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บทที่  1 

บทนํา 

 

1.1 ที่มาและความสาํคัญของปญหา 

อุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง เปนอุตสาหกรรมการเกษตร (Agro-Industry) ที่

เกี่ยวเนื่องจากการปศุสัตว โดยนําหนังของสัตวมาเปนวัตถุดิบในการผลิต พัฒนามาจาก

อุตสาหกรรมในครัวเรือน ที่เนนการใชแรงงานในการผลิต มาเปนการผลิตเชิงอุตสาหกรรมที่นํา

เครื่องจักรและเทคโนโลยีการผลิตสมัยใหมมาใชในการผลิต ทั้งนี้ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต

และพัฒนารูปแบบผลิตภัณฑใหหลายหลายมากยิ่งขึ้น อุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง 

ประกอบดวยอุตสาหกรรมยอยที่มีความสัมพันธและเชื่อมโยงกัน คือ อุตสาหกรรมหนังดิบ 

อุตสาหกรรมฟอกหนัง และอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง ซึ่งเปนอุตสาหกรรมปลายน้ําที่

กอใหเกิดมูลคาเพิ่ม (Value Added) สูง ทั้งนี้ เพื่อใหสามารถเขาใจในโครงสรางของอุตสาหกรรม

รองเทาและเครื่องหนังไดชัดเจนยิ่งขึ้น จึงแสดงในภาพที่ 1-1 

อุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง เปนอุตสาหกรรมการเกษตรที่นําหนังสัตวประเภทโค

และกระบือ ซึ่งเปนผลพลอยไดจากการปศุสัตว มาผลิตเปนหนังฟอกและผลิตภัณฑรองเทาและ

เครื่องหนัง โดยสวนใหญเปนหนังสัตวที่นําเขาจากตางประเทศ คิดเปนสัดสวนประมาณรอยละ 90 

ทั้งนี้ จากขอมูลดัชนีผลผลิตอุตสาหกรรมถวงน้ําหนักมูลคาเพิ่ม ซึ่งรวบรวมโดยศูนยสารสนเทศ

อุตสาหกรรม  สํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม  กระทรวงอุตสาหกรรม  พบวา  ในชวงป             

พ.ศ. 2543-2550 อัตราการเจริญเติบโตของดัชนีผลผลิตอุตสาหกรรมถวงน้ําหนักมูลคาเพิ่มของ

ผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ รองเทากีฬา กระเปาหนัง และเครื่องใชสําหรับเดินทาง ลดลงโดย

เฉล่ียรอยละ 5.14, 4.19, 4.58 และ 13.85 ตามลําดับ ขณะที่อัตราการเจริญเติบโตของดัชนี

ผลผลิตอุตสาหกรรมถวงน้ําหนักมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑรองเทาหนังเพิ่มขึ้นโดยเฉลี่ยรอยละ 

0.13 ดังแสดงในภาพที่ 1-2 
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ภาพที่ 1-1 โครงสรางอุตสาหกรรมรองเทาและเครือ่งหนัง 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ที่มา: แผนแมบทอุตสาหกรรมรายสาขา สาขารองเทาและเครื่องหนัง, 2545. 

 

 

 

  หนังดิบตางประเทศ หนังดิบในประเทศ สารเคมี 

โรงฟอกหนังในประเทศ 

หนังฟอกแตงสําเร็จ 
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ภาพที่ 1-2 ดัชนีผลผลิตอุตสาหกรรมถวงน้ําหนักมูลคาเพิ่มของอุตสาหกรรมรองเทา 
และเครื่องหนัง ป 2543-2550 
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รอยละ

หนังฟอกแตงสําเร็จ เครื่องใชสําหรับเดินทาง กระเปาหนัง รองเทาหนัง รองเทากีฬา
 

ที่มา: สํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม, 2550. 

ทั้งนี้ อัตราการใชกําลังการผลิตในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง ป พ.ศ. 2543-2550 

มีการเปลี่ยนแปลงไปในทิศทางเดียวกันกับอัตราการเจริญเติบโตของดัชนีผลผลิตอุตสาหกรรมถวง

น้ําหนักมูลคาเพิ่ม ซึ่งผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ รองเทากีฬา กระเปาหนัง และเครื่องใชสําหรับ

เดินทาง มีอัตราการใชกําลังการผลิตลดลงเทากับรอยละ 2.94 5.92 1.22 และ 2.42 ตามลําดับ 

ขณะที่ผลิตภัณฑรองเทาหนังมีอัตราเพิ่มข้ึนเทากับรอยละ 0.63 ดังแสดงในภาพที่ 1-3 

อยางไรก็ตาม อัตราการเจริญเติบโตของดัชนีสินคาสําเร็จรูปคงคลัง ป พ.ศ. 2543-2550 

ของผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จและเครื่องใชสําหรับเดินทางเพิ่มข้ึนเทากับรอยละ 8.92 และ 

16.29 ตามลําดับ ขณะที่ผลิตภัณฑรองเทาหนัง รองเทากีฬา และกระเปาหนังมีอัตราลดลงเทากับ

รอยละ 7.23 26.96 และ 2.47 ตามลําดับ ดังแสดงในภาพที่ 1-4 
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ภาพที่ 1-3 อัตราการใชกําลงัการผลติของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง  
ป 2543-2550 
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หนังฟอกแตงสําเร็จ เครื่องใชสําหรับเดินทาง กระเปาหนัง รองเทาหนัง รองเทากีฬา
 

ที่มา: สํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม, 2550. 
 

ภาพที่ 1-4 ดัชนีสินคาสําเร็จรูปคงคลังของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง  
ป 2543-2550 
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หนังฟอกแตงสําเร็จ เครื่องใชสําหรับเดินทาง กระเปาหนัง รองเทาหนัง รองเทากีฬา
 

ที่มา: สํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม, 2550. 
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จากคาดัชนีดังกลาวขางตน สะทอนใหเห็นถึงการเปลี่ยนแปลงในอุตสาหกรรมรองเทา

เครื่องหนังของไทย ซึ่งเกิดจากผลกระทบของการเปลี่ยนแปลงระบบเศรษฐกิจและการคาระหวาง

ประเทศ อันเนื่องมาจากการเปดเสรีและการพยายามลดขอกีดกันทางการคา ซึ่งสงผลกระทบตอ

ขีดความสามารถในการแขงขันของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทยเปนอยางมาก ทั้ง

ในดานการผลิต การลงทุน และการคาระหวางประเทศ ทําใหผูผลิตจําเปนตองมีการปรับตัว เพื่อ

สรางโอกาสและรักษาขอไดเปรียบทางการแขงขันจากสถานการณที่เปลี่ยนแปลงไป โดยเมื่อ

พิจารณาถึงการแขงขันของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังในระดับโลก พบวา มีการแขงขัน

เพิ่มสูงขึ้น (ภาพที่ 1-5) โดยมีจีน อินเดีย อินโดนีเซีย และเวียดนาม เปนผูผลิตรายสําคัญในตลาด

ผลิตภัณฑระดับลาง โดยอาศัยความไดเปรียบดานตนทุนคาแรงงานต่ํา และการมีวัตถุดิบ

ภายในประเทศ ขณะที่ตลาดผลิตภัณฑระดับกลางถึงบน มีผูผลิตรายสําคัญ คือ ไตหวัน เกาหลีใต  

อิตาลี ฝร่ังเศส และสวิสเซอรแลนด เปนตน ซึ่งมีเครื่องตราผลิตภัณฑเปนที่รูจักและยอมรับใน

ระดับโลก รวมทั้งมีเทคโนโลยีการผลิตและวัตถุดิบที่มีคุณภาพสูง ทําใหสามารถผลิตผลิตภัณฑที่มี

ความหลากหลายและมีคุณภาพ อยางไรก็ตาม อุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทยใน

ปจจุบัน ไดมีการปรับตัวไปสูตลาดระดับกลางถึงบนมากขึ้น ทั้งนี้ เกิดจากการที่ผูผลิตไดพัฒนา

ความสามารถและเทคโนโลยีการผลิต ทําใหผลิตภัณฑมีคุณภาพเพิ่มสูงขึ้น อยางไรก็ตาม 

ศักยภาพดานการออกแบบผลิตภัณฑ การกําหนดทิศทางของแฟชั่น และการสรางความยอมรับใน

ตราผลิตภัณฑ (Brand) ของผูบริโภคที่มีตอผลิตภัณฑรองเทาและเครื่องหนังของไทย ยังคงเปน

ปญหาสําคัญสําหรับผูผลิตในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย 

เมื่อพิจารณาถึงศักยภาพในการแขงขันของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังในแตละ

อุตสาหกรรมยอย พบวา ปจจัยสําคัญที่สรางศักยภาพในการแขงขันในแตละอุตสาหกรรมยอยมี

ความแตกตางกันอยางชัดเจน โดยในอุตสาหกรรมตนน้ําหรือการผลิตหนังดิบนั้น การผลิตขึ้นอยู

กับปริมาณการบริโภคเนื้อสัตวของประเทศนั้นๆ ซึ่งจะเห็นไดวา จีนและอินเดียเปนประเทศที่มี

ประชากรจํานวนมาก จึงมีความไดเปรียบในการผลิตหนังดิบจํานวนมาก รวมทั้งคุณภาพของหนัง

ดิบ ข้ึนอยูกับลักษณะการเลี้ยงสัตว การฆาสัตว และการเก็บรักษา ทําใหหนังดิบที่ไดไมมีรอยขีด

ขวน สามารถนํามาผลิตสินคาที่ตองการหนังดิบคุณภาพสูงได สวนอุตสาหกรรมฟอกหนัง การผลติ

ข้ึนอยูกับเทคโนโลยีและสารเคมี ทําใหไดหนังฟอกที่มีคุณภาพ ซึ่งจําเปนตองลงทุนสูง (Capital 

Intensive) ขณะที่อุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง การผลิตพึ่งพาแรงงานในการผลิตเปนสวน

ใหญ (Labor Intensive) สงผลใหประเทศที่มีคาแรงงานถูก มีความไดเปรียบในดานตนทุน       
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การผลิตต่ํา ทั้งนี้ การพัฒนาดานการออกแบบผลิตภัณฑและการสรางตราผลิตภัณฑ (Brand) จะ

ทําใหสรางมูลคาเพิ่ม (Value-Added) ในผลิตภัณฑไดมากยิ่งขึ้น 

ภาพที่ 1-5 ภาพรวมตลาดรองเทาและเครื่องหนังของโลก 

 

ที่มา: โครงการพัฒนาฐานขอมูลอุตสาหกรรมเชิงเปรียบเทียบเพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการ

แขงขัน สาขาอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง, 2551. 

ดวยเหตุนี้ อุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย จึงตองมีการปรับปรุงและเตรยีมตวั 

เพื่อรองรับตอการเปลี่ยนแปลงของระบบการคาเสรี อันจะสงผลกระทบตอผลิตภัณฑรองเทาและ

เครื่องหนังของไทย ทั้งตลาดในประเทศและตลาดตางประเทศ โดยในสวนของตลาดในประเทศ 

ผูผลิตรองเทาและเครื่องหนังของไทยตองเผชิญกับการแขงขันจากผลิตภัณฑตางประเทศที่เขามา

ทําการตลาดในประเทศ อันเนื่องมาจากการลดภาษีนําเขาสินคาสําเร็จรูป โดยเฉพาะสินคาใน

ระดับกลางและลาง จากประเทศผูผลิตที่มีตนทุนการผลิตโดยรวมต่ํากวา ทั้งนี้ ผูผลิตรองเทาและ

เครื่องหนังของไทยที่ไมสามารถปรับตัวได จะไมสามารถดําเนินธุรกิจตอไปได โดยเฉพาะผูผลิต
ขนาดเล็ก ในขณะเดียวกัน การเปดเสรีทางการคายังเปนแรงผลักดันใหผลิตภัณฑรองเทาและ

เครื่องหนังของไทยสามารถขยายตลาดในตางประเทศไดเพิ่มข้ึน ทั้งนี้ข้ึนอยูกับความสามารถใน

การยกระดับคุณภาพสินคาของผูผลิตไทย โดยใชแนวคิดการสรางมูลคาเพิ่ม (Value-Added) 

ใหแกผลิตภัณฑ ซึ่งจําเปนตองอาศัยการพัฒนาบุคลากร และการนําเขาเครื่องจักร ตลอดจน
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เทคโนโลยีและการจัดการสมัยใหมเขามาชวยในการผลิต เพื่อลดตนทุนและเพิ่มประสิทธิภาพ 

พรอมไปกับการพัฒนาผลิตภัณฑที่หลากหลายและทันสมัย 

ผูวิจัยจึงเล็งเห็นถึงความจําเปนในการวิเคราะหประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคใน

อุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย โดยเปรียบเทียบประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของ

ผูผลิตในแตละกลุมผลิตภัณฑเปาหมาย และทําการวิเคราะหถึงปจจัยที่กอใหเกิดความไมมี

ประสิทธิภาพทางการผลิต เพื่อนําไปสูการยกระดับประสิทธิภาพการผลิตรองเทาและเครื่องหนัง

ของไทยใหมีผลิตภาพสูงขึ้น สามารถแขงขันในตลาดโลกได โดยในการศึกษาครั้งนี้เปนการศึกษา

ถึง Value-Added Frontier Function ของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง ใน 5 กลุม

ผลิตภัณฑเปาหมายซึ่งมีมูลคาและปริมาณการสงออกในการสรางมูลคาเพิ่มที่มาก คือ หนังฟอก

แตงสําเร็จ รองเทาหนัง รองเทากีฬา กระเปาหนัง และเครื่องใชสําหรับเดินทาง โดยใชแนวคิด 

Stochastic Production Frontier Approach มาประยุกตใชในการคํานวณหา Value-Added 

Frontier Function นอกจากนี้ งานวิจัยนี้ยังศึกษาถึงระดับความมีประสิทธิภาพทางดานเทคนิค 

(Technical Efficiency) ของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง ซึ่งผลลัพธที่ไดจากการศึกษาจะ

เปนเครื่องมือที่ชวยในการจัดการเชิงนโยบาย เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของอุตสาหกรรมรองเทาและ

เครื่องหนังทั้งในระดับหนวยผลิตและระดับอุตสาหกรรมตอไป 

1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

1) เพื่อศึกษาถึงโครงสรางของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย ทั้งลักษณะ 

การผลิต การจัดการทางการตลาด รวมถึงปญหาและอุปสรรคตางๆ 

2) เพื่อศึกษาระดับความมีประสิทธิภาพทางเทคนิค (Technical Efficiency) ของผูผลิต

ในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย แยกตามกลุมผลิตภัณฑเปาหมาย 

ภายใตแนวคิด Stochastic Production Frontier Approach 

3) เพื่อ ศึกษาปจจัยที่มีผลตอประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค  ของผูผลิตใน

อุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย แยกตามกลุมผลิตภัณฑเปาหมาย 
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1.3 ขอบเขตของการวิจยั 

 การคัดเลือกผลิตภัณฑเปาหมายเพื่อทําการวิจัยในครั้งนี้ มีหลักเกณฑและปจจัย

ประกอบการพิจารณา คือ เปนผลิตภัณฑที่มีมูลคาและปริมาณการสงออกในการสรางมูลคาเพิ่มที่

มาก เปนผลิตภัณฑที่ผูประกอบการไทยมีศักยภาพสูง เปนอุตสาหกรรมที่สําคัญ มีอนาคต และรัฐ

มีนโยบายที่จะสงเสริม ทั้งนี้จากหลักเกณฑขางตน งานวิจัยครั้งนี้จึงทําการวิจัยใน 5 กลุม

ผลิตภัณฑเปาหมายของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง คือ หนังฟอกแตงสําเร็จ รองเทาหนัง 

รองเทากีฬา กระเปาหนัง และเครื่องใชสําหรับเดินทาง โดยใชขอมูลเปนรายปจํานวน 6 ป ตั้งแตป 

พ.ศ. 2545-2550 ซึ่งรายละเอียดของจํานวนประชากรตัวอยางและวิธีการเก็บรวบรวมขอมูลได

อธิบายตอไปในบทที่ 4 วิธีการศึกษา 

1.4 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

1) เพื่อแสดงใหเห็นถึงระดับประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค ของผูผลิตในอุตสาหกรรม

รองเทาและเครื่องหนังของไทย  

2) เพื่อเปนแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค  ของผูผลิตใน

อุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย 

3) เพื่อใหทราบถึงบทบาทของปจจัยตางๆ ที่มีผลตอประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค

ของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย 

4) เพื่อใชเปนแนวทางในการกําหนดตัวชี้วัดประสิทธิภาพการผลิต หรือสงเสริม          

การพัฒนาประสิทธิภาพการผลิตของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย ให

สามารถแขงขันในระดับโลกไดตอไป 

1.5 นิยามศพัทเฉพาะ 

 หนังฟอกแตงสําเร็จ คือ หนังที่ผานกระบวนการฟอก จากหนังดิบ (Raw Hide and 

Skins) จนถึงขั้นสุดทายของการฟอก คือ เปนหนังฟอกแตงสําเร็จ (Finished Leather) รวมถึงหนัง

ฟอกที่มีการจัดทําเพิ่มเติมภายหลังการฟอก โดยเปนหนังจากสัตวจําพวกโค กระบือ มา และสัตว

อ่ืนๆ มีลักษณะเปนแผน พรอมที่จะนําไปผลิตเปนเครื่องหนัง กระเปา หรือรองเทา ฯลฯ ได 

ประกอบดวยรหัสศุลกากร ดังนี้ 
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ระบบเกา 

410410  หนังฟอกประเภทโค กระบือ ที่มีพื้นที่ไมเกิน 2.6 ตารางเมตร 

410431 หนังฟอกอื่นๆ ของสัตวจําพวกโค กระบือ มา ที่จัดทําเพิ่มเติมภายหลัง

การฟอก หรือ ตกแตงพารชเมนตประเภทฟูลเกรนหรือฟูลเกรนสปด 

410439 หนังฟอกอื่นๆ ของสัตวจําพวกโค กระบือ มา ที่จัดทําเพิ่มเติมภายหลัง

การฟอก หรือ ตกแตงพารชเมนตประเภทที่ไมใชฟูลเกรนหรือฟูลเกรน 

สปด 

4107 หนังฟอกของสัตวอ่ืนๆ ที่ไมมีขนติด 

ระบบใหม 

4107 หนังฟอกที่จัดทําเพิ่มเติมภายหลังการฟอกหรือตกแตงพารชเมนตของ

สัตวจําพวก โค กระบือ มา 

4112 หนังฟอกที่จัดทําเพิ่มเติมภายหลังการฟอกหรือตกแตงพารชเมนตของ

สัตวจําพวก แกะ ลูกแกะ 

4113 หนังฟอกที่จัดทําเพิ่มเติมภายหลังการฟอกหรือตกแตงพารชเมนตของ

สัตวจําพวกอื่นๆ 

รองเทาหนัง คือ รองเทาที่มีสวนบนของรองเทาเปนหนังฟอก ประกอบดวยรหัสศุลกากร 

ดังนี้ 

640359  รองเทาที่พื้นและสวนบนเปนหนังฟอก 

640391 รองเทาหุมขอที่พื้นทําดวยยาง พลาสติก หนังฟอกหรือหนังอัด และ

สวนบนทําดวยหนังฟอก 

640399 รองเทาที่พื้นทําดวยยาง พลาสติก หนังฟอกหรือหนังอัด และสวนบนทํา

ดวยหนังฟอก 

640510 รองเทาอื่นๆ ที่สวนบนเปนหนังฟอกหรือหนังอัด 
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รองเทากีฬา คือ รองเทาที่มีพื้นและสวนบนของรองเทาทําดวยยาง พลาสติก หนังฟอก 

หนังอัด วัสดุทอ ฯลฯ อยางใดอยางหนึ่งหรือหลายอยางประกอบกัน และลักษณะโดยรวมเปน

รองเทาที่ใชสําหรับฝกซอม/ หรือเลนกีฬา รวมถึงรองเทาที่มีลักษณะที่คลายกัน ประกอบดวยรหัส

ศุลกากร ดังนี้ 

640219 รองเทากีฬาที่พื้นและสวนบนทําดวยยางหรือพลาสติก และไมใชรองเทา

สกีหรือสโนวบอรด 

640319  รองเทากีฬาที่พื้นทําดวยยาง พลาสติก หนังฟอกหรือหนังอัด และ

สวนบนทําดวยหนังฟอก ซึ่งไมใชรองเทาสกีหรือรองเทาสําหรับสโนว

บอรด 

640411 รองเทากีฬา รวมทั้งรองเทาเทนนิส บาสเกตบอล ยิม และรองเทาสําหรับ

ฝกซอม พื้นทําดวยยาง พลาสติก หนังฟอกหรือหนังอัด และสวนบนทํา

ดวยวัตถุทอ 

กระเปาหนัง คือ กระเปาที่สวนหนึ่งหรือทั้งหมดทําจากหนังฟอก โดยมีสายสะพายหรือหู

หิ้วดวยหรือไมก็ได ไวสําหรับใชใสส่ิงของตางๆ โดยกระเปาจะไมใหญจนถึงขนาดใสเส้ือผาและไม

เล็กจนถึงขนาดใสเศษสตางคหรือกระเปาใสของกระจุกกระจิก ประกอบดวยรหัสศุลกากร ดังนี้ 

420221  กระเปาถือที่วัสดุดานนอกเปนหนังฟอก หนังอัด หรือหนังฟอกเพเทนดทั้ง

แบบที่มีหรือไมมีสายสะพาย และทั้งแบบที่มีหรือไมมีหูหิ้ว 

เครื่องใชสําหรับเดินทาง คือ กระเปาเดินทาง (หนัง) กระเปาถือ กระเปาใสเศษสตางค 

และเครื่องเดินทางอื่นๆ 
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บทที่  2 

โครงสรางการผลิต การคา ปญหาและอุปสรรค  

ในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย 

 

2.1 ลักษณะโดยรวมของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย 

 อุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง ประกอบดวยอุตสาหกรรมยอยที่มีความสัมพันธและ

เชื่อมโยงกัน คือ อุตสาหกรรมหนังดิบ อุตสาหกรรมฟอกหนัง และอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่อง

หนัง โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

1) อุตสาหกรรมหนังดิบ 

การผลิตหนังดิบ เปนอุตสาหกรรมตนน้ําของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง 

ซึ่งเปนผลพลอยไดจากการปศุสัตว โดยในการผลิตหนังดิบจะเปนเพียงการนําหนังสัตวที่ไดจาก

โรงงานฆาสัตวผานกระบวนการเก็บรักษา ซึ่งมีหลายวิธี อาทิ หนังแชน้ําเกลือ (Grin Cure) หนัง

หมักเกลือ (Wet Salted Hide) หนังตากแหง (Dried Hide) หนังอาบน้ํายา (Arsenic Ted Hide) 

และหนังหมักเกลือตากแหง (Dry Salted Hide) โดยหนังที่นิยมนํามาเปนวัตถุดิบในการผลิตใน

อุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง แบงประเภทไดดังนี้ 

ก. หนังวัว (Hides) เปนวัตถุดิบหลักในการผลิตของอุตสาหกรรมรองเทาและ

เครื่องหนัง ซึ่งหนังวัวที่ไดสวนใหญมาจากประเทศในแถบแอฟริกา รองลงมา คือ อินเดียและจีน 

ข.หนังแกะและแพะ (Sheep and goat skins) หนังสวนใหญจะมีแหลงผลิต

สําคัญในออสเตรเลีย นิวซีแลนด จีน อินเดีย และปากีสถาน รวมทั้งประเทศในแถบแอฟริกา โดยที่

จีนมีการผลิตหนังแกะมากเปนอันดับหนึ่งของโลก 

ค. หนังอื่นๆ เชน หนังเฟอร (Fur) และหนังประเภท Exotic Skins เชน หนังจระเข 

หนังงู หนังนกกระจอกเทศ หนังปลากระเบน เปนตน ซึ่งหนังเหลานี้ สวนใหญเปนหนังที่นํามาทํา

ผลิตภัณฑสําหรับตลาดเฉพาะกลุม (Niche Market) ซึ่งมีราคาคอนขางสูง 

 

 



 

 
12 

2) อุตสาหกรรมฟอกหนัง (Leather tanning and finishing) 

อุตสาหกรรมฟอกหนัง คือ อุตสาหกรรมกลางน้ําของอุตสาหกรรมรองเทาและ

เครื่องหนัง ซึ่งการฟอกหนังเปนการเปลี่ยนสภาพหนังดิบ (Raw hides and skin) ใหสามารถนํามา

ยอมสีและตกแตงหนัง เพื่อนําไปผลิตเปนผลิตภัณฑเครื่องหนังตางๆ ในการฟอกหนังมีกรรมวิธี 

การฟอกหนังที่ใชโดยทั่วไปอยู 2 วิธี คือ 

ก. การฟอกโครม (Chrome Tanning) โดยหนังที่ฟอกแลวจะทนตอความรอนและ 

ความชื้นไดดี หนังที่ผานการฟอกโครมแลวเรียกวา หนังเขียว (Wet Blue) ซึ่งการฟอกวิธีนี้เปนที่

นิยมมากกวาวิธีอ่ืนๆ เนื่องจากใชเวลานอย สารเคมีมีราคาถูก และตลาดมีความตองการอยูมาก 

ข. การฟอกฝาด (Vegetable Tanning) การฟอกวิธีนี้จะนําสารสกัดประเภท  

แทนนิน ซึ่งสกัดไดจากเปลือกไมจําพวกยูคาลิปตัส ควีบราโค และอ่ืนๆ มาเปนตัวฟอก 

นอกจากนี้ หนังฟอกแตงสําเร็จยังสามารถแบงตามลักษณะของหนัง คือ หนังทรง 

หรือหนังชั้นนอก (Upper Leather) ซึ่งเปนวัตถุดิบในการผลิตรองเทา เข็มขัด และเฟอรนิเจอร สวน

หนังทองหรือหนังชั้นใน (Side Leather) จะนํามาทําถุงมือและหนังซับในตางๆ เชน ซับในรองเทา 

กระเปา เสื้อหนัง ซึ่งจะมีความออนนุมกวาหนังชั้นนอก 

3) อุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง 

  อุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังจัดเปนอุตสาหกรรมปลายน้ํา ประกอบดวย

ผลิตภัณฑรองเทาหนัง รองเทากีฬา กระเปาหนัง กระเปาเดินทาง กระเปาสตางค และผลิตภัณฑ

หนังอ่ืนๆ ซึ่งในการผลิตมีวัสดุประกอบ ไดแก ส่ิงทอ วัสุด PVC หนังเทียม และซิป เปนตน โดย

ผลิตภัณฑรองเทาและเครื่องหนัง สามารถแบงระดับผลิตภัณฑเปนระดับบน กลาง และลาง ตาม

วัสดุที่ใชในการผลิต ฝมือการตัดเย็บ การออกแบบ และตราผลิตภัณฑ (Brand) ซึ่งผลิตภัณฑ

รองเทาและเครื่องหนังที่จําหนายในตลาด สามารถแบงเปน 3 ระดับ คือ 

  ก. World Brand คือ ผลิตภัณฑที่มีชื่อเสียงระดับโลก ใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพสูงใน

การผลิต มีความละเอียดและประณีตในการตัดเย็บ สวนใหญเปนตราผลิตภัณฑของฝร่ังเศส สเปน 

อิตาลี และฮองกง เปนตน โดยมีตราผลิตภัณฑที่สําคัญ อาทิ Louis Vuitton, Charle Joudon, 

Gucci และ Dior เปนตน 
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  ข. International Brand คือ ผลิตภัณฑที่มีชื่อเสียงระดับประเทศ เปนผลิตภัณฑที่

มีคุณภาพอยูในระดับปานกลาง ผูผลิตสามารถพัฒนาใหไดคุณภาพและมีชื่อเสียงสงออกไปยัง

ตางประเทศได อาทิ Fly Now, Ragazzze, Piere Cardan, Naturizer และ Guy Laroche เปนตน 

  ค. Regional Brand คือ ผลิตภัณฑระดับทองถิ่น เปนผลิตภัณฑที่มีคุณภาพ

ระดับกลางถึงต่ํา ซึง่ผูผลิตจะผลิตเพื่อจําหนายภายในประเทศเปนสวนใหญ 

2.2 โครงสรางการผลิตในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย 

เพื่อใหสามารถเห็นถึงลักษณะโครงสรางการผลิตในแตละผลิตภัณฑของอุตสาหกรรม

รองเทาและเครื่องหนังของไทยไดชัดเจนมากขึ้น จึงแยกอธิบายเปนรายผลิตภัณฑ ดังนี้ 

2.2.1 หนังฟอกแตงสําเร็จ 

การผลิตหนังฟอกแตงสําเร็จ (Finished Leather) เปนการสรางมูลคาเพิ่มใหแก

หนังสัตว (หนังดิบ) มีข้ันตอนการผลิตดังแสดงในภาพที่ 2-1 วัตถุดิบหลักในการผลิตหนังฟอกแตง

สําเร็จ ประกอบดวย หนังสัตวตางๆ อาทิ หนังโค หนังกระบือ หนังปลากระเบน และหนังจระเข 

เปนตน เคมีภัณฑ แรงงาน เครื่องจักรและเทคโนโลยี โดยตนทุนในการผลิตหนังฟอกแตงสําเร็จ 

แบงออกเปน ตนทุนคาหนังดิบรอยละ 68 คาเคมีภัณฑรอยละ 15 คาแรงงานรอยละ 14 และ

คาใชจายอื่นๆ รอยละ 3 ทั้งนี้ ในการดําเนินกิจการฟอกหนังแตงสําเร็จ จําเปนตองมีเงินทุนและ

เงินทุนหมุนเวียนสูงประมาณ 200 ลานบาท 

 2.2.2 รองเทาหนัง 

การผลิตรอง เท าหนั งของไทยในปจ จุบัน  มีทั้ งการผลิต เพื่ อ จํ าหน าย

ภายในประเทศและตางประเทศ โดยการผลิตเพื่อจําหนายภายในประเทศนั้น พบวา รูปแบบหรือ

รูปทรงของรองเทามักเปนการลอกเลียนแบบหรือคัดลอกแบบรองเทาของตางประเทศมาดัดแปลง 

และอีกสวนหนึ่งมาจากการออกแบบโดยผูผลิตเอง ทั้งนี้ การผลิตรองเทาหนังเพื่อการสงออกมี

รูปแบบการผลิตแบงเปน 3 ลักษณะ ดังนี้ 
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ภาพที่ 2-1 ขั้นตอนการผลิตหนังฟอกแตงสําเร็จ 

ที่มา: - สถาบันวิจัยเพื่อการพัฒนาประเทศไทย, 2540. 

 - ศูนยวิจัยเศรษฐศาสตร คณะเศรษฐศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 

 - กรมโรงงานอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม 

 - สุรชัย ลิขนะไพบูลย, 2539. วิทยานิพนธการสงออกหนังฟอกสําเร็จรูปของประเทศไทย. 

 - โครงการจัดทําแผนแมบทอุตสาหกรรมรายสาขา (สาขารองเทาและเครื่องหนัง), 2545. 

 

 

หนังโค-กระบือหมกัเกลือ (Salt Curing)หนังโค-กระบือหมกัเกลือ (Salt Curing)

คัดแยกและตัดแตงหนังเค็ม (Sorting and Trimming)คัดแยกและตัดแตงหนังเค็ม (Sorting and Trimming)

ลางและแชน้ําใหคืนตัว (Washing and Soaking)ลางและแชน้ําใหคืนตัว (Washing and Soaking)

แชน้ําปูนและกําจัดขน (Liming and Bating)แชนํ้าปูนและกําจัดขน (Liming and Bating)

ลางน้ําปูนทําใหหนังนุมและหดตัว (Deliming and Baying)ลางน้ําปูนทําใหหนังนุมและหดตัว (Deliming and Baying)

การฟอกโครมการฟอกโครม

ฟอกโครม (Chrome)ฟอกโครม (Chrome)

ลางดาง (Neutralization)ลางดาง (Neutralization)

ฟอกทับ (Retannage)ฟอกทับ (Retannage)

ยอมสีและใสน้ํามนั (Dyeing 
and Fat Liquoring)

ยอมสีและใสน้ํามนั (Dyeing 
and Fat Liquoring)

อบแหง (Vacuum or Paste 
Drying)

อบแหง (Vacuum or Paste 
Drying)

ทําใหช้ืนทําใหช้ืน

ทําใหนิ่ม (Staking)ทําใหน่ิม (Staking)

ผึ่งใหแหง (Toggle Dry)ผึ่งใหแหง (Toggle Dry)

ขัดผิว (Buffing)ขัดผิว (Buffing)

วัดขนาดหนัง (Measuring)วัดขนาดหนัง (Measuring)

หนัง Crustหนัง Crust

หนังฟอกแตงสําเร็จ (Finished)หนังฟอกแตงสําเร็จ (Finished)

การฟอกฝาดการฟอกฝาด

ฟอกฝาด (Vegetable)ฟอกฝาด (Vegetable)

ลางหนัง (Rinsing)ลางหนัง (Rinsing)

ยอมสีและใสน้ํามนั (Dyeing 
and Fat Liquoring)

ยอมสีและใสน้ํามนั (Dyeing 
and Fat Liquoring)

ตากแหง (Drying)ตากแหง (Drying)

รีดหนัง (Rolling)รีดหนัง (Rolling)

ขัดมนั (Glazing)ขัดมนั (Glazing)

วัดขนาดหนัง (Measuring)วัดขนาดหนัง (Measuring)

ออกสูตลาด 
(Marketing)

ออกสูตลาด 
(Marketing)

ตกแตง พนส ีพิมพ
ลาย (Pad Coats, 

Spray Coats)

ตกแตง พนส ีพิมพ
ลาย (Pad Coats, 

Spray Coats)

ข้ันตอนการเตรียมหนังกอน
ฟอก (Tanning process)

ข้ันตอนการเตรียมหนังกอน
ฟอก (Tanning process)

ข้ันตอนการฟอก (Tanning)ข้ันตอนการฟอก (Tanning)

ดองหนัง (Acid-salt)ดองหนัง (Acid-salt)

รีดน้ํา Sammyingรีดน้ํา Sammying

เขียนหนัง (Shaving)เขียนหนัง (Shaving)

รีดน้ํารีดน้ํา

รีดหนังหมาด (Setting Out)รีดหนังหมาด (Setting Out)

ลาง (Washing)ลาง (Washing)

ถากหนัง (Fleshing)ถากหนัง (Fleshing)

แชหนังกอนฟอก 
(Pre-Tanning)

แชหนังกอนฟอก 
(Pre-Tanning)

ข้ันตอนการตกแตง 
(Finishing process)

ข้ันตอนการตกแตง 
(Finishing process)

รีดนํ้ารีดน้ํา

รีดหนังหมาด (Setting Out)รีดหนังหมาด (Setting Out)

ไดเศษหนังไดเศษหนัง

ผาหนัง (Splitting)ผาหนัง (Splitting)

หนังโค-กระบือหมกัเกลือ (Salt Curing)หนังโค-กระบือหมกัเกลือ (Salt Curing)

คัดแยกและตัดแตงหนังเค็ม (Sorting and Trimming)คัดแยกและตัดแตงหนังเค็ม (Sorting and Trimming)

ลางและแชน้ําใหคืนตัว (Washing and Soaking)ลางและแชน้ําใหคืนตัว (Washing and Soaking)

แชน้ําปูนและกําจัดขน (Liming and Bating)แชนํ้าปูนและกําจัดขน (Liming and Bating)

ลางน้ําปูนทําใหหนังนุมและหดตัว (Deliming and Baying)ลางน้ําปูนทําใหหนังนุมและหดตัว (Deliming and Baying)

การฟอกโครมการฟอกโครม

ฟอกโครม (Chrome)ฟอกโครม (Chrome)

ลางดาง (Neutralization)ลางดาง (Neutralization)

ฟอกทับ (Retannage)ฟอกทับ (Retannage)

ยอมสีและใสน้ํามนั (Dyeing 
and Fat Liquoring)

ยอมสีและใสน้ํามนั (Dyeing 
and Fat Liquoring)

อบแหง (Vacuum or Paste 
Drying)

อบแหง (Vacuum or Paste 
Drying)

ทําใหช้ืนทําใหช้ืน

ทําใหนิ่ม (Staking)ทําใหน่ิม (Staking)

ผึ่งใหแหง (Toggle Dry)ผึ่งใหแหง (Toggle Dry)

ขัดผิว (Buffing)ขัดผิว (Buffing)

วัดขนาดหนัง (Measuring)วัดขนาดหนัง (Measuring)

หนัง Crustหนัง Crust

หนังฟอกแตงสําเร็จ (Finished)หนังฟอกแตงสําเร็จ (Finished)

การฟอกฝาดการฟอกฝาด

ฟอกฝาด (Vegetable)ฟอกฝาด (Vegetable)

ลางหนัง (Rinsing)ลางหนัง (Rinsing)

ยอมสีและใสน้ํามนั (Dyeing 
and Fat Liquoring)

ยอมสีและใสน้ํามนั (Dyeing 
and Fat Liquoring)

ตากแหง (Drying)ตากแหง (Drying)

รีดหนัง (Rolling)รีดหนัง (Rolling)

ขัดมนั (Glazing)ขัดมนั (Glazing)

วัดขนาดหนัง (Measuring)วัดขนาดหนัง (Measuring)

ออกสูตลาด 
(Marketing)

ออกสูตลาด 
(Marketing)

ตกแตง พนส ีพิมพ
ลาย (Pad Coats, 

Spray Coats)

ตกแตง พนส ีพิมพ
ลาย (Pad Coats, 

Spray Coats)

ข้ันตอนการเตรียมหนังกอน
ฟอก (Tanning process)

ข้ันตอนการเตรียมหนังกอน
ฟอก (Tanning process)

ข้ันตอนการฟอก (Tanning)ข้ันตอนการฟอก (Tanning)

ดองหนัง (Acid-salt)ดองหนัง (Acid-salt)

รีดน้ํา Sammyingรีดน้ํา Sammying

เขียนหนัง (Shaving)เขียนหนัง (Shaving)

รีดน้ํารีดน้ํา

รีดหนังหมาด (Setting Out)รีดหนังหมาด (Setting Out)

ลาง (Washing)ลาง (Washing)

ถากหนัง (Fleshing)ถากหนัง (Fleshing)

แชหนังกอนฟอก 
(Pre-Tanning)

แชหนังกอนฟอก 
(Pre-Tanning)

ข้ันตอนการตกแตง 
(Finishing process)

ข้ันตอนการตกแตง 
(Finishing process)

รีดนํ้ารีดน้ํา

รีดหนังหมาด (Setting Out)รีดหนังหมาด (Setting Out)

ไดเศษหนังไดเศษหนัง

ผาหนัง (Splitting)ผาหนัง (Splitting)
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ก. การผลิตภายใตใบอนุญาตของบริษัทแมในตางประเทศ 

ข. การรับจางหรือรับเหมาชวงผลิต (Sub-contract) จากโรงงานขนาดกลาง

และขนาดใหญ รวมทั้งผูผลิตรองเทาที่มีชื่อเสียงในตางประเทศ โดยผลิตตามรูปแบบ ขนาด และ

วัตถุดิบที่ผูวาจางกําหนด 

ค. การผลิตตามรูปแบบที่ผูผลิตออกแบบเอง 

วัตถุดิบสําคัญที่ใชในการผลิตรองเทาหนัง คือ หนังฟอกแตงสําเร็จ หนังเทียม 

ชิ้นสวนและอุปกรณประกอบ ฯลฯ ซึ่งเปนทั้งวัตถุดิบที่ผลิตไดภายในประเทศและนําเขาจาก

ตางประเทศ โดยเฉพาะหนังฟอกแตงสําเร็จซ่ึงสวนใหญนําเขาจากตางประเทศ เนื่องจากหนังฟอก

แตงสําเร็จที่ผลิตในตางประเทศมีขนาดใหญ มีจํานวนรูพรุนนอย และมีลวดลายการออกแบบที่

สวยกวาหนังฟอกแตงสําเร็จที่ผลิตไดภายในประเทศ ทั้งนี้ รองเทาหนังที่ผลิตเพื่อจําหนาย

ภายในประเทศและผลิตเพื่อการสงออก มีการใชวัตถุดิบนําเขาในสัดสวนที่แตกตางกัน โดยรองเทา

ที่ผลิตเพื่อจําหนายภายในประเทศ จะใชวัตถุดิบนําเขาในสัดสวนประมาณรอยละ 15 – 25 ซึ่ง

วัตถุดิบในประเทศที่ใชในการผลิตไดแก หนังฟอกแตงสําเร็จ กาว ดาย อะไหลและสวนประกอบ

พื้นรองเทา สน พื้นรองใน เปนตน สวนรองเทาหนังที่ผลิตเพื่อสงออกไปจําหนายยังตางประเทศ จะ

ใชวัตถุดิบนําเขาประมาณรอยละ 40 - 45 เนื่องจากตลาดในตางประเทศมีความตองการ

ผลิตภัณฑคุณภาพสูง และสวนใหญเปนการผลิตตามความตองการของผูวาจางหรือลูกคา ซึ่งเปน

ผูกําหนดชนิดและคุณภาพของวัตถุดิบที่ใช อยางไรก็ตาม สามารถจําแนกโครงสรางตนทุนการ

ผลิตรองเทาหนังออกเปน 3 สวน คือ ตนทุนคาวัตถุดิบรอยละ 61 (เปนวัตถุดิบที่ผลิตได

ภายในประเทศประมาณรอยละ 25 และตางประเทศประมาณรอยละ 75) ตนทุนคาแรงงานรอยละ 

25 (สวนใหญเปนแรงงานไรทักษะ) และตนทุนคาใชจายอื่นๆ รอยละ 14 อยางไรก็ตาม ตนทุน  

การผลิตรองเทาหนังของไทยในปจจุบันยังสูงกวาคูแขงสําคัญ อาทิ จีน มาเลเซีย และอินโดนีเซีย 

เปนตน โดยกระบวนการผลิตรองเทาหนัง แบงออกเปน 9 ข้ันตอน ดังนี้ 

1) นําหนังเกรดตางๆ มาลอกแบบลงบนแผนหนังและทําการตัดออกเปนชิ้นๆ 

แยกเปนหนังสวนหนา สวนทาย สวนตัดตอดวยกรรไกรตัดหนังซึ่งชางจะเลี่ยงชวงหนังมีตําหนิ 

ตัดทิ้งไป 

2) นําหนังหนาที่ตัดแลว มาทําการเย็บ โดยชางตองมีความชํานาญในการเย็บ 

รองเทาทุกคูตองผานการตรวจสอบวามีการเย็บผิดพลาดหรือไม 
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3) เมื่อเย็บหนังหนาเสร็จแลวจึงนําหนังหนามาติดซับในดวยหนังหรือฟองน้ําแบบ
นิ่ม โดยระมัดระวังไมใหซับในเกิดรอยยนและไมใหเลอะกาว 

4) นําหนังหนาที่ เย็บเสร็จและติดซับในแลว สงตอใหแผนกเขาหุนดําเนิน        

การตอไป 

5) นําหนังหนาเขาหุน (ซึ่งหุนรองเทานี้ผลิตขึ้นจากไฟเบอรตามรูปแบบของ

รองเทาแตละแบบ) ดวยการตอกตะปูยึดกับหุน 

6) นําหนังหนามาเขาหุนไฟเบอร โดยการดึงหนังใหเขากับสัดสวนของหุน  ตอง

อาศัยความชํานาญของชางทํารองเทา เพื่อใหไดรูปทรงที่สวยงาม 

7) นํารองเทาที่เขาหุนแลวมาติดพื้นดวยเทคโนโลยีสมัยใหมดวย Hand made 

อัดสูญญากาศโดยผสมกาวนอก ซึ่งบางรุนอาจมีการเย็บดานในดวย พื้นที่ใชจะใชพื้นซึ่งมี

คุณภาพสูงทนทานตอการใชงานและมีน้ําหนังเบา 

8) นํารองเทาที่ดึงเขาหุนแลวเขาตูอบเพื่อใหสวนที่เปยกกาวและน้ําแหง  และให
หนังมีความยึดหยุนเสมอกัน 

9) นํารองเทาที่ทําเสร็จแลว มาตกแตงใหเกิดความสวยงามดวยน้ํายาเพิ่มความ

เงาสวยงามและปองกันการเกิดรอยขีดขวน ปญหาที่พบในขั้นตอนนี้ เชน การเยิ้มเนื่องจากพน

น้ํายามากเกินไป เปนตน 

อยางไรก็ตาม ความไดเปรียบโดยเปรียบเทียบดานการผลิตของแตละประเทศนั้น 

ข้ึนอยูกับปจจัยพื้นฐานหลายประการ อาทิ คุณภาพฝมือแรงงาน คาจางแรงงาน ความสามารถใน

การออกแบบผลิตภัณฑ ความสามารถในการพัฒนาคุณภาพสินคา ความสามารถในการไดมา

หรือการมีแหลงวัตถุดิบราคาถูก ความพรอมดานวัสดุและอุปกรณ และตนทุนการดําเนินการในแต

ละประเทศที่แตกตางกัน 

 2.2.3 รองเทากีฬา 

การผลิตรองเทากีฬาของไทยในปจจุบัน ไดพัฒนาจากอุตสาหกรรมภายใน

ครัวเรือน มาเปนอุตสาหกรรมเพื่อการสงออก รองเทากีฬาสามารถแบงออกเปน 3 ประเภท คือ 
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Sport Sandal, Cold Cement และ Vulcanize (รองเทาผาใบ) โดยการผลิตรองเทากีฬาสามารถ

แบงรูปแบบการผลิตออกเปน 2 ลักษณะ คือ 

ก. การผลิตแบบรับจางผลิต หรือ Original Equipment Manufacturing (OEM) 

เปนการรับจางผลิตรองเทากีฬาตามคําสั่งซื้อของบริษัทรองเทากีฬารายใหญ ซึ่งมีตราผลิตภัณฑ

เปนที่ยอมรับในระดับโลก อาทิ NIKE, LACOSTE, TIMBERLAND เพื่อการสงออกเปนหลัก สวน

ใหญเปนผูผลิตขนาดใหญซึ่งมีกําลังการผลิตสูง และไดรับการสนับสนุนการลงทุนทางเทคโนโลยี

จากบริษัทคูคาหรือบริษัทแมในตางประเทศ 

ข. การผลิตภายใตตราผลิตภัณฑของตนเอง Original Brand Manufacturing 

(OBM) ซึ่งสวนใหญเพื่อจําหนายภายในประเทศ ทั้งนี้ ในปจจุบันมีผูผลิตบางรายไดมีการสงออก

ไปยังตางประเทศแลวบางสวน ผานทางการสนับสนุนของกรมสงเสริมการสงออกและสํานักงาน

สงเสริมวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอม 

ตนทุนการผลิตรองเทากีฬาแบงเปน 3 สวน คือ ตนทุนคาวัตถุดิบรอยละ 61 

ตนทุนคาแรงงานรอยละ 25 และตนทุนคาใชจายอื่นๆ หรือตนทุนคงที่รอยละ 14 ทั้งนี้ สําหรับ

ผูผลิตรายใหญ ตนทุนคาวัตถุดิบอาจมีสัดสวนมากกวารอยละ 61 ทั้งนี้เนื่องจากภายใตการบริหาร

จัดการที่ดี ระบบการผลิตที่ใชเทคโนโลยีระดับสูง และการใชแรงงานในสัดสวนที่มีประสิทธิภาพ

และเหมาะสม จะทําใหการลงทุนเนนไปในดานของการสั่งซื้อวัตถุดิบที่มีคุณภาพสูงตามทีผู่ส่ังผลติ

กําหนด จึงจําเปนตองมีการนําเขาวัตถุดิบจากตางประเทศเปนหลัก สงผลใหสัดสวนของตนทุนคา

วัตถุดิบสูงขึ้น 

ในการผลิตรองเทากีฬา มีวัตถุดิบที่ตองใชประมาณ 70 ชนิด และประกอบดวย

ชิ้นสวนรองเทาประมาณ 300 ชิ้น เปนวัตถุดิบที่ผลิตไดภายในประเทศประมาณรอยละ 60 และ

นําเขาจากตางประเทศประมาณรอยละ 40 โดยสวนใหญนําเขาจากสหรัฐอเมริกา เกาหลีใต 

ไตหวัน จีน และอินโดนีเซีย เปนตน ซึ่งสาเหตุที่ตองนําเขาวัตถุดิบจากตางประเทศ เนื่องจากผูผลิต

ที่ทําการรับจางผลิต (OEM) ไดรับคําสั่งซื้อซึ่งมีการกําหนดคุณสมบัติเฉพาะของวัตถุดิบที่ตองใช 

เพื่อใหไดคุณภาพตามที่ลูกคากําหนดจึงจําเปนตองนําเขาวัตถุดิบจากตางประเทศ รวมทั้งวัตถุดิบ 

(หนังฟอก) ที่ผลิตไดในประเทศที่มีคุณภาพสูงก็ยังมีปริมาณนอย ไมเพียงพอกับความตองการใน

ประเทศ ทั้งนี้ ข้ันตอนการผลิตรองเทากีฬา สามารถแบงไดเปน 3 ข้ันตอนหลักๆ คือ การเตรียม

งาน การเย็บประกอบรองเทา และการตรวจสอบ ดังแสดงในภาพที่ 2-2 
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ภาพที่ 2-2 ขั้นตอนการผลิตรองเทากีฬา 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

ที่มา: ศูนยวิจัยเศรษฐศาสตร คณะเศรษฐศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2545. โครงการ

จัดทําแผนแมบทอุตสาหกรรมรายสาขา (สาขารองเทาและเครื่องหนัง). 

ลอกแบบลงบนแผนหนงั

สําหรับทําหนงัทรงบนรองเทา 

ตัดหนังใหไดขนาดตามแบบ 

ลอกแบบลงบนแผนหนงั

สําหรับทําพื้นและสนรองเทา 

ตัดหนังใหไดขนาดตามแบบ 

ตกแตงและขัดริมหนงัที่ตัดใหเรียบรอย 

นําหนงัที่ตกแตงเรียบรอยแลวมาตัดซับใน 

ชิ้นสวนหนงัทรงบนรองเทาที่ทาํสําเร็จแลว ชิ้นสวนพืน้และสนรองเทาทีท่ําสาํเร็จแลว 

การเย็บประกอบเปนรองเทา 

นําพื้นรองเทาชั้นในติดกับหุนรองเทา 

ติดพื้นรองเทาชั้นลางและตอกสน 

การตกแตงขั้นสุดทาย 

รองเทาสาํเร็จรูป 

นําหนงัทรงบนรองเทามาขึน้หุนรองเทาทีต่ิดพื้นรองเทาชั้นในแลว 

ตรวจสอบคุณภาพ 

ตกแตงและเจยีนหนงัที่ตัดใหเรียบรอย 

การเย็บและ/ หรือติดกาวประกอบเปนรูปทรง 
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 2.2.4 กระเปาหนัง 

การผลิตกระเปาหนัง (Leather Handbag) ในปจจุบันมีทั้งการผลิตกระเปาหนังที่

ทําจากหนังฟอกและหนังเทียม ซึ่งมีรูปแบบการผลิตเปลี่ยนแปลงตามกระแสแฟชั่นในแตละ

ชวงเวลา กระเปาหนังที่ผลิตไดมีคุณภาพและราคาที่แตกตางกันตามวัตถุดิบที่ใชในการผลิต     

การออกแบบ และกลุมลูกคาเปาหมาย ซึ่งมีความแตกตางกันในดานรายไดและระดับการศึกษา 

กลาวคือ กลุมลูกคาผูมีรายไดนอยซึ่งมีเปนจํานวนมาก มีความตองการกระเปาหนังราคาถูก 

คุณภาพปานกลาง ขณะที่กลุมลูกคาซึ่งมีรายไดสูงมีความตองการสินคาที่มีคุณภาพสูงกวา มี  

ตราผลิตภัณฑที่มีชื่อเสียงเปนที่ยอมรับ อยางไรก็ตาม การผลิตกระเปาหนังของไทยสวนใหญเปน

การผลิตเพื่อการสงออกเปนหลัก 

วัตถุดิบสําคัญในการผลิตกระเปาหนัง คือ หนังฟอกแตงสําเร็จ และชิ้นสวน

ประกอบเพื่อการตกแตง (Accessories) ซึ่งสวนใหญเปนโลหะ โดยกระเปาหนังที่ใชหนังฟอกแตง

สําเร็จจากตางประเทศเปนวัตถุดิบหลัก สวนใหญเปนการผลิตเพื่อการสงออกเปนหลัก ขณะที่

กระเปาหนังที่ใชหนังฟอกแตงสําเร็จที่ผลิตไดในประเทศเปนวัตถุดิบหลัก สวนใหญจําหนาย

ภายในประเทศเปนหลัก ทั้งนี้ โครงสรางตนทุนการผลิตกระเปาหนังประกอบดวย ตนทุนคาวตัถดุบิ

รอยละ 60 แบงเปนวัตถุดิบที่ผลิตไดในประเทศรอยละ 10 และนําเขาจากตางประเทศรอยละ 90 

(สําหรับกระเปาหนังที่ผลิตเพื่อการสงออกเปนหลัก) หรือแบงเปนวัตถุดิบที่ไดผลิตในประเทศรอย

ละ 90 และนําเขาจากตางประเทศรอยละ 10 (สําหรับกระเปาหนังที่ผลิตเพื่อจําหนาย

ภายในประเทศเปนหลัก) ตนทุนคาแรงงานรอยละ 25 และตนทุนคงที่รอยละ 15 

โครงสรางการผลิตกระเปาหนังไมมีความซับซอนมากนัก  การผลิตยังคงเนน

ทักษะความชํานาญของแรงงานเปนหลัก โดยในบางขั้นตอนการผลิตยังไมสามารถนําเทคโนโลยี

มาใชในการผลิตได  และเนื่องจากกระเปาหนังมีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบตามกระแสแฟชั่น ทําให

ยากตอการนําเครื่องจักรมาใชในการผลิต  อยางไรก็ตาม การผลิตกระเปาหนังของไทยในปจจุบัน 

ไดมีการพัฒนาทั้งดานคุณภาพและรูปแบบ และเลือกใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพสูง ตลอดจนมีการนํา

เครื่องจักรและเทคโนโลยีสมัยใหมเขามาใชในกระบวนการผลิตมากขึ้น ทั้งนี้ ข้ันตอนการผลิต

กระเปาหนัง มีดังนี้ 

1) นําหนังสําเร็จรูปมาตัด 

2) ทําการเจียรขอบหนังใหไดตามลักษณะที่ตองการ เพื่องายตอการตัดเย็บ 
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3) ปลอกหนัง 

4) ปมตราสัญลักษณ 

5) เย็บประกอบเขารูปทรง เก็บรายละเอียด และตบแตงอุปกรณ 

6) ตรวจสอบคุณภาพ ตามลักษณะของมาตรฐานการผลิต และจัดเก็บ 

2.2.5 เครื่องใชสําหรับเดินทาง 

การผลิตเครื่องใชสําหรับเดินทาง เนนการใชแรงงานที่มีฝมือเปนหลัก (Labor 

Intensive) เนื่องจากเปนผลิตภัณฑที่มีรูปแบบความตองการเปลี่ยนแปลงตามกระแสแฟชั่นในแต

ละชวงเวลา ทั้งนี้ เครื่องใชสําหรับเดินทาง สามารถแบงผลิตภัณฑออกเปน 4 กลุม ดังนี้ 

ก. กระเปาเดินทาง (Luggage) แบงเปนกระเปาเดินทางที่ทําดวยวัสดุ ABS 

(Hard – frame) และกระเปาเดินทางที่ทําดวยผา ผารม ผาใบ ผาไนลอน และผาไนจีเอสเคอร 

ข. กระเปาเดินทางขนาดกลาง (Baggage) เปนกระเปาลากที่ทําจากผาไนลอน 

และผาไนจีเอสเคอร ซึ่งความหนาของผาและใยที่ทอจะทําใหมีราคาแตกตางกัน 

ค. กระเปาสะพายหลัง (Back-Pack) เปนกระเปาผาไนลอนหรือผาไนจีเอสเตอร 

สําหรับนักเดินทางหรือนักเรียน 

ง. กระเปาบรรจุส่ิงของและหลากหลายวัตถุประสงค เปนกระเปาขนาดตางๆ 

ตามวัตถุปะสงคการใช ตลอดจนมีการใชวัสดุตางๆ ตั้งแตผา พลาสติก และผาไนจีเอสเตอร ไดแก 

กระเปาบรรจุยา เครื่องมือตางๆ เชน อุปกรณรถยนต กระเปาเดินชายหาด เปนตน 

วัตถุดิบสําคัญในการผลิตเครื่องใชสําหรับเดินทาง คือ หนังฟอกแตงสําเร็จ ซึ่ง

สวนใหญเปนหนังโค ทั้งที่ผลิตไดในประเทศและนําเขาจากตางประเทศ วัสดุประกอบการผลิตอื่นๆ 

อาทิ ลอเลื่อน ตัวล็อก กาว ดาย ตะปู ซิบ ผาซับใน หูกระเปา เปนตน สวนใหญสามารถผลิตไดใน

ประเทศ แตยังคงมีการนําเขาจากตางประเทศ อาทิ ไตหวัน ฮองกง และ เกาหลี เปนตน ทั้งนี้ 

โครงสรางตนทุนการผลิตเครื่องใชสําหรับเดินทาง ประกอบดวย ตนทุนคาหนังฟอกแตงสําเร็จ   

รอยละ 60 ตนทุนคาวัสดุประกอบรอยละ 10 ตนทุนคาแรงงานรอยละ 20 และตนทุนคาใชจาย

อ่ืนๆ รอยละ 10 ทั้งนี้ ข้ันตอนในการผลิตเครื่องใชสําหรับเดินทาง สามารถแสดงดังภาพที่ 2-3 
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ภาพที่ 2-3 ขั้นตอนการผลิตเครื่องใชสําหรับเดินทาง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ที่มา: สถาบันวิจัยเพื่อการพัฒนาแหงประเทศไทย, 2539. อางใน รายงานวิจัยฉบับสมบูรณ 

โครงการศึกษาเศรษฐกิจสินคาอุตสาหกรรมของไทย 5 รายการ: กรณีศึกษาอุตสาหกรรม

หนังและเครื่องหนัง, 2542. 

การผลิตเครื่องใชสําหรับเดินทางเพื่อจําหนายภายในประเทศ มีรูปแบบการผลิต

แบงเปน 2 ลักษณะ คือ การผลิตโดยผูผลิตออกแบบเอง และการผลิตโดยการลอกเลียนแบบ

เครื่องใชสําหรับเดินทางของผูผลิตที่มีตราผลิตภัณฑเปนที่ยอมรับในระดับโลก ซึ่งในการลอกเลียน

ผลิตภัณฑของตางประเทศ จะใชวิธีการนําเขาผลิตภัณฑเพื่อนํามาเปนตัวอยาง  แลวทํา           

การดัดแปลงรูปแบบใหแตกตางจากเดิมเล็กนอย จึงแลดูคลายกับผลิตภัณฑที่มีชื่อเสียงจาก

ตางประเทศเปนอยางมาก 

ขณะที่เครื่องใชสําหรับเดินทางที่ผลิตเพื่อการสงออก มีรูปแบบการผลิตแบงเปน 

2 ลักษณะ คือ การผลิตภายใตคําสั่งซื้อของตางประเทศ และการผลิตโดยผูผลิตเปนผูออกแบบเอง 

และใชตราผลิตภัณฑ (Brand) ของตนเอง โดยที่ผานมาเครื่องใชสําหรับเดินทางที่ผูผลิตออกแบบ

เองมักประสบปญหาในเรื่องของการยอมรับของตลาดหรือผูบริโภค ทั้งนี้ มีสาเหตุจากการขาด

ความเขาใจดานแฟชั่นของผูผลิตหรือผูออกแบบไทย ขณะที่การผลิตตามคําสั่งซื้อของตางประเทศ

นั้น เปนการผลิตเครื่องหนังคุณภาพสูง (High Quality) ภายใตตราผลิตภัณฑที่เปนที่ยอมรับใน

เตรียมวัตถุดิบ 

ตัดหนังและผาซับในตาม

เย็บสวนละเอยีดและสวนประกอบ 

เย็บประกอบเขาเปนใบ 

ตรวจสอบ

คุณภาพคุณภาพไม แกไข 
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ระดับโลก อาทิ Gucci, Guy Laroche และ Pierre Cardin เปนตน โดยในการผลิตจะตองใชหนัง

ฟอกแตงสําเร็จที่มีคุณภาพสูง และใชแรงงานมีฝมือในการตัดเย็บ ซึ่งผูวาจางจะเปนผูกําหนด

รูปแบบผลิตภัณฑและคุณลักษณะการเย็บ เชน จํานวนฝเข็มตอตารางนิ้ว ขนาดของเสนดาย สี

ของเสนดาย เปนตน 

2.3 การคาผลิตภัณฑรองเทาและเครื่องหนังของโลกและไทย 

เพื่อใหเขาใจถึงสถานการณการคาในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของโลก และ

ของไทยไดชัดเจนมากยิ่งขึ้น ในสวนนี้จึงเปนการนําเสนอถึงขอมูลสถิติการสงออกและนําเขาของ

ผลิตภัณฑรองเทาและเครื่องหนัง ในชวงป พ.ศ. 2540-2550 โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 

มูลคาการสงออกรองเทาและเครื่องหนังของโลกในชวงป พ.ศ. 2540-2550 มีอัตราเพิ่มข้ึน

เฉลี่ยรอยละ 4.47 ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 มีมูลคารวมประมาณ 73,333 ลานเหรียญสหรัฐ ซึ่ง

จีนเปนประเทศผูสงออกสําคัญ ที่มีสวนแบงการตลาดสูงถึงรอยละ 27 และมีมูลคาการสงออก

เพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 10.37 ตอป รองลงมาคือ อิตาลี ฮองกง ฝร่ังเศส และบราซิล ซึ่งมีสวนแบง

การตลาดเทากับรอยละ 16, 9, 5 และ 4 ตามลําดับ ทั้งนี้ ไทยจัดเปนผูสงออกผลิตภัณฑรองเทา

และเครื่องหนังลําดับที่ 16 ของโลก มีสวนแบงการตลาดรอยละ 2 และมีมูลคาการสงออกเพิ่มข้ึน

เฉลี่ยรอยละ 1.74 ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 มีมูลคาการสงออกรวมประมาณ 155 ลานเหรียญ

สหรัฐ (ภาพที่ 2-4) 

ขณะที่การนําเขารองเทาและเครื่องหนังของโลก ในชวงป พ.ศ. 2540-2550 มีมูลคาเพิ่ม

ข้ึนเฉลี่ยรอยละ 4.79 ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 มีมูลคารวมประมาณ 78,165 ลานเหรียญสหรัฐ 

ซึ่งสหรัฐอเมริกาเปนประเทศผูนําเขาสําคัญ ที่มีสวนแบงการตลาดเทากับรอยละ 23 และมีมูลคา

การนําเขาเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 2.99 ตอป รองลงมาคือ อิตาลี ฮองกง และฝรั่งเศส ซึ่งเปนทั้ง

ประเทศผูสงออกและนําเขารองเทาและเครื่องหนังรายสําคัญของโลก ทั้งนี้ ไทยจัดเปนผูนําเขา

ผลิตภัณฑรองเทาและเครื่องหนังลําดับที่ 31 ของโลก มีมูลคาการนําเขาเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 8.34 

ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 มีมูลคาการนําเขารวมประมาณ 383 ลานเหรียญสหรัฐ (ภาพที่ 2-5) 
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ภาพที่ 2-4 มูลคาการสงออกรองเทาและเครื่องหนังของโลก ป 2540-2550 
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โลก จีน อติาลี ฮองกง ไทย  

ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 

 

ภาพที่ 2-5 มูลคาการนาํเขารองเทาและเครื่องหนงัของโลก ป 2540-2550 
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ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 
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ทั้งนี้ เพื่อแสดงใหเห็นถึงศักยภาพทางการแขงขันของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง

ของไทยในตลาดโลกไดชัดเจนมากยิ่งขึ้น จึงพิจารณาการคารองเทาและเครื่องหนังแยกเปนราย

ผลิตภัณฑ ดังนี้ 

2.3.1 หนังฟอกแตงสําเร็จ 

หนังฟอกแตงสําเร็จ เปนวัตถุดิบขั้นกลางในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง 

ซึ่งมีมูลคาเพิ่มสูง โดยมูลคาการสงออกหนังฟอกแตงสําเร็จของโลก ในชวงป พ.ศ. 2540-2550 มี

อัตราลดลงเฉลี่ยรอยละ 4.81 ตอป โดยในชวงป พ.ศ. 2544-2545 มูลคาการสงออกมีอัตราลดลง

อยางมากเทากับรอยละ 55.97 แลวกลับมีอัตราเพิ่มข้ึนในชวงป พ.ศ. 2545-2550 เฉลี่ยรอยละ 

3.74 ตอป ทั้งนี้ ในป พ.ศ. 2550 มูลคาการสงออกหนังฟอกแตงสําเร็จของโลกรวมประมาณ 6,641 

ลานเหรียญสหรัฐ โดยมีบราซิลซ่ึงเปนประเทศที่มีการทําปศุสัตวจํานวนมาก เปนประเทศผูสงออก

สําคัญ มีสวนแบงการตลาดเทากับรอยละ 16 และมีมูลคาการสงออกเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 4.43 ตอ

ป รองลงมาคือ อารเจนตินา สหรัฐอเมริกา อิตาลี และฮองกง ซึ่งมีสวนแบงการตลาดเทากับ     

รอยละ 11, 10, 8 และ 7 ตามลําดับ (ภาพที่ 2-6) ทั้งนี้ ไทยจัดเปนผูสงออกผลิตภัณฑหนังฟอก

แตงสําเร็จลําดับที่ 10 ของโลก มีมูลคาการสงออกลดลงเฉลี่ยรอยละ 0.97 ตอป โดยในชวงป   

พ.ศ. 2541-2545 มูลคาการสงออกมีอัตราลดลงเฉลี่ยรอยละ 13.23 ตอป แลวกลับมามีมูลคาเพิ่ม

สูงขึ้นในชวงป พ.ศ. 2546-2550 เฉลี่ยรอยละ 34.77 ตอป ทั้งนี้ ในป พ.ศ. 2550 ไทยมีมูลคา    

การสงออกหนังฟอกแตงสําเร็จรวมประมาณ 201 ลานเหรียญสหรัฐ และมีสวนแบงการตลาด

เทากับรอยละ 3 

หนังฟอกแตงสําเร็จที่ผลิตได จะเปนวัตถุดิบสําคัญในการผลิตรองเทาและเครื่อง

หนังอ่ืนๆ โดยมูลคาการนําเขาหนังฟอกแตงสําเร็จของโลกมีการเปลี่ยนแปลงเชนเดียวกับ         

การสงออก กลาวคือ ในชวงป พ.ศ. 2540-2550 มูลคาการนําเขามีอัตราลดลงเฉลี่ยรอยละ 4.65 

ตอป โดย ในชวงป พ.ศ. 2544-2545 มูลคาการนําเขามีอัตราลดลงอยางมากเทากับรอยละ 50.89 

แลวกลับมามีมูลคาเพิ่มสูงขึ้น ในชวงป พ.ศ. 2545-2550 เฉลี่ยรอยละ 0.70 ตอป ทั้งนี้ ในป พ.ศ. 

2550 มูลคาการนําเขาหนังฟอกแตงสําเร็จของโลกรวมประมาณ 6,043 ลานเหรียญสหรัฐ ประเทศ

ผูนําเขาสําคัญ คือ กลุมประเทศผูสงออกรองเทาและเครื่องหนังรายสําคัญของโลก อาทิ อิตาลี  ซึ่ง

มีสวนแบงในตลาดนําเขาหนังฟอกแตงสําเร็จของโลกเทากับรอยละ 24 และมีมูลคาการนําเขา

เพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 1.54 ตอป รองลงมาคือ จีน ฮองกง และเวียดนาม ซึ่งมีสวนแบงการตลาด

เทากับรอยละ 19, 4 และ 9 ตามลําดับ ทั้งนี้ ไทยจัดเปนผูนําเขาหนังฟอกแตงสําเร็จลําดับที่ 5 ของ
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โลก มีมูลคาการนําเขาเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 5.56 ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 มีมูลคาการนําเขารวม

ประมาณ 277 ลานเหรียญสหรัฐ (ภาพที่ 2-7) 

ภาพที่ 2-6 มูลคาการสงออกหนังฟอกแตงสําเร็จของโลก ป 2540-2550 
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โลก บราซิล อารเจนตินา สหรัฐอเมริกา ไทย
 

ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 

ภาพที่ 2-7 มูลคาการนําเขาหนังฟอกแตงสําเร็จของโลก ป 2540-2550 
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โลก อติาลี จีน ฮองกง ไทย
 

ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 
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หนังฟอกแตงสําเร็จของไทย มีจําหนายทั้งภายในประเทศและตางประเทศคิดเปน

รอยละ 55 และ 45 ของผลผลิตทั้งหมด ตามลําดับ โดยเมื่อพิจารณาเฉพาะการสงออกหนังฟอก

แตงสําเร็จของไทยไปยังประเทศคูคาตางๆ พบวา รอยละ 41 ของมูลคาการสงออกของไทย คือ 

ตลาดฮองกง ซึ่งแมวามูลคาการสงออกของไทยไปยังฮองกงในชวงป พ.ศ. 2541-2545 จะมีอัตรา

ลดลงเฉลี่ยรอยละ 20.56 ตอป แตอยางไรก็ตาม ในชวงป พ.ศ. 2546-2550 มูลคาการสงออกกลับ

มีอัตราเพิ่มสูงขึ้นเฉลี่ยรอยละ 43.44 ตอป ทั้งนี้ เวียดนามและจีนเปนตลาดรองลงมา ซึ่งมีสัดสวน

ของมูลคาการสงออกคิดเปนรอยละ 21 และ 17 ตามลําดับ โดยมูลคาการสงออกมีอัตราเพิ่มข้ึน

เฉล่ียรอยละ 31.14 และ 28.50 ตอป ตามลําดับ (ภาพที่ 2-8) 

ภาพที่ 2-8 มูลคาการสงออกหนังฟอกแตงสําเร็จของไทย ป 2541-2550 
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โลก ฮองกง เวียดนาม จีน
 

ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 

ราคาตอหนวยของการสงออกหนังฟอกแตงสําเร็จของไทยไปยังตลาดโลก มีอัตรา

เพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 0.20 ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 มีราคาตอหนวยประมาณ 11,841.97 เหรียญ

สหรัฐตอเมตริกตัน ซึ่งการสงออกไปยังฮองกงและมาเลเซียมีราคาตอหนวยสูงที่สุดประมาณ 

17,746.61 และ 17,673.74 เหรียญสหรัฐตอเมตริกตัน ตามลําดับ ทั้งนี้ ราคาตอหนวยของ      

การสงออกของไทยไปยังประเทศทั้งสองเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 2.44 และ 2.85 ตอป ตามลําดับ 

อยางไรก็ตาม ราคาตอหนวยของการสงออกไปยังประเทศคูคาสําคัญอื่นๆ อาทิ เวียดนาม 

อินโดนีเซีย และจีน มีมูลคาประมาณ 13,626.76, 7,640.28 และ 6,841.78 เหรียญสหรัฐตอ
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เมตริกตัน ตามลําดับ โดยมีอัตราลดลงเฉลี่ยรอยละ 4.05, 5.33 และ 10.18 ตามลําดับ          

(ภาพที่ 2-9) 

ภาพที่ 2-9 ราคาตอหนวยของการสงออกหนังฟอกแตงสําเร็จของไทย ป 2541-2550 
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พันเหรียญสหรัฐ
ตอเมตริกตัน

โลก ฮองกง เวียดนาม จีน อนิโดนีเซีย มาเลเซีย  

ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 

อยางไรก็ตาม ไทยไดนําเขาหนังฟอกแตงสําเร็จจากอารเจนตินา จีน อิตาลี และ

เนเธอรแลนด เพิ่มข้ึนในอัตราเฉลี่ยรอยละ 15.07, 27.80, 22.24 และ 54.74 ตอป ตามลําดับ โดย

ราคานําเขาหนังฟอกแตงสําเร็จจากอิตาลีมีมูลคาสูงกวาราคาสงออกของไทยมาก เนื่องจากหนัง

ฟอกแตงสําเร็จจากอิตาลีมีการใชเทคโนโลยีในการออกแบบลวดลายและสี ตลอดจนคุณสมบัติ

ของหนังฟอกแตงสําเร็จที่มีคุณภาพสูงมาก ขณะที่ราคาตอหนวยของการนําเขาหนังฟอกแตง

สําเร็จจากจีนก็มีมูลคาสูงกวาราคาตอหนวยของการสงออกจากไทยไปจีนเชนกัน 

 2.3.2 รองเทาหนัง 

รองเทาหนัง เปนผลิตภัณฑในกลุมรองเทาและเครื่องหนังที่มีมูลคาการสงออก

และนําเขาในตลาดโลกสูงที่สุด ซึ่งในชวงป พ.ศ. 2540-2550 มีมูลคาการสงออกเพิ่มขึ้นเฉลี่ย   

รอยละ 5.54 ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 มีมูลคารวมประมาณ 41,569 ลานเหรียญสหรัฐ ซึ่งจีนและ

อิตาลีเปนประเทศผูสงออกสําคัญ ที่มีสวนแบงการตลาดเทากับรอยละ 23 และ 19 ตามลําดับ 
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และมีมูลคาการสงออกเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 10.24 และ 2.82 ตอป ตามลําดับ ขณะที่ฮองกงกลับมี

มูลคาการสงออกลดลงเฉลี่ยรอยละ 1.17 ตอป ทั้งนี้ ปจจุบันเวียดนามเริ่มเขามามีบทบาทสําคัญ

ในตลาดรองเทาหนังของโลกเพิ่มมากขึ้น โดยในชวงป พ.ศ. 2547-2550 มีมูลคาการสงออกเพิม่ข้ึน

เฉลี่ยรอยละ 5.59 ตอป ซึ่งถือเปนคูแขงสําคัญอีกรายหนึ่งของไทยในตลาดรองเทาหนัง โดย

ปจจุบันไทยเปนผูสงออกลําดับที่ 15  ของโลก มีมูลคาการสงออกเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 2.71 ตอป 

ซึ่งในป พ.ศ. 2550 ไทยมีมูลคาการสงออกรองเทาหนังไปยังตลาดโลกรวมประมาณ 639 ลาน

เหรียญสหรัฐ มีสวนแบงการตลาดเทากับรอยละ 2 (ภาพที่ 2-10) 

ภาพที่ 2-10 มูลคาการสงออกรองเทาหนังของโลก ป 2540-2550 
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โลก จีน อติาลี ฮองกง ไทย เวียดนาม
 

ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 

อยางไรก็ตาม  ราคาตอหนวยของการสงออกรองเทาหนังในตลาดโลก  มี         

การเปลี่ยนแปลงอยูในชวงราคา 20-30 เหรียญสหรัฐตอคู และมีอัตราเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 1.80 

ตอป ซึ่งมีแนวโนมการเปลี่ยนแปลงของราคาไปในตลาดผลิตภัณฑระดับบนมากขึ้น ทั้งนี้ ในป 

พ.ศ. 2550 ราคาตอหนวยของการสงออกรองเทาหนังของผูผลิตซึ่งอยูในตลาดผลิตภัณฑระดับบน 

อาทิ อิตาลี เยอรมนี และเบลเยียม มีมูลคาประมาณ 47.78, 36.77 และ 33.78 เหรียญสหรัฐตอคู 

ตามลําดับ ขณะที่ราคาตอหนวยของผูผลิตซึ่งอยูในตลาดผลิตภัณฑระดับกลางถึงลาง อาทิ 

ฮองกง ไทย และจีน มีมูลคาประมาณ 13.93, 14.84 และ 7.33 เหรียญสหรัฐตอคู ตามลําดับ 
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ในขณะเดียวกัน การนําเขารองเทาหนังของโลกในชวงป พ.ศ. 2540-2550 มี

มูลคาเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 5.81 ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 มีมูลคารวมประมาณ 46,000 ลาน

เหรียญสหรัฐ ซึ่งสหรัฐอเมริกาเปนผูนําเขารายใหญที่สุด มีสวนแบงการตลาดเทากับรอยละ 26 

และมีมูลคาการนําเขาเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 2.94 ตอป รองลงมาคือ เยอรมนี ฝร่ังเศส ฮองกง และ

สหราชอาณาจักร ซึ่งมีมูลคาการนําเขาเพิ่มขึ้นเชนเดียวกัน ทั้งนี้ ไทยเปนผูนําเขารองเทาหนัง

ลําดับที่ 53 ของโลก มีมูลคาการนําเขาเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 21.69 ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 มี

มูลคาการนําเขารวมประมาณ 34 ลานเหรียญสหรัฐ (ภาพที่ 2-11) 

ภาพที่ 2-11 มูลคาการนําเขารองเทาหนังของโลก ป 2540-2550 
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โลก สหรัฐอเมริกา เยอรมนี ฝร่ังเศส ไทย
 

ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 

เมื่อพิจารณาเฉพาะการสงออกรองเทาหนังของไทยไปยังประเทศคูคาตางๆ 

พบวา ในชวงป พ.ศ. 2541-2550 ตลาดสงออกหลักของไทย คือ สหรัฐเมริกา ซึ่งมีสัดสวนของ

มูลคาการสงออกคิดเปนรอยละ 23 แตมีมูลคาลดลงเฉลี่ยรอยละ 6.09 ตอป รองลงมาคือ 

เดนมารก เบลเยียม สหราชอาณาจักร และเนเธอรแลนด มีสัดสวนของมูลคาการสงออกคิดเปน

รอยละ 15, 11, 10 และ 6 ตามลําดับ (ภาพที่ 2-12) 
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ภาพที่ 2-12 มูลคาการสงออกรองเทาหนังของไทย ป 2541-2550 
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ลานเหรียญสหรัฐ

โลก สหรัฐอเมริกา เดนมารก เบลเยียม
 

ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 

ราคาตอหนวยของการสงออกรองเทาหนังของไทยไปยังตลาดโลก มีอัตราเพิ่มข้ึน

เฉลี่ยรอยละ 6.92 ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 มีราคาตอหนวยประมาณ 14.84 เหรียญสหรัฐตอคู 

ซึ่งการสงออกไปยังเดนมารกมีราคาตอหนวยสูงที่สุดประมาณ 23.51 เหรียญสหรัฐตอคู และมี

อัตราเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 2.81 ตอป ทั้งนี้ ราคาตอหนวยของการสงออกไปยังประเทศคูคาอื่นๆ 

อาทิ สหรัฐอเมริกา เบลเยียม สหราชอาณาจักร และเนเธอรแลนด มีมูลคาประมาณ 13.30, 

15.97, 16.81 และ 15.17 เหรียญสหรัฐตอคู ตามลําดับ โดยมีอัตราเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 0.66, 

3.63, 3.30 และ 0.66 ตอป ตามลําดับ (ภาพที่ 2-13) 

อยางไรก็ตาม ไทยไดนําเขารองเทาหนังจากจีน อิตาลี อินโดนีเซีย และเวียดนาม 

เพิ่มข้ึนในอัตราเฉลี่ยรอยละ 20.29, 16.91, 22.83 และ 25.51 ตอป ตามลําดับ โดยราคานําเขา

รองเทาหนังจากอิตาลีมีมูลคาสูงที่สุดประมาณ 146.90 เหรียญสหรัฐตอคู ขณะที่ราคาตอหนวย

ของการนําเขารองเทาหนังจากจีนมีมูลคาเพียง 3.28 เหรียญสหรัฐตอคู ทําใหปริมาณรองเทาหนัง

จากจีนจํานวนมากเขามาในไทย สงผลกระทบตอผูผลิตรองเทาหนังไทยเปนอยางมาก 
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ภาพที่ 2-13 ราคาตอหนวยของการสงออกรองเทาหนังของไทย ป 2541-2550 
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โลก สหรัฐอเมริกา เดนมารก เบลเยียม สหราชอาณาจักร เนเธอรแลนด
 

ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 

 2.3.3 รองเทากีฬา 

รองเทากีฬา เปนผลิตภัณฑในกลุมรองเทาและเครื่องหนังที่มีมูลคาการสงออก

และนําเขาในตลาดโลกสูงรองจากรองเทาหนัง ซึ่งในชวงป พ.ศ. 2540-2550 มีมูลคาการสงออก

เพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 6.52 ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 มีมูลคารวมประมาณ 15,552 ลานเหรียญ

สหรัฐ โดยจีนเปนผูสงออกรายใหญของโลก มีสวนแบงการตลาดเทากับรอยละ 58 และมีมูลคา

การสงออกเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 11.65 ตอป ขณะที่ฮองกงกลับมีมูลคาการสงออกลดลงเฉลี่ย   

รอยละ 7.43 ตอป ทั้งนี้ ปจจุบันเวียดนามเริ่มเขามามีบทบาทสําคัญในตลาดรองเทากีฬาของโลก

มากขึ้น โดยในชวงป พ.ศ. 2547-2550 มีมูลคาการสงออกเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 14.09 ตอป ซึ่งถือ

เปนคูแขงขันสําคัญอักรายหนึ่งของไทยในตลาดรองเทากีฬา โดยปจจุบันไทยเปนผูสงออกลําดับที่ 

10  ของโลก มีมูลคาการสงออกเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 1.29 ตอป ซึ่งในป พ.ศ. 2550 ไทยมีมูลคา 

การสงออกรองเทากีฬาไปยังตลาดโลกรวมประมาณ 245 ลานเหรียญสหรัฐ คิดเปนสวนแบง

การตลาดเทากับรอยละ 2 (ภาพที่ 2-14) 
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ภาพที่ 2-14 มูลคาการสงออกรองเทากีฬาของโลก ป 2540-2550 
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พันลานเหรียญสหรัฐ

โลก จีน ฮองกง เวียดนาม ไทย
 

ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 

อยางไรก็ตาม ราคาตอหนวยของการสงออกรองเทากีฬาในตลาดโลก  มี         

การเปลี่ยนแปลงอยูในชวงราคา 10-25 เหรียญสหรัฐตอคู และมีอัตราลดลงเฉลี่ยรอยละ 3.66 ตอ

ป ซึ่งมีแนวโนมการเปลี่ยนแปลงของราคาไปในตลาดผลิตภัณฑระดับบนมากขึ้น ทั้งนี้ ในป     

พ.ศ. 2550 ราคาตอหนวยของการสงออกรองเทากีฬาของผูผลิตซึ่งอยูในตลาดผลิตภัณฑระดับบน 

อาทิ อิตาลี เยอรมนี และเบลเยียม มีมูลคาประมาณ 18.73, 10.99 และ 8.68 เหรียญสหรัฐตอคู 

ตามลําดับ ขณะที่ราคาตอหนวยของผูผลิตซึ่งอยูในตลาดผลิตภัณฑระดับกลางถึงลาง อาทิ 

ฮองกง ไทย และจีน มีมูลคาประมาณ 5.56, 3.24 และ 1.99 เหรียญสหรัฐตอคู ตามลําดับ 

ในขณะเดียวกัน การนําเขารองเทากีฬาของโลกในชวงป พ.ศ. 2540-2550 มี

มูลคาเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 6.60 ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 มีมูลคารวมประมาณ 17,731 ลาน

เหรียญสหรัฐ ซึ่งสหรัฐอเมริกาเปนผูนําเขารายใหญที่สุด มีสวนแบงการตลาดเทากับรอยละ 25 

และมีมูลคาการนําเขาเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 4.72 ตอป รองลงมาคือ ญี่ปุน เยอรมนี ฮองกง และ

ฝร่ังเศส ซึ่งมีมูลคาการนําเขาเพิ่มข้ึนเชนเดียวกัน ทั้งนี้ ไทยเปนผูนําเขารองเทากีฬาลําดับที่ 45 

ของโลก มีมูลคาการนําเขาเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 38.99 ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 มีมูลคา          

การนําเขารวมประมาณ 37 ลานเหรียญสหรัฐ (ภาพที่ 2-15) 
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ภาพที่ 2-15 มูลคาการนาํเขารองเทากฬีาของโลก ป 2540-2550 
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พันลานเหรียญสหรัฐ

โลก สหรัฐอเมริกา ญี่ปุน เยอรมนี ไทย
 

ที่มา: Global Trade Atlas, 2550 

เมื่อพิจารณาเฉพาะการสงออกรองเทากีฬาของไทยไปยังประเทศคูคาตางๆ 

พบวา ในชวงป พ.ศ. 2541-2550 ตลาดสงออกหลักของไทย คือ สหรัฐอเมริกา ซึ่งมีสัดสวนของ

มูลคาการสงออกคิดเปนรอยละ 26 แตมีมูลคาลดลงเฉลี่ยรอยละ 0.47 ตอป รองลงมาคือ สหรัฐ

อาหรับเอมิเรตส และญี่ปุน ซึ่งไทยมีสัดสวนของมูลคาการสงออกไปยังประเทศทั้งสองคิดเปน   

รอยละ 12 และ 8 ตามลําดับ และมีมูลคาการสงออกเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 8.57 และ 14.80 ตอป 

ตามลําดับ (ภาพที่ 2-16) 

ราคาตอหนวยของการสงออกรองเทากีฬาของไทยไปยังตลาดโลก มีอัตราเพิ่มข้ึน

เฉลี่ยรอยละ 2.58 ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 มีราคาตอหนวยประมาณ 3.24 เหรียญสหรัฐตอคู ซึ่ง

การสงออกไปยังญี่ปุนและเบลเยียมมีราคาตอหนวยประมาณ 10.21 และ 10.34 ตามลําดับ 

เพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 7.76 และ 0.23 ตอป ตามลําดับ ขณะที่ราคาตอหนวยของการสงออกไปยัง

สหรัฐอเมริกากลับมีอัตราลดลงเฉลี่ยรอยละ 1.78 ตอป (ภาพที่ 2-17) 
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ภาพที่ 2-16 มูลคาการสงออกรองเทากีฬาของไทย ป 2541-2550 
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โลก สหรัฐอเมริกา สหรัฐอาหรับเอมิเรตส ญี่ปุน
 

ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 

ภาพที่ 2-17 ราคาตอหนวยของการสงออกรองเทากีฬาของไทย ป 2541-2550 
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โลก สหรัฐอเมริกา สหรัฐอาหรับเอมิเรตส ญี่ปุน เบลเยียม พมา  

ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 



 

 
35 

อยางไรก็ตาม ไทยไดนําเขารองเทากีฬาจากจีน มาเลเซีย เวียดนาม และ

อินโดนีเซีย เพิ่มข้ึนในอัตราเฉลี่ยรอยละ 56.81, 84.19, 26.16 และ 9.50 ตอป ตามลําดับ โดย

ราคานําเขารองเทากีฬาจากจีน เวียดนาม และอินโดนีเซีย มีอัตราลดลงเฉลี่ยรอยละ 18.25, 1.61 

และ 8.37 ตอป ตามลําดับ 

 2.3.4 กระเปาหนัง 

กระเปาหนัง  เปนผลิตภัณฑในกลุมรองเทาและเครื่ องหนัง  ที่ ในชวงป              

พ.ศ. 2540-2550 มีอัตรามูลคาการสงออกเพิ่มข้ึนสูงที่สุด คือเฉล่ียรอยละ 10.75 ตอป โดยในป 

พ.ศ. 2550 มีมูลคารวมประมาณ 15,552 ลานเหรียญสหรัฐ โดยอิตาลีเปนผูสงออกรายใหญของ

โลก มีสวนแบงการตลาดเทากับรอยละ 38 และมีมูลคาการสงออกเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 10.29 ตอ

ป รองลงมาคือ ฝร่ังเศส ฮองกง จีน และอินเดีย ซึ่งมีสวนแบงการตลาดรอยละ 16, 15, 11 และ 4 

ตามลําดับ ทั้งนี้ ปจจุบันไทยเปนผูสงออกลําดับที่ 17 ของโลก มีมูลคาการสงออกลดลงเฉลี่ย    

รอยละ 0.38 ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 ไทยมีมูลคาการสงออกกระเปาหนังไปยังตลาดโลกรวม

ประมาณ 21 ลานเหรียญสหรัฐ (ภาพที่ 2-18) 

ภาพที่ 2-18 มูลคาการสงออกกระเปาหนังของโลก ป 2540-2550 
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โลก อติาลี ฝร่ังเศส ฮองกง ไทย  

ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 
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อยางไรก็ตาม ราคาตอหนวยของการสงออกกระเปาหนังในตลาดโลก  มี         

การเปลี่ยนแปลงอยูในชวงราคา 25-150 เหรียญสหรัฐตอหนวย และมีอัตราเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 

12.71 ตอป ซึ่งมีแนวโนมการเปลี่ยนแปลงของราคาไปในตลาดผลิตภัณฑระดับกลางถงึบนมากขึน้ 

ทั้งนี้ ในป พ.ศ. 2550 ราคาตอหนวยของการสงออกกระเปาหนังของผูผลิตซึ่งอยูในตลาด

ผลิตภัณฑระดับบน อาทิ ฝร่ังเศสและอิตาลี มีมูลคาประมาณ 256.01 และ 154.03 เหรียญสหรัฐ

ตอหนวย ตามลําดับ ขณะที่ราคาตอหนวยของผูผลิตซึ่งอยูในตลาดผลิตภัณฑระดับกลางถึงลาง 

อาทิ ฮองกง ไทย อินเดีย และจีน มีมูลคาประมาณ 22.60, 17.75, 16.13 และ 5.28 เหรียญสหรัฐ

ตอหนวย ตามลําดับ 

ในขณะเดียวกัน การนําเขากระเปาหนังของโลกในชวงป พ.ศ. 2540-2550 มี

มูลคาเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 10.18 ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 มีมูลคารวมประมาณ 5,343 ลาน

เหรียญสหรัฐ ซึ่งสหรัฐอเมริกาเปนผูนําเขารายใหญที่สุด มีสวนแบงการตลาดเทากับรอยละ 22 

และมีมูลคาการนําเขาเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 8.91 ตอป รองลงมาคือ ฮองกง ฝร่ังเศส อิตาลี และ

สหราชอาณาจักร ซึ่งมีมูลคาการนําเขาเพิ่มข้ึนเชนเดียวกัน ทั้งนี้ ไทยเปนผูนําเขาลําดับที่ 22 ของ

โลก มีมูลคาการนําเขาเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 21.32 ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 มีมูลคาการนําเขา

รวมประมาณ 24 ลานเหรียญสหรัฐ (ภาพที่ 2-19) 

ภาพที่ 2-19 มูลคาการนาํเขากระเปาหนังของโลก ป 2540-2550 
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โลก สหรัฐอเมริกา ฮองกง ฝรั่งเศส ไทย  

ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 
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เมื่อพิจารณาเฉพาะการสงออกกระเปาหนังของไทยไปยังประเทศคูคาตางๆ 

พบวา ในชวงป พ.ศ. 2541-2550 ตลาดสงออกหลักของไทย คือ ญี่ปุน ซึ่งมีสัดสวนของมูลคา   

การสงออกคิดเปนรอยละ 33 และมีมูลคาเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 8.70 ตอป รองลงมาคือ เยอรมนี 

ฝร่ังเศส แคนาดา สิงคโปร และสหรัฐอเมริกา ซึ่งไทยมีสัดสวนของมูลคาการสงออกไปยังประเทศ

ดังกลาวคิดเปนรอยละ 16, 8, 8, 5 และ 5 ตามลําดับ (ภาพที่ 2-20) 

ภาพที่ 2-20 มูลคาการสงออกกระเปาหนังของไทย ป 2541-2550 

-

5

10

15

20

25

2541 2542 2543 2544 2545 2546 2547 2548 2549 2550 ป

ลานเหรียญสหรัฐ

โลก ญ่ีปุน เยอรมนี ฝรั่งเศส
 

ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 

ราคาตอหนวยของการสงออกกระเปาหนังของไทยไปยังตลาดโลก มีอัตราเพิ่มข้ึน

เฉลี่ยรอยละ 6.83 ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 มีราคาตอหนวยประมาณ 17.75 เหรียญสหรัญตอ

หนวย ซึ่งการสงออกไปยังญี่ปุน เยอรมนี ฝร่ังเศส และสิงคโปร มีราคาตอหนวยประมาณ 35.13, 

22.06, 21.79 และ 31.00 เหรียญสหรัฐตอหนวย ตามลําดับ เพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 9.47, 4.95, 0.09 

และ 24.67 ตอป ตามลําดับ ขณะที่ราคาตอหนวยของการสงออกไปยังแคนาดากลับมีอัตราลดลง

เฉล่ียรอยละ 2.77 ตอป (ภาพที่ 2-21) 

อยางไรก็ตาม  ไทยไดนํ า เขากระเปาหนังจากอิตาลี  ฝร่ัง เศส  จีน  และ

สหราชอาณาจักร เพิ่มข้ึนในอัตราเฉลี่ยรอยละ 25.01, 17.05, 47.84 และ 44.64 ตอป ตามลําดับ 

โดยราคานําเขากระเปาหนังจากอิตาลี ฝร่ังเศส และสหราชอาณาจักร มีอัตราเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 

16.90, 17.13 และ 20.34 ตอป ตามลําดับ ซึ่งในป พ.ศ. 2550 มีราคานําเขาประมาณ 491.35, 
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630.01 และ 579.71 เหรียญสหรัฐตอหนวย ตามลําดับ ขณะที่ราคาตอหนวยของการนําเขา

กระเปาหนังจากจีนมีมูลคาเพียง 5.53 เหรียญสหรัฐตอหนวย และราคามีอัตราลดลงเฉลี่ยรอยละ 

14.46 ตอป ทําใหมีปริมาณกระเปาหนังราคาถูกจากจีนจํานวนมากเขามาในไทย สงผลกระทบตอ

ผูผลิตกระเปาหนังของไทยเปนอยางมาก 

ภาพที่ 2-21 ราคาตอหนวยของการสงออกกระเปาหนังของไทย ป 2541-2550 
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โลก ญึ่ปุน เยอรมนี ฝรั่งเศส แคนาดา สิงคโปร
 

ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 

 2.3.5 เครื่องใชสําหรับเดินทาง 

การสงออกเครื่องใชสําหรับเดินทางของโลกในป พ.ศ. 2540-2550 มีมูลคาเพิ่ม

ข้ึนเฉลี่ยรอยละ 7.58 ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 มีมูลคารวมประมาณ 4,055 ลานเหรียญสหรัฐ ซึ่ง

ฝร่ังเศส และจีน เปนประเทศผูสงออกรายใหญของโลก มีสวนแบงการตลาดเทากับรอยละ 30 และ 

20 และมีมูลคาการสงออกเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 13.17 และ 4.51 ตอป ตามลําดับ รองลงมาคือ 

อิตาลี ฮองกง และอินเดีย ซึ่งมีสวนแบงการตลาดรอยละ 12, 11 และ 10 ตามลําดับ ทั้งนี้ ปจจุบัน

ไทยเปนผูสงออกลําดับที่ 10 ของโลก มีมูลคาการสงออกเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 7.25 ตอป โดยในป 

พ.ศ. 2550 ไทยมีมูลคาการสงออกเครื่องใชสําหรับเดินทางไปยังตลาดโลกรวมประมาณ 45 ลาน

เหรียญสหรัฐ และมีสวนแบงการตลาดเทากับรอยละ 1 (ภาพที่ 2-22) 
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ภาพที่ 2-22 มูลคาการสงออกเครื่องใชสําหรับเดินทางของโลก ป 2540-2550 

0

500

1,000

1,500

2,000

2,500

3,000

3,500

4,000

4,500

2539 2540 2541 2542 2543 2544 2545 2546 2547 2548 2549 2550 ป

ลานเหรียญสหรัฐ

โลก ฝรั่งเศส จีน อติาลี ไทย  

ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 

อยางไรก็ตาม ราคาตอหนวยของการสงออกเครื่องใชสําหรับเดินทางในตลาดโลก 

มีการเปลี่ยนแปลงอยูในชวงราคา 30-80 เหรียญสหรัฐตอหนวย และมีอัตราเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 

4.44 ตอป ซึ่งมีแนวโนมการเปลี่ยนแปลงของราคาไปในตลาดผลิตภัณฑระดับลางมากขึ้น ทั้งนี้ ใน

ป พ.ศ. 2550 ราคาตอหนวยของการสงออกเครื่องใชสําหรับเดินทางของผูผลิตซึ่งอยูในตลาด

ผลิตภัณฑระดับบน อาทิ ฝร่ังเศส มีมูลคาประมาณ 305.49 เหรียญสหรัฐตอหนวย ขณะที่ราคาตอ

หนวยของผูผลิตซึ่งอยูในตลาดผลิตภัณฑระดับกลาง อาทิ อิตาลี มีมูลคาประมาณ 169.39 

เหรียญสหรัฐตอหนวย และราคาตอหนวยของผูผลิตซึ่งอยูในตลาดตลาดผลิตภัณฑระดับลาง อาทิ 

ฮองกง อินเดีย ไทย และจีน มีมูลคาประมาณ 29.08, 19.07, 15.14 และ 7.14 เหรียญสหรัฐตอ

หนวย ตามลําดับ 

ในขณะเดียวกัน  การนําเขาเครื่องใช สําหรับเดินทางของโลก  ในชวงป             

พ.ศ. 2540-2550 มีมูลคาเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 6.18 ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 มีมูลคารวม

ประมาณ 3,046 ลานเหรียญสหรัฐ ซึ่งญี่ปุน สหรัฐอเมริกา และฮองกง เปนผูนําเขารายสําคัญของ

โลก มีสวนแบงการตลาดเทากับรอยละ 17, 15 และ 13 ตามลําดับ และมีมูลคาการนําเขาเพิ่มข้ึน

เฉลี่ยรอยละ 4.44, 1.96 และ 4.05 ตอป ตามลําดับ ทั้งนี้ ในป พ.ศ. 2550 ไทยมีมูลคาการนําเขา

รวมประมาณ 9.4 ลานเหรียญสหรัฐ และมีอัตราเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 23.19 ตอป (ภาพที่ 2-23) 
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ภาพที่ 2-23 มูลคาการนาํเขาเครื่องใชสําหรบัเดินทางของโลก ป 2540-2550 
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โลก ญี่ปุน สหรัฐอเมริกา ฮองกง เยอรมนี  

ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 

เมื่อพิจารณาเฉพาะการสงออกเครื่องใชสําหรับเดินทางของไทยไปยังประเทศคู

คาตางๆ พบวา ในชวงป พ.ศ. 2541-2550 มีตลาดสงออกหลักของไทย คือ ญี่ปุนและเยอรมนี ซึ่งมี

สัดสวนของมูลคาการสงออกคิดเปนรอยละ 26 และ 25 ตามลําดับ และมีมูลคาเพิ่มข้ึนเฉลี่ย    

รอยละ 6.16 และ 5.67 ตอป รองลงมาคือ สเปน สหรัฐอเมริกา และเบลเยียม ซึ่งไทยมีสัดสวนของ

มูลคาการสงออกไปยังประเทศดังกลาวคิดเปนรอยละ 9, 8 และ 3 ตามลําดับ (ภาพที่ 2-24) 

ราคาตอหนวยของการสงออกเครื่องใชสําหรับเดินทางของไทยไปยังตลาดโลก มี

อัตราเพิ่มข้ึนเฉล่ียรอยละ 14.26 ตอป โดยในป พ.ศ. 2550 มีราคาตอหนวยประมาณ 10.09 

เหรียญสหรัฐตอหนวย ซึ่งการสงออกไปยังญี่ปุน เยอรมนี สเปน เบลเยียม และอิตาลี มีราคาตอ

หนวยประมาณ 11.35, 11.80, 16.79, 9.01 และ 9.52 เหรียญสหรัฐตอหนวย ตามลําดับ เพิ่มข้ึน

เฉล่ียรอยละ 12.99, 5.27, 19.49, 0.84 และ 16.33 ตอป ตามลําดับ (ภาพที่ 2-25) 

 

 

 



 

 
41 

ภาพที่ 2-24 มูลคาการสงออกเครื่องใชสําหรับเดินทางของไทย ป 2541-2550 
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โลก ญึ่ปุน เยอรมนี สเปน
 

ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 

 

ภาพที่ 2-25 ราคาตอหนวยของการสงออกเครื่องใชสําหรับเดินทางของไทย             
ป 2541-2550 
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โลก ญี่ปุน เยอรมนี สเปน เบลเยียม อติาลี  

ที่มา: Global Trade Atlas, 2550. 
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อยางไรก็ตาม ไทยไดนําเขาเครื่องใชสําหรับเดินทางจากจีน อิตาลี ฝร่ังเศส 

ฮองกง และสวิสเซอรแลนด เพิ่มข้ึนในอัตราเฉลี่ยรอยละ 54.58, 14.96, 16.68, 64.88 และ 6.60 

ตอป ตามลําดับ โดยราคานําเขาเครื่องใชสําหรับเดินทางจากอิตาลี ฝร่ังเศส และสวิสเซอรแลนด 

ในป พ.ศ. 2550 มีราคาสูงประมาณ 106.34, 148.67 และ 107.88 เหรียญสหรัฐตอหนวย 

ตามลําดับ ขณะที่ราคานําเขาเครื่องใชสําหรับเดินทางจากจีนและฮองกงมีราคาเพียง 1.01 และ 

11.85 เหรียญสหรัฐตอหนวย ตามลําดับ 

จากขอมูลสถิติการคารองเทาและเครื่องหนังของโลกขางตน ชี้ใหเห็นวา จีน อิตาลี และ

ฮองกง เปนผูสงออกที่มีบทบาทสําคัญในตลาดผลิตภัณฑรองเทาและเครื่องหนังของโลก ขณะที่ 

ผูนําเขาที่มีบทบาทสําคัญของโลก คือ สหรัฐอเริกา อิตาลี ฮองกง และสหภาพยุโรป ทั้งนี้ จะเห็นได

วา อิตาลีและฮองกง มีบทบาทเปนทั้งผูสงออกและนําเขารายสําคัญในตลาดผลิตภัณฑรองเทา

และเครื่องหนังของโลก ซึ่งมูลคาการคาสูง อยางไรก็ตาม จีน เปนผูสงออกผลิตภัณฑรองเทาและ

เครื่องหนังที่มีมูลคาการสงออกมากที่สุดในโลก โดยผลิตภัณฑสวนใหญอยูในตลาดผลิตภัณฑ

ระดับลาง ที่มีราคาตอหนวยของผลิตภัณฑต่ํา ถือเปนคูแขงขันรายสําคัญของไทยในอุตสาหกรรม

รองเทาและเครื่องหนังโลก เนื่องจากผลิตภัณฑรองเทาและเครื่องหนังของไทยสวนใหญ เปน

ผลิตภัณฑที่อยูในตลาดผลิตภัณฑระดับลางเชนเดียวกับจีน ทั้งนี้ จากขอมูลสถิติการคารองเทา

และเครื่องหนังของไทยในปจจุบัน พบวา ผลิตภัณฑรองเทาหนังเปนผลิตภัณฑที่มีมูลคา          

การสงออกสูงที่สุด รองลงมาคือผลิตภัณฑรองเทากีฬา โดยมีสหรัฐอเมริกาเปนตลาดสงออก

สําคัญ ขณะที่ผลิตภัณฑกระเปาหนังและเครื่องใชสําหรับเดินทาง มีตลาดสงออกสําคัญ คือ ญี่ปุน 

เยอรมนี และสหรัฐอเมริกา ผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ มีตลาดสงออกสําคัญ คือ ฮองกง 

เวียดนาม และจีน ซึ่งเปนผูผลิตและสงออกผลิตภัณฑรองเทาและเครื่องหนังที่สําคัญของโลก 

อยางไรก็ตาม มูลคาการสงออกของผลิตภัณฑรองเทาและเครื่องหนังของไทยในทุกกลุมผลิตภัณฑ

เปาหมาย มีอัตราการขยายตัวเพิ่มสูงขึ้นอยางตอเนื่อง ยกเวนผลิตภัณฑกระเปาหนังที่กลับมีอัตรา

การขยายตัวของมูลคาการสงออกลดลง 
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2.4 ลักษณะของผูผลิตในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย 

 ในสวนนี้เปนการอธิบายใหเห็นถึงลักษณะของผูผลิตในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่อง

หนังของไทย แยกตามกลุมผลิตภัณฑเปาหมาย โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 

 2.4.1 หนังฟอกแตงสําเร็จ 

  อุตสาหกรรมหนังฟอกแตงสําเร็จของไทย มีการดําเนินงานมายาวนานกวา 60 ป 

โดยผูผลิตสวนใหญเปนผูรับชวงตอธุรกิจจากบรรพบุรุษ กวารอยละ 60 ของผูผลิตอุตสาหกรรม

หนังฟอกแตงสําเร็จของไทยเปดดําเนินการมาแลวมากกวา 20 ป ซึ่งในจํานวนนี้ประมาณรอยละ 

50 เปดดําเนินการมามากกวา 30 ป ทั้งนี้ ผูผลิตฟอกหนังแตงสําเร็จแตละราย มีความชํานาญใน

การผลิตแตกตางกัน กลาวคือ ผูผลิตบางรายอาจมีความชํานาญในการฟอกฝาดหรือพนสีอยางใด

อยางหนึ่งโดยเฉพาะ อยางไรก็ตาม ปจจุบันจํานวนโรงงานฟอกหนังที่ไดจดทะเบียนไวกับกรม

โรงงานอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม ณ เดือนธันวาคม ป พ.ศ. 2550 มีจํานวนทั้งสิ้น 193 

โรงงาน ซึ่งสามารถแบงขนาดของโรงงานออกเปน 3 กลุม ดังนี้ 

- โรงงานขนาดเล็ก (มีแรงงานนอยกวา 50 คน มีกําลังการผลิตนอยกวา 

100,000 ตารางฟุตตอเดือน) มีจํานวน 165 โรงงาน คิดเปนรอยละ 85 ของจํานวนโรงงานที่จด

ทะเบียนทั้งหมด 

- โรงงานขนาดกลาง (มีแรงงานระหวาง 50-200 คน มีกําลังการผลิตระหวาง 

100,000-1,000,000 ตารางฟุตตอเดือน) มีจํานวน 17 โรงงาน คิดเปนรอยละ 9 ของจํานวน

โรงงานที่จดทะเบียนทั้งหมด 

- โรงงานขนาดใหญ (มีแรงงานมากกวา 200 คน กําลังการผลิตมากกวา 

1,000,000 ตารางฟุตตอเดือน) มีจํานวน 11 โรงงาน คิดเปนรอยละ 6 ของจํานวนโรงงานที่จด

ทะเบียนทั้งหมด 

โรงงานฟอกหนังมีการกระจุกตัวอยูในพื้นที่จังหวัดสมุทรปราการ เพื่อใชประโยชน

จากการรวมลงทุนในระบบบําบัดน้ําเสียรวมกัน การแขงขันของกลุมโรงฟอกหนังจะมุงไปที่

ผลิตภัณฑหนังฟอกนําเขาจากตางประเทศ สําหรับโรงงานกลุมที่ใชทุนและเทคโนโลยีจาก

ตางประเทศจะมีกําลังการผลิตสูง ไดรับการสงเสริมทําใหมีการนําเขาวัตถุดิบ (หนังดิบ) ประเภท 

Wet Blue จากตางประเทศ 
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 2.4.2 รองเทาหนัง 

จํานวนโรงงานผลิตรองเทาและชิ้นสวนของรองเทาที่ไดจดทะเบียนไวกับกรม

โรงงานอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม ณ เดือนธันวาคม พ.ศ. 2550 มีจํานวน 485 โรงงาน 

สามารถแบงขนาดของโรงงานออกเปน 3 กลุม ดังนี้ 

- โรงงานขนาดเล็ก (มีเครื่องจักรไมเกิน 20 แรงมา และมีแรงงานไมเกิน 20 คน) 

มีจํานวน 128 แหง คิดเปนรอยละ 26 ของจํานวนโรงงานที่จดทะเบียนทั้งหมด 

- โรงงานขนาดกลาง (มีเครื่องจักรไมเกิน 50 แรงมา และมีแรงงานไมเกิน 50 คน 

และไมจัดอยูในจําพวกโรงงานขนาดเล็ก) มีจํานวน 131 แหง คิดเปนรอยละ 27 ของจาํนวนโรงงาน

ที่จดทะเบียนทั้งหมด 

- โรงงานขนาดใหญ (มีเครื่องจักรเกิน 50 แรงมา และมีแรงงานเกิน 50 คน) มี

จํานวน 226 แหง คิดเปนรอยละ 47 ของจํานวนโรงงานที่จดทะเบียนทั้งหมด 

การผลิตรองเทาหนังของไทยยังมีการผลิตในรูปแบบของอุตสาหกรรมภายใน

ครัวเรือนอีกเปนจํานวนมาก ที่ไมไดจดทะเบียนกับกรมโรงงานอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม 

ทั้งนี้ จากการประมาณการโดยสภาอุตสาหกรรมแหงประเทศไทยคาดการณวา ปจจุบันมีจํานวน

โรงงานผลิตรองเทาและชิ้นสวนของรองเทาในไทยรวมทั้งสิ้นประมาณ 2,000 โรงงาน โดยเปน

โรงงานขนาดเล็กจนถึงขนาดกลาง ประมาณรอยละ 90 และเปนโรงงานขนาดใหญประมาณ    

รอยละ 10 ของโรงงานผลิตรองเทาและชิ้นสวนรองเทาทั้งหมดทั่วประเทศ และมีการจางงาน

ประมาณ 200,000 คน 

 2.4.3 รองเทากีฬา 

  ผูผลิตในอุตสาหกรรมรองเทากีฬาของไทย ประมาณรอยละ 80 เปนผูผลิต

ประเภทรับจางทําการผลิตตามคําสั่งซื้อ (OEM) เพื่อการสงออก ใหแกบริษัทซึ่งเปนเจาของตรา

ผลิตภัณฑชั้นนําซึ่งเปนที่ยอมรับในระดับโลก อาทิ NIKE, ADIDAS, TIMBERLAND และ 

REEBOK เปนตน และรอยละ 20 เปนผูผลิตที่ทําการผลิตภายใตตราผลิตภัณฑของตนเองเปน

หลัก อาทิ PAN, BATA, NORTHSTAR และ POWER เปนตน 

  การผลิตรองเทากีฬาของไทย ไดพัฒนารูปแบบการผลิตจากการเปนผูผลิตเพียง

รายเดียว ไปสูการขยายธุรกิจในรูปแบบของกลุมบริษัท ซึ่งประกอบดวยบริษัทยอยที่ทําการผลิต
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รองเทาและชิ้นสวนประกอบตางๆ อาทิ พื้นรองเทา หนาผารองเทา เชือกรองเทา เพื่อเปนวัตถุดิบ

ใหกับบริษัทที่ทําการผลิตและสงออกรองเทาภายในกลุมบริษัท ตลอดจนมีการจัดตั้งบริษัทเพื่อทํา

การวิจัย พัฒนา และออกแบบผลิตภัณฑข้ึนโดยเฉพาะ เพื่อเปนหนวยงานสนับสนุนในการผลิต 

การบริการ การวิจัย และพัฒนาเทคโนโลยีในการออกแบบรองเทา โดยใชคอมพิวเตอรจัดทํา

รองเทาตนแบบ ผลิตแมพ ิมพชิ้นสวนรองเทา และชิ้นสวนประกอบรองเทา (COMPONENT) ให

กลุมผูผลิตและสงออกรองเทา ทั้งนี้ การดําเนินธุรกิจอยูในรูปแบบของกลุมบริษัท ที่ให           

ความชวยเหลือสนับสนุนซึ่งกันและกัน (Support Industry) และกระจายการผลิตตาม          

ความเหมาะสมของเครื่องจักร เทคโนโลยี และกําลังการผลิตของบริษัทภายในกลุม 

  เมื่อพิจารณาถึงสัดสวนของบริษัทผูผลิตรองเทาและชิ้นสวนประกอบรองเทาของ

ไทย แยกตามสัดสวนของผลิตภัณฑข้ันสุดทายที่ผลิต พบวา บริษัทที่ผลิตรองเทากีฬาสําเร็จรูป

เพียงอยางเดียว คิดเปนสัดสวนรอยละ 64 ของบริษัทผูผลิตรองเทาและชิ้นสวนประกอบรองเทา

ทั้งหมดในประเทศ ในขณะที่บริษัทที่ผลิตรองเทากีฬาสําเร็จรูปและชิ้นสวนประกอบดวย คิดเปน

สัดสวนรอยละ 12 บริษัทที่ผลิตชิ้นสวนประกอบรองเทาเพียงอยางเดียว คิดเปนสัดสวนรอยละ 24 

ดังแสดงในภาพที่ 2-26 

ภาพที่ 2-26 สัดสวนของผูผลิตรองเทากีฬาแยกตามผลิตภัณฑที่ผลิตได 

ผลิตรองเทาและ
ช้ินสวนประกอบ

12%

ผลิตชิ้นสวนประกอบ
24%

ผลิตรองเทา
กีฬาสําเรจ็รปู

64%

ผลิตรองเทากีฬาสําเรจ็รปู ผลิตรองเทาและชิ้นสวนประกอบ ผลิตช้ินสวนประกอบ  

ที่มา: จากการสัมภาษณเชิงลึกผูประกอบการอุตสาหกรรมรองเทากีฬา 
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ทั้งนี้ โรงงานผลิตรองเทากีฬาของไทยในปจจุบัน ซึ่งไดจดทะเบียนไวกับกรม

โรงงานอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม ณ เดือนธันวาคม พ.ศ. 2550 มีจํานวนทั้งสิ้น 40 

โรงงาน สามารถแบงขนาดของโรงงานออกเปน 3 กลุม ดังนี้ 

- โรงงานขนาดเล็ก (มีเครื่องจักรขนาดไมเกิน 20 แรงมา และมีแรงงานไมเกิน 

20 คน) มีจํานวน 4 โรงงาน คิดเปนรอยละ 10 ของจํานวนโรงงานที่จดทะเบียนทั้งหมด 

- โรงงานขนาดกลาง (มีเครื่องจักรขนาดไมเกิน 50  แรงมา และมีแรงงานไมเกิน 

50 คน และไมจัดอยูในประเภทของโรงงานขนาดเล็ก) มีจํานวน 5 โรงงาน คิดเปนรอยละ 12.5 

ของจํานวนโรงงานที่จดทะเบียนทั้งหมด 

- โรงงานขนาดใหญ (มีเครื่องจักรขนาดเกิน 50 แรงมา และมีแรงงานเกิน 50 

คน) มีจํานวน 31 โรงงาน คิดเปนรอยละ 77.5 ของจํานวนโรงงานที่จดทะเบียนทั้งหมด 

2.4.4 กระเปาหนัง 

ผูผลิตในอุตสาหกรรมกระเปาหนังของไทย สามารถแบงออกเปน 4 กลุม ดังนี้ 

ก. กลุมผูผลิตที่รับจางทําชิ้นงาน (Makers) เปนผูผลิตรายยอยที่รับจางผลิต

กระเปาหนังและชิ้นสวนกระเปาใหผูผลิตรายใหญ โดยแรงงานที่ใชในการผลิตสวนใหญเปน

แรงงานนอกระบบ ทําใหไมมีความแนนอนในการรับงาน การพัฒนาฝมือแรงงานทําไดยาก 

ข. กลุมผูผลิตประเภท OEM ซึ่งมีโรงงานผลิตกระเปาหนังขนาดกลางถึงใหญ (มี

แรงงานประมาณ 90-150 คน) มีการลงทุนในดานเครื่องจักร บุคลากร และการจัดการที่ได

มาตรฐาน แรงงานมีคุณภาพและประสิทธิภาพสูงกวากลุมแรก 

ค. กลุมผูผลิตประกอบการประเภท ODM พัฒนาจากการเปนผูรับจางทําชิ้นงาน 

(Makers) เปนผูผลิตที่มีตราผลิตภัณฑเปนของตนเอง ซึ่งปจจุบันผูประกอบการพยายามเนนทํา

การตลาดแบบตนทุนต่ํา โดยอาศัยการวาจางผูผลิตแบบรับชวง (makers) ทําการผลิตให ซึ่งผูผลิต

บางรายไดมีการวาจางผูผลิตในตางประเทศซึ่งมีคาจางแรงงานถูก อาทิ จีน ทําการผลิตใหแลว

นํามาจําหนายในประเทศเปนหลัก 

ง. กลุมผูผลิตประเภท OBM เปนผูผลิตที่มีตราผลิตภัณฑเปนของตนเอง ซึ่งหา

ผูผลิต (makers) เปนผูรับชวงทําการผลิตให แลวหาตลาดที่เหมาะสมกับคุณภาพและราคาสินคา 
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ทั้งนี้ โรงงานผลิตกระเปาหนังของไทยในปจจุบัน ซึ่งไดจดทะเบียนไวกับกรม

โรงงานอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม ณ เดือนธันวาคม พ.ศ. 2550 มีจํานวนทั้งสิ้น 85 

โรงงาน สามารถแบงขนาดของโรงงานออกเปน 3 กลุม ดังนี้ 

- โรงงานขนาดเล็ก มีจํานวน 67 โรงงาน คิดเปนรอยละ 79 ของจํานวนโรงงานที่

จดทะเบียนทั้งหมด 

- โรงงานขนาดกลาง มีจํานวน 10 โรงงาน คิดเปนรอยละ 12 ของจํานวนโรงงาน

ที่จดทะเบียนทั้งหมด 

- โรงงานขนาดใหญ มีจํานวน 8 โรงงาน คิดเปนรอยละ 9 ของจํานวนโรงงานที่

จดทะเบียนทั้งหมด 

2.4.5 เครื่องใชสําหรับเดินทาง 

ปจจุบันโรงงานผลิตเครื่องใชสําหรับเดินทางชนิด Hard–Frame ของไทยใน

ปจจุบัน มีโรงงานขนาดใหญไมถึง 5 โรงงาน ทั้งนี้ เกิดจากผลกระทบทางการแขงขันที่รุนแรงจาก

ผูผลิตจีน ที่มีตนทุนคาวัตถุดิบและคาแรงงานต่ํา ขณะที่โรงงานขนาดกลาง (มีแรงงานไมเกิน 100 

คน) มีขนาดและจํานวนจักรเย็บมากกวาโรงงานขนาดเล็ก มีจํานวน 10 โรงงาน ทั้งนี้ โรงงานขนาด

เล็กที่ผลิตเครื่องใชสําหรับเดินทางของไทย (มีแรงงานไมเกิน 10 คน) มีอยูเปนจํานวนมาก สวน

ใหญเปนผูผลิตรายยอยซึ่งไมไดจดทะเบียนไวกับกรมโรงงานอุตสาหกรรม ทําการรับจางผลิต

ภายในครัวเรือน ทําใหยากตอการคาดการณจํานวนโรงงาน 

2.5 ปญหาและอุปรสรรคในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย 

 ในสวนนี้ เปนการอธิบายถึงปญหาและอุปสรรคสําคัญในการผลิต  ของผูผลิตใน

อุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย แยกตามกลุมผลิตภัณฑเปาหมาย โดยมีรายละเอียด 

ดงันี้ 

 2.5.1 หนังฟอกแตงสําเร็จ 

อุตสาหกรรมหนังฟอกแตงสําเร็จ เปนอุตสาหกรรมกลางน้ําที่ตอเนื่องจาก       

การปศุสัตว ซึ่งปจจุบันจํานวนโคและกระบือที่เลี้ยงในไทยมีจํานวนนอยลง เหลือเพียงไมถึง 2 ลาน

ตัว ตางจากในอดีตที่เคยมีถึง 12 ลานตัว ทั้งนี้ การปศุสัตวของไทยในปจจุบันมีวัตถุประสงคเพื่อ          
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การบริโภคเนื้อเปนหลัก มิใชเพื่อขายหนังสัตวใหแกโรงงานฟอกหนัง ทําใหขาดการควบคุม

คุณภาพในการเลี้ยงสัตว ตลอดจนถึงคุณภาพในการชําแหละหนังสัตวดวย หนังดิบที่ผลิตไดจึงมี

ขนาดเล็ก มีรูและรอยขีดขวนจํานวนมาก ซึ่งเปนปญหาสําคัญในดานวัตถุดิบของอุตสาหกรรม

หนังฟอกแตงสําเร็จของไทย สงผลใหผูผลิตสวนใหญจําเปนตองนําเขาหนังดิบ (วัตถุดิบ) จาก

ตางประเทศ เนื่องจากมีคุณภาพสูงกวาหนังดิบที่ผลิตไดภายในประเทศ นอกจากนี้เคมีภัณฑที่

จําเปนในอุตสาหกรรมก็ยังไมสามารถผลิตไดในประเทศ จําเปนตองมีการนําเขาจากตางประเทศ

เปนหลัก 

ในขณะเดียวกัน เครื่องจักรที่ใชในการผลิตในอุตสาหกรรมหนังฟอกแตงสําเร็จ 

จําเปนตองนําเขาจากตางประเทศเปนหลัก สวนใหญนําเขาจากไตหวัน เนื่องจากมีตนทุนใน    

การนําเขาต่ํา อยางไรก็ตาม ปจจุบันไดมีการถอดแบบและพัฒนาเครื่องจักรโดยผูผลิตไทยเองมาก

ข้ึน เพื่อเปนการลดตนทุนในการผลิตลง 

ปญหาดานคุณภาพชีวิตในการทํางานของแรงงาน ถือเปนปญหาสําคัญใน

อุตสาหกรรมหนังฟอกแตงสําเร็จ โดยเฉพาะปญหาดานมลพิษทางอากาศและเสียง ทําใหแรงงาน

ขาดแรงจูงใจในการทํางาน ขณะที่การขาดแคลนนักเคมีอุตสาหกรรมหรือผูเชี่ยวชาญในการฟอก

หนังที่มีความรูความสามารถ เปนปญหาสําคัญในการพัฒนาคุณภาพและสรางมูลคาเพิ่มใหแก

ผลิตภัณฑ 

การวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑในอุตสาหกรรมหนังฟอกแตงสําเร็จในปจจุบันมี

นอยมาก เนื่องจากปญหาการขาดแคลนเงินทุนของผูผลิต นอกจากนี้ ปญหาการขาดแคลนนักเคมี

อุตสาหกรรมที่มีประสบการณ ตลอดจนการขาดแคลนศูนยวิจัยผลิตภัณฑหนังในไทย ทําให

อุตสาหกรรมหนังฟอกแตงสําเร็จไมสามารถพัฒนาวิธีการฟอกหนัง รวมทั้งรูปแบบหนังฟอกแตง

สําเร็จใหมีคุณภาพและมีความหลากหลายได 

 2.5.2 รองเทาหนัง 

อุตสาหกรรมรองเทาหนัง มีโครงสรางการผลิตที่ไมซับซอนมากนัก การผลิตยังคง

อาศัยแรงงานและทักษะความชํานาญของแรงงานอยูมาก ข้ันตอนการผลิตหลายขั้นตอนยังไม

สามารถนําเทคโนโลยีการผลิตสมัยใหมมาใชในการผลิตได เนื่องจากผลิตภัณฑมีรูปแบบ

เปลี่ยนแปลงบอยตามกระแสแฟชั่น ทําใหยากตอการนําเครื่องจักรมาใชในการผลิต ผูผลิตสวน

ใหญเปนผูผลิตขนาดกลางและขนาดยอม (SMEs) มีเทคโนโลยีการผลิตอยูในระดับต่ํา และ
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ประสบปญหาดานการวิจัยและออกแบบผลิตภัณฑ ซึ่งมีผลตอการแขงขันในระดับโลก ขณะที่

วัตถุดิบ (หนังฟอกแตงสําเร็จ) และเครื่องจักร สวนใหญจําเปนตองมีการนําเขาจากตางประเทศ ซึ่ง

ตองประสบปญหาดานภาษีนําเขาและการควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบ 

อยางไรก็ตาม รูปแบบการผลิตรองเทาหนังในอดีตของไทย เปนการรับจางทําการ

ผลิต (OEM) ตามคําสั่งซื้อของลูกคาตางประเทศเพียงอยางเดียว แตเนื่องจากความสามารถใน

การแขงขันของไทยที่ลดลง เมื่อเทียบกับคูแขงขันสําคัญอยางจีนและเวียดนามที่มีคาจางแรงงาน

ต่ํากวา ผูผลิตรองเทาหนังของไทยจึงไดมีการปรับกลยุทธ โดยใหความสําคัญกับการสราง

มูลคาเพิ่มใหแกผลิตภัณฑมากขึ้น ผูผลิตรองเทาหนังหลายรายจึงเปนทั้งผูรับจางผลิตควบคูไปกับ    

การผลิตรองเทาหนังภายใตตราผลิตภัณฑของตนเอง ทั้งนี้ เพื่อชวยลดความเสี่ยงในการดําเนิน

ธุรกิจ แตปญหาดานการยอมรับในตราผลิตภัณฑของผูผลิตไทยนั้นยังคงเปนปญหาสําคัญ 

โดยเฉพาะตลาดในตางประเทศ 

 2.5.3 รองเทากีฬา 

แมวาในปจจุบันไทยตองเผชิญกับภาวะการแขงขันที่ รุนแรงในอุตสาหกรรม

รองเทากีฬาโลก โดยเฉพาะจากคูแขงสําคัญซึ่งมีตลาดผลิตภัณฑอยูในระดับเดียวกันคือ ระดบัลาง 

อาทิ จีน เวียดนาม และอินโดนีเซีย ซึ่งมีความไดเปรียบดานการมีแหลงวัตถุดิบเปนของตนเอง มี

คาจางแรงงานต่ํา ตลอดจนมีหวงโซอุปทาน (Supply Chain) ที่เกี่ยวของกับการผลิตรองเทากีฬา

อยางครบวงจร แตการจัดการดานประสิทธิภาพการผลิตในอุตสาหกรรมรองเทากีฬาของไทย 

ยังคงเนนที่การผลิตโดยมีตนทุนการผลิตต่ําที่สุดเทาที่เปนไปได โดยผูผลิตจะใหความสําคัญกับ

การจัดการดานการขนสง (Logistic) และประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตมากขึ้น โดยคํานึงถึง

ระบบ Supply Chain กลาวคือ การจัดระบบตั้งแต Suppliers จนถึง Customers อยางเหมาะสม 

แตทั้งนี้จําเปนตองอาศัยการพัฒนาความรวมมือภายในกลุมอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง 

เพื่อใหเกิดการเชื่อมโยงกันระหวางอุตสาหกรรมอื่นที่เกี่ยวของ ซึ่งจะกอใหเกิดประสิทธิภาพ

ทางการผลิต การตลาด และการขนสงสินคารวมกันมากขึ้น โดยปจจุบันความรวมมือดังกลาวยังมี

อยูนอย 

ดานปจจัยการผลิต อุตสาหกรรมรองเทากีฬาเปนอุตสาหกรรมที่ตองใชแรงงานใน

การผลิตเปนจํานวนมาก สวนใหญเปนแรงงานประเภท  Semi-skill มีทักษะ ความประณีต     

ความชํานาญ สามารถเรียนรูไดเร็ว แตประสบปญหาการขาดแคลนแรงงาน ทั้งๆ ที่อัตราคาจางขั้น

ต่ํามีการปรับเพิ่มข้ึนอยางตอเนื่อง สงผลทําใหตนทุนคาแรงงานเพิ่มสูงขึ้นเชนกัน โดยเฉพาะในชวง 
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High season ซึ่งมีรายการคําสั่งซื้อเขามามาก ทําใหจําเปนตองใชแรงงานจํานวนมากในการผลิต 

แตเนื่องจากปญหาการขาดแคลนแรงงาน จึงทําใหไมสามารถผลิตรองเทากีฬาไดทันกําหนด

ระยะเวลาสงมอบ ผูผลิตสวนใหญจึงพยายามแกไขปญหาดังกลาว โดยการใหบริษัทยอยทํา    

การผลิตชิ้นสวนรองเทา แตวิธีการนี้ก็ยังไมสามารถแกไขปญหาการขาดแคลนแรงงานไดทั้งหมด 

นอกจากนี้ อุตสาหกรรมรองเทากีฬายังจําเปนตองพึ่งพาการนําเขาปจจัยการผลติ 

อาทิ หนังฟอกแตงสําเร็จ หุนรองเทา และเครื่องจักร จากตางประเทศ เนื่องจากปจจัยการผลิต

ภายในประเทศมีปริมาณและคุณภาพไมเพียงพอกับความตองการ 

อยางไรก็ตาม แมวาการผลิตรองเทากีฬาของไทยในปจจุบัน ใหความสําคัญกับ       

การออกแบบ (Design) และการผลิตเพื่อใหสอดคลองกับความตองการของผูบริโภคเปนสําคัญ 

โดยมีเปาหมายสําคัญ คือ การสรางตราผลิตภัณฑของตนเองมากขึ้น แตในการดําเนินการ

จําเปนตองใชเงินลงทุนสูง ซึ่งถือเปนอุปสรรคสําคัญของผูผลิตไทย ตลอดจนปญหา การขาดแคลน

นักออกแบบที่มีทักษะดานการออกแบบรองเทากีฬาโดยตรง 

 2.5.4 กระเปาหนัง 

ตลาดผลิตภัณฑกระเปาหนังภายในประเทศของไทยในปจจุบัน มีขนาดและ

แนวโนมการเติบโตของตลาดเมื่อเทียบกับตลาดสงออกเล็กมาก เนื่องจากความตองการของ

ผูบริโภคในประเทศมีการเปลี่ยนแปลงคอนขางรวดเร็ว ทั้งดานรูปแบบและราคา โดยสวนใหญมี

ความตองการกระเปาหนังที่มีคุณภาพปานกลาง ราคาถูก ขณะที่ตลาดสงออกกระเปาหนังใน

ตางประเทศ กลับมีความตองการกระเปาหนังที่มีคุณภาพสูง สงผลมูลคาการสงออกระเปาหนังมี

อัตราการขยายตัวสูงกวามูลคากระเปาหนังที่จําหนายในประเทศมาก ทั้งนี้ รูปแบบการผลิต

กระเปาหนังของไทยในปจจุบัน สวนใหญเปนการผลิตแบบรับจางผลิต (OEM) ซึ่งยังไมมี         

ตราผลิตภัณฑ (Brand) เปนของตนเอง 

ปญหาดานปจจัยการผลิตของอุตสาหกรรมกระเปาหนัง คือ การขาดแคลน

แรงงานมีฝมือ นักวิจัยและออกแบบผลิตภัณฑ การเคลื่อนยายของแรงงานออกจากอุตสาหกรรม 

ตลอดจนขาดแหลงเรียนรูและฝกอบรมพัฒนาฝมือแรงงานที่เหมาะสม ขณะที่ปญหาการขาด

แคลนเงินลงทุนในเครื่องจักรและเทคโนโลยีการผลิตยังคงเปนปญหาสําคัญ ทั้งนี้ การนําเขา

เครื่องจักรและเทคโนยีของผูผลิตไทยในปจจุบัน สวนใหญนําเขาจากไตหวันและจีน เนื่องจากมี

ราคาถูกกวาเครื่องจักรที่ผลิตในแถบประเทศยุโรป ซึ่งจากปญหาดานเงินทุนดังกลาว ทําใหทีผู่ผลิต
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ไทยยังคงใชเครื่องจักรและเทคโนโลยีเกาซึ่งคอนขางลาสมัยและมีความทรุดโทรมมาก สงผลตอ

ประสิทธิภาพในการผลิต นอกจากนี้ วัตถุดิบในการผลิตสวนใหญยังตองมีการนําเขาเปนจํานวน

มาก เนื่องจากวัตถุดิบภายในประเทศมีปริมาณไมเพียงพอ ขาดความหลากหลาย และมีคุณภาพ

ไมตรงกับความตองการของผูบริโภคในตางประเทศ 

อยางไรก็ตาม อุตสาหกรรมกระเปาหนังของไทย ยังมีความไดเปรียบในเร่ืองฝมือ

แรงงานที่มีความประณีต ซึ่งถือเปนขอไดเปรียบสําคัญในการแขงขันในตลาดโลกตอไป 

 2.5.5 เครื่องใชสําหรับเดินทาง 

อุตสาหกรรมเครื่องใชสําหรับเดินทางเปนหนึ่งในอุตสาหกรรมปลายน้ําของ

อุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง ที่มีผูประกอบการจํานวนนอย ซึ่งไดมีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบ

การผลิตจากการรับจางผลิต (OEM) ตามคําสั่งซื้อของลูกคาในตางประเทศเพียงอยางเดียว มา

เปนการผลิตภายใตตราผลิตภัณฑของตนเองมากขึ้น ทั้งนี้เพื่อลดผลกระทบจากการแขงขันดาน

ตนทุนและราคาจากผลิตภัณฑของจีนและเวียดนาม ทั้งนี้ ปญหาดานการยอมรับในตราผลิตภัณฑ

ของผูผลิตไทยในตลาดตางประเทศนั้นยังคงเปนปญหาสําคัญ 

โครงสรางการผลิตของอุตสาหกรรมเครื่องใชสําหรับเดินทางไมมีความซับซอน

มากนัก การผลิตยังอาศัยการใชแรงงานที่มีทักษะและความชํานาญเปนจํานวนมาก (Labor 

Intensive) หลายขั้นตอนการผลิตยังไมสามารถนําเทคโนโลยีการผลิตสมัยใหมมาใชได เนื่องจาก

ผลิตภัณฑมีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบตามกระแสแฟชั่น ทําใหยากตอการนําเครื่องจักรมาใชใน  

การผลิต 

ดานปจจัยการผลิต  ผูผลิตสวนใหญนิยมนําเขาหนังฟอกแตงสําเร็จจาก

ตางประเทศ เนื่องจากมีคุณภาพและลวดลายที่ดีกวาหนังฟอกแตงสําเร็จของไทย นอกจากนี้ใน

สวนของวัตถุดิบประกอบ (Accessories) เชน ซิป กระดุมเหล็ก เปนตน ยังตองมีการนําเขาจาก

ตางประเทศในบางสวน ทําใหมีปญหาดานตนทุนคาวัตถุดิบ 

การวิจัย ออกแบบ และพัฒนาผลิตภัณฑในอุตสาหกรรมเครื่องใชสําหรับเดินทาง 

เร่ิมมีมากขึ้นโดยลําดับ โดยเฉพาะการพัฒนาในดานการออกแบบลวดลายผลิตภัณฑ ซึ่งผูผลิตใช

วิธีการนํานักออกแบบชั้นนําจากอิตาลี มาใหคําแนะนําในเรื่องทิศทางและแนวโนมกระแสแฟชั่น

ผลิตภัณฑเครื่องหนังในตลาดโลก แตปญหาสําคัญของการพัฒนา คือ การขาดแคลนบุคลากร
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ดานการออกแบบ ที่มีความรูความเขาใจในเทคโนโลยีและโครงสรางของผลิตภัณฑ อันมีสาเหตุมา

จากการขาดแรงจูงใจในการประกอบอาชีพเปนผูออกแบบผลิตภัณฑเครื่องหนัง 
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บทที่  3 

แนวคิดทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 

3.1 แนวคิดและทฤษฎ ี

 แนวคิดและทฤษฎีการศึกษา แบงออกไดเปน 4 สวนหลัก คือ เซตความเปนไปไดใน     

การผลิต (Production Possibility Set) แนวคิดทฤษฎีประสิทธิภาพการผลิต แนวคิดการวัด

ประสิทธิภาพ และแนวคิดการวิเคราะหขอบเขตการผลิต (Frontier Production Function) ซึ่งมี

รายละเอียดดังนี้ 

 3.1.1 เซตความเปนไปไดในการผลิต (Production Possibility Set) 

  กําหนดเทคโนโลยีการผลิตหนึ่งใชปจจัยการผลิต ( ) n
n RXXX +∈= ,...,1  เพื่อ

ผลิตผลผลิต ( ) m
n RYYY +∈= ,...,1  เซตของความเปนไปไดในการผลิตของหนวยการผลิตหนึ่งซึ่ง

เปนสับเซต T  ซึ่งอยูในมิติ nmR +
+  หนวยการผลิตหนึ่งจะเลือกใชปจจัยการผลิตและผลผลิต 

( ) TYX ∈,  เปนแผนสําหรับการผลิต ซึ่งแสดงโดยสมการที่ 1 

( ){ } nmRYproducecanXYXT +
+⊂= :,     (1) 

นอกจากนี้ เซตความเปนไปไดในการผลิตสามารถนําเสนอรูปแบบของเซตของ

ความตองการใชปจจัยการผลิต (Input Requirement Set, ( )YL ) หรือ เซตของผลผลิตที่สามารถ

ผลิตได (Output Producible Set, P(X)) (Färe, Grosskopf, and Lovell, 1985) เซตของปจจัย

การผลิตที่ตองการประกอบดวย ปจจัยการผลิตทั้งหมด ( ) n
n RXXX +∈= ,...,1  ซึ่งใหผลผลิต 

( ) m
n RYYY +∈= ,...,1  ดังแสดงในสมการที่ 2 

( ) ( ){ }feasibleisYXXYL ,:=      (2) 

เซตของผลผลิตที่ผลิตไดประกอบดวยผลผลิตทั้งหมด ( ) m
n RYYY +∈= ,...,1  ซึ่ง

ไดมาโดยการใชปจจัยการผลิต ( ) n
n RXXX +∈= ,...,1  ดังแสดงในสมการที่ 3 

( ) ( ){ }feasibleisYXYXP ,:=      (3) 
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ทั้งนี้ เซตความเปนไปไดในการผลิตในรูปแบบตางๆ สามารถแสดงไดดัง        

ภาพที่ 3-1 

ภาพที่ 3-1 เซตความเปนไปไดในการผลิต 

 
      ก) Technology Set         ข) Input Requirement Set ค) Output Producible Set 

จากความรูขางตน ไดนําไปสูเร่ืองเสนขอบเขตประสิทธิภาพการผลิต (Production 

Frontier) ซึ่งสมมติใหผูผลิตรายหนึ่งใชเทคโนโลยีหนึ่งในการผลิตผลผลิตชนิดหนึ่ง โดยใชปจจัย

การผลิต n  ชนิด และเซตของความเปนไปไดในการผลิต ( ) 0, ≥YXT  เสนขอบเขตประสิทธิภาพ

การผลิต จึงสามารถแสดงไดดังสมการที่ 4 

( )XfY =         (4) 

โดยกําหนดใหปจจัยการผลิต X  และผลผลิตที่เปนไปไดสูงสุด ( )XfY =  

ฟงกชัน ( )⋅f  จึงแสดงขอบเขตสูงสุดของผลผลิตที่เปนไปไดหรือเปนพรมแดนการผลิต ดังนั้น ใน

รูปแบบของคาสูงสุดดังแสดงในสมการที่ 5 ซึ่งเสนขอบเขตประสิทธิภาพการผลิตชวยใหเกิด

มาตรฐานในการวัดคาประสิทธิภาพเชิงเทคนิคของการผลิต 

( ) ( ){ }0,:max ≥′′= YXTYXf      (5) 

 3.1.2 แนวคิดทฤษฎีประสิทธิภาพการผลิต 

  ประสิทธิภาพการผลิต หมายถึง การผลิตสินคาในปริมาณที่กําหนดใหดวยตนทุน

การผลิตที่ต่ําที่สุด หรือการผลิตสินคาดวยตนทุนที่กําหนดใหแตไดปริมาณการผลิตที่สูงที่สุด 

Farrell (1957) ไดเสนอแนวคิดของประสิทธิภาพการผลิตของหนวยผลิตวา ประสิทธิภาพการผลิต

ประกอบดวย 2 สวน คือ ประสิทธิภาพทางเทคนิค (Technical Efficiency) ซึ่งสะทอนถึง

ความสามารถของหนวยผลิตในการผลิตสินคาใหไดปริมาณสูงสุดดวยปจจัยการผลิตที่กําหนดให 

และประสิทธิภาพในการจัดสรร หรือประสิทธิภาพทางดานราคา (Allocative Efficiency หรือ 
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Price Efficiency) ซึ่งสะทอนถึงความสามารถของหนวยผลิตในการใชปจจัยการผลิตในสัดสวนที่

เหมาะสม ภายใตราคาและเทคโนโลยีที่เผชิญอยู และเมื่อรวมประสิทธิภาพทั้ง 2 ทางเขาดวยกัน 

จะไดประสิทธิภาพในทางเศรษฐศาสตร (Overall Efficiency หรือ Economic Efficiency) 

  Farrell อธิบายแนวคิดประสิทธิภาพการผลิตในดานตางๆ ดังภาพที่ 3-2 ซึ่งแสดง

การผลิตสินคา 1 ชนิด ( )Y  โดยใชปจจัยการผลิต 2 ชนิด ( )21, XX  โดยมีขอสมมติวา ตลาดสนิคา

และตลาดปจจัยเปนตลาดแขงขันสมบูรณ เทคโนโลยีมีลักษณะใหอัตราผลตอบแทนการผลิตใน

อัตราคงที่ (Constant Return to Scale) และรูฟงกชันการผลิตที่มีประสิทธิภาพ (Efficient 

Production Function) แกนนอนและแกนตั้ง แสดงปริมาณการใชปจจัยการผลิต 1X  และ 2X  

เพื่อสินคาจํานวน Y  หนวย ถาสมมติให Y  เทากับ 1 หนวย แลว ทุกๆ จุดบนระนาบ 21XX  จะ

แสดงระดับผลผลิตเทากับ 1 หนวยทั้งหมด เสน II ׳ จะแบงพื้นที่ในระนาบ 21XX  ออกเปน 2 สวน 

คือ สวนที่อยูเหนือเสน II ׳ (รวมจุดที่อยูบนเสน II ׳ ดวย) แสดงปริมาณการผลิตสินคาจํานวน 1 

หนวย โดยใชสวนผสมของปจจัยการผลิต 1X  และ 2X  ตามที่ปรากฏอยูในพื้นที่ ซึ่งเรียกวาพื้นที่

การผลิตที่เปนไปไดภายใตเทคโนโลยีที่มีอยู กับอีกสวนหนึ่งก็คือ สวนที่อยูใตเสน II ׳ แสดง
สวนผสมของปจจัยการผลิต 1X  และ 2X  ที่ไมสามารถผลิตสินคา Y  จํานวน 1 หนวยไดดวย

เทคโนโลยีที่มีอยูในปจจุบัน จุด E, A, G, B ในรูปภาพที่ 3-2 แสดงสวนผสมของปจจัยการผลิต 

1X  และ 2X  ในปริมาณที่สามารถผลิตสินคาจํานวน 1 หนวยไดภายใตเทคโนโลยีที่มีอยู แตจดุ C, 

D, F เปนจุดที่แสดงสวนผสมของปจจัยการผลิต 1X  และ 2X  ที่ไมมีเทคโนโลยีในปจจุบันสามารถ

ผลิตสินคาไดจํานวน 1 หนวย 

บนเสน II ׳ แสดงการใชปจจัยการผลิต 1X  และ 2X  รวมกันของหนวยผลิตที่มี

ประสิทธิภาพเพื่อผลิตสินคา 1 หนวย ดังนั้น เสน II ׳ จึงเปน Unit Isoquant ที่จุด A เปนจุดที่แสดง

ถึงสัดสวนการใชปจจัยการผลิต 1X  และ 2X  เพื่อผลิตสินคาจํานวน 1 หนวย และจุด B ก็เปนจุด

ที่แสดงถึงสัดสวนการใชปจจัยการผลิตทั้งสองในการผลิตสินคา 1 หนวย  ซึ่งการผลิตทั้งที่จุด A 

และจุด B มีการใชปจจัยในสัดสวนที่เทากัน แตที่จุด B ใชปจจัยทั้งสองชนิดในปริมาณที่นอยกวา

จุด A จะเห็นไดวาการผลิตที่จุด B ใชปจจัยการผลิตเทากับ OAOB  เทาของการผลิต ณ จุด A 

ขณะที่ผลิตสินคาได 1 หนวยเทากัน หรืออีกนัยหนึ่งคือ ในการผลิตที่จุด B โดยใชปจจัยการผลิต 

1X  และ 2X  ในการผลิตที่เทากับการผลิตที่เทากับการผลิตที่จุด A หนวยผลิตจะสามารถผลิต

สินคาไดปริมาณสูงกวาที่จุด A เทากับ OBOA  ดังนั้น ประสิทธิภาพการผลิตในเชิงเทคนิคของ

หนวยผลิตที่จุด A เทากับรอยละ ( ) 100×OAOB ของหนวยผลิตที่จุด B 
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ภาพที่ 3-2 ประสิทธิภาพการผลิตในเชิงเทคนิคและราคา 

 

เสน PP ׳ เปนเสน Isocost (Price Line) แสดงถึงสัดสวนราคาของปจจัยการผลิต 

1X  และ 2X  ที่ผูผลิตเผชิญอยู จุด B ׳ และ C เปนจุดที่มีตนทุนการผลิตเทากัน เพราะอยูบนเสน 

Isocost เดียวกัน ในขณะที่จุด B และ B ׳ ตางก็เปนจุดที่อยูบนเสน Isoquant เดียวกัน ซึ่งมี

ประสิทธิภาพเชิงเทคนิค 100% แตตนทุนในการผลิตของจุด B และ B ׳ ไมเทากัน โดยตนทุน     

การผลิตที่จุด B ׳ จะเทากับ OBOC  เทาของตนทุนการผลิต ณ จุด B ซึ่งอัตราสวน OBOC  คือ 

ประสิทธิภาพการผลิตทางราคา ณ จุด B โดยสรุป จุด B ׳ เปนจุดการผลิตที่มีประสิทธิภาพเชิง
เทคนิคและราคา ในขณะที่ จุด B เปนจุดที่มีประสิทธิภาพเชิงเทคนิคอยางเดียว และจุด A เปนจุด

ที่ไมไดทั้งประสิทธิภาพเชิงเทคนิคและราคา กลาวคือ ณ จุด A มีประสิทธิภาพเชิงเทคนิคเพียง  

รอยละ ( ) 100×OAOB  ของหนวยผลิตที่มีประสิทธิภาพการผลิตเชิงเทคนิคสูงสุด เชน ที่จุด B แต

ที่จุด B มีประสิทธิภาพการผลิตทางราคาเพียงรอยละ ( ) 100×OBOC  ของหนวยผลิตที่มี

ประสิทธิภาพทางราคา เชน จุด B ׳ ดังนั้น ที่จุด A จะมีประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมเพียงรอยละ 

( ) ( ) ( ) 100100 ×=×× OAOCOBOCOAOB  ของหนวยผลิตที่มีประสิทธิภาพสูงสุด 

จากการพิจารณาขางตน ซึ่งมีขอสมมติวา รูขอบเขตการผลิตที่มีประสิทธิภาพ 

(The Efficient Production Function) คือ เสน Isoquant II ׳ แตโดยทั่วไปเรามักไมทราบคาที่
แทจริงของขอบเขตการผลิตที่มีประสิทธิภาพ ซึ่งในทางปฏิบัติจะตองประมาณคาสมการขอบเขต

การผลิตที่มีประสิทธิภาพจากขอมูลตัวอยาง เพื่อใหไดการผลิตของหนวยผลิตที่มีประสิทธิภาพ 
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การผลิตที่ดีที่สุดในขณะนั้น มาใชในการเปรียบเทียบประสิทธิภาพการผลิตของแตละหนวยผลิตวา

มีประสิทธิภาพหรือไม 

ภาพที่ 3-3 Scatter Diagram แสดงขอบเขตการผลิตที่เปนไปได (Production Frontier) 

 

ภาพที่ 3-3 แสดงถึงขอบเขตการผลิตที่เปนไปได โดยจุดตางๆ เปนจุดพิกัด แสดง

การใชปจจัยการผลิต 1X  และ 2X  ในการผลิตสินคา 1 หนวย ของหนวยผลิตตางๆ ที่สํารวจได 

เสน SS ׳ จะเปนเสนแสดงการผลิตของหนวยผลิตที่มีประสิทธิภาพการผลิตดีที่สุด เพราะทุกจุดบน

เสนนี้จะใชปจจัยทั้งสองในปริมาณที่ต่ํากวาหนวยผลิตอื่นๆ ดังนั้น เสน SS ׳ จึงเปนเสนแทน 

Isoquant 1 หนวย ของสมการการผลิตที่มีประสิทธิภาพ (The Efficient Production Frontier) ซึ่ง

จะเปนมาตรฐานในการเปรียบเทียบการผลิตของแตละหนวยผลิตวามีประสิทธิภาพหรือไม นั่นคือ 

จุดใดๆ ที่อยูเหนือเสน SS ׳ เปนการผลิตของหนวยผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพ กลาวคือ ดวยระดับ

ปริมาณการผลิตที่เทากัน จุดเหลานี้จําเปนที่จะตองใชปจจัยการผลิต 1X  และ 2X  ที่มากกวา  

การผลิตบนเสน SS ׳ แตสําหรับพื้นที่ใตเสน SS ׳ เปนพื้นที่ที่ไมมีหนวยผลิตใดจะสามารถทํา      

การผลิตไดสําหรับระดับปริมาณการผลิตที่กําหนดไวดังกลาว ดวยเทคโนโลยีที่มีอยูในขณะนั้น 

เนื่องจากไมมีหนวยผลิตใดที่จะทําการผลิตใหไดระดับปริมาณการผลิตเทากับปริมาณการผลิตบน

เสน SS׳ โดยที่จะใชปจจัยการผลิต 1X  และ 2X  ที่ต่ํากวาการผลิตบนเสน SS׳ จึงสรุปไดวาพืน้ทีท่ี่
นับจากเสน SS ׳ ไปทางขวามือของแกน 1X  และ 2X  เปนขอบเขตของการผลิตที่เปนไปไดใน  

การผลิต (Feasible Production Function) 
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ประสิทธิภาพทางเศรษฐศาสตรจึ งสามารถพิจารณาได  2 ลักษณะ  คือ 

ประสิทธิภาพทางเทคนิค (ประสิทธิภาพในการผลิต) และประสิทธิภาพการจัดสรรทรัพยากร ซึง่เมือ่

นําคําวาประสิทธิภาพทางเทคนิค (Technical Efficiency) และประสิทธิภาพในการจัดสรร

ทรัพยากร (Allocative Efficiency) มาประกอบกันแลวจะไดคาประสิทธิภาพทางเศรษฐศาสตร 

(Economic Efficiency หรือ Overall Efficiency) กลาวคือ ถาหนวยผลิตสามารถผลิตได ณ ระดับ

ที่มีประสิทธิภาพทางเศรษฐศาสตร ถือวาหนวยผลิตมีประสิทธิภาพในการผลิตทั้งประสิทธิภาพ

ทางเทคนิคและประสิทธิภาพในการจัดสรรทรัพยากร 

1) ประสิทธิภาพทางเทคนิค (Technical Efficiency : TE) 

งานของ Farrell (1957) ไดนิยามประสิทธิภาพทางเทคนิค วาเปน

ความสามารถในการเลือกแผนการผลิตเพื่อใหไดผลผลิตสูงสุด โดยกําหนดปจจัยการผลิตจํานวน

หนึ่ง หรืออีกนัยหนึ่งหมายถึง การที่หนวยผลิตเลือกแผนการผลิต (Production Plan) ที่มี

ประสิทธิภาพ โดยหนวยผลิตจะมีประสิทธิภาพทางเทคนิค ถาแผนการผลิตที่เลือกสามารถผลิต

สินคาไดมากที่สุด หรือตนทุนต่ําที่สุดภายใตปจจัยการผลิตจํานวนหนึ่ง ( )0X  ซึ่งเขียนเปน

สัญลักษณทางคณิตศาสตรไดวา ถาหนวยผลิตเลือกการผลิต ( )00 ,YX  และ ( )00 XfY =  แลว 

แสดงวาหนวยผลิตนั้นไดเลือกแผนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ กลาวคือ หนวยผลิตสามารถผลิต

ผลผลิตไดระดับสูงสุด ( )0Y  ภายใตปจจัยการผลิต ( )0X  จํานวนหนึ่ง แตถาหากวาหนวยผลิต

เลือกแผนการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพ ซึ่งสงผลให ( )00 XfY <  และไมเปนการผลิตที่มีตนทุนต่ํา

ที่สุด ( )wYCXw ,00 >′  ผลคือหนวยผลิตจะไมไดรับกําไรสูงสุด ( ) ( )wpXwpY ,00 π<′−  

2) ประสิทธิภาพในการจัดสรรทรัพยากร (Allocative Efficiency : AE) 

หมายถึง การจัดสรรทรัพยากรหรือปจจัยการผลิตที่มีอยูเพื่อใชในแผน     

การผลิตใหมีประสิทธิภาพ โดยพิจารณาสัดสวนการใชปจจัยการผลิต โดยที่ประสิทธิภาพใน     

การจัดสรรทรัพยากรเกิดขึ้นเมื่อแผนการผลิต ( )00 ,YX  บรรลุเงื่อนไข ( )
( ) j

i

j

i

w
w

Xf
Xf

=
0

0  นั่นคือ 

สัดสวนของผลผลิตสวนเพิ่มของปจจัยการผลิตจะเทากับสัดสวนของราคาปจจัยการผลิต หาก 
( )
( ) j

i

j

i

w
w

Xf
Xf

≠
0

0  แลว  แสดงวามีการจัดสรรทรัพยากรอยางไมมีประสิทธิภาพ  (Allocative 

Inefficiency) ซึ่งจะสงผลใหตนทุนการผลิตสูงกวาที่ควรจะเปน หรือ ( )wYCXw ,00 >′  และจะทํา

ใหหนวยผลิตไมไดรับกําไรสูงสุด 
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 3.1.3 แนวคิดการวัดประสิทธิภาพ 

  1) การวัดประสิทธิภาพการผลิตดานปจจัยการผลิต (Input-Oriented 
Productive Efficiency Measurement) 

การวัดประสิทธิภาพโดยวิธีนี้ใชแนวคิดเสนผลผลิตเทากัน (Isoquant) และ

เสนตนทุนเทากัน (Isocost) ชวยในการวิเคราะห โดยรายละเอียดของวิธีการนี้มีดังนี้ 

ในการวัดประสิทธิภาพจะใชกราฟทั้งสองนี้ในการคํานวณ โดยลักษณะ   

การคํานวณนั้นจะคลายกับการคํานวณ Input Distance Function คือ คํานวณจากระยะของจุด 

โดยเริ่มจากลากเสนตรงจากจุดกําเนิดไปจนถึงจุดที่ตองการคํานวณ โดยคาประสิทธิภาพทาง

เศรษฐศาสตรที่ไดนั้น (Economic Efficiency : EE) คํานวณจากอัตราสวนของระยะจากจุดกําเนิด

ถึงเสน Isocost เมื่อเทียบกับ ระยะจากจุดกําเนิดถึงจุดที่ตองการคํานวณหาประสิทธิภาพ ในวิธีนี้

นั้นคาหนึ่งๆ ที่คํานวณไดจะแสดงถึงประสิทธิภาพการผลิต และภายในคานั้นๆ ประกอบดวย     

คาประสิทธิภาพการจัดสรรปจจัยการผลิต (Allocative Efficiency : AE) และคาประสิทธิภาพ

ทางดานเทคนิค (Technical Efficiency : TE) 

ภาพที่ 3-4 การวัดประสทิธิภาพการผลิตดานปจจัยการผลิต (Input-Oriented 
Productive Efficiency Measurement) 

 
 

ในภาพที่ 3-4 สมมติใหหนวยผลิตใชปจจัยการผลิต 2 ชนิด ( )21, XX  เพื่อ

ผลิตผลผลิต ( )Y  1 หนวย โดยแกนนอนและแกนตั้งแสดงปริมาณปจจัยการผลิต 1X  และ 2X  ที่
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ใชในการผลิตสินคา Y  จํานวน 1 หนวย ตามลําดับ เสน SS ׳ ซึ่งเปนเสนผลผลิตเทากับ 1 หนวย 

(Unit Isoquant) แบงพื้นที่แผนราบออกเปน 2 สวน คือ สวนที่อยูเหนือและขวามือของเสน SS׳ 
และสวนที่อยูใตและซายมือของเสน SS׳ จุดใดๆ ที่อยูใตเสนและซายมือของเสน SS׳ แสดงสดัสวน
และปริมาณการใชปจจัย 1X  และ 2X  ในการผลิต Y  ไดไมถึง 1 หนวย (คือไดนอยกวา 1 หนวย) 

แตจุดใดๆ ที่อยูสูงกวาหรือทางขวามือของเสน SS ׳ แสดงสัดสวนการใชปจจัยการผลิตที่สามารถ
ผลิต Y  ได 1 หนวย เชนเดียวกับบนเสน SS ׳ หากหนวยผลิตทําการผลิตที่จุด P จะเห็นไดวา ณ 

จุด P หนวยผลิตสามารถลดปจจัยการผลิตลง แตยังคงผลิต Y  ไดเทาเดิม ระยะ QP บงบอกถึง

ปจจัยการผลิตที่สามารถลดลงไดโดยไมตองลดการผลิต Y  ลง ดังนั้น สวนของปจจัยการผลิตที่

สามารถลดลงไดตอปจจัยการผลิตที่ใช คือ QP/OP ซึ่งคาประสิทธิภาพทางเทคนิค (TE) โดยวัด

จากปจจัยการผลิต คือ 

TE i OPOQ=   ; TE i OPOQOPQP =−=1   (6) 

ดังนั้น TE i  จะมีคาระหวาง 0 และ 1 หาก TE i  มีคาเทากับ 1 แสดงวาหนวย

ผลิตมีประสิทธิภาพทางเทคนิคเต็มที่นั่นเอง (หรือจุด P อยูบนเสนผลผลิตเทากัน) 

สําหรับความมีประสิทธิภาพในการจัดสรรทรัพยากรจะใชเสนตนทุนเทากัน

เปนเครื่องมือ โดยจุด Q ׳ คือ จุดแสดงสัดสวนและปริมาณการใชปจจัยการผลิต ผลิต Y  ได 1 

หนวย ที่เสียตนทุนต่ําที่สุด หากหนวยผลิต ผลิต ณ จุด Q แสดงวาหนวยผลิต ผลิตดวยตนทุนที่สูง

กวาจุด Q ׳ ตนทุนการผลิตที่สามารถลดลงได คือ RQ  และสัดสวนของตนทุนการผลิตที่สามารถ

ลดลงได คือ OQRQ  ซึ่งคาประสิทธิภาพในการจัดสรรทรัพยากร (AE i ) คือ 

 AE i OQOR=   ; AE i OQOROQRQ =−=1   (7) 

นั่นคือ ประสิทธิภาพทางเศรษฐศาสตร (EE i ) เมื่อวัดจากดานปจจัยการผลิต 

คือ 

EE i  = TE i  ×  AE i       (8) 

   EE i OQOROPOQ ×=  

EE i OPOR=        (9) 

โดยระยะ RP  แสดงถึงตนทุนที่สามารถลดลงไดจากการผลิตที่มี

ประสิทธิภาพทางเทคนิคและประสิทธิภาพในการจัดสรรทรัพยากร ซึ่งรวมเปนประสิทธิภาพทาง

เศรษฐศาสตร โดยจะมีคาอยูระหวาง 0 และ 1 ถา EE i  = 1 แสดงวาหนวยผลิตนั้น มีทั้ง
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ประสิทธิภาพทางเทคนิคและประสิทธิภาพในการจัดสรรทรัพยากร หรืออีกนัยหนึ่งคือ หนวยผลิต

นั้นเลือกแผนการผลิตและสัดสวนของปจจัยการผลิตที่ไดประสิทธิภาพเต็มที่ 

  2) การวัดประสิทธิภาพการผลิตดานผลผลิต (Output-Oriented Productive 
Efficiency Measurement) 

การวัดประสิทธิภาพโดยวิธีนี้จะคลายกับการวัดประสิทธิภาพทางดานปจจัย

การผลิต แตในกรณีนี้จะพิจารณาในสวนของผลผลิต โดยจะใชเสนความเปนไปไดในการผลิต 

(Production Possibility Curve: PPC) และเสนรายรับเทากัน (Isorevenue) ในการคํานวณหา

ประสิทธิภาพ โดยรายละเอียดของเสนทั้งสอง มีดังนี้ 

ก. เสนความเปนไปไดในการผลิต (Production Possibility Curve: PPC) 

คือ เสนที่แสดงถึงความสามารถในการผลิตสินคาในอัตราสวนตางๆ ลักษณะเสน PPC ที่สําคัญ 

คือ 

- เปนเสนที่มีความชันเปนลบ และลาดจากซายลงมาขวา เพราะการผลิต

สินคาชนิดหนึ่งเพิ่มข้ึน จากปจจัยการผลิตที่คงที่นั้นจะทําไดก็ตอเมื่อ ไดมีการลดจํานวนการผลิต

สินคาอีกชนิดหนึ่งลง 

- แตละเสนของเสนความเปนไปไดในการผลิตไมสามารถตัดกันหรือ
สัมผัสกันได 

- เปนเสนโคงออกจากจุดกําเนิด 

ข. เสนรายรับเทากัน (Isorevenue) คือ เสนที่แสดงถึงสัดสวนของผลผลิต

ระดับตางๆ ณ ระดับรายรับของผูผลิตที่เทากัน 
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ภาพที่ 3-5 การวัดประสทิธิภาพการผลิตดานผลผลิต (Output-Oriented Productive 
Efficiency Measurement) 

 

ภาพที่ 3-5 สมมติใหหนวยผลิตใชปจจัยการผลิตชนิดเดียว ( )X  เพื่อผลิต

สินคา 2 ชนิด ( )21,YY  แกนนอนและแกนตั้งแสดงปริมาณผลผลิต 1Y  และ 2Y  ที่เกิดจากการผลิต

โดยใชปจจัยการผลิต X  จํานวน 1 หนวย ตามลําดับ โดยเสน DD ׳ คือ เสนความเปนไปไดใน  

การผลิตสินคา 1Y  และ 2Y  จากการใชปจจัยการผลิต X  จํานวน 1 หนวย แตหนวยผลิตทํา     

การผลิตที่จุด A จึงเห็นไดวา หากหนวยผลิตมีประสิทธิภาพจะสามารถใชปจจัยการผลิต X  

จํานวนเทาเดิมผลิตสินคาไดมากกวาที่จุด A 

ระยะ  AB  แสดงถึงความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิค  (Technical 

Inefficiency) เนื่องจากสามารถเพิ่มผลผลิตไดโดยไมตองใชปจจัยการผลิตจํานวนที่มากกวาเดิม 

ดังนั้น สัดสวนของประสิทธิภาพทางเทคนิคโดยวัดจากดานผลผลิต คือ TE o OBOA=  และเมื่อ

พิจารณาจากเสนรายรับเทากัน (DD ׳) ทําใหเราทราบประสิทธิภาพในการจัดสรรทรัพยากร 

(Allocative Efficiency) ซึ่งแสดงถึงรายรับที่สามารถเพิ่มข้ึนได จากการจัดสรรทรัพยากรที่มี

ประสิทธิภาพทําใหตนทุนลดลงดังนั้น ประสิทธิภาพทางเศรษฐศาสตรเมื่อวัดจากดานผลผลิต 

(EE o ) คือ 

EE o  = TE o  ×  AE o       (10) 

EE o OCOBOBOA ×=  
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EE o OCOA=        (11) 

ซึ่ง EE o  มีคาระหวาง 0 และ 1 เชนเดียวกับการวัดประสิทธิภาพจากดาน

ปจจัยการผลิต โดยในแนวคิดของคา TE และ AE นั้น จะคลายกับวิธี Input-Oriented Productive 

Efficiency Measurement โดย TE จะดูการผลิตที่มีประสิทธิภาพที่สุดจึงพิจารณารวมกันเสน 

PPC และ AE จะดูการผลิตที่ไดรับผลไดสูงสุดจึงพิจารณารวมกับเสนรายรับเทากัน (Isorevenue) 

 3.1.4 แนวคิดการวิเคราะหขอบเขตการผลิต (Frontier Production Function) 

การวิเคราะหขอบเขตการผลิต (Frontier) สามารถแบงเปน 2 วิธีหลักๆ เพื่อใชใน

การประมาณฟงกชันการผลิต ณ ระดับที่หนวยผลิตมีประสิทธิภาพสูงสุด (หรืออาจเรียกวา 

Frontier Production Functions) วิธีการประมาณขอบเขตการผลิตทั้ง 2 วิธี ไดแก วิธีที่ไมใช

พารามิเตอร (Nonparametric Approach) และวิธีที่ใชพารามิเตอร (Parametric Approach) ทั้งนี้

วิธีการหลักที่ใชในงานวิจัยฉบับนี้มุงไปที่วิธีที่ใชพารามิเตอรเทานั้น 

1) วิธีที่ไมใชพารามิเตอร (Nonparametric Approach) 

จากการงานวิจัยของ Farrell (1957) ที่ใชรูปแบบการศึกษาดวยวิธีที่ไมใช

พารามิเตอร โดยใชวิธีโปรแกรมเชิงเสน (Linear Programming) ในการอธิบายประสิทธิภาพทาง

เทคนิคและประสิทธิภาพในการจัดสรรทรัพยากร ซึ่งไมสามารถหาขอบเขตของการผลิตที่มี

ประสิทธิภาพได ทําใหตองใชการเก็บขอมูลที่เกิดขึ้นจริงของแตละหนวยธุรกิจมาเปรียบเทียบกัน 

เพื่อสรางเสนขอบเขตการผลิตที่มีลักษณะเหมือนเสนผลผลิตที่เทากัน (Isoquant) โดย Farrell 

เรียกเสนขอบเขตการผลิตดังกลาววา Free Disposal Convex Hull โดยใชเทคนิคทาง 

Mathematical Programming และสมมติวาฟงกชันการผลิตมีลักษณะเปน Constant Return to 

Scale และวัดประสิทธิภาพจากดานปจจัยการผลิต (Input-Oriented) ซึ่งเรียกวา Data 

Envelopment Analysis (DEA) ตอมาจึงมีการผอนคลายขอสมมติ Constant Return to Scale 

ออกโดย Banker, Charnes and Cooper (1984) โดยกําหนดฟงกชั่นการผลิตแบบ Variable 

Return to Scale (VRS) 

วิธีการศึกษาแบบ DEA มีขอดีที่วา ไมตองมีการกําหนดรูปแบบฟงกชั่น    

การผลิต แตเนื่องจากวิธีการนี้เปนการวัดประสิทธิภาพของหนวยผลิตโดยเปรียบเทียบกับหนวย

ผลิตอื่น ทําใหการสรางเสนขอบเขตการผลิต (Frontier Production Functions) ตองยอมรับวาจะ

มีหนวยผลิตบางหนวยที่ไดคาประสิทธิภาพเต็ม 100% หรืออยูบนเสนขอบเขตการผลิต นอกจากนี้
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การหาเสนขอบเขตการผลิตจากตัวอยางที่เกิดขึ้นจริงทําใหมีความออนไหวตอความผิดพลาด

คลาดเคลื่อนของขอมูลและการวัด ประการสุดทาย คือ ไมสามารถใชเครื่องมือทางสถิติใน       

การทดสอบสมมติฐานเกี่ยวกับพารามิเตอรที่ประมาณคาได 

  2) วิธีที่ใชพารามิเตอร (Parametric Approach) 

2.1) Deterministic Frontier Method 

Aigner and Chu (1968) กําหนดใหขอบเขตการผลิต (Frontier 

Production Function) เปนแบบ Cobb-Douglas และทุกขอมูลที่เกิดขึ้นจริงอาจจะอยูบนหรือใต

ขอบเขตการผลิต แบบจําลองลักษณะนี้ถูกเรียกวา “Deterministic Parametric Frontier” 

ดังตอไปนี้ 

( ) iii uXfY −= β;  , 0≥iu      (12) 

โดยที่ iY  แสดงเวคเตอรของผลผลิต 

iX  แสดงเวคเตอรของปจจัยการผลิต 

β  แสดงพารามิเตอรที่ตองการประมาณ 

iu  แสดงความผิดพลาดแบบหางเดียว (One-Sided Error 

Term) ที่สะทอนถึงความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิค และการที่ 0≥iu  แสดงวาทุกขอมูลที่

เกิดขึ้นจริงอาจจะอยูบนหรือใตขอบเขตการผลิต 

อัตราสวนของผลผลิตที่เกิดขึ้นจริงที่หนวยผลิตสามารถผลิตไดเทียบ

กับระดับผลผลิตที่มีประสิทธิภาพซึ่งคํานวณไดจากขอบเขตการผลิต (โดยกําหนดปจจัยการผลิต) 

จึงแสดงถึงความมีประสิทธิภาพทางเทคนิคของหนวยธุรกิจ 

( )[ ]
( )[ ] ( )i

i

ii u
Xf

uXfTE −=
−

= exp
;exp

;exp
β

β    (13) 

วิธีการวัดขางตน เปนการวัดประสิทธิภาพทางเทคนิคจากทางดาน

ผลผลิต ซึ่งมีคาอยูระหวาง 0 ถึง 1 ขอไดเปรียบของวิธีนี้เมื่อเปรียบเทียบกับวิธีที่ไมใชพารามิเตอร 

คือ สามารถที่จะกําหนดลักษณะของขอบเขตการผลิตในรูปแบบทางคณิตศาสตร และสามารถ

กําหนดใหผลไดตอขนาดไมคงที่ นอกจากนี้ เวคเตอรของพารามิเตอรสามารถถูกประมาณดวย
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โปรแกรมเชิงเสน อยางไรก็ตาม ปญหาของการประมาณการแบบนี้ คือ การไมมีคุณสมบัติทาง

สถิติ หรืออีกนัยหนึ่งคือ การประมาณโดยใช Mathematical Programming ไมใหคาสวนเบี่ยงเบน

มาตรฐาน และ t-ratio เปนตน นอกจากนี้ ภายใตแนวคิดของวิธีการประมาณแบบไมใช

พารามิเตอร พบวา การหาขอบเขตการผลิตมาจากขอมูลที่เกิดขึ้นจริง ทําใหออนไหวตอรายขอมูล

ที่ผิดปกติ เชน Outlier อยางมาก 

Afrait (1972) กําหนดขอสมมติบางอยางกับ iX  และ iu  ทําใหได

แบบจําลองที่เรียกวา “Deterministic Statistical Frontier” โดยไดหาขอสมมติเกี่ยวกับ            

การกระจายของ ( )iu−exp  และวิธีการประมาณแบบ Maximum Likelihood (ML) และตอมางาน

ของ Schmidt (1976) ไดแสดงใหเห็นวา ถาสมมติให iu  มีการกระจายแบบ Exponential แลว 

ผลลัพธที่ไดจากการประมาณแบบ Maximum Likelihood จะคลายกับวิธีโปรแกรมเชิงเสน 

(Linear Programming) ของ Aigner and Chu (1968) นอกจากนี้ถาสมมติให iu  มีการกระจาย

แบบ Half-Normal แลว ผลลัพธที่ไดจากการประมาณแบบ Maximum Likelihood และวิธี

ประมาณแบบโปรแกรมเชิงเสนจะไดผลการประมาณที่เหมือนกัน ดังนั้น จึงสะทอนใหเห็นวา    

การเลือกขอสมมติเกี่ยวกับกระจายของ iu  จึงมีความสําคัญ เพราะวาการประมาณแบบ 

Maximum Likelihood มีผลตามการกระจายของ iu  

อยางไรก็ดี ขอจํากัดภายใตแนวคิดของ Deterministic Frontier  

ความเบี่ยงเบนทั้งหมดจากขอบเขตการผลิต เปนผลมาจากความไมมีประสิทธิภาพ ( )iu  เพียง

ประการเดียวนั้น ยังขัดกับความเปนจริงอยูมาก ซึ่งในความเปนจริงแลว ความไมมีประสิทธิภาพ

ของหนวยผลิตถูกกระทบจากปจจัยภายนอก อาทิเชน วิกฤตการณน้ํามัน วิกฤติเศรษฐกิจ เปนตน 

และปจจัยภายใน อาทิเชน ความไมมีประสิทธิภาพของหนวยผลิต ซึ่งขอจํากัดดังกลาวนี้ถูกแกไข

โดยแบบจําลอง Stochastic Frontier 

2.2) Stochastic Frontier Method 

แนวคิดที่สําคัญของแบบจําลอง Stochastic Frontier คือ Error Term 

ประกอบดวย 2 สวน สวนแรกเปน Random Error ( )iv  ที่มีลักษณะสมมาตรเบี่ยงเบนรอบๆ 

ขอบเขตการผลิตของหนวยผลิต ซึ่งสะทอนถึงความผิดพลาดในการวัด (Measurement Error) 

ความผิดพลาดทางสถิติ (Statistical Noise) และ Random Shock ที่อยูนอกการควบคุมของ

หนวยผลิต สวนที่สอง คือ ( )iu  ซึ่งสะทอนความไมมีประสิทธิภาพในการผลิตอันเกิดจากปจจัย

ภายในของหนวยผลิตเอง วิธีการประมาณแบบขอบเขตการผลิตลักษณะนี้ ถูกเสนอโดยงานวิจัย
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ของ Aigner, Lovell and Schhmidt (1977) และงานวิจัยของ Meeusen and van de Broeck 

(1977) โดยที่แบบจําลองเบื้องตนใชขอมูลภาคตัดขวาง (Cross-section Data) ตามวิธีการนี้ทําให

การหาความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิคเทียบมาจากขอบเขตการผลิต 

Stochastic Production Frontier มีลักษณะดังนี้ 

( ) iii XfY εβ += ;       (14) 

เมื่อ iε  เปน Error term โดยที่ iii uv −=ε  ทั้งนี้ iv  และ iu  เปน

สวนประกอบสองสวนที่เปนอิสระตอกัน 

iv  เปน Random Error ที่มีลักษณะ iid  (independent and 

identically distributed) กลาวคือ มีการกระจายแบบสมมาตร มีคาเฉลี่ยเทากับศูนย            

ความแปรปรวนคงที่เทากับ 2
vσ  และเปนอิสระตอ iu  

iu เปนความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิค ที่เกิดจากปจจัยภายในของ

หนวยผลิต สมมติใหมีลักษณะเปน iid  และมีการกระจายแบบ Exponential หรือ Half-Normal 

ในการวัดประสิทธิภาพทางเทคนิค TE ( )ii u−= exp  ซึ่งใน            

การคํานวณแบบ Stochastic Frontier จะไมสามารถหาคา iu  ไดโดยตรง แตจะทราบคา iε  ซึ่ง 

iii uv −=ε  ดังนั้น Jondrow, Lovell, Materov and Schmidt (1982) แกปญหาโดยใหประมาณ

คา iu  แบบมีเงื่อนไข [ ]iiuE ε  

ตอมาไดมีการพัฒนางานวิจัยอยางตอเนื่อง โดยลดขอจํากัดตางๆ 1 

คือ 

ก. ขอจํากัดเรื่องรูปแบบการกระจายของความไมมีประสิทธิภาพทาง
เทคนิคที่เกิดจากปจจัยภายในของหนวยผลิต ( )iu  ที่กําหนดใหเปนแบบ Normal, Exponential 

หรือ Half-Normal Stevenson (1980) ไดเสนอรูปแบบการกระจายแบบ Truncated Normal ซึ่ง

เปนการกระจายในรูปทั่วไปของ Half-Normal โดยกําหนดคาเฉลี่ยเทากับ iμ  และความแปรปรวน

เทากับ 2σ  (ถาคา 0=μ  แสดงวามีการกระจายแบบ Half-Normal) นอกจากนี้ Greene (1990) 

                                                  
1 สรุปความจาก Coelli Tim, D.S. Prasada Rao, George E. Battese. 1988. An Introduction to Efficiency 

and Productivity Analysis. Kluwer Academic Publishers : p.199-219. 
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ยังไดเสนอการกระจายแบบ Gamma ตอมา Battese and Coelli (1995) สมมติใหการกระจาย

ของความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิค ( )iu  เปนการกระจายแบบ Truncated Normal ซึ่งใน

งานวิจัยครั้งนี้ ไดสมมติใหการกระจายของความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิค ( )iu  เปน          

การกระจายแบบเดียวกัน 

ข. ฟงกชันการผลิต  แตเดิมกําหนดให รูปแบบฟงกชันเปนแบบ  

Cobb-Douglas หรือ Constant Elasticity of Substitution (CES) ซึ่งมีขอจํากัดในเรื่อง           

การกําหนดใหคาความยืดหยุนของการทดแทนกันระหวางปจจัยการผลิตคงที่ โดยในกรณีของ

ฟงกชันการผลิตแบบ Cobb-Douglas รูปแบบของฟงกชันดังกลาวจะใหคาความยืดหยุนเทากับ 1 

เสมอ ไมวา α  และ β  หรือขนาดการใชปจจัยการผลิตเปนเทาใด ในขณะที่ฟงกชันการผลิตแบบ 

CES ไมมีขอจํากัดวาคาความยืดหยุนดังกลาวมีคาเทากับ 1 โดยคาดังกลาวอาจมีคาเทากับ 2 

หรือ 3 หรือจํานวนใดก็แลวแตขอมูลชุดนั้นจะบงชี้จากการคํานวณแตก็ยังคงเปนคาคงที่ ไมเทากับ 

1 เสมอ ดังนั้นจึงไดมีการเสนอรูปแบบฟงกชันการผลิตอ่ืนๆ เพิ่มเติม โดยฟงกชันการผลิตที่เปนที่

นิยม คือ Translog Function ซึ่งเสนอโดย Christensen (1973) 

ค. การใชขอมูล Panel Data มีขอไดเปรียบกวาการใชขอมูลแบบ

ภาคตัดขวางในการประมาณคา Stochastic Frontier Models เนื่องจากทําใหมีขอมูลมากขึ้นและ

เปนการพิจารณาการเปลี่ยนแปลงทางเทคโนโลยีและประสิทธิภาพขามเวลา โดยการใชขอมูล 

Panel Data นี้ ไดมีขอสมมติที่แตกตางกัน 2 แนวทาง โดยแนวทางแรก นําเสนอโดย Pitt and Lee 

(1981) กําหนดใหความไมมีประสิทธิภาพไมแปรผันตามเวลา ( )iit uu =  สวนอีกแนวทางหนึ่งจะ

กําหนดใหความไมมีประสิทธิภาพผันแปรไดตามเวลา เชน ในงานวิจัยของ Kumbhakar (1990) 

กําหนดให ( )[ ] iit uctbtu 12exp1 −
++=  โดยที่ itu  มีการกระจายแบบ Half-Normal หรือใน

งานวิจัยของ Battese and Coelli (1992) ที่กําหนดให ( )[ ]{ } iit uTtu −−= ηexp  โดยที่ itu  เปน 

iid  และมีการกระจายแบบ Truncated Normal หรือในงานวิจัยของ Battese and Coelli (1995) 

ที่ใชขอมูลแบบ Panel Data กําหนดใหฟงกชันการผลิตถูกรบกวนดวยความไมมีประสิทธิภาพทาง

เทคนิคที่เกิดจากปจจัยที่สามารถอธิบายไดของหนวยผลิตตามชวงเวลา นั่นคือ δμ itit z=  โดยที่ 

itz  เปนปจจัยที่มีผลตอความไมมีประสิทธิภาพ 

งานของ Battese and Coelli (1995) เสนอแบบจําลองที่คลายกับ

งานของ Kumbhakar, Ghosh and McGuckin (1991) โดยยกเวนการกําหนดความมี

ประสิทธิภาพในการจัดสรร (Allocative Efficiency) และใชขอมูลภาคตัดขวางผสมเวลา (Panel 
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Data) itu  ถูกสมมติใหเปนตัวแปรสุมที่มีการกระจายเปนอิสระ และตัดชวงที่ศูนยของการแจกแจง

แบบปกติกับคาเฉลี่ย δitz  และความแปรปรวน 2σ  ดังเขียนเปนสัญลักษณทางคณิตศาสตรดังนี้ 

( )2,~ σδitit zNu  โดย itz  เปนเวคเตอรที่แสดงลักษณะของหนวยผลิต และ δ  เปนเวคเตอรของ

พารามิเตอรที่ถูกประมาณ ซึ่งวิธีประมาณคาพารามิเตอรใชวิธี ML โดยสามารถใชโปรแกรม 

FRONTIER 4.1 C ซึ่งเขียนโดย ศาสตราจารย Tim Coelli แหง Centre for Efficiency and 

Productivity Analysis, University of Queensland โดยโปรแกรม FRONTIER 4.1 C สามารถ

คํานวณประสิทธิภาพทางเทคนิคของทุกหนวยผลิตตลอดชวงเวลาของขอมูลที่เก็บมาได และ    

การกําหนดแบบจําลองในลักษณะนี้จะนํามาประยุกตใชในการศึกษาครั้งนี้ 

3.2 งานวจิัยที่เกี่ยวของ 

ในสวนนี้จะแบงงานวิจัยที่เกี่ยวของออกเปน 2 สวน คือ สวนที่ 1 เปนงานวิจัยดานการวัด

ความไมมีประสิทธิภาพการผลิตเชิงเทคนิค และสวนที่ 2 เปนงานวิจัยดานการผลิตและการตลาด

ของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังในประเทศไทย โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 

3.2.1 งานวิจัยดานการวัดความไมมีประสิทธิภาพการผลิตเชิงเทคนิค 

  ในยุคแรกของการศึกษาความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของ

อุตสาหกรรม ไดใชวิธีการวัดอัตราสวนอยางงาย เชน อัตราสวนประสิทธิภาพในการขาย (ยอดขาย

ที่แทจริงตอแรงงาน) หรือ อัตราสวนประสิทธิภาพของรายไดสุทธิ (รายไดสุทธิตอแรงงาน) เปนตน 

แตวิธีการวัดโดยใชอัตราสวนอยางงายจะทําไดลําบาก ในกรณีที่มีปจจัยการผลิตมากกวาหนึง่ชนดิ 

ทําใหนักวิจัยไดทําการพัฒนาเทคนิคตางๆ เพื่อประมาณความไมมีประสิทธิภาพ 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่มี อิทธิพลอยางมากเกี่ยวกับประสิทธิภาพการผลิต 

(Productive Efficiency) เร่ิมตนในทศวรรษที่ 1950 งานวิจัยในยุคแรกเปนงานวิจัยของ 

Koopmans (1951), Debreu (1951) และ Shephard (1953) โดย Koopmans (1951) ไดเสนอ

นิยามของคําวาประสิทธิภาพทางเทคนิค (Technical Efficient) ไววา “ผูผลิตจะมีประสิทธิภาพ

ทางเทคนิค ก็ตอเมื่อผูผลิตไมมีทางที่จะผลิตผลผลิตไดมากกวาการผลิตที่เกิดขึ้น เวนแตจะทํา  

การโยกยายการผลิตจากผลผลิตอื่น หรือทําการเพิ่มปจจัยการผลิตเทานั้น จึงจะสามารถผลิต

ผลผลิตเพิ่มไดมากกวาที่เปนอยู” Debreu และ Shephard ไดเสนอแนวคิดฟงกชันระยะทาง 

(Distance Function) ส่ิงสําคัญที่ไดจากงานวิจัยของ Debreu และ Shephard คือ วิธีในการวัด

ชวงหางระหวางผลผลิตที่ เกิดขึ้นและเสนความเปนไปไดในการผลิต ซึ่งมีผลอยางมากตอ          

การพัฒนางานวิจัยทางดานการวัดประสิทธิภาพ 
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จุดเริ่มตนของการอธิบายถึงขอบเขต (Frontier) และการวัดประสิทธิภาพ 

(Efficiency) เปนงานของ Farrell (1957) ในงานวิจัยไดใหคํานิยามและวิธีการคํานวณความไมมี

ประสิทธิภาพทางเทคนิค (Technical Inefficiency) และความไมมีประสิทธิภาพทางการจัดสรร 

(Allocative Inefficiency) ซึ่งการวัดความไมมีประสิทธิภาพสามารถคํานวณไดจากปจจัยการผลิต

ทุกชนิดพรอมๆ กัน และเสนอการวัดประสิทธิภาพทางเทคนิคของหนวยผลิตในอุตสาหกรรม ซึ่ง

สามารถหาไดจากการเปรียบเทียบผลผลิตที่เกิดขึ้นจริง กับผลผลิตที่สามารถผลิตไดถาหนวยผลิต

มีประสิทธิภาพสูงสุด 

ตามทฤษฎีฟงกชันของ Stochastic Frontier ไมไดมีแบบจําลองสําหรับอธิบาย

ความไมมีประสิทธิภาพอยางชัดเจน งานวิจัยเชิงประจักษที่มีประเด็นในการอธิบายผลกระทบ

ความไมมีประสิทธิภาพไดถูกพัฒนาขึ้นมา เชนงานของ Pitt and Lee (1981); Kalirajan (1981); 

Kalirajan and Flinn (1983) เปนตน งานวิจัยเหลานี้ใชวิธีการประมาณแบบ Two Stage 

Approach โดยในการประมาณครั้งแรกจะกําหนดและประมาณหาฟงกชัน Stochastic Frontier 

Production และคํานวณคาของความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิคในแตละหนวยผลิต ใน       

การประมาณครั้งที่สอง เปนการกําหนดแบบจําลองสมการถดถอย (Regression Model) สําหรับ

แตละระดับประสิทธิภาพทางเทคนิคของหนวยผลิตในเทอมของตัวแปรอธิบายและ Random 

Error พารามิเตอรของการประมาณแบบ Two Stage Approach ในแบบจําลองความไมมี

ประสิทธิภาพถูกประมาณดวยวิธีกําลังสองนอยที่สุดเบื้องตน (OLS) งานของ Kalirajan กําหนดให 

Random Error ในการประมาณแบบ Two Stage Approach ของแบบจําลองความไมมี

ประสิทธิภาพมีการกระจายแบบ Half-Normal งานวิจัยเชิงประจักษเหลานี้ ใชวิธีการประมาณ

พารามิเตอรความไมมีประสิทธิภาพ ภายใตสมมติฐานที่สมบูรณ กลาวคือ ผลกระทบของหนวย

ผลิต (Firm Effect) มีการกระจายอิสระในการประมาณครั้งแรก ซึ่งจะถูกนํามาใชในการหาปจจัย

กําหนดความไมมีประสิทธิภาพของการประมาณครั้งที่สอง 

งานของ Pitt and Lee (1981) เสนอวา ความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิคถูก

กําหนดใหแสดงในรูปจุดตัดของหนวยการผลิตใน Stochastic Frontier ซึ่งจะเปนฟงกชันของ

ลักษณะหนวยผลิต (Firm Characteristic) สวนงานวิจัยอื่นๆ มีทั้งการประมาณจุดตัดของหนวย

ผลิต จากลักษณะหนวยผลิตหรือรวมลักษณะหนวยผลิตใน Production Frontier แลวทํา        

การประมาณพารามิเตอรที่เกิดขึ้น 
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อยางไรก็ตาม มีนักวิจัยจํานวนมากใหขอสังเกตถึงความคงเสนคงวาของขอ

สมมติความมีอิสระของผลกระทบของความไมมีประสิทธิภาพในการประมาณแบบสองครั้ง และได

เสนอการใช Stochastic Frontier ในรูปแบบรวมแบบจําลองของผลกระทบของความไมมี

ประสิทธิภาพทางเทคนิคเขาดวยกัน และทําการประมาณพารามิเตอรทุกตัวพรอมๆ กัน โดย

แบบจําลองผลกระทบประสิทธิภาพในฟงกชัน Stochastic Frontier Production ถูกเสนอโดย 

Kumbhakar, Ghosh and McGuckin (1991), Reifschneider and Stevenson (1991) โดยงาน

ของ Kumbhakar, Ghosh and McGuckin สมมติวาความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิคมีคาไม

เปนลบและเปนการกระจายแบบ Truncated Normal ที่คาเฉลี่ย โดยที่มีความสัมพันธเปนฟงกชัน

เสนตรงกับตัวแปรภายนอก ซึ่งมีคาสัมประสิทธิ์และความแปรปรวนที่ไมทราบคา ซึ่งจาก          

การประยุกตในงานของ Kumbhakar, Ghosh and McGuckin กับฟารมในสหรัฐอเมริกา พบวา

ความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิคมีความสัมพันธแบบมีนัยสําคัญกับระดับการศึกษาของผูทํา

ฟารม และขนาดการดําเนินงานของฟารม 

Reifschneider and Stevenson (1991) เสนอแบบจําลองที่ใชอธิบายความไมมี

ประสิทธิภาพทางเทคนิครวมกับฟงกชัน Stochastic Frontier Production ซึ่งความไมมี

ประสิทธิภาพทางเทคนิคกําหนดใหไมเปนคาลบและอยูในรูปของตัวแปรอธิบาย โดยสมมติใหมี

การแจกแจงแบบ Half-Normal, Exponential หรือ Gamma แบบจําลองนี้ถูกประยุกตใน         

การวิเคราะหขอมูลทางการไฟฟาของสหรัฐอเมริการะหวางสามชวงเวลาที่ตางกัน สมมติฐานที่ใช

ทดสอบในการศึกษา คือ การรวมฟงกชันความไมมีประสิทธิภาพไมเปลี่ยนแปลงคาพารามิเตอร

ของฟงกชันขอบเขต ซึ่งผลที่ไดจากการศึกษาครั้งนี้ คือ การปฏิเสธสมมติฐาน แสดงวาการรวม

ฟงกชันที่อธิบายความไมมีประสิทธิภาพจะเปลี่ยนแปลงคาประมาณพารามิเตอรของฟงกชัน

ขอบเขต 

Battese and Coelli (1995) เสนอแบบจําลองที่คลายกับงานของ Kumbhakar, 

Ghosh and McGuckin (1991) โดยยกเวนการกําหนดความมีประสิทธิภาพในการจัดสรร 

(Allocative Efficiency) กลาวคือ เงื่อนไขจําเปน (First Order) ของการทํากําไรสูงสุดไมไดกําหนด 

และใชขอมูลภาคตัดขวางผสมเวลา (Panel Data) itu  ถูกสมมติใหเปนตัวแปรสุมที่มีการกระจาย

เปนอิสระ และตัดชวงที่ศูนยของการแจกแจงแบบปกติกับคาเฉลี่ย δitz  และความแปรปรวน 2σ  

เมื่อ itz  เปนเวคเตอรที่แสดงลักษณะของหนวยผลิต และ δ  เปนเวคเตอรของพารามิเตอรที่ถูก

ประมาณ ซึ่งวิธีประมาณคาพารามิเตอรใชวิธี ML สามารถใชโปรแกรม FRONTIER ใน            
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การประมาณคาพารามิเตอรได  และการกําหนดแบบจําลองในลักษณะนี้จะนํามาประยุกตใชใน

การศึกษาครั้งนี้ 

แบบจําลอง Stochastic Frontier ซึ่งเสนอโดย Battese and Coelli (1995) ไดถูก

นํามาประยุกตใชโดย Seyoum, Battese and Fleming (1996) เพื่อใชวัดประสิทธิภาพการผลิต

ทางเทคนิคของผูผลิตขาว 2 กลุม ในเอธิโอเปยตะวันออก กลุมแรกเปนผูผลิตที่อยูภายใตโครงการ 

Sasakawa-Global 2000 สวนอีกกลุมเปนผูผลิตที่ไมไดอยูภายใตโครงการ โดยใชขอมูลแบบ

ตัดขวาง (Cross-sectional data) ระหวางป 1995-1996 พบวา  Cobb-Douglas Stochastic 

Frontier สามารถใชอธิบายขอมูลไดเพียงพอ 

งานวิจัยของ Estache and Rossi (2001) ไดประยุกตใชแนวคิด Stochastic 

Frontier เพื่อใชศึกษาถึงความมีประสิทธิภาพและลักษณะเปรียบเทียบของบริษัทผลิตน้ําประปา

ของภาคเอกชนและสาธารณะในพื้นที่เอเชียแปซิฟก ภายใตแนวคิด Stochastic Cost Frontier 

พบวา จากการประมาณทั้งวิธี COLS และ ML ชี้ใหเห็นวาการปฏิบัติงานในการผลิตน้ําประปาของ

ภาคเอกชนมีประสิทธิภาพทางเศรษฐศาสตรมากกวาการผลิตน้ําประปาในลักษณะสาธารณะ 

นอกจากนี้ยังเสนอใหเห็นวาการวัดประสิทธิภาพไมไดใหประโยชนเฉพาะในทางวิชาการเทานั้น แต

ยังสามารถนําไปประยุกตใชในเชิงนโยบายไดโดยตรงดวย ดังเชน การนําดัชนีที่ใชวัดความมี

ประสิทธิภาพไปใชในนโยบายการปรับราคาตามเพดานราคา (Price Cap) ซึ่งเปนนโยบายที่ผูผลิต

กํากับดูแลสามารถกําหนดระดับความมีประสิทธิภาพ เพื่อเปนการบังคับใหผูใหบริการน้ําประปา

ตองขวนขวายที่จะพัฒนาผลิตภาพในการผลิต เพื่อลดตนทุนตามเปาหมายที่ผูกํากับดูแลได

กําหนดไว เพราะมิฉะนั้นแลว ผูประกอบการผลิตน้ําประปาจะสามารถทํากําไรไดนอยลงหรือ

ขาดทุน ในขณะเดียวกัน ถาผูใหบริการสามารถเพิ่มผลิตภาพการผลิตไดเกินเปาหมายที่ถูกกําหนด

ไว ตนทุนในการผลิตก็จะต่ําลงซึ่งจะสงผลใหมีกําไรมากขึ้น เนื่องจากการกํากับดูแลแบบเพดาน

ราคาไมไดมีการกําหนดอัตรากําไรที่ผูใหบริการสามารถทําได ผูผลิตจึงไดรับผลประโยชนโดยตรง

จากการลดตนทุนจนกวาจะมีการปรับเพดานราคาอีกครั้ง ในลักษณะเชนนี้ผูผลิตจึงมีแรงจูงใจที่

จะปรับปรุงเทคโนโลยีและประสิทธิภาพในการผลิตเพื่อลดตนทุน 

Hemaratna (2001) ไดศึกษาการแปรรูปและประสิทธิภาพทางเทคนิค 

กรณีศึกษาเชิงประจักษอุตสาหกรรมสายการบิน โดยเปรียบเทียบความมีประสิทธิภาพทางเทคนิค

ของสายการบินที่มีเจาของแตกตางกัน ขอมูลที่ใชในการศึกษามาจาก 19 สายการบินที่มีเสนทาง

การบินขามมหาสมุทรแปซิฟกระหวางชวงเวลา ค.ศ. 1980-1997 โดยในการวิเคราะหจะแบงขอมลู
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ออกเปน 3 กลุมตามประเภทของเจาของ คือ รัฐวิสาหกิจ เอกชน สายการบินที่เดิมเปนรัฐวิสาหกิจ

แตถูกแปรรูป โดยใชฟงกชันการผลิตแบบ Stochastic Frontier และประมาณคาพารามิเตอรดวย

วิธี Maximum Likelihood ซึ่งผลการศึกษาพบวา สายการบินที่เจาของเปนเอกชนมีการดําเนินการ

ดีกวาสายการบินที่เจาของเปนรัฐบาล และตัวกําหนดประสิทธิภาพทางเทคนิคของสายการบิน 

ไดแก ขนาดของสายการบิน ภาระการบรรทุก (Load Factor) และนโยบายของประเทศที่มีตอสาย

การบิน กลาวคือ เปนสายการบินในประเทศที่เปดใหมีการแขงขันในธุรกิจการบิน กับสายการบิน

ในประเทศที่ไมเปดใหมีการแขงขัน ผลการศึกษาพบวา สายการบินที่มีขนาดใหญ และมีภาระ  

การบรรทุกมาก และเปนสายการบินในประเทศที่มีนโยบายใหมีการแขงขันในธุรกิจการบิน มี

ประสิทธิภาพมากกวาสายการบินที่มีขนาดเล็ก ภาระการบรรทุกนอย และถูกจํากัดดวยนโยบายไม

เปดใหมีการแขงขันในธุรกิจการบินในประเทศ อยางไรก็ตาม สําหรับสายการบินที่มาจากการแปร

รูป ผลที่ไดยังไมชัดแจง ทั้งนี้ เพราะวาสายการบินที่รัฐบาลเปนเจาของ เมื่อผานการแปรรูปอาจจะ

ใชจายดานการลงทุนและทําการปรับปรุงโครงสรางทางการเงิน ทําใหผลการดําเนินงานไมชัดเจน 

Wadud (2004) ทําการศึกษาเปรียบเทียบประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของ

อุตสาหกรรมสิ่งทอและอุตสาหกรรมเสื้อผาและเครื่องนุงหมของประเทศออสเตรเลีย โดย

ประยุกตใชฟงกชัน Cobb-Douglas Stochastic Production Frontier และประมาณคาดวย 

Maximum Likelihood เพื่อหาคาระดับประสิทธิภาพทางเทคนิคภายใตแนวคิด Hicks Neutral 

Technical Change และ Time Varying Inefficiency Effect ดวยการกําหนดรูปแบบการกระจาย

ของความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิคอันเกิดจากปจจัยภายในของหนวยธุรกิจ ( )iu  ที่กําหนดให

เปนแบบ Truncated Normal และกําหนดตัวแปรตาม ( )Y  คือ มูลคาเพิ่มของผลผลิต (Value 

Added) ปจจัยการผลิต คือ ทุนและแรงงาน ผลการศึกษาพบวา คาสัมประสิทธิ์ของทุกปจจัย   

การผลิตของอุตสาหกรรมสิ่งทอและอุตสาหกรรมเสื้อผาและเครื่องนุงหมเทากับ 0.743 และ 0.773 

ตามลําดับ ซึ่งแสดงใหเห็นวาทั้ง 2 อุตสาหกรรมมีระดับประสิทธิภาพทางเทคนิคไมสูงนัก และผล

การศึกษาปจจัยที่มีผลกระทบตอระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของทั้ง 2 

อุตสาหกรรม ไดแก อายุของหนวยธุรกิจ ขนาดของหนวยธุรกิจ อัตราสวนของทุนตอแรงงาน 

สัดสวนของของแรงงานที่ไมไดทําการผลิตกับแรงงานทั้งหมดในหนวยธุรกิจ และสถานภาพการจด

ทะเบียนกอต้ังธุรกิจของหนวยธุรกิจตามกฎหมาย 

สําหรับงานวิจัยดานประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคในประเทศไทย 

Sirikanokvilai (1986) ไดศึกษาถึงความมีประสิทธิภาพทางเทคนิคและขนาดหนวยการผลิตของ

อุตสาหกรรมโรงสีขาวในจังหวัดสระบุรี โดยใชวิธีโปรแกรมเชิงเสน ในการศึกษาโดยเปนการ
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เปรียบเทียบความมีประสิทธิภาพของหนวยผลิตที่มีขนาดแตกตางกัน โดยใชฟงกชันการผลิตแบบ 

Cobb-Douglas ซึ่งมีปจจัยการผลิต 4 ชนิด ประกอบดวย ทุน แรงงาน ขาวเปลือก และปจจัย   

การผลิตอื่นๆ ที่นอกเหนือจาก 3 ชนิดขางตน อยางไรก็ตาม ปจจัยการผลิตทั้งหมดของถูกวัดใน

หนวยบาท แทนที่การใชหนวยวัดตามธรรมชาติ ผลที่ไดจากการศึกษาพบวา คาสัมประสิทธิ์ของ

ทุกปจจัยการผลิตไดเทากับ 0.98188 ซึ่งแสดงใหเห็นวาในอุตสาหกรรมนี้มีลักษณะผลไดตอขนาด

คงที่ และอัตราสวนของผลผลิตที่แทจริงกับผลผลิตที่ประมาณไดซึ่งแสดงถึงประสิทธิภาพทาง

เทคนิคในระดับหนวยการผลิตนั้นไมไดทําการศึกษา แตในระดับอุตสาหกรรม พบวา ประสิทธิภาพ

ทางเทคนิคมีคาเทากับ 0.8155 และเพื่อเปนการทดสอบสมมติฐานที่วา หนวยผลิตขนาดใหญไม

จําเปนตองมีประสิทธิภาพมากกวาหนวยผลิตขนาดเล็ก โดยกําหนดใหหนวยผลิตที่ผลิตขาวได    

1-29 ตันตอวัน เปนหนวยผลิตขนาดเล็ก หนวยผลิตที่ผลิตขาวได 30-79 ตันตอวัน เปนหนวยผลิต

ขนาดกลาง และหนวยผลิตที่ผลิตขาวไดมากกวา 79 ตันตอวัน เปนหนวยผลิตขนาดใหญ ผลที่ได

จากการศึกษาพบวา หนวยผลิตขนาดใหญจะมีประสิทธิภาพทางเทคนิคมากกวาหนวยผลิตขนาด

เล็ก 

Phaoborm (1999) ไดศึกษาประสิทธิภาพทางเทคนิคของอุตสาหกรรมสกัด

น้ํามันปาลมในประเทศไทย โดยใชฟงกชันการผลิตแบบ Cobb-Douglas เพื่อหาสมการขอบเขต

การผลิตดวยวิธีโปรแกรมเชิงเสน มีปจจัยการผลิต คือ ทุน แรงงาน และคาใชจายดานพลังงาน 

และใชขอมูลจากหนวยผลิตจํานวน 18 ราย โดยใชขอมูลแบบตัดขวาง (Cross-sectional data) ป 

พ.ศ. 2540 เพื่อศึกษาเปรียบเทียบคาดัชนีประสิทธิภาพระหวางหนวยผลิตในอุตสาหกรรม ผล

การศึกษาพบวา คาประสิทธิภาพทางเทคนิคของแตละหนวยผลิตอยูในชวง 0.375 ถึง 1.000 และ

มีคาเฉลี่ยเทากับ 0.6904 แสดงใหเห็นวาอุตสาหกรรมมีระดับประสิทธิภาพทางเทคนิคไมสูงนัก 

และมีการกระจายตัวของคาดัชนีสูง โดยมีระดับผลไดตอขนาดของอุตสาหกรรมสกัดน้ํามันปาลม

ในลักษณะผลไดตอขนาดลดลง ซึ่งชี้ใหเห็นถึงการมีกําลังการผลิตสูงเกินกวาระดับเหมาะสม และ

ผลการศึกษาปจจัยที่มีผลกระทบตอระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของโรงงาน 

พบวา ตัวแปรอิสระที่มีผล ไดแก สัดสวนการถือหุนของบริษัทของชาวตางชาติจากจํานวนหุน

ทั้งหมด และสัดสวนของผลปาลมสดที่มาจากสวนของโรงงานตอวัตถุดิบทั้งหมด อยางไรก็ตาม 

เครื่องหมายของคาสัมประสิทธที่ไดจากตัวแปรทั้งคูไมเปนไปตามขอสมมติฐานที่ตั้งไว แตคาที่ไดมี

คานอยมากหรือเขาใกลศูนย สามารถสรุปไดวา สัดสวนการถือหุนของบริษัทขามชาติจากจํานวน

หุนทั้งหมด และสัดสวนของผลปาลมสดที่มาจากสวนของโรงงานเองตอวัตถุดิบทั้งหมด ไมสงผล

กระทบตอระดับความมีประสิทธิภาพทางเทคนิคแตอยางใด 
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Charoenphon (2002) ไดวิเคราะหถึงความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิคของ

อุตสาหกรรมยางกอน โดยมีวัตถุประสงคของการศึกษา เพื่อหาระดับความมีประสิทธิภาพทาง

เทคนิคของและหนวยผลิต และตรวจสอบปจจัยที่มีสวนในการกําหนดประสิทธิภาพ โดยใชวิธี

การศึกษาแบบ Stochastic Frontier ซึ่งใชแบบจําลอง Inefficiency Effects สําหรับ Panel Data 

ที่เสนอโดย Battese and Coelli (1995) และกําหนดสมการการผลิตแบบ Cobb-Douglas ซึ่งมี

ปจจัยการผลิต 4 ปจจัย คือ วัตถุดิบ ทุน แรงงาน และการใชพลังงาน ผลการศึกษาพบวา ขนาด

ผลไดตอขนาดมีลักษณะใกลเคียงกับผลไดตอขนาดคงที่ ทั้งนี้ เพราะคาสัมประสิทธิ์ของปจจัยทั้ง 4 

เมื่อรวมกันแลวเทากับ 0.983 และวัตถุดิบเปนปจจัยการผลิตพื้นฐานที่ทําใหเกิดผลผลิต 

นอกจากนี้ผลลัพธที่ไดจากการทดสอบทางสถิติ พบวา อายุและขนาดของหนวยผลิตจะสงผลตอ

ความมีประสิทธิภาพทางเทคนิค ดังนั้น หนวยการผลิตที่มีอายุมากกวาและมีขนาดใหญกวาจะมี

ประสิทธิภาพทางเทคนิคมากกวา หนวยผลิตที่มีทุนสวนเกินมากจะนําไปสูความมีประสิทธิภาพที่

นอยลง และหนวยผลิตจะมีประสิทธิภาพทางเทคนิคต่ําถาผลิตผลผลิตเพียงอยางเดียว (ผลิตยาง

กอนเทานั้น) สําหรับประสิทธิภาพทางเทคนิคของแตละหนวยผลิตอยูในชวง 0.77-0.99 และโดย

เฉลี่ยเทากับ 0.9020 ซึ่งเปนคาที่คอนขางสูง แสดงใหเห็นวาอุตสาหกรรมยางกอนมีประสิทธิภาพ

ทางเทคนิคในระดับที่สูง 

ทวีสุข (2546) ไดใชแบบจําลอง Stochastic Frontier ของ Battese and Coelli 

(1995) ในการศึกษาประสิทธิภาพทางเทคนิคของการผลิตน้ําประปาสวนภูมิภาค โดยกําหนด

รูปแบบฟงกชันการผลิตเปนแบบ Translog โดยผลผลิต คือ ปริมาณน้ําที่ผลิตได และปจจัย      

การผลิต คือ มูลคาของทุน เงินเดือนและคาจาง ปริมาณสารสม ปริมาณคลอรีน กระแสไฟฟา และ

ปริมาณน้ํามันเชื้อเพลิง ซึ่งผลการศึกษาพบวา คาประสิทธิภาพโดยเฉลี่ยของการประปาทัง้ 10 เขต 

มีคาโดยเฉลี่ยเทากับ 0.92468 โดยสํานักงานประปาที่มีประสิทธิภาพสูงสุด คือ สํานักงานประปา

เขต 1 เทากับ 0.99600 และสํานักงานประปาเขต 8 มีประสิทธิภาพต่ําสุด เทากับ 0.84972 โดย

พบวา ปจจัยทุนเปนปจจัยที่มีความสําคัญที่สุดในการผลิต และปจจัยที่อธิบายประสิทธิภาพทาง

เทคนิค คือ ขนาดของสํานักงานประปาและความหนาแนนของพื้นที่ใหบริการ มีความสัมพันธใน

เชิงบวกกับประสิทธิภาพทางเทคนิค ในขณะที่กําลังการผลิตสวนเกินมีความสัมพันธเชิงลบกับ

ประสิทธิภาพทางเทคนิค นอกจากนี้ยังพบวาการผลิตของการประปาสวนภูมิภาคมีลักษณะผลได

ตอขนาดลดลง 

กูสกุลไพบูลย (2547) ไดทําการศึกษาประสิทธิภาพทางเทคนิคของบริษัท

ประกันภัย และปจจัยที่มีผลกระทบตอความไมมีประสิทธิภาพ และเปรียบเทียบประสิทธิภาพทาง
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เทคนิคของธุรกิจประกันวินาศภัยกอนและหลังเปดเสรี รวมทั้งการเปรียบเทียบประสิทธิภาพทาง

เทคนิคของบริษัทที่จดทะเบียนในประเทศกับบริษัทประกันวินาศภัยที่เปนสาขาตางประเทศ โดยใช

แบบจําลอง The Inefficiency Effect Model for Panel Data ที่นําเสนอโดย Battese and Coelli 

(1995) และกําหนดฟงกชันการผลิตแบบ Translog เชนเดียวกับทวีสุข (2546) ซึ่งผลผลิตไดแก 

เบี้ยประกันภัยสุทธิบวกดวยผลตอบแทนจากการลงทุน หักดวยเงินสํารองและคาสินไหมทดแทน 

ในขณะที่ปจจัยการผลิต ไดแก จํานวนคนงาน คานายหนาหรือคาบําเหน็จ และคาใชจายอื่นๆ 

ประกอบดวย คาใชจายในการจัดการสินไหมทดแทนและคาใชจายในการรับประกัน ผลการศึกษา

พบวา ปจจัยแรงงาน คาจางหรือคาบําเหน็จ และคาใชจายอื่นๆ มีผลตอผลผลิตของบริษัท โดย

คาเฉลี่ยความยืดหยุนของผลผลิตกับปจจัยแรงงาน คาจางหรือบําเหน็จ และคาใชจายอื่นๆ มีคา

เทากับ 0.119, 0.213 และ 0.512 ตามลําดับ และคาเฉลี่ยผลไดตอขนาด มีคาเทากับ 0.844 แสดง

วามีลักษณะผลไดตอขนาดลดลง (Decreasing Return to Scale) แตจากตัวแปรที่อธิบาย    

ความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิคนั้น ตัวแปรขนาดของบริษัทไมมีนัยสําคัญ จึงไมอาจสรุปไดวา 

ผลไดตอขนาดจะสงผลดีตอประสิทธิภาพทางเทคนิคของบริษัทประกันวินาศภัย ในขณะที่สัดสวน

ผูถือหุนตางชาติและตัวแปรปที่กอตั้งมีผลตอประสิทธิภาพทางเทคนิคในทิศทางเดียวกันและมี

นัยสําคัญ โดยพบวาบริษัทที่มีประสิทธิภาพสูงสุด 3 อันดับแรก คือ บริษัทวิริยะประกันภัย จํากัด 

บริษัทประกันภัยกรุงเทพ จํากัด (มหาชน) และบริษัทศรีอยุธยาประกันภัย จํากัด (มหาชน) ในขณะ

ที่บริษัทที่มีประสิทธิภาพต่ําสุด 3 อันดับแรก คือ บริษัทคูเนียประกันภัย (ประเทศไทย) จํากัด 

บริษัทซับบประกันภัย (ประเทศไทย) จํากัด และบริษัทพัชรประกันภัย จํากัด และเมื่อนําคา

ประสิทธิภาพทางเทคนิคมาทดสอบทางสถิติวา มีความแตกตางระหวางชวงกอนเปดเสรปีระกนัภยั 

(กอนป พ.ศ. 2540) กับชวงหลังเปดเสรีประกันภัย (หลังป พ.ศ. 2540) ผลการศึกษาพบวา แม

รัฐบาลจะอนุญาตใหมีการจัดตั้งบริษัทประกันวินาศภัยเพิ่มมากขึ้นหลังป พ.ศ. 2540 แตก็ไมสงผล

ตอประสิทธิภาพในการดําเนินงานของภาคธุรกิจประกันวินาศภัย รวมทั้งยังสรุปไมไดวาสาขา

บริษัทประกันวินาศภัยจากตางประเทศ จะมีประสิทธิภาพเหนือกวาบริษัทที่จดทะเบียนในประเทศ

ไทย 

ธรรมโม (2549) ทําการศึกษาประสิทธิภาพทางเทคนิคการผลิตน้ําตาลของ

โรงงานน้ําตาลในกลุมวังขนาย จํานวน 4 โรงงาน โดยใชขอมูลการผลิตตั้งแตปการผลิต 2539/40-

2547/48 ดวยแบบจําลอง Stochastic Production Frontier และแบบจําลอง Inefficiency 

Effects ของ Battese and Coelli (1995) ซึ่งกําหนดฟงกชันการผลิตแบบ Transcendental 

Logarithmic (Translog) Function ผลการศึกษาพบวา โรงงานน้ําตาลราชสีมามีคาประสิทธิภาพ
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ทางเทคนิคสูงสุด เทากับ 0.9701 รองลงมาคือ โรงงานน้ําตาลวังขนาย โรงงานน้ําตาลทีเอ็น และ

โรงงานน้ําตาลอูทอง ซึ่งมีคาประสิทธิภาพทางเทคนิค เทากับ 0.9617, 0.9208 และ 0.9098 

ตามลําดับ โดยคาเฉลี่ยประสิทธิภาพทางเทคนิคของโรงงานน้ําตาลทั้ง 4 โรงงานตลอดชวงเวลาที่

ทําการศึกษา มีคาเทากับ 0.9406 การเพิ่มปจจัยแรงงานหรือปจจัยทุนไมสามารถเพิ่มผลผลิต

น้ําตาลไดมากนัก เพราะโรงงานน้ําตาลตัวอยางทั้ง 4 โรงงาน ประสบปญหาการใชจายปจจัย   

การผลิตทั้ง 2 ประเภทมากเกินไป การเพิ่มปริมาณน้ําตาลตองเพิ่มปริมาณวัตถุดิบคือออย จึงจะ

สงผลใหปริมาณผลผลิตน้ําตาลมีปริมาณเพิ่มข้ึน โดยปจจัยที่กําหนดความมีประสิทธิภาพทาง

เทคนิคของการผลิตน้ําตาลในกลุมวังขนาย คือ คาความหวานของน้ําตาลตอตันออย CCS 

(Commercial Cane Sugar) และสัดสวนของออยไฟไหมที่เขาหีบเทียบกับจํานวนออยทั้งหมดที่

เขาหีบ ดังนั้นการนําระบบซื้อขายออยตามคุณภาพ (CCS) มาใชเปนเกณฑในการซื้อขายออย จึง

มีสวนทําใหประสิทธิภาพการผลิตน้ําตาลเพิ่มสูงขึ้น ในทํานองเดียวกันถาลดสัดสวนของออยไฟ

ไหมที่เขาหีบเทียบกับจํานวนออยทั้งหมด จะสงผลใหประสิทธิภาพทางเทคนิคในการผลิตน้ําตาล

สูงขึ้น 

ทั้งนี้ สามารถสรุปงานวิจัยดานการวัดความไมมีประสิทธิภาพการผลิตเชิงเทคนิค 

ไดดังตารางที่ 3-1 
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ตารางที่ 3-1 งานวิจัยดานการวัดความไมมีประสิทธิภาพการผลิตเชิงเทคนิค 
นักวิจยั วิธีการประมาณการ ลักษณะการกระจาย 

ของคาความไมมี
ประสิทธิภาพทางเทคนิค 

ลักษณะ 
การจัดเรียง

ขอมูล 

ลักษณะ 
ฟงกชนั 
การผลิต 

หมายเหต ุ

Koopmans (1951) - - - - ใหนิยามของคาํวา “ประสิทธภิาพการผลิต

ทางเทคนิค” 

Debreu (1951) and 

Shephard (1953) 

- - - - เสนอแนวคิดฟงกชั่นระยะทาง (Distance 

Function) 

Farrell (1957) - - - - ใหคํานยิามและวิธีการคํานวณความไมมี

ประสิทธิภาพทางเทคนิค (Technical 

Inefficiency) และความไมมปีระสิทธิภาพ

ทางการจัดสรร (Allocative Inefficiency) 

Pitt and Lee (1981) Two Stage 

Approach 

- - - ความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิคถกู

กําหนดใหแสดงในรูปจุดตัดของหนวยการ

ผลิตใน Stochastic Frontier ซึ่งจะเปน

ฟงกชันของลกัษณะหนวยผลิต (Firm 

Characteristic) 
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ตารางที่ 3-1 (ตอ) งานวิจัยดานการวัดความไมมีประสิทธิภาพการผลิตเชิงเทคนิค 
นักวิจยั วิธีการประมาณการ ลักษณะการกระจาย 

ของคาความไมมี
ประสิทธิภาพทางเทคนิค 

ลักษณะ 
การจัดเรียง

ขอมูล 

ลักษณะ 
ฟงกชนั 
การผลิต 

หมายเหต ุ

Kalirajan (1981) Two Stage 

Approach 

Half-Normal - -  

Kumbhakar, Ghosh 

and McGuckin 

(1991) 

Stochastic Frontier 

Production 

Truncated Normal - - สมมติวาความไมมีประสิทธิภาพทาง

เทคนิคมีคาไมเปนลบและเปนการกระจาย

แบบ Truncated Normal ทีค่าเฉลี่ย โดยที่

มีความสมัพนัธเปนฟงกชันเสนตรงกับตัว

แปรภายนอก ซึ่งมีคาสมัประสิทธิ์และ

ความแปรปรวนที่ไมทราบคา 

Reifschneider and 

Stevenson (1991) 

Stochastic Frontier 

Production 

Half-Normal, Exponential 

หรือ Gamma 

- - วิเคราะหขอมูลทางการไฟฟาของ

สหรัฐอเมริการะหวางสามชวงเวลา 

Battese and Coelli 

(1995) 

Stochastic Frontier 

Production  

Truncated Normal Panel Data - การกําหนดแบบจําลองในลักษณะนีจ้ะ

นํามาประยกุตใชในการศึกษาครั้งนี ้
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ตารางที่ 3-1 (ตอ) งานวิจัยดานการวัดความไมมีประสิทธิภาพการผลิตเชิงเทคนิค 
นักวิจยั วิธีการประมาณการ ลักษณะการกระจาย 

ของคาความไมมี
ประสิทธิภาพทางเทคนิค 

ลักษณะ 
การจัดเรียง

ขอมูล 

ลักษณะ 
ฟงกชนั 
การผลิต 

หมายเหต ุ

Seyoum, Battese 

and Fleming (1996) 

Stochastic Frontier 

Production  

Truncated Normal Cross-

Sectional 

Data 

Cobb-

Douglas 

Function 

ใชวัดประสิทธภิาพการผลิตทางเทคนิค

ของผูผลิตขาว 2 กลุม ในเอธโิอเปย

ตะวันออก กลุมแรกเปนผูผลิตที่อยูภายใต

โครงการ Sasakawa-Global 2000 สวน

อีกกลุมเปนผูผลิตที่ไมไดอยูภายใต

โครงการ 

Estache and Rossi 

(2001) 

Stochastic Cost 

Frontier 

Truncated Normal - - ศึกษาความมปีระสิทธิภาพและลักษณะ

เปรียบเทียบของบริษัทผลิตน้ําประปาของ

ภาคเอกชนและสาธารณะในพื้นที่เอเชีย

แปซิฟก 

Hemaratna (2001) Stochastic Frontier 

Production  

Truncated Normal - - ศึกษาการแปรรูปและประสิทธิภาพทาง

เทคนิค กรณีศึกษาเชงิประจกัษ

อุตสาหกรรมสายการบิน 
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4 

ตารางที่ 3-1 (ตอ) งานวิจัยดานการวัดความไมมีประสิทธิภาพการผลิตเชิงเทคนิค 
นักวิจยั วิธีการประมาณการ ลักษณะการกระจาย 

ของคาความไมมี
ประสิทธิภาพทางเทคนิค 

ลักษณะ 
การจัดเรียง

ขอมูล 

ลักษณะ 
ฟงกชนั 
การผลิต 

หมายเหต ุ

Wadud (2004) Stochastic Frontier 

Production  

Truncated Normal Panel Data Cobb-

Douglas 

Function 

การศึกษาเปรียบเทียบประสทิธิภาพการ

ผลิตทางเทคนคิของอุตสาหกรรมสิ่งทอ

และอุตสาหกรรมเสื้อผาและเครื่องนุงหม

ของประเทศออสเตรเลีย 

Sirikanokvilai 

(1986) 

Linear Programming - - Cobb-

Douglas 

Function 

ศึกษาถงึความมีประสิทธิภาพทางเทคนิค

และขนาดหนวยการผลิตของอุตสาหกรรม

โรงสีขาวในจังหวัดสระบุรี 

Phaoborm (1999) Linear Programming - - Cobb-

Douglas 

Function 

ศึกษาประสทิธิภาพทางเทคนิคของ

อุตสาหกรรมสกัดน้ํามันปาลมในประเทศ

ไทย 
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ตารางที่ 3-1 (ตอ) งานวิจัยดานการวัดความไมมีประสิทธิภาพการผลิตเชิงเทคนิค 
นักวิจยั วิธีการประมาณการ ลักษณะการกระจาย 

ของคาความไมมี
ประสิทธิภาพทางเทคนิค 

ลักษณะ 
การจัดเรียง

ขอมูล 

ลักษณะ 
ฟงกชนั 
การผลิต 

หมายเหต ุ

กูสกุลไพบูลย (2547) - Stochastic 

Frontier 

Production 

- The Inefficiency 

Effect Model for 

Panel Data 

Truncated Normal  Panel Data Translog 

Function 

ทําการศึกษาประสิทธิภาพทางเทคนิคของ

บริษัทประกนัภัย และปจจัยที่มีผลกระทบ

ตอความไมมปีระสิทธิภาพ  

ธรรมโม (2549) - Stochastic 

Frontier 

Production 

- The Inefficiency 

Effect Model for 

Panel Data 

Truncated Normal  Panel Data Translog 

Function 

ทําการศึกษาประสิทธิภาพทางเทคนิค  

การผลิตน้ําตาลของโรงงานน้ําตาลในกลุม

วังขนาย 
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 3.2.2 งานวิจัยดานการผลิตและการตลาดของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง
ในประเทศไทย 

  สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอ (2546) ไดเสนอโครงการจัดทําขอมูล

อุตสาหกรรมเชิงเปรียบเทียบ เพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขัน (สาขารองเทาและเครื่อง

หนัง) ซึ่งเปนการศึกษาขอมูลอุตสาหกรรมเชิงเปรียบเทียบ (Benchmarking) ระหวางประเทศไทย

กับประเทศผูนํา และประเทศคูแขงในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง โดยทําการสํารวจ 

รวบรวมและจัดทําฐานขอมูลอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย เปรียบเทียบกับประเทศ

ผูนําและคูแขง รวมถึงวิเคราะหขอมูลเชิงเปรียบเทียบเพื่อสรางดัชนีวัดทางดานประสิทธิภาพ    

การผลิตและการบริหารในระดับอุตสาหกรรม เพื่อทําใหทราบถึงสถานการณแขงขันของ

อุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทยในตลาดโลก รวมถึงปจจัยสําคัญที่นํามาสูความสําเร็จ

ในการแขงขันทางอุตสาหกรรม และเสนอแนะแนวเชิงนโยบายและกลยุทธในการเพิ่มขีด

ความสามารถทางการแขงขันในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย 

จากการเปรียบเทียบและวิเคราะหขอมูลอุตสาหกรรมรองเทาหนัง กระเปาหนัง 

และหนังฟอกแตงสําเร็จของไทย อิตาลี จีน และเวียดนาม พบวาประเทศอิตาลีมีขีดความสามารถ

ในกรแขงขันที่โดดเดนกวาอีก 3 ประเทศมาก เนื่องจากเปนประเทศผูนําในอุตสาหกรรมนี้มาอยาง

ยาวนาน มีอุตสาหกรรมเกี่ยวเนื่องและสนับสนุนจํานวนมากที่แข็งแกรงและมีขีดความสามารถที่

สูง อีกทั้งผูประกอบการในอุตสาหกรรมมีความชวยเหลือซึ่งกันและกันสูง ทําใหผลิตภัณฑหนัง

ภายใตตราผลิตภัณฑ “Made in Italy” เปนที่ยอมรับและไดรับความเชื่อถือ เนื่องจากผลิตภัณฑมี

คุณภาพประณีต มีรูปแบบที่ทันสมัย ทําใหผลิตภัณฑหนังของอิตาลีเปนที่นิยมโดยทั่วไป 

จีนเปนประเทศที่มีขีดความสามารถในการแขงขันรองลงมา มีจุดเดน คือ มีขนาด

ตลาดในประเทศที่ใหญและมีการเจริญเติบโตของอุตสาหกรรมอยางรวดเร็ว มีแหลงวัตถุดิบทั้ง

วัตถุดิบหลัก วัตถุดิบรอง อุปกรณและชิ้นสวนประกอบที่พรอมมากกวาไทยและเวียดนาม ซึ่ง

ถึงแมวาคาแรงโดยเฉลี่ยของจีนจะถูกกวาไทย แตในระยะหลังขอไดเปรียบของจีนในดานนี้เร่ิม

ลดลง เนื่องจากจีนมีคาครองชีพที่สูงขึ้น ในสวนของความประณีตพบวา จีนไดมีการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหมีคุณภาพและประณีตขึ้นอยูอยางสม่ําเสมอ 

สําหรับไทยนั้น ยังมีขีดความสามารถในการแขงขันดานฝมือความประณีต

ละเอียดออนมากกวาจีนและเวียดนาม และมีความไดเปรียบกวาทั้ง 2 ประเทศอยูบางในตลาด

ภูมิภาคอินโดจีน เนื่องจากสินคาของไทยยังไดรับความนิยมในหมูผูบริโภคระดับสูงในภูมิภาคอยู 
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ทั้งนี้มีสาเหตุจากอิทธิพลของสื่อส่ิงพิมพและรายการโทรทัศนตางๆ สวนเวียดนามมีขอได

เปรียบเทียบสําคัญ คือ มีคาจางแรงงานที่ต่ํา แตขาดแคลนหนังฟอกแตงสําเร็จที่มีคุณภาพ 

ในสวนของรองเทากีฬา ซึ่งในการเปรียบเทียบระหวางไทย จีน และเวียดนามนั้น 

พบวา จีนมีขีดความสามารถมากกวาไทยอยูบาง โดยมีขอไดเปรียบหลัก คือ ตลาดในประเทศมี

ขนาดใหญและเติบโตอยางรวดเร็ว มีอุตสาหกรรมเกี่ยวเนื่องและสนับสนุนที่หลากหลายและ

เขมแข็งพรอมทั้งวัตถุดิบที่มากกวาไทย แตอยางไรก็ตาม ไทยยังมีผูประกอบการในระดับแนว

หนาที่มีอุตสาหกรรมเกี่ยวเนื่องที่เกือบครบวงจร สามารถสนับสนุน  การผลิตรองเทาภายในกลุมได 

เวียดนามมีขอไดเปรียบหลัก คือ มีคาจางแรงงานต่ําทําใหมีบริษัทตางประเทศยายฐานการผลิตไป

ยังเวียดนามเปนจํานวนมาก ขอไดเปรียบอีกประการหนึ่ง คือ ผลิตภัณฑของเวียดนามไดรับสิทธิ

พิเศษเมื่อสงออกไปยังสหรัฐอเมริกาและสหภาพยุโรป 

จากขอสรุปของโครงการจัดทําขอมูลอุตสาหกรรมเชิงเปรียบเทียบ เพื่อเพิ่มขีด

ความสามารถในการแขงขัน (สาขารองเทาและเครื่องหนัง) โดยสถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอ 

(2546) ที่เสนอแกสํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม จึงนําไปสูการพัฒนา

โครงการเพิ่มขีดความสามารถการแขงขันธุรกิจแฟชั่นในสวนของอุตสาหกรรมรองเทาและวัตถุดิบ

ตนน้ํา เพื่อพัฒนาและยกระดับผลิตภัณฑอุตสาหกรรมสินคาแฟชั่นในกลุมอุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

โดยพยายามสงเสริมใหเกิดการเปลี่ยนแปลงการผลิต จากการที่หนวยผลิตที่รับจางผลิตภายใต

ตราสินคาของลูกคา ไปสูการผลิตและจําหนายสินคาภายใตสัญลักษณและการออกแบบ

ผลิตภัณฑของตนเองมากขึ้น ซึ่งจะชวยสรางความแข็งแกรงใหกับกลุมผูผลิตที่มีตราสินคาเปนของ

ตนเองอยูแลว ใหเขมแข็งมากยิ่งขึ้น ที่สําคัญยังเปนการชวยพัฒนาผูผลิตวัตถุดิบและอุปกรณ

ตกแตงใหเขาใจและรับทราบแนวโนมของแฟชั่น เพื่อใหการผลิตวัตถุดิบและอุปกรณตกแตงให

ออกมาสอดคลองกับแนวโนมแฟชั่นของสินคาสําเร็จรูป เพื่อลดหรือทดแทนการนําเขาวัตถุดิบ

ดังกลาว ผลิตภัณฑที่มีคุณภาพและแบบสินคาที่ไดรับการพัฒนาแลว ยังจะไดนําออกแสดงเพื่อ

เปนการทดสอบตลาดในโครงการที่เปนกิจกรรมในการประชาสัมพันธภายใตโครงการกรุงเทพฯ

เมืองแฟชั่น อาทิ โครงการจัดการแสดงสินคา Bangkok Fashion Week โครงการเจาะตลาด

เปาหมาย Fashion Road Show เปนตน 
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บทที่  4 

วิธีการศึกษา 

 

4.1 การเก็บรวบรวมขอมูล 

 เพื่อใหบรรลุเปาหมายตามวัตถุประสงค และขอบเขตการวิจัย การวิจัยครั้งนี้จึงใชขอมูล

ทุติยภูมิและปฐมภูมิในการอธิบายและวิเคราะห ดังนี้ 

 4.1.1 ขอมูลทุติยภูมิ 

  เปนขอมูลเบ้ืองตนที่ใชอธิบายเกี่ยวกับสถิติ แนวคิด สถานภาพ ศักยภาพการผลติ 

และการตลาดของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง อีกทั้งในการวิจัยจะใชขอมูลงบการเงินของ

ผูประกอบการมาใชในการวิเคราะหประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคอีกดวย โดยแหลงขอมูล

ตางๆ ประกอบดวย 

ก. ภาครัฐ : สํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม  สํานักงานคณะกรรมการ

พัฒนาการเศรษฐกิจและสังคมแหงชาติ สํานักงานคณะกรรมการสงเสริมการลงทุน กรมศุลกากร 

กรมสงเสริมการสงออก ธนาคารแหงประเทศไทย และกระทรวงพาณิชย เปนตน 

ข. ภาคเอกชน : สมาคมรองเทาไทย  สมาคมเครื่ องหนังไทย  สมาคม

อุตสาหกรรมฟอกหนัง และสภาอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย 

ค. แหลงขอมูลสาธารณะ: หองสมุด เว็บไซต และเอกสารทางวิชาการตางๆ 

4.1.2 ขอมูลปฐมภูมิ 

ไดจากการสํารวจขอมูลผูผลิตในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย โดย

ผูวิจัยพยายามลดขอจํากัดดานความแตกตางในคุณลักษณะของผลิตภัณฑภายในอุตสาหกรรม 

โดยแยกทําการศึกษาใน 5 กลุมผลิตภัณฑเปาหมาย คือ หนังฟอกแตงสําเร็จ รองเทาหนัง รองเทา

กีฬา กระเปาหนัง และเครื่องใชสําหรับเดินทาง แตอยางไรก็ตาม ตองยอมรับวาผลิตภัณฑที่ผลิต

ไดภายในแตละกลุมผลิตภัณฑ ยังมีลักษณะที่แตกตางกันอยู  

 



 

 
85 

ในการศึกษาครั้งนี้มีขอจํากัดในการเขาถึงแหลงขอมูลของผูผลิตในอุตสาหกรรม 

การศึกษาในครั้งนี้จึงใชวิธีการสัมภาษณเชิงลึก และใชขอมูลการเงินของผูผลิตเปนรายป ตั้งแตป  

พ.ศ. 2545-2550 มีประชากรตัวอยางในแตละกลุมผลิตภัณฑเปาหมายจํานวน 10 ราย โดย

กําหนดสัดสวนของประชากรตัวอยางตามขนาดและอายุของหนวยผลิต เพื่อเปนขอมูลเบื้องตนใน

การอธิบายและวิเคราะหถึงสาเหตุของปจจัยที่กอใหเกิดความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทาง

เทคนิคการศึกษาครั้งนี้ 

 อยางไรก็ตาม เพื่อใหสามารถเห็นถึงขอมูลเบื้องตนของกลุมประชากรตัวอยางที่ใชใน

การศึกษาครั้งนี้ไดชัดเจนมากขึ้น จึงไดแสดงขอมูลสถิติโดยสรุปของประชากรตัวอยางในแตละ

กลุมผลิตภัณฑเปาหมาย ไวในภาคผนวก ก 

4.2 แบบจําลองที่ใชในการวิจัย 

 4.2.1 แบบจําลอง Stochastic Panel Frontier 

ฟงกชันการผลิตแบบ Stochastic Frontier แตกตางจากฟงกชันการผลิตแบบ 

Ordinary Least-Square ในคาความคลาดเคลื่อน (Error Term) โดยที่แบบจําลอง Stochastic 

Frontier กําหนดใหความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิค (Technical Inefficiency) เปน

สวนประกอบหนึ่งของคาความคลาดเคลื่อน (Error Term) กลาวคือ คาความคลาดเคลื่อน (Error 

Term) แบงออกเปน 2 สวน สวนแรก คือ Random Error ซึ่งแสดงถึงความผิดพลาดในการวัด 

(Measurement Error) ความผิดพลาดทางสถิติ (Statistical Noise) และ Random Shock ที่อยู

นอกเหนือการควบคุมของหนวยผลิต เชน คุณภาพ การเขาถึงวัตถุดิบ การประทวงของแรงงาน

ดวยการหยุดงาน ความผิดพลาดในการวัดตัวแปรตามและตัวแปรอิสระ เปนตน สวนที่สอง คือ 

ความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิค (Technical Inefficiency) ซึ่งแสดงถึงความไมมีประสิทธิภาพ

ทางเทคนิคของหนวยผลิตอันมาจากปจจัยภายในของหนวยผลิตเอง โดยแบบจําลอง Stochastic 

Frontier แสดงดังสมการขางลาง ดังนี้ 

( ) ititit xfy εβ += ; , โดย Ni ,...,2,1=  และ Tt ,...,2,1=   (15) 

ititit uv −=ε  

เมื่อ ity        แสดงผลผลิตของหนวยผลิตที่ i  ณ เวลาที่ t  

( )β;itxf    แสดงฟงกชันที่เหมาะสมที่อธิบายเทคโนโลยีการผลิต 
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itx        แสดงเวคเตอรขนาด ( )K×1  ของปจจัยการผลิตที่ i  ณ เวลาที่ t  

β        แสดงเวคเตอรขนาด ( )1×K  ของพารามิเตอรที่ตองการประมาณ 

ในสวนของคาความคลาดเคลื่อน (Error Term: itε ) ประกอบดวย 

itv  สมมติใหเปน Random Error ที่มีคามากกวา เทากับ หรือนอยกวาศูนย และ

มีการกระจายแบบอิสระและเปนเอกลักษณ ( )iid  โดยเปนการกระจายแบบปกติที่มีคาเฉลี่ย

เทากับศูนย และความแปรปรวนเทากับ 2
vσ  และกระจายอิสระกับ itu  

itu  เปนตัวแปรสุมที่มีคาไมเปนลบ แสดงถึงความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิค 

(Technical Inefficiency) ภายใตเทคโนโลยีและระดับปจจัยการผลิตที่กําหนดใหของหนวยผลิตที่ 

i  ณ เวลาที่ t  โดยสมมติใหมีการกระจายแบบอิสระ และเปนการกระจายแบบ Truncation 

Distribution ที่ศูนย โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ δitz  และความแปรปรวนเทากับ 2
uσ  ดังเขียนเปน

สัญลักษณทางคณิตศาสตรดังนี้ ( )2,~ σδitit zNu  

 4.2.2 แบบจาํลอง Time-Varying Efficiency Model 

Battese and Coelli (1992) เสนอฟงกชันการผลิตแบบ Stochastic Frontier 

สําหรับ Unbalanced Panel Data ที่ลักษณะของความไมมีประสิทธิภาพสมมติใหมีการกระจาย

แบบ Truncated Distribution หรือ Half-Normal Distribution และเปลี่ยนแปลงตามเวลาแบบ

สมมาตร 

ตามแบบจําลองนี้ สมมติใหความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิคของแตละหนวย

ผลิตในแตละชวงเวลาเปนผลคูณของตัวแปรสุมของแตละหนวยผลิตกับเอ็กซโปเนนเชียลของ

แนวโนมเวลา ดังนี้ 

( ) itititit uvxfy −+= β;       (16) 

( )[ ] TtNiuuTtu iitiiit ,...1,...,1,exp ===−−= ηη  

เมื่อ η  คือ พารามิเตอรที่ถูกประมาณ 
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iu  เปนตัวแปรสุมที่มีคาไมเปนลบ (สะทอนความไมมีประสิทธิภาพ) สมมติใหมี

การกระจายแบบ Truncated Distribution ที่ ( )2,, σμμ N  และถาให μ  เทากับศูนย แลว iu  จะ

เปนการกระจายแบบ Half-Normal Distribution 

การกําหนดแบบจําลองตามรูปแบบสมการที่ 16 พบวา ความไมมีประสิทธิภาพ

ทางเทคนิคสามารถเปลี่ยนแปลงไดตลอดระยะเวลา โดยความไมมีประสิทธิภาพจะลดลง คงที่ 

หรือ เพิ่มข้ึนตามเวลา เมื่อ η  มากกวา, เทากับ หรือนอยกวาศูนย ตามลําดับ 

จากรูปแบบฟงกชันการผลิตแบบ Stochastic Frontier สามารถหาประสิทธิภาพ

ทางเทคนิคของหนวยผลิต i  ณ เวลา t  ไดดังนี้ 

( )( )
( )( )itit

ititit
it vxf

uvxfTE
+
−+

=
β

β
;exp

;exp      (17) 

           ( )itu−= exp  

ประสิทธิภาพทางเทคนิคของหนวยผลิต i  ณ เวลา t  หาไดจากอัตราสวนของ

ผลผลิตที่เกิดขึ้นจริงกับระดับขอบเขตผลผลิต ประสิทธิภาพทางเทคนิคเทากับหนึ่ง ถาหนวยผลิตมี

ความไมมีประสิทธิภาพเทากับศูนย และสําหรับกรณีอ่ืนๆ ประสิทธิภาพทางเทคนิคจะนอยกวา

หนึ่ง 

การหาคาประสิทธิภาพทางเทคนิคภายใตการคาดคะเนแบบมีเงื่อนไขของ

แบบจําลองตามสมการที่ 16 สามารถแสดงได ดังนี้ 2 

( )[ ] ( )[ ]
( ) ⎥⎦

⎤
⎢⎣
⎡ +−

⎭
⎬
⎫

⎩
⎨
⎧

−Φ−
−Φ−

==− 2*2*
**

***

2
1exp

1
1exp iitiit

ii

iiiit
iiit euE σημη

σμ
σμσηε  (18) 

เมื่อ 22

22
*

σηησ
σημσμ

iiv

iiv
i

e
′+
′−

=  

22

22
2*

σηησ
σσσ

iiv

v
i ′+
=  
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และ ( )⋅Φ  แสดงฟงกชันการกระจายของการแจกแจงปกติมาตรฐานของตัว

แปรสุม (Standard Normal Distribution) 

ในการประมาณคาพารามิเตอรทุกตัวใชวิธีการประมาณแบบ  Maximum 

Likelihood โดยใชโปรแกรม FRONTIER และสําหรับการหา Likelihood Function และ Partial 

Derivative เมื่อเทียบกับพารามิเตอรของแบบจําลอง 

 4.2.3 แบบจําลอง The Inefficiency Effect Model for Panel Data 

แบบจําลองนี้เปนแบบจําลองที่ใชประยุกตในการศึกษาประสิทธิภาพทางเทคนิค

ของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง โดยความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิคเปนฟงกชันของ 

ตัวแปรภายนอกที่อธิบายลักษณะของหนวยผลิตซึ่งเปลี่ยนแปลงตามเวลา 

ititit wzu += δ         (19) 

โดยที่ itz  เปนเวคเตอรขนาด ( )m×1  ของตัวแปรภายนอกที่ใชอธิบาย

ความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิค (Technical Inefficiency) ของหนวยผลิตตามชวงเวลา 

δ  เปนเวคเตอรขนาด ( )1×m  ของพารามิเตอรที่ตองการประมาณ 

itw  เปนตัวแปรสุม  โดยใหมีการกระจายแบบอิสระ  และเปน        

การกระจายแบบ Truncation Distribution ที่มีคาเฉลี่ยเทากับศูนย และความแปรปรวนเทากับ 
2
wσ  ดังนั้น เมื่อ itu  ไมเปนคาลบ ฉะนั้น จุดตัดชวง คือ δitz−  หรือเขียนไดวา δitit zw −>  

ในแบบจําลองนี้ ความมีประสิทธิภาพทางเทคนิคของการผลิตของหนวยผลิต i  

ณ เวลาที่ t  สามารถหาไดจาก 

( ) ( )itititit wzuTE −−=−= δexpexp      (20) 

การหาความมีประสิทธิภาพทางเทคนิคตั้งอยูบนการคาดการณแบบมีเงื่อนไข 

(Conditional Expectation) ภายใตสมการที่ 15 และ 19 สามารถหาคาทํานายของความมี

ประสิทธิภาพทางเทคนิคไดดังนี้ 

( )[ ] ( )[ ]
( ) ⎥⎦

⎤
⎢⎣
⎡ +−

⎭
⎬
⎫

⎩
⎨
⎧

Φ
−Φ

==− 2**
**

***

2
1expexp σμ

σμ
σσμε it

it

it
ititit euE   (21) 
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โดยที่ 22

22
*

uv

itititv
it

ez
σσ
σδσμ

+
−

=  

22

22
2*

uv

uv

σσ
σσσ
+

=  และ ( )gΦ  แสดงฟงกชันการกระจายของการแจกแจง

ปกติมาตรฐานของตัวแปรสุม (Standard Normal Distribution) 

โดยในการประมาณพารามิเตอรของ Stochastic Frontier และพารามิเตอรของ

สมการที่อธิบายความไมมีประสิทธิภาพจะใชวิธี Maximum Likelihood ในการประมาณ

คาพารามิเตอรดังกลาว โดยประมาณพรอมกันทั้งสองสมการ (Simultaneous Estimation) และ

สําหรับการหา Likelihood Function และ Partial Derivative เมื่อเทียบกับพารามิเตอรของ

แบบจําลอง 3 

4.3 การกําหนดแบบจําลอง 

การศึกษาทฤษฎีการผลิต นักเศรษฐมิติพยายามอธิบายฟงกชันความสัมพันธระหวาง

ผลผลิตกับปจจัยการผลิตตามลักษณะของหนวยการผลิต  ซึ่งในงานวิจัยที่ เกี่ยวของกับ             

การวิเคราะหการผลิตไดมีการใชรูปแบบฟงกชันตางๆ หลายรูปแบบ 

ในอดีต ฟงกชัน Cobb-Douglas และ Constant Elasticity Substitution (CES) ถูกใชใน

งานวิจัยตางๆ แตฟงกชันทั้งสองมีขอจํากัดในหลายประเด็น ตัวอยางเชน ฟงกชัน Cobb-Douglas 

ไมยืดหยุนในเรื่องของความยืดหยุนของการทดแทนกันเพราะถูกกําหนดใหเทากับ 1 ในขณะที่ 

ฟงกชัน CES มีขอจํากัดในเรื่องของความยืดหยุนในการทดแทนกันที่คงที่เชนกัน แตอาจจะไม

เทากับ 1 ก็ได 

จากขอจํากัดในรูปแบบฟงกชันแบบเดิม ทําใหมีความพยายามที่จะสรางฟงกชันที่ไมมี

ขอจํากัดในเรื่องความยืดหยุน โดยรูปแบบฟงกชันที่มีผูนิยมใชในงานวิจัยจํานวนมาก เรียกวา 

Transcendental Logarithmic (Translog) Function ซึ่งถูกเสนอโดย Christensen (1973) ซึ่งเปน

รูปแบบที่ไมมีขอจํากัดในเรื่อง Return to Scale, Homogeneity, Additivity และความยืดหยุนของ

การทดแทนกัน 
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ในสมการที่ 15 ( )β;itxf  แสดงถึงฟงกชันที่ใชอธิบายเทคโนโลยีการผลิต โดยการศึกษา

คร้ังนี้จะใช Translog Function โดยที่ Translog Function หาไดมาจาก Second-Order ของ 

Taylor Series Expansion สามารถแสดงไดจากฟงกชัน ( )xf  ที่จุด 0x  ดังนี้ 

( ) ( ) ( ) ( ) ( )
q

qq

R
q

xxfxxfxxfxfxf +
−

++
−′′

+
−′

+=
!

...
!2!1!0

0
2

000   (22) 

เมื่อ ( ) ( )
00 x

dx
xdfxf =′ , ( ) ( ) ,...02

2

0 x
xd
xfdxf =′′  

q  คือ จํานวนเต็มบวก 

qR  เปนสวนของคาความคลาดเคลื่อน (Error Term) ใน Second Order of 

Taylor Polynomials มีคานอยมากสามารถยกเวนจากการคํานวณ 

 จากสมการที่ 22 Second-Order ของ Taylor Series Expansion คือ 

( ) ( ) ( ) ( )
2

2
000

!2!1!0
Rxxfxxfxfxf +

−′′
+

−′
+=      (23) 

ถา ( )0xx −  มีคานอยเพียงพอ ดังนั้น 2R  จะมีคานอยมาก ซึ่งไมจําเปนตองมีใน ( )xf  

ในกรณีที่ฟงกชันที่ใชอธิบายเทคโนโลยีการผลิต มีการใชปจจัยการผลิตมากกวาหนึ่ง

ปจจัย ( )( )kxxxf ,...,, 21  Translog Production Function สามารถเขียนในรูป Taylor Series 

Expansion ของ ( )kxxxf ,...,, 21  เมื่อ kk axaxax === ,...,, 2211  ไดดังนี้ 

( ) ( ) kkkk xfxfxfaaafxxxf ++++= ...,...,,,...,, 22112121  

     22
222

2
111 2

1...
2
1

2
1

kkk xfxfxf ++++     (24) 

     kkkk xxfxxfxxf 1,131132112 ... −−++++  ; pjjp ff =  For all pj,  

 กําหนดให ( ) == 021 ,...,, βkaaaf  Constant Term 

( )
j

j

k
j x

xxxff β=
∂

∂
=

,...,, 21   ; kj ,...,2,1=  
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( )
jj

j

k
jj x

xxxff β=
∂

∂
= 2

21
2 ,...,,

2
1

2
1  ; kj ,...,2,1=  

( )
jp

pj

k
jp xx

xxxff β=
∂∂

∂
=

,...,, 21
2

  ; kj ,...,2,1=  

 ดังนั้น จากสมการที่ 24 สามารถเขียนใหม ไดดังนี้ 

( ) kkk xxxxxxf ββββ ++++= ...,...,, 2211021  

     22
222

2
111 ... kkk xxx βββ ++++  

     kkkk xxxxxx 1,131132112 ... −−++++ βββ  

หรือ ( ) ∑∑∑
≤ ==

++=
k

j

k

j
pjjp

k

j
jjk xxxxxxf

11
021 ,...,, βββ     (25) 

จากสมการที่ 15 และฟงกชันการผลิตแบบ Translog ในสมการที่ 25 ทําใหสามารถสราง

ฟงกชันการผลิตแบบ Stochastic Frontier ไดดังนี้ 

∑∑∑
≤ ==

+++=
k

j

k

p
itpitjitjp

k

j
jitjit xxxy

11
0 εβββ      (26) 

เมื่อ Subscripts i  และ t  แสดงถึง หนวยการผลิตที่ i  และเวลาในการศึกษาที่ t  

      ity  แสดงปริมาณผลผลิตของหนวยผลิตที่  i  ณ  เวลา  t  ในรูปของ  Natural 

Logarithm 

      pitjit xx ,  เปนคา Natural Logarithm ของปจจัยการผลิตและแนวโนมเวลา (Time 

Trend) ของหนวยผลิตที่ i  ณ เวลา t  

      β  เปนคาพารามิเตอรที่ตองการประมาณ 

      itε  ถูกกําหนดใหเปน ititit uv −=ε  ซึ่ง 

      itv  แสดง Random Error ที่มีลักษณะ ( )2,0 vNiid σ  และกระจายแบบอิสระกับ itu  
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      itu  เปนตัวแปรสุมที่มีคาเปนลบ แสดงถึงความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิค 

(Technical Inefficiency) ของการผลิต โดยสมมติใหมีการกระจายแบบอิสระ และเปน            

การกระจายแบบ Truncated Distribution โดยในแบบจําลอง Time-Varying Efficiency Model มี

คาเฉลี่ยเทากับ μ  และความแปรปรวนเทากับ 2σ  สวนในแบบจําลอง The Inefficiency Effect 

Model for Panel Data มีคาเฉลี่ยเทากับ δitz  และความแปรปรวนเทากับ 2σ  

ในสวนของสมการที่แสดงการอธิบายความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิคตามสมการที่ 19 

สามารถกําหนดไดดังนี้ 

∑
=

++=
m

j
itjitjit wzu

1
0 δδ       (27) 

 เมื่อ jitz  แสดง Natural Logarithm ของลักษณะที่ j  ของหนวยการผลิต i  ณ เวลา 

t  

δ    เปนคาพารามิเตอรที่ตองการประมาณ 

itw  เปนตัวแปรสุม โดยสมมติใหมีการกระจายแบบอิสระ และกระจายแบบ 

Truncated Distribution ที่ δitz−  มีคาเฉลี่ยเทากับศูนย และความแปรปรวนเทากับ 2
wσ  

การประมาณคาพารามิเตอรในแบบจําลอง จะอยูในรูปของพารามิเตอรความแปรปรวนที่

เปลี่ยนรูปแลว 222
uvs σσσ +=  และ 22

su σσγ =  และเปนผลลัพธที่ไดจากการคํานวณ โดย

พารามิเตอร γ  สามารถมีคาระหวาง 0 ถึง 1 ซึ่งถาคา γ  มีคาเปน 0 หมายความวา ความไมมี

ประสิทธิภาพทางเทคนิคไมมีอยูในแบบจําลอง ( )02 =uσ  ในขณะที่ถามีคาเปน 1 หมายความวา 

ไมมี Random Error เกิดขึ้น ( )02 =vσ  โดยสมมติฐานหลักของการทดสอบ คือ ผลกระทบของ

ความไมมีประสิทธิภาพไมมีอยูในแบบจําลอง คือ 0:0 =γH  ซึ่งสามารถทดสอบไดโดยใชคาสถิติ 

Generalized Likelihood-Ratio สามารถนิยามไดดังนี้ 

( ) ( )[ ]102 HlHl −−=λ        (28) 

เมื่อ ( )0Hl  เปนคาของ Log-Likelihood สําหรับแบบจําลองขอบเขตการผลิตที่คาของ

พารามิเตอรเปนไปตามสมมติฐานหลัก ( )0H  ถูกประมาณดวยวิธีกําลังสองนอยที่สุด (OLS) โดย

กําหนดใหไมมีความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิคในแบบจําลอง หรืออีกนัยหนึ่งคือ การประมาณ

สมการที่ 26 โดยไมมีสมการที่ 27 ในแบบจําลอง สวน ( )1Hl  เปนคาของ Log-Likelihood สําหรับ
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แบบจําลองขอบเขตการผลิตที่ประมาณทั้งสมการที่ 26 และสมการที่ 27 พรอมๆ กันทั้งสองสมการ 

(Simultaneous Estimation) ดวยวิธี Maximum Likelihood (ML) ทั้งนี้ λ  มีการกระจายแบบ 

Chi-Square ที่มี Degree of freedom เทากับผลตางของจํานวนพารามิเตอรของการประมาณ

ภายใต 1H  และ 0H  ตามลําดับ 

จากฟงกชันการผลิตที่กําหนดตามสมการที่ 26 ผลไดตอขนาด (Returns to Scale; RTS) 

สามารถประมาณไดจากความยืดหยุนของขนาด, ( )( )xκ  ซึ่งหาไดจากผลรวมของความยืดหยุน

หนวยสุดทายของผลผลิตเมื่อเทียบกับปจจัยการผลิตทุกตัว สามารถแสดงไดดังนี้ 

( ) ∑ ∑
= =

=
∂
∂

==
k

j

k

j
j

jx
yxRTS

1 1

ζκ       (29) 

เมื่อ  jpTrendTimexxx
x
y

p
jjjjpjpj

j
j ≠≠++=

∂
∂

= ∑ ,;2βββζ  (30) 

ดังนั้น จะพบวา κ  จึงเปลี่ยนแปลงไปตามหนวยธุรกิจและตามเวลา 

อัตราความกาวหนาทางเทคนิค (The rate of technical progress; RTP) หาไดจาก 

∑ ≠=++=
∂
∂

=
p

ttttptpt
t

tpTrendTimexxx
x
yRTP ,;2βββ   (31) 

ภายใตการแขงขันแบบสมบูรณและการทํากําไรสูงสุด จะไดวา 

TrendTimex
PY

XW
X
Y

Y
X

x
y

j
jj

j

j

j
j ≠=

∂
∂

=
∂
∂

= ,ζ     (32) 

เมื่อ P  และ jW  แทนราคาของผลผลิตและปจจัยการผลิต ตามลําดับ 

จากสมการที่ 30 และ 32 สามารถแสดงความโนมเอียงของความกาวหนาทางเทคนิค 

(The Bias in Technical Progress) ไดดังนี้ 

( ) ( )
RTP

x
y

xx
x

x jt
jtt

j

t

j
t +=

∂
∂

+
∂

∂
=

∂

∂
= β

ζ
ζ

η 1ln
     (33) 
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4.4 ตัวแปรทีใ่ชในการศกึษา 

 4.4.1 ตัวแปรที่ใชในการศึกษาฟงกชันการผลิตของอุตสาหกรรมรองเทาและ
เครื่องหนัง 

จากสมการที่ 26 สามารถกําหนดฟงกชันการผลิตแบบ Stochastic Frontier ที่ใช

ในการศึกษาครั้งนี้ได ดังนี้ 

∑ ∑∑
= ≤ =

+++=
3

1

3 3

1
0

j j p
itpitjitjpjitjit xxxy εβββ     (34) 

เมื่อ Subscripts i  และ t  แสดงถึง หนวยผลิตที่ i  และเวลาในการศึกษาที่ t  

โดยรายละเอียดของตัวแปร y  และ x  มีดังนี้ 

1) ผลผลิต (Output) 

การศึกษาครั้งนี้ใชมูลคาเพิ่ม (Value added) ของผลิตภัณฑของแตละหนวย

ผลิตที่ผลิตไดจริงเปนตัวแปรผลผลิต โดยมูลคาเพิ่มสามารถคํานวณได ดังนี้ 

มูลคาเพิ่ม = มูลคาผลผลิต – ตนทุนการผลิต 

โดย มูลคาผลผลิต หมายถึง รายรับของหนวยผลิต ซึ่งไดแก 

- มูลคาขายผลผลิตของหนวยผลิต 

- รายรับจากการขายสินคาที่ซื้อมาเพื่อจําหนายในสภาพเดิม 

- รายรับจากการรับจางเหมาทําการผลิตสินคา 

- รายรับจากการใหบริการเชาเครื่องจักรหรืออุปกรณในการผลิตแกหนวย
ผลิตอื่นๆ 

- รายรับอ่ืนๆ 

- สวนเปลี่ยนแปลงของสินคาคงเหลือ 

- ภาษีมูลคาเพิ่มสุทธิ 
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ตนทุนการผลิต หมายถึง  รายจายที่ใชในการดําเนินกิจการของสถาน

ประกอบการ ซึ่งไดแก 

- คาซื้อวัตถุดิบและวัสดุอุปกรณที่ใชในการผลิตที่ซื้อมาจากทั้งในประเทศ
และตางประเทศ 

- คาใชจายในการผลิต และคาจางเหมาจายใหหนวยผลิตอื่นผลิตสินคาให 

- คาเชาเครื่องจักรหรืออุปกรณในการผลิตของหนวยผลิตอื่นๆ 

- สวนเปลี่ยนแปลงของวัตถุดิบและสวนประกอบคงเหลือ (สินคาคงเหลือ

สุทธิ) 

- คาใชจายในการซื้อสินคาเพื่อมาจําหนายในสภาพเดิม 

- คาใชจายในการขาย และคาใชจายในการบริหารและดําเนินงาน (ไมรวม

คาเสื่อมราคาสินทรัพยถาวร ดอกเบี้ยจาย หนี้สูญ) 

ทั้งนี้ ราคาปจจุบันของผลิตภัณฑจะถูกปรับใหเปนราคาคงที่ ภายใตขอสมมติ

ที่วาราคาปจจัยการผลิตและราคาผลผลิตมีการเปลี่ยนแปลงไปดวยกัน ซึ่งราคาของผลิตภัณฑจะ

ถูกปรับดวยดัชนีราคาผูผลิตในแตละปของผลิตภัณฑในกลุมอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง 

ซึ่งรวบรวมโดยสํานักดัชนีเศรษฐกิจการคา กระทรวงพาณิชย 

  2) ปจจัยการผลิต 

2.1) ทุน ( )1x  แทนดวยมูลคาทั้งหมดของสินทรัพยถาวรหักดวยคาเสื่อมราคา

ของแตละหนวยผลิต ไดแก ที่ดิน, ส่ิงปลูกสราง, ครุภัณฑ, เครื่องจักรและอุปกรณ โดยปรับดวย

ดัชนีราคาผูผลิตสําหรับเครื่องจักรและอุปกรณ ซึ่งรวบรวมไวโดยธนาคารแหงประเทศไทย 

(www.bot.or.th) 

2.2) แรงงาน ( )2x  แทนดวยจํานวนชั่วโมงทํางานทั้งหมดของแรงงานตอป 

ของแตละหนวยผลิต ซึ่งคํานวณจากจํานวนชั่วโมงทํางานเฉลี่ยตอสัปดาหคูณดวยจํานวนแรงงาน

ทั้งหมดของหนวยผลิต (ทั้งแรงงานฝายผลิตและแรงงานฝายบริหารจัดการทั่วไป) 
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2.3) เวลา ( )3x  คือ แนวโนมเวลาที่ใชในการผลิต ซึ่งแสดงถึงผลกระทบของ

การเปลี่ยนแปลงเทคโนโลยีตอการผลิต หรือแสดงถึงประสิทธิภาพของการผลิตของปจจัยโดยรวม

ที่เปลี่ยนแปลงไปตลอดชวงเวลาที่ทําการศึกษา โดยประมาณในรูปของแนวโนมเวลา (Time 

Trend) 

 4.4.2 ตัวแปรที่ใชในการศึกษาปจจัยที่ใชอธิบายความไมมีประสิทธิภาพการผลิต
ทางเทคนิค 

ในสวนของสมการที่แสดงการอธิบายความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิคของ

แบบจําลอง The Inefficiency Effect Model for Panel Data ตามสมการที่ 27 

∑
=

++=
7

1
0

j
itjitjit wzu δδ       (35) 

โดยตัวแปร z  แสดงปจจัยที่ใชอธิบายความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทาง

เทคนิค ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 

1) อายุ ( )1z  คือ อายุของแตละหนวยผลิต ซึ่งนับจากปที่เร่ิมตนดําเนินการผลิต

จนกระทั่งถึงปการผลิตปจจุบัน 

2) ขนาดของหนวยผลิต ( )2z  วัดจากสินทรัพยถาวรสุทธิทั้งหมดของแตละหนวย

ผลิต 

3) ความเขมขนของทุน (Capital Intensity) วัดจากอัตราสวนของทุนตอแรงงาน

ของแตละหนวยผลิต ( )3z  

4) อัตราสวนของแรงงานที่ไมไดใชในการผลิตตอแรงงานทั้งหมดของหนวยผลิต 

( )4z  

5) สัดสวนของสินคาสงออกตอสินคาทั้งหมดของหนวยผลิต ( )5z  

6) คาใชจายในการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ (R&D) แทนดวยสัดสวนของ

คาใชจายในการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑตอคาใชจายรวม ( )6z  
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7) ตัวแปรหุนสําหรับชนิดของหนวยผลิต ( )Dz7  หนวยผลิตในอุตสาหกรรมรองเทา

และเครื่องหนัง มีทั้งหนวยผลิตที่ผลิตผลิตภัณฑเพียง 1 กลุมผลิตภัณฑ และหนวยผลิตที่ทํา     

การผลิตผลิตภัณฑมากกวา 1 กลุมผลิตภัณฑ โดยกําหนดใหหนวยผลิตที่ผลิตผลิตภัณฑเพียง 1 

กลุมผลิตภัณฑ แทนดวยคา 1 และหนวยผลิตที่ทําการผลิตผลิตภัณฑมากกวา 1 กลุมผลิตภัณฑ 

แทนดวยคา 0 

4.5 การคาดการณเครื่องหมายของพารามิเตอรตางๆ 

 ตารางที่ 4-1 แสดงถึงการคาดการณเครื่องหมายของพารามิเตอรตางๆ จากการประมาณ

ฟงกชัน Value-Added Stochastic Frontier และฟงกชันความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิคของ

แบบจําลอง The Inefficiency Effect Model for Panel Data สําหรับแตละผลิตภัณฑเปาหมาย

ของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง โดยเครื่องหมาย (+) สําหรับพารามิเตอร β  แสดงถึง

ผลกระทบของพารามิเตอรที่มีคาเปนบวก กลาวคือ จํานวนชั่วโมงทํางานของแรงงาน (L), ทุน (K) 

และเวลา (t) ที่เพิ่มข้ึนจะมีผลทําใหมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑเปาหมายมีคาสูงขึ้น 

ตารางที่ 4-1 การคาดการณเครื่องหมายของพารามิเตอรตางๆ 

ตัวแปร Coefficients Expected 

Signs 

คาคงที่ 

แรงงาน (L) 

ทุน (K) 

เวลา (t) 

 

ตัวแปรที่ใชอธิบายความไมมีประสิทธิภาพ 

คาคงที่  

อายุ ( )1z  

ขนาดของหนวยผลิต ( )2z  

ความเขมขนของทุน ( )3z  

สัดสวนแรงงานที่ไมไดใชในการผลิตตอแรงงานทั้งหมด ( )4z  

สัดสวนของสินคาสงออกตอสินคาทั้งหมด ( )5z  

คาใชจายในการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ ( )6z  

ตัวแปรหุนสําหรับชนิดของหนวยผลิต ( )7z  

0β  

Lβ  

Kβ  

tβ  
 

 

0δ  

1δ  

2δ  

3δ  

4δ  

5δ  

6δ  

7δ  

+ 

+ 

+ 

+ 

 

 

+ 

+,- 

+,- 

- 

- 

- 

- 

+,- 
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สําหรับพารามิเตอรซึ่งอธิบายถึงความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิค ( )δ  ผูวิจัยคาดการณ

วา ตัวแปรความเขมขนของทุน, อัตราสวนของแรงงานที่ไมไดใชในการผลิตตอแรงงานทั้งหมดของ

หนวยผลิต , สัดสวนของสินคาสงออกตอสินคาทั้งหมดของหนวยผลิต และคาใชจายใน             

การออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ (R&D) จะมีเคร่ืองหมายเปนลบ (-) กลาวคือ เมื่อตัวแปร

ดังกลาวมีคาเพิ่มขึ้นจะทําใหความไมมีประสิทธิภาพมีคาลดลง นั่นคือ การเพิ่มขึ้นของตัวแปร

ดังกลาวเปนการปรับปรุงประสิทธิภาพของหนวยผลิตนั่นเอง โดยเมื่อพิจารณาตนทุนของปจจัยทุน 

พบวาอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังมีตนทุนของปจจัยทุนที่คอนขางสูง จึงเปนเหตุผลที่ทําให

คาดการณวาความเขมขนของการใชปจจัยทุนที่สูงขึ้น (อัตราสวนทุนตอแรงงาน) จะทําใหหนวย

ผลิตมีประสิทธิภาพสูงขึ้น อีกทั้งความรูทางการจัดการที่เพิ่มข้ึนของหนวยผลิตจากการใชปจจัยทุน 

นาจะมีสวนชวยสรางนวัตกรรมและการเผยแพรของเทคโนโลยีการผลิตใหมๆ ใหแกหนวยผลิต 

รวมทั้งชวยลดสัดสวนของแรงงานที่ใชในการผลิตลง (คือ สัดสวนของแรงงานที่ไมไดใชในการผลิต

ตอแรงงานทั้งหมดเพิ่มข้ึน) ซึ่งเปนผลกระทบเชิงบวกตอระดับความมีประสิทธิภาพของหนวยผลิต 

ในขณะที่ปจจัยดานสัดสวนของสินคาสงออกตอสินคาทั้งหมดของหนวยผลิตนั้น นักเศรษฐศาสตร

หลายทานมีแนวโนมเชื่อวา การแขงขันที่เพิ่มข้ึนจากการเขามาจําหนายของผลิตภัณฑตางประเทศ 

ทําใหผูผลิตที่เนนทําการตลาดภายในประเทศ จําเปนตองเปลี่ยนแปลงรูปแบบการตัดสินใจ      

การผลิต และกลยุทธทางการตลาด ซึ่งการสงออกสินคาไปจําหนายยังตางประเทศก็เปนกลยุทธ

หนึ่ งที่ ผูผ ลิตใช  ทําให ผูผลิตตองมีการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตใหสอดคลองกับ             

ความแปรปรวนของอุปสงคของตลาดผลิตภัณฑทั้งในและตางประเทศใหมากขึ้นดวย ผูวิจัยจึง

คาดการณวา พารามิเตอรสําหรับตัวแปรดานสัดสวนของสินคาสงออกตอสินคาทั้งหมดของ  

หนวยผลิตจะมีเครื่องหมายเปนลบ (-) ในขณะที่พารามิเตอรสําหรับตัวแปรดานคาใชจายใน             

การออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ (R&D) นั้น ผูวิจัยคาดการณวาจะมีเครื่องหมายเปนลบ (-) 

เนื่องจากการเพิ่มข้ึนของกิจกรรมการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ (R&D) จะกอใหเกิด

นวัตกรรมทางการผลิต การแพรกระจายเทคโนโลยีการผลิต และกลยุทธการผลิตและการใชปจจัย

การผลิตที่เพิ่มข้ึน ทําใหความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิคของหนวยผลิตลดลง 

ผูวิจัยคาดการณวาสัญลักษณสําหรับพารามิเตอรของตัวแปรอายุ (Age) ขนาดของหนวย

ผลิต (Size) และตัวแปรหุนสําหรับชนิดของหนวยผลิตนั้น สามารถมีเครื่องหมายไดหลายนัย โดย

ในดานตัวแปรอายุของหนวยผลิต ผูวิจัยวิเคราะหวาหนวยผลิตที่มีอายุมากกวาอาจประสบปญหา

การขาดความรูในการปรับปรุงหรือดัดแปลงเครื่องจักรหรืออุปกรณการผลิตเดิมที่มีอยู ใหสามารถ

ผลิตผลิตภัณฑไดหลากหลายหรือเพื่อใหผลิตภัณฑมีความละเอียดประณีตมากขึ้น จึงเปนสาเหตุ



 

 
99 

ที่ทําใหผูผลิตมีเปาหมายที่จะหลีกเลี่ยงและลดตนทุนคงที่จากการลงทุนในเทคโนโลยีการผลิต

ใหมๆ ทําใหสามารถคาดการณไดวาตัวแปรอายุของหนวยผลิตอาจมีเครื่องหมายเปน (+) กับ  

ความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิค ในทางตรงกันขามหนวยผลิตที่มีอายุมากกวา อาจไดรับ

ประโยชนจากการสั่งสมความรูและประสบการณในการผลิตและการจัดการมากกวาหนวยผลิตที่มี

อายุนอย ทําใหสามารถคาดการณไดวาตัวแปรอายุของหนวยผลิตอาจมีเครื่องหมายเปน (-) กับ

ความไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิค สําหรับตัวแปรขนาดของหนวยผลิต (Size) นักเศรษฐศาสตร

หลายทานดังเชน Pitt and Lee (1981) ใหความเห็นวา หนวยผลิตที่มีขนาดใหญจะมี

ประสิทธิภาพทางเทคนิคมากกวาหนวยผลิตขนาดเล็ก เนื่องจากหนวยผลิตขนาดใหญจะมี

ความสามารถในการเขาถึงเทคโนโลยีของตางประเทศไดมากกวา มีความสามารถในการจัดการ

กับความเสี่ยงไดสูงกวา และไดรับผลตอบแทนจากการพัฒนาผลิตภัณฑใหม (R&D) มากกวา

หนวยผลิตขนาดเล็ก ในขณะที่ Betancourt and Clague (1975) ไดแสดงความคิดเห็นที่แตกตาง

ออกไป โดยมองวาหนวยผลิตขนาดเล็กมีความสามารถในการยักยอกหรือรับเอาเทคโนโลยี      

การผลิตมาใชไดมากกวาหนวยผลิตขนาดใหญ อีกทั้งมีความยืดหยุนในการตอบสนองตอ        

การเปลี่ยนแปลงของเทคโนโลยีไดมากกวา ทําใหผูวิจัยคาดการณวาตัวแปรขนาดของหนวยผลิต

สามารถมีเครื่องหมายดหลายนัย ในสวนของตัวแปรชนิดของหนวยผลิตนั้น ผูวิจัยคาดวาหนวย

ผลิตที่ทําการผลิตผลิตภัณฑเพียง 1 กลุมผลิตภัณฑจะมีความชํานาญในการผลิตมากกวาผูผลิตที่

ผลิตผลิตภัณฑหลากหลายชนิด แตในขณะที่หนวยผลิตใชเทคโนโลยีการผลิตที่มีเพื่อผลิต

ผลิตภัณฑเพียงชนิดเดียวนั้น ก็อาจเปนการใชเครื่องจักรอยางไมเต็มกําลังการผลิต ทําใหผูวิจัย

คาดการณวาพารามิเตอรของตัวแปรหุนสําหรับชนิดของหนวยผลิตนั้นนาจะมีเปนคาไดหลายนัย 

4.6 การประมาณคาพารามิเตอร 

 พารามิเตอรของฟงกชัน Value-Added Stochastic Frontier สามารถถูกประมาณโดยใช

วิธีประมาณแบบ Maximum Likelihood หรือ Panel-Model ดังที่ไดกลาวไวขางตน ซึ่งแมวาการใช

วิธีประมาณแบบ Maximum Likelihood จะมีความยุงยากมากกวา ในการที่ตองคํานวณหา 

Likelihood Function แตในปจจุบันไดมีการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอร เชน โปรแกรมเศรษฐมิติ 

LIMDEP (Greene, 1992), โปรแกรม Frontier (Coelli, 1996) เปนตน ทําใหการประมาณ

คาพารามิเตอรโดยวิธี Maximum Likelihood ของฟงกชันการผลิต Stochastic Frontier เปนไปได

งายมากขึ้น 

ภายใตขอสมมติของการกระจายของ itu  และ itv  การประมาณคาพารามิเตอรของ

แบบจําลองที่ไดเสนอไวขางตนโดยวิธี Maximum Likelihood สามารถใชโปรแกรม FRONTIER 
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Version 4.1c ซึ่งในกรณีของแบบจําลอง The Inefficiency Effect Model for Panel Data 

คาพารามิเตอร Stochastic Frontier และแบบจําลองที่อธิบายความไมมีประสิทธิภาพสามารถถูก

ประมาณพรอมๆ กันได (Simultaneously) ซึ่งเปนการแกปญหาความเบี่ยงเบนทางสถิติ 

(Statistical Bias) ของการประมาณแบบ Two Stage Estimation นอกจากนี้โปรแกรม 

FRONTIER Version 4.1c สามารถคํานวณประสิทธิภาพทางเทคนิคของทุกหนวยการผลิตตาม

ชวงเวลาของขอมูลภาคตัดขวางผสมเวลา ภายใตสวนประกอบของ Error Term ที่เปนไปตาม

แนวคิดของ Stochastic Frontier 
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บทที่  5 

ผลการศึกษา 

  

ในการวิ เคราะหความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค  และปจจัยที่มีผลตอ

ประสิทธิภาพทางการผลิตในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย แบงผลการศึกษา

ออกเปน 3 สวน คือ สวนที่ 1 แสดงผลการประมาณคาฟงกชันการผลิตของอุตสาหกรรมรองเทา

และเครื่องหนังของไทยในแตละกลุมผลิตภัณฑเปาหมาย สวนที่ 2 แสดงผลการประมาณคาปจจัย

ที่อธิบายความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของ

ไทยในแตละกลุมผลิตภัณฑเปาหมาย และสวนที่ 3 แสดงผลการประมาณคาระดับความมี

ประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทยในแตละกลุม

ผลิตภัณฑเปาหมาย 

5.1 ผลการประมาณคาฟงกชันการผลติของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย 

 ในการศึกษาความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่อง

หนัง ทําไดโดยการสรางสมการฟงกชันการผลิต (Production Function) ของแตละกลุมผลิตภัณฑ

เปาหมายเปนสวนแรก โดยฟงกชันการผลิตของแตละกลุมเปาหมายนั้นแสดงความสัมพันธ

ระหวางมูลคาเพิ่ม (Value Added) กับปจจัยการผลิต เพื่อเปนขอบเขตในการศึกษาประสิทธิภาพ

การผลิตทางเทคนิคจาก Error Term หรือปจจัยที่สงผลตอความไมมีประสิทธิภาพ ซึ่งเปนสวนที่

เบี่ยงเบนออกจากเสนพรมแดนการผลิต (Production Function) โดยฟงกชันการผลิตของ

อุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง กําหนดใหเปนรูปแบบของ Translog Stochastic Frontier 

Production Function ผลการประมาณคาความสัมพันธฟงกชันการผลิตของแตละกลุมผลิตภัณฑ

เปาหมายในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย คือ หนังฟอกแตงสําเร็จ รองเทาหนัง 

รองเทากีฬา กระเปาหนัง และเครื่องใชสําหรับเดินทาง โดยใชวิธี Maximum Likelihood ใน      

การประมาณคาพารามิเตอร ดวยโปรแกรม Frontier Version 4.1c แสดงดังตารางที่ 5-1 
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ตารางที่ 5-1 ผลการประมาณคาพารามิเตอรฟงกชันการผลิตของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง 
ตัวแปรอิสระ พารามเิตอร หนังฟอกแตง

สําเรจ็ 
รองเทาหนงั รองเทากฬีา กระเปาหนัง เครื่องใชสาํหรับ

เดินทาง 

คาคงที่ 

 
0β  -5.656 

(-3.169)*** 

4.073 

(3.775)*** 

2.119 

(5.921)*** 

-1.390 

(-1.660)* 

2.447 

(3.000)*** 

Kln  Kβ  4.229 

(5.866)*** 

-0.224 

(-0.443) 

1.408 

(4.625)*** 

0.743 

(1.952)** 

-0.449 

(-2.202)** 

Lln  Lβ  -5.413 

(-4.258)*** 

3.852 

(3.943)*** 

-0.893 

(-1.920)** 

-0.663 

(-0.749) 

1.493 

(1.962)** 

t  tβ  0.553 

(1.867)** 

0.407 

(1.298) 

-0.841 

(-4.108)*** 

0.669 

(2.070)** 

0.279 

(1.350) 

( )2ln K  KKβ  -0.337 

(-4.587)*** 

-0.029 

(-0.398) 

-0.072 

(-1.426)* 

0.077 

(1.195) 

0.064 

(2.877)*** 

( )2ln L  
 

LLβ  -1.126 

(-4.078)*** 

0.988 

(3.944)*** 

0.011 

(0.050) 

0.036 

(0.135) 

0.219 

(1.051) 

2t  
 

 

ttβ  -0.022 

(-0.813) 

0.024 

(0.696) 

0.090 

(3.885)*** 

-0.058 

(-1.350) 

-0.043 

(-1.938)** 
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ตารางที่ 5-1 (ตอ) ผลการประมาณคาพารามิเตอรฟงกชันการผลิตของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง 
ตัวแปรอิสระ พารามเิตอร หนังฟอกแตง

สําเรจ็ 
รองเทาหนงั รองเทากฬีา กระเปาหนัง เครื่องใชสาํหรับ

เดินทาง 

LK lnln ×  KLβ  1.415 

(6.038)*** 

-0.325 

(-1.572)* 

0.026 

(0.412) 

-0.018 

(-0.090) 

-0.338 

(-3.240)*** 

tK ×ln  Ktβ  -0.127 

(-2.793)** 

-0.084 

(-2.079)** 

-0.048 

(-1.617)*** 

-0.060 

(-1.358) 

0.006 

(0.270) 

tL×ln  Ltβ  0.087 

(1.117) 

0.244 

(2.353)** 

0.108 

(2.633)** 

0.117 

(1.238) 

-0.013 

(-0.206) 
22

v
2 σσσ +=s  

 

0.262 

(5.619)*** 

1.469 

(3.680)*** 

2.067 

(3.130)* 

0.537 

(3.310)*** 

0.206 

(4.917)*** 
22
sσσγ =  

 

1.000 

(679.915)*** 

0.857 

(18.974)*** 

1.000 

(0.153E+07)* 

0.817 

(3.574)*** 

1.000 

(0.142E+06)*** 

Log likelihood function -37.137 -57.029 -57.436 -57.978 -13.278 

ที่มา : ผลลัพธจาก FRONTIER 

หมายเหต ุ: ตัวเลขในวงเล็บแสดงคาสถิติ t-test 

 ***  แสดงพารามิเตอรที่มีนัยสาํคัญ ณ ระดับ 0.01    ** แสดงพารามิเตอรที่มีนัยสาํคัญ ณ ระดับ 0.05 

 *  แสดงพารามิเตอรที่มีนัยสาํคัญ ณ ระดับ 0.10    
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จากผลการประมาณคาพารามิเตอรฟงกชันการผลิต (Production Function) ของแตละ

กลุมผลิตภัณฑเปาหมายในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังขางตน ชี้ใหเห็นวากลุมผลิตภัณฑ

หนังฟอกแตงสําเร็จ รองเทากีฬา และกระเปาหนัง มีรูปแบบการผลิตที่พึ่งพาการใชปจจัยทุน 

(Capital Intensive) ขณะที่กลุมผลิตภัณฑรองเทาหนังและเครื่องใชสําหรับเดินทาง มีรูปแบบ  

การผลิตที่พึ่งพาการใชปจจัยแรงงาน (Labor Intensive) 

นอกจากนี้ ผลการประมาณคาพารามิเตอรของฟงกชันการผลิต (Production Function) 

ของแตละกลุมผลิตภัณฑเปาหมายในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังขางตน สามารถนําไปใช

ประมาณผลไดตอขนาด (Returns to Scale; RTS) อัตราความกาวหนาทางเทคนิค (The Rate of 

Technical Progress; RTP) และความเอนเอียงของความกาวหนาทางเทคนิค (The Bias in 

Technical Progress) เมื่อเทียบกับปจจัยการผลิตทุกชนิดในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง

ตลอดชวงเวลาที่ทําการศึกษา ไดแสดงในภาคผนวก ง อยางไรก็ดีในการวิเคราะหจะใชคาเฉลี่ย

ของการคาประมาณเหลานี้ในแตละชวงเวลาที่ทําการศึกษา 

5.1.1 หนังฟอกแตงสําเร็จ 

ตารางที่ 5-2 แสดงผลไดตอขนาด (RTS) ของกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ 

ชวงป พ.ศ. 2545-2550 มีแนวโนมเพิ่มข้ึน โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 2.414 แสดงใหเห็นวามูลคาเพิ่ม

ของผลผลิตในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จมี ลักษณะเปนผลไดตอขนาดเพิ่ม ข้ึน 

(Increasing Return to Scale) ตลอดชวงเวลาที่ทําการศึกษา กลาวคือ ถาผูผลิตในกลุม

ผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จเพิ่มปจจัยการผลิตทุกชนิดในการผลิตหนังฟอกแตงสําเร็จเขาไป

สัดสวนหนึ่งแลว สัดสวนของมูลคาเพิ่มของผลผลิตที่ไดจะมากกวาสัดสวนของปจจัยการผลิตที่

เพิ่มเขาไป 

ขณะที่อัตราความกาวหนาทางเทคนิค (RTP) ในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตง

สําเร็จ ชวงป พ.ศ. 2545-2550 มีแนวโนมลดลง โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ -0.161 แสดงใหเห็นวา 

ความสัมพันธระหวางอัตราการเปลี่ยนแปลงของมูลคาเพิ่มของผลผลิตกับอัตราการเปลี่ยนแปลง

ของเวลามีความสัมพันธในเชิงกลับกัน กลาวคือ เมื่อเวลาผานไป มูลคาเพิ่มของผลผลิตในกลุม

ผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จมีอัตราลดลง 
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ตารางที ่5-2 ผลการประมาณคา RTS, RTP และ Bias in Technical Progress ในกลุม
ผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเรจ็ 

ป 2545 2546 2547 2548 2549 2550 เฉลี่ย 

RTS 2.341 2.379 2.371 2.434 2.434 2.524 2.414 

RTP -0.038 -0.090 -0.134 -0.188 -0.230 -0.286 -0.161 

Bias in Technical Progress 

K -0.338 0.163 -0.305 -0.322 -0.344 -0.473 -0.270 

L 0.038 -0.016 -0.124 -0.164 0.540 -0.214 0.010 

ที่มา: คํานวณจากภาคผนวก ง 

สําหรับคาความเอนเอียงของความกาวหนาทางเทคนิค แสดงใหเห็นวาเมื่อเวลา

ผานไป การใชปจจัยการผลิตในแตละชนิดเปนไปในลักษณะใด โดยจากตารางที่ 5-2 ชี้ใหเห็นวา

ตลอดชวงเวลาที่ทําการศึกษา ปจจัยทุนมีคาเฉลี่ยความเอนเอียงของความกาวหนาทางเทคนิค

เทากับ -0.270 ซึ่งเปนคาลบ สะทอนใหเห็นวากลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จมีการประหยัด

การใชปจจัยทุนมากขึ้นเพื่อสรางมูลคาเพิ่มใหแกผลิตภัณฑเพิ่มข้ึน ขณะที่ปจจัยแรงงานมีคาเฉลี่ย

เทากับ 0.010 ซึ่งเปนคาบวก แสดงวากลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จมีการใชปจจัยแรงงาน

เพิ่มข้ึนตามเวลาและมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑที่เพิ่มข้ึน 

จากผลการศึกษาขางตน ชี้ใหเห็นวา ผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จของไทย มี

รูปแบบการผลิตที่พึ่งพาการใชปจจัยทุนในการผลิตมากขึ้น แตจากวิเคราะหคาความเอนเอียงของ

ความกาวหนาทางเทคนิค พบวา ผูผลิตในอุตสาหกรรมหนังฟอกแตงสําเร็จของไทย มีการประหยดั

การใชปจจัยทุนมากขึ้น ทั้งนี้ เนื่องจากปจจัยทุน (เครื่องจักรและเทคโนโลยี) สวนใหญตองนําเขา

จากตางประเทศ ทําใหมีตนทุนการนําเขาสูง ทั้งจากมูลคาของปจจัยทุน ภาษีนําเขา ตลอดจน

ผลกระทบจากอัตราแลกเปลี่ยนเงินตราระหวางประเทศ อยางไรก็ตาม จากการสัมภาษณผูผลิตใน

กลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จทําใหทราบวา ผูผลิตสวนใหญยังคงใชเครื่องจักรและเทคโนโลยี

ในการผลิตเกาอยู จึงทําใหผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จที่ผลิตไดมีคุณลักษณะ (กลิ่นและสัมผัส) 

ลวดลายของแผนหนัง สี การออกแบบ ดอยกวาผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จของตางประเทศ มี

ผลทําใหราคาตอหนวยของผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จของไทยมีมูลคาต่ํา เปนเหตุผลหนึ่งที่ทํา

ใหมูลคาการสงออกหนังฟอกแตงสําเร็จของไทยมีแนวโนมลดลง สอดคลองกับผลการศึกษาในครั้ง

นี้ที่พบวาอัตราความกาวหนาทางเทคนิค (RTP) ในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ มีแนวโนม
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ลดลง กลาวคือ เมื่อเวลาผานไป มูลคาเพิ่มของผลผลิตในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จมี

อัตราลดลง นอกจากนี้ผลการศึกษายังชี้ใหเห็นวา ความตองการใชปจจัยแรงงานในการผลิตเพิ่ม

สูงขึ้น แตเนื่องจากปญหาดานสภาพแวดลอมในการทํางาน และปญหาการขาดแคลนแรงงานที่มี

ทักษะและประสบการณในการผลิตยังคงเปนปญหาหลักสําหรับกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตง

สําเร็จ จึงนาจะเปนเหตุผลหนึ่งที่มีสวนทําใหมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จมี

แนวโนมลดลง 

 5.1.2 รองเทาหนัง 

ตารางที่ 5-3 แสดงผลไดตอขนาด (RTS) ในกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนัง ชวงป 

พ.ศ. 2545-2550 มีอัตราคอนขางคงที่ โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ -7.281 แสดงใหเห็นวามูลคาเพิ่มของ

ผลผลิตในกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนังมีลักษณะเปนผลไดตอขนาดลดลง (Decreasing Return to 

Scale) ตลอดชวงเวลาที่ทําการศึกษา กลาวคือ ถาผูผลิตในกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนังเพิ่มปจจัย

การผลิตทุกชนิดในการผลิตรองเทาหนังเขาไปสัดสวนหนึ่งแลว สัดสวนของมูลคาเพิ่มของผลผลติที่

ไดจะนอยกวาสัดสวนของปจจัยการผลิตที่เพิ่มเขาไป 

ตารางที ่5-3 ผลการประมาณคา RTS, RTP และ Bias in Technical Progress ในกลุม
ผลิตภัณฑรองเทาหนงั 

ป 2545 2546 2547 2548 2549 2550 เฉลี่ย 

RTS -7.244 -7.215 -7.339 -7.312 -7.282 -7.296 -7.281 

RTP -0.049 0.000 0.020 0.073 0.123 0.170 0.056 

Bias in Technical Progress 

K -0.163 -0.211 -0.140 -0.035 0.001 0.060 -0.081 

L -0.082 -0.033 -0.013 0.039 0.089 0.136 0.023 

ที่มา: คํานวณจากภาคผนวก ง 

อัตราความกาวหนาทางเทคนิค (RTP) ในกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนัง ชวงป พ.ศ. 

2545-2550 มีแนวโนมเพิ่มข้ึน โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 0.056 แสดงใหเห็นวา ความสัมพันธระหวาง

อัตราการเปลี่ยนแปลงของมูลคาเพิ่มของผลผลิตกับอัตราการเปลี่ยนแปลงของเวลามี

ความสัมพันธในทิศทางเดียวกัน กลาวคือ เมื่อเวลาผานไป มูลคาเพิ่มของผลผลิตในกลุม

ผลิตภัณฑรองเทาหนังมีอัตราเพิ่มข้ึน 
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สําหรับคาความเอนเอียงของความกาวหนาทางเทคนิค ตลอดชวงเวลาที่

ทําการศึกษาของกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนัง ชี้ใหเห็นวาปจจัยทุนมีคาเฉลี่ยความเอนเอียงของ

ความกาวหนาทางเทคนิคเทากับ -0.081 ซึ่งเปนคาลบ สะทอนใหเห็นวากลุมผลิตภัณฑรองเทา

หนังมีการประหยัดการใชปจจัยทุนมากขึ้นเพื่อสรางมูลคาเพิ่มใหแกผลิตภัณฑเพิ่มข้ึน ขณะที่

ปจจัยแรงงานมีคาเฉลี่ยเทากับ 0.023 ซึ่งเปนคาบวก แสดงวากลุมผลิตภัณฑรองเทาหนังมีการใช

ปจจัยแรงงานเพิ่มข้ึนตามเวลาและมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑที่เพิ่มข้ึน 

จากขอมูลการสงออกรองเทาหนังของไทยดังที่กลาวมาแลวในบทที่ 2 ชี้ใหเห็นวา 

ในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย มูลคาการสงออกรองเทาหนังของไทยมีมูลคาสูง

ที่สุด โดยมีอัตราเพิ่มข้ึนรอยละ 2.71 ตอป สอดคลองกับผลการวิเคราะหอัตราความกาวหนาทาง

เทคนิค ซึ่งชี้ใหเห็นวา เมื่อเวลาผานไป มูลคาเพิ่มของผลผลิตในกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนังมีอัตรา

เพิ่มสูงขึ้น ดังจะเห็นไดจากราคาตอหนวยของการสงออกผลิตภัณฑรองเทาหนังของไทยที่เพิ่มข้ึน

รอยละ 6.92 ตอป แมวาตลาดสงออกรองเทาหนังของไทยในปจจุบันยังเปนตลาดผลิตภัณฑระดับ

ลางก็ตาม แตจากคุณภาพฝมือและความประณีตในการตัดเย็บของแรงงานไทยซึ่งเปนขอ

ไดเปรียบสําคัญ จึงมีผลทําใหมูลคาเพิ่มของกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนังเพิ่มสูงขึ้น สอดคลองกับ

ผลการศึกษาที่พบวา กลุมผลิตภัณฑรองเทาหนังมีรูปแบบการผลิตที่พึ่งพาการใชปจจัยแรงงานใน

การผลิต และมีคาความเอนเอียงของความกาวหนาทางเทคนิคในปจจัยแรงงานเปนบวก กลาวคือ 

กลุมผลิตภัณฑรองเทาหนังมีการใชปจจัยแรงงานเพิ่มข้ึนตามเวลาและมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑที่

เพิ่มข้ึน ขณะที่มีการประหยัดการใชปจจัยทุนมากขึ้น ทั้งนี้เนื่องจากรองเทาหนังเปนผลิตภัณฑที่มี

การเปลี่ยนแปลงรูปแบบบอยตามกระแสแฟชั่น ทําใหยากตอการนําเครื่องจักรมาใชในการผลิต 

อยางไรก็ตาม ขีดความสามารถของแรงงานในการผลิตนั้นมีขอจํากัด กลาวคือ หากแรงงานไมได

รับการพัฒนาฝมืออยางตอเนื่อง ตลอดจนขาดการพัฒนาแรงงานดานการออกแบบ ซึ่งเปนสวน

สําคัญในการสรางมูลคาเพิ่มใหแกผลิตภัณฑแลว การสรางมูลคาเพิ่มใหแกผลิตภัณฑรองเทาหนัง

จะมีแนวโนมลดลงได การเพิ่มการลงทุนในปจจัยทุนจึงยังคงมีสวนสําคัญตอการสรางมูลคาเพิ่ม

ใหแกผลิตภัณฑ โดยเฉพาะการลงทุนดานเทคโนโลยีการออกแบบผลิตภัณฑรองเทาหนัง 

 5.1.3 รองเทากีฬา 

  ตารางที่ 5-4 แสดงผลไดตอขนาด (RTS) ในกลุมผลิตภัณฑรองเทากีฬา ชวงป 

พ.ศ. 2545-2550 มีแนวโนมลดลง โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 0.052 แสดงใหเห็นวามูลคาเพิ่มของ

ผลผลิตในกลุมผลิตภัณฑรองเทากีฬามีลักษณะเปนผลไดตอขนาดลดลง (Decreasing Return to 

Scale) ตลอดชวงเวลาที่ทําการศึกษา กลาวคือ ถาผูผลิตในกลุมผลิตภัณฑรองเทากีฬาเพิ่มปจจัย
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การผลิตทุกชนิดในการผลิตรองเทากีฬาเขาไปสัดสวนหนึ่งแลว สัดสวนของมูลคาเพิ่มของผลผลิต

ที่ไดจะนอยกวาสัดสวนของปจจัยการผลิตที่เพิ่มเขาไป 

ตารางที่ 5-4 ผลการประมาณคา RTS, RTP และ Bias in Technical Progress ในกลุม
ผลิตภัณฑรองเทากีฬา 

ป 2545 2546 2547 2548 2549 2550 เฉลี่ย 

RTS 0.076 0.076 0.043 0.040 0.039 0.039 0.052 

RTP -0.759 -0.580 -0.411 -0.230 -0.048 0.133 -0.316 

Bias in Technical Progress 

K -0.818 -0.641 -0.474 -0.294 -0.112 0.069 -0.378 

L -0.900 -0.722 -0.554 -0.373 -0.192 -0.011 -0.459 

ที่มา: คํานวณจากภาคผนวก ง 

อัตราความกาวหนาทางเทคนิค (RTP) ในกลุมผลิตภัณฑรองเทากีฬา ชวงป พ.ศ. 

2545-2550 มีแนวโนมเพิ่มข้ึน แมวาคาเฉลี่ยในชวงเวลาที่ทําการศึกษาเทากับ -0.316 ก็ตาม แต

จากภาพที่ 5-1 แสดงใหเห็นวา ความสัมพันธระหวางอัตราการเปลี่ยนแปลงของมูลคาเพิ่มของ

ผลผลิตกับอัตราการเปลี่ยนแปลงของเวลามีความสัมพันธในทิศทางเดียวกัน กลาวคือ เมื่อเวลา

ผานไป มูลคาเพิ่มของผลผลิตในกลุมผลิตภัณฑรองเทากีฬามีอัตราเพิ่มข้ึน 

สําหรับคาความเอนเอียงของความกาวหนาทางเทคนิค ตลอดชวงเวลาที่

ทําการศึกษาของกลุมผลิตภัณฑรองเทากีฬา ชี้ใหเห็นวาปจจัยทุนและแรงงานมีคาเฉลี่ยความเอน

เอียงของความกาวหนาทางเทคนิคเทากับ -0.378 และ -0.459 ตามลําดับ ซึ่งเปนคาลบ สะทอนให

เห็นวากลุมผลิตภัณฑรองเทากีฬามีการประหยัดการใชปจจัยทุนและแรงงานมากขึ้นเพื่อสราง

มูลคาเพิ่มใหแกผลิตภัณฑเพิ่มข้ึน 

ในชวงหลายปที่ผานมา ไทยเคยเปนฐานการผลิตรองเทากีฬาที่สําคัญของโลก 

โดยมีมูลคาการสงออกเพิ่มข้ึนรอยละ 1.29 ตอป มีการถายทอดความรูการผลิต และลงทุนใน

เครื่องจักรและเทคโนโลยีการผลิตรองเทากีฬาโดยผูลงทุนตางประเทศเปนจํานวนมาก แตปจจุบัน

จีนและเวียดนาม ซึ่งมีความไดเปรียบในเรื่องของอัตราคาจางแรงงานต่ํา และการเขาถึงปจจัย   

การผลิตราคาถูกภายในประเทศ ไดเขามามีบทบาทสําคัญในอุตสาหกรรมรองเทากีฬาของโลก ทํา

ใหไทยสูญเสียความเปนฐานการผลิตรองเทากีฬาของโลกไป โดยบริษัทผูลงทุนไดยายฐาน       
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การผลิตไปยังจีนและเวียดนามมากขึ้น ทําใหการผลิตรองเทากีฬาของไทยชะลอตัวลง ผูผลิต

รองเทากีฬาของไทยจึงตองมีการปรับตัว ดังจะเห็นไดจากผลการศึกษาที่ชี้ใหเห็นวา กลุม

ผลิตภัณฑรองเทากีฬามีการประหยัดการใชปจจัยทุนและแรงงานมากขึ้นเพื่อสรางมูลคาเพิ่มใหแก

ผลิตภัณฑเพิ่มข้ึน โดยใชทักษะความรูความชํานาญในการผลิตรองเทากีฬาที่มีอยู แตอยางไรก็

ตาม การขาดความรูในการออกแบบและกําหนดคุณสมบัติของรองเทากีฬาที่เหมาะสม ยังคงเปน

ปญหาสําคัญของผูผลิตรองเทากีฬาของไทย ซึ่งจะสงผลกระทบตอการสรางมูลคาเพิ่มใหแก

ผลิตภัณฑรองเทากีฬาของไทยในระยะยาวตอไป 

 5.1.4 กระเปาหนัง 

ตารางที่ 5-5 แสดงผลไดตอขนาด (RTS) ในกลุมผลิตภัณฑกระเปาหนัง ชวงป 

พ.ศ. 2545-2550 มีแนวโนมเพิ่มข้ึน โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 0.262 แสดงใหเห็นวามูลคาเพิ่มของ

ผลผลิตในกลุมผลิตภัณฑกระเปาหนังมีลักษณะเปนผลไดตอขนาดลดลง (Decreasing Return to 

Scale) ตลอดชวงเวลาที่ทําการศึกษา กลาวคือ ถาผูผลิตในกลุมผลิตภัณฑกระเปาหนังเพิ่มปจจัย

การผลิตทุกชนิดในการผลิตกระเปาหนังเขาไปสัดสวนหนึ่งแลว สัดสวนของมูลคาเพิ่มของผลผลิต

ที่ไดจะนอยกวาสัดสวนของปจจัยการผลิตที่เพิ่มเขาไป 

ตารางที ่5-5 ผลการประมาณคา RTS, RTP และ Bias in Technical Progress ในกลุม
ผลิตภัณฑกระเปาหนัง 

ป 2545 2546 2547 2548 2549 2550 เฉลี่ย 

RTS 0.181 0.226 0.268 0.281 0.297 0.320 0.262 

RTP 0.370 0.246 0.124 0.009 -0.102 -0.226 0.070 

Bias in Technical Progress 

K 0.297 0.179 0.059 -0.053 -0.163 -0.285 0.006 

L 0.214 0.090 -0.032 -0.147 -0.260 -0.383 -0.086 

ที่มา: คํานวณจากภาคผนวก ง 

อัตราความกาวหนาทางเทคนิค (RTP) ในกลุมผลิตภัณฑกระเปาหนัง ชวงป พ.ศ. 

2545-2550 มีแนวโนมลดลง โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 0.070 แสดงใหเห็นวา ความสัมพันธระหวาง

อัตราการเปลี่ยนแปลงของมูลคาเพิ่มของผลผลิตกับอัตราการเปลี่ยนแปลงของเวลามี
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ความสัมพันธในทิศทางตรงขามกัน กลาวคือ เมื่อเวลาผานไป มูลคาเพิ่มของผลผลิตในกลุม

ผลิตภัณฑกระเปาหนังมีอัตราลดลง 

สําหรับคาความเอนเอียงของความกาวหนาทางเทคนิค ตลอดชวงเวลาที่

ทําการศึกษาของกลุมผลิตภัณฑกระเปาหนัง ชี้ใหเห็นวาปจจัยแรงงานมีคาเฉลี่ยความเอนเอียง

ของความกาวหนาทางเทคนิคเทากับ -0.086 ซึ่งเปนคาลบ สะทอนใหเห็นวากลุมผลิตภัณฑ

กระเปาหนังมีการประหยัดการใชปจจัยแรงงานมากขึ้นเพื่อสรางมูลคาเพิ่มใหแกผลิตภัณฑเพิ่มข้ึน 

ขณะที่ปจจัยทุนมีคาเฉลี่ยเทากับ 0.006 ซึ่งเปนคาบวก แสดงวากลุมผลิตภัณฑกระเปาหนังมี   

การใชปจจัยทุนเพิ่มข้ึนตามเวลาและมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑที่เพิ่มข้ึน 

จากผลการศึกษาขางตนชี้ใหเห็นวามูลคาเพิ่มของผลผลิตในกลุมผลิตภัณฑ

กระเปาหนังมีอัตราลดลง ดังจะเห็นไดจากราคาตอหนวยของการสงออกกระเปาหนังของไทยที่อยู

ในระดับตํ่า ทําใหมูลคาการสงออกของไทยมีอัตราลดลงเฉลี่ยรอยละ 0.38 ตอป กลุมผลิตภัณฑ

กระเปาหนังของไทยในปจจุบันมีรูปแบบการผลิตที่พึ่งพาการใชปจจัยทุนในการผลิตมากขึ้น ทั้งที่

ในอดีตผลิตภัณฑกระเปาหนังของไทยมีความไดเปรียบในเรื่องความประณีตในฝมือการตัดเย็บ

ของแรงงานไทย แตปจจุบัน ดวยผลกระทบของการแขงขันที่เพิ่มข้ึนในตลาดผลิตภัณฑกระเปา

หนังของโลก โดยเฉพาะการแขงขันของผลิตภัณฑกระเปาหนังราคาถูกจากจีน ทําใหผูผลิตกระเปา

หนังของไทยพยายามปรับเปลี่ยนรูปแบบการผลิต จากการผลิตที่ใชแรงงานมีฝมือในการตัดเย็บ 

เปนการผลิตในรูปแบบของอุตสาหกรรมขนาดกลางถึงใหญมากขึ้น โดยการนําเครื่องจักรและ

เทคโนโลยีการผลิตสมัยใหมเขามาใชในการผลิต เพื่อลดตนทุนการผลิตตอหนวยลง ทัง้นี ้เนือ่งจาก

การผลิตโดยใชฝมือแรงงานเพียงอยางเดียว จะมีตนทุนในการตัดเย็บที่สูงกวา ซึ่งเกิดจากตนทุน

คาแรงงานตอหนวยที่เพิ่มสูงขึ้น ตลอดจนคุณภาพของผลผลิตที่เพิ่มข้ึน ดังนั้น การผลิตกระเปา

หนังโดยใชเครื่องจักรในการผลิต จะทําใหสามารถผลิตผลิตภัณฑกระเปาหนังออกมาในปริมาณ

มาก เปนการลดตนทุนการผลิตอันเกิดจากขนาดทางหนึ่ง แตอยางไรก็ตาม การผลิตดังกลาวกลับ

มีผลทําใหมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑกระเปาหนังของไทยมีแนวโนมลดลง เนื่องจากคุณภาพของ

การตัดเย็บที่ลดลง ตลอดจนปญหาการขาดแคลนนักออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑกระเปาหนัง

ในประเทศ ทําใหผลิตภัณฑกระเปาหนังของไทยในตลาดโลกยังอยูในตลาดผลิตภัณฑระดับลางซึ่ง

มีราคาตอหนวยของการสงออกต่ําอยู 
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 5.1.5 เครื่องใชสําหรับเดินทาง 

ตารางที่ 5-6 แสดงผลไดตอขนาด (RTS) ในกลุมผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับ

เดินทาง ชวงป พ.ศ. 2545-2550 มีอัตราคอนขางคงที่ โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 0.625 แสดงใหเห็นวา

มูลคาเพิ่มของผลผลิตในกลุมผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับเดินทางมีลักษณะเปนผลไดตอขนาด

ลดลง (Decreasing Return to Scale) ตลอดชวงเวลาที่ทําการศึกษา กลาวคือ ถาผูผลิตในกลุม

ผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับเดินทางเพิ่มปจจัยการผลิตทุกชนิดในการผลิตเครื่องใชสําหรับเดิน

ทางเขาไปสัดสวนหนึ่งแลว สัดสวนของมูลคาเพิ่มของผลผลิตที่ไดจะนอยกวาสัดสวนของปจจัย

การผลิตที่เพิ่มเขาไป 

ตารางที ่5-6 ผลการประมาณคา RTS, RTP และ Bias in Technical Progress ในกลุม
ผลิตภัณฑเครื่องใชสาํหรบัเดินทาง 

ป 2545 2546 2547 2548 2549 2550 เฉลี่ย 

RTS 0.650 0.608 0.611 0.621 0.627 0.634 0.625 

RTP 0.219 0.134 0.048 -0.039 -0.125 -0.211 0.004 

Bias in Technical Progress 

K 0.336 0.233 0.113 -0.054 -0.049 -0.231 0.058 

L -0.532 0.074 -0.004 -0.118 -0.236 -0.261 -0.180 

ที่มา: คํานวณจากภาคผนวก ง 

อัตราความกาวหนาทางเทคนิค (RTP) ในกลุมผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับเดินทาง 

ชวงป พ.ศ. 2545-2550 มีแนวโนมลดลง โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 0.004 แสดงใหเห็นวา 

ความสัมพันธระหวางอัตราการเปลี่ยนแปลงของมูลคาเพิ่มของผลผลิตกับอัตราการเปลี่ยนแปลง

ของเวลามีความสัมพันธในทิศทางตรงขามกัน กลาวคือ เมื่อเวลาผานไป มูลคาเพิ่มของผลผลิตใน

กลุมผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับเดินทางมีอัตราลดลง 

สําหรับคาความเอนเอียงของความกาวหนาทางเทคนิค ตลอดชวงเวลาที่

ทําการศึกษาของกลุมผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับเดินทาง ชี้ใหเห็นวาปจจัยแรงงานมีคาเฉลี่ยความ

เอนเอียงของความกาวหนาทางเทคนิคเทากับ -0.180 ซึ่งเปนคาลบ สะทอนใหเห็นวา กลุม

ผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับเดินทางมีการประหยัดการใชปจจัยแรงงานมากขึ้นเพื่อสรางมูลคาเพิ่ม

ใหแกผลิตภัณฑเพิ่มข้ึน ขณะที่ปจจัยทุนมีคาเฉลี่ยเทากับ 0.006 ซึ่งเปนคาบวก แสดงวากลุม
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ผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับเดินทางมีการใชปจจัยทุนเพิ่มข้ึนตามเวลาและมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑ

ที่เพิ่มข้ึน 

ผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับเดินทาง เปนผลิตภัณฑในอุตสาหกรรมรองเทาและ

เครื่องหนังที่มีอัตราการขยายตัวของมูลคาการสงออกเพิ่มสูงขึ้นมากที่สุด เทากับรอยละ 7.25 ตอป 

โดยสวนใหญเปนการผลิตตามคําสั่งซื้อของลูกคาในตางประเทศ เพื่อใหผลิตผลิตภัณฑเครื่องใช

สําหรับเดินทางภายใตตราผลิตภัณฑที่เปนที่ยอมรับในระดับโลก ซึ่งความสามารถในการแขงขัน

ของผูผลิตไทยนอกจากขึ้นอยูกับคุณภาพและฝมือในการตัดเย็บแลว ยังขึ้นอยูกับความสามารถใน

การจัดการตนทุนการผลิตตอหนวยใหลดลงดวย ทั้งนี้ ภายใตรูปแบบการผลิตตามคําสั่งซื้อของ

ลูกคา ซึ่งเปนผูออกแบบและกําหนดคุณลักษณะของวัตถุดิบและรูปทรงของผลิตภัณฑ ทําให

โอกาสในการสรางมูลคาเพิ่มใหแกผลิตภัณฑของผูผลิตเคร่ืองใชสําหรับเดินทางของไทยเปนไปได

นอย สอดคลองกับผลการศึกษาที่ชี้ใหเห็นวา เมื่อเวลาผานไป มูลคาเพิ่มของผลผลิตในกลุม

ผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับเดินทางมีอัตราลดลง อยางไรก็ตาม รูปแบบการผลิตของกลุมผลิตภัณฑ

เครื่องใชสําหรับเดินทางของไทยในปจจุบัน เปนการผลิตที่พึ่งพาการใชปจจัยแรงงานมาก แตจาก

ผลการศึกษาขางตน ชี้ใหเห็นวาผูผลิตเครื่องใชสําหรับเดินทางของไทยพยายามปรับเปลี่ยน     

การผลิต โดยการใชปจจัยทุนในการผลิตมากขึ้น ขณะที่ใชปจจัยแรงงานลดลง ทั้งนี้เพื่อเปน      

การประหยัดตอขนาด ซึ่งทําใหตนทุนการผลิตตอหนวยลดลง แตการกระทําดังกลาว กลับมีผลทํา

ใหมูลคาเพิ่มของผลผลิตในกลุมผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับเดินทางมีแนวโนมลดลงดวย 

อยางไรก็ตาม เพื่อใหสามารถมองเห็นถึงผลการประมาณคาพารามิเตอรของฟงกชันการ

ผลิต ของแตละกลุมผลิตภัณฑเปาหมายในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังขางตน จึงนํา

คาเฉลี่ยของผลการประมาณผลไดตอขนาด (Returns to Scale; RTS) อัตราความกาวหนาทาง

เทคนิค (The Rate of Technical Progress; RTP) และความเอนเอียงของความกาวหนาทาง

เทคนิค (The Bias in Technical Progress) มาแสดงในตารางที่ 5-7 นอกจากนี้ เพื่อใหสามารถ

มองเห็นแนวโนมการเปลี่ยนแปลงของอัตราความกาวหนาทางเทคนิค  (RTP) ซึ่งแสดง

ความสัมพันธระหวางอัตราการเปลี่ยนแปลงของมูลคาเพิ่มของผลผลิตกับอัตราการเปลี่ยนแปลง

ของเวลาในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทยไดชัดเจนมากขึ้น จึงนําคาอัตรา

ความกาวหนาทางเทคนิค (RTP) เฉลี่ย ที่ไดจากการประมาณของกลุมผลิตภัณฑเปาหมาย มา

นําเสนอในแบบของรูปภาพ ดังแสดงในภาพที่ 5-1 
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ตารางที ่5-7 คาเฉลี่ย RTS, RTP และ Bias in Technical Progress สําหรบักลุม
ผลิตภัณฑเปาหมายในอุตสาหกรรมรองเทาและเครือ่งหนัง 

Bias in Technical 
Progress 

กลุมผลิตภัณฑ
เปาหมาย 

รูปแบบ 
การผลิต 

RTS RTP 
K L 

หนังฟอกแตงสําเร็จ Capital 

Intensive 
2.414 -0.161 -0.270 0.010 

รองเทาหนัง Labor 

Intensive 
-7.281 0.056 -0.081 0.023 

รองเทากีฬา Capital 

Intensive 
0.052 -0.316 -0.378 -0.459 

กระเปาหนัง Capital 

Intensive 
0.262 0.070 0.006 -0.086 

เครื่องใชสําหรบั

เดินทาง 

Labor 

Intensive 
0.625 0.004 0.058 -0.180 

ที่มา : จากการคํานวณโดยผูวิจัย 

 

ภาพที่ 5-1 การเปลี่ยนแปลงของอัตราความกาวหนาทางเทคนคิ (RTP) อุตสาหกรรม
รองเทาและเครื่องหนัง ป 2545-2550 
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หนังฟอกแตงสําเรจ็ รองเทาหนัง รองเทากีฬา กระเปาหนัง เครือ่งใชสําหรบัเดินทาง
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5.2 ผลการประมาณคาปจจัยที่ใชอธิบายความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค ของ
อุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย 

ในการประมาณคาประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่อง

หนังของไทย สามารถประมาณคาพารามิเตอรของปจจัยที่ใชอธิบายความไมมีประสิทธิภาพ     

การผลิตทางเทคนิค ไดผลดังแสดงในตารางที่ 5-7 โดยการวิเคราะหความสัมพันธระหวางความไม

มีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคกับปจจัยที่ใชอธิบายความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทาง

เทคนิคของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย มีรายละเอียดดังนี้ 



 

 
1 

ตารางที ่5-8 ผลการประมาณคาพารามิเตอรของปจจัยที่ใชอธิบายความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคในอุตสาหกรรม                    
รองเทาและเครื่องหนัง 

ตัวแปรอิสระ พารามเิตอร การคาดการณ หนังฟอก 
แตงสําเรจ็ 

รองเทาหนงั รองเทากฬีา กระเปาหนัง เครื่องใชสาํหรับเดินทาง 

คาคงที่ 
 

0δ  (+) -4.190 

(-2.578)** 

-5.027 

(-2.138)** 

-1.690 

(-1.862)** 

-0.903 

(-0.841) 

-0.344 

(-0.347) 

1z  
 

1δ  
 

(+),(-) -0.084 

(-0.342) 

2.758 

(2.308)** 

-4.251 

(-5.381)*** 

0.063 

(0.168) 

0.355 

(0.641) 

2z  
 

2δ  
 

(+),(-) 1.642 

(5.112)*** 

-0.811 

(-1.849)** 

-2.167 

(-2.538)** 

-0.005 

(-0.013) 

-0.194 

(-1.047) 

3z  
 

3δ  (-) -2.587 

(-4.994)*** 

-0.435 

(-0.745) 

1.990 

(3.753)*** 

0.719 

(1.363) 

0.195 

(1.037) 

4z  
 

4δ  (-) 1.896 

(5.235)*** 

3.523 

(2.809)** 

-7.149 

(-5.425)*** 

0.600 

(0.674) 

0.369 

(1.454)* 

5z  
 

5δ  (-) -0.279 

(-1.115) 

-0.088 

(-0.172) 

-1.077 

(-5.256)*** 

-0.663 

(-0.814) 

-1.253 

(-3.749)*** 

6z  6δ  

 
(-) -0.303 

(-1.827)* 

0.315 

(0.574) 

-3.199 

(-9.786)*** 

-1.200 

(-2.351)** 

-0.358 

(-1.504)* 
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2 

ตารางที ่5-8 (ตอ) ผลการประมาณคาพารามิเตอรของปจจัยที่ใชอธิบายความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคในอุตสาหกรรม                    
รองเทาและเครื่องหนัง 

ตัวแปรอิสระ พารามเิตอร การคาดการณ หนังฟอก 
แตงสําเรจ็ 

รองเทาหนงั รองเทากฬีา กระเปาหนัง เครื่องใชสาํหรับเดินทาง 

Dz7  D
7δ  
 

(+),(-) -0.322 

(-1.324) 

3.018 

(3.140)*** 

-1.316 

(-2.015)** 

0.479 

(0.661) 

-0.900 

(-1.311) 

ที่มา : ผลลัพธจาก FRONTIER 

หมายเหต ุ: ตัวเลขในวงเล็บแสดงคาสถิติ t-test 

 ***  แสดงพารามิเตอรที่มีนัยสาํคัญ ณ ระดับ 0.01 

 **  แสดงพารามิเตอรที่มีนัยสาํคัญ ณ ระดับ 0.05 

 *  แสดงพารามิเตอรที่มีนัยสาํคัญ ณ ระดับ 0.10 

 

 
116 



 

 
117 

1) อายุ ( )1z  

คาสัมประสิทธิ์ของตัวแปรอายุของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตง

สําเร็จและรองเทากีฬา มีคาเปนลบ เทากับ -0.084 และ -4.251 ตามลําดับ กลาวคือ ถากําหนดให

ตัวแปรอิสระอ่ืนที่คาดวาจะสงผลตอความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคคงที่ เมื่อหนวย

ผลิตมีอายุเปลี่ยนแปลงเพิ่มข้ึน 1 ป จะสงผลใหความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของ

หนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จและรองเทากีฬาลดลงรอยละ 0.084 และ 4.251 

ตามลําดับ หรืออีกนัยหนึ่งคือ หนวยผลิตที่มีอายุมากกวาจะมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค

มากกวาหนวยผลิตที่มีอายุนอย ทั้งนี้ อาจมีสาเหตุจากการที่หนวยผลิตที่มีอายุมากกวาไดรับ

ประโยชนจากการสั่งสมความรูและประสบการณในการผลิตและการจัดการที่มากขึ้นเมื่อหนวย

ผลิตมีอายุมากขึ้น อยางไรก็ตาม ปจจัยอายุของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ 

ไมสามารถที่จะอธิบายการเปลี่ยนแปลงของความไมมีประสิทธิภาพไดอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ 

ขณะที่คาสัมประสิทธิ์ของตัวแปรอายุของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑรองเทา

หนัง กระเปาหนัง และเครื่องใชสําหรับเดินทาง มีคาเปนบวก เทากับ 2.758, 0.063 และ 0.355 

ตามลําดับ กลาวคือ ถากําหนดใหตัวแปรอิสระอื่นที่คาดวาจะสงผลตอความไมมีประสิทธิภาพ 

การผลิตทางเทคนิคคงที่ เมื่อหนวยผลิตมีอายุเปลี่ยนแปลงเพิ่มขึ้น 1 ป จะสงผลใหความไมมี

ประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนัง กระเปาหนัง และ

เครื่องใชสําหรับเดินทาง เพิ่มข้ึนรอยละ 2.758, 0.063 และ 0.355 ตามลําดับ หรืออีกนัยหนึ่งคือ 

หนวยผลิตที่มีอายุนอยกวาจะมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคมากกวาหนวยผลิตที่มีอายุมาก 

ทั้งนี้ อาจมีสาเหตุจากการที่หนวยผลิตที่มีอายุมากกวา ประสบปญหาการขาดความรูใน          

การปรับปรุงหรือดัดแปลงเครื่องจักรหรืออุปกรณการผลิตเดิมที่มีอยู ใหสามารถผลิตผลิตภัณฑได

หลากหลาย หรือเพื่อใหผลิตภัณฑมีความละเอียดประณีตมากขึ้น จึงเปนสาเหตุที่ทําใหผูผลิตมี

เปาหมายที่จะหลีกเลี่ยงและลดตนทุนคงที่จากการลงทุนในเทคโนโลยีการผลิตใหมๆ อยางไรก็

ตาม ปจจัยอายุของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑกระเปาหนังและเครื่องใชสําหรับเดินทาง ไม

สามารถที่จะอธิบายการเปลี่ยนแปลงของความไมมีประสิทธิภาพไดอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ 

2) ขนาดของหนวยผลิต ( )2z  

คาสัมประสิทธิ์ของตัวแปรขนาดของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนัง 

รองเทากีฬา กระเปาหนัง และเครื่องใชสําหรับเดินทาง มีคาเปนลบ เทากับ -0.811, -2.167,          

-0.005 และ -0.194 ตามลําดับ กลาวคือ ถากําหนดใหตัวแปรอิสระอ่ืนที่คาดวาจะสงผลตอ   
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ความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคคงที่ เมื่อหนวยผลิตมีขนาดเปลี่ยนแปลงเพิ่มขึ้น 1 

หนวย จะสงผลใหความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑ

รองเทาหนัง รองเทากีฬา กระเปาหนัง และเครื่องใชสําหรับเดินทาง ลดลงรอยละ 0.811, 2.167, 

0.005 และ 0.194 ตามลําดับ หรืออีกนัยหนึ่งคือ หนวยผลิตที่มีขนาดใหญกวาจะมีประสิทธิภาพ

การผลิตทางเทคนิคมากกวาหนวยผลิตที่มีขนาดเล็ก ทั้งนี้ อาจมีสาเหตุจากการที่หนวยผลิตขนาด

ใหญมีความสามารถในการเขาถึงเทคโนโลยีการผลิตสมัยใหมของตางประเทศไดมากกวา มี

ความสามารถในการจัดการกับความเสี่ยงไดสูงกวา และไดรับผลตอบแทนจากการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหม (R&D) มากกวาหนวยผลิตขนาดเล็ก อยางไรก็ตาม ปจจัยขนาดของหนวยผลิตใน

กลุมผลิตภัณฑกระเปาหนังและเครื่องใชสําหรับเดินทาง ไมสามารถที่จะอธิบายการเปลี่ยนแปลง

ของความไมมีประสิทธิภาพไดอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ 

ขณะที่คาสัมประสิทธิ์ของตัวแปรขนาดของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอก

แตงสําเร็จ มีคาเปนบวก เทากับ 1.642 กลาวคือ ถากําหนดใหตัวแปรอิสระอ่ืนที่คาดวาจะสงผลตอ

ความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคคงที่ เมื่อหนวยผลิตมีขนาดเปลี่ยนแปลงเพิ่มขึ้น 1 

หนวย จะสงผลใหความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑ

หนังฟอกแตงสําเร็จ เพิ่มข้ึนรอยละ 1.642 หรืออีกนัยหนึ่งคือ หนวยผลิตที่มีขนาดเล็กจะมี

ประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคมากกวาหนวยผลิตที่มีขนาดใหญ ทั้งนี้ อาจมีสาเหตุจากการที่

หนวยผลิตขนาดเล็กมีความสามารถในการยักยอกหรือรับเอาเทคโนโลยีการผลิตมาใชไดมากกวา

หนวยผลิตขนาดใหญ อีกทั้งมีความยืดหยุนในการตอบสนองตอการเปลี่ยนแปลงของเทคโนโลยีได

มากกวา 

3) ความเขมขนของทุน ( )3z  

คาสัมประสิทธิ์ของตัวแปรความเขมขนของทุนในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตง

สําเร็จและรองเทาหนัง มีคาเปนลบ เทากับ -2.587 และ -0.435 ตามลําดับ กลาวคือ ถากําหนดให

ตัวแปรอิสระอ่ืนที่คาดวาจะสงผลตอความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคคงที่ เมื่อหนวย

ผลิตมีความเขมขนของทุนเปลี่ยนแปลงเพิ่มข้ึนรอยละ 1 จะสงผลใหความไมมีประสิทธิภาพ     

การผลิตทางเทคนิคของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จและรองเทาหนัง ลดลง

รอยละ 2.587 และ 0.435 ตามลําดับ หรืออีกนัยหนึ่งคือ เมื่อหนวยผลิตมีอัตราสวนทุนตอแรงงาน

เพิ่มข้ึน (มีการใชปจจัยทุนในการผลิตเพิ่มข้ึน หรือประหยัดการใชปจจัยแรงงาน) จะทําใหหนวย

ผลิตนั้นมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคเพิ่มข้ึน อยางไรก็ตาม ปจจัยความเขมขนของทุนใน
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กลุมผลิตภัณฑรองเทาหนัง ไมสามารถที่จะอธิบายการเปลี่ยนแปลงของความไมมีประสิทธิภาพได

อยางมีนัยสําคัญทางสถิติ 

ขณะที่คาสัมประสิทธิ์ของตัวแปรความเขมขนของทุนในกลุมผลิตภัณฑรองเทา

กีฬา กระเปาหนัง และเครื่องใชสําหรับเดินทาง มีคาเปนบวก เทากับ 1.990, 0.719 และ 0.195 

ตามลําดับ กลาวคือ ถากําหนดใหตัวแปรอิสระอื่นที่คาดวาจะสงผลตอความไมมีประสิทธิภาพ 

การผลิตทางเทคนิคคงที่ เมื่อหนวยผลิตมีความเขมขนของทุนเปลี่ยนแปลงเพิ่มข้ึนรอยละ 1 จะ

สงผลใหความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑรองเทากีฬา 

กระเปาหนัง และเครื่องใชสําหรับเดินทาง เพิ่มข้ึนรอยละ 1.990, 0.719 และ 0.195 ตามลําดับ 

หรืออีกนัยหนึ่งคือ เมื่อหนวยผลิตมีอัตราสวนทุนตอแรงงานเพิ่มข้ึน (มีการใชปจจัยทุนในการผลิต

เพิ่มข้ึน หรือประหยัดการใชปจจัยแรงงาน) จะทําใหหนวยผลิตนั้นมีประสิทธิภาพการผลิตทาง

เทคนิคลดลง อยางไรก็ตาม ปจจัยความเขมขนของทุนในกลุมผลิตภัณฑกระเปาหนังและเครื่องใช

สําหรับเดินทาง ไมสามารถที่จะอธิบายการเปลี่ยนแปลงของความไมมีประสิทธิภาพไดอยางมี

นัยสําคัญทางสถิติ 

4) อัตราสวนของแรงงานที่ไมไดใชในการผลิตตอแรงงานทั้งหมดของหนวยผลิต 

( )4z  

คาสัมประสิทธิ์ของตัวแปรอัตราสวนของแรงงานที่ไมไดใชในการผลิตตอแรงงาน

ทั้งหมดของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ รองเทาหนัง กระเปาหนัง และ

เครื่องใชสําหรับเดินทาง มีคาเปนบวก เทากับ 1.896, 3.523, 0.600 และ 0.369 ตามลําดับ 

กลาวคือ ถากําหนดใหตัวแปรอิสระอื่นที่คาดวาจะสงผลตอความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทาง

เทคนิคคงที่ เมื่อหนวยผลิตมีอัตราสวนของแรงงานที่ไมไดใชในการผลิตตอแรงงานทั้งหมด

เปลี่ยนแปลงเพิ่มข้ึนรอยละ 1 จะสงผลใหความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของหนวย

ผลิตในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ เพิ่มข้ึนรอยละ 1.896, 3.523, 0.600 และ 0.369 

ตามลําดับ อยางไรก็ตาม ปจจัยอัตราสวนของแรงงานที่ไมไดใชในการผลิตตอแรงงานทั้งหมดของ

หนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑกระเปาหนัง ไมสามารถที่จะอธิบายการเปลี่ยนแปลงของความไมมี

ประสิทธิภาพไดอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ 

ขณะที่คาสัมประสิทธิ์ของตัวแปรอัตราสวนของแรงงานที่ไมไดใชในการผลิตตอ

แรงงานทั้งหมดของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑรองเทากีฬา มีคาเปนลบ เทากับ -7.149 กลาวคือ 

ถากําหนดใหตัวแปรอิสระอ่ืนที่คาดวาจะสงผลตอความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคคงที่ 
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เมื่อหนวยผลิตมีอัตราสวนของแรงงานที่ไมไดใชในการผลิตตอแรงงานทั้งหมดเปลี่ยนแปลงเพิ่มข้ึน

รอยละ 1 จะสงผลใหความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑ

รองเทากีฬา ลดลงรอยละ 7.149 

5) สัดสวนของสินคาสงออกตอสินคาทั้งหมดของหนวยผลิต ( )5z  

คาสัมประสิทธิ์ของตัวแปรสัดสวนของสินคาสงออกตอสินคาทั้งหมดของหนวย

ผลิต ของทุกกลุมผลิตภัณฑเปาหมายในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง มีคาเปนลบ โดยกลุม

ผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ รองเทาหนัง รองเทากีฬา กระเปาหนัง และเครื่องใชสําหรับเดินทาง 

มีคาเทากับ -0.279, -0.088, -1.077, -0.663 และ -1.253 ตามลําดับ กลาวคือ ถากําหนดให      

ตัวแปรอิสระอ่ืนที่คาดวาจะสงผลตอความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคคงที่ เมื่อหนวย

ผลิตมีสัดสวนของสินคาสงออกตอสินคาทั้งหมดเปลี่ยนแปลงเพิ่มข้ึนรอยละ 1 จะสงผลใหความไม

มีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ รองเทา

หนัง รองเทากีฬา กระเปาหนัง และเครื่องใชสําหรับเดินทาง ลดลงรอยละ 0.279, 0.088, 1.077, 

0.663 และ 1.253 ตามลําดับ หรืออีกนัยหนึ่งคือ เมื่อหนวยผลิตมีการสงออกผลิตภัณฑที่ผลิตมาก

ข้ึน จะทําใหหนวยผลิตนั้นมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคเพิ่มข้ึน ทั้งนี้อาจมีสาเหตุจาก      

การแขงขันที่เพิ่มข้ึนในตลาดโลก ทําใหผูผลิตจําเปนตองมีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบการตัดสินใจ 

การผลิต และกลยุทธทางการตลาด เพื่อการสงออกที่มากขึ้น ทําใหประสิทธิภาพการผลิตทาง

เทคนิคของหนวยผลิตเพิ่มสูงขึ้นเชนกัน อยางไรก็ตาม ปจจัยสัดสวนของสินคาสงออกตอสินคา

ทั้งหมดของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ รองเทาหนัง และกระเปาหนัง ไม

สามารถที่จะอธิบายการเปลี่ยนแปลงของความไมมีประสิทธิภาพไดอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ 

6) สัดสวนของคาใชจายในการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑตอคาใชจายรวม 
( )6z  

คาสัมประสิทธิ์ของตัวแปรสัดสวนของคาใชจายในการออกแบบและพัฒนา

ผลิตภัณฑตอคาใชจายรวมของหนวยผลิต ในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ รองเทากีฬา 

กระเปาหนัง และเครื่องใชสําหรับเดินทาง มีคาเปนลบ เทากับ -0.303, -3.199, -1.200 และ          

-0.358 ตามลําดับ กลาวคือ ถากําหนดใหตัวแปรอิสระอื่นที่คาดวาจะสงผลตอความไมมี

ประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคคงที่ เมื่อหนวยผลิตมีสัดสวนของคาใชจายในการออกแบบและ

พัฒนาผลิตภัณฑตอคาใชจายรวมเปลี่ยนแปลงเพิ่มข้ึนรอยละ  1 จะสงผลใหความไมมี

ประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ รองเทา
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กีฬา กระเปาหนัง และเครื่องใชสําหรับเดินทาง ลดลงรอยละ 0.303, 3.199, 1.200 และ 0.358 

ตามลําดับ หรืออีกนัยหนึ่งคือ เมื่อหนวยผลิตมีการลงทุนในดานการออกแบบ วิจัย และพัฒนา

ผลิตภัณฑใหมเพิ่มมากขึ้น จะทําใหหนวยผลิตนั้นมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคเพิ่มข้ึน ทั้งนี้ 

เนื่องจากการเพิ่มข้ึนของกิจกรรมการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ (R&D) จะกอใหเกิด

นวัตกรรมทางการผลิต การแพรกระจายเทคโนโลยีการผลิต และกลยุทธการผลิตใหมๆ ซึ่งชวยให

ความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคลดลง 

ขณะที่คาสัมประสิทธิ์ของตัวแปรสัดสวนของคาใชจายในการออกแบบและ

พัฒนาผลิตภัณฑตอคาใชจายรวมของหนวยผลิต ในกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนัง มีคาเปนบวก 

เทากับ 0.315 กลาวคือ ถากําหนดใหตัวแปรอิสระอ่ืนที่คาดวาจะสงผลตอความไมมีประสิทธิภาพ

การผลิตทางเทคนิคคงที่ เมื่อหนวยผลิตมีสัดสวนของคาใชจายในการออกแบบและพัฒนา

ผลิตภัณฑตอคาใชจายรวมเปลี่ยนแปลงเพิ่มข้ึนรอยละ 1 จะสงผลใหความไมมีประสิทธิภาพ    

การผลิตทางเทคนิคของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนัง เพิ่มข้ึนรอยละ 0.315 อยางไรก็

ตาม ปจจัยสัดสวนของคาใชจายในการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑตอคาใชจายของหนวยผลิต

ในกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนัง ไมสามารถที่จะอธิบายการเปลี่ยนแปลงของความไมมีประสิทธิภาพ

ไดอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ 

7) ตัวแปรหุนสําหรับชนิดของหนวยผลิต ( )Dz7  

คาสัมประสิทธิ์ของตัวแปรหุนสําหรับชนิดของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑหนัง

ฟอกแตงสําเร็จ รองเทากีฬา และเครื่องใชสําหรับเดินทาง มีคาเปนลบ เทากับ -0.322, -1.316 และ 

-0.900 ตามลําดับ มีระดับนัยสําคัญทางสถิติ ณ ระดับ 0.25, 0.05 และ 0.25 ตามลําดับ ซึ่ง

หมายความวาการที่หนวยผลิตทําการผลิตผลิตภัณฑเพียง 1 กลุมผลิตภัณฑนั้น สามารถอธิบาย

การเปลี่ยนแปลงประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ รองเทา

กีฬา และเครื่องใชสําหรับเดินทาง ดวยระดับความเชื่อมั่นรอยละ 75, 95 และ 25 ตามลําดับ และ

มีความสัมพันธในทิศทางเปนลบ กลาวคือ ถากําหนดใหตัวแปรอิสระอื่นที่คาดวาจะสงผลตอ 

ความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคคงที่ เมื่อหนวยผลิตเลือกทําการผลิตผลิตภัณฑเพียง 1 

กลุมผลิตภัณฑ จะสงผลใหความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของหนวยผลิตในกลุม

ผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ รองเทากีฬา และเครื่องใชสําหรับเดินทาง ลดลงรอยละ 0.322, 

1.316 และ 0.900 ตามลําดับ ทั้งนี้ อาจเปนผลจากการที่ผูผลิตมีความรูความชํานาญในการผลิต 

ทําใหมีประสิทธิภาพในการผลิตมากขึ้น 
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ขณะที่คาสัมประสิทธิ์ของตัวแปรหุนสําหรับชนิดของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑ

รองเทาหนังและกระเปาหนัง มีคาเปนบวก เทากับ 3.018 และ 0.479 ตามลําดับ โดยกลุม

ผลิตภัณฑรองเทาหนังมีระดับนัยสําคัญทางสถิติ ณ ระดับ 0.01 ขณะที่กลุมผลิตภัณฑกระเปา

หนังไมมีนัยสําคัญทางสถิติ อยางไรก็ตาม จากผลการศึกษาที่ได สามารถอธิบายไดวา ถา

กําหนดใหตัวแปรอิสระอื่นที่คาดวาจะสงผลตอความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคคงที่ 

เมื่อหนวยผลิตเลือกทําการผลิตผลิตภัณฑเพียง 1 กลุมผลิตภัณฑ จะสงผลใหความไมมี

ประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของหนวยผลิตในกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนังและกระเปาหนัง 

เพิ่มข้ึนรอยละ 3.018 และ 0.479 ตามลําดับ ทั้งนี้ อาจเปนผลจากการที่ผูผลิตใชเครื่องจักรและ

เทคโนโลยีการผลิตที่มีอยูอยางไมเต็มกําลังการผลิต โดยอาจสามารถทําการผลิตไดหลากหลาย

กลุมผลิตภัณฑมากกวาที่ผลิตอยูในปจจุบัน 

5.3 ผลการประมาณคาระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค ของอุตสาหกรรม
รองเทาและเครื่องหนังของไทย 

การประมาณคาระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค ในอุตสาหกรรมรองเทา

และเครื่องหนังของไทย ชวงป พ.ศ. 2545-2550 เปนการวัดความสามารถในการสรางมูลคาเพิ่ม

ใหแกผลผลิตจากการใชปจจัยการผลิต ของผูผลิตในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังในสัดสวน

ตางๆ ซึ่งไมเกี่ยวของกับสัดสวนราคาปจจัยการผลิต โดยเริ่มจากการสรางเสนพรมแดนการผลิต 

(Production Frontier) หรือฟงกชันการผลิตของแตละกลุมผลิตภัณฑเปาหมายในอุตสาหกรรม

รองเทาและเครื่องหนัง ซึ่งเปนสวนที่ผูผลิตสามารถผลิตผลผลิตใหมีมูลคาเพิ่มสูงสุด แลววัด

ระยะทางจากสวนที่เบี่ยงเบน (Error Term) ออกจากเสนพรมแดนการผลิต (Production Frontier) 

หรือสวนที่ไมมีประสิทธิภาพของผูผลิตในอุตสาหกรรม ซึ่งจะไดคาประสิทธิภาพการผลิตทาง

เทคนิคของผูผลิตในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง โดยคาของประสิทธิภาพการผลิตทาง

เทคนิคของผูผลิตในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังที่ได จะมีคาตั้งแต 0 ถึง 1 ซึง่ถาผูผลิตนัน้มี

ประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค คาประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคจะมีคาเขาใกล 1 แตในทาง

กลับกัน ถาผูผลิตมีคาประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคเขาใกล 0 แสดงวา ผูผลิตนั้นไมมี

ประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค ซึ่งในการประมาณคาประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของแต

ละกลุมผลิตภัณฑเปาหมายในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทยครั้งนี้ ใชโปรแกรม 

Frontier 4.1c ในการประมาณการ ดังแสดงในภาคผนวก จ อยางไรก็ดี ในการวิเคราะหจะใช

คาเฉลี่ยของการคาประมาณเหลานี้ในแตละชวงเวลาที่ทําการศึกษา ดังแสดงผลในตารางที่ 5-8 



 

 
1 

ตารางที่ 5-9 ระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของผลิตภัณฑเปาหมายในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย ป 2545-2550 
ระดับประสทิธิภาพเฉลี่ย 

ผลิตภัณฑเปาหมาย 
2545 2546 2547 2548 2549 2550 

ระดับประสทิธิภาพ
สูงสุด 

ระดับประสทิธิภาพ
ต่ําสุด 

หนงัฟอกแตงสําเร็จ 0.275 0.206 0.180 0.216 0.205 0.226 1.000 0.012 

รองเทาหนัง 0.638 0.675 0.656 0.663 0.627 0.677 0.893 0.020 

รองเทากีฬา 0.316 0.434 0.395 0.450 0.665 0.634 1.000 0.008 

กระเปาหนงั 0.486 0.447 0.403 0.433 0.457 0.518 0.921 0.044 

เครื่องใชสําหรบัเดินทาง 0.555 0.454 0.511 0.492 0.453 0.554 1.000 0.058 

ที่มา : ผลลัพธจาก FRONTIER 
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จากผลการศึกษาระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของอุตสาหกรรมรองเทา

และเครื่องหนังของไทย ป พ.ศ. 2545-2550 สรุปไดวา กลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ มีระดับ

ความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคเฉลี่ยอยูในชวง 0.180 ถึง 0.275 ซึ่งเปนคาที่นอย โดย

ในชวงป พ.ศ. 2545-2547 ระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของกลุมผลิตภัณฑหนัง

ฟอกแตงสําเร็จมีคาลดลง แลวกลับเพิ่มข้ึนในชวงป พ.ศ. 2548-2550 อยางไรก็ตาม ระดับความมี

ประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคสูงที่สุดในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จที่ผูผลิตสามารถ

ผลิตได เทากับ 1.000 ขณะที่ระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคต่ําสุดในกลุม

ผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จที่ผูผลิตสามารถผลิตได เทากับ 0.012 

ระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนัง มีคาเฉลี่ย

อยูในชวง 0.627 ถึง 0.677 ซึ่งเปนคาที่สูงที่สุดเมื่อเทียบกับผลิตภัณฑเปาหมายอื่นๆ ใน

อุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย โดยระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค

ของกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนังมีแนวโนมเพิ่มข้ึน อยางไรก็ตาม ระดับความมีประสิทธิภาพ      

การผลิตทางเทคนิคสูงที่สุดในกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนังที่ผูผลิตสามารถผลิตได เทากับ 0.893 

ขณะที่ระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคต่ําสุดในกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนังที่ผูผลิต

สามารถผลิตได เทากับ 0.008 

ระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของกลุมผลิตภัณฑรองเทากีฬา มีคาเฉลี่ย

อยูในชวง 0.316 ถึง 0.665 ซึ่งเปนคาที่มีระดับปานกลาง โดยระดับความมีประสิทธิภาพการผลิต

ทางเทคนิคของกลุมผลิตภัณฑรองเทากีฬามีแนวโนมเพิ่มข้ึนอยางตอเนื่อง ทั้งนี้ ระดับความมี

ประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคสูงที่สุดในกลุมผลิตภัณฑรองเทากีฬาที่ผูผลิตสามารถผลิตได 

เทากับ 1.000 ขณะที่ระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคต่ําสุดในกลุมผลิตภัณฑ

รองเทากีฬาที่ผูผลิตสามารถผลิตได เทากับ 0.020 

ระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของกลุมผลิตภัณฑกระเปาหนัง มีคาเฉลี่ย

อยูในชวง 0.403 ถึง 0.518 ซึ่งเปนคาที่มีระดับปานกลาง โดยในชวงป พ.ศ. 2545-2547 ระดับ

ความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของกลุมผลิตภัณฑกระเปาหนังมีคาลดลง แลวกลับ

เพิ่มข้ึนในชวงป พ.ศ. 2548-2550 อยางไรก็ตาม ระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคสูง

ที่สุดในกลุมผลิตภัณฑกระเปาหนังที่ผูผลิตสามารถผลิตได เทากับ 0.921 ขณะที่ระดับความมี

ประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคต่ําสุดในกลุมผลิตภัณฑกระเปาหนังที่ผูผลิตสามารถผลิตได 

เทากับ 0.044 
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ระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของกลุมผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับ

เดินทาง มีคาเฉลี่ยอยูในชวง 0.453 ถึง 0.555 ซึ่งเปนคาที่มีระดับปานกลาง โดยระดับความมี

ประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของกลุมผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับเดินทางมีการเปลี่ยนแปลง

คอนขางคงที่ ทั้งนี้ ระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคสูงที่สุดในกลุมผลิตภัณฑ

เครื่องใชสําหรับเดินทางที่ผูผลิตสามารถผลิตได เทากับ 1.000 ขณะที่ระดับความมีประสิทธิภาพ

การผลิตทางเทคนิคต่ําสุดในกลุมผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับเดินทางที่ผูผลิตสามารถผลิตได 

เทากับ 0.058 

เพื่อใหสามารถมองเห็นแนวโนมของการเปลี่ยนแปลงระดับความมีประสิทธิภาพการผลิต

ทางเทคนิคของผลิตภัณฑเปาหมายในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทยไดชัดเจนมาก

ข้ึน จึงนําคาระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคเฉลี่ยที่ไดจากการประมาณ มานําเสนอ

ในแบบของรูปภาพ ดังแสดงในภาพที่ 5-2 

ภาพที ่5-2 การเปลี่ยนแปลงของระดบัความมีประสิทธภิาพการผลิตทางเทคนิคของ
ผลิตภัณฑเปาหมายในอุตสาหกรรมรองเทาและเครือ่งหนังของไทย 
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หนังฟอกแตงสําเรจ็ รองเทาหนัง รองเทากีฬา กระเปาหนัง เครือ่งใชสําหรบัเดินทาง
 

จากภาพที่ 5-2 จะเห็นไดวาความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของอุตสาหกรรม

รองเทาและเครื่องหนังของไทยอยูในระดับปานกลาง โดยรองเทาหนังเปนผลิตภัณฑเปาหมายที่มี

ระดับความมีประสิทธิภาพสูงที่สุด ขณะที่หนังฟอกแตงสําเร็จมีระดับความมีประสิทธิภาพนอย

ที่สุด อยางไรก็ตาม รองเทากีฬาเปนผลิตภัณฑเปาหมายที่มีแนวโนมการเปลี่ยนแปลงของระดับ
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ความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคสูงที่ สุด  ขณะที่ผ ลิตภัณฑ เปาหมายอื่นๆ  มี                 

การเปลี่ยนแปลงของระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคคอนขางคงที่ 

 



 

 

บทที่  6 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 

6.1 สรุปผลการวิจยั 

 จากวัตถุประสงคของการศึกษาในครั้งนี้เพื่อศึกษาถึงโครงสรางของอุตสาหกรรมรองเทา

และเครื่องหนังของไทย ศึกษาระดับความมีประสิทธิภาพทางเทคนิคของผูผลิตในอุตสาหกรรม

รองเทาและเครื่องหนังของไทย และศึกษาปจจัยที่มีผลตอประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค ของ

ผูผลิตในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย ใน 5 กลุมผลิตภัณฑเปาหมาย คือ หนังฟอก

แตงสําเร็จ รองเทาหนัง รองเทากีฬา กระเปาหนัง และเครื่องใชสําหรับเดินทาง ในชวงป          

พ.ศ. 2545-2550 โดยใชแนวคิด Stochastic Production Frontier Approach ในการศึกษา 

 ผลการศึกษาที่ไดรับ สามารถอธิบายใหเห็นถึงโครงสรางการผลิตโดยรวม การคา ปญหา

และอุปสรรคสําคัญ ตลอดจนถึงรูปแบบฟงกชันการผลิต ระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทาง

เทคนิค และปจจัยที่ใชอธิบายความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค ในอุตสาหกรรมรองเทา

และเครื่องหนังของไทย แยกตามกลุมผลิตภัณฑเปาหมาย โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

 6.1.1 หนังฟอกแตงสําเร็จ 

การผลิตหนังฟอกแตงสําเร็จ (Finished Leather) เปนอุตสาหกรรมที่ตอเนื่องจาก

การปศุสัตว ซึ่งมีการดําเนินงานในไทยมายาวนานกวา 60 ป โดยมูลคาการสงออกหนังฟอกแตง

สําเร็จของไทยในปจจุบันมีมูลคาประมาณ 201 ลานเหรียญสหรัฐ คิดเปนสวนแบงในตลาดโลก

เทากับรอยละ 3 ซึ่งไทยจัดเปนผูสงออกหนังฟอกแตงสําเร็จลําดับที่ 10 ของโลก แตอยางไรก็ตาม 

กลับพบวาอัตราการขยายตัวของมูลคาการสงออกหนังฟอกแตงสําเร็จของไทยมีอัตราลดลงเฉลี่ย

รอยละ 0.97 ตอป ทั้งนี้เปนผลมาจากปญหาดานคุณภาพของผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จของ

ไทยที่ดอยกวาหนังฟอกแตงสําเร็จของตางประเทศ อันมีสาเหตุจากปญหาคุณภาพหนังดิบซึ่งเปน

วัตถุดิบสําคัญ ตลอดจนคุณภาพในการผลิตและการออกแบบผลิตภัณฑของผูผลิตหนังฟอกแตง

สําเร็จของไทยเอง ดังจะเห็นไดจากผลการศึกษาระดับความมีประสิทธิภาพการทางเทคนิคของ

ผูผลิตในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ ที่มีระดับความมีประสิทธิภาพต่ํา โดยมีระดับความมี

ประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคเฉลี่ยอยูในชวง 0.180 ถึง 0.275 
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ขณะที่ผลการประมาณคาฟงกชันการผลิตของผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จของ

ไทย ทําใหพบวา การผลิตหนังฟอกแตงสําเร็จมีรูปแบบการผลิตที่พึ่งพาการใชปจจัยทุน แตจาก

การวิเคราะหคาความเอนเอียงของความกาวหนาทางเทคนิค กลับพบวาผูผลิตมีการประหยัด   

การใชปจจัยทุนมากขึ้น เนื่องจากมีตนทุนการนําเขาที่สูง ผูผลิตสวนใหญจึงยังคงใชเครื่องจักรและ

เทคโนโลยีเกาในการผลิต ทําใหผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จที่ผลิตได มีคุณภาพดอยกวา

ผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จของตางประเทศ สงผลใหผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จของไทยมี

ราคาตอหนวยต่ํา และมีแนวโนมของมูลคาการสงออกลดลง สอดคลองกับผลการวิเคราะหอัตรา

ความกาวหนาทางเทคนิค (RTP) ในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ ที่พบวามีแนวโนมลดลง 

อยางไรก็ตาม จากการวิเคราะหคาความเอนเอียงของความกาวหนาทางเทคนิค ทําใหพบวา     

ความตองการใชปจจัยแรงงานในการผลิตเพิ่มสูงขึ้น แตเนื่องจากปญหาดานสภาพแวดลอมใน 

การทํางาน ทําใหแรงงานขาดแรงจูงใจในการทํางาน สงผลใหแรงงานในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอก

แตงสําเร็จเกิดการขาดแคลน ซึ่งจะเปนอุปสรรคสําคัญตอการพัฒนาในอนาคต 

6.1.2 รองเทาหนัง 

การผลิตรองเทาหนัง มีโครงสรางการผลิตที่ไมซับซอน อาศัยการใชแรงงานที่มี

ทักษะความชํานาญในการผลิต ข้ันตอนการผลิตในหลายขั้นตอนยังไมสามารถนําเทคโนโลยี    

การผลิตสมัยใหมมาใชในการผลิตได เนื่องจากผลิตภัณฑมีรูปแบบเปลี่ยนแปลงบอยตามกระแส

แฟชั่น ทําใหยากตอการนําเครื่องจักรมาใชในการผลิต ผูผลิตสวนใหญยังเปนผูผลิตขนาดกลาง

และขนาดยอม (SMEs) ที่มีเทคโนโลยีการผลิตอยูในระดับตํ่า โดยรูปแบบการผลิตสวนใหญอยูใน

รูปแบบการรับจางผลิต (OEM) ตามคําสั่งซื้อของลูกคาตางประเทศ และเริ่มมีการพัฒนา

ผลิตภัณฑรองเทาหนังภายใตตราผลิตภัณฑของผูผลิตไทยมากขึ้น แตอยางไรก็ตาม การยอมรบัใน

ตราผลิตภัณฑของผูผลิตไทยในตลาดโลก ยังคงเปนปญหาสําคัญในการสรางโอกาสทาง         

การแขงขันของผูผลิตไทยอยูในปจจุบัน 

รองเทาหนังเปนกลุมผลิตภัณฑในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังที่มีมูลคา

การสงออกมากที่สุด โดยปจจุบันมีมูลคาประมาณ 639 ลานเหรียญสหรัฐ คิดเปนสวนแบงใน

ตลาดโลกเทากับรอยละ 2 ซึ่งไทยจัดเปนผูสงออกรองเทาหนังลําดับที่ 15 ของโลก มีอัตรา        

การขยายตัวของมูลคาการสงออกเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 2.71 ตอป ทั้งนี้ เปนผลมาจากการพัฒนา

ประสิทธิภาพการผลิตของผูผลิตรองเทาหนังของไทยที่เพิ่มสูงขึ้น ดังจะเห็นไดจากผลการวิเคราะห

ระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคในกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนังที่มีระดับสูงกวากลุม
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ผลิตภัณฑเปาหมายอื่นๆ อีกทั้งยังมีแนวโนมเพิ่มสูงขึ้นอยางตอเนื่อง โดยมีระดับความมี

ประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคอยูในชวง 0.627 ถึง 0.677 

ขณะที่ผลการประมาณคาฟงกชันการผลิตของผลิตภัณฑรองเทาหนังของไทย ทํา

ใหพบวา การผลิตรองเทาหนังของไทยมีรูปแบบการผลิตที่พึ่งพาการใชปจจัยแรงงานเปนหลัก โดย

แรงงานสวนใหญเปนแรงงานมีฝมือ ซึ่งคุณภาพของฝมือแรงงานไทยถือเปนขอไดเปรียบสําคัญใน

การแขงขันในตลาดโลก ที่จะชวยสรางมูลคาเพิ่มใหแกผลิตภัณฑรองเทาหนังมากขึ้น สอดคลอง

กับผลวิเคราะหคาความเอนเอียงของความกาวหนาทางเทคนิค ที่พบวากลุมผลิตภัณฑรองเทา

หนังมีการใชปจจัยแรงงานเพิ่มข้ึนตามเวลาและมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑที่เพิ่มข้ึน ขณะที่มี      

การประหยัดการใชปจจัยทุนมากขึ้น ทั้งนี้เนื่องจากรองเทาหนังเปนผลิตภัณฑที่มีการเปลี่ยนแปลง

รูปแบบบอยตามกระแสแฟชั่น ทําใหยากตอการนําเครื่องจักรมาใชในการผลิต อยางไรก็ตาม ขีด

ความสามารถของแรงงานในการผลิตนั้นมีขอจํากัด กลาวคือ หากแรงงานไมไดรับการพัฒนาฝมือ

อยางตอเนื่อง ตลอดจนขาดการพัฒนาแรงงานดานการออกแบบ ซึ่งมีสวนสําคัญในการสราง

มูลคาเพิ่มใหแกผลิตภัณฑแลว การสรางมูลคาเพิ่มใหแกผลิตภัณฑรองเทาหนังก็อาจมีแนวโนม

ลดลงได ดังนั้นการเพิ่มการลงทุนในปจจัยทุนจึงยังคงมีสวนสําคัญตอการสรางมูลคาเพิ่มใหแก

ผลิตภัณฑ โดยเฉพาะการลงทุนในเทคโนโลยีการออกแบบผลิตภัณฑ 

 6.1.3 รองเทากีฬา 

  การผลิตรองเทากีฬาของไทย กวารอยละ 80 เปนการรับจางทําการผลิตตาม

คําสั่งซื้อ (OEM) เพื่อการสงออก ใหแกบริษัทซึ่งเปนเจาของตราผลิตภัณฑชั้นนําซึ่งเปนทีย่อมรับใน

ระดับโลก อาทิ NIKE, ADIDAS, TIMBERLAND และ REEBOK เปนตน ขณะที่อีกรอยละ 20 เปน

การผลิตภายใตตราผลิตภัณฑของผูผลิตเอง อาทิ PAN, BATA, NORTHSTAR และ POWER เปน

ตน ทั้งนี้ ในปจจุบันไทยมีมูลคาการสงออกรองเทากีฬาประมาณ 245 ลานเหรียญสหรัฐ คิดเปน

สวนแบงในตลาดโลกเทากับรอยละ 2 จัดเปนผูสงออกรองเทากีฬาลําดับที่ 10 ของโลก มีอัตรา 

การขยายตัวของมูลคาการสงออกเพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 1.29 ตอป 

การผลิตรองเทากีฬาของไทย ไดพัฒนารูปแบบการผลิตจากการเปนผูผลิตเพียง

รายเดียว ไปสูการขยายธุรกิจในรูปแบบของกลุมบริษัท ซึ่งประกอบดวยบริษัทยอยที่ทําการผลิต

รองเทาและชิ้นสวนประกอบตางๆ อาทิ พื้นรองเทา หนาผารองเทา เชือกรองเทา เพื่อเปนวัตถุดิบ

ใหกับบริษัทที่ทําการผลิตและสงออกรองเทาภายในกลุมบริษัท ตลอดจนมีการจัดตั้งบริษัทเพื่อทํา

การวิจัย พัฒนา และออกแบบผลิตภัณฑข้ึนโดยเฉพาะ เพื่อเปนหนวยงานสนับสนุนในการผลิต 

การบริการ และการวิจัย และพัฒนาเทคโนโลยีในการออกแบบรองเทา ทําใหในการวิเคราะหคา
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ระดับความมีประสิทธิภาพทางเทคนิคของผูผลิตในกลุมผลิตภัณฑรองเทากีฬา มีบางรายที่มีคา

ระดับความมีประสิทธิภาพเทากับ 1.000 ซึ่งแสดงวาไมมีความไมมีประสิทธิภาพในการผลิตเกดิขึน้ 

อยางไรก็ตาม ผลการวิเคราะหแสดงใหเห็นวา คาเฉลี่ยของระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทาง

เทคนิคในกลุมผลิตภัณฑรองเทากีฬาอยูในชวง 0.316 ถึง 0.665 ซึ่งเปนคาที่มีระดับปานกลาง แต

มีแนวโนมเพิ่มสูงขึ้น 

ขณะที่ผลการประมาณคาฟงกชันการผลิตของผลิตภัณฑรองเทากีฬาของไทย ทํา

ใหพบวา การผลิตรองเทากีฬาของไทยมีรูปแบบการผลิตที่พึ่งพาการใชปจจัยทุนเปนหลัก ทั้งนี้ 

เนื่องจากในปจจุบันจีนและเวียดนาม ซึ่งมีความไดเปรียบในเรื่องของอัตราคาจางแรงงานต่ํา และ

มีการเขาถึงปจจัยการผลิตราคาถูกภายในประเทศ ไดเขามามีบทบาทสําคัญในอุตสาหกรรม

รองเทากีฬาของโลก ทําใหไทยสูญเสียความเปนฐานการผลิตรองเทากีฬาของโลกไป การผลิต

รองเทากีฬาของไทยจึงชะลอตัวลง ผูผลิตรองเทากีฬาของไทยจึงมีการปรับตัว ทําการผลิตโดย

อาศัยความรูและประสบการณในการผลิตที่มีอยู อยางไรก็ตาม จากผลการศึกษาที่ชี้ใหเห็นวา 

กลุมผลิตภัณฑรองเทากีฬามีการประหยัดการใชปจจัยทุนและแรงงานมากขึ้นเพื่อสรางมูลคาเพิ่ม

ใหแกผลิตภัณฑเพิ่มข้ึน 

6.1.4 กระเปาหนัง 

การผลิตกระเปาหนังมีโครงสรางการผลิตที่ไมซับซอน  การผลิตยังคงเนนทักษะ

ความชํานาญของแรงงานเปนหลัก โดยในบางขั้นตอนการผลิตยังไมสามารถนําเทคโนโลยีมาใชใน

การผลิตได  และเนื่องจากกระเปาหนังมีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบตามกระแสแฟชั่น ทําใหยากตอ

การนําเครื่องจักรมาใชในการผลิต  อยางไรก็ตาม การผลิตกระเปาหนังของไทยในปจจุบันไดมี  

การพัฒนาทั้งดานคุณภาพและรูปแบบ และเลือกใชวัตถุดิบที่มีคุณภาพสูง ตลอดจนมีการนํา

เครื่องจักรและเทคโนโลยีสมัยใหมเขามาใชในกระบวนการผลิตมากขึ้น 

กระเปาหนัง เปนผลิตภัณฑที่มีอัตราการขยายตัวของมูลคาการสงออกใน

ตลาดโลกสูงที่สุด เทากับรอยละ 10.75 ตอป แตมูลคาการสงออกของไทยกลับมีอัตราลดลง     

รอยละ 0.38 ตอป โดยในปจจุบันมีมูลคาการสงออกประมาณ 21 ลานเหรียญสหรัฐ ซึ่งสาเหตุหนึ่ง

ที่ทําใหมูลคาการสงออกมีอัตราการขยายตัวลดลง มาจากความสามารถในการสรางมูลคาเพิ่ม

ใหแกผลิตภัณฑของผูผลิตในกลุมผลิตภัณฑกระเปาหนังของไทยที่ลดลง ดังจะเห็นไดจากราคาตอ

หนวยของการสงออกกระเปาหนังของไทยที่อยูในระดับต่ํา และผลการวิเคราะหระดับความมี

ประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคที่มีคาเฉลี่ยอยูในชวง 0.403 ถึง 0.518 ซึ่งยังอยูในระดับ       

ปานกลาง  
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นอกจากนี้ จากผลการประมาณคาฟงกชันการผลิตกระเปาหนังของไทย ทําให

ทราบวา รูปแบบการผลิตกระเปาหนังของไทยมีการพึ่งพาการใชปจจัยทุนมากขึ้น และประหยัด

การใชปจจัยแรงงานลง ทั้งที่ความประณีตในฝมือการตัดเย็บของแรงงานไทยเปนขอไดเปรียบ

สําคัญในการแขงขัน ทั้งนี้เนื่องจากปจจุบันผลกระทบของการแขงขันที่เพิ่มข้ึนในตลาดผลิตภัณฑ

กระเปาหนังของโลก ทําใหผูผลิตกระเปาหนังของไทยจําเปนตองปรับเปลี่ยนรูปแบบการผลิต จาก

การผลิตที่ใชแรงงานมีฝมือในการตัดเย็บ มาเปนการผลิตในรูปแบบของอุตสาหกรรมขนาดกลาง

ถึงใหญมากขึ้น โดยการนําเครื่องจักรและเทคโนโลยีการผลิตสมัยใหมเขามาใชในการผลิต เพื่อ

เปนการประหยัดตอขนาดและชวยลดตนทุนตอหนวยในการผลิต อยางไรก็ตาม การเปลี่ยนแปลง

ดังกลาวกลับทําใหมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑกระเปาหนังของไทยมีแนวโนมลดลง เนื่องจาก

คุณภาพของการตัดเย็บที่ลดลง รวมทั้งความสามารถในการออกแบบที่มีอยูจํากัด ทําใหผลิตภัณฑ

กระเปาหนังของไทยยังอยูในตลาดผลิตภัณฑระดับลาง ซึ่งมีราคาตอหนวยต่ํา 

 6.1.5 เครื่องใชสําหรับเดินทาง 

เคร่ืองใชสําหรับเดินทาง เปนหนึ่งในอุตสาหกรรมปลายน้ําของอุตสาหกรรม

รองเทาและเครื่องหนัง ที่มีผูผลิตจํานวนนอย โดยปจจุบันมีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบการผลิต จาก

การรับจางผลิต (OEM) ตามคําสั่งซื้อของลูกคาในตางประเทศเพียงอยางเดียว มาเปนการผลิต

ภายใตตราผลิตภัณฑของผูผลิตมากขึ้น การผลิตยังอาศัยการใชแรงงานที่มีทักษะและความ

ชํานาญเปนจํานวนมาก หลายขั้นตอนการผลิตยังไมสามารถนําเทคโนโลยีการผลิตสมัยใหมมา

ใชได เนื่องจากผลิตภัณฑมีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบตามกระแสแฟชั่น ทําใหยากตอการนํา

เครื่องจักรมาใชในการผลิต 

ในการสงออกรองเทาและเครื่องหนังของไทย เครื่องใชสําหรับเดินทางเปนกลุม

ผลิตภัณฑที่มีอัตราการขยายตัวของมูลคาการสงออกสูงที่สุดเทากับรอยละ 7.25 ตอป โดยใน

ปจจุบันมีมูลคาการสงออกประมาณ 45 ลานเหรียญสหรัฐ สวนใหญเปนการผลิตตามคําสั่งซื้อของ

ลูกคาในตางประเทศ เพื่อใหผลิตผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับเดินทางภายใตตราผลิตภัณฑที่เปนที่

ยอมรับในระดับโลก ทําใหโอกาสในการสรางมูลคาเพิ่มใหแกผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับเดินทาง

ของไทยมีนอย สอดคลองกับผลการวิเคราะหที่พบวา มูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับ

เดินทางของไทยมีแนวโนมลดลง ทั้งนี้ มูลคาการสงออกที่มีอัตราการขยายตัวเพิ่มสูงอาจเกิดจาก

การรับจางทําการผลิตในปริมาณมาก 

อยางไรก็ตาม รูปแบบการผลิตของกลุมผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับเดินทางของ

ไทยในปจจุบัน เปนการผลิตที่พึ่งพาการใชปจจัยแรงงานมาก แตจากผลการวิเคราะหชี้ใหเห็นวา
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ผูผลิตเครื่องใชสําหรับเดินทางของไทยพยายามปรับเปลี่ยนรูปแบบการผลิต โดยหันมาให

ความสําคัญกับการใชปจจัยทุนมากขึ้น และลดการใชปจจัยแรงงานลง เพื่อเปนการประหยัดตอ

ขนาด ทําใหตนทุนการผลิตตอหนวยลดลง แตผลของการกระทําดังกลาว กลับทําใหมูลคาเพิ่มของ

ผลผลิตในกลุมผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับเดินทางมีแนวโนมลดลง นอกจากนี้ ระดับความมี

ประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของกลุมผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับเดินทาง ยังอยูในระดับปาน

กลาง มีคาเฉลี่ยอยูในชวง 0.453 ถึง 0.555 และมีการเปลี่ยนแปลงคงที่ 

 อยางไรก็ตาม ผลการศึกษาปจจัยที่ใชอธิบายความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค 

ในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย ทําใหพบวา ในตัวแปรอายุของหนวยผลิต กลุม

ผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จและรองเทากีฬา หนวยผลิตที่มีอายุมากจะมีประสิทธิภาพการผลิต

ทางเทคนิคมากกวาหนวยผลิตที่มีอายุนอย ขณะที่กลุมผลิตภัณฑรองเทาหนัง กระเปาหนัง และ

เครื่องใชสําหรับเดินทาง หนวยผลิตที่มีอายุนอยจะมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคมากกวา

หนวยผลิตที่มีอายุมาก 

 ตัวแปรขนาดของหนวยผลิต กลุมผลิตภัณฑรองเทาหนัง รองเทากีฬา กระเปาหนัง และ

เครื่องใชสําหรับเดินทาง หนวยผลิตที่มีขนาดใหญจะมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคมากกวา

หนวยผลิตที่มีขนาดเล็ก ขณะที่กลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ หนวยผลิตที่มีขนาดเล็กจะมี

ประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคมากกวาหนวยผลิตที่มีขนาดใหญ 

 ตัวแปรความเขมขนของทุน ในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จและรองเทาหนัง เมื่อ

หนวยผลิตมีอัตราสวนทุนตอแรงงานเพิ่มข้ึน (มีการใชปจจัยทุนในการผลิตเพิ่มข้ึน หรือประหยัด

การใชปจจัยแรงงาน) จะทําใหหนวยผลิตนั้นมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคเพิ่มข้ึน ขณะที่

กลุมผลิตภัณฑรองเทากีฬา กระเปาหนัง และเครื่องใชสําหรับเดินทาง เมื่อหนวยผลิตมีอัตราสวน

ทุนตอแรงงานเพิ่มข้ึน (มีการใชปจจัยทุนในการผลิตเพิ่มข้ึน หรือประหยัดการใชปจจัยแรงงาน) จะ

ทําใหหนวยผลิตนั้นมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคลดลง 

ตัวแปรอัตราสวนของแรงงานที่ไมไดใชในการผลิตตอแรงงานทั้งหมดของหนวยผลิต ใน

กลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ รองเทาหนัง กระเปาหนัง และเครื่องใชสําหรับเดินทาง เมื่อ

หนวยผลิตมีอัตราสวนของแรงงานที่ไมไดใชในการผลิตตอแรงงานทั้งหมดเปลี่ยนแปลงเพิ่มข้ึน จะ

สงผลใหความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของหนวยผลิตเพิ่มข้ึน ขณะที่กลุมผลิตภัณฑ

รองเทากีฬา เมื่อหนวยผลิตมีอัตราสวนของแรงงานที่ไมไดใชในการผลิตตอแรงงานทั้งหมด

เปล่ียนแปลงเพิ่มข้ึน จะสงผลใหความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของหนวยผลิตลดลง 
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ตัวแปรสัดสวนของสินคาสงออกตอสินคาทั้งหมดของหนวยผลิต ในทุกกลุมผลิตภัณฑ

เปาหมายในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง เมื่อหนวยผลิตมีการสงออกมากขึ้น จะทําใหมี

ประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคเพิ่มข้ึน 

ตัวแปรสัดสวนของคาใชจายในการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑตอคาใชจายรวมของ

หนวยผลิต ในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ รองเทากีฬา กระเปาหนัง และเครื่องใชสําหรับ

เดินทาง เมื่อหนวยผลิตมีการลงทุนในดานการออกแบบ วิจัย และพัฒนาผลิตภัณฑใหมเพิ่มมาก

ข้ึน จะทําใหหนวยผลิตนั้นมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคเพิ่มข้ึน ขณะที่กลุมผลิตภัณฑ

รองเทาหนัง เมื่อหนวยผลิตมีการลงทุนในดานการออกแบบ วิจัย และพัฒนาผลิตภัณฑใหมเพิ่ม

มากขึ้น จะทําใหหนวยผลิตนั้นมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคลดลง แตอยางไรก็ตาม ปจจัย

สัดสวนของคาใชจายในการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑตอคาใชจายของหนวยผลิตในกลุม

ผลิตภัณฑรองเทาหนัง ไมสามารถที่จะอธิบายการเปลี่ยนแปลงของความไมมีประสิทธิภาพได

อยางมีนัยสําคัญทางสถิติ 

ตัวแปรหุนสําหรับชนิดของหนวยผลิต ในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ รองเทากีฬา 

และเครื่องใชสําหรับเดินทาง เมื่อหนวยผลิตเลือกทําการผลิตผลิตภัณฑเพียง 1 กลุมผลิตภัณฑ จะ

สงผลใหความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของหนวยผลิตลดลง ทั้งนี้ อาจเปนผลจากการ

ที่ผูผลิตมีความรูความชํานาญในการผลิต ทําใหมีประสิทธิภาพในการผลิตมากขึ้น ขณะที่กลุม

ผลิตภัณฑรองเทาหนังและกระเปาหนัง เมื่อหนวยผลิตเลือกทําการผลิตผลิตภัณฑเพียง 1 กลุม

ผลิตภัณฑ จะสงผลใหความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคของหนวยผลิตเพิ่มข้ึน ทั้งนี้ อาจ

เปนผลจากการที่ผูผลิตใชเครื่องจักรและเทคโนโลยีการผลิตที่มีอยูอยางไมเต็มกําลังการผลิต โดย

อาจสามารถทําการผลิตไดหลากหลายกลุมผลิตภัณฑมากกวาที่ผลิตอยูในปจจุบัน 

6.2 ขอเสนอแนะ 

 จากผลการศึกษาโครงสรางการผลิต การคา ปญหาและอุปสรรค รวมทั้งการวิเคราะห

ประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทย สามารถนําไปใช

ในการดําเนินงานเชิงนโยบาย เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่อง

หนังของไทย ทั้งในระดับหนวยผลิตและระดับอุตสาหกรรม ดังนี้ 

1) ภาครัฐควรมีบทบาทสําคัญในการสงเสริมการใชวัตถุดิบ และพัฒนาเทคโนโลยี      

การผลิตภายในประเทศ เพื่อลดการนําเขา ซึ่งจะชวยทําใหตนทุนการผลิตตอหนวยลดลง เปน  

การสรางโอกาสทางการแขงขันใหแกอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทยในตลาดโลก 
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โดยเฉพาะหนังฟอกแตงสําเร็จ ซึ่งเปนวัตถุดิบสําคัญในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง ที่

ปจจุบันมีปริมาณการผลิตภายในประเทศไมเพียงพอกับความตองการใชภายในประเทศ และมี

คุณภาพดอยกวาหนังฟอกแตงสําเร็จที่นําเขาจากตางประเทศ ซึ่งสาเหตุสวนหนึ่งเกิดจากปญหา

คุณภาพหนังดิบ (วัตถุดิบสําคัญในอุตสาหกรรมฟอกหนัง) ที่ผลิตไดในประเทศ มีตําหนิและรอยขดี

ขวนมาก ทั้งนี้เปนผลมาจากการเลี้ยงและการชําแระในการปศุสัตวที่ไมมีประสิทธิภาพ ดังนั้น 

นอกจากภาครัฐควรจะมีนโยบายสงเสริมการใชวัตถุดิบภายในประเทศแลว นโยบายการสงเสริม

การเกษตรในภาคการผลิตที่เกี่ยวของก็มีสวนสําคัญ ที่จะชวยเพิ่มมูลคาเพิ่มใหแกผลิตภัณฑได 

2) ภาครัฐควรสงเสริมและสนับสนุนการพัฒนาดานการออกแบบ วิจัย และพัฒนา

ผลิตภัณฑใหแกผูผลิต เพื่อเพิ่มคุณภาพของผลผลิต และพัฒนาประสิทธิภาพการผลิต โดยอาจอยู

ในรูปแบบของสถาบันเพื่อการวิจัยและพัฒนา 

3) ภาครัฐควรสงเสริมและสนับสนุนแหลงเงินทุนเพื่อผูผลิตขนาดเล็กและขนาดกลาง ซึ่งมี
เปนจํานวนมากในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนัง เพื่อเปนการเพิ่มโอกาสในการเขาถึง

เครื่องจักรและเทคโนโลนีการผลิตสมัยใหมมากขึ้น 

4) ภาครัฐควรสงเสริมและสนับสนุนดานการจัดการศึกษาและฝกอบรม เพื่อพัฒนาทักษะ

และฝมือแรงงานดานการผลิตและการออกแบบในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังมากขึ้น โดย

อาจอยูในรูปแบบของสถาบันฝกอบรม หรือหลักสูตรเพื่อการออกแบบรองเทาและเครื่องหนัง

โดยเฉพาะ 

5) ภาครัฐความสงเสริมและสนับสนุนใหมีการพัฒนาทักษะดานการจัดการการผลิต    

การจัดการการตลาดใหแกผูผลิตในอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังมากขึ้น 

6) ภาครัฐควรเปนหนวยงานกลางในการสรางความรวมมือระหวางผูผลิตภายใน
อุตสาหกรรม และอุตสาหกรรมอื่นๆ ที่เกี่ยวของ เพื่อรวมกันพัฒนาการผลิต กําหนดทิศทางและ

แนวโนมทางการตลาดรวมกัน โดยอาจอยูในรูปแบบของ Cluster อุตสาหกรรมรองเทาและเครื่อง

หนัง ซึ่งจะเปนการสรางความเชื่อมโยงของผูผลิตในแตละกลุมผลิตภัณฑ อันจะเปนการสราง

ความเขมแข็งใหแกอุตสาหกรรมตอไปในระยะยาว 

7) ภาครัฐควรเปนหนวยงานกลางในการสงเสริมการตลาด เพื่อนําผลิตภัณฑรองเทาและ

เครื่องหนังที่ผลิตภายใตตราผลิตภัณฑของผูผลิตไทยไปสูตลาดโลก อันจะเปนการสรางโอกาส

ใหแกตราผลิตภัณฑของไทยใหเปนที่ยอมรับของผูบริโภคในระดับโลกมากขึ้น 
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6.3 ขอจํากัดในการศึกษาและแนวทางในการพัฒนาการศึกษาตอไป 

 การศึกษาครั้งนี้เปนการศึกษาประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค ไมไดครอบคลุมดาน

ประสิทธิภาพในการจัดสรร ฉะนั้นจึงไมสามารถอางอิงถึงความมีประสิทธิภาพทางเศรษฐศาสตร

โดยรวมของอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังได อยางไรก็ดี การศึกษาประสิทธิภาพการผลิต

ทางเทคนิคในครั้งนี้ สามารถใหคําตอบไดวาอุตสาหกรรมรองเทาและเครื่องหนังของไทยโดยรวม 

สามารถใชเทคนิคการผลิตอยางมีประสิทธิภาพอยูในระดับตํ่าถึงปานกลาง 

 การศึกษาครั้งนี้ ไดพยายามกําจัดปญหาความแตกตางในคุณลักษณะของผลิตภัณฑ

ภายในอุตสาหกรรม โดยแยกทําการศึกษาใน 5 กลุมผลิตภัณฑเปาหมาย คือ หนังฟอกแตงสําเร็จ 

รองเทาหนัง รองเทากีฬา กระเปาหนัง และเครื่องใชสําหรับเดินทาง แตยังตองยอมรับวาผลิตภัณฑ

ที่ผลิตไดภายในแตละกลุมผลิตภัณฑ มีลักษณะที่แตกตางกันอยูดวย 

 นอกจากนี้ ปญหาการเขาถึงแหลงขอมูลของผูผลิตในอุตสาหกรรม ทําใหมีขอจํากัดใน

จํานวนของประชากรตัวอยางที่ใชในการศึกษา โดยการศึกษาในครั้งนี้ ใชขอมูลของผูผลิตเปนราย

ป ตั้งแตป  พ.ศ. 2545-2550 และมีจํานวนประชากรตัวอยางในแตละกลุมผลิตภัณฑเปาหมายมี

เพียง 10 รายเทานั้น อยางไรก็ตามผูวิจัยไดมีการแบงสัดสวนของประชากรตัวอยางที่ใชใน

การศึกษาตามขนาดและอายุของหนวยผลิต เพื่อใหสามารถวิเคราะหถึงผลกระทบของปจจัยดาน

ขนาดและอายุของหนวยผลิต ในการศึกษาปจจัยที่ใชอธิบายความไมมีประสิทธิภาพการผลิตทาง

เทคนิคไดชัดเจนมากยิ่งขึ้น 

 การพัฒนาและขยายขอบเขตการศึกษาตอไปในอนาคต ควรมีการศึกษาในประเด็นของ

ประสิทธิภาพทางราคาหรือประสิทธิภาพในการจัดสรรเพิ่มเติม ทั้งนี้ เพราะวาประสิทธิภาพทาง

เทคนิค ไมสามารถอธิบายการใชประโยชนของทรัพยากรที่มีอยู เมื่อปจจัยทางดานราคาไมไดถูก

นํามาพิจารณา ซึ่งงานการศึกษาที่เปนประสิทธิภาพโดยรวม จะสามารถทําใหเขาใจถึงปญหาที่

แทจริงไดมากข้ึน นอกจากนี้เพื่อใหการศึกษามีขอบเขตมากขึ้น ควรมีการเพิ่มจํานวนประชากร

ตัวอยาง และความละเอียดของชวงเวลาในการศึกษามากขึ้น 
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ภาคผนวก ก 
ขอมูลสถิติของประชากรตัวอยางที่ใชในการศึกษา 

แยกตามกลุมผลิตภัณฑเปาหมาย 
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ตารางที ่ก-1 สรุปขอมลูสถิติของประชากรตัวอยางในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเรจ็ 
อายุของหนวยผลิต (ป) 

ขอมูล ป 
≤ 10 11-20 21-30 > 30 

2545 4 4 1 1 

2546 3 5 - 2 

2547 1 7 - 2 

2548 1 7 - 2 

2549 1 7 - 2 

จํานวนหนวยผลิตที่ใชในการศึกษา 

  

  

  

  

  2550 1 5 2 2 

2545 82.17 (133.18) 8.92 (5.78) 119.57 1.61 

2546 50.79 (37.63) 7.64 (8.34) - 46.69 (62.28) 

2547 38.59 10.26 (10.99) - 84.19 (116.27) 

2548 39.15 13.60 (20.52) - 25.14 (32.51) 

2549 16.34 13.91 (26.13) - 14.17 (17.28) 

คาเฉลี่ยมูลคาเพิ่มของผลผลติ 1 (สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน) 

  

  

  

  

  2550 21.70 3.66 (4.12) 11.37 (8.52) 10.92 (12.53) 
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ตารางที ่ก-1 (ตอ) สรุปขอมลูสถิติของประชากรตัวอยางในกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเรจ็ 

อายุของหนวยผลิต (ป) 
ขอมูล ป 

≤ 10 11-20 21-30 > 30 

2545 0.73 (0.66) 0.34 (0.25) 1.18 0.16 

2546 1.06 (0.50) 0.27 (0.24) - 0.67 (0.71) 

2547 1.51 0.46 (0.38) - 0.68 (0.71) 

2548 1.51 0.47 (0.42) - 0.69 (0.71) 

2549 1.49 0.43 (0.35) - 0.67 (0.68) 

 จํานวนชั่วโมงทํางานของแรงงานทั้งหมดเฉลี่ย 1 (สวน

เบี่ยงเบนมาตรฐาน) 

  

  

  

  2550 1.45 0.39 (0.41) 0.50 (0.23) 0.62 (0.67) 

2545 98.06 (101.67) 54.36 (33.07) 366.99 10.77 

2546 144.55 (153.84) 42.13 (36.29) - 287.11 (387.51) 

2547 359.84 45.29 (30.78) - 294.28 (399.99) 

2548 377.39 56.25 (46.71) - 300.32 (410.56) 

2549 308.93 56.95 (48.19) - 294.90 (405.18) 

 ทนุเฉลี่ย 1 (สวนเบีย่งเบนมาตรฐาน) 

  

  

  

  
2550 289.21 42.54 (44.88) 116.28 (64.46) 300.03 (403.83) 

ที่มา: คํานวณโดยผูวิจัย 

หมายเหต:ุ 1 หนวย: ลานบาท
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ตารางที ่ก-2 สรุปขอมลูสถิติของประชากรตัวอยางในกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนัง 
อายุของหนวยผลิต (ป) 

ขอมูล ป 
≤ 10 11-20 21-30 > 30 

2545 3 5 1 1 

2546 - 8 1 1 

2547 - 6 3 1 

2548 - 6 2 2 

2549 - 6 2 2 

จํานวนหนวยผลิตที่ใชในการศึกษา 

  

  

  

  

  2550 - 6 2 2 

2545 1.16 (0.76) 2.83 (1.90) 1.07 0.36 

2546 - 2.46 (2.26) 1.67 0.06 

2547 - 2.80 (3.65) 1.97 (1.20) 0.27 

2548 - 4.40 (7.62) 3.75 (4.14) 0.76 (0.74) 

2549 - 5.81 (10.66) 4.47 (5.26) 0.61 (0.64) 

คาเฉลี่ยมูลคาเพิ่มของผลผลติ 1 (สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน) 

  

  

  

  

  2550 - 4.76 (6.40) 4.84 (5.68) 0.92 (0.90) 
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ตารางที ่ก-2 (ตอ) สรุปขอมลูสถิติของประชากรตัวอยางในกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนัง 

อายุของหนวยผลิต (ป) 
ขอมูล ป 

≤ 10 11-20 21-30 > 30 

2545 0.16 (0.04) 0.37 (0.19) 0.04 0.17 

2546 - 0.30 (0.19) 0.06 0.18 

2547 - 0.29 (0.21) 0.25 (0.20) 0.18 

2548 - 0.30 (0.21) 0.34 (0.19) 0.11 (0.08) 

2549 - 0.30 (0.22) 0.35 (0.20) 0.13 (0.09) 

 จํานวนชั่วโมงทํางานของแรงงานทั้งหมดเฉลี่ย 1 (สวน

เบี่ยงเบนมาตรฐาน) 

  

  

  

  2550 - 0.29 (0.23) 0.40 (0.30) 0.13 (0.09) 

2545 0.70 (0.41) 27.36 (23.72) 1.34 0.98 

2546 - 20.10 (24.55) 1.26 0.82 

2547 - 17.02 (26.21) 21.36 (18.66) 0.7 

2548 - 16.90 (25.98) 34.52 (13.49) 0.86 (0.36) 

2549 - 16.49 (25.24) 39.44 (19.05) 1.34 (1.16) 

 ทนุเฉลี่ย 1 (สวนเบีย่งเบนมาตรฐาน) 

  

  

  

  
2550 - 16.00 (24.44) 70.35 (61.56) 1.20 (1.07) 

ที่มา: คํานวณโดยผูวิจัย 

หมายเหต:ุ 1 หนวย: ลานบาท
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ตารางที ่ก-3 สรุปขอมลูสถิติของประชากรตัวอยางในกลุมผลิตภัณฑรองเทากีฬา 
อายุของหนวยผลิต (ป) 

ขอมูล ป 
≤ 10 11-20 21-30 > 30 

2545 2 8 - - 

2546 1 9 - - 

2547 1 8 1 - 

2548 - 9 1 - 

2549 - 9 1 - 

จํานวนหนวยผลิตที่ใชในการศึกษา 

  

  

  

  

  2550 - 9 1 - 

2545 123.04 (152.95) 45.81 (70.46) - - 

2546 73.43 27.65 (31.04) - - 

2547 16.52 31.54 (27.13) 4.61 - 

2548 - 26.05 (21.89) 5.84 - 

2549 - 33.84 (24.01) 11.2 - 

คาเฉลี่ยมูลคาเพิ่มของผลผลติ 1 (สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน) 

  

  

  

  

  2550 - 33.81 (23.89) 16.19 - 
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ตารางที ่ก-3 (ตอ) สรุปขอมลูสถิติของประชากรตัวอยางในกลุมผลิตภัณฑรองเทากีฬา 

อายุของหนวยผลิต (ป) 
ขอมูล ป 

≤ 10 11-20 21-30 > 30 

2545 2.42 (0.98) 4.94 (7.86) - - 

2546 1.63 4.39 (6.37) - - 

2547 1.88 4.78 (6.64) 1.78 - 

2548 - 4.54 (6.28) 1.78 - 

2549 - 4.60 (6.33) 1.86 - 

 จํานวนชั่วโมงทํางานของแรงงานทั้งหมดเฉลี่ย 1 (สวน

เบี่ยงเบนมาตรฐาน) 

  

  

  

  2550 - 4.61 (6.23) 1.86 - 

2545 151.32 (80.99) 122.65 (191.74) - - 

2546 49.79 171.64 (273.53) - - 

2547 53.85 230.27 (321.44) 49.47 - 

2548 - 218.66 (304.04) 44.18 - 

2549 - 208.87 (279.69) 54.26 - 

 ทนุเฉลี่ย 1 (สวนเบีย่งเบนมาตรฐาน) 

  

  

  

  
2550 - 199.59 (259.01) 53.43 - 

ที่มา: คํานวณโดยผูวิจัย 

หมายเหต:ุ 1 หนวย: ลานบาท 
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ตารางที ่ก-4 สรุปขอมลูสถิติของประชากรตัวอยางในกลุมผลิตภัณฑกระเปาหนัง 
อายุของหนวยผลิต (ป) 

ขอมูล ป 
≤ 10 11-20 21-30 > 30 

2545 6 3 1 - 

2546 5 4 1 - 

2547 4 5 1 - 

2548 2 6 2 - 

2549 2 6 2 - 

จํานวนหนวยผลิตที่ใชในการศึกษา 

  

  

  

  

  2550 2 5 3 - 

2545 37.22 (89.62) 1.14 (1.41) 2.57 - 

2546 41.35 (89.43) 1.52 (1.40) 3.62 - 

2547 60.16 (113.85) 0.94 (0.64) 5.26 - 

2548 2.74 (2.97) 51.87 (122.64) 1.68 (1.91) - 

2549 3.29 (3.63) 47.54 (111.89) 1.70 (1.84) - 

คาเฉลี่ยมูลคาเพิ่มของผลผลติ 1 (สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน) 

  

  

  

  

  2550 3.52 (3.78) 43.62 (93.05) 2.31 (2.40) - 
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ตารางที ่ก-4 (ตอ) สรุปขอมลูสถิติของประชากรตัวอยางในกลุมผลิตภัณฑกระเปาหนัง 

อายุของหนวยผลิต (ป) 
ขอมูล ป 

≤ 10 11-20 21-30 > 30 

2545 0.77 (1.12) 0.54 (0.20) 0.59 - 

2546 0.70 (1.24) 0.70 (0.38) 0.82 - 

2547 0.88 (1.42) 0.63 (0.40) 0.84 - 

2548 0.22 (0.10) 0.94 (1.17) 0.80 (0.05) - 

2549 0.24 (0.10) 0.91 (1.07) 1.03 (0.32) - 

 จํานวนชั่วโมงทํางานของแรงงานทั้งหมดเฉลี่ย 1 (สวน

เบี่ยงเบนมาตรฐาน) 

  

  

  

  2550 0.25 (0.11) 1.01 (1.14) 0.82 (0.46) - 

2545 82.94 (196.85) 10.27 (8.32) 4.4 - 

2546 100.96 (223.61) 10.20 (6.45) 6.67 - 

2547 134.03 (262.38) 9.69 (9.14) 7.5 - 

2548 3.47 (3.97) 99.22 (218.72) 3.99 (4.06) - 

2549 3.93 (4.83) 92.12 (210.84) 4.99 (5.61) - 

 ทนุเฉลี่ย 1 (สวนเบีย่งเบนมาตรฐาน) 

  

  

  

  
2550 10.36 (13.23) 101.78 (208.88) 7.86 (6.10) - 

ที่มา: คํานวณโดยผูวิจัย 

หมายเหต:ุ 1 หนวย: ลานบาท 
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ตารางที ่ก-5 สรุปขอมลูสถิติของประชากรตัวอยางในกลุมผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับเดินทาง 
อายุของหนวยผลิต (ป) 

ขอมูล ป 
≤ 10 11-20 21-30 > 30 

2545 4 6 - - 

2546 2 8 - - 

2547 1 9 - - 

2548 1 9 - - 

2549 - 8 2 - 

จํานวนหนวยผลิตที่ใชในการศึกษา 

  

  

  

  

  2550 - 7 3 - 

2545 1.33 (1.47) 2.89 (1.97) - - 

2546 0.24 (0.21) 3.32 (2.63) - - 

2547 0.21 3.91 (3.22) - - 

2548 0.28 3.22 (1.95) - - 

2549 - 2.27 (2.04) 4.24 (2.79) - 

คาเฉลี่ยมูลคาเพิ่มของผลผลติ 1 (สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน) 

  

  

  

  

  2550 - 2.39 (2.08) 3.26 (2.82) - 
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ตารางที ่ก-5 (ตอ) สรุปขอมลูสถิติของประชากรตัวอยางในกลุมผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับเดินทาง 

อายุของหนวยผลิต (ป) 
ขอมูล ป 

≤ 10 11-20 21-30 > 30 

2545 0.21 (0.13) 0.40 (0.32) - - 

2546 0.11 (0.01) 0.39 (0.28) - - 

2547 0.12 0.36 (0.27) - - 

2548 0.12 0.36 (0.26) - - 

2549 - 0.31 (0.23) 0.44 (0.48) - 

 จํานวนชั่วโมงทํางานของแรงงานทั้งหมดเฉลี่ย 1 (สวน

เบี่ยงเบนมาตรฐาน) 

  

  

  

  2550 - 0.28 (0.22) 0.49 (0.37) - 

2545 4.12 (6.24) 19.32 (23.37) - - 

2546 0.62 (0.50) 17.45 (19.70) - - 

2547 0.14 15.94 (17.94) - - 

2548 0.10 16.03 (17.15) - - 

2549 - 10.98 (13.13) 27.13 (26.27) - 

 ทนุเฉลี่ย 1 (สวนเบีย่งเบนมาตรฐาน) 

  

  

  

  
2550 - 6.83 (7.67) 29.38 (19.16) - 

ที่มา: คํานวณโดยผูวิจัย 

หมายเหต:ุ 1 หนวย: ลานบาท
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ภาคผนวก ข 
การหา Likelihood Function ของแบบจําลอง Time-Varying Efficiency Model 
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การหา Likelihood Function ของแบบจาํลอง Time-Varying Efficiency Model 

จาก Frontier Production Function ตามสมการที่ 15 

( ) ititit xfy εβ += ;  

iititit uv ηε −=  

 โดยที่ตัวแปรทั้งหมดยูในรูป Logarithms และสมมติวา itv  เปนตัวแปรสุม (Random 

Variable) ที่มีลักษณะเปน ( )2, voNiid σ , อิสระกับ iu  ซึ่งสมมติวามีคาไมเปนลบและเปน      

การกระจายแบบ Truncation ของ ( )2,σμN  

ฟงกชันความหนาแนน (Density Function) ของ itv  คือ 

( ) ∞<<∞−
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⎞
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= it
v

it

itv v
v

vf
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,
2
2
1exp 22

σπ

σ
              (ข-1) 

 ฟงกชันความหนาแนน (Density Function) ของ iu  คือ 

  ( )
( )

( )[ ]
0,

12
2
1exp 22

≥
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⎟
⎠
⎞

⎜
⎝
⎛ −−

= iiu u
u

uf
it σμφσπ

σμ
              (ข-2) 

 เมื่อ ( )⋅φ  แสดงฟงกชันความหนาแนน (Density Function) ของการกระจายแบบปกติ

มาตรฐาน (Standard Normal Distribution) 

 เราสามารถแสดงคาเฉลี่ยและความแปรปรวนของ iu  คือ 

  ( ) ( )
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⎤
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1iuE                 (ข-3) 

และ ( ) ( )
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( )
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iuVar              (ข-4) 

เมื่อ ( )⋅Φ  แสดงฟงกชันการกระจาย (Distribution Function) ของตัวแปรสุมปกติ

มาตรฐาน (Standard Normal Random Variable) 
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จากฟงกชันความหนาแนนรวม (Joint Density Function) ของ iu  และ iv  เมื่อ  iv  แสดง

เวคเตอรขนาด ( )1×iT  ของ itv  ซึ่งมีจํานวนขอมูล iT  ของหนวยการผลิตที่ i  ทําใหเราสามารถ

แสดงฟงกชันความหนาแนนรวมของ iu  และ iε  เมื่อ iε  เปนเวคเตอรขนาด ( )1×iT  ของคา 

iititit uv ηε −=  ไดดังนี้ 
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viiiiiii
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ueueu
euf             (ข-5) 

เมื่อ ie  คือ คาที่เปนไปไดของเวคเตอรสุม iε  

ฟงกชันความหนาแนนของ iε  ไดจากการอินทิเกรต ( )iiu euf
ii

,,ε  ภายในชวง iu  เมื่อ 

0≥iu  แสดงไดดังนี้ 
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เมื่อ 22

22
*

σηησ
σημσμ

iiv

iiv
i

e
′+
′−

≡                  (ข-7) 

 22

22
2*

σηησ
σσσ

iiv

v
i ′+
≡                  (ข-8) 

และ iη  แทนเวคเตอรขนาด ( )1×iT  ของ itη  ซึ่งเปนขอมูลเวลาของหนวยธุรกิจ i  จาก

ผลลัพธขางตน สามารถแสดงฟงกชันความหนาแนนแบบมีเงื่อนไข (Conditional Density 

Function) ของ iu  เมื่อใหเวคเตอรสุมของ iε  ที่มีคาเปน ie  ไดดังนี้ 

 ( )
( )[ ]

( )[ ] 0,
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== i

iii

iii

ieu u
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uf
iii σμσπ

σμ
ε              (ข-9) 

สมการที่ ข-9 แสดงฟงกชันหนาแนนแบบตัดชวงที่ เปนบวกของการกระจายแบบ 

( )2** , iiN σμ  

การคาดคะเนแบบมีเงื่อนไข (Conditional Expectation) ของ ( )iituη−exp  เมื่อ ii e=ε  

คือ 
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( ){ } ( ) ( )∫
∞

=−==−
0

expexp iieuiitiiiit duufueuE
iii ε

ηεη            (ข-10) 

หลังจากอินทิเกรตแลว  สามารถแสดงตัวประมาณประสิทธิภาพทางเทคนิคของ           

ความผิดพลาดเฉลี่ยนอยที่สุดของหนวยผลิต i  ณ เวลาที่ t  ไดดังนี้ 
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ถาขอบเขตฟงกชันการผลิตเปนฟงกชันที่เหมาะสม กลาวคือ ผลผลิตแสดงในหนวยเริ่มตน 

แล ว  ตั วทํ านายประสิทธิภาพการผลิตทาง เทคนิคของหน วยผลิต  i  ณ  เ วลา  t  คือ 

( ) ( )βμη itiitit xTEE −=1  แลวการคาดคะเนแบบมีเงื่อนไขของ iu  เมื่อ ii eu =  สามารถแสดง

ไดดังนี้ 
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iiiii euE

σμ
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โดย *
iμ  และ 2*

iσ  กําหนดตามสมการที่ ก-7 และ ก-8 ตามลําดับ 

ฟงกชันความหนาแนนของ iy  คือ เวคเตอรสุมขนาด ( )1×iT  ของ ity  สําหรับหนวยผลิต

ที่ i  หาไดจากสมการที่ ข-12 โดยการแทน ( )βii xy −  ลงไปใน ie  เมื่อ ix  เปนเมตริกซขนาด 

( )kTi ×  ของ  itx  สําหรับหนวยผลิตที่ i  และ  k  เปนจํานวนแถวของเวคเตอร  β  ดังนั้น 

Logarithm ของ Likelihood Function ของตัวอยาง ( )′′′′≡ Nyyyy ,...,, 21  แสดงไดดังนี้ 
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1 σμσμσββ (ข-13) 

เมื่อ ( )′′≡ ημσσβθ ,,,, 22*
v  

ทําการ Reparameterization แบบจําลองตามงานของ Battese and Coelli ในป         

ค.ศ. 1977 โดยให 222 σσσ += vs  และ 22
sσσγ =  แลว Logarithm ของ Likelihood Function 
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 เมื่อ ( ) ( ) 2122 ,,,,, ss z γσμημγσβθ ≡
′′≡  และ 
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 The partial derivative ของ log likelihood function สมการที่ ข-14 เทียบกับพารามิเตอร 

μγσβ ,,, 2
s  และ η  แสดงไดดังนี้ 
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 หลังจากทําการ Partial Derivative ทุกพารามิเตอรแลว วิธี ML ทําไดโดยการใหตั้งคา

เทากับศูนย และทําการประมาณพารามิเตอรทุกตัวใน θ  
 

 
 
 
 
 

 
 

 



 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาคผนวก ค 
การหา Likelihood Function ของแบบจําลอง  

The Inefficiency Effect Model for Panel 
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การหา Likelihood Function ของแบบจาํลอง The Inefficiency Effect Model for Panel 

จาก Frontier Production Function ตามสมการที่ 15 และ 19 

( ) ititit xfy εβ += ;  

ititit uv −=ε  และ 

ititit wzu += δ  

 ฟงกชันความหนาแนนของ itv  และ itu  คือ 
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 ฟงกชันความหนาแนนรวมของ ititit uv −=ε  และ itu  คือ 

 ( )
( )[ ] ( )[ ]{ }

( ) 0,
2

2
1exp

,
2222

, ≥
Φ

−++−
= it

itv

ititvitit

ititu u
z

zuue
uef

itit σδπσσ

σδσ
ε  

   
( )[ ] ( ) ( ) ( ){ }

( )σδπσσ

σμσδσσμ

itv

ititvititit

z

zeu

Φ

−++−−
=

2
2
1exp 2**2222*2*

 

 หรือสามารถเขียนไดวา 
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 ฟงกชันความหนาแนนของ ititit uv −=ε  คือ 
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 หรือสามารถเขียนใหมไดดังนี้ 
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 ฟงกชันความหนาแนนแบบมีเงื่อนไขของ itu  เมื่อ itit e=ε  คือ 
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 เราสามารถแสดงคาคาดคะเนแบบมีเงื่อนไขของ ( )ituexp  เมื่อ itit e=ε  ไดดังนี้ 
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 ฟงกชันความหนาแนนของ ity  หาไดจากการแทน ( )βitit xy −  แทน ite  ในสมการที่ ค-7 

ดังนี้ 
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            (ค-10) 

 เมื่อ ***, σμσδ itititit dzd ==  และ ( )[ ] ( )2222* σσβσδσμ +−−= vitititvit xyz  

 ใหหนวยผลิตที่ i  มีตัวอยางจํานวน iT  เมื่อ TTi ≤≤1  และ ( )′≡ iTiii yyyy ,...,, 21  

แสดงเวคเตอรผลผลิต iT  ดังนั้น Logarithm ของ Likelihood Function ของตัวอยาง 

( )′′′′≡ Yyyyy ,...,, 21  คือ 
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 เมื่อ ( )′′′= 22* ,,, σσδβθ v  
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ตารางที่ ง-1 ผลการประมาณ Marginal Elasticities of Output, RTS, RTP และ Bias in 
Technical Progress ของกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ 

Marginal Elasticities 

of Output 

Bias in Technical 

Progress 
Firm 

No. 
Year 

K L 

RTS RTP 

K L 

1 2545 -0.420 3.479 3.059 -0.150 0.153 -0.125 

2 2545 0.491 0.263 0.753 0.348 0.089 0.679 

3 2545 0.530 2.019 2.549 -0.105 -0.344 -0.062 

4 2545 1.230 1.236 2.466 -0.144 -0.247 -0.074 

5 2545 0.482 2.571 3.054 -0.227 -0.490 -0.193 

6 2545 0.223 1.551 1.774 0.116 -0.453 0.172 

7 2545 0.073 2.015 2.088 0.050 -1.695 0.093 

8 2545 -0.761 3.981 3.220 -0.161 0.006 -0.139 

9 2545 0.916 1.282 2.198 -0.050 -0.189 0.018 

10 2545 0.806 1.441 2.247 -0.053 -0.211 0.007 

1 2546 -0.325 3.320 2.995 -0.186 0.204 -0.160 

2 2546 -0.094 1.453 1.359 0.203 1.555 0.263 

3 2546 1.498 0.270 1.768 -0.037 -0.122 0.285 

4 2546 1.014 1.680 2.694 -0.227 -0.352 -0.175 

5 2546 0.185 3.190 3.375 -0.325 -1.011 -0.298 

6 2546 0.433 1.158 1.591 0.099 -0.194 0.174 

7 2546 -0.059 2.292 2.233 -0.019 2.128 0.019 

8 2546 -0.867 4.109 3.242 -0.201 -0.055 -0.180 

9 2546 0.809 1.468 2.277 -0.105 -0.262 -0.045 

10 2546 0.793 1.467 2.260 -0.099 -0.259 -0.040 

1 2547 -0.233 3.169 2.936 -0.223 0.321 -0.196 

2 2547 -0.497 2.259 1.763 0.093 0.348 0.131 

3 2547 1.804 -0.264 1.541 -0.051 -0.121 -0.380 

4 2547 0.846 1.986 2.832 -0.291 -0.441 -0.247 
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ตารางที ่ง-1 (ตอ) ผลการประมาณ Marginal Elasticities of Output, RTS, RTP และ 
Bias in Technical Progress ของกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตง
สําเรจ็ 

Marginal Elasticities 

of Output 

Bias in Technical 

Progress 
Firm 

No. 
Year 

K L 

RTS RTP 

K L 

5 2547 0.174 3.218 3.391 -0.372 -1.104 -0.345 

6 2547 0.549 0.914 1.463 0.077 -0.154 0.172 

7 2547 0.107 1.982 2.089 -0.041 -1.228 0.003 

8 2547 -0.869 4.090 3.221 -0.240 -0.094 -0.219 

9 2547 0.817 1.470 2.287 -0.152 -0.307 -0.093 

10 2547 0.947 1.239 2.186 -0.138 -0.272 -0.068 

1 2548 -0.234 3.171 2.937 -0.268 0.274 -0.240 

2 2548 -0.782 2.859 2.077 -0.005 0.157 0.025 

3 2548 2.040 -0.665 1.376 -0.074 -0.136 -0.205 

4 2548 0.889 1.895 2.784 -0.326 -0.469 -0.280 

5 2548 0.183 3.210 3.393 -0.418 -1.110 -0.391 

6 2548 0.409 1.075 1.484 0.040 -0.271 0.121 

7 2548 0.336 1.571 1.907 -0.059 -0.437 -0.004 

8 2548 -0.800 3.945 3.145 -0.271 -0.112 -0.249 

9 2548 0.290 2.528 2.817 -0.283 -0.721 -0.249 

10 2548 0.729 1.689 2.419 -0.221 -0.395 -0.170 

1 2549 -0.160 3.041 2.881 -0.304 0.488 -0.275 

2 2549 -0.768 2.830 2.062 -0.047 0.119 -0.016 

3 2549 1.621 0.012 1.633 -0.146 -0.224 7.135 

4 2549 0.929 1.802 2.731 -0.360 -0.497 -0.312 

5 2549 0.135 3.281 3.416 -0.463 -1.402 -0.437 

6 2549 0.578 0.738 1.316 0.023 -0.196 0.141 

7 2549 0.388 1.429 1.816 -0.085 -0.413 -0.024 
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ตารางที ่ง-1 (ตอ) ผลการประมาณ Marginal Elasticities of Output, RTS, RTP และ 
Bias in Technical Progress ของกลุมผลิตภัณฑหนังฟอกแตง
สําเรจ็ 

Marginal Elasticities 

of Output 

Bias in Technical 

Progress 
Firm 

No. 
Year 

K L 

RTS RTP 

K L 

8 2549 -1.034 4.296 3.262 -0.324 -0.201 -0.304 

9 2549 0.373 2.401 2.773 -0.323 -0.664 -0.287 

10 2549 0.734 1.714 2.447 -0.273 -0.446 -0.222 

1 2550 -0.189 3.076 2.887 -0.347 0.324 -0.319 

2 2550 -0.639 2.559 1.920 -0.066 0.132 -0.032 

3 2550 1.454 0.363 1.817 -0.221 -0.309 0.019 

4 2550 0.935 1.769 2.704 -0.398 -0.534 -0.349 

5 2550 0.062 3.401 3.463 -0.512 -2.577 -0.487 

6 2550 0.737 0.403 1.140 0.010 -0.163 0.225 

7 2550 -0.319 2.741 2.421 -0.219 0.178 -0.188 

8 2550 -1.315 4.712 3.397 -0.377 -0.281 -0.359 

9 2550 0.225 2.701 2.926 -0.392 -0.957 -0.360 

10 2550 0.622 1.940 2.561 -0.336 -0.540 -0.291 
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ตารางที่ ง-2 ผลการประมาณ Marginal Elasticities of Output, RTS, RTP และ Bias in 
Technical Progress ของกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนัง 

Marginal Elasticities 

of Output 

Bias in Technical 

Progress 
Firm 

No. 
Year 

K L 

RTS RTP 

K L 

1 2545 0.407 -8.366 -7.959 -0.146 -0.353 -0.175 

2 2545 0.352 -7.344 -6.992 0.025 -0.214 -0.009 

3 2545 0.403 -7.695 -7.291 -0.021 -0.230 -0.053 

4 2545 0.064 -7.850 -7.786 -0.184 -1.490 -0.215 

5 2545 -0.233 -6.618 -6.850 -0.069 0.292 -0.106 

6 2545 0.517 -7.388 -6.871 0.081 -0.081 0.048 

7 2545 0.305 -6.923 -6.618 0.085 -0.190 0.050 

8 2545 -0.154 -6.622 -6.776 -0.039 0.506 -0.076 

9 2545 0.790 -10.210 -9.420 -0.343 -0.449 -0.367 

10 2545 -0.185 -5.696 -5.881 0.123 0.577 0.080 

1 2546 0.391 -8.269 -7.878 -0.086 -0.301 -0.116 

2 2546 0.354 -7.230 -6.876 0.095 -0.143 0.061 

3 2546 0.487 -8.116 -7.629 -0.020 -0.192 -0.050 

4 2546 0.041 -7.673 -7.631 -0.112 -2.149 -0.144 

5 2546 -0.219 -6.729 -6.948 -0.036 0.348 -0.073 

6 2546 0.462 -7.368 -6.906 0.111 -0.071 0.078 

7 2546 0.259 -6.812 -6.553 0.136 -0.189 0.100 

8 2546 -0.198 -6.587 -6.785 -0.001 0.424 -0.038 

9 2546 0.694 -9.587 -8.893 -0.215 -0.336 -0.241 

10 2546 -0.225 -5.827 -6.052 0.131 0.504 0.089 

1 2547 0.402 -8.396 -7.995 -0.058 -0.267 -0.087 

2 2547 0.362 -7.180 -6.817 0.156 -0.076 0.122 

3 2547 0.361 -8.923 -8.563 -0.173 -0.406 -0.201 

4 2547 0.063 -7.779 -7.716 -0.075 -1.411 -0.107 
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ตารางที ่ง-2 (ตอ) ผลการประมาณ Marginal Elasticities of Output, RTS, RTP และ 
Bias in Technical Progress ของกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนงั 

Marginal Elasticities 

of Output 

Bias in Technical 

Progress 
Firm 

No. 
Year 

K L 

RTS RTP 

K L 

5 2547 -0.221 -6.741 -6.962 0.009 0.389 -0.028 

6 2547 0.322 -7.303 -6.981 0.116 -0.144 0.083 

7 2547 0.206 -6.907 -6.700 0.145 -0.261 0.110 

8 2547 -0.180 -6.585 -6.765 0.054 0.522 0.017 

9 2547 0.717 -9.662 -8.945 -0.172 -0.289 -0.197 

10 2547 -0.238 -5.709 -5.947 0.196 0.548 0.153 

1 2548 0.385 -8.367 -7.983 -0.011 -0.230 -0.040 

2 2548 0.371 -7.132 -6.761 0.216 -0.011 0.182 

3 2548 0.333 -8.784 -8.451 -0.110 -0.363 -0.138 

4 2548 0.110 -8.062 -7.953 -0.062 -0.827 -0.092 

5 2548 -0.212 -6.790 -7.001 0.051 0.448 0.015 

6 2548 0.318 -7.080 -6.762 0.205 -0.059 0.170 

7 2548 0.219 -6.839 -6.620 0.211 -0.173 0.175 

8 2548 -0.201 -6.557 -6.758 0.099 0.517 0.062 

9 2548 0.718 -9.656 -8.938 -0.123 -0.240 -0.148 

10 2548 -0.248 -5.646 -5.894 0.252 0.591 0.209 

1 2549 0.346 -8.068 -7.721 0.078 -0.164 0.048 

2 2549 0.358 -6.951 -6.593 0.293 0.058 0.258 

3 2549 0.373 -9.063 -8.689 -0.099 -0.324 -0.126 

4 2549 0.104 -8.052 -7.948 -0.014 -0.824 -0.045 

5 2549 -0.201 -6.834 -7.035 0.095 0.512 0.059 

6 2549 0.288 -7.074 -6.785 0.242 -0.049 0.208 

7 2549 0.213 -6.773 -6.560 0.269 -0.125 0.233 

8 2549 -0.222 -6.555 -6.777 0.139 0.518 0.102 
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ตารางที ่ง-2 (ตอ) ผลการประมาณ Marginal Elasticities of Output, RTS, RTP และ 
Bias in Technical Progress ของกลุมผลิตภัณฑรองเทาหนงั 

Marginal Elasticities 

of Output 

Bias in Technical 

Progress 
Firm 

No. 
Year 

K L 

RTS RTP 

K L 

9 2549 0.630 -9.566 -8.936 -0.092 -0.226 -0.118 

10 2549 -0.264 -5.506 -5.770 0.320 0.638 0.276 

1 2550 0.373 -8.138 -7.764 0.123 -0.102 0.093 

2 2550 0.359 -6.851 -6.492 0.360 0.126 0.324 

3 2550 0.419 -9.392 -8.973 -0.095 -0.295 -0.121 

4 2550 0.118 -8.157 -8.040 0.019 -0.696 -0.011 

5 2550 -0.214 -6.731 -6.945 0.157 0.549 0.121 

6 2550 0.360 -7.285 -6.924 0.279 0.046 0.245 

7 2550 0.264 -6.783 -6.520 0.335 0.017 0.299 

8 2550 -0.339 -6.361 -6.700 0.177 0.425 0.139 

9 2550 0.620 -9.442 -8.821 -0.025 -0.160 -0.051 

10 2550 -0.260 -5.523 -5.783 0.366 0.689 0.322 
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ตารางที ่ง-3 ผลการประมาณ Marginal Elasticities of Output, RTS, RTP และ Bias in 
Technical Progress ของกลุมผลิตภัณฑรองเทากฬีา 

Marginal Elasticities 

of Output 

Bias in Technical 

Progress 
Firm 

No. 
Year 

K L 

RTS RTP 

K L 

1 2545 0.668 -0.729 -0.061 -0.795 -0.867 -0.943 

2 2545 1.252 -0.866 0.385 -0.719 -0.758 -0.844 

3 2545 0.768 -0.763 0.005 -0.820 -0.882 -0.962 

4 2545 0.574 -0.657 -0.083 -0.623 -0.706 -0.787 

5 2545 0.992 -0.782 0.210 -0.666 -0.714 -0.804 

6 2545 0.712 -0.731 -0.020 -0.759 -0.827 -0.907 

7 2545 0.968 -0.822 0.146 -0.838 -0.888 -0.970 

8 2545 0.850 -0.776 0.074 -0.786 -0.843 -0.926 

9 2545 0.847 -0.781 0.066 -0.809 -0.866 -0.947 

10 2545 0.790 -0.756 0.035 -0.770 -0.831 -0.913 

1 2546 0.648 -0.726 -0.077 -0.622 -0.696 -0.770 

2 2546 1.259 -0.868 0.390 -0.539 -0.577 -0.663 

3 2546 0.858 -0.781 0.077 -0.616 -0.672 -0.754 

4 2546 0.514 -0.650 -0.137 -0.476 -0.570 -0.643 

5 2546 0.980 -0.779 0.201 -0.486 -0.535 -0.625 

6 2546 0.669 -0.722 -0.053 -0.588 -0.660 -0.738 

7 2546 0.990 -0.823 0.167 -0.641 -0.689 -0.772 

8 2546 0.851 -0.779 0.073 -0.615 -0.671 -0.754 

9 2546 0.855 -0.782 0.072 -0.625 -0.682 -0.763 

10 2546 0.810 -0.762 0.048 -0.594 -0.654 -0.736 

1 2547 0.650 -0.726 -0.076 -0.441 -0.515 -0.590 

2 2547 1.232 -0.865 0.367 -0.374 -0.413 -0.499 

3 2547 0.850 -0.775 0.075 -0.424 -0.481 -0.563 

4 2547 0.494 -0.647 -0.153 -0.304 -0.401 -0.471 
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ตารางที ่ง-3 (ตอ) ผลการประมาณ Marginal Elasticities of Output, RTS, RTP และ 
Bias in Technical Progress ของกลุมผลิตภัณฑรองเทากฬีา 

Marginal Elasticities 

of Output 

Bias in Technical 

Progress 
Firm 

No. 
Year 

K L 

RTS RTP 

K L 

5 2547 0.797 -0.744 0.054 -0.359 -0.419 -0.504 

6 2547 0.656 -0.720 -0.064 -0.412 -0.485 -0.562 

7 2547 0.949 -0.815 0.135 -0.470 -0.521 -0.603 

8 2547 0.861 -0.779 0.082 -0.426 -0.482 -0.565 

9 2547 0.859 -0.783 0.076 -0.444 -0.500 -0.582 

10 2547 0.663 -0.732 -0.069 -0.452 -0.524 -0.599 

1 2548 0.657 -0.725 -0.068 -0.250 -0.323 -0.399 

2 2548 1.253 -0.870 0.384 -0.190 -0.229 -0.314 

3 2548 0.809 -0.766 0.044 -0.249 -0.308 -0.390 

4 2548 0.495 -0.647 -0.152 -0.123 -0.220 -0.290 

5 2548 0.797 -0.743 0.054 -0.177 -0.237 -0.322 

6 2548 0.636 -0.716 -0.080 -0.237 -0.312 -0.388 

7 2548 0.934 -0.810 0.125 -0.287 -0.338 -0.420 

8 2548 0.877 -0.782 0.096 -0.240 -0.295 -0.379 

9 2548 0.861 -0.783 0.078 -0.261 -0.317 -0.399 

10 2548 0.646 -0.730 -0.084 -0.280 -0.354 -0.428 

1 2549 0.661 -0.725 -0.064 -0.068 -0.141 -0.217 

2 2549 1.256 -0.871 0.386 -0.010 -0.048 -0.134 

3 2549 0.786 -0.760 0.026 -0.071 -0.132 -0.213 

4 2549 0.507 -0.649 -0.142 0.061 -0.033 -0.105 

5 2549 0.803 -0.744 0.059 0.007 -0.053 -0.139 

6 2549 0.628 -0.714 -0.085 -0.057 -0.134 -0.209 

7 2549 0.921 -0.806 0.115 -0.107 -0.159 -0.241 

8 2549 0.849 -0.776 0.073 -0.066 -0.123 -0.205 

 



    

 
171 

ตารางที ่ง-3 (ตอ) ผลการประมาณ Marginal Elasticities of Output, RTS, RTP และ 
Bias in Technical Progress ของกลุมผลิตภัณฑรองเทากฬีา 

Marginal Elasticities 

of Output 

Bias in Technical 

Progress 
Firm 

No. 
Year 

K L 

RTS RTP 

K L 

9 2549 0.871 -0.785 0.086 -0.077 -0.133 -0.215 

10 2549 0.665 -0.733 -0.068 -0.092 -0.164 -0.239 

1 2550 0.670 -0.727 -0.057 0.115 0.043 -0.034 

2 2550 1.225 -0.863 0.362 0.168 0.128 0.042 

3 2550 0.787 -0.758 0.029 0.118 0.057 -0.025 

4 2550 0.517 -0.651 -0.134 0.244 0.151 0.078 

5 2550 0.811 -0.744 0.067 0.192 0.133 0.047 

6 2550 0.625 -0.713 -0.088 0.123 0.046 -0.029 

7 2550 0.931 -0.810 0.122 0.069 0.018 -0.064 

8 2550 0.851 -0.776 0.075 0.115 0.058 -0.024 

9 2550 0.854 -0.781 0.073 0.098 0.042 -0.040 

10 2550 0.673 -0.735 -0.062 0.088 0.016 -0.059 
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ตารางที่ ง-4 ผลการประมาณ Marginal Elasticities of Output, RTS, RTP และ Bias in 
Technical Progress ของกลุมผลิตภัณฑกระเปาหนัง 

Marginal Elasticities 

of Output 

Bias in Technical 

Progress 
Firm 

No. 
Year 

K L 

RTS RTP 

K L 

1 2545 0.710 -0.678 0.032 0.536 0.452 0.364 

2 2545 0.659 -0.801 -0.142 0.354 0.262 0.207 

3 2545 1.162 -0.774 0.388 0.291 0.240 0.140 

4 2545 1.676 -0.698 0.978 0.306 0.270 0.138 

5 2545 0.571 -0.843 -0.272 0.305 0.200 0.166 

6 2545 0.789 -0.775 0.015 0.368 0.292 0.217 

7 2545 1.109 -0.693 0.416 0.431 0.377 0.262 

8 2545 0.513 -0.781 -0.268 0.415 0.298 0.265 

9 2545 0.980 -0.727 0.253 0.403 0.342 0.242 

10 2545 1.188 -0.773 0.415 0.288 0.238 0.137 

1 2546 0.747 -0.682 0.065 0.406 0.325 0.234 

2 2546 0.634 -0.798 -0.164 0.247 0.152 0.100 

3 2546 1.166 -0.779 0.387 0.168 0.116 0.017 

4 2546 1.681 -0.698 0.983 0.189 0.153 0.021 

5 2546 0.869 -0.851 0.018 0.116 0.047 -0.022 

6 2546 0.838 -0.775 0.063 0.242 0.170 0.091 

7 2546 1.103 -0.692 0.411 0.318 0.264 0.149 

8 2546 0.541 -0.776 -0.235 0.300 0.189 0.149 

9 2546 1.039 -0.711 0.327 0.300 0.242 0.135 

10 2546 1.178 -0.770 0.408 0.179 0.128 0.027 

1 2547 0.738 -0.681 0.057 0.293 0.212 0.121 

2 2547 0.757 -0.809 -0.052 0.089 0.009 -0.056 

3 2547 1.229 -0.770 0.458 0.052 0.003 -0.100 

4 2547 1.688 -0.696 0.992 0.074 0.038 -0.094 
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ตารางที ่ง-4 (ตอ) ผลการประมาณ Marginal Elasticities of Output, RTS, RTP และ 
Bias in Technical Progress ของกลุมผลิตภัณฑกระเปาหนัง 

Marginal Elasticities 

of Output 

Bias in Technical 

Progress 
Firm 

No. 
Year 

K L 

RTS RTP 

K L 

5 2547 0.909 -0.842 0.067 0.005 -0.061 -0.134 

6 2547 1.027 -0.785 0.242 0.071 0.013 -0.078 

7 2547 1.110 -0.691 0.419 0.201 0.147 0.032 

8 2547 0.520 -0.771 -0.251 0.197 0.082 0.045 

9 2547 1.056 -0.712 0.345 0.180 0.123 0.016 

10 2547 1.170 -0.761 0.408 0.079 0.027 -0.075 

1 2548 0.766 -0.684 0.082 0.167 0.089 -0.004 

2 2548 0.715 -0.793 -0.079 0.006 -0.078 -0.142 

3 2548 1.237 -0.778 0.459 -0.077 -0.126 -0.228 

4 2548 1.693 -0.693 1.000 -0.038 -0.073 -0.206 

5 2548 0.875 -0.827 0.048 -0.079 -0.148 -0.221 

6 2548 1.048 -0.786 0.262 -0.051 -0.108 -0.200 

7 2548 1.106 -0.691 0.415 0.086 0.032 -0.083 

8 2548 0.659 -0.771 -0.111 0.053 -0.038 -0.099 

9 2548 1.043 -0.711 0.332 0.068 0.011 -0.096 

10 2548 1.167 -0.764 0.403 -0.042 -0.093 -0.195 

1 2549 0.742 -0.647 0.095 0.115 0.034 -0.066 

2 2549 0.671 -0.779 -0.108 -0.079 -0.168 -0.229 

3 2549 1.231 -0.774 0.457 -0.186 -0.235 -0.337 

4 2549 1.682 -0.697 0.985 -0.158 -0.194 -0.326 

5 2549 0.828 -0.821 0.007 -0.178 -0.250 -0.320 

6 2549 1.071 -0.784 0.287 -0.170 -0.226 -0.319 

7 2549 1.102 -0.689 0.413 -0.026 -0.080 -0.195 

8 2549 0.852 -0.761 0.092 -0.087 -0.157 -0.241 
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ตารางที ่ง-4 (ตอ) ผลการประมาณ Marginal Elasticities of Output, RTS, RTP และ 
Bias in Technical Progress ของกลุมผลิตภัณฑกระเปาหนัง  

Marginal Elasticities 

of Output 

Bias in Technical 

Progress 
Firm 

No. 
Year 

K L 

RTS RTP 

K L 

9 2549 1.084 -0.718 0.367 -0.067 -0.123 -0.230 

10 2549 1.161 -0.780 0.382 -0.181 -0.233 -0.331 

1 2550 0.738 -0.646 0.092 0.000 -0.081 -0.181 

2 2550 0.776 -0.788 -0.012 -0.230 -0.307 -0.379 

3 2550 1.218 -0.765 0.453 -0.285 -0.334 -0.438 

4 2550 1.673 -0.698 0.976 -0.273 -0.309 -0.440 

5 2550 0.790 -0.808 -0.019 -0.266 -0.341 -0.410 

6 2550 1.222 -0.797 0.425 -0.337 -0.386 -0.484 

7 2550 1.094 -0.688 0.406 -0.139 -0.194 -0.309 

8 2550 0.900 -0.778 0.123 -0.240 -0.307 -0.390 

9 2550 1.099 -0.715 0.384 -0.183 -0.237 -0.346 

10 2550 1.153 -0.785 0.368 -0.304 -0.356 -0.453 
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ตารางที ่ง-5 ผลการประมาณ Marginal Elasticities of Output, RTS, RTP และ Bias in 
Technical Progress ของกลุมผลิตภัณฑเครื่องใชสาํหรับเดินทาง 

Marginal Elasticities 

of Output 

Bias in Technical 

Progress 
Firm 

No. 
Year 

K L 

RTS RTP 

K L 

1 2545 0.255 0.712 0.967 0.219 0.243 0.201 

2 2545 -0.079 1.328 1.249 0.205 0.129 0.195 

3 2545 0.199 0.206 0.405 0.221 0.251 0.158 

4 2545 0.162 0.002 0.163 0.221 0.258 -6.950 

5 2545 0.006 0.471 0.477 0.213 1.231 0.186 

6 2545 0.171 0.613 0.785 0.217 0.252 0.196 

7 2545 0.652 -0.288 0.364 0.238 0.247 0.283 

8 2545 0.176 0.063 0.239 0.221 0.255 0.015 

9 2545 0.214 0.621 0.834 0.219 0.247 0.198 

10 2545 0.168 0.850 1.018 0.216 0.251 0.200 

1 2546 0.590 -0.172 0.418 0.149 0.159 0.225 

2 2546 -0.098 1.377 1.280 0.118 0.057 0.109 

3 2546 0.199 0.206 0.405 0.135 0.165 0.072 

4 2546 0.140 0.034 0.174 0.134 0.177 -0.249 

5 2546 0.007 0.481 0.489 0.127 0.930 0.100 

6 2546 0.123 0.702 0.825 0.129 0.178 0.111 

7 2546 0.575 -0.271 0.305 0.149 0.160 0.197 

8 2546 0.168 0.071 0.239 0.135 0.170 -0.048 

9 2546 0.260 0.579 0.839 0.134 0.157 0.112 

10 2546 0.117 0.985 1.102 0.127 0.179 0.114 

1 2547 0.649 -0.315 0.333 0.066 0.075 0.107 

2 2547 -0.127 1.456 1.329 0.031 -0.016 0.022 

3 2547 0.156 0.266 0.421 0.047 0.086 -0.002 

4 2547 0.122 0.070 0.192 0.047 0.097 -0.139 
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ตารางที ่ง-5 (ตอ) ผลการประมาณ Marginal Elasticities of Output, RTS, RTP และ 
Bias in Technical Progress ของกลุมผลิตภัณฑเครื่องใชสาํหรบั
เดินทาง 

Marginal Elasticities 

of Output 

Bias in Technical 

Progress 
Firm 

No. 
Year 

K L 

RTS RTP 

K L 

5 2547 0.027 0.443 0.470 0.042 0.264 0.013 

6 2547 0.161 0.585 0.747 0.045 0.082 0.023 

7 2547 0.554 -0.275 0.279 0.063 0.073 0.110 

8 2547 0.186 0.047 0.233 0.049 0.082 -0.227 

9 2547 0.266 0.597 0.863 0.048 0.071 0.027 

10 2547 0.022 1.225 1.247 0.037 0.313 0.026 

1 2548 0.630 -0.290 0.340 -0.021 -0.012 0.024 

2 2548 -0.180 1.595 1.415 -0.057 -0.091 -0.066 

3 2548 0.152 0.273 0.425 -0.039 0.000 -0.087 

4 2548 0.130 0.069 0.200 -0.039 0.008 -0.226 

5 2548 0.037 0.409 0.446 -0.043 0.119 -0.075 

6 2548 0.169 0.536 0.704 -0.040 -0.005 -0.065 

7 2548 0.575 -0.321 0.254 -0.023 -0.012 0.018 

8 2548 0.202 0.024 0.226 -0.036 -0.006 -0.585 

9 2548 0.256 0.636 0.892 -0.038 -0.015 -0.059 

10 2548 -0.013 1.316 1.303 -0.051 -0.528 -0.061 

1 2549 0.611 -0.249 0.361 -0.108 -0.098 -0.056 

2 2549 -0.251 1.783 1.532 -0.147 -0.171 -0.154 

3 2549 0.116 0.320 0.436 -0.126 -0.075 -0.167 

4 2549 0.126 0.090 0.216 -0.125 -0.077 -0.270 

5 2549 0.017 0.449 0.465 -0.130 0.227 -0.159 

6 2549 0.167 0.540 0.707 -0.126 -0.090 -0.150 

7 2549 0.624 -0.420 0.204 -0.106 -0.097 -0.076 
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ตารางที ่ง-5 (ตอ) ผลการประมาณ Marginal Elasticities of Output, RTS, RTP และ 
Bias in Technical Progress ของกลุมผลิตภัณฑเครื่องใชสาํหรบั
เดินทาง 

Marginal Elasticities 

of Output 

Bias in Technical 

Progress 
Firm 

No. 
Year 

K L 

RTS RTP 

K L 

8 2549 0.211 0.014 0.226 -0.122 -0.093 -1.039 

9 2549 0.272 0.527 0.799 -0.123 -0.101 -0.148 

10 2549 0.027 1.301 1.328 -0.135 0.085 -0.145 

1 2550 0.630 -0.254 0.376 -0.193 -0.184 -0.142 

2 2550 -0.210 1.674 1.464 -0.231 -0.259 -0.239 

3 2550 0.083 0.367 0.450 -0.214 -0.141 -0.249 

4 2550 0.106 0.124 0.230 -0.212 -0.155 -0.317 

5 2550 0.029 0.429 0.457 -0.216 -0.007 -0.246 

6 2550 0.128 0.634 0.762 -0.214 -0.167 -0.235 

7 2550 0.657 -0.441 0.216 -0.191 -0.182 -0.162 

8 2550 0.195 0.038 0.232 -0.208 -0.178 -0.553 

9 2550 0.281 0.481 0.762 -0.209 -0.187 -0.236 

10 2550 -0.010 1.398 1.388 -0.223 -0.850 -0.232 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาคผนวก จ 
ผลการประมาณคาระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค 

แยกตามกลุมผลิตภัณฑเปาหมาย 
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ตารางที่ จ-1 ผลการประมาณคาระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค ในกลุม
ผลิตภัณฑหนังฟอกแตงสําเร็จ ป 2545-2550 

Firm No. 2545 2546 2547 2548 2549 2550 

1 0.287 0.269 0.224 0.204 0.033 0.286 

2 0.607 0.437 0.446 1.000 0.971 0.449 

3 0.853 0.277 0.116 0.280 0.381 0.040 

4 0.012 0.015 0.014 0.020 0.013 0.027 

5 0.048 0.046 0.118 0.048 0.047 0.070 

6 0.069 0.062 0.051 0.083 0.034 0.072 

7 0.121 0.202 0.132 0.119 0.123 0.404 

8 0.698 0.633 0.588 0.282 0.336 0.696 

9 0.044 0.073 0.082 0.090 0.068 0.164 

10 0.017 0.042 0.025 0.038 0.048 0.052 

 

 
ตารางที่ จ-2 ผลการประมาณคาระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค ในกลุม

ผลิตภัณฑรองเทาหนัง ป 2545-2550 

Firm No. 2545 2546 2547 2548 2549 2550 

1 0.413 0.450 0.610 0.512 0.020 0.419 

2 0.297 0.059 0.191 0.139 0.063 0.073 

3 0.807 0.810 0.844 0.875 0.876 0.883 

4 0.883 0.862 0.868 0.699 0.680 0.708 

5 0.893 0.838 0.826 0.830 0.844 0.828 

6 0.627 0.520 0.298 0.348 0.708 0.791 

7 0.851 0.807 0.843 0.783 0.619 0.612 

8 0.503 0.832 0.685 0.860 0.870 0.880 

9 0.293 0.715 0.545 0.710 0.724 0.801 

10 0.815 0.858 0.853 0.878 0.863 0.775 
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ตารางที่ จ-3 ผลการประมาณคาระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค ในกลุม
ผลิตภัณฑรองเทากีฬา ป 2545-2550 

Firm No. 2545 2546 2547 2548 2549 2550 

1 0.043 0.079 0.202 0.390 0.531 0.544 

2 0.538 0.886 0.721 0.729 0.636 0.710 

3 0.777 0.777 0.298 0.295 0.542 0.958 

4 1.000 0.315 0.479 0.578 0.998 0.794 

5 0.008 0.874 0.590 0.486 0.813 0.885 

6 0.072 0.219 0.363 0.321 0.498 0.517 

7 0.061 0.049 0.219 0.402 0.998 0.132 

8 0.028 0.037 0.086 0.164 0.323 0.457 

9 0.057 0.124 0.196 0.248 0.316 0.380 

10 0.579 0.984 0.795 0.892 0.999 0.966 

 

 
ตารางที่ จ-4 ผลการประมาณคาระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค ในกลุม

ผลิตภัณฑกระเปาหนัง ป 2545-2550 

Firm No. 2545 2546 2547 2548 2549 2550 

1 0.419 0.309 0.215 0.218 0.257 0.770 

2 0.185 0.260 0.173 0.411 0.567 0.595 

3 0.396 0.226 0.150 0.159 0.200 0.280 

4 0.628 0.477 0.447 0.546 0.581 0.578 

5 0.921 0.319 0.413 0.596 0.580 0.674 

6 0.496 0.876 0.835 0.622 0.751 0.524 

7 0.409 0.713 0.224 0.280 0.344 0.301 

8 0.494 0.450 0.683 0.727 0.663 0.692 

9 0.849 0.784 0.826 0.649 0.516 0.727 

10 0.059 0.058 0.066 0.127 0.107 0.044 
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ตารางที่ จ-5 ผลการประมาณคาระดับความมีประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิค ในกลุม
ผลิตภัณฑเครื่องใชสําหรับเดินทาง ป 2545-2550 

Firm No. 2545 2546 2547 2548 2549 2550 

1 0.932 0.135 0.355 0.387 0.404 0.304 

2 0.532 0.392 0.229 0.918 0.403 0.815 

3 0.692 0.783 1.000 0.673 0.891 0.915 

4 0.699 0.954 0.917 0.621 0.766 0.952 

5 0.744 0.814 0.795 0.641 0.753 0.956 

6 0.531 0.374 0.310 0.441 0.348 0.331 

7 0.274 0.288 0.347 0.186 0.262 0.326 

8 0.774 0.554 0.947 0.682 0.244 0.283 

9 0.202 0.193 0.074 0.185 0.331 0.478 

10 0.166 0.058 0.134 0.181 0.124 0.180 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

 นาวสาวธัญญลักษณ มั่นเขตวิทย เกิดเมื่อวันที่ 20 มีนาคม พ.ศ. 2527 สําเร็จการศึกษา

ชั้นมัธยมศึกษาตอนปลายจากโรงเรียนรัตนราษฎรบํารุง อ.บานโปง จ.ราชบุรี ในป พ.ศ. 2544 

สําเร็จการศึกษาปริญญาวิทยาศาสตรบัณฑิต  จากสาขาวิชาธุรกิจการเกษตร  ภาควิชา

เศรษฐศาสตรเกษตรและทรัพยากร คณะเศรษฐศาสตร มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร ในป พ.ศ. 

2548 และเขาศึกษาตอระดับปริญญาโท หลักสูตรเศรษฐศาสตรมหาบัณฑิต จุฬาลงกรณ

มหาวิทยาลัย ในป พ.ศ. 2549 
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