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บทคัดยอ 
การศึกษาน้ีเปนการประเมินประสิทธิภาพความสามารถในการรองรับเทคโนโลยีในโรงงานอุตสาหกรรม ดวยวิธี Data 
Envelopment Analysis (DEA) ผานปจจัยปอนเขา 3 ปจจัยคือ 1) ประสบการณขององคกรในการใชงานเครื่องจักร 2) 
จํานวนช่ัวโมงการฝกอบรมใชงานและบํารุงรักษาเคร่ืองจักร 3) จํานวนเครื่องจักร และ ปจจัยผลผลิต 1 ปจจัย คือ 
ความสามารถในการทํางานของเครื่องจักร โดยขอมูลที่ใชในการประเมินมาจากผลการดําเนินงานที่เกิดขึ้นจริงใน
บริษัทผูผลิตช้ินสวนรถยนตจํานวน 8 บริษัท ฯ ที่มีการใชเทคโนโลยีหุนยนตในกระบวนการผลิต ผลการศึกษาพบวา 5 
บริษัท ฯ แสดงใหเห็นถึงประสิทธิภาพท่ีเกิดขึ้นหลังการรับถายทอดเทคโนโลยี ในขณะที่อีก 3 บริษัท ฯ ยังมีการใช
ทรัพยากรท่ียังขาดประสิทธิภาพ ซึ่งผลจากการวิเคราะหดวยวิธีการดังกลาวจะชวยใหบริษัท ฯ ทราบถึงทรัพยากรหรือปจจัย
ปอนเขาที่ควรปรับปรุงเพ่ือใหเกิดประสิทธิภาพตามตองการ 
 

Abstract 
This paper aims to evaluate technology transfer efficiency in manufacturing factories by using Data Envelopment 
Analysis (DEA). Inputs that were used in the model are 1) implementation experience of companies with the robotics 
technology, 2) training hours, and 3) the number of robotics technology using in manufacturing process. Level of 
utilization of technology was considered as output of the model. Eight companies in automotive parts/components 
manufacturing industry were selected as case examples. Real operating data from these companies were used to measure 
technology transfer efficiency. The results indicate that five companies are efficient in term of transferring technology, 
whereas the remaining three companies are inefficient in term of utilizing their resources. Recommendations and 
opportunities for improvement were raised for inefficient companies to plan and execute an efficient technology transfer. 
 

1. บทนํา 

 การใชเทคโนโลยีที่ลํ้าสมัย และมีประสิทธิภาพ
สูงในภาคการผลิตน้ันถือเปนกลยุทธสําคัญที่ชวยเพ่ิมขีด
ความสามารถและสรางความไดเปรียบในการแขงขัน
ใหกับองคกร ทั้งยังสงผลตอการพัฒนาอุตสาหกรรมและ 
เศรษฐกิจของประเทศดวย ซึ่งเห็นไดจากกลุมผูผลิต
เครื่องจักรอุตสาหกรรมระบบอัตโนมัติ (Automation 
Technology) ซึ่งมีการแขงขันที่สูงขึ้นทั้งในดาน ราคา  
คุณภาพ ความยืดหยุน และความสะดวกรวดเร็วในการ
ผลิต จึงมีการนําเทคโนโลยีที่ทันสมัยเขามาใชมากขึ้น 
เชน การนําหุนยนตอุตสาหกรรม (Industrial Robotics) 
มาใชงานแทนแรงงานคนโดนเฉพาะอยางยิ่งในสวนงาน
ที่เปนอันตราย หรือตองการความแมนยํา และคุณภาพใน
ระดับสูง ซึ่งกลไกการนําเทคโนโลยีดังกลาวมาใชน้ัน
สงผลใหเกิดการถายทอดเทคโนโลยีระหวางเจาของ
เทคโนโลยี สูผูรับเทคโนโลยี ซึ่งการถายทอดดังกลาวจะ 

 
 
เ กิ ดประสิทธิ ภาพได น้ัน ผู ถ า ยทอดตองคํ า นึ ง ถึ ง 
ความสามารถของผูรับ รวมถึงชองวางของเทคโนโลยี
ระหวางผูถ ายทอดและผูรับดวย  ดังน้ันเ พ่ือใหการ
ถายทอดเทคโนโลยีเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ บริษัท ฯ 
จําเปนตองมีกระบวนการประเมินผลสัมฤทธิ์เพ่ือนําไปสู
โอกาสในการปรับปรุงและเตรียมความพรอมสําหรับ
พัฒนากระบวนการหรือกิจกรรมถายทอดเทคโนโลยีใน
อนาคต การศึกษาน้ีใชหลักการของวิธีการลอมกรอบ
ขอมูล (Data Envelopment Analysis: DEA) ดวยการ
สรางเสนประสิทธิภาพ หรือ Efficiency Frontier เพ่ือ
เปรียบเทียบกับกิจกรรมอื่นและนําไปสูแนวทางในการ
พัฒนาประสิทธิภาพในการถายทอดเทคโนโลยีตอไป  
 

2. ทฤษฏีที่เกี่ยวของ 
2.1 ความหมายและกลไกการถายทอดเทคโนโลยี 



ในยุคที่มีการเปลี่ยนแปลง และแขงขันกันอยางรุนแรง 
สิ่งที่จะทําใหองคกรประสบความสําเร็จ ไมไดขึ้นอยูกับ
ปจจัยดานแรงงานหรือใช วัตถุดิบราคาถูก  แต เปน
เทคโนโลยีที่ไดเขามามีบทบาทอยางมาก โดยองคกรที่มี
การใชเทคโนโลยีไดอยางมีประสิทธิภาพ จะมีความ
ไดเปรียบในการแขงขันสูง และหน่ึงในกิจกรรมหรือกล
ยุทธการบริหารจัดการเทคโนโลยี คือ การถายทอด
เทคโนโลยี  ซึ่ งหมายถึง  กระบวนการท่ีใชในการ
เคล่ือนยายเทคโนโลยีจากเจาของเทคโนโลยี ไปยังผูรับ
หรือผูที่ตองการใชเทคโนโลยีโดยอาศัยกลไกที่เหมาะสม 
ซึ่งสงผลใหการถายทอดเทคโนโลยีมีประสิทธิภาพและ
ประสบความสําเร็จได ตัวอยางของกลไกการถายทอด
เทคโนโลยี ไดแก การซื้อ-ขาย การรวมทุน การใชสิทธิ์ 
หรือ การเขารวมประชุมสัมมนา เปนตน การประเมิน
ประสิทธิภาพ ของการถายทอดเทคโนโลยี Dahlman and 
Westphal [1] ไดเสนอตัวช้ีวัด ไดแก ระดับความสามารถ
ในการใชงานเทคโนโลยี (เชน การใชงานเครื่องจักรฯ) 
ความสามารถในการสรางผลตอบแทนจากการลงทุน 
(เชน ความสามารถในการปรับปรุงกระบวนการผลิต) 
และ ความสามารถในการสรางนวัตกรรมใหม เชน การ
ปรับปรุงและพัฒนาเคร่ืองจักร  
 
 2.2 ภาพรวมของอุตสาหกรรมหุนยนต 

ปจจุบันอุตสาหกรรมหุนยนตกําลังขยายตัวเพ่ิม
สูงขึ้นไปทั่วโลก โดยมีสัดสวนการเติบโตตามโรงงาน
อุตสาหกรรมที่ขยายเพ่ิมขึ้น เน่ืองจากองคกรตางๆมี
เปาหมายเพ่ือลดแรงงานคน ประเทศญี่ปุนเปนประเทศ
ผูผลิตหุนยนตรายใหญที่สุด และสงออกขายท่ัวโลก 
โดยรวมถึงอุปกรณทางดานฮารทแวร ซอฟแวรและ
อุปกรณเช่ือมตออื่น ๆ ดังแสดงในรูปที่ 1 หุนยนตสวน
ใหญจะถูกนําไปใชในกระบวนการผลิตของกลุม
อุตสาหกรรมผูผลิตช้ินสวน และประกอบยานยนต โดย
สัดสวนหุนยนตกวารอยละ 50 ของยอดขาย ถูกนําไปใช
ในกระบวนการงานเชื่อมและพนสีเปนหลัก ดังแสดงใน
รูปที่ 2  

 
รูปที่ 1 สัดสวนประเทศผูผลิตอุตสาหกรรมหุนยนต  

ที่มา: Fuji-Keizai Co., Ltd 
 

 
รูปที่ 2 สัดสวนการนําหุนยนตไปใชในกระบวนการตางๆ  

ที่มา: BARA – The voice for Automation 
 

2.3 การวัดประสิทธิภาพดวยวิธีการลอมกรอบขอมูล 
วิ ธี ก า ร ล อ ม ก ร อ บ ข อ มู ล  ห รื อ  Data 

Envelopment Analysis (DEA) เปนการวัดประสิทธิภาพ
แบบการวิเคราะหเชิงนอนพาราเมตริกโดยจะใชหลักการ
ของโปรแกรมเชิงเสน ในการหาความสัมพันธระหวาง
หนวยการตัดสินใจ (Decision-Making Unit หรือ DMU) 
ดวยการสรางกรอบประสิทธิภาพจากหนวยการตัดสินใจ
ที่อยูนอกสุดจนเกิดเปนเสนโคงประสิทธิภาพ (Efficient 
Frontier) ที่เกิดจากการเช่ือมจุดประสิทธิภาพของแตละ 
DMU ซึ่งในการวัดประสิทธิภาพน้ันถา DMU ใดอยู
ภายใตเสนโคงประสิทธิภาพท่ีเช่ือมตอจุดดังกลาว จะถือ
วาการดําเนินงานยังไมมีประสิทธิภาพ นอกจากน้ีวิธีการ 
DEA ยังเอื้อตอการปรับปรุงประสิทธิภาพใหเทาเทียมกับ 
DMU ที่อยูบนเสนโคงประสิทธิภาพดวยการฉายภาพ 
(Projection) ไปยัง DMU ที่อยูใกลสุดบนเสนโคง
ประสิทธิภาพ เพ่ือหาปจจัยที่จะนําไปปรับปรุงตอไปได 
ทั้งน้ีแนวทางการตัดสินใจ จากการวิเคราะหดวยวิธีการน้ี
จะมี 2 สองแนวทาง ไดแก การลดปจจัยปอนเขา และ 



การเพ่ิมปจจัยผลการดําเนินงาน นอกจากน้ีวิธีการ DEA 
น้ีสามารถวิเคราะหปจจัยปอนเขา (ทรัพยากรที่ใช) และ
ปจจัยผลการดําเนินงานไดหลายปจจัย และปจจัยดังกลาว
ไมจําเปนตองมีหนวยเดียวกันทําใหวิธีการ DEA มีขอ
ไดเปรียบมากกวาวิธีวัดประสทิธิภาพวิธีอื่นๆ 
 

3. วิธีการศึกษา 
การศึกษานี้ใชวิธี DEA ซึ่งใชแบบจําลองที่มี

สมการวัตถุประสงคมุงเนนการเพิ่มปจจัยผลผลิตใหสูง
ที่สุด (Output-oriented model) โดยที่ปจจัยปอนเขาคงที่
ในการวัดประสิทธิภาพของการดําเนินกิจกรรมถายทอด
เทคโนโลยี โดยรายละเอียดของกลุมตัวอยางที่ใช ปจจัย
ปอนเขาและปจจัยผลผลิตเปนดังน้ี 
 
3.1 กลุมตัวอยาง 

การดําเนินงานวิจัยครั้งน้ี ไดใชกลุมตัวอยาง
บริษัท ฯ ผูผลิตช้ินสวนยานยนต ซึ่งต้ังอยูในประเทศไทย
เปนแหลงขอมูลที่นํามาใช วิเคราะหประสิทธิภาพการ
ถายทอดเทคโนโลยีในอุตสาหกรรมรถยนต โดยเลือก
กระบวนการผลิ ต เ ช่ื อม  และพ นสี ด ว ยหุ น ยนต
อุตสาหกรรมเปนกรอบในการดําเนินการ ซึ่งเทคโนโลยี
กลาวตองมีคุณลักษณะเฉพาะท่ีใกลเคียงกัน คณะผูวิจัย ฯ 
จึงกําหนดกรอบในการเลือกบริษัท ฯ ตัวแทนจําหนาย
เทคโนโลยีที่มียอดจําหนายหรือติดต้ังสูงสุด (ดังแสดงใน
รูปที่ 3) เพ่ือนําไปสูการกําหนดบริษัท ฯ ตัวอยางที่มีการ
ติดต้ังเทคโนโลยีหุนยนตและนําขอมูลของผลการติดต้ัง
หรือถายทอดเทคโนโลยีมาคํานวนตามขั้นตอนตอไป 
 

 
รูปที่ 3 สวนแบงตลาดผูผลิตอุตสาหกรรมหุนยนตสําหรับ

กระบวนการเชื่อมและพนสี (ที่มา: Fuji-Keizai Co., Ltd.) 
 
 

3.2 ปจจัยในการวัดประสิทธิภาพ 
3.2.1 ปจจัยผลผลิต 
ป จ จั ย ผ ล ผ ลิ ต  (Output) คื อ  สิ่ ง ที่ แ ส ด ง ถึ ง  ขี ด
ความสามารถในการรองรับเทคโนโลยีของแตละองคกร 
ซึ่งเปนสิ่งที่สามารถจับตองและช้ีวัดได ไดแก  
-     ชั่วโมงการใชงานหุนยนตตอป คือ ปจจัยวัด 
       ความสามารถขององคกรในการใชงานเทคโนโลยี 
      ใหเกิดประโยชนสูงสุด โดยปจจัยน้ีสะทอนถึงการ   
      วางแผนการใชงาน ความสามารถในการบํารุงรักษา 
      ซอมแซม [2]  
 
3.2.2 ปจจัยปอนเขา 
ปจจัยปอนเขา (Input) คือ ปจจัยที่เอื้ออํานวย และสงผล
ทางบวกตอการรองรับและเรียนรูเทคโนโลยีในแตละ
องคกร โดยปจจัยเหลาน้ีเปนปจจัยพ้ืนฐานที่ทุกๆองคกร
ตองมี โดยในที่น้ีถือเปนตนทุนในการเรียนรูเทคโนโลยี 
ซึ่งตนทุนในที่น้ีไมไดแคหมายถึงสิ่งที่เปนลักษณะตัวเงิน
เทาน้ัน แตประกอบดวย 

- ชั่วโมงการฝกอบรมผูทําหนาท่ีควบคุมหุนยนตตอ
ป คือ การสื่อสารที่ทําใหไดมาซึ่งความสามารถใน
การรองรับและใชงานเทคโนโลยีเครื่องจักร หรือ
สิ่งที่เก่ียวของโดยตรงกับวิธีการใชงาน การควบคุม
คุณภาพ การซอมบํารุงรักษา ความสามารถในการ
ปรับปรุง เปล่ียนแปลง  [3] สิ่ ง เหลา น้ีสํ าคัญที่
กอใหเกิดการใชงานไดอยางประสิทธิภาพ และเกิด
การพัฒนาทักษะผูใชงาน  

- จํานวนหุนยนตท่ีติดต้ังและใชงาน คือ การลงทุน
เชิงกายภาพ เปนสิ่งที่ชวยสนับสนุนใหคนภายใน
องคกร  เกิดศักยภาพในการเรียนรู  และพัฒนา
ทักษะ [3] นอกจากน้ี จํานวนหุนยนต เปนสิ่งที่
ส าม า รถบอก ถึ ง  ระ ดับคว ามสาม า รถทา ง
เทคโนโลยีขององคกร  เพราะแสดงออกไดถึง
คานิยม และวัฒนธรรมในองคกร ซึ่งการที่องคกร
น้ันๆ  ยอมลงทุนในเทคโนโลยีมาก  หมายถึง 
โอกาสในการเรียนรูเทคโนโลยีของคนในองคกร
ยอมมีสูงเชนกัน  



- อายุการใชงานและติดต้ังเทคโนโลยี ระดับ
ประสบการณขององคกรในการใชเทคโนโลยีน้ันๆ 
ซึ่ ง ในงาน วิจั ย น้ี ใช ข อมู ลจํ านวนปที่ เ ริ่ ม ใช
เทคโนโลยีถึงปที่วัดประสิทธิภาพ บริษัท ฯ ที่มี
ระยะเวลาการใชเทคโนโลยีเปนเวลานาน  จะ
สามารถอธิบายไดวา บริษัท ฯ น้ัน มีความสามารถ
ทางเทคโนโลยีสูงตามไปดวย [3] 

 

4. ผลการศึกษา 

ผลการวิเคราะห การวัดประสิทธิภาพของการ
ดําเนินกิจกรรมถายทอดเทคโนโลยี โดยใชวิธี DEA ซึ่ง
ใชแบบจําลอง ที่มีสมการวัตถุประสงคมุงเนนการเพ่ิม
ปจจัยผลผลิตใหสูงที่สุด (Output-oriented model) โดยที่
ปจจัยปอนเขาคงที่ พบวา คาคะแนนประสิทธิภาพของ
บริษัทผลิตช้ินสวนรถยนตรตัวอยางทั้ง 8 บริษัท ฯ 
ในชวงป 2552 แสดงดังตารางที่ 1 ผลการวิเคราะหขอมูล
ผลการดําเนินงานของทั้ง 8 บริษัทฯ พบวา มีบริษัทที่มี
ประสิทธิภาพหลังการถายทอดเทคโนโลยี 5 บริษัท ฯ 
โดยมีคาคะแนนประสิทธิภาพเทากับ 1 คือ บริษัท B, D, 
E, I และ J  

ทั้ ง น้ี ถ า พิ จ า รณา  ภา ย ใต ข อสมม ติ ฐ าน
ผลตอบแทนตอขนาดการผลิตคงที่ (Constant return to 
scale: CRS) พบวา 5 บริษัท ฯ ตัวอยาง คือ B, D, E, I 
และ J มีคาประสิทธิภาพ (TECRS) ในการรับการถายทอด
เทคโนโลยี เท า กับ  1  จึงกล าวไดว า  การถ ายทอด
เทคโนโลยีทั้ง 5 บริษัท ฯ น้ี มีประสิทธิภาพ สําหรับ 3 
บริษัท ฯ ที่เหลือ คือ A, C และ G มีคาประสิทธิภาพ 
(TECRS) เทากับ 0.750, 0.923 และ 0.960 ซึ่งมีคาตํ่ากวา 1 
แสดงวาทั้ง 3 บริษัท ฯ น้ียังขาดประสิทธิภาพในการ
ถายทอดเทคโนโลยี ซึ่งการขาดประสิทธิภาพดังกลาว 
เกิดจากการใชปจจัยปอนเขาไมเหมาะสม หมายความวา 
การที่ใชปจจัยปอนเขาเปนสัดสวนที่เทากับบริษัท ฯ อื่น 
ๆ แตใหปจจัยผลผลิตไมเหมาะสม ผลการวิเคราะหใน
ตารางที่ 1 ไดแสดงใหเห็นถึงปจจัยปอนเขาที่บริษัท ฯ 
ตองเขาไปปรับปรุงใหใกลเคียงกับ “คาเปาหมาย” เพ่ือ
เพ่ิมประสิทธิภาพในการรองรับการถายทอดเทคโนโลยี 

สําหรับผลการวิเคราะหภายใตขอสมมติฐานผลตอบแทน
ตอขนาดการผลิตไมคงที่(Variable return to scale: VRS) 
หรือที่นิยมเรียกวา BCC Model ซึ่งสรางโดย Banker et 
al. [4] แสดงใหเห็นวา 5 บริษัท ฯ ไดแก B, D, E, I และ J 
มีคาประสิทธิภาพ (TEVRS) ในการดําเนินกิจกรรม เทากับ 
1 แสดงวาทั้ง 5 บริษัท ฯ น้ีมีประสิทธิภาพในการ
ดําเนินการผลิตที่เหมาะสม ในขณะที่ 3 บริษัทที่เหลือ 
ไดแก A, C และ G ขาดประสิทธิภาพในการดําเนิน
กิจกรรม  

ผลจากการวัดประสิทธิภาพในการศึกษานี้ เปน
การเปรียบเทียบประสิทธิภาพของการดําเนินกิจกรรม
เพ่ือการพัฒนาและปรับปรุง วิธีการถายทอดเทคโนโลยี
ใน ชวงเวลาหน่ึงเทาน้ัน ผลจากคาเทียบเคียงทําใหบริษัท 
A, C และ G ซึ่งถือไดวาขาดประสิทธิภาพในวิธีการ
ถายทอดเทคโนโลยี ควรดําเนินการปรบัปรุงกิจกรรมเพ่ือ
ทําใหเกิดประสิทธิภาพ ดวยการลดปจจัยดานตาง ๆ 
ไดแก การใชช่ัวโมงการฝกอบรมที่สูงเกินไป การใช
เทคโนโลยีที่ติดต้ังไมคุมกับการลงทุน เน่ืองจากขอมูลที่
ได มีอัตราการใชปจจัยปอนเขาที่สูงเกินไปจํานวนป
ประสบการณที่สูงเกินไป ซึ่งในปจจัยขอน้ีไมสามารถ
ปรับลดได แตปจจัยน้ีเปนตัวสะทอนถึงสภาวะแวดลอม
ขององคกร  

จากการศึกษาเพิ่มเติมพบวา 3 บริษัท ฯ ที่
ประสบความสําเร็จจากการถายทอดเทคโนโลยีเปน
บริษัทฯ ขามชาติ โดยมีฐานะเปนเจาของเทคโนโลยีการ
ผลิตที่สําคัญ  มีเครือขายการผลิตและตลาดทั่วโลก 
นอกจากน้ี พนักงานในบริษัท ฯ ขามชาติเหลาน้ีไดรับ
คาจางในอัตราสูง และมีโอกาสในการเรียนรูฝกอบรมใน
ตางประเทศ นอกจากน้ียังไดทํางานในบรรยากาศ ที่รอบ
ลอมดวยผูเช่ียวชาญ กระบวนการผลิตมีมาตรฐานสากล 
ซึ่งเปนการสงเสริมการเรียนรูที่สําคัญ [5] และอีก 2 
บริษัท ฯ ที่เหลือเปนบริษัท ฯ ที่ลงทุนโดยคนไทย ซึ่งมี
การวาจางผูชํานาญการชาวตางชาติเปนที่ปรึกษาทาง
เทคนิค ขณะที่อีก 3 บริษัทที่เหลือซึ่งเปนบริษัท ฯ ที่ควร
ปรับปรุงประสิทธิภาพในการถายทอดเทคโนโลยี เปน
บริษัทสัญชาติไทย และบริษัทรวมตางชาติที่มีผูบริหาร 



เปนคนไทย ซึ่งสอดคลองกับงานวิจัยของ Dawson [6] 
และ Kedia and Bhagat [7] ที่พบวา บริษัท ฯ ขามชาติจะ
มีความได เปรียบในการเรียนรูเทคโนโลยี เน่ืองจากมี
ระบบการทํางานที่มีประสิทธิภาพ  และทักษะของ
ผูเช่ียวชาญชาวตางชาติ ที่ปฏิบัติงานอยูมีสูง ผลการศึกษา
น้ีนอกจ ากจะ เป นแนวทา ง ให กั บ ผู บ ริ ห า รและ
ผูปฏิบัติงานในการประเมิน และเพ่ิมประสิทธิภาพใน
การดําเนินงานแลว ยังสามารถนําไปประยุกตใช เปน
กรอบแนวคิดในการวัดประสิทธิภาพ ในการดําเนินการ
ถายทอดเทคโนโลยีในบริษัทอื่นๆไดอีกดวย  
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ตารางที่ 1 คาประสิทธิภาพการรองรับการถายทอดเทคโนโลยีของบริษัทผูผลิตชิ้นสวนรถยนต 8 ตัวอยาง 

TECRS หมายถึง คาประสิทธิภาพการรองรับการถายทอดเทคโนโลยีภายใตขอสมมติฐานผลตอบแทนตอขนาดการผลิตคงที่ (Constant return to scale: CRS) 
 TEVRS หมายถึง คาประสิทธิภาพการรองรับการถายทอดเทคโนโลยีภายใตขอสมมติฐานผลตอบแทนตอขนาดการผลิตไมคงที่ (Variable return to scale: VRS) 
 

บริษัท 
ตัวอยาง 

คาประสิทธิภาพ 
ปจจัยปอนผลผลิต (Output) ปจจัยปอนเขา (Input) 

Robot Utilization ( Hrs) Training Course ( Hrs) Number of Robot Experience ( Year) 

TECRS TEVRS Scale คาปจจุบัน คาเปาหมาย การปรับปรุง คาปจจุบัน คาเปาหมาย การปรับปรุง คาปจจุบัน คาเปาหมาย การปรับปรุง คาปจจุบัน คาเปาหมาย การปรับปรุง 

A 0.741 0.988 0.750 4, 208.00 4, 260.00 1.22% 32.00 24.00 -33.33% 86.00 54.00 -59.26% 20.00 15.00 -33.33% 

B 1.000 1.000 1.000 4, 260.00 4, 260.00 0% 24.00 24.00 0% 54.00 54.00 0% 15.00 15.00 0% 

C 0.785 0.850 0.923 3, 477.00 4, 091.00 15.01% 32.00 28.41 -12.62% 38.00 38.00 0% 18.00 13.90 -29.52% 

D 1.000 1.000 1.000 3, 954.00 3, 954.00 0% 32.00 32.00 0% 25.00 25.00 0% 13.00 13.00 0% 

E 1.000 1.000 1.000 3, 617.00 3, 617.00 0% 32.00 32.00 0% 21.00 21.00 0% 8.00 8.00 0% 

G 0.933 0.972 0.960 3, 694.00 3, 800.71 2.81% 32.00 29.71 -7.66% 32.00 30.43 -5.16% 10.00 10.00 0% 

I 1.000 1.000 1.000 3, 617.00 3, 617.00 0% 32.00 32.00 0% 21.00 21.00 0% 8.00 8.00 0% 

J 1.000 1.000 1.00 3, 392.00 3, 392.00 0% 32.00 32.00 0% 19.00 19.00 0% 8.00 8.00 0% 


