
บทที่ 3 
 

วิธีการศึกษาและสมมุติฐาน 
 

การถายทอดเทคโนโลยี คือ วิธกีารที่ไดมาซึ่งความสามารถทางเทคโนโลยี และชวยให

องคกรไดเปรียบในการแขงขันดานศักยภาพการผลิต  การมีความเขาใจในระดับความสามารถทาง

เทคโนโลยีขององคกรหลังการถายทอดจะมีสวนชวยใหองคกรสามารถกําหนดทิศทางการถายทอด

และรองรับเทคโนโลยทีี่เหมาะสมตอไปได   โดยวัตถุประสงคของการศึกษาคร้ังนี้ คือ การนําเสนอ

แนวทางการวิเคราะหประสิทธิภาพดวย Data Envelopment Analysis (DEA) โดยใชหลักการทาง

พื้นฐานของ Linear Programming ในการประเมินประสิทธิภาพการดําเนินกิจกรรมในระดับ

ปฏิบัติการ ดวยกิจกรรมการถายทอดเทคโนโลยีจากการดําเนินการถายทอดเทคโนโลยีทางดาน

ความสามารถในการใชงานหุนยนตจากบริษัทตัวอยาง   

ปจจุบันอุตสาหกรรมรถยนตกําลังขยายตัวเพิ่มสูงข้ึน   โดยมีสัดสวนการเติบโตตาม

โรงงานอุตสาหกรรมที่ขยายเพิ่มข้ึน  โดยมีเปาหมายเพือ่ลดกําลังงานมนุษย  ซึ่งปจจุบันเทคโนโลยี

หุนยนตถกูนาํไปใชในวงการตางๆทางอุตสาหกรรมอยางแพรหลายมากข้ึนเนื่องจากความสามารถ

เฉพาะที่เพิ่มข้ึนตาม  เชน ความสะอาด  ความแมนยาํ  และความปลอดภัย 

 

     
 

ภาพที ่3.1  

คําอธิบายภาพ : แนวโนมตลาดอุตสาหกรรมหุนยนต 

ที่มา :  Fuji-Keizai  Co .,Ltd 
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จากกราฟจะพบวา  อัตราความตองการหุนยนตในตลาดปรับตัวสูงข้ึนต้ังแตป  2005 

เปนตนมา และมีแนวโนมวาจะมีความตองการเพิ่มข้ึนสูงเร่ือยๆ 

 

                         
 

ภาพที ่3.2  

คําอธิบายภาพ : แสดงปริมาณหุนยนตสําหรับกระบวนการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม 

ที่มา : EXECUTIVE  SUMMARY, WORLD ROBOTICS 2006 

 

         หากมองกลับไปที่สถานที่ที่เปนตนกําเนิดในการพัฒนาและประยุกตใชหุนยนต

ในอุตสาหกรรมยุคแรก   หุนยนตอุตสาหกรรมเกิดข้ึนคร้ังแรกในสหรัฐอเมริกาจากโครงสรางที่ไม

ซับซอนมากนัก    ตอมาภายหลังประเทศญ่ีปุนไดทําการพัฒนาและนํามาใชงานอยางจริงจังใน

วงการอุตสาหกรรมทําใหพัฒนากลายเปนหุนยนตที่มีความสามารถหลากลาย  และยืดหยุนมี

ความใกลมนุษยมากข้ึน ทําใหปจจุบันกลายเปนประเทศประเทศญ่ีปุนเปนประเทศที่มีศักยภาพใน

การแขงขันสูงเมื่อเทียบกับประเทศตางๆ ทั่วโลกในดานเทคโนโลยีหุนยนตข้ันสูงเพื่อใชในโรงงาน

อุตสาหกรรม แตอยางไรก็ตามประเทศญ่ีปุนยังเปนรองจากประเทศสหรัฐอเมริกาและกลุมประเทศ

ทางทวีปยุโรป ในดานการพัฒนาเทคโนโลยีหุนยนตเพื่อใชในสาขาอ่ืนๆ นอกเหนือจากการใชใน

โรงงานอุตสาหกรรม เชน การผลิตพลังงานนิวเคลียร การวิจัยใตทะเล ผูซึ่งครองสัดสวนตลาด

อุตสาหกรรมหุนยนตมากถึง 46% จากจุดนี้เองทําใหหลายๆ บริษัทมีความพยามจะเพ่ิมทุนวิจัย

และพัฒนาตลาดในอุตสาหกรรมหุนยนตใหขยายกวางข้ึน 
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ภาพที ่3.3 

คําอธิบายภาพ : กราฟแสดงสัดสวนประเทศผูผลิตอุตสาหกรรมหุนยนต 

ที่มา :  Fuji-Keizai  Co .,Ltd 

 
3.1 ความสมัพันธระหวางอุตสาหกรรมกบัหุนยนต 

 
                        ปจจุบันอุตสาหกรรมหุนยนตกาํลังขยายตัวเพิม่สูงข้ึนไปทั่วโลก โดยมีกลุมลูกคา

หลัก คือ อุตสาหรรมผลิตรถยนตที่มีสัดสวนถงึ 60%  โดยหุนยนตรตางๆ เหลานีถู้กนาํไปใชงาน

แทนแรงงานมนุษยในกระบวนการตางๆ ของการผลิต เชน งานเช่ือม พนสี งานประกอบ เปนตน 

เร่ิมจากโรงงานอุตสาหกรรมเกิดการลงทนุใชความสามารถของหุนยนตรแทนแรงงานมนษุยในบาง

กระบวนการผลิตโดยเฉพาะอยางยิ่งกลุมอุตสาหกรรมรถยนตและอิเล็กทรอนิกส ซึ่งญ่ีปุนเปน

ประเทศผูผลิตหุนยนตรายใหญและสงออกขายไปทัว่โลก โดยหมายรวมถึงอุปกรณทางดานฮารท

แวร  ซอฟแวรและอุปกรณเชื่อมตออ่ืนๆ  จากขอมูลของ Japan External Trade Organization 

(JETRO) ในป 2006 ระบุวาแนวโนมตลาดหุนยนตของญ่ีปุนที่จะมกีารขยายตัวอยางมาก คือ

ตลาดหุนยนตที่สามารถชวยงานคนงานสูงอายุและแมบาน เนื่องจากอัตราการเพิ่มประชากรใน

ประเทศญ่ีปุนมีแนวโนมลดลงอยางรวดเร็ว ในอนาคตจงึคาดวาจะมีชวงหนึง่ทีโ่รงงานตางๆจะขาด

คนทาํงาน และหุนยนตก็เปนทางออกหนึง่สําหรับปญหานี ้ นอกจากนี้ทาง JETRO ยังไดใหขอมูล

ทางสถิติโดยแบงหุนยนตเปนสองประเภทใหญๆคือ Interactive Robots กับ Manufacturing 

Robots สําหรับในกลุมอุตสาหกรรมรถยนต  หุนยนตกวางคร่ึงของยอดขายถูกนําไปใชในงาน

เชื่อมเปนหลัก   ภายใตสภาพแวดลอมการผลิตของแตละโรงงาน   ดังนัน้จากการที่อุตสาหกรรม

รถยนตขยายตัวจึงสงผลโดยตรงใหความตองการหุนยนตมีเพิม่มาก 
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ภาพที ่3.4 

คําอธิบายภาพ : กราฟแสดงปริมาณความตองการหุนยนตสําหรับบริษัทผูผลิตรถยนต 

ที่มา : European Robotics Network , 2004 

 
สวนแบงตลาดอุตสาหกรรมหุนยนต 
 
 

 
 

ภาพที ่3.5 

คําอธิบายภาพ : กราฟแสดงสวนแบงตลาดผูผลิตหุนยนตสําหรับกระบวนการเช่ือมและพนสี 

ที่มา : Fuji-Keizai Co., Ltd. 
 
 
 
 

 



 

 

59 

สวนแบงการตลาดผูผลิตหุนยนตสาํหรับกระบวนการประกอบและขนสงชิน้งาน 
 

                        
 

ภาพที ่3.6 

คําอธิบายภาพ : กราฟแสดงสวนแบงตลาดผูผลิตหุนยนตสําหรับกระบวนการกอบและจับชิ้นงาน 

ที่มา : Fuji-Keizai Co., Ltd 

 

ปจจุบันจะพบวาหุนยนตสําหรับอุตสาหกรรมยานยนต  มีแนวโนมที่ตลาดจะมีความ

ตองการเพิ่มสูงข้ึนเร่ือย ๆ  จากเดิมที่มีตลาดขนาดใหญอยูในกลุมประเทศยุโรปและอเมริกา  แต

