนาดใหญในตลาดตางประเทศ 

เม่ือตลาดยังไมโตพอทีจ่ะลงทนุต้ังโรงงานผลิต ซึง่ตองใชตนทนุสูงและใชระยะเวลาคืนทุนนาน ถา

ตลาดมีปริมาณไมมากอาจไมสามารถทําใหถึงจุดคุมทนุหรืออาจใชเวลานานมากจนไมคุมคา ใน

ขณะเดียวกนัการที่ตลาดมขีนาดไมใหญมากหรือมีคูแขงขันสูง แตมีปริมาณผูบริโภคมากพอทีจ่ะ

สรางผลกาํไรใหกิจการ ดังนัน้การจางผูอ่ืนผลิตใหและดําเนนิเฉพาะการขายจึงอาจทาํใหเกิดผล

กําไรจากสวนดังกลาวไดบนพื้นฐานของความเสีย่งตํ่า เชน ถากิจการตูเย็นคิดจะนาํเขาตูเยน็จาก

ตางประเทศเขามาจําหนายในประเทศไทย อาจทาํใหราคาสูงเนื่องจากคาขนสงทําใหไมสามารถ

ขายสูคูแขงขันอ่ืนที่ผลิตในประเทศได คร้ันจะลงทุนสรางโรงงานผลิตเองก็อาจไมคุมคา เนื่องจากคู

แขงขันมีมากและปริมาณผูบริโภคไมมากพอที่จะทาํใหถึงจุดคุมทนุในการต้ังโรงงาน ในขณะทีถ่า

จะทิง้ตลาดประเทศไทยไปเลยก็นาเสียดาย วิธีการที่จะเหมาะสมไดแกการจางผูอ่ืนผลิตใหแลว

รับผิดชอบงานขายเอง ทําใหสามารถมีสวนแบงตลาดและสวนแบงกําไรในตลาดประเทศไทย โดย

ไมตองมีความเส่ียงจากการต้ังโรงงานเลย เพราะการต้ังโรงงานนั้นตองมียอดการผลิตที่มากพอ 

ในขณะที่การวาจางใหผูอ่ืนผลิตใหจะสามารถกาํหนดจํานวนผลิตตามที่จะขายได 

7. Purchase of Equipment  หมายถงึ การถายทอดเทคโนโลยีในลักษณะนี้จะมา

พรอมกับเคร่ืองจักรหรือสินคาข้ันกลางที่นาํมาใชในกระบวนการผลิต โดยผูซื้อเคร่ืองจักรหรือสินคา

ข้ันกลางจะไดรับเทคโนโลยีเกี่ยวกับการใชเคร่ืองจักร หรือการใชสินคาข้ันกลางเพื่อผลิตเปนสินคา 

เทคโนโลยทีี่ถายทอดดวยการสั่งซื้อเคร่ืองจักร  รูปแบบนี้มักจะเปนเทคโนโลยีที่ไมซับซอนมากนกั 

และอาจเปนเทคโนโลยีทัว่ไปที่ไมไดรับการคุมครองทรัพยสินทางปญญา 
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8. International Organizations หมายถึง การชวยเหลือจากองคกรระหวางประเทศ   

ปจจุบันมีองคกรระหวางประเทศหลายองคกรที่มีสวนชวยเหลือในการถายทอดเทคโนโลยี เชน 

UNCTAD ที่กอต้ังข้ึนโดยมีวัตถุประสงคประการหนึ่งเพื่อชวยลดชองวางดานเทคโนโลยีระหวาง

ประเทศสมาชกิขององคการสหประชาชาติ UNCTAD ศึกษาปญหาความแตกตางดานเทคโนโลยี

ของประเทศสมาชิก และใหคําแนะนาํดานยุทธศาสตรเพื่อหลีกเล่ียงปญหาที่จะเกิดข้ึนรวมทัง้

เสนอแนะรูปแบบในการเขาถึงและการถายทอดเทคโนโลยีแกประเทศกําลังพัฒนา ทัง้ในรูปแบบ

การชวยเหลือแบบใหเปลาหรือแบบใหสิทธิพิเศษ นอกจากนี้ยังมีฝายใหคําแนะนาํในการถายทอด

และพัฒนาเทคโนโลย ี (Advisory Service on Transfer and Development of Technology 

(ASTT) ซึ่งเปนฝายที่จัดต้ังข้ึนใน UNCTAD เพื่อใหความชวยเหลือ แนะนาํแกประเทศกําลังพัฒนา 

        
2.5 ความสามารถในการรองรับเทคโนโลยี   
 

จากรูปแสดงความสัมพนัธระหวางระดับของกระบวนการถายทอดเทคโนโลยี กับ

กับเวลาในการดําเนินกิจกรรม  ซึ่งในแตละระดับจะมีความสามารถทางเทคโนโลยีที่แตกตางกัน

โดยมีระยะเวลาเปนตัวแปรสําคัญ   ประกอบดวย 3 ประเภทไดแก  

 

 
 

ภาพที ่2.8 

คําอธิบายภาพ  : ความสัมพันธระหวางระดับกระบวนการถายทอดเทคโนโลยีกับเวลา 

ที่มา :Jon-Chao Hong “ Technology Transfer and Human Resource Development” 

VOLUME 26 NUMBER 11  ,1994 
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1.  Purchasing Production techniques คือ การซื้อเทคโนโลย ี เปนการถายทอดที่

ตองใชเงนิลงทุนสูง  เพื่อสําหรับซื้อเทคนคิใหม ๆ จากแหลงอ่ืนๆ เสมอ  ทําใหบุคคลากรภายใน

องคกรไมไดรับความรูเพิ่ม 

2. Transferring production techniques คือ การรับการถายทอดเทคโนโลยีดวยการ

ใชเงินลงทนุ เพียงในระยะเร่ิมตนเทานัน้ซ่ึงตอมาหลังจากนั้นผูรับการถายทอดสามารถพัฒนา

เทคโนโลยีไดดวยตัวเอง 

3.  Developing one’s own techniques  คือ การรับการถายทอดที่ใชเงินลงทุนและมี

ความเส่ียงทางธุรกิจสูงที่สุด ดวยการใชทรัพยากรบุคคลที่มีความรู ประสบการณ มีความชาํนาญ

หลากหลายสาขา  และใชเวลานาน แตสามารถสรางความรูเชงิลึกในระยะยาวตอองคกร (Naito, 

Y., “System Innovation) กจิกรรมการถายทอดเทคโนโลยีประกอบดวย 4 วิธี คือ ทรัพยากรมนุษย  

แหลงความรู  เคร่ืองมือเคร่ืองจักร และเงนิลงทนุ  

 

ตารางที่ 1 

คําอธิบายตาราง : แสดงรายละเอียดวิธกีารถายทอดเทคโนโลยี 

 

รูปแบบการถายทอด วิธีการถายทอด วิธีการถายทอด 

ทรัพยากรบุคคล แลกเปล่ียนความรูทางเทคนคิ 
1. สงพนกังานไปฝกงาน               

2. เชิญผูชํานาญมาถายทอด 

การใหขอมูล  

ขาวสาร 

ลิขสิทธ จัดเตรียมตํารา หรือคูมือ

ตาง ๆ 

ทําการออกแบบและวิจัย เพื่อ

การพัฒนาทักษะการผลิตและ

บริหาร  เพื่อสรางทกัษะ 

การจัดเตรียม

อุปกรณ 
จัดซึ้อเคร่ืองจักร หรืออุปกรณ ๆ 

ทําการพฒันาและทดลอง  ทํา

การผลิต 

เงินทนุ หาผูรวมหุน แลกเปล่ียนความรู 

 

ที่มา:Jon-Chao Hong“ Technology Transfer and Human Resource Development” 

VOLUME 26 NUMBER 11  ,1994 
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จาก 4 วิธีการถายทอดความรูด่ังตารางทรัพยากรบุคคล เปนวธิีการถายทอดเทคโนโลยี

ที่ดีที่สุด เนื่องจากเปนกุญแจสําคัญในการสรางความรูและการไดมาซึ่งความเขาใจในเทคโนโลยีที่

เกิดข้ึนแลวและเทคโนโลยีใหมๆ ทีก่ําลังจะเกิดข้ึนเพราะเปนตัวกลางทีดี่ที่สุดในการไดมาซึ่งความรู

อยางแทจริงในเทคโนโลยีนัน้  

ปจจัยดานบนเก่ียวของกับการกระตุนการฝกฝน สูการวเิคราะห  สรุป และทดสอบ  ใน

ระหวางการถายทอดเทคโนโลยี  การสรางระบบความรู  คือ ส่ิงที่แยกออกมาจากภาพรวมทั้งหมด

ขององคกร  

 

                    
 

ภาพที ่2.9  
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ที่มา  : Jon-Chao Hong “ Technology Transfer and Human Resource Development” 

VOLUME 26 NUMBER 11 ,1994 

 

โดยสวนมากกิจกรรมการถายทอดเทคโนโลยีมักเกิดจากการฝกหัดอบรม  แตหากผูรับ

เทคโนโลยีมีไมความพยายามทาํความเขาใจ การฝกอบรมที่เกิดข้ึนกจ็ะไมมีประโยชนเพราะฉะนัน้

เคร่ืองมือที่สําคัญในการถายทอดเทคโนโลยี คือ ข้ันตอน วิธีการถายทอดเทคโนโลย ี และการ

เปล่ียนความคิดของผูรับการฝกอบรม นอกจากนี้ระดับเทคโนโลยีทีท่าํการถายทอดยงัเกี่ยวของกบั

ทัศนะคติของผูฝกอบรมดวย  หากบุคคลกลุมนี้ไมสมคัรใจในการเรียนรูประสิทธภิาพในการซึมซับ

เทคโนโลยีจะไมเกิดข้ึน  สําหรับการแลกเปล่ียนเทคโนโลยีตองมีการเตรียมการถายทอด  สําหรับ

ดานผูอบรมตองเขาใจในขอเท็จจริงเพื่อทีว่าเกิดประสิทธิภาพในการใชเทคโนโลย ี

การถายทอดเทคโนโลยีเร่ิมตนจากความตองการฝกอบรม ซึ่งหากแตผูรับเทคโนโลยีไม

สามารถรับความรูได ก็เปนส่ิงสะทอนวาผูถายทอดไมมีความสามารถในการถายทอดไดอยางมี

ประสิทธิภาพ  ดังนั้นปจจัยที่สําคัญอยางยิ่งในการถายทอดเทคโนโลยี คือ วธิีการเรียนรูเทคโนโลยี 

การถายทอดเทคโนโลย ี

ใหความอิสระในการพัฒนา 
สรางความอิสระทาง

ความคิด 
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และการเปล่ียนความคิดของผูรับการถายทอดเทคโนโลยี ซึ่งระดับของเทคโนโลยีทีท่ําการถายทอด

ตองเปนเร่ืองที่นาสนใจและตรงกับทัศนะคติของผูรับการถายทอด หากผูรับไมสมัครใจในการรับ

เทคโนโลยีการถายทอดก็จะไมมีประสิทธิภาพ  นอกจากนี้วธิีการถายทอดและชวงเวลากเ็ปนส่ิงที่

สําคัญที่ตองพจิารณา 

การถายทอดเทคโนโลยีเร่ิมตนจากการเกดิความคิดใหมๆ หรือการปรับปรุงในสิ่งที่

สนใจ (Johnson et al.,1997) ลูกศรสองดานมคีวามหมายถงึ ความหลากหลายในแตละ

องคประกอบซึ่งมีการเอ้ือประโยชนซึง่กนัและกัน จากการพัฒนาหรือปรับปรุงเทคโนโลย ี เชน 

ความเขาใจในวัฒนธรรม สภาพแวดลอมและการเมือง แตละองคประกอบมีบทบาทสําคัญในการ

ออกแบบสูความเปนไปไดในการพัฒนาเพื่อส่ิงที่ดีที่สุด การออกแบบและพัฒนาเทคโนโลยมีัก

พิจารณาจากความตองการของผูใชงาน  สูการนาํไปใชไดอยางรวดเร็ว  เพราะมีอุปสรรคมากมาย

ที่ขัดขวาง  เชน สภาพแวดลอม  วัฒนธรรมองคกรและการเมือง ส่ิงเหลานี้มีอิทธิผลอยางมากใน

การถายทอดเทคโนโลยี (Rogers, 1995). 

