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การเปรียบเทียบประสิทธิภาพทางเทคนิคของระบบโรงสีขาว 
ในประเทศไทยและประเทศไตหวัน1, 2 

 

จันทนา วงษแกวจันทร3 อารี วิบูลยพงศ4 ทรงศักด์ิ ศรีบุญจิตต5 และ Wan Tran Huang6 
 
บทคัดยอ 

ประเทศไตหวันไดช่ือวามีเทคโนโลยีการสีขาวที่กาวหนาและโรงสีขาวของไทยไดนําเทคโนโลยีบางสวนมา
ใชคอนขางแพรหลายในหลายระดับ โดยปรับเปลี่ยนใหเหมาะสมกับฐานทรัพยากรของประเทศ งานวิจัยนี้มี
วัตถุประสงคเพื่อศึกษาเปรียบเทียบประสิทธิภาพทางเทคนิคและปจจัยที่มีผลกระทบตอความมีประสิทธิภาพของ
ระบบโรงสีขาวประเทศไทยและประเทศไตหวัน โดยการสํารวจขอมูล จากโรงสีขาวในประเทศไทย 36 โรง และโรงสี
ขาวในประเทศไตหวัน 35 โรง ณ ป 2543 การวิเคราะหระดับประสิทธิภาพทางเทคนิคใชการวิเคราะหเสนหอหุม 
(data envelopment analysis) ผลการศึกษา พบวาคาเฉลี่ยของประสิทธิภาพเชิงเทคนิคของโรงสีขาวในประเทศไทย
ตํ่ากวาของประเทศไตหวัน ทวาระดับประสิทธิภาพทางเทคนิคที่เหมาะสมกับขนาดโรงสีของไทยและไตหวันเกือบ
เทากัน สวนปจจัยที่มีผลตอระดับประสิทธิภาพทางเทคนิคซ่ึงวิเคราะหดวยแบบจําลอง Tobit นั้น พบวา กําลังการ
ผลิต (capacity) ของโรงสีในประเทศไทยเปนตัวแปรเดียวที่มีนัยสําคัญในการอธิบายประสิทธิภาพทางเทคนิคของ
โรงสี สวนตัวแปรอื่นๆ นั้นไมมีนัยสําคัญเลยทั้งในกรณีโรงสีในไตหวันและประเทศไทย 
 
คําสําคัญ: โรงสีขาว ประสิทธิภาพทางเทคนิค (technical efficiency) การวิเคราะหเสนหอหุม  

(data envelopment analysis)  แบบจําลองโทบิท  (tobit model) 
 