เนื่องจากการขยายตัวทางอุตสาหกรรมรถยนตทีเ่พิ่มสูงข้ึน ทําใหเกดิอุตสาหกรรมประเภทนี้ขยาย

มาสูเอเชีย   ซึ่งประเทศไทยก็เปนสวนหนึ่งที่ไดรับผลจากการขยายตัวในคร้ังนี้ซึ่งสามารถสังเกตได

จากอัตราโรงงานอุตสาหกรรมรถยนตที่มีปริมาณเพิ่มสูงข้ึน 

 

                      
 

ภาพที ่3.7 

คําอธิบายภาพ :  แสดงจํานวนโรงงานอุตสาหกรรมยานยนตในประเทศไทย 

ที่มา : Thai Automotive Industrial Accessociation 
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ภาพที ่ 3.8 

คําอธิบายภาพ : แผนภูมิปริมาณความตองการหุนยนตกระบวนการตางๆ ในอุตสาหกรรมรถยนต 

ที่มา : BARA – The voice for Automation 
 

การดําเนินงานวิจยัคร้ังนี้ผูเขียนจึงใชกลุมตัวอยาง(DMU) สําหรับการวิเคราะหหา

ประสิทธิภาพการรองรับถายทอดเทคโนโลยีในอุตสาหกรรมรถยนต โดยใชกลุมตัวอยางโรงงาน

อุตสาหกรรมด่ังกลาวที่ต้ังข้ึนในประเทศไทย ซึ่งกระบวนการที่ใชในการวัดประสิทธิภาพ คือ 

กระบวนการผลิตเชื่อมและพนสีดวยหุนยนตอุตสาหกรรม(Robot)  นอกจากนี้หุนยนตด่ังกลาวตอง

มีคุณลักษณะเฉพาะที่ใกลเคียงกนั  ดังนัน้ผูเขียนจึงใชการเจาะจงท่ีหุนยนตยี่หอ ยาซาคาวา

(Yaskawa Maker)  เพื่อความสะดวก  และเปนมาตรฐานเดียวกนัในการวิเคราะห 
 

3.2 แบบจําลองในการสรางเสนประสทิธิภาพและวิธีการวัดประสิทธภิาพในกิจกรรมการ
ถายทอดเทคโนโลยี ดวย Data analysis envelopment 
 

จากวัตถุประสงคของการศึกษาในคร้ังนี ้ คือ ความตองการทราบความสามารถของแต

ละองคกรในการรองรับเทคโนโลยกีารใชงานหุนยนตในอุตสาหกรรมรถยนต ดังนั้นเพื่อเปนการ

บรรลุวัตถุประสงคในการศึกษา  การวิเคราะหจะใชกลุมตัวอยาง 8 บริษัท คือ บริษทั A บริษัท B  

บริษัท C บริษัท D บริษัท E  บริษัท G  บริษัท H บริษัท I โดยทัง้หมดเปนบริษทัอุตสาหกรรม

รถยนต ที่ใชงานหุนยนต ในกระบวนการเชื่อม และพนสี เพื่อความเปนมาตรฐานและแมนยําใน

การวิเคราะหจงึกําหนดยี่หอหุนยนตสําหรับการวิเคราะหเปนยี่หอยาซาคาวา (Yaskawa Robot) 

เทานัน้ เนือ่งจากหุนยนตแตละยี่หอมลัีกษณะเฉพาะที่แตกตางกนัซ่ึงจากศึกษาผลที่ไดจะทําให

ทราบคาความสามารถในการรองรับเทคโนโลยีในแตละบริษัท โดยคาประสิทธิภาพที่ไดนั้นเกิดมา
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จากการเปรียบเทียบระหวางกลุมตัวอยางที่วิเคราะห รวมทัง้ทราบคาความดอยประสิทธิภาพจาก

การใหปจจยันาํออก (ผลผลิต : Output) ทีไ่มสมเหมาะสม  

จากแนวคิดการวัดประสิทธภิาพตามที่กลาวมา  การศกึษาจากตัวตนแบบ  Output-

Oriented จะทําใหทราบถึงวิธกีารลดปจจัยนาํเขาเพื่อใหไดมาซึ่งประสิทธิภาพท่ีสูง ขณะที่แบบ 

Input-Oriented จะบอกแนวทางการเพิ่มปจจยันาํเพื่อใหไดมาซึง่ประสิทธิภาพที่สูงเชนกนัและ

เนื่องจากวัดประสิทธิภาพการถายทอดเทคโนโลย ี มีวัตถปุระสงคเพื่อตองการทราบถงึระดับ

ความสามารถในการรองรับเทคโนโลยีในแตละองคกรดังนั้นการศึกษาในคร้ังนี ้ จงึเลือกใชวิธีการ

แบบ Output-Oriented ในการวัดประสิทธภิาพการทํางาน 

จากลักษณะขอมูลที่ใชในการศึกษาตลอดจนถึงขอดีของเทคนิค DEA คือ การที่ไม

จําเปนตองทราบรูปแบบของฟงคชั่นจึงเปนที่มาของการเลือกใชเทคนคิ DEA ในการวิเคราะห

ประสิทธิภาพดาน Output -Oriented  ในคร้ังนี ้

 จากแบบจาํลองที่ใชในการประเมินประสิทธิภาพ คือ CRS Linear Programing 

Problem และ  VRS  Linear Programing Problem กรณี Output-Oriented  โดยความสามารถ

ในการวางแผน  ควบคุมรักษาใหจาํนวนชั่วโมงการทํางานของหุนยนตจะข้ึนอยูกบัปจจัยนาํเขา   

               
3.3 ตัวแปรที่ใชในการศึกษา  
 

แบบจําลองสําหรับการวัดประสิทธิภาพการถายทอดเทคโนโลยี ในอุตสาหกรรมสําหรับ

งานวิจยัคร้ังนีใ้ชการอางอิง จากผลงานวิจยัของ D.J. Teece “ Cost of Transferring Technology 

Transfer “ ประกอบดวยตัวแปรตาง ๆ ดังนี ้

1. ปจจัยดานเอาพุท (Output) คือ ส่ิงที่แสดงถงึขีดความสามารถในการรองรับ

เทคโนโลยีของแตละองคกร  ซึง่เปนส่ิงที่สามารถจับตองและช้ีวัดได   

1.1 ชั่วโมงปฏิบัติงานหุนยนตตอป (Robot Utilization) คือ ปจจัยวดั

ความสามารถขององคกรในการใชงานเทคโนโลยีใหเกดิประโยชนสูงสุดตอองคกร  ปจจัยนี้สะทอน

ถึงการวางแผนการใชงาน  ความสามารถในการบาํรุงรักษาซอมแซมภายใน  (Reddy, N.Mohan 

and Liming Zhao ,1990) 

2.  ปจจัยดานอินพุท (Input) คือ ปจจัยที่เอ้ืออํานวยและเปนผลบวกตอการรองรับ

และเรียนรูเทคโนโลยีในแตละองคกร   โดยปจจัยเหลานีเ้ปนปจจัยพืน้ฐานที่ทกุๆองคกรตองมี  โดย

ในทีน่ี้ถือเปนตนทนุในการเรียนรูเทคโนโลยี  ซึง่ตนทุนในท่ีนี้ไมไดแคหมายถงึส่ิงที่เปนลักษณะตัว

เงินเทานัน้   แตประกอบดวย 
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2.1 ชั่วโมงการฝกอบรมผูทําหนาที่ควบคุมหุนยนตรตอป (Training Course 
per Year) คือ การส่ือสารที่ทาํใหไดมาซึ่งความสามารถในการรองรับและใชงานเทคโนโลยี

เคร่ืองจักร    หรือส่ิงที่สามารถจับตองไดใหเกิดประโยชนสูงสุดในองคกร  โดยเกี่ยวของโดยตรงกับ

วิธีการใชงาน การควบคุมคุณภาพ การซอมบํารุงรักษา ความสามารถในการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง 

(D.J. Teece ,1977)  จัดเปนหวัใจสําคัญอันดับตนๆ ที่กอใหเกิดการใชงานไดอยางประสิทธิภาพ  

และเปนสวนสําคัญในการพฒันาทักษะผูใชงานใหมีระดับที่เพิม่สูงข้ึนเพื่อรองรับการงานท่ีมีความ

ซับซอนมากข้ึน (European Robotics Network , 2004) 

2.2 จํานวนหุนยนตรที่ติดต้ังและใชงาน (Number Robot) คือ การลงทนุ

ทางดานฟสิกสหรือเชิงกายภาพ เปนส่ิงที่ชวยสนับสนุนใหคนภายในองคกรเกดิศักยภาพในการ

เรียนรู  และพัฒนาทักษะ (D.J. Teece ,1977)  เปนส่ิงที่สามารถบอกถึงระดับความสามารถทาง

เทคโนโลยีขององคกร  เพราะแสดงออกไดถึงคานยิมและวัฒนธรรมในองคกรที่ไดรับการที่องคกร

นั้นๆ ยอมลงทุนในเทคโนโลยีมาก ยอมหมายถงึ โอกาสในการเรียนรูเทคโนโลยขีองคนในองคกร

ยอมมีสูงเชนกนั 

2.3 อายุการใชงานเทคโนโลย ี (Experience) คือ ระดับประสบการณของ

องคกรในการใชเทคโนโลยนีั้นๆ ซึ่งในงานวิจัยนี้วัดในรูปของจํานวนปที่เร่ิมใชเทคโนโลยีจนถงึปที่

วัดประสิทธิภาพ การที่องคกรใดมีคา(ระยะเวลาการใชเทคโนโลยี) เปนเวลานานจะสามารถ

อธิบายไดวา องคกรนัน้มีความสามารถทางเทคโนโลยีสูงตามไปดวย (D.J. Teece ,1977)   

 

ตารางที่ 3.1 

คําอธิบายตาราง :  สรุปปจจยัที่ใชสําหรับการวิเคราะหประสิทธิภาพการถายทอดเทคโนโลยี 

 

Detail Measurement Reference Satus 

จํานวน R/B ที่ถูก

ติดต้ังในแตละ

โรงงานอุตสาหกรรม 

โอกาสในการใช

เทคโนโลย ี

Teece DJ. 1977. Technology 

transfer by multinational 

enterprises: the resource cost of 

transferring technological know-

how. Economic Journal 87: (June): 

242–261 

Input 
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Detail Measurement Reference Satus 

ปที่บริษัทมีการ

ติดต้ัง  R/B   

ระดับ

ประสบการณ 

Teece DJ. 1977. Technology 

transfer by multinational 

enterprises: the resource cost of 

transferring technological know-

how. Economic Journal 87: (June): 

242–261 

Input 

ชั่วโมงการฝกอบรม  

ผูทําหนาที่ควบคุม

และใชงาน  R/B   

ทักษะ 

Teece DJ. 1977. Technology 

transfer by multinational 

enterprises: the resource cost of 

transferring technological know-

how. Economic Journal 87: (June): 

242–261 

Input 

ชั่วโมงปฏิบัติงาน 

R/B  
R/B Ulitization 

Reddy, N.Mohan and Liming Zhao 

(1990) "International Technology 

Transfer: A 

Review," Research Policy, 19, pp. 

285-307. 

Output 

 

การวิเคราะหประสิทธิภาพดวยเทคนิค Data Analysis Envelopment  ตองใชการ

วิเคราะหขอมลู 2 สวน คือ ขอมูลตัวแปรนําออก (Output Indicator) และขอมูลตัวแปรปจจัย

นําเขา (Input Indicator) ซึ่งขอมูลถูกแสดงตามตารางดานลาง 
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ตารางที่ 3.2 

คําอธิบายตาราง :  แสดงคาพื้นสถิติพืน้ฐานของขอมูลที่ใชในการศึกษา 

 

ชื่อตัวแปร คาเฉลี่ย 
คาเบ่ียงเบน

มาตรฐาน 
คาตํ่าสุด คาสูงสุด 

จํานวนหุนยนตที่ติดต้ัง

และใชงาน 
37 22.98 19 86 

อายุการใชงาน

เทคโนโลย ี(ป) 
13 2.83 24 32 

ชั่วโมงการฝกอบรม

ผูทําหนาที่ควบคุม

หุนยนต 

31 4.78 8 20 

ชั่วโมงการใชงาน

หุนยนตตอป  
3777 326 3392 4260 

ที่มา : การคํานวณของผูเขียน 

3.4 กําหนดตัวแปรในแบบจาํลอง 
 

การวิเคราะหประเมินระดับประสิทธิภาพดวยวิธกีาร Data Envelopment Analysis 

(DEA) เปนวธิีการ Non – Parametric ซึ่งไมตองมีการประมาณคาสัมประสิทธิ ์ วธิีการนี้สามารถ

วิเคราะหไดทั้งในกรณีที่มีปจจัยการผลิตและผลผลิตหลายชนิด (Multi Input and output) และยัง

เปนวธิีการที่เหมาะสมในกรณีที่ไมสามารถกําหนดรูปแบบ ของแบบจําลองไดโดยวิธีการนี้ตองการ

ทราบแตเพยีง ปจจัยนําเขาและผลผลิตที่ไดรับ   

จากคําถามงานวิจยัขางตนที่ตองการหาระดับประสิทธภิาพ ความสามารถของแตละ

องคกรในการเรียนรูเทคโนโลยี  ซึง่สามารถศึกษาไดจาก 8 องคกร สําหรับเคร่ืองมือทีใ่ชในงานวิจัย 

คือ วิธกีารวัดประสิทธิภาพตามแนวคิดของ M.J. Farrell (1957) ซึ่งเปนแนวคิดทีน่ิยมนํามาใชใน

การวัดประสิทธิภาพของหนวยผลิต ในแนวคิดนีม้ีวิธกีารวัดทีน่ิยมอยู 2 วิธีการ คือ Stochastic 
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Frontier Approach (SFA) และ Data Envelopment Analysis (DEA) แตเนื่องจากขอจํากัดของ

ขอมูลซึ่งมีจํานวน 

ตัวอยางเพยีง 8 รายเทานัน้และในการวิจัยคร้ังนีย้ังไมสามารถกําหนดรูปแบบของ

แบบจําลองได นอกจากนี้ผูวจิัยเองตองการผอนคลายเงือ่นไขภายใตทฤษฎีทางเศรษฐศาสตร และ

เงื่อนไขทางสถิติ ดังนัน้ จงึไดเลือกวิธีการวัดประสิทธิภาพแบบ DEA โดยมีแบบจําลองในงานวิจยั

ดังนี ้

       
ตัวแปรที่ใชในแบบจําลอง   

1.ปจจัยนําเขาในแบบจําลองนี ้ ประกอบดวย 

•   จํานวนหุนยนตที่ติดต้ัง                            หนวย : หุนยนตร 

• จํานวนปที่ใชงาน                                      หนวย :  ป 

• จํานวนช่ัวโมงการฝกอบรม                        หนวย :  ชั่วโมง 

 2.ปจจัยนําออก ( ผลผลิต) 

• จํานวนช่ัวโมงการปฏิบัติงานของหุนยนต    หนวย :  ชั่วโมง 
เงื่อนไขและขอสมมติในการศึกษา 

•  เปนการพิจารณาดานปจจยัการผลผลิต (Output orientated) 

•  ใชขอสมติทั้ง Constant Return to Scale (CRS) และ Variable Return to 

Scale (VRS) เนื่องจากตองการทดสอบวาในแตละองคกรที่กาํลังพิจารณา

อยูนี้มีลักษณะการการถายทอดเทคโนโลยีที่เหมาะสมหรือไม  และมี

ความสามารถในการรองรับเทคโนโลยี ณ จุดที่เหมาะสมหรือไม  ซึ่งหาก

ผูรับการถายทอดสามารถรองรับเทคโนโลย ี ณ จุดที่ไมเหมาะสม คาจะไม

เทากับ  1 

 
3.5 โปรแกรม DEAP 2.1 
                     

โปรมแกรม  DEAP 2.1  เปนโปรแกรมที่ถูกเขียนดวยภาษา  Fortran  (Lahey 

F77LEM/32)  โดย Professor Tim Coelli ซึ่งปจจุบันอยูที ่ Centre for Efficiency and 

Productivity Analysis (CEPA) School of Economics University of Queensland Australia 

โปรแกรมนี้เปนโปรแกรมทีท่าํงานบนระบบปฏิบัติการ DOS หรือในลักษณะ Command Line ของ
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เคร่ืองคอมพิวเตอร ตอมา Michel Deslierres ไดเขียนโปรแกรม Win4DEAP ข้ึนมา โดยใหนําเอา

โปรแกรม DEAP 2.1 มาปรับปรุงใหสามารถทํางานบนระบบปฏิบัติการ Windows ได แตในทีน่ี่จะ

กลาวถึงเฉพาะโปรแกรม DEAP 2.1 ซึ่งถาหากผูใชมคีวามเขาใจในโปรแกรมนี้แลว ก็สามารถใช

โปรแกรม Win4DEAP ไดอยางงายดายโปรแกรม DEAP 2.1 มีความตองการระบบ คือ

คอมพิวเตอรตองมีหนวยประมวลผลระดับ 386 ที่ม ี Math – Coprocessor หรือสูงกวา มีขนาด

ของหนวยความจํา (RAM) 4 MB หรือสูงกวา และใชกับระบบปฏิบัติการ DOS 5.0และหรือ 

Windows 3.1 หรือสูงกวาก็ได ปจจุบันไดมีการปรับปรุงใหสามารถใชกับระบบปฏิบัติการ 

Windows XP ไดแลวโปรแกรม DEAP 2.1 เปนโปรแกรมประเภท Free Ware กลาวคือ โปรแกรมนี้

เปนโปรแกรมที่ไมมีคาใชจายในการนาํมาใชหรือการติดต้ังแตอยางใด  ภายใน Folders ของ

โปรแกรม DEAP 2.1 ประกอบดวย 

•   Executable file, DEAP.exe 

•   Start up file, DEAP.000 

•   User manual, DEA.pdf 

• Data file (file ตัวอยาง ไดแก Test.dta) 

• Instruction file (file ตัวอยาง ไดแก Test.ins) 

•   Output file (file ตัวอยาง ไดแก Test.out) 

1. การเก็บรวบรวมขอมูล  ขอมูลที่ใชในการวิเคราะห DEA สามารถใชไดทั้งขอมูลที่

เปนขอมูลจากการสัมภาษณ (หรือปฐมภูม)ิ หรือขอมูลทติุยภูมิ ก็ได และลักษณะของขอมูลที่ใชใน

การวิเคราะหจะมีอยู 2 ประเภท คือ 

• ขอมูลภาคตัดขวาง (Cross – section data) 

• ขอมูล panel data 

 ในตัวอยางคร้ังนี้ไดใชขอมูลแบบ “ภาคตัดขวาง” (Cross – Section Data) โดยเปน

ขอมูลทุติยภูมริวมกับขอมูลปฐมภูมิจํานวน 8 ตัวอยาง และไดสมมุติขอมูล Panel Data ข้ึนมา 

เพื่อใชในการวเิคราะห Malmquist DEA 
2. ความสามารถของโปรแกรม DEAP 2.1 

2.1 คํานวณประสิทธิภาพทางเทคนิค ดวยวิธ ีDEA ทั้งที่เปนขอสมมติ CRS และ 

VRS ทั้งในดาน Output-Oriented และ Input-Oriented นอกจากนี้ยงัสามารถคํานวณในกรณี 

Multiple Output และ Input ได 
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2.2 คํานวณประสิทธิประสิทธิภาพตนทุน (Cost Efficiency) และประสิทธิภาพ

โดยรวม (Allocative Efficiency) ได 

2.3 คํานวณ Malmquist DEA ในกรณีทีข่อมูลเปน Panel Data ได ซึ่งทําใหได 

TFP Change, Technological Change, Technical Efficiency Change and Scale Efficiency 

Change 
3. ขอควรจําสําหรบัการใชโปรแกรม DEAP 2.1  

3.1 ในการวิเคราะหโดยใชโปรแกรม DEAP 2.1 จะตองมีการจัดการ file อยู 3 file 

คือ 

•   Data File จัดการใหอยูในรูปแบบของ Text file (ASCII) ปกติจะใช

นามสกุล .prn และ file ขอมูลจะตองไมมีขอความอยู ใหจัดการขอมูลตาม

วิธีการที่ไดเสนอไวในหัวขอที ่3 

•   Output file จะมีนามสกุล .out 

• Instruction file จะมนีามสกลุ .ins 

3.2 ผลลัพธที่ไดจากโปรแกรม DEAP 2.1 ในกรณีวิเคราะห DEA ปกติ 

ประกอบดวย 

•   คา Technical Efficiency (TE) (ถาเลือกแบบขอสมมติ VRS จะได TE ทั้ง 

CRS, VRS และ SE) 

•   คา Output  Slacks และ Output Targets 

• คา Input  Slacks และ Input Targets 

• ผลลัพธทีเ่ปนรายละเอียดตามตัวอยางที่ใชในการวิเคราะห 
    