 
2.6 แรงจูงใจในการถายทอดเทคโนโลย ี    
 

 แรงจูงใจสาํหรับโรงงานอุตสาหกรรมในการถายทอดเทคโนโลย ีคือ การปรับปรุงมูลคา

ของผลิตภัณฑและลดคาใชจายการผลิตใหตํ่าลง  โดยมีเปาหมายแฝง คือ การใหความรูกับมนษุย   

ในส่ิงที่ยงัไมรูเพื่อจะเสริมสรางความสามารถใหกับองคกร  เพราะการที่ทาํใหสมาชิกเกิดทกัษะใน

การแกปญหาและการตัดสินใจ เปนการเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานและนํามาซึ่งความสามารถ

ในการสรางนวัตกรรมใหม ๆ  (Wang and Plaskoff in Bellaver and Lusa ,2002) ดังนัน้ระบบ

การทาํงานที่มคุีณภาพ คือ ความรูและความสามารถในการเรียนรูของสมาชิกในองคกร (Drucker, 

cited in Shariq :1997) โดยมากกิจกรรมการถายทอดเทคโนโลยีจะมขีอกําจัดจากการใชงานและ

การปรับใชเทคโนโลยีของผูรับการถายทอด   โรงงานอุตสาหกรรมบางแหงมีความสามารถในการ

รองรับเทคโนโลยีที่สูงกวาเงนิลงทุนที่ใชทาํใหองคกรเกดิขอไดเปรียบ นํามาซ่ึงแรงจูงใจและการ

สรางสรรคนวตักรรมใหม ๆ   

การขาดความชํานาญของผูปฏิบัติงานและการลงทนุทีม่ีมูลคาสูง คือ อุปสรรคในการ

ถายทอดเทคโนโลย ีผลจากการถายทอดเทคโนโลยีทีเ่พิม่สูงข้ึน คือ  ความสามารถในการแขงขันที่

เพิ่มสูงข้ึน ผานการลดคาใชจายในขบวนการผลิต การปรับปรุงประสิทธิภาพ การเพิม่ประสิทธิภาพ 

และลดของเสียในขบวนการ 
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การถายทอดเทคโนโลยีไมไดเปนการแกปญหา  แตเปนการทําใหความสามารถในการ

แกปญหาเพิ่มมากข้ึน  และผลในระยะยาวที่ไดรับ คือ องคจะมีความสามารถในการแขงขันระยะ

ยาว  ความรูดานเทคโนโลยมีีความสัมพนัธกับผูนาํทางอุตสาหรรม (Greco,1999) จากการที่ระบบ

ทางเศรษฐกิจในปจจุบันประกอบไปดวยผูลงทนุและผูมีความรูมากมาย จึงทาํใหเกิดส่ิงประดิษฐ

ตางๆ ข้ึนมากมายในอุตสาหกรรม  ทัง้เกิดจากการสรางข้ึนเองภายในองคกรหรือรับการถายทอด

จากภายนอกองคกรดวยจุดมุงหมายทางการคา การที่องคกรจะประสบความสําเร็จและเติบโตได

นั้นจําเปนตองมีเทคโนโลยีเปนจุดเร่ิมตน โดยการไดมาซึ่งเทคโนโลยีใหมๆดวยการรับถายทอดจาก

ส่ิงแวดลอมทีแ่ตกตางหลากหลาย เชน องคกรทีม่ีภูมิศาสตรทีแ่ตกตางกนัโดยผูทีน่ํามาใชจะมี

ความสําคัญอยางยิ่งในการสรางความสําเร็จใหองคกร(Toffler,1990) อีกส่ิงหนึ่งทีจ่ะทาํใหองคกร

กาวหนาหนึง่คือ การใชเทคโนโลยีและการปรับปรุงการผลิต 

เทคโนโลยีสามารถแบงเปนประเภทตามความแตกตางของลักษณะและการวธิีนาํไปใช

งาน  (Wallender, 1979; Negandhi, 1981; Mascarenhas, 1982; Sahal, 1982; Stobaugh & 

Walls, 1984; Deihl, 1987; Capon & Glazer, 1987; Von Gilnow & Teagarden, 1988) โดย

แบงประเภทของเทคโนโลยีอยางกวาง ๆ เปน 3 ประเภท คือ 

• สินคาเทคโนโลยี  กําหนดจากมุมมองหรือรูปรางของผลิตภัณฑ 

• เทคโนโลยีการผลิตกําหนดจากมุมมองการผลิตที่ซับซอนจากโรงงานอุตสาหกรรม 

• การจัดการเทคโนโลยีภายในองคกร  กาํหนดจากขบวนการจัดการที่สัมพนัธกับ 

(ยอดขายผลิตภัณฑ) หรือการบริหารองคกรดานการใชคนหรือทรัพยากร (Capon & Glazer, 

1987; Osman-Gani, 1991).  

การใชเทคโนโลยีแตละประเภทใหเกิดประสิทธิภาพ การบริหารเทคโนโลยีจงึกลายเปน

ส่ิงจําเปนที่ขาดไมไดโดยมีหนาที่เปนตัวกระตุนใหเกิดการถายทอดเทคโนโลยี ดวยวิธีการพัฒนา

ทรัพยากรมนษุย (HRD) ทางออม ทาํใหมีความสามารถในการจัดการเทคโนโลยีใหมีประสิทธิภาพ

และบรรลุวัตถุประสงคขององคกร ซึง่ส่ิงที่มีอิทธิพลตอปจจัยและผลกระทบตอประสิทธิภาพและ

ประสิทธพิลการถายทอดเทคโนโลยีระหวางประเทศ เพื่อสรางขอไดเปรียบในการแขงขัน คือ การ

ใชวิทยาศาสตรและเทคโนโลยีที่มีอยูใหเกิดประโยชนสูงสุด โดยการกระตุนใหเศรษฐกิจเติบโตมี

ความสําคัญยิง่ที่จะทาํใหเกดิความมัน่คงทางเศรษฐกิจแบบยั่งยนืและแข็งแกรง ทาํใหอัตราการ

พัฒนาและนวัตกรรมใหมๆ มีจํานวนที่เพิม่สูงข้ึน (Gee, 1981; Zacchea, 1991)   โดยเทคโนโลยี

สามารถถูกถายทอดไดหลายชองทางและหลายเหตุผล  เชน การถายทอดภายใตทางวิทยาศาสตร

และเทคโนโลยีเองสูอนาคต (จากการขยายตัวทางเศรษฐกิจ)   การถายทอดเทคโนโลยีจากสังคม
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หนึง่สูอีกสังคมหนึง่ (ระหวางประเทศ)   ส่ิงภายนอกที่แสดงใหเหน็ผลจากการถายทอดเทคโนโลยี 

คือ ข้ันตอนการทํางานที่เปล่ียนแปลงไป ผลิตภัณฑทีเ่ปล่ียนแปลง ทัศนะคติ เศรษฐกิจ สังคม 

สภาพแวดลอมเปล่ียนแปลง (Pytlik , Lauda & Johnson, 1985)   ขบวนการถายทอดเทคโนโลยี

สามารถทําได  2 ข้ันตอน  คือ การถายทอดเทคโนโลยีภายในบริษทัและการทดสอบผลจากการ

ถายทอดเทคโนโลย ีจากอุตสาหกรรมหน่ึงสูอุตสาหกรรมหน่ึง (Bradbury, 1978)  ความแตกตางที่

เกิดข้ึนนี้จะสรางความตางไดสามสวน (Hayami & Ruttman, 1971)  คือ 1) การถายทอดวัสดุ 

ไดแก การนําเขาผลิตภัณฑ หรือ วัสดุใหม ๆ โดยไมมีการปรับใหเขากับสภาพแวดลอมทองถิ่น 2)

การถายทอดการออกแบบ ไดแก การถายทอดความสามารถในการผลิตหรือขบวนการทาง

เทคโนโลย ี 3)การถายทอดเงินทุน ไดแก การถายทอดความรูและพัฒนาเทคโนโลยีใหม ๆ  (Teece, 

1976)    

ส่ิงที่มีอิทธพิลตอความลมเหลวจากการถายทอดเทคโนโลยี คือ การบริหารจัดการ

กระบวนการทีเ่กิดข้ึนจากการวางแผนที่ไมรอบคอบ การไมยอมรับเทคโนโลยีของผูรับการถายทอด 

ความสําเร็จในการถายทอดจากการบริหารเทคโนโลยทีี่เหมาะสม คือ การปรับปรุงประสิทธิภาพ

เปนส่ิงสําคัญอันดับตนๆ เพราะสามารถตอบสนองความตองการที่หลากหลายขององคกร  รวมกบั

การพัฒนาเศรษฐกิจ (Jedlicka, 1982; Deihl, 1987)  การบริหารการถายทอดเทคโนโลยี คือ การ

มองเหน็ความสามารถในการทํางานเพิ่มข้ึนขององคกร ดังนัน้ประสิทธิภาพการถายทอดเทคโนโลยี

จึงข้ึนอยูกับระดับความเขาใจของบุคคลในองคกรและความสามารถเปล่ียนแปลงรูปแบบงานใหมี

ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนได หรือหมายถงึการเปล่ียนแปลงพฤติกรรมและความสามารถขององคกรดวย

การปรับตัวเพือ่รองรับการพฒันาส่ิงใหมๆ ภายนอกองคกรและพัฒนาความสามารถภายในองคกร

ไปพรอมๆ กนัการบริหารการถายทอดเทคโนโลยีจึงมีความเกีย่วของกบัการสประสิทธิภาพระหวาง

ผูถูกพฒันาและผูใหความสนับสนนุในการพัฒนาเทคโนโลย ี (Porter,1990 ; Stewart & 

Nihei,1987;  Rugman,1983; Ghymm and Evans,1979)  โดยมีเหตุผลหลายประการ  

1. ความตองการใชเทคโนโลยีนั้น   ผูซื้อมีความเชือ่วาจะไดรับประโยชนและบรรลุ

วัตถุประสงคโดยการนาํเขาเทคโนโลยีจากตางประเทศ แตเทคโนโลยีนัน้ตองสอดคลองกับนโยบาย

หรือวัตถุประสงคขององคกรดวย โดยองคกรจะตองใหความสําคัญเร่ืองดังกลาวมากกวาราคาของ

เทคโนโลย ี

2. การไมมีเทคโนโลยีนั้นๆ ในประเทศ จากคานิยมที่เชื่อวาสินคาจากตางประเทศ

ดีกวาสินคาภายในประเทศ ทําใหการผลิตภายในประเทศตองตอบสนองความตองการของตลาด 

และการเลียนแบบของผูบริโภค การดํารงชีวิตจงึตองพึง่พาเทคโนโลยีจากตางประเทศ เชน 
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อุตสาหกรรมรถยนต อุตสาหกรรมส่ิงทอ เปนตน นอกจากนี้ผูรับมคีวามรูไมเพยีงพอที่จะรับการ

ถายทอดเทคโนโลยนีั้นเปนเหตุใหตองพึ่งพาเทคโนโลยจีากตางประเทศตอไป 

3. ความเช่ือที่วาเทคโนโลยใีนประเทศมีราคาสงูกวาตางประเทศ เพื่อใหการ

ลงทนุการผลิตมีมูลคาตํ่าลง ทําใหผูซื้อเทคโนโลยีบางรายเช่ือวาเทคโนโลยีบรรษทัขามชาติมีราคา

ตํ่ากวาและหากคํานงึถงึระดับการพัฒนาเทคโนโลยีดวย ทําใหผูซือ้ยินดียอมรับเทคโนโลยีจาก

ตางประเทศมากกวาในประเทศ 

 
2.7 ปญหาและอุปสรรคในกระบวนการถายทอดเทคโนโลยใีนระบบอุตสาหกรรม  
                         

การถายทอดเทคโนโลยีเพื่อการพัฒนา ถอืเปนเปาหมายที่สําคัญสําหรับประเทศกําลัง

พัฒนา โดยเฉพาะอยางยิ่งกับประเทศเกิดใหมทีเ่พิง่ไดรับเอกราชซึ่งมีระดับความสามารถทาง

เทคโนโลยีไมมากพอที่จะทาํใหประเทศพฒันา  ดังนัน้สภาพความเปนอยูของประชาชนในประเทศ

กําลังพัฒนาเหลานี้ จงึข้ึนอยูกับการใหความชวยเหลือของประเทศอุตสาหกรรมทีม่ีความกาวหนา

ทางเทคโนโลยีที่สูงกวา ผลพวงจากการใหความชวยเหลือนีท้ําใหกดิ“อาณานิคมทางเทคโนโลย”ี 

(Technological Colonialism) เชน ในอดีตที่ผานมาประเทศอุตสาหกรรมมักจะเสนอการถายทอด

เทคโนโลยีโดยพวงไปกับการขอมีสิทธิในการกอสรางส่ิงปลูกสราง เชน โรงงานรวมทั้งเรียกรองสิทธิ

ในการเปนผูบริหารจัดการกจิการดังกลาวเองซ่ึงประเทศกําลังพัฒนาจํานวนมากที่รูเทาไมถงึการณ

จึงยนิยอมรับขอตกลง แตในความเปนจริงการถายทอดเทคโนโลยีแกบุคลากรในประเทศกาํลัง

พัฒนาเหลานัน้เกิดข้ึนนอยมาก ทําใหประเทศดังกลาวไมสามารถทีจ่ะพัฒนาระดับเทคโนโลยีของ

ตนเองได  จึงทาํใหเกิดการเรียกรองใหองคการสหประชาชาติแกไขปญหาดังกลาว ปค.ศ.1974 

สมัชชาที่ประชุมใหญไดใหความเห็นชอบกับ Declaration and Programme of Action on the 

Establishment of a New International Economic Order (NIEO) วาตองทาํใหประเทศกาํลัง

พัฒนาเหลานีส้ามารถพัฒนาเทคโนโลยจีนถงึระดับที่ไมตองพึ่งพาเทคโนโลยีของตางประเทศ ดวย

การทาํใหประเทศเหลานี้สามารถเขาถึงเทคโนโลยทีี่ทนัสมัยจนสามารถพัฒนาเทคโนโลยีของตนได

เอง แตในทางกลับกนัประเทศผูนาํอุตสาหกรรมสวนใหญไมยอมรับโดยเฉพาะสหรัฐอเมริกาแสดง

ความเห็นวา ส่ิงที่ประเทศอุตสาหกรรมจะตองปฎิบัติกับประเทศกาํลังพัฒนาเหลานี ้ คือ การสราง

ความมัน่คงและความเจริญกาวหนาอยางตอเนื่อง ใหแกเศรษฐกิจของประเทศอุตสาหกรรมเอง

เทานัน้  ทําใหขอกําหนดใน NIEO ไมประสบผลสําเร็จเหลาประเทศกําลังพัฒนาหาทางเขาถึง

เทคโนโลยีตามแนวทางของตนเอง  โดยมีวิธทีี่แตกตางกนัไป เชน บางประเทศใชวิธีประกาศยดึ
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เทคโนโลยีของตางประเทศเปนของตน(Nationalization)  บางประเทศออกกฎหมายเพื่อกาํกับการ

ถายทอดเทคโนโลยทีี่นาํเขาจากตางประเทศ   ดวยการกําหนดใหตองจดทะเบียนสัญญาถายทอด

เทคโนโลยีจากตางประเทศ เพื่อใหรัฐบาลสามารถตรวจสอบลักษณะหรือเงื่อนไขในการถายทอด

เทคโนโลยีวาเปนประโยชนตอการพัฒนาอุตสาหกรรมในประเทศหรือไม เปนตน จากการไม

ประสบความสําเร็จในการถายทอดเทคโนโลยี  ปญหาและอุปสรรคสําคัญที่มักจะเกดิข้ึนไดแก 

1. ประเทศเจาของเทคโนโลยีไมเต็มใจในการถายทอดเทคโนโลยี แมจะมีความ

พยายามใหองคการสหประชาชาติเขามามีบทบาท ในการควบคุมการถายทอดเทคโนโลยีจาก

ประเทศอุตสาหกรรมเพื่อมิใหเกิดการเอารัด เอาเปรียบ และเพื่อใหเกิดการพัฒนาเทคโนโลยีได

อยางแทจริง แตประเทศอุตสาหกรรมก็ปฏิเสธการเขามามีบทบาทขององคการสหประชาชาติ 

โดยเฉพาะการใชกฎระเบียบหรือขอบังคับเพื่อกาํกับการถายทอดเทคโนโลย ี และเห็นวาควรปลอย

ใหการถายทอดเทคโนโลยีเปนเร่ืองของคูกรณีที่จะเจรจาตอรองกันเอง โดยภาครัฐไมควรเขาไปมี

สวนเกี่ยวของ หรือเขาไปเกี่ยวของนอยที่สุด แตประเทศเหลานั้นยังคงเพิกเฉยตอขอเรียกรอง 
2. ประเทศผูรับการถายทอดขาดโครงสรางพื้นฐานที่เหมาะสม หรือมีตลาด

ขนาดเล็กเกนิไป การถายทอดเทคโนโลยีตองการความพรอมจากทั้งทางดานผูถายทอดและผูรับ

การถายทอด  โดยปญหาทีสํ่าคัญ คือ ประเทศลังพัฒนาเหลานัน้ มโีครงสรางพื้นฐานที่เกีย่วของ

กับเทคโนโลยไีมเพียงพอ เชน บุคลากรขาดศักยภาพหรือขาดความรูที่เพียงพอ หรือขาดอาคาร

สถานที ่ หรือเคร่ืองมือในการวิจัยคนควา เปนตน การขาดปจจัยสนับสนนุเหลานี้ทาํใหผูรับการ

ถายทอดเทคโนโลยีไมสามารถดูดซับเทคโนโลยีไดอยางมีประสิทธิภาพ ทําใหไมอาจนาํเทคโนโลยี

ไปพัฒนาตอยอด  เพื่อใหเปนของตนเองทําใหประเทศเหลานี้ตองพึ่งเทคโนโลยีจากผูอ่ืนตลอดไป  

ปจจัยสําคัญอีกประการหนึง่ คือ ขนาดตลาดในประเทศโลกที่สามอาจมีขนาดเล็กเกนิไปจนไม

สามารถใชเทคโนโลยีนั้นอยางถงึขีดสุดเพือ่ใหไดประสิทธิภาพสูงสุดได 

3. เทคโนโลยีที่ถายทอดขาดความเหมาะสม   เทคโนโลยีทีถ่ายทอดไมเหมาะสม

กับสภาพแวดลอมในประเทศผูรับการถายทอด หรือไมสอดคลองกับความตองการของผูรับการ

ถายทอด อยางไรตามตองยอมรับวาเทคโนโลยีเหลานั้นถูกสรางและพัฒนาข้ึนเพือ่ใชในประเทศ

อุตสาหกรรม ดังนัน้การถายทอดเทคโนโลยีจึงจาํเปนตองปรับเปล่ียนเทคโนโลยีเพื่อใหสอดคลอง

กับสภาพแวดลอมและความตองการของผูรับการถายทอด แตปญหาสําคัญ คือ ขนาดตลาดที่เล็ก

เกินไป ทําใหโอกาสในการสรางผลกําไรจากเทคโนโลยีไมมากพอที่จะจงูใหเกดิการลงทุนเพือ่

ปรับเปล่ียนเทคโนโลยเีพื่อวตัถุประสงคดังกลาวประกอบกับเจาของเทคโนโลยี มักเสนอเทคโนโลยี

ในรูปแบบที่ใชมีอยูแลวในประเทศของตนเอง 
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ปญหาอีกดานหนึง่ คือ ความไมชัดเจนถงึความตองการของประเทศผูรับการถายทอด

วาตองการเทคโนโลยีประเภทใดและในระดับใด หรือไมรูวาเทคโนโลยีประเภทใดทีจ่ะเหมาะสมกบั

สภาพแวดลอมกับประเทศของตน กลาวคือประเทศผูรับการถายทอดขาดขอมูลเกี่ยวกับเทคโนโลยี

จึงไมอาจเลือกสรรเทคโนโลยีที่เหมาะสมกับประเทศของตนเองได (Information Paradox) 

4. การบังคับพวงถายทอดเทคโนโลยี (Technology Package) ในกระบวนการ

ถายทอดเทคโนโลยีไมไดจํากัดเฉพาะตัวเทคโนโลยีเทานั้น  แตรวมไปถึงการบริหารจัดการข้ันตอน

ตางๆ ดวยการทําใหประเทศผูรับการถายทอดไมสามารถปฏิเสธการบังคับถายทอดเทคโนโลยีพวง

เหลานี้ไดซึ่งเกดิจากสถานะตอรองที่ดอยกวา หรือเกดิจากการขาดความรูเกีย่วกบัเทคโนโลยีนั้น

อยางชัดเจน (Information Paradox) ทําใหประเทศผูรับการถายทอดตองเผชิญกับเทคโนโลยทีี่

ลาสมัย หรือที่มีขอบกพรอง และไมตรงกับส่ิงที่ตองการ 

5. การขาดความสามารถในการพัฒนาเทคโนโลยขีองตนเอง ความพยายามเรง

พัฒนาระดับเทคโนโลยีเพื่อใหทัดเทียมกบัประเทศอุตสาหกรรม ทําใหประเทศกําลังพัฒนาบาง

ประเทศใชกลยุทธเรงนาํเขาเทคโนโลยโีดยขาดความรอบคอบ (Technology at any Cost 

Strategy) พยายามแสวงหาเทคโนโลยีในระดับสูงสุดโดยไมไดพิจารณาถึงขีดความสามารถ หรือ

ศักยภาพของบุคลากร ปจจัยพืน้ฐานที่จะทําใหใชเทคโนโลยนีั้นใหเกดิประโยชนสูงสุดไดทําใหเกดิ

ปญหาที่ไมสามารถใชเทคโนโลยนีั้นอยางเต็มประสิทธิภาพตามระดับของเทคโนโลยีทีน่ําเขา และ

ระดับเทคโนโลยีภายในประเทศแตกตางกนัมาก ทาํใหบุคลากรภายในประเทศกาํลังพัฒนาไมมี

โอกาสในการพัฒนาศักยภาพดานเทคโนโลยีของตนเอง จงึตองพึ่งพาเทคโนโลยจีากตางประเทศ

ตลอดไป 

6. การขาดอํานาจตอรองของผูรับการถายทอด จากการผูกขาดวัตถุดิบที่จาํเปน

สําหรับเทคโนโลยีทีถ่ายทอดและเทคโนโลยีที่ลาสมัย สอดคลองกับการที่บริษัทขามชาติเปนผู

ครอบครองเทคโนโลยีสวนใหญทาํใหประเทศกําลังพฒันาขาดอํานาจตอรองในการเลือกสรร หรือ

คัดกรองเทคโนโลยทีี่จะถายทอดให ซึง่บางคร้ังบริษทัขามชาติเลือกเทคโนโลยทีี่ลาสมัยหรือใชได

เฉพาะในวัตถปุระสงคที่จาํกดัเทานั้น จากปญหาการขาดศักยภาพในการเจรจาตอรองหรือการ

บริหารจัดการเทคโนโลยีเปนอีกปจจยัหนึง่ทีท่ําใหประเทศเหลานัน้ไมสามารถตอรองกับบริษทัขาม

ชาติไดอยางมปีระสิทธิภาพ ประกอบกับการที่ไมมีกฎเกณฑที่บังคับบริษัทขามชาติในการถายทอด

เทคโนโลยีแกประเทศกาํลังพัฒนาอยางชัดเจน ทาํใหบางบริษทัเนนความสําคัญกับตลาดใน

ประเทศอุตสาหกรรมเทานั้น และไมไดใหความสนใจกบัตลาดในประเทศกาํลังพฒันาอยางแทจริง 

สงผลใหไมมีโอกาสเลือก และตองอยูในสภาพจํายอมที่จะตองรับเทคโนโลยีตามทีบ่ริษัทขามชาติ
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เหลานี้จัดหาใหและภายใตเงื่อนไขที่ถกูกาํหนดจากบรรษัทขามชาติแตฝายเดียว  สําหรับในกรณี

การลงทุนโดยบริษัทขามชาติที่มักจะนาํเทคโนโลยทีี่ลาสมัยแลวมาใชในประเทศกําลังพัฒนา ซึ่ง

อาจเกิดจากความเหน็ทีว่า การนาํเทคโนโลยีทีท่ันสมยัมาใชในบางกรณีอาจทาํใหประเทศผูรับการ

ถายทอด(ที่มศัีกยภาพ)พัฒนาเทคโนโลยนีั้นจนกลายเปนผูประกอบการแขงขัน และบริษัทขาม

ชาติตองสูญเสียสวนแบงตลาดในท่ีสุด 
7. การขาดแผนการพัฒนาเทคโนโลยทีี่เหมาะสมของประเทศผูรับการถายทอด 

ประเทศผูรับการถายทอดมกัจะไมมีการวางแผนที่ชัดเจน ในการกําหนดประเภทของเทคโนโลยีที่

ตองการ วธิีการ หรือรูปแบบในการรับการถายทอด แผนการปรับเปล่ียนเทคโนโลยีเพื่อให

สอดคลองและเหมาะสมกับสภาพแวดลอมในประเทศ แผนการพฒันาเทคโนโลยีที่ไดรับ การ

ถายทอดเพื่อสรางเทคโนโลยีของตนเอง แมบางประเทศจะมีการจัดทําแผนดังกลาวแตก็เปนเพยีง

แผนระยะส้ัน ทําใหการพัฒนาเทคโนโลยขีองตนเองไมเกิดความตอเนือ่ง 

 
2.8 ปจจัยทีมี่อิทธิพลในการถายทอดเทคโนโลย ี 

1. วัฒนธรรมองคกร (Organizational Culture) คือ ระบบการยึดถือในส่ิงที่มี

ความหมายรวมกันของสมาชิกภายในองคการ ซึ่งมีอิทธิพลตอการปฏิบัติงาน การตัดสินใจและ

พฤติกรรมอ่ืนๆ วัฒนธรรมองคการแบงเปน 8 ประเภท คือ 

1.1  นวัตกรรมและชอบเส่ียง (Innovation and Risk Taking) เปนระดับที่

พนกังานถูกสงเสริมใหมีความคิด สรางสรรคและกลาเส่ียง 

1.2  เนนในรายละเอียด (Attention to Detail) เปนระดับที่พนักงานถกูคาดหวังให 

แสดงความถกูตองในการวิเคราะห และสนใจในรายละเอียด มีแบบแผน เชน นักบัญช ี นัก

กฎหมาย 

1.3  เนนผลงาน (Outcome Orientation) เปนระดับทีผู่บริหารเนนทีผ่ลลัพธ หรือ

ผลตอบแทนมากกวาเทคนิค  หรือกระบวนการที่ใชในการดําเนินงาน ( เนนวิธกีารทาํงาน ) 

1.4  เนนบุคลากร (People Orientation) เปนระดับในการตัดสินใจทางการบริหาร 

มีความเหน็อกเห็นใจกัน 

1.5 เนนทีม (Team Orientation) เปนกิจกรรมในการทาํงานที่จัดเปนทีมมากกวา

รายบุคคล  โดยใหพนักงานรวมมือกนั 
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1.6  เนนเชิงรุก การมุงมัน่ไมยอมแพงายๆ  (Aggressiveness) เปนระดับที่บุคคล  

ใชวิชาการเชิงรุกและแขงขันมากกวาตามสบาย เชน บริษัท Coca cola กระจายสินคาไมมีเมตตา

คูแขง 

1.7  รักษาสถานภาพเดิม (Stability) เปนระดับที่กิจกรรมขององคกร   เนน  การ

รักษาสถานภาพขององคกรใหอยูกับที่  ไมตองการความเจริญกาวหนา 

1.8  เนนการเติบโต (Non-Stability) ไดแก การขยายกิจการไปเร่ือยๆ ไมหยุดนิง่ 

2. การแพรกระจายเทคโนโลยี (Technology diffusion channel) การดําเนิน

กิจกรรมที่อิสระดวยการสงผานความรูในการสรางนวัตกรรม    นาํมาซึง่การปรับใชสูการนาํมาปรับ

ใชหรือปฏิเสธเทคโนโลย ี  ส่ิงเหลานีก้อใหเกิดความคิดในการสรางนวัตกรรมใหม ๆ โดยมีสถานที่

เกิดภายในองคกรเทานั้น  Roger (1995) ซึ่งมี 2 ข้ันตอนด่ังนี้    

2.1  กําหนดขอบขายเทคโนโลยีและความตองการขององคกร    

2.2  การนําเทคโนโลยีมาปรับใชแลวกอใหเกิดการพัฒนาปรับปรุง  เปนผลทาํให

องคกรเปล่ียนแปลง คือ รับเอาเทคโนโลยเีขาเปนสวนหนึ่งขององคกร ข้ันตอนการซึมซับเทคโนโลยี 

 
 

ภาพที ่2.10  

คําอธิบายภาพ : ความสัมพันธระหวางความสามารถในการใชเทคโนโลยีเทียบกับเวลา 

ที่มา :  http://ic-pod.typepad.com/design_at_the_edge/2006/12/innovationhard_.html 

ความอิสระ 

การทํางานเปน
ทีม 

องคกร 

ธุรกิจ 

ขอบขายของกจิกรรม

เวลา 

 

ทาทางและ
การรับรู 

ขอจํากัดทาง
ผลประโยช

การจัดเตรียม
เทคโนโลยี 

ความ
สมบูรณและ
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จากภาพแสดงข้ันตอนการออกแบบเทคโนโลยี ที่ไดรับการยอมรับวามีความยุงยาก

ซับซอน   นวตักรรมทําใหเกิดผลกระทบตอองคกรธุรกิจ เทคโนโลยีและวัฒนธรรมขององคกร   ซึ่ง

เปนจุดทาํใหเกิดเทคโนโลย ี(Daratech ,2001) 

จากความแตกตางของความสามารถในการผลิต สงผลใหเกิดความแตกตางทางดาน

รายไดโดยมีปจจัยที่เกิดจากความแตกตางทางเทคโนโลยี (William Easterly  and Ross Levine 

2001; Robert Hall and  Charles Jones ,1999 ; Edward Prescott 1,998) โดยมากประเทศที่

เปนมหาอํานาจทางการเงนิจึงมักจะเปนผูนําทางเทคโนโลยี โดยทีอ่งคกรเหลานีม้ีกิจกรรมการ

เผยแพรเทคโนโลยีไปยงัอุตสาหกรรมในประเทศนัน้ๆ ทัว่โลก  ผานการขยายอุตสาหกรรม (FDI) 

3. ผลกระทบจากการถายทอดเทคโนโลยี (Interaction Mechanism)  ส่ิงเกี่ยวของ

ระหวางนักวิจยัและนโยบายผูลงทนุกับการถายทอดเทคโนโลยีในบริษทัขามชาติ(e.g. Branstetter 

et al., 2006) คือ การคิดคนหรือปรับปรุงเทคโนโลยีทีเ่กดิข้ึนภายในองคกรระหวางประเทศ ผลจาก

การเปล่ียนแปลงเทคโนโลยทีําใหเกิดการแขงขันระหวางบริษัทและระหวางประเทศซ่ึงเปนส่ิงที่

คาดการณวามีผลกระทบกบัระบบเศรษฐกิจ ทามกลางการเพิ่มความสามารถในการผลิตและการ

ใชเทคโนโลยีกบัทองถิ่น 

แมวาความกาวหนาทางดานเทคโนโลยีจะสงผลใหเกิดการพัฒนาอุตสาหกรรม ในแง

ของการประยุกตใชเทคโนโลยีในองคกรโดยมีกระบวนการและข้ันตอนตางๆ มากมายในลักษณะที่

เปนบูรณการ (Integration) และการทาํงานประสานกัน (Synchronization) ทัง้ภายในองคกร 

(Intra-Organization) และระหวางองคกร (Inter-Organization) โดยมีวัตถุประสงคในดานของ

การสรางความไดเปรียบในดานของการแขงขัน (Competitive Advantage) การสรางความ

แตกตาง (Differentiation) และการสรางมูลคา (Value Creation) ภายในองคกร (Intra-

Organization)  ระหวางองคกร (Inter-Organization) 
4. ความสามารถในการซึมซับเทคโนโลยี (Technology Absorptive Ability)  

ความสําเร็จขององคกรหรือธุรกิจในศตวรรษที ่ 90 นัน้ จะเกิดจากความสามารถในการแขงขันทาง

ตลาดที่เพิม่สูงข้ึน  ส่ิงเหลานี้มักเกี่ยวของกับการใชความรูในองคกร (Malhotra , 2001) สามารถ

สังเกตไดจากการพัฒนาของผลิตภัณฑที่เกี่ยวของกับความตองการในการใชความรู ความตองการ

ของลูกคา ความตองการทางวทิยาศาสตรและเทคโนโลยีสมัยใหม   การทําวิจัย การพัฒนาและ

การวิเคราะหตลาด  การสรางความสามารถทางการผลิตดวยวิธทีีบ่ริษัทนาํมาใชส่ิงนี้จะทาํใหเกิด

ความรวดเร็วและการตัดสินใจที่ดีการแกปญหาการทาํงาน การเพิ่มข้ึนของปริมาณงานทีท่ํา  การ

เพิ่มนวัตกรรมใหม ๆ (Wang and Plaskoff, in Bellaver and Lusa, 2002) 
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2.9   ปจจัยสงเสริมความสําเรจ็การถายทอดเทคโนโลยี 

 
 

 
 

ภาพที ่2.11   

คําอธิบายภาพ : ขอบเขตโครงสรางการถายทอดเทคโนโลย ี

ที่มา Lin, B. and Berg, D. (2001). Effects of cultural difference on technology transfer  

projects: An empirical study of Taiwanese manufacturing companies. International  

Journal of Project Management, 19 (5): 287-293 

 

จากภาพองคประกอบที่มีอิทธิผลตอการถายทอดเทคโนโลยีสามารถแบงได 5 ปจจัย 

ไดแก สภาพแวดลอมการถายทอดเทคโนโลยี สภาพแวดลอมการเรียนรูเทคโนโลย ี  คุณลักษณะ

ของผูรับการถายทอดเทคโนโลยี คุณลักษณะของผูถายทอดเทคโนโลยี และการเพิม่มูลคาในสินคา 

หรือบริการ ซึ่งมีรายละเอียดด่ังนี ้

1. สภาพแวดลอมการถายทอดเทคโนโลยี (Transfer Environment)  คือ ภาพรวม

โดยกวางที่มุงไปที่สถานะภาพของการถายทอดเทคโนโลยีของแตละองคกร ประกอบดวยปจจัย

ยอย ๆ  ด่ังนี ้

1.1 ความซับซอนของโครงสรางในการถายทอดเทคโนโลยี  (Complexity of 

Construction Technology)  ไดแก ความไดเปรียบทางดานโครงสรางและวิศวกรรม การออกแบบ 

ขบวนการ  ข้ันตอนการทํางาน การบริหารจัดการ ทางดานเทคนิคและเทคโนโลย ี(Calentone et al 

,1990 ; Lin and Berg, 2001 ; Simkoko ,1990) 

1.2 กลวิธกีารถายทอดเทคโนโลยี (Construction Mode of Transfer) ไดแก Joint 

Venture การรวมทนุ Turn-key packages (Calentone et al ,1990;Ganesn and Kelsey,2006 ) 

Transfer Environment 

Transferror 

Learning Environment 

Transferee Charateristic 

TT Value Add 
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1.3 นโยบายของรัฐบาลในการสนับสนุน (Government Polocy)  ไดแก  นโยบาย

การสงเสริมการลงทนุ (Calentone et al ,1990 ; Ganesn and Kelsey,2006  ; Kumaraswamy 

and Shrestha ,2002 ; Ofori , 2000) 

2. สภาพแวดลอมการเรยีนรูเทคโนโลยี (Learning Environment)  เกีย่วของและ

มีความสัมพนัธกับการส่ือสารระหวางผูรับและผูถายทอดเทคโนโลยีโดยสงผลตรงตอประสิทธิภาพ

ที่จะ ข้ึนจากการเรียนรูเทคโนโลย ี

1.1 ความสัมพันธระหวางผูถายทอดและผูรับการถายทอด (Relationship between 

transferor and transferee)  เกี่ยวของกับการส่ือสาร วฒันธรรมที่มีความแตกตาง  ความไววางใจ

ซึ่งกนัและกนั  การประสานงาน (Fisher and Ranasinghe,2001 ; Kumaraswamy and Shestha 

, 2002 ; Lin and Berg, 2001) 

1.2  การส่ือสารระหวางผูรับและผูถายทอด (Communication between transferor 

and transferee) เกี่ยวของกับการส่ือสาร ภาษาที่มีผลตอการถายทอดเทคโนโลยี (Black et  al , 

2000 ; Devapreya and Ganesan,2002 ; Ganesan and Kelsey ,2006 ; Malik,2002 ; 

Nguyen et al ,2004) 

1.3 การบริหารจัดการถายทอดเทคโนโลยี (Management Technology Transfer 

Program)เกี่ยวกับรายละเอียดและขอตกลง   จากผูบริหารถงึเนือ้หารายละเอียดกับผูสานงาน 

(Black et  al , 2000 ; Devapreya and Ganesan,2002 ; Simkoko,1992) 

1.4 ข้ันตอนการถายทอดเทคโนโลย ี (Transfer Program) ประกอบดวยเนื้อหา

รายละเอียด ขอตกลง และจํานวนผูรับการถายทอด (Saad et al ,2002 ; Simkoko , 1992; Wang 

et al ,2004) 
3. คุณสมบัติของผูถายทอดและผูรับการถายทอดเทคโนโลย ี(Transferor and 

Transferree  Charactreristic)  ในที่นี้คือมุมมองของผูถายทอดเทคโนโลยีเปนชาวตางชาติ และ

ผูรับการถายทอดเทคโนโลยีเปนคนทองถิ่น ดังนัน้ จึงประกอบดวย  

1. ดานผูถายทอด (Transferor) 

1.1 ความสมคัรใจในการถายทอดเทคโนโลย ี (Willing to Transfertechnology)  

คือ การยอมรับและเต็มใจในการดําเนนิกจิกรรมการถายทอด (Benedetto et al,2003 ; Ganesan 

and Kelsey ,2006 ; Malik,2002 ; Wang et al ,2004) 

1.2  ระดับของประสบการณ (Level experience) ประสบการณของผูถายทอดใน

การทาํงานกับตางชาติ (Lin and Berg ,2001) 
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1.3  วัฒนธรรมเอกลักษณเฉพาะ (Cultural Trait)  คือคุณลักษณะของผูถายทอด  

เชน ความพงึพอใจ ความเหน็ใจ หรือ ความเหน็แกตัว (Fisher and Ranasinghe,2001 ; 

Kumaraswamy and Shestha , 2002 ; Makilouko,2004) 

1.4  ความรูพืน้ฐาน (Knowledge base) คือ ระดับความรูที่มีอยูในตัวผูถายทอด 

(Saad et al,2002 ; Wang et al , 2004) 

2  ดานผูรับการถายทอด (Transferrer) 

2.1  ความต้ังใจในการเรียนรูเทคโนโลย ี (Intent to Learn Technology) ความ

สมัครใจของผูรับในการเรียนรูเทคโนโลยีใหม ๆ จากตางชาติ (Benedetto et al,2003 ; Ganesan 

and Kelsey ,2006 ; ; Malik,2002 ; Wang et al ,2004) 

2.2   ระดับของประสบการณ (Level experience) ประสบการณของผูรับการ

ถายทอดกับการทํางานกับตางชาติ (Lin and Berg ,2001) 

2.3  วัฒนธรรมเอกลักษณเฉพาะ (Cultural Trait)  คือคุณลักษณะของผูรับการ

ถายทอด  เชน ความพึงพอใจ ความเหน็ใจ หรือ ความเห็นแกตัว (Fisher and Ranasinghe,2001 

; Kumaraswamy and Shestha , 2002 ; Makilouko,2004) 

2.4  ความรูพื้นฐาน (Knowledge Base) คือ ระดับความรูทีม่ีอยูในตัวผูรับการ

ถายทอด (Saad et al,2002 ; Wang et al , 2004) 
4. ความสามารถในการเพิ่มมูลคาเทคโนโลย ี (Technology Induce Value 

Creation)  ประกอบดวย 3 หัวขอยอย ไดแก  

4.1  ความไดเปรียบทางดานเศรษฐกิจ (Economic Advance)  สาเหตุที่รัฐบาล

พยามทีพ่ัฒนาประเทศเพ่ือใหเปนขอไดเปรียบในทางเศรษฐกิจ ประกอบดวย 

4.2 การแขงขัน (Competetiveness) ระดับของขบวนการถายทอดในการ

ปรับปรุงเพื่อสรางความไดเปรียบ  ทั้งภายในประเทศและตางประเทศ (Benedetto et al,2003) 

4.3 ประสิทธภิาพการปรับปรุง (Performance Improvement) เกี่ยวของกับ

ความสามารถที่สูงข้ึนของผูรับ เชน การจดัการทักษะ และการปรับปรุงประสิทธิภาพ (Benedetto 

et al,2003) 

4.4  ความไดเปรียบดานองคความรู (Knowledge Advance)  ระดับความรูทีถู่ก

แบงเปน 2 ระดับ Explicit knowledge คือ ความรูที่เปนเหตุและผล  
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2.10 ความสาํคัญในการถายทอดเทคโนโลย ี
       

การสนับสนุนในส่ิงอํานวยความสะดวก ใหเพยีงพอตอองคกรเปนความตองการที่มอียู

ในทุกองคกร  โดยประโยชนทีทุ่กองคกรจะไดรับตามมา คือ ความสามารถในการสรางเทคโนโลยี

ใหมๆ  (Rush and Bessant,1992)  ดังนัน้หลายองคกรจึงมีความพยายามในการจัดสรรและ

พัฒนาเทคโนโลยีเพื่อความไดเปรียบในการแขงขัน ดวยการเพิ่มความสามารถภายในและอํานวย

ความสะดวกดานตางๆ เชน อุปกรณ เคร่ืองมือ และอ่ืนๆ นอกจากนี้ยงัหมายรวมไปถงึการ

เปล่ียนแปลงทัศนะคติในการทํางาน  การทาํงานรวมกันในองคกรการวางแผน และการควบคุม

ข้ันตอนการทาํงาน  (Bessant ,1993)  โดยสามารถแบงได 3 แบบ คือ 

1.  การไดมาซึ่งความเขาใจอยางถองแทในข้ันตอนวิธีการทํางาน  ซึง่ในหลายๆ องคกร

ยังมองขาม และยังไมอยูในแผนงานทางธุรกิจ 

2.  ความสําคัญของขบวนการผลิตและการกําหนดส่ิงทีเ่ปนอุปสรรค  ตอข้ันตอนการ

ทํางานทีเ่ปนลักษณะคอขวด  ส่ิงเหลานีห้ากมีการกําหนดหนาที่อยางชัดเจนจะเกิดการทํางานที่

ไหลล่ืน 

3.  การใหและสรางส่ิงอํานวยความสะดวก  เปนส่ิงที่องคกรตองนาํมาพิจารณาเพราะ

มีสวนชวยในการสนับสนุนระบบการทาํงาน เปนส่ิงจาํเปนทีน่ําไปสูการเกิดเทคโนโลยีใหมๆ  

ส่ิงเหลานีเ้ปนขอที่ควรนํามาพิจารณาในดานการจัดการทรัพยากรมนษุย ซึง่เปนเร่ือง

จําเปนอยางมาก แตหากองคกรใดมองขามไมมีการนาํมาปฏิบัติหรือใหการสนับสนุนการพฒันา

เทคโนโลยีก็จะไมเกิดข้ึนและเกิดผลกระทบทางลบตอธรุกจิของบริษัท   ในทางตรงขามหากองคกร

ธุรกิจใดประสบความสําเร็จทางธุรกิจมกัมผีลมาจากการนําเทคโนโลยมีาปรับใช     (Zahra,1994; 

Swierczek,1991) แตในอีกแงหนึ่งมนษุยก็จะตองมีรอบคอบตอเทคโนโลยทีี่นาํมาใชเพราะมีความ

เกี่ยวของกับความปลอดภัย สภาพแวดลอมการทาํงาน และการฝกสอน (Towers,1986)  องคกรที ่

ประสบความสําเร็จจากการใชเทคโนโลยพีบวา ส่ิงสําคัญอยูที่การเปล่ียนแนวคิดพื้นฐานดานการ

จัดการทรัพยากรมนุษย Human Resource   Management (HRM)   ซึ่งรวมถึงขอกําหนดในการ

วางขอบเขตข้ันตอนการทาํงาน                        

การพิจารณาถึงแนวทางการวัดประสิทธิภาพจากการกระจายความรู จําเปนอยางยิง่ที่

จะตองพิจารณาความเหมาะสมของข้ันตอนการถายทอด โดยมีจุดมุงหมายเพื่อทําใหความรู

ประเภทนีก้ลายเปนจุดแข็ง ที่สรางความไดเปรียบแกองคกรซึ่งเปนเร่ืองทีท่ําไดยาก ดังนัน้การสราง

มาตรฐานในการวัดประสิทธภิาพจึงมีขอจํากัดจํานวนมาก การวิเคราะหกิจกรรมและความพรอม  

ในการรองรับการพัฒนาความรูตองพิจารณาจากอดีตทีผ่านมา  เพื่อนาํมากําหนดข้ันตอนและ
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ขบวนการ  โดยส่ิงทาทายทีสํ่าคัญ  คือ การสรางมาตรฐานในการวัด  ดวยมุมมองผานอนาคตซึง่มี

ผลอยางยิ่งตอการตัดสินใจลงทนุ ประสิทธิภาพเปนหวัใจหลักของการบริหาร การสรางดัชนีชีว้ัด

ประสิทธิภาพและประสิทธผิลของหนวยงาน  จงึเปนวธิีหนึ่งในการติดตามประเมินผลจากกิจกรรม

ที่ทาํ    โดยมีเปาหมายเพื่อกอใหเกิดขอคิดเห็นและการแนะนาํเพื่อลดการสูญเสีย   ลดตนทุนและ

รายจายที่เกินความจําเปน  หรือเพื่อการคนหาหนวยงานตัวอยางเพื่อเปนแบบใหหนวยอ่ืนๆ ไดเกิด

การเรียนรู   

การเลือกสรรประเภทของเทคโนโลยีและวิธีการถายทอดเทคโนโลยี  จึงเปนข้ันตอนที่มี

ความละเอียดออน  ซับซอนและยุงยาก  ข้ันตอนเหลานี้มีความจาํเปนอยางยิง่ที่ตองอาศัยทักษะ  

และองคความรู    เนื่องจากกระบวนการด่ังกลาวมีความเปราะบางและตองใชตนทุนสูง   ซึ่งจะ

สําเร็จไดนั่นตองการความอุตสาหะ   บอยคร่ังที่ผูซื้อเทคโนโลยเีกิดความทอแท  สวนหนึ่งเกิดจากผู

ซื้อเทคโนโลยีไมมีอํานาจในการตอรอง (Djeflat,1988)  ซึ่งเทคโนโลยีที่ถกูนาํไปใชจะมีผลโดยตรง

อยางยิ่งกับประสิทธิ์ภาพภาคการผลิต และผลประกอบการทางธุรกจิ (Ford,1988)  การเปล่ียน

โครงสรางขององคกรและการฝกฝนทกัษะ  การใหความรูเปนส่ิงจาํเปนตอความสําเร็จขององคกร                       

 
2.11 การวัดประสิทธิภาพดวย  DEA (Data Envelopment Analysis )  
 

การวัดประสิทธิภาพ ถอืไดวาเปนปจจัยที่สําคัญที่ตองถูกนํามาพจิารณาถึงผลการ

ดําเนนิงานของหนวยผลิตและคาประสิทธภิาพที่ได เปนการประเมินในเชิงความสามารถของการ

ใชปจจัยนาํเขาเปรียบเทียบกับหนวยผลผลิตได  

 

                      Efficiency   
Input

Output
=  

 

วิธีการวัดประสิทธิภาพท่ีนิยมนํามาใชในการวัดผลการดําเนนิงาน คือ การวัดประสิทธิภาพเชิง

เปรียบเทยีบเปนการเปรียบเทียบคาประสิทธิภาพท่ีคํานวณไดในแตละหนวยผลิต กับคามาตรฐาน 

(Benchmark) ซึ่งในการเปรียบเทียบระหวางหนวยผลิตนั้น คามาตรฐาน คือ คาที่ไดจากหนวย

ผลิตที่ดีที่สุด (Best Practice) เมื่อเปรียบเทียบกับหนวยผลิตทีก่ําลังศึกษาทัง้หมด หรืออาจกลาว

ไดวาหนวยผลิตนั้นเปนหนวยผลิตที่อยูในระดับแนวหนา (Frontier) สวนหนวยผลิตอ่ืนๆ จะมี

ศักยภาพหรือประสิทธิภาพที่ตํ่ากวา(Inefficiency) โดยทั่วไปการวัดประสิทธิภาพเชิงเปรียบเทียบ

ของหนวยผลติสามารถประเมินไดดังนี ้
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                        Relative Efficiency     
tWeightInpu
utWeightOutp

=  

           

สามารถเขียนเปนสมการคณิตศาสตรไดดังนี ้
 

                   Relative Efficiency     ;
∑

∑
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i
iji

n
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ω
 i = 1,….,m,  r = 1….,s  j = 1,….,n 

 

โดย    =ijx  จํานวนปจจัยนาํเขา (input) ที่  i  ของหนวยผลิต j 
             =rjy   จํานวนผลผลิตที่  r   ของหนวยผลิต  j 

             =rμ   ตัวถวงน้ําหนักของผลผลิต  r 

             =iω    ตัวถวงน้ําหนักของปจจัยนําเขา  i 
               =n   จํานวนของหนวยผลิต 

               =s    จํานวนของผลผลิต 

              =m    จํานวนของปจจัยนําเขา 
 

การวัดประสิทธิภาพเปนกิจกรรมที่เกิดข้ึนแทบทุกองคกร ทัง้ในภาคธุรกิจ รัฐบาล

โรงพยาบาล  หรือสถาบันการศึกษาซ่ึงนยิมนาํมาใชประเมิณในดานตาง ๆ เชน  ตนทนุตอหนวย  

กําไรตอหนวย ความพงึพอใจตอหนวย หรืออ่ืนๆ สามารถมองไดในรูป  Output  หลักพืน้ฐานทัว่ๆ 

ไปในการวัดประสิทธิภาพสามารถแบงออกไดเปน 3 วิธี คือ 1) การวเิคราะหอัตราสวน (Ratio 

analysis) 2) การวิเคราะหเชิงพาราเมตริก (Parametric Approaches)  3) การวิเคราะหเชิงนนั

พาราเมตริก (Non-parametric Approach)   

การวัดประสิทธิภาพการผลิตของหนวยการผลิตเร่ิมตนจาก (Farrell,1975) พบวา

ประสิทธิภาพของหนวยผลติประกอบดวยประสิทธิภาพ 2 ประเภท  คือ ประสิทธิภาพดานเทคนิค  

หมายถงึ ความสามารถของหนวยการผลิตที่สามารถผลิตใหไดมากที่สุดภายใตทรัพยากรที่มีอยู  

และประสิทธภิาพในการจัดสรร  หมายถงึ ความสามารถของหนวยผลิตจากการใชปจจัยการผลิต

ในสัดสวนที่เหมาะสมภายใตเงื่อนไขระดับราคาที่เปนอยู   (Ferrell,1975 ; Fare .et,al ,1985)  ได

เสนอแนวคิดการวัดประสิทธภิาพจากฟงคชั่นจากขอบเขตประสิทธิภาพของหนวยการผลิต ในดาน

ปจจัยการผลิตและผลผลิต โดยมีวธิีการที่แตกตางกนัออกไปแตโดยมากแลวเปนการกําหนด
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ขอบเขตประสิทธิภาพของหนวยผลิตดวยวิธีการ DEA (Data Envelopment Analysis)  และ  

Stochastic Frontiers   ทั้งสองวิธีเปนการนําความรูดานสมการเสนตรง (Linear Programming)

มาประยกุตใช   

การวัดประสิทธิภาพการผลิตดานเทคนิคและการจัดสรรทรัพยากรโดยวิธกีาร DEA 

ริเร่ิมข้ึนโดย (Charnes , Cooper and Rhodes,1978)  เปนการมองดานผลผลติหรือดานปจจัย

การผลิตที่อาศัยความเขาใจคณิตศาสตร เพื่อกาํหนดขอบเขตหนวยผลิตที่มีประสิทธิภาพสูงสุด

และจากขอมลูของหนวยผลิตใดๆ DEA จะพยายามกําหนดการไมมีประสิทธิภาพของหนวยผลิต

นั้นๆ โดยพิจารณาจากสัดสวนของปจจยัการผลิตที่สามารถลดลงไดหรือจากสัดสวนของผลผลิตที่

จะสามารถเพิม่ข้ึนไดจากปจจัยการผลิตที่มีอยู ซึง่ทัง้สองสวนจะมีคาเทากันในกรณีของ Constant  

Returns to Scale และตางกนัในกรณีอ่ืนๆ แตสําหรับกรณีการใช Linear Programming แทน

วิธีการคํานวณโดยใชเคร่ืองมือเศรษฐมิติตางๆ แลวก็จะสามารถแกไขปญหาดังกลาวนี้ได สําหรับ

ปญหาการเลือกดานการวัดประสิทธิภาพวาจะเปนดานผลผลิต หรือปจจยัการผลิตนั้นโดยทัว่ไป

แลวการศึกษาตางๆ วธิีการคัดเลือกแนวทางการวัดประสิทธิภาพจะพจิารณาจากความสามารถใน

การควบคุมหนวยผลิตที่มีตอปจจัยการผลิตหรือผลผลิต หากหนวยผลิตสามารถควบคุมปริมาณ

ผลผลิตไดแนนอนแนวทางการวัดจากผลผลิต (Output Oriented Approach) นาจะเปนวิธีการที่

เหมาะสมกวา แตถาหากหนวยผลิตสามารถควบคุมปจจัยการผลิตไดดีกวาการวัดประสิทธิภาพ

จากดานปจจยัการผลิต (Input Oriented Approach)  จะเปนทางเลือกที่เหมาะสมกวาซ่ึงวธิีการ

วัดประสิทธิภาพทั้งดานปจจยัการผลิตและผลผลิตโดยการใช Linear Programming นั้นจะมี

กระบวนการคลายๆ กนัเพยีงแตวาในดานผลผลิตนั้นสมการประสงค (Objective Equation) จะ

กําหนดจาก Maximization ภายใตขอจํากัดดานปจจัยการผลิตตางๆ ในสมการเงื่อนไข 

(Constraints) แตการวัดจากดานปจจยัการผลิตนัน้จะมีสมการประสงคเปนรูป Minimization 

ภายใตเงื่อนไขของจํานวนการผลิตที่กําหนด เพื่อสะทอนใหเห็นถึงความพยายามในการผลิตตาม

ปริมาณที่ตองการโดยใชตนทุนตํ่าที่สุด ซึ่งสามารถใชเปนขอมูลในการปรับปรุงประสิทธิภาพของ

องคกร  Data Envelopment Analysis หรือ DEA เปนวิธีการสําหรับวัดประสิทธิภาพของ

หนวยงาน 
การวัดประสทิธิภาพการผลิตดานปจจัยการผลิต (Input-Oriented Measure)   

หนวยผลิตจะสามารถลดปริมาณการใชปจจัยนาํเขาลงอยางเปนสัดสวนไดอยางไร  โดยที่ปริมาณ

ปจจัย   นําเขาที่ใชไมเปล่ียนแปลง คือการวัดประสิทธิภาพในแงการใชปจจัยการผลิต โดยหาระดับ
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การผลิตทีท่ําใหตนทุนตํ่าสุด หรือการใชปจจัยการผลิตใหนอยที่สุด ณ ระดับการผลิตที่กําหนดมา

ให ตามภาพที ่1 

 

                                                                 

                                                                       

                                               

                                              

                                         

                                                                                              

                                                                  

 

ภาพที ่2.12 

คําอธิบายภาพ : การวัดประสิทธิภาพแบบ Input-Oriented 

ที่มา : อัครพงศ อ้ันทอง. คูมอืการใชโปรแกรม DEAP 2.1 สําหรับการวิเคราะหประสิทธิ์ภาพดวย

วิธีการ Data Envelopment analysis : สถาบันวิจยัสังคม มหาวทิยาลัยเชียงใหม,2547. 

 

การวัดประสทิธิภาพการผลิตดานผลผลิต (Output-Oriented Measure) คือการวัด

ประสิทธิภาพในแงของผลผลิต โดยหาระดับการผลิตทีท่ําใหไดผลผลิตหรือกําไรที่มากที่สุด ณ 

ระดับปจจัยการผลิตที่กําหนด ตามภาพที่ 2.13 
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ภาพที ่2.13 

คําอธิบายภาพ : การวัดประสิทธิภาพแบบ Output-Oriented 

ที่มา : อัครพงศ อ้ันทอง. คูมอืการใชโปรแกรม DEAP 2.1 สําหรับการวิเคราะหประสิทธิ์ภาพดวย

วิธีการ Data Envelopment analysis : สถาบันวิจยัสังคม มหาวทิยาลัยเชียงใหม,2547. 

 

นอกจากนีย้ังมีวิธีการใช Data Envelopment Analysis (DEA) อีกวิธหีนึ่ง คือ 

Stochastic Frontier เปนการวิเคราะหโดยวิธีการเศรษฐมิติ ซึ่งประมาณคาพารามิเตอรโดยวิธี 

Maximum likelihood  และไดรับการพัฒนาอยางตอเนือ่ง  ทัง้การพฒันาแบบจาํลอง Stochastic 

frontier model และการนาํแบบจําลองมาประยุกตใชทางดานตาง ๆ  เชน การประมาณคาฟงกชัน

การผลิต ฟงกชันกาํไร เปนตน 

การวิเคราะหดวยวิธกีาร DEA (Data Envelopment Analysis) จึงเปนวิธีการวัด

ประสิทธิภาพที่ใชการวิเคราะหทางสถิติโดยไมใชพารามเิตอร (Non-Parametric Statistics) ซึ่งไม

จาํเปนตองทราบลักษณะขอมูล  ไมตองกําหนดบริเวณวิกฤตและความคลาดเคล่ือน (Random 

Error) การวดัประสิทธิภาพสามารถเปล่ียนแปลงไดตามระยะเวลาและไมตองกําหนดการแจกแจง 

(Distribution) ระหวางผลผลิตและปจจัยนําเขาแตใช Linear Programming ในการคํานวณ

ขอบเขตกลุมตัวอยาง (Frontier Analysis) ซึ่งเปนวิธีการทีน่ิยมใชกันอยางแพรหลายในการวดั

ประสิทธิภาพของหนวยงานหรือองคกรตางๆ โดยการพจิารณาปจจัยนําเขา (Inputs) และผลผลิต 

(Outputs) ทีเ่ปนตัวแปร เชิงคุณภาพ (Qualitative variable) และเชิงปริมาณ (Quantitative 

variables) ไดหลายปจจยัในคราวเดียวกัน (Multi Input and Output) ในการหาผลลัพธที่

สอดคลองกับเงื่อนไขขอกําจัด (Charnes , Cooper and Rhodes , 1978 )  
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หลักการวัดประสิทธิภาพโดยหลักการทั่วๆ ไป คือ การเปรียบเทยีบระหวางผลผลิต 

(Input) กับปจจัยนาํเขา (Output)  หรืออีกดานหนึง่ คือ การวัดตนทนุเทียบกับผลผลิต หรือบริการ 

โดยกําหนดใหหนวยผลิต (บริษัท) เปนหนวยวิเคราะห Decision Making Unit : DMU โดย

เปรียบเทยีบกบัแบบจําลอง DEA (Data Envelopment Analysis)   เปนเทคนิคโปรแกรมมิงที่ใช

การวิเคราะหขอมูลเชิงประจกัษ โดยเทคนคิ DEA ไมนาํความคลาดเคล่ือนเขามาพิจารณา  ความ

ดอยประสิทธภิาพจากการคลาดเคลื่อนของปจจัยนําเขา และไมมีขอสมมติเกี่ยวกบัพฤติกรรมของ

ผูผลิต เชน การแสวงหากาํไรสูงสุด หรือตนทนุตํ่าสุด  นอกจากนี้ขอมูลที่ตองการข้ึนอยูกับตัวแบบ

โมเดลที่ใช เชน Standard DEA ตองการเพยีงขอมลูปริมาณการผลิตและปจจัยนําเขา ขณะท่ี

วิธีการ Stochastic frontier  นําความคลาดเคล่ือนมาพจิารณา  ดวยเหตุนี้ Stochastic frontier จึง

เหมาะกับการศึกษาขอมูลทีม่ีความคลาดเคล่ือนและขอมูลที่อาจมีอิทธิพลตอความคลาดเคลื่อนที่

ผูศึกษาไมทราบ เชน สภาพอากาศ กบัการศึกษาดานการเกษตร (ความดอยประสิทธิภาพจากการ

คลาดเคล่ือนของปจจัยนําเขาและปจจัยอิสระที่อยูนอกเหนือการควบคุม) ทั้งนี้ขอมูลที่ตองการยัง

ข้ึนอยูกับขอสมมติเกี่ยวกับพฤติกรรมของผูผลิต ปจจุบันทัง้สองวิธีถกูใชกันอยางกวางขวางในงาน

ศึกษาดานเศรษฐศาสตร  แตไมสามารถบอกไดวาวธิีไหนดีที่สุด ทั้งนี้การศึกษาโดยใชวิธีใดตอง

พิจารณาจากวัตถุประสงคและขอมูลที่ใชเปนสําคัญ  นอกจากนี้เมื่อเปรียบเทียบกบัการศึกษาอ่ืนๆ 

เชน การวิเคราะหอัตราสวน (Ratio Analysis) และการวิเคราะหดวยสมการถดถอย (Regression 

Analysis) พบวาเทคนิค DEA มีขอไดเปรียบ คือ (Bowlin, 1999) 
1.   คุณสมบติัขอดีของ  DEA   

1.1    เทคนิค DEA ไมจําเปนตองระบุรูปแบบฟงกชัน 

1.2  สามารถบอกไดวาความดอยประสิทธิภาพเกิดจากปจจัยนําเขาใด และเปน

จํานวนเทาใด 

1.3  การหาสมการ Production Frontier เทคนิค DEA สามารถประเมินความ

ดอยประสิทธภิาพและผลตอบแทนตอขนาดไดดีกวา  และเทคนิค DEA จะใหคําตอบที่เหมาะสม

ของแตละหนวยการผลิต ขณะที่วธิีสมการถดถอยใหคาคําตอบที่เหมาะสมคาเดียวเทานัน้ 

1.4  คาสัมประสิทธิห์รือน้าํหนกั (Coefficient or Weight) ที่ไดจากเทคนิค DEA 

เปนคาเฉพาะของแตละหนวยการผลิตทีพ่ิจารณาเทานั้น ไมสามารถใชเปนตัวแบบในการประเมิน

การดอยประสิทธิภาพของทกุกลุมได  ดังนั้นการใชสมการถดถอยจงึเหมาะสมกวาหากผูวิเคราะห

ตองการประมาณการการประสิทธิภาพของทัง้กลุม 
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2.  คุณสมบติัขอดอยของ DEA  
2.1 การไมพจิารณาการมนีัยสําคัญทางสถิติของคาสัมประสิทธิห์รือน้ําหนกั  อีก

ทั้งการวิเคราะหโดยใชสมการถดถอยยังเปนที่คุนเคยและยอมรับไดงาย 
3.  ขอควรระวังในการคัดเลือกตัวแปร Input และ Output 

3.1 ผลผลิตและปจจัยนาํเขาตองมีความสัมพันธในทางบวกกลาวคือ การเพิ่ม

ปจจัยนาํเขาอยางนอยหนึ่งจาํนวนจะทาํใหผลผลิตเพิ่มข้ึนอยางนอย 1หรือมากกวา 

3.2 ตัวแปรที่นํามาใชควรนาํมาจากขอมลูที่มีอยูและควรเลือกตัวแปรผลผลิตและ

ปจจัยนาํเขาทีสํ่าคัญเทานัน้ 

3.3 ตัวแปรผลิตและปจจัยนาํเขาตองงายแกการเขาใจกลาวคือ สามารถวดั

กิจกรรมของหนวยการผลิตไดอยางสมบูรณและไดความหมาย 

3.4 คาของตัวแปรมีความถูกตองแมนยาํ เนื่องจากจะสงผลตอผลตีความไดผล

การวัดประสิทธิภาพในกรณีศึกษานี ้ เปนกรณีศึกษาเปรียบเทยีบประสิทธิภาพของแตละองคกรใน

กลุมตัวอยางการศึกษาเทานั้น  จงึไมเหมาะสมที่จะนําผลการศึกษาไปเปรียบเทียบกับงานศึกษา

อ่ืน   ที่มกีลุมตัวอยางแตกตางกนัและการศึกษาภายในกลุมตัวอยางที่มีความคลายคลึงกนั เชน มี

ลักษณะพืน้ฐานใกลเคียงกนั จะชวยลดความแตกตางดานประสิทธภิาพอันเกิดจากความแตกตาง

ระหวางตนทนุของปจจัยนาํเขา และในการวัดประสิทธิภาพนี้มิไดมุงที่จะวัดวาบริษัทแตละแหงมี

ประสิทธิภาพแตกตางกนัอยางไร  ภายใตสภาวะเศรษฐกิจสังคม ณ เวลาหนึ่ง  ดังนัน้คาคะแนน

ประสิทธิภาพที่วัดไดจึงเปนเพียงการเปรียบเทียบใหเห็นความแตกตางที่ชัดเจนข้ึน 

4. คาประสทิธิภาพทางเทคนิคโดยวิธี DEA การวิเคราะหประสิทธภิาพดวยเทคนิค 

Data analysis envelopment (DEA) ในการศึกษาคร้ังนีอ้าศัยโปรแกรมสําเร็จรูป DEAP 2.1  โดย

มีข้ันตอนการศึกษาด่ังนี ้

จากแนวคิดของ M.J. Farrell (1957)  อาศัยหลักการของ Frontier Analysis ในการวัด

ประสิทธิภาพของหนวยผลติ  แนวคิดดังกลาวเปนจุดเร่ิมตนใหกับนักเศรษฐศาสตรหลายทานได

คิดและพัฒนาวิธีการและแบบจําลองข้ึนมาเพื่อวัดประสิทธิภาพ เชน Data Envelopment 

Analysis(DEA), Stochastic Frontier Approach (SFA), Thick Frontier Approach (TFA) และ 

Distribution Free Approach (DFA) เปนตน 

การวัดประสิทธิภาพดวยวิธกีาร Data Envelopment Analysis (DEA) เปนวธิีการหนึ่ง

ที่ไดรับความนยิมในการนาํมาใชในการวัดประสิทธิภาพในการดําเนนิงานเนื่องจากวธิีการนี้ไมตอง

มีการกาํหนดรูปแบบของฟงกชัน (Function Form) ที่ใชในการพิจารณา และวิธีการนี้ก็สามารถวดั

ประสิทธิภาพของการดําเนนิงานไดในกรณีที่มีปจจัยการผลิตและผลผลิตหลายชนดิ (Multi Input 
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and Output)  (Charnes,Cooper and Roberts,1978) ไดนําเสนอวิธกีาร DEA เปนกลุมแรก โดย

ใชหลักการทางคณิตศาสตรที่เรียกวา Linear Programming (DEA ถือไดวาเปนวธิีการแบบ Non-

Parametric) ในการประเมนิคาประสิทธภิาพของหนวยผลิต 

Charnes et al. (1978) ไดนําเสนอแบบจําลองทางคณิตศาสตรสําหรับการวัด

ประสิทธิภาพของหนวยผลติ n ที่มีการใชปจจัยการผลิต i แลวไดผลผลิต r ดังนั้นประสิทธิภาพของ

หนวยผลิตสามารถหาไดจากการแกปญหาแบบจําลองทางคณิตศาสตรที่เสนอโดย (Charnes et 

al. ,1978) ซึ่งแบบจําลองนี้จะเปนการพจิารณาทางดานปจจัย (Input-Oriented) และมีลักษณะ

ของผลตอบแทนคงที ่(Constant Returns to Scale : CRS) สามารถเขียนแบบจาํลองไดดังนี ้ 
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                  0, ≥≥ εωμ ir        i = 1,…,m, r=1,..,s,  j=1,…,n    (1) 
 

โดย    =ijx  จํานวนปจจัยนาํเขา (input) ที่  i  ของหนวยผลิต j 
             =rjy   จํานวนผลผลิตที่  r   ของหนวยผลิต  j 

             =rμ   ตัวถวงน้ําหนักของผลผลิต  r 

             =iω    ตัวถวงน้ําหนักของปจจัยนําเขา  i 
               =n   จํานวนของหนวยผลิต 

                =s    จํานวนของผลผลิต 

              =m    จํานวนของปจจัยนําเขา 

               =ε    คาบวกที่มีขนาดเล็ก 

 

แบบจําลองขางตนนี้เปนรูปแบบทวีคูณ (Multiplier Form) ของ DEA เพื่อความสะดวก

ในการคํานวณประสิทธิภาพของหนวยผลิต สามารถใชปญหาควบคู (Dual Problem) ของสมการ

ที ่ (1) ในการหาคําตอบทางคณิตศาสตรโดยสามารถเขียนปญหาควบคูของแบบจําลองที ่ (1) ได

ดังนี ้
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  โดยเงื่อนไขทีจ่ําเปนและเพยีงพอสําหรับหนวยผลิตที ่ 0j  จะบรรลุประสิทธิภาพ  คือ 

,10 == θg 000 ==
+−

ijij ss โดยตัวแปรเหลานี้ไดมาจากการแกปญหาที่ดีที่สุด สําหรับ

ประสิทธิภาพของหนวยผลตินี้จะมีคาเทากับ 1 หรือเปนคาที่อยูบนเสนพรมแดน (frontier) สวนคา

มาตรฐานที่เปนจุดมุงหมายสําหรับหนวยผลิตที่ 0j  ที่ไมมีประสิทธิภาพสามารถหาไดจาก 
−

−=′ 000 ijijij sxx   และ  θ=′rjy
+

− 00 rjrj sy  เมื่อ  
−

0ijs   คือ ปจจัยนําเขาสวนเกิน และ 
+

0rjs คือ 

ผลผลิตในสวนที่ขาด 

 แบบจําลองขางตนเปนแบบจําลองที่มีขอจํากัดนอยกวาแบบจําลองในรูปแบบทวคูีณ 

ดังนัน้จึงนิยมใชแบบจําลองในรูปแบบหอหุมในการแกปญหามากกวาการใชแบบจําลองในรูปแบบ

ทวีคูณ โดยคาของ θ  จะเปนคาประสิทธิภาพของหนวยผลิตที่ i ซึ่ง  1≤θ  ถา 1=θ  จุดจะอยูบน

เสนพรมแดน (Frontier) หมายความวา หนวยผลิตมีประสิทธิภาพทางเทคนิคตามแนวคิดของ 

Farrell (1957)  แบบจําลองขางตนเปนแบบจําลองภายใตขอสมมติุแบบ CRS ซึ่งจะใชไดอยาง

เหมาะสมเมื่อหนวยผลิตทุกหนวยมกีารดาํเนนิการผลิต ณ ระดับที่เหมาะสม (Optimal Scale) 

ฉะนัน้เมื่อมีการแขงขันที่ไมสมบูรณซึ่งเปนสาเหตุหนึง่ทีท่าํใหหนวยผลติไมไดดําเนินการผลิตอยูใน

ระดับที่เหมาะสมได จากขอจํากัดดังกลาว จึงไดมีการพฒันาแบบจาํลองข้ึนมาใหม โดย (Banker,  

Charnes and Cooper,1984)  ภายใตขอสมมุติ  Variable Returns to Scale  (VRS) แบบจําลอง

ภายใตขอสมมุติ VRS จะตองเพิ่มสมการขอจํากัดเขาไปในแบบจําลอง อีกหนึง่สมการ คือ N1  

1=λ (เปนขอจํากัดของคาความโคง:Convexity Constraint) เพื่อใหมัน่ใจวาเปนการเปรียบเทียบ

ประสิทธิภาพของหนวยผลติชขนาดเดียวกันอยางแทจริงตอมาไดมีการพัฒนาแบบจําลองดังกลาว

โดยการเพิ่มขอจํากัด  N1  1≤λ   เขาไปในแบบจําลองแบบจําลองที่พฒันาใหมนี้สามารถหาคา

ประสิทธิภาพในชวง Non-Increasing Returns Scale (NIRS.) ได ดังนั้นลักษณะของ แบบจําลอง

สุดทายภายใตขอสมมติ VRS ที่นยิมใชในปจจุบันสามารถแสดงไดดังนี ้

                            

                           θλ,0Min  
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                   s.t.       0≥+− λyyi  

                                 0≥− λθ xxi  
                                 N1  1≤λ  
                                0≥λ  
                          

สรุปการวัด DEA ภายใตขอสมมติ Constant Returns to Scale (CRS) และ Variable 

Returns to Scale (VRS) ในกรณีทีพ่ิจารณาทางดาน Input Orientated และ Output Orientated 

สามารถประเมินไดจากการทํา Linear Programming ในแบบจําลองดังนี ้

 
แบบจําลองภายใตขอสมมุติ Constant Returns to Scale (CRS) 

 

Input Oriented Output Oriented 

                           θλ,0Min  
                                  0≥+− λyyi  
                                 0≥− λθ xxi  

                                 0≥λ  

                     φλφ ,Max  
0≥+− λφ yyi  

                           0≥− λxxi  

                            0≥λ  

 
แบบจําลองภายใตขอสมมุติ Variable Returns to Scale (VRS) 

 

Input Oriented Output Oriented 

                           θλ,0Min  
                                  0≥+− λyyi  
                                 0≥− λθ xxi  
                          N1 1≤λ  
                                 0≥λ  

                     φλφ ,Max  
0≥+− λφ yyi  

                           0≥− λxxi  
                     N1 1≤λ  
                           0≥λ  

 

 การวัดประสิทธิภาพทางเทคนิคภายใตขอสมมุติแบบ VRS เปนการวัดประสิทธภิาพ

ในกรณีที่มกีารแขงขันที่ไมสมบูรณ ซึ่งเปนสาเหตุทีท่าํใหหนวยธุรกจิหนึง่ไมไดดําเนินการผลิตอยู

ในระดับที่เหมาะสม ในขณะที่การวัดประสิทธิภาพทางเทคนิคภายใตขอสมมุติแบบ CRS นั้น

จะตองมีขอจํากัดที่วาหนวยผลิตทุกหนวยจะตองมีการดําเนนิการผลิต ณ ระดับที่เหมาะสม 

(Optimal Scale) ดังนัน้ประสิทธิภาพทางเทคนิคภายใตขอสมมุติ Constant Retune to Scale 



 

 

47 

47

(TECRS) ประกอบไปดวย Scale Efficiency (SE) และ Pure Technical Efficiency (TEVRS) ซึ่ง

ถาหากหนวยผลิตบางหนวยไมไดดําเนินการผลิต ณ ระดับที่เหมาะสม คา TECRS และ TEVRS 

จะมีคาไมเทากัน และ TECRS TEVRS จะได Scale Efficiency(SE) ซึ่งสามารถอธบิายไดดวยรูป

ที ่1 เมื่อสมมติุใหหนวยผลติมีการใชปจจยัการผลิต 1 ชนิด ใหไดผลผลิต 1 ชนิด ดังนั้น 

 

                         APAPTE CCRS /=  

                          APAPTE VVRS /=  
                              VC APAPSE /=    ซึ่งก็คือ  VRSCRS TETE /  

 

                      โดยคาของ CRSTE  , VRSTE   และ SE มีคาต้ังแต 0 ถึง 1 จากสมการทั้งสามแสดง

วา  xSETETE VRSCRS =   ดังนั้น ประสิทธิภาพทางเทคนิคภายใตขอสมมุติ Constant Retune to 

Scale ( CRSTE ) จะประกอบ ดวย Pure Technical Efficiency ( VRSTE )  และ  Scale Efficiency 

(SE) 

 
ภาพที ่2.14   

คําอธิบายภาพ : แสดงวิธีการคํานวณเพือ่หาคา Scale Efficiency (SE) 

ที่มา : Coelli; Rao and Battese (1997) 

                

นอกจากนี้ในแบบจําลอง VRS ทีน่ําเสนอขางตน เปนแบบจําลองทีส่ามารถบอกไดวา

หนวยผลิตนั้นมีผลไดตอขนาดเพิ่มข้ึน (Increasing Returns Scale : irs.) หรือมผีลไดตอขนาด

ลดลง (Decreasing Returns Scale : drs.) เนื่องจากในแบบจําลองดังกลาวไดใชขอจํากัด N1  
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1≤λ    ดังนั้นจึงสามารถหาคาประสิทธิภาพไดในชวง Non - Increasing Returns to Scale 

(NIRS) ได 

 

    VRSNIRS TETE =  หรือ CRSNIRS TETE ≠  แสดงวาเปน decreasing returns to scale (drs.) 

    VRSNIRS TETE ≠  หรือ CRSNIRS TETE =  แสดงวาเปน increasing returns to scale (irs.) 

 

สําหรับการวัดประสิทธิภาพตนทนุ (Cost Efficiency) และประสิทธิภาพโดยรวม 

(Allocative Efficiency) นั้น ตองทําการประมาณคาเสนพรมแดนทางดนตนทนุ ซึ่งเสนดังกลาวจะ

เปนเสนที่แสดงถึงจุดทีห่นวยผลิตมีการใชตนทนุการผลิตที่ตํ่าที่สุด สามารถเขียนแบบลองทาง

คณิตศาสตรของการหาประสิทธิภาพทางตนทนุ ภายใตขอสมมติ Variable Returns to Scale 

(VRS)ไดดังนี้ 

                            iixi xwMin −,λ  
                                   0≥+− λyyi  
                                  0≥− λxxi  
                                  N1  1=λ  
                                 0≥λ  
 
โดยที ่    iw   คือ   ราคาปจจัยการผลิต 

               ix  คือ   เวกเตอรของปริมาณปจจยัการผลิตทีเ่หมาะสมที่สุดทีม่ีการใชตนทนุตํ่าที่สุด 

                 

แบบจําลองขางตนนั้นตองการหาจุดที่มีตนทนุตํ่าที่สุดโดย Linear Programming ใน

แบบจําลองขางตนจะคํานวณหาปริมาณปจจัยการผลิตที่เหมาะสมที่สุด ภายใตตนทุนที่ตํ่าทีสุ่ด 

โดยกําหนดราคาปจจัย ( iw ) และผลผลิต ( iy ) มาให ดังนั้นประสิทธิภาพตนทนุรวม (total cost 

efficiency) หรือประสิทธภิาพทางเศรษฐศาสตร (Economic Efficiency)  ของหนวยผลิตที ่ i 

สามารถคํานวณไดดังนี้ 

 

                            iii xwxiwCE /=  
และสามารถคํานวณหาคาประสิทธิภาพโดยรวม (Allocative Efficiency) ไดดังนี้ 

                           TECEAE /=  
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นอกจากนีย้ังสามารถใช DEA ในการพิจารณาทางดานรายได โดยการคํานวณหา

ปริมาณผลผลิตที่เหมาะสมที่สุดทีท่ําใหมรีายไดสูงสุด โดยกําหนดราคาผลผลิต ( ip  ) และปจจัย

การผลิต(x) มาใหซึง่สามารถเขียนแบบจาํลองทางคณิตศาสตรของการหาประสิทธิภาพทางรายได 

ภายใตขอสมมติ Variable Returns to Scale (VRS) ไดดังนี ้

                          iiyi ypMax −,λ  
                                   0≥+− λyyi  
                                  0≥− λxxi  
                                  N1  1=λ  
                                  0≥λ  
   โดยที ่    ip   คือ  ราคาผลผลิต 

                   iy   คือ  เวกเตอรของปริมาณปจจัยการผลิตทีเ่หมาะสมที่สุดที่กอใหเกิดรายไดสูงสุด 

เชนเดียวกนัสามารถคํานวณหาประสิทธภิาพทางรายไดของหนวยผลิตที่ i ไดดังนี ้

                            iii ypyipRE /=  
และสามารถคํานวณหาคาประสิทธิภาพโดยรวม (Allocative Efficiency) ไดดังนี้ 

                           TEREAE /=  
 

5. การวัดการเปลีย่นแปลงของประสทิธิภาพการจดัการ (Measurement of 
Managerial Efficiency Change) วิธีวัดประสิทธิภาพของหนวยผลิตที่กลาวมาแลวขางตน 

สามารถที่จะนาํมาประยุกตใชกับการวัดการเปล่ียนแปลง ของประสิทธิภาพการจัดการของหนวย

ผลิตไดโดยนําวิธีการ DEA มารวมกับ Malmquist Productivity Approach สามารถอธิบายไดดัง

รูป 

 
ภาพที ่2.15   
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คําอธิบายภาพ : แสดงแนวคิดของการวัดการเปล่ียนแปลงของประสิทธิภาพการจัดการ 

ที่มา : Shiuh-Nan Hwang and Te Yi Chang (2003) 

จากภาพที ่ 2.15 เมื่อกําหนดให Ft คือ เสน Frontier ณ เวลาที ่ t และ 1+tF  คือ เสน 

Frontier ณ เวลาที ่ t+1 ในขณะที ่ ณ จุด ( )ttt yxA ,  และ ( )ttt yxA ,  แสดงถึง เวกเตอรของ

ปจจัยนาํเขา-ผลผลิต ของหนวยผลิต ณ เวลาที ่ t และ t+1 ตามลําดับ สําหรับวธิีการวดัการ

เปล่ียนแปลงของประสิทธิภาพจาก ณ เวลาที ่ t ถึง t+1 สามารถทําไดโดยการใชฟงกชันระยะทาง

ประสิทธิภาพ (Efficiency Distance Functions) Dt 1 (xt ,yt ) + ฟงกชนันี้หมายความวา เสน 

Frontier ณ เวลาที ่ t+1 จะถูกใชอางอิงในการประเมินประสิทธิภาพของหนวยผลติ A ณ เวลาที ่ t 

ซึ่งสามารถแสดงเปนปญหาลิเนียรโปรแกรมมิ่ง  (Linear Programming Problem) ไดดังนี ้

                          ( ) θMaxyxD ttt =+ ,1  
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ในทางกลับกนัฟงกชนัระยะทางประสิทธิภาพ ( )11 , ++ ttt yxD   จะหมายความถึง เสน  

Frontier  ณ เวลาที ่  t  ที่จะถูกใชอางอิงในการประเมนิประสิทธิภาพของหนวยผลิต  A ณ เวลาที่ 

t+1 และสามารถแสดงเปนปญหาลิเนียรโปรแกรมมิ่ง (Linear Programming Problem) ไดดังนี้ 
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จะเหน็ไดอยางชัดเจนวา ( )ttt yxD ,  และ ( )11 , ++ ttt yxD  ก็คือ แบบจําลองที่

พิจารณาทางดานผลผลิต(Output-Oriented) และมีลักษณะผลตอบแทนคงที ่ (CRS) เหมือนกับ

แบบจําลองที ่ (2) จากความหมายเรขาคณิต (Geometric)  ของฟงกชนัระยะทาง (Distance 

Function) ที่ไดอธิบายมาแลวขางตน และเมื่อพิจารณารูปที่ 2 อีกคร้ัง จะทาํใหทราบวา 
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                            ( )ttt yxD ,    =   tEAEF /  

                      ( )111 , +++ ttt yxD   =   tBABD /  

                       ( )11 , ++ ttt yxD    =   tBABC /  

                         ( )ttt yxD ,1+    =   tEAEF /  

 

Caves et al. (1982) และ Färe et al (1992) ไดนําเสนอวธิีการวัด Malmquist 

Productivity Index โดยอธบิายวาการเปล่ียนแปลงในประสิทธิภาพ (Shift in Efficiency: SIE) 

จากเวลาที ่t ถึงเวลาที ่t+1 นั้น ก็คือ สัดสวนของ BD/ BC และ EG / EF สําหรับคาเฉล่ียเรขาคณิต

ของ BD/ BC และ EG / EF สามารถหาไดดังนี ้
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เชนเดียวกนั CIE (Catching-up in Efficiency) จากเวลาที ่ t ถึงเวลาที ่ t+1 สามารถ

อธิบายไดในแบบจําลองที ่ (9) เปนการแสดงถึงสัดสวนระหวางประสิทธิภาพเชิงเปรียบเทยีบ 

(Relative Efficiency) ของหนวยผลิต ณ เวลาที ่t+1 เทียบกับ   ณ เวลาที ่t 
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สามารถหาการเปล่ียนแปลงประสิทธิภาพโดยรวม (Total Efficiency Change) ของ

หนวยผลิต ณ เวลาที ่t ถึงเวลาท่ี t+1 ไดจาก 1, +ttCIE  X  1, +ttSIE  ดังนี ้
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แบบจําลองที ่ (10) คือ Malmquist Productivity Index ซึ่งเปนดัชนทีี่ใชวดัการ

เปล่ียนแปลงของประสิทธิภาพ 
 
2.12  การประยุกตใช Data Envelopment Analysis 

Bessent และคณะ (1982) นํา DEA เปนเคร่ืองมือในการวัดประสิทธิภาพของนักเรียน

ในโรงเรียนตาง ๆ ใน Houston โดยการวัดประสิทธิภาพจะอาศัยปจจัยนาํเขา ไดแก ทรัพยากร 

ตางๆ และปจจัยนาํออก ไดแก การเรียนรูของเด็กนักเรียน ทรัพยากรหมายรวมถงึ งบประมาณ 

งานที่ไดครูแตละคนไดรับมอบหมาย งานทีน่ักเรียนแตละคนไดรับมอบหมาย สวนการเรียนรูของ

เด็กนักเรียนจะใชแบบทดสอบมาตรฐานเปนตัวช้ีวัด ผลจากการวัดประสิทธิภาพทําใหสามารถใช

เปนแนวทางในการพัฒนาการเรียนโดยเฉล่ียของเด็กนักเรียนในโรงเรียนใน Houston ใหอยูใน

ระดับเฉล่ียที่สูงข้ึน 

Lewin และคณะ (1982) วัดประสิทธิภาพบริหารงานของศาล โดยสามารถวัดไดจาก

การจัดการและองคประกอบตาง ๆ ที่เกีย่วของสัมพันธกับการบริหารงานของศาล โดยพิจารณา

แยกออกเปนปจจัยนาํเขา (Input) และปจจัยนาํออก (output) การวดัประสิทธิภาพดวยวิธ ีDEA นี้

จะคลายกับวธิี Ratio Analysis แต DEA จะดีกวาในสวนที่สามารถพิจารณาทีละหลายๆ ปจจัย

นําเขาและปจจัยนาํออกได และนอกจากนี้ดัชนีชี้ประสิทธิภาพที่แสดงออกมา สามารถทาํการ

ปรับปรุงใหดีข้ึนไดโดยการพจิารณาในสวนของปจจัยทีม่ีผลกระทบนัน้ ๆ 

Wang และคณะ (1990) ใช DEA ประเมินประสิทธภิาพการทํางานในบริษทั เพื่อ

พิจารณาถงึผลกระทบของระบบสารสนเทศ (Information Technology) ที่มีตอ Performance 

ของบริษัททําใหสามารถระบุถึงประสิทธิภาพของประโยชนจากสารสนเทศที่มีตอบริษทั และ

ความสําคัญของสารสนเทศท่ีมีตอกิจกรรมตางๆ ของบริษัท รวมถึงผลกระทบท่ีมีตอบริษัท 

William (1990) ทําการวดัประสิทธิภาพในกิจกรรมการซอมบํารุงในบริษัท US Air 

Force 

Smith (1991) วัดประสิทธิภาพของสถาบันการเงนิ โดยใช DEA แทนวิธีการวิเคราะห

อัตราสวน (Ratio Analysis) ซึ่งเปนเคร่ืองมือที่ใชวิเคราะหสภาพของสถาบันการเงนิมานานแลว 

และมีขอจํากดัที่ตองใชเพยีง 1 ปจจัยทีน่าํมาเปนตัวต้ังและเพียง 1 ปจจัยทีน่ํามาเปนตัวหาร ทําให
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ขอบเขตการใชงานแคบ ซึ่งเมื่อไดนํา DEA มาใชวิเคราะหแทนแลวสงผลใหขอบเขตของการใชงาน

และการวิเคราะหกวางข้ึน 

Di Giokas (1991) วัดประสิทธิภาพการปฏิบัติงานในแตละสาขายอยของธนาคาร โดย

ใช 2 วิธีการเปนเคร่ืองมือในการวัด คือ DEA และ Loglinear Model : LM เพื่อหาความแตกตางใน

ดานตางๆ ของเคร่ืองมือทัง้สองชนิดนี ้ซึ่งจากการเปรียบเทียบกันโดยใชสาขายอยของธนาคารเปน

กรณีศึกษาสามารถแยกเปนประเด็นได ประเด็นแรกผลที่ไดจากการวัประสิทธิภาพการปฏิบัติงาน

ในแตละสาขายอยของธนาคารไมมีความแตกตางกนัเลยทางนยัสําคัญ ประเด็นที่สองคาดัชนทีี่ได

จากการวัดประสิทธิภาพดวยวิธ ี LM สามารถจัดลําดับสาขายอยของธนาคารไดภายใตสเกล

เดียวกนั สวนวิธ ี DEA คาดัชนีที่ไดไมสามารถนาํมาจัดเรียงลําดับไดโดยตรง ประเด็นที่สาม ดาน

การใชงาน วิธ ี LM มีขีดจํากัดคือตองทําใหมีปจจัยนําออกเพียงปจจยัเดียว สวนวิธ ีDEA สามารถ

หาไดจากทีละหลาย ๆ ปจจยันําเขาและปจจัยนาํออก 

Richard และคณะ (1993) นํา DEA ใชในการแกไขปญหาความลมเหลวของธนาคาร

อันมาจากการขาดประสิทธภิาพในการบริหารงานดานการตลาด 

Thompson (1996) ทําการวัดประสิทธิภาพในกลุมบริษัทน้ํามนั เพือ่หาแนวทางการ

ลงทนุในกลุมอุตสาหกรรมน้ํามนัไดอยางเหมาะสม 

Zhu (1996) ทําการประเมนิประสิทธิภาพการทํางานของอุตสาหกรรมส่ิงทอในประเทศ

จีน เพื่อพจิารณาแนวโนมกลุมอุตสาหกรรมส่ิงทอในประเทศจีน 

Althin (1996) ทําการศึกษาการวัดการเปล่ียนแปลงของผลกําไรและการเพิ่มผลผลิต

ในอุตสาหกรรมการผลิตยาในประเทศสวีเดน 

Kingshuk (1996) ทําการวดัประสิทธิภาพกลุมโรงงานอุตสาหกรรมที่ไดนําเอา

เทคโนโลยีสมยัใหมมาใชในกระบวนการผลิต 

Arnold และคณะ (1996) ทาํการวัดประสิทธิภาพของโรงเรียนตาง ๆ ในรัฐ Texas โดย

ใช DEA ผสมผสานกับเทคนิคการถดถอยทางสถิติ (Regression) เพื่อขยายขอบขายการใชงาน

ไปสูการวัดประสิทธิภาพของ DMUs ที่ประกอบดวยปจจัยนาํเขาหลายตัวและปจจัยนาํออกหลาย

ตัว 

Anderson และ Sharp (1997) นาํไปประยุกตใชในการวัดประสิทธิภาพของนักเบส

บอล โดยการเปรียบเทยีบกบันักเบสบอลคนอ่ืน ๆ โดยแบบจําลองที่ประยุกตใชกบันักเบสบอลนี้

เรียกวา “Composite” 
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Batter Index ; CBI ประเมินสวนประกอบตาง ๆ ที่ผลตอการเลนของนักเบสบอล

พิจารณาใหอยูในรูปของปจจัยนาํเขา โดยจะไดมาจากสถิติเกาที่ไดเก็บสะสมมา สวนผลของการ

เลนจะพิจารณาเปนปจจัยนําออก เชน นักเบสบอลตีลูกแลวเก็บบานได 3 บานกจ็ะไดคาหนึง่ หรือ

ตีโฮมรันก็จะไดอีกคาหนึ่งเปนตน ในการนําปจจยัตาง ๆ เหลานีม้าพิจารณาจะพบวามีปจจยั 

รบกวนที่นอกเหนือจากการพิจารณา (Noise Factor) ซึ่ง Anderson ไดนําวิธีการทางสถิติมาใช

พิจารณา noise ที่เกิดข้ึนดวย โดยการวดัประสิทธิภาพนักเบสบอลโดยใช DEA กเ็พื่อสามารถ จัด

วางตําแหนงการเลนของนักเบสบอลไดอยางเหมาะสมกบัความสามารถที่มีอยูของนกัเบสบอล 

Guangfu Zeng (1997) นําไปใชในการวัดประสิทธภิาพของยานพาหนะที่ผลิตจาก

วัสดุตางชนิดกันในอุตสาหกรรมการผลิตยานพาหนะในประเทศจีน ทําใหสามารถเลือกวสัดุที่

เหมาะสมตอผลิตยานพาหนะเพ่ือใหยานพาหนะมีประสิทธิภาพมากทีสุ่ด ปจจยันําเขาทีน่าํมา

พิจารณา คือ ปริมาณเหล็กกลา , ปริมาณ , กระแสไฟฟา , ทีมงาน และจํานวนเคร่ืองจักร สวน

ปจจัยนาํออกที่พิจารณาคือ รถบัสขนาดเล็ก , รถจี๊ป และรถบรรทุก  

นอกจากนีย้ังไดมีการนาํวธิีการ DEA ไปประยุกตใชในการประเมินประสิทธภิาพ

ทางดานเศรษฐกิจ ระดับประเทศ เชน ในป 1991 Barro ทําการวดัประสิทธิภาพในการพัฒนา

ทางดานเศรษฐกจิของ 76 ประเทศตอมาในป 1992 Lovell ทําการวัดประสิทธิภาพในการ

ดําเนนิงานทางเศรษฐกิจในกลุมประเทศอาเซียนโดยเฉพาะในประเทศใตหวัน ในป 1995 Golony 

และคณะ ทาํการจัดอันดับการดําเนินงานดานอุตสาหกรรมของกลุม G7 โดยใชวิธีการ DEA 

รวมถึงการนํา Chance Constrained DEA ไปวัดประสิทธิภาพในอุตสาหกรรมการผลิตใน 17 

กลุมตลาดแถบยุโรปตะวนัตกและ 7 โรงงานอุตสาหกรรมในยุโรปตะวนัออกในการวดัประสิทธิภาพ 

(Efficiency) หนวยงานท่ีไมไดต้ังข้ึนเพื่อมุงหวังผลกําไร  
 

  
 
 