บทนํา 

 ขาวเปนพืชเศรษฐกิจที่สําคัญของทั้งประเทศไทยและไตหวันสําหรับการบริโภคเปนอาหาร
หลักและผลิตภัณฑแปรรูปตางๆ ที่ทําจากขาว  ในปเพาะปลูก 2542/2543 ประเทศไทยมีพื้นที่ปลูก
ขาว 64.4 ลานไร ผลิตขาวไดรวม 24.2 ลานตันขาวเปลือก ไดผลผลิตขาวสารประมาณ 16.5 ลาน
ตัน ใชเพื่อการบริโภคภายในประเทศ 9.7 ลานตัน  และสงออกไปขายในตลาดโลก 6.8 ลานตัน 
(สํานักงานเศรษฐกิจการเกษตร, 2544) ในไตหวันผลผลิตขาวจะเพิ่มมากขึ้นหลังจากการเกิด
สงคราม ซึ่งจะเพิ่มขึ้นอยางสม่ําเสมอจาก 1.2 ลานตันในป 2507 สู 3.4 ลานตัน ในป 2519 แตก็
ลดลงมาเรื่อยๆ จนเหลือ 1.9 ลานตัน ในป 2542 (Taiwan Food Statistics Book, 2000) จากการ
ลดพื้นที่การปลูกจาก 3.4 ลานไร ในป 2489 เหลือ 2.2 ลานไรในป 2542 โดยมากกวา 90 เปอรเซ็นต
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ของผลผลิตขาวจะใชในการบริโภคภายในประเทศ เพื่อบริโภคเปนอาหาร อาหารสัตว เมล็ดพันธุ 
ผลิตภัณฑแปรรูป และธุรกิจเครื่องดื่มแอลกอฮอล (Lee, 1996) 
 ในระบบการตลาดขาว โรงสีมีสองบทบาทสําคัญ คือ ภาคการผลิต โรงสีทําหนาที่แปรรูป
ขาวเปลือกใหเปนขาวสาร และภาคการตลาด โรงสีจะเปนผูรับซื้อขาวเปลือกจากชาวนา และเปนผู
กระจายขาวสารสู ผูบริโภค รานคาสง รานคาปลีก และผูสงออก ดวยเหตุนี้จึงมีโรงสีหลากหลาย
ประเภท หลายขนาด ตั้งอยูทั่วทุกภูมิภาคของประเทศ ซึ่งมีภาวะการแขงขันในธุรกิจคอนขางสูง 
ไตหวันซึ่งเปนหนึ่งในผูนําทางดานอุตสาหกรรมโรงสีขาวที่ใหประสิทธิภาพทางการผลิตสูงจากการ
นําเทคโนโลยีเครื่องจักรมาใช ซึ่งในปจจุบันโรงสีขาวขนาดใหญของไทยก็เริ่มมีการปรับเปลี่ยนนํา
เครื่องจักรมาใชเพื่อการประหยัดการใชแรงงาน เชน สายพาน เครื่องอบขาว รถยก เปนตน 
 อยางไรก็ตามยังไมเปนที่แนชัดวา การใชเทคโนโลยีที่ตองเนนหนักในดานทุน (capital 
intensive) ดังกลาวนั้นจะสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตใหกับโรงสีขาวของไทยไดหรือไม 
เนื่องจากไทยมีแรงงานจํานวนมาก โรงสีขาวสวนใหญยังคงใชแรงงานในการแบกขาว ตากขาว 
บรรจุ ฯลฯ และถึงแมวาโรงสีจะใชเทคโนโลยีการผลิตเดียวกัน มีกําลังการผลิตเทากันก็อาจจะมี
ประสิทธิภาพแตกตางกันได นอกจากนั้นปจจัยการผลิตที่ไมสามารถวัดคาได เชน ความสามารถใน
การบริหาร ยังมีผลตอประสิทธิภาพดวย ดังนั้นการศึกษาในครั้งนี้จึงนําไปสูการเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพเชิงเทคนิคของโรงสีขาวในประเทศไทยและไตหวัน  เพื่อใหทราบถึงความมี
ประสิทธิภาพที่เกิดจากการใชปจจัยการผลิตในการกระบวนการจัดการการผลิต 
  
วิธีการศึกษา 

 ขอมูลสําหรับการศึกษานี้ไดจากการสํารวจโดยเก็บตัวอยางโรงสีสองประเทศแบบแบงชั้น
ภูมิและแบบมีจุดประสงคในการเลือกตัวอยางโรงสีขาวป 2543 โดยประเทศไทยจะเลือกโรงสีขาวใน
เขตการเพาะปลูกขาวของภาคเหนือ ภาคกลางและภาคตะวันออกเฉียงเหนือ โดยเลือกจังหวัด
เชียงใหม พิษณุโลก และสุรินทรเปนตัวแทนจากภาคดังกลาว และเลือกโรงสีจากรายชื่อของสํานัก
พาณิชยจังหวัด จังหวัดละ 11 ตัวอยาง เลือกโรงสีสหกรณ จังหวัดละ 1 โรง 
 ไตหวันมีโรงสีมากกวา 1,300 โรง ซึ่งสวนใหญจะตั้งอยูในภาคกลางและตะวันตกเฉียงใต 
ตามสัดสวนของพื้นที่ปลูกขาว การเลือกตัวอยางเลือกจากโรงสีที่ เปนสมาชิกของสมาคม
อุตสาหกรรมขาวและธัญพืชของไตหวัน โดยเลือกโรงสีขาวเอกชน 30 โรง และโรงสีสหกรณ  5 โรง 
 วิธีการวิ เคราะหแบง เปน  2  ขั้นตอน  คือ  การใชการวิ เคราะห เสนหอหุม  (Data 
Envelopment Analysis: DEA) เพื่อวัดระดับประสิทธิภาพการผลิตในการเปรียบเทียบประสิทธิภาพ
ทางเทคนิคของโรงสีขาวในประเทศไทยและไตหวัน ในแนวทาง input-oriented (Banker et al., 
1984) โดยมีตัวแปรปจจัยการผลิตไดแก ขาวเปลือก ที่ดิน แรงงาน และมูลคาของเครื่องจักร และตัว
แปรผลผลิตคือ ขาวสาร ขอมูลจากตัวแปรดังกลาวจะถูกปรับใหอยูในหนวยเดียวกันของทั้งสอง
ประเทศ ตัวแปรผลผลิต (Yi) และปจจัยการผลิต (Xi) ของแบบจําลอง DEA ในสมการ (1) มีดังนี้ 
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โดยที่ CRSθ   = การวัดประสิทธิภาพของแตละ DMU ภายใตโมเดล CRS (Constant 

