
บทที่ 3 
 

วิธีการศึกษาและสมมุติฐาน 
 

การถายทอดเทคโนโลยี คือ วิธกีารที่ไดมาซึ่งความสามารถทางเทคโนโลยี และชวยให

องคกรไดเปรียบในการแขงขันดานศักยภาพการผลิต  การมีความเขาใจในระดับความสามารถทาง

เทคโนโลยีขององคกรหลังการถายทอดจะมีสวนชวยใหองคกรสามารถกําหนดทิศทางการถายทอด

และรองรับเทคโนโลยทีี่เหมาะสมตอไปได   โดยวัตถุประสงคของการศึกษาคร้ังนี้ คือ การนําเสนอ

แนวทางการวิเคราะหประสิทธิภาพดวย Data Envelopment Analysis (DEA) โดยใชหลักการทาง

พื้นฐานของ Linear Programming ในการประเมินประสิทธิภาพการดําเนินกิจกรรมในระดับ

ปฏิบัติการ ดวยกิจกรรมการถายทอดเทคโนโลยีจากการดําเนินการถายทอดเทคโนโลยีทางดาน

ความสามารถในการใชงานหุนยนตจากบริษัทตัวอยาง   

ปจจุบันอุตสาหกรรมรถยนตกําลังขยายตัวเพิ่มสูงข้ึน   โดยมีสัดสวนการเติบโตตาม

โรงงานอุตสาหกรรมที่ขยายเพิ่มข้ึน  โดยมีเปาหมายเพือ่ลดกําลังงานมนุษย  ซึ่งปจจุบันเทคโนโลยี

หุนยนตถกูนาํไปใชในวงการตางๆทางอุตสาหกรรมอยางแพรหลายมากข้ึนเนื่องจากความสามารถ

เฉพาะที่เพิ่มข้ึนตาม  เชน ความสะอาด  ความแมนยาํ  และความปลอดภัย 

 

     
 

ภาพที ่3.1  

คําอธิบายภาพ : แนวโนมตลาดอุตสาหกรรมหุนยนต 

ที่มา :  Fuji-Keizai  Co .,Ltd 
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จากกราฟจะพบวา  อัตราความตองการหุนยนตในตลาดปรับตัวสูงข้ึนต้ังแตป  2005 

เปนตนมา และมีแนวโนมวาจะมีความตองการเพิ่มข้ึนสูงเร่ือยๆ 

 

                         
 

ภาพที ่3.2  

คําอธิบายภาพ : แสดงปริมาณหุนยนตสําหรับกระบวนการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม 

ที่มา : EXECUTIVE  SUMMARY, WORLD ROBOTICS 2006 

 

         หากมองกลับไปที่สถานที่ที่เปนตนกําเนิดในการพัฒนาและประยุกตใชหุนยนต

ในอุตสาหกรรมยุคแรก   หุนยนตอุตสาหกรรมเกิดข้ึนคร้ังแรกในสหรัฐอเมริกาจากโครงสรางที่ไม

ซับซอนมากนัก    ตอมาภายหลังประเทศญ่ีปุนไดทําการพัฒนาและนํามาใชงานอยางจริงจังใน

วงการอุตสาหกรรมทําใหพัฒนากลายเปนหุนยนตที่มีความสามารถหลากลาย  และยืดหยุนมี

ความใกลมนุษยมากข้ึน ทําใหปจจุบันกลายเปนประเทศประเทศญ่ีปุนเปนประเทศที่มีศักยภาพใน

การแขงขันสูงเมื่อเทียบกับประเทศตางๆ ทั่วโลกในดานเทคโนโลยีหุนยนตข้ันสูงเพื่อใชในโรงงาน

อุตสาหกรรม แตอยางไรก็ตามประเทศญ่ีปุนยังเปนรองจากประเทศสหรัฐอเมริกาและกลุมประเทศ

ทางทวีปยุโรป ในดานการพัฒนาเทคโนโลยีหุนยนตเพื่อใชในสาขาอ่ืนๆ นอกเหนือจากการใชใน

โรงงานอุตสาหกรรม เชน การผลิตพลังงานนิวเคลียร การวิจัยใตทะเล ผูซึ่งครองสัดสวนตลาด

อุตสาหกรรมหุนยนตมากถึง 46% จากจุดนี้เองทําใหหลายๆ บริษัทมีความพยามจะเพ่ิมทุนวิจัย

และพัฒนาตลาดในอุตสาหกรรมหุนยนตใหขยายกวางข้ึน 
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ภาพที ่3.3 

คําอธิบายภาพ : กราฟแสดงสัดสวนประเทศผูผลิตอุตสาหกรรมหุนยนต 

ที่มา :  Fuji-Keizai  Co .,Ltd 

 
3.1 ความสมัพันธระหวางอุตสาหกรรมกบัหุนยนต 

 
                        ปจจุบันอุตสาหกรรมหุนยนตกาํลังขยายตัวเพิม่สูงข้ึนไปทั่วโลก โดยมีกลุมลูกคา

หลัก คือ อุตสาหรรมผลิตรถยนตที่มีสัดสวนถงึ 60%  โดยหุนยนตรตางๆ เหลานีถู้กนาํไปใชงาน

แทนแรงงานมนุษยในกระบวนการตางๆ ของการผลิต เชน งานเช่ือม พนสี งานประกอบ เปนตน 

เร่ิมจากโรงงานอุตสาหกรรมเกิดการลงทนุใชความสามารถของหุนยนตรแทนแรงงานมนษุยในบาง

กระบวนการผลิตโดยเฉพาะอยางยิ่งกลุมอุตสาหกรรมรถยนตและอิเล็กทรอนิกส ซึ่งญ่ีปุนเปน

ประเทศผูผลิตหุนยนตรายใหญและสงออกขายไปทัว่โลก โดยหมายรวมถึงอุปกรณทางดานฮารท

แวร  ซอฟแวรและอุปกรณเชื่อมตออ่ืนๆ  จากขอมูลของ Japan External Trade Organization 

(JETRO) ในป 2006 ระบุวาแนวโนมตลาดหุนยนตของญ่ีปุนที่จะมกีารขยายตัวอยางมาก คือ

ตลาดหุนยนตที่สามารถชวยงานคนงานสูงอายุและแมบาน เนื่องจากอัตราการเพิ่มประชากรใน

ประเทศญ่ีปุนมีแนวโนมลดลงอยางรวดเร็ว ในอนาคตจงึคาดวาจะมีชวงหนึง่ทีโ่รงงานตางๆจะขาด

คนทาํงาน และหุนยนตก็เปนทางออกหนึง่สําหรับปญหานี ้ นอกจากนี้ทาง JETRO ยังไดใหขอมูล

ทางสถิติโดยแบงหุนยนตเปนสองประเภทใหญๆคือ Interactive Robots กับ Manufacturing 

Robots สําหรับในกลุมอุตสาหกรรมรถยนต  หุนยนตกวางคร่ึงของยอดขายถูกนําไปใชในงาน

เชื่อมเปนหลัก   ภายใตสภาพแวดลอมการผลิตของแตละโรงงาน   ดังนัน้จากการที่อุตสาหกรรม

รถยนตขยายตัวจึงสงผลโดยตรงใหความตองการหุนยนตมีเพิม่มาก 
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ภาพที ่3.4 

คําอธิบายภาพ : กราฟแสดงปริมาณความตองการหุนยนตสําหรับบริษัทผูผลิตรถยนต 

ที่มา : European Robotics Network , 2004 

 
สวนแบงตลาดอุตสาหกรรมหุนยนต 
 
 

 
 

ภาพที ่3.5 

คําอธิบายภาพ : กราฟแสดงสวนแบงตลาดผูผลิตหุนยนตสําหรับกระบวนการเช่ือมและพนสี 

ที่มา : Fuji-Keizai Co., Ltd. 
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สวนแบงการตลาดผูผลิตหุนยนตสาํหรับกระบวนการประกอบและขนสงชิน้งาน 
 

                        
 

ภาพที ่3.6 

คําอธิบายภาพ : กราฟแสดงสวนแบงตลาดผูผลิตหุนยนตสําหรับกระบวนการกอบและจับชิ้นงาน 

ที่มา : Fuji-Keizai Co., Ltd 

 

ปจจุบันจะพบวาหุนยนตสําหรับอุตสาหกรรมยานยนต  มีแนวโนมที่ตลาดจะมีความ

ตองการเพิ่มสูงข้ึนเร่ือย ๆ  จากเดิมที่มีตลาดขนาดใหญอยูในกลุมประเทศยุโรปและอเมริกา  แต

เนื่องจากการขยายตัวทางอุตสาหกรรมรถยนตทีเ่พิ่มสูงข้ึน ทําใหเกดิอุตสาหกรรมประเภทนี้ขยาย

มาสูเอเชีย   ซึ่งประเทศไทยก็เปนสวนหนึ่งที่ไดรับผลจากการขยายตัวในคร้ังนี้ซึ่งสามารถสังเกตได

จากอัตราโรงงานอุตสาหกรรมรถยนตที่มีปริมาณเพิ่มสูงข้ึน 

 

                      
 

ภาพที ่3.7 

คําอธิบายภาพ :  แสดงจํานวนโรงงานอุตสาหกรรมยานยนตในประเทศไทย 

ที่มา : Thai Automotive Industrial Accessociation 
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ภาพที ่ 3.8 

คําอธิบายภาพ : แผนภูมิปริมาณความตองการหุนยนตกระบวนการตางๆ ในอุตสาหกรรมรถยนต 

ที่มา : BARA – The voice for Automation 
 

การดําเนินงานวิจยัคร้ังนี้ผูเขียนจึงใชกลุมตัวอยาง(DMU) สําหรับการวิเคราะหหา

ประสิทธิภาพการรองรับถายทอดเทคโนโลยีในอุตสาหกรรมรถยนต โดยใชกลุมตัวอยางโรงงาน

อุตสาหกรรมด่ังกลาวที่ต้ังข้ึนในประเทศไทย ซึ่งกระบวนการที่ใชในการวัดประสิทธิภาพ คือ 

กระบวนการผลิตเชื่อมและพนสีดวยหุนยนตอุตสาหกรรม(Robot)  นอกจากนี้หุนยนตด่ังกลาวตอง

มีคุณลักษณะเฉพาะที่ใกลเคียงกนั  ดังนัน้ผูเขียนจึงใชการเจาะจงท่ีหุนยนตยี่หอ ยาซาคาวา

(Yaskawa Maker)  เพื่อความสะดวก  และเปนมาตรฐานเดียวกนัในการวิเคราะห 
 

3.2 แบบจําลองในการสรางเสนประสทิธิภาพและวิธีการวัดประสิทธภิาพในกิจกรรมการ
ถายทอดเทคโนโลยี ดวย Data analysis envelopment 
 

จากวัตถุประสงคของการศึกษาในคร้ังนี ้ คือ ความตองการทราบความสามารถของแต

ละองคกรในการรองรับเทคโนโลยกีารใชงานหุนยนตในอุตสาหกรรมรถยนต ดังนั้นเพื่อเปนการ

บรรลุวัตถุประสงคในการศึกษา  การวิเคราะหจะใชกลุมตัวอยาง 8 บริษัท คือ บริษทั A บริษัท B  

บริษัท C บริษัท D บริษัท E  บริษัท G  บริษัท H บริษัท I โดยทัง้หมดเปนบริษทัอุตสาหกรรม

รถยนต ที่ใชงานหุนยนต ในกระบวนการเชื่อม และพนสี เพื่อความเปนมาตรฐานและแมนยําใน

การวิเคราะหจงึกําหนดยี่หอหุนยนตสําหรับการวิเคราะหเปนยี่หอยาซาคาวา (Yaskawa Robot) 

เทานัน้ เนือ่งจากหุนยนตแตละยี่หอมลัีกษณะเฉพาะที่แตกตางกนัซ่ึงจากศึกษาผลที่ไดจะทําให

ทราบคาความสามารถในการรองรับเทคโนโลยีในแตละบริษัท โดยคาประสิทธิภาพที่ไดนั้นเกิดมา
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จากการเปรียบเทียบระหวางกลุมตัวอยางที่วิเคราะห รวมทัง้ทราบคาความดอยประสิทธิภาพจาก

การใหปจจยันาํออก (ผลผลิต : Output) ทีไ่มสมเหมาะสม  

จากแนวคิดการวัดประสิทธภิาพตามที่กลาวมา  การศกึษาจากตัวตนแบบ  Output-

Oriented จะทําใหทราบถึงวิธกีารลดปจจัยนาํเขาเพื่อใหไดมาซึ่งประสิทธิภาพท่ีสูง ขณะที่แบบ 

Input-Oriented จะบอกแนวทางการเพิ่มปจจยันาํเพื่อใหไดมาซึง่ประสิทธิภาพที่สูงเชนกนัและ

เนื่องจากวัดประสิทธิภาพการถายทอดเทคโนโลย ี มีวัตถปุระสงคเพื่อตองการทราบถงึระดับ

ความสามารถในการรองรับเทคโนโลยีในแตละองคกรดังนั้นการศึกษาในคร้ังนี ้ จงึเลือกใชวิธีการ

แบบ Output-Oriented ในการวัดประสิทธภิาพการทํางาน 

จากลักษณะขอมูลที่ใชในการศึกษาตลอดจนถึงขอดีของเทคนิค DEA คือ การที่ไม

จําเปนตองทราบรูปแบบของฟงคชั่นจึงเปนที่มาของการเลือกใชเทคนคิ DEA ในการวิเคราะห

ประสิทธิภาพดาน Output -Oriented  ในคร้ังนี ้

 จากแบบจาํลองที่ใชในการประเมินประสิทธิภาพ คือ CRS Linear Programing 

Problem และ  VRS  Linear Programing Problem กรณี Output-Oriented  โดยความสามารถ

ในการวางแผน  ควบคุมรักษาใหจาํนวนชั่วโมงการทํางานของหุนยนตจะข้ึนอยูกบัปจจัยนาํเขา   

               
3.3 ตัวแปรที่ใชในการศึกษา  
 

แบบจําลองสําหรับการวัดประสิทธิภาพการถายทอดเทคโนโลยี ในอุตสาหกรรมสําหรับ

งานวิจยัคร้ังนีใ้ชการอางอิง จากผลงานวิจยัของ D.J. Teece “ Cost of Transferring Technology 

Transfer “ ประกอบดวยตัวแปรตาง ๆ ดังนี ้

1. ปจจัยดานเอาพุท (Output) คือ ส่ิงที่แสดงถงึขีดความสามารถในการรองรับ

เทคโนโลยีของแตละองคกร  ซึง่เปนส่ิงที่สามารถจับตองและช้ีวัดได   

1.1 ชั่วโมงปฏิบัติงานหุนยนตตอป (Robot Utilization) คือ ปจจัยวดั

ความสามารถขององคกรในการใชงานเทคโนโลยีใหเกดิประโยชนสูงสุดตอองคกร  ปจจัยนี้สะทอน

ถึงการวางแผนการใชงาน  ความสามารถในการบาํรุงรักษาซอมแซมภายใน  (Reddy, N.Mohan 

and Liming Zhao ,1990) 

2.  ปจจัยดานอินพุท (Input) คือ ปจจัยที่เอ้ืออํานวยและเปนผลบวกตอการรองรับ

และเรียนรูเทคโนโลยีในแตละองคกร   โดยปจจัยเหลานีเ้ปนปจจัยพืน้ฐานที่ทกุๆองคกรตองมี  โดย

ในทีน่ี้ถือเปนตนทนุในการเรียนรูเทคโนโลยี  ซึง่ตนทุนในท่ีนี้ไมไดแคหมายถงึส่ิงที่เปนลักษณะตัว

เงินเทานัน้   แตประกอบดวย 
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2.1 ชั่วโมงการฝกอบรมผูทําหนาที่ควบคุมหุนยนตรตอป (Training Course 
per Year) คือ การส่ือสารที่ทาํใหไดมาซึ่งความสามารถในการรองรับและใชงานเทคโนโลยี

เคร่ืองจักร    หรือส่ิงที่สามารถจับตองไดใหเกิดประโยชนสูงสุดในองคกร  โดยเกี่ยวของโดยตรงกับ

วิธีการใชงาน การควบคุมคุณภาพ การซอมบํารุงรักษา ความสามารถในการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง 

(D.J. Teece ,1977)  จัดเปนหวัใจสําคัญอันดับตนๆ ที่กอใหเกิดการใชงานไดอยางประสิทธิภาพ  

และเปนสวนสําคัญในการพฒันาทักษะผูใชงานใหมีระดับที่เพิม่สูงข้ึนเพื่อรองรับการงานท่ีมีความ

ซับซอนมากข้ึน (European Robotics Network , 2004) 

2.2 จํานวนหุนยนตรที่ติดต้ังและใชงาน (Number Robot) คือ การลงทนุ

ทางดานฟสิกสหรือเชิงกายภาพ เปนส่ิงที่ชวยสนับสนุนใหคนภายในองคกรเกดิศักยภาพในการ

เรียนรู  และพัฒนาทักษะ (D.J. Teece ,1977)  เปนส่ิงที่สามารถบอกถึงระดับความสามารถทาง

เทคโนโลยีขององคกร  เพราะแสดงออกไดถึงคานยิมและวัฒนธรรมในองคกรที่ไดรับการที่องคกร

นั้นๆ ยอมลงทุนในเทคโนโลยีมาก ยอมหมายถงึ โอกาสในการเรียนรูเทคโนโลยขีองคนในองคกร

ยอมมีสูงเชนกนั 

2.3 อายุการใชงานเทคโนโลย ี (Experience) คือ ระดับประสบการณของ

องคกรในการใชเทคโนโลยนีั้นๆ ซึ่งในงานวิจัยนี้วัดในรูปของจํานวนปที่เร่ิมใชเทคโนโลยีจนถงึปที่

วัดประสิทธิภาพ การที่องคกรใดมีคา(ระยะเวลาการใชเทคโนโลยี) เปนเวลานานจะสามารถ

อธิบายไดวา องคกรนัน้มีความสามารถทางเทคโนโลยีสูงตามไปดวย (D.J. Teece ,1977)   

 

ตารางที่ 3.1 

คําอธิบายตาราง :  สรุปปจจยัที่ใชสําหรับการวิเคราะหประสิทธิภาพการถายทอดเทคโนโลยี 

 

Detail Measurement Reference Satus 

จํานวน R/B ที่ถูก

ติดต้ังในแตละ

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 

ปที่บริษัทมีการ

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 

ชั่วโมงการฝกอบรม  

ผูทําหนาที่ควบคุม

และใชงาน  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 

 

การวิเคราะหประสิทธิภาพดวยเทคนิค Data Analysis Envelopment  ตองใชการ

วิเคราะหขอมลู 2 สวน คือ ขอมูลตัวแปรนําออก (Output Indicator) และขอมูลตัวแปรปจจัย

นําเขา (Input Indicator) ซึ่งขอมูลถูกแสดงตามตารางดานลาง 
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ตารางที่ 3.2 

คําอธิบายตาราง :  แสดงคาพื้นสถิติพืน้ฐานของขอมูลที่ใชในการศึกษา 

 

ชื่อตัวแปร คาเฉลี่ย 
คาเบ่ียงเบน

มาตรฐาน 
คาตํ่าสุด คาสูงสุด 

จํานวนหุนยนตที่ติดต้ัง

และใชงาน 
37 22.98 19 86 

อายุการใชงาน

เทคโนโลย ี(ป) 
13 2.83 24 32 

ชั่วโมงการฝกอบรม

ผูทําหนาที่ควบคุม

หุนยนต 

31 4.78 8 20 

ชั่วโมงการใชงาน

หุนยนตตอป  
3777 326 3392 4260 

ที่มา : การคํานวณของผูเขียน 

3.4 กําหนดตัวแปรในแบบจาํลอง 
 

การวิเคราะหประเมินระดับประสิทธิภาพดวยวิธกีาร Data Envelopment Analysis 

(DEA) เปนวธิีการ Non – Parametric ซึ่งไมตองมีการประมาณคาสัมประสิทธิ ์ วธิีการนี้สามารถ

วิเคราะหไดทั้งในกรณีที่มีปจจัยการผลิตและผลผลิตหลายชนิด (Multi Input and output) และยัง

เปนวธิีการที่เหมาะสมในกรณีที่ไมสามารถกําหนดรูปแบบ ของแบบจําลองไดโดยวิธีการนี้ตองการ

ทราบแตเพยีง ปจจัยนําเขาและผลผลิตที่ไดรับ   

จากคําถามงานวิจยัขางตนที่ตองการหาระดับประสิทธภิาพ ความสามารถของแตละ

องคกรในการเรียนรูเทคโนโลยี  ซึง่สามารถศึกษาไดจาก 8 องคกร สําหรับเคร่ืองมือทีใ่ชในงานวิจัย 

คือ วิธกีารวัดประสิทธิภาพตามแนวคิดของ M.J. Farrell (1957) ซึ่งเปนแนวคิดทีน่ิยมนํามาใชใน

การวัดประสิทธิภาพของหนวยผลิต ในแนวคิดนีม้ีวิธกีารวัดทีน่ิยมอยู 2 วิธีการ คือ Stochastic 



 

 

65 

Frontier Approach (SFA) และ Data Envelopment Analysis (DEA) แตเนื่องจากขอจํากัดของ

ขอมูลซึ่งมีจํานวน 

ตัวอยางเพยีง 8 รายเทานัน้และในการวิจัยคร้ังนีย้ังไมสามารถกําหนดรูปแบบของ

แบบจําลองได นอกจากนี้ผูวจิัยเองตองการผอนคลายเงือ่นไขภายใตทฤษฎีทางเศรษฐศาสตร และ

เงื่อนไขทางสถิติ ดังนัน้ จงึไดเลือกวิธีการวัดประสิทธิภาพแบบ DEA โดยมีแบบจําลองในงานวิจยั

ดังนี ้

       
ตัวแปรที่ใชในแบบจําลอง   

1.ปจจัยนําเขาในแบบจําลองนี ้ ประกอบดวย 

•   จํานวนหุนยนตที่ติดต้ัง                            หนวย : หุนยนตร 

• จํานวนปที่ใชงาน                                      หนวย :  ป 

• จํานวนช่ัวโมงการฝกอบรม                        หนวย :  ชั่วโมง 

 2.ปจจัยนําออก ( ผลผลิต) 

• จํานวนช่ัวโมงการปฏิบัติงานของหุนยนต    หนวย :  ชั่วโมง 
เงื่อนไขและขอสมมติในการศึกษา 

•  เปนการพิจารณาดานปจจยัการผลผลิต (Output orientated) 

•  ใชขอสมติทั้ง Constant Return to Scale (CRS) และ Variable Return to 

Scale (VRS) เนื่องจากตองการทดสอบวาในแตละองคกรที่กาํลังพิจารณา

อยูนี้มีลักษณะการการถายทอดเทคโนโลยีที่เหมาะสมหรือไม  และมี

ความสามารถในการรองรับเทคโนโลยี ณ จุดที่เหมาะสมหรือไม  ซึ่งหาก

ผูรับการถายทอดสามารถรองรับเทคโนโลย ี ณ จุดที่ไมเหมาะสม คาจะไม

เทากับ  1 

 
3.5 โปรแกรม DEAP 2.1 
                     

โปรมแกรม  DEAP 2.1  เปนโปรแกรมที่ถูกเขียนดวยภาษา  Fortran  (Lahey 

F77LEM/32)  โดย Professor Tim Coelli ซึ่งปจจุบันอยูที ่ Centre for Efficiency and 

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

โปรแกรมนี้เปนโปรแกรมทีท่าํงานบนระบบปฏิบัติการ DOS หรือในลักษณะ Command Line ของ
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เคร่ืองคอมพิวเตอร ตอมา Michel Deslierres ไดเขียนโปรแกรม Win4DEAP ข้ึนมา โดยใหนําเอา

โปรแกรม DEAP 2.1 มาปรับปรุงใหสามารถทํางานบนระบบปฏิบัติการ Windows ได แตในทีน่ี่จะ

กลาวถึงเฉพาะโปรแกรม DEAP 2.1 ซึ่งถาหากผูใชมคีวามเขาใจในโปรแกรมนี้แลว ก็สามารถใช

โปรแกรม Win4DEAP ไดอยางงายดายโปรแกรม DEAP 2.1 มีความตองการระบบ คือ

คอมพิวเตอรตองมีหนวยประมวลผลระดับ 386 ที่ม ี Math – Coprocessor หรือสูงกวา มีขนาด

ของหนวยความจํา (RAM) 4 MB หรือสูงกวา และใชกับระบบปฏิบัติการ DOS 5.0และหรือ 

Windows 3.1 หรือสูงกวาก็ได ปจจุบันไดมีการปรับปรุงใหสามารถใชกับระบบปฏิบัติการ 

Windows XP ไดแลวโปรแกรม DEAP 2.1 เปนโปรแกรมประเภท Free Ware กลาวคือ โปรแกรมนี้

เปนโปรแกรมที่ไมมีคาใชจายในการนาํมาใชหรือการติดต้ังแตอยางใด  ภายใน Folders ของ

โปรแกรม DEAP 2.1 ประกอบดวย 

•   Executable file, DEAP.exe 

•   Start up file, DEAP.000 

•   User manual, DEA.pdf 

• Data file (file ตัวอยาง ไดแก Test.dta) 

• Instruction file (file ตัวอยาง ไดแก Test.ins) 

•   Output file (file ตัวอยาง ไดแก Test.out) 

1. การเก็บรวบรวมขอมูล  ขอมูลที่ใชในการวิเคราะห DEA สามารถใชไดทั้งขอมูลที่

เปนขอมูลจากการสัมภาษณ (หรือปฐมภูม)ิ หรือขอมูลทติุยภูมิ ก็ได และลักษณะของขอมูลที่ใชใน

การวิเคราะหจะมีอยู 2 ประเภท คือ 

• ขอมูลภาคตัดขวาง (Cross – section data) 

• ขอมูล panel data 

 ในตัวอยางคร้ังนี้ไดใชขอมูลแบบ “ภาคตัดขวาง” (Cross – Section Data) โดยเปน

ขอมูลทุติยภูมริวมกับขอมูลปฐมภูมิจํานวน 8 ตัวอยาง และไดสมมุติขอมูล Panel Data ข้ึนมา 

เพื่อใชในการวเิคราะห Malmquist DEA 
2. ความสามารถของโปรแกรม DEAP 2.1 

2.1 คํานวณประสิทธิภาพทางเทคนิค ดวยวิธ ีDEA ทั้งที่เปนขอสมมติ CRS และ 

VRS ทั้งในดาน Output-Oriented และ Input-Oriented นอกจากนี้ยงัสามารถคํานวณในกรณี 

Multiple Output และ Input ได 
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2.2 คํานวณประสิทธิประสิทธิภาพตนทุน (Cost Efficiency) และประสิทธิภาพ

โดยรวม (Allocative Efficiency) ได 

2.3 คํานวณ Malmquist DEA ในกรณีทีข่อมูลเปน Panel Data ได ซึ่งทําใหได 

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

Change 
3. ขอควรจําสําหรบัการใชโปรแกรม DEAP 2.1  

3.1 ในการวิเคราะหโดยใชโปรแกรม DEAP 2.1 จะตองมีการจัดการ file อยู 3 file 

คือ 

•   Data File จัดการใหอยูในรูปแบบของ Text file (ASCII) ปกติจะใช

นามสกุล .prn และ file ขอมูลจะตองไมมีขอความอยู ใหจัดการขอมูลตาม

วิธีการที่ไดเสนอไวในหัวขอที ่3 

•   Output file จะมีนามสกุล .out 

• Instruction file จะมนีามสกลุ .ins 

3.2 ผลลัพธที่ไดจากโปรแกรม DEAP 2.1 ในกรณีวิเคราะห DEA ปกติ 

ประกอบดวย 

•   คา Technical Efficiency (TE) (ถาเลือกแบบขอสมมติ VRS จะได TE ทั้ง 

CRS, VRS และ SE) 

•   คา Output  Slacks และ Output Targets 

• คา Input  Slacks และ Input Targets 

• ผลลัพธทีเ่ปนรายละเอียดตามตัวอยางที่ใชในการวิเคราะห 
    