Return to Scale) 
λ = เวกเตอร n×1 ของการถวงน้ําหนักที่อยู ณ แตละ DMU ที่มี

ประสิทธิภาพ 
Output (Y)  = ปริมาณขาวสารหลังแปรรูป (ตัน) 
Paddy (X1)  = ปริมาณขาวเปลือก (ตัน) 
Land (X2)  = ขนาดที่ดิน (ไร) 
Machine (X4)  = มูลคาเริ่มตนของเครื่องจักรในกระบวนการสีขาว (บาท) 

ซึ่งถาหากโรงสีใด (Decision Making Uint: DMU) มี CRSθ = 1 แสดงวา DMU นั้นมี
ประสิทธิภาพเชิงเทคนิค อยูบนเสนพรมแดนเชิงเฟนสุม และหาก CRSθ < 1 แสดงวา DMU นั้นไมมี
ประสิทธิภาพเชิงเทคนิค  
 ประสิทธิภาพการผลิตทางเทคนิคแบบ CRS สามารถที่จะแบงออกไดเปนประสิทธิภาพ
ทางเทคนิคบริสุทธิ์ และประสิทธิภาพทางสเกล (scale efficiency) โดยการหาคาแบบจําลอง 
Variable Return to Scale (VRS) DEA โดยเพิ่มขอจํากัดวา ∑ λ1 1

n

j j=
=  เขาไปในแบบจําลอง 

CRS ดังนี้ 
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 และประสิทธิภาพทางสเกล (scale efficiency), SE, หาไดดังนี้ 

     VRS
i

CRS
iSE
θ
θ=  

 ในขั้นตอนที่ 2  เปนการคนหาปจจัยที่มีผลตอประสิทธิภาพทางเทคนิคความผันแปรของ
ประสิทธิภาพการผลิตในอุตสาหกรรมโรงสีนั้นมาจากสองปจจัย คือ ความผันแปรทางเทคนิคของ
คุณภาพเครื่องจักร เชน กําลังการผลิตของเครื่องจักร และแหลงพลังงานที่ใชในการผลิต อีกสวนคือ
ความผันแปรที่มาจากปจจัยอื่น เชน ทักษะในการบริหาร ความชํานาญของแรงงาน และประเภท
ของธุรกิจโรงสีขาว เปนตน  การวิเคราะหในสวนนี้ใชแบบจําลอง Tobit (Burki and Terrell, 1998; 
Thiam et. al., 2001). โดยใชคะแนนประสิทธิภาพเปนตัวแปรตาม สวนตัวแปรอธิบายที่นํามาใช
วิเคราะหคือ อายุของกิจการ (จํานวนปที่ตั้งโรงสีขาว) กําลังการผลิตสูงสุดของโรงสี ประสบการณใน

(1) 
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การสีขาว และตัวแปรหุนของการศึกษาของเจาของกิจการ หรือผูจัดการโรงสี แหลงพลังงานในการ
ผลิต และประเภทของธุรกิจ ดังสมการตอไปนี้ แบบจําลองความมีประสิทธิภาพของแตละประเทศ
เขียนไดดังสมการ (2) 

i654321i  εβββββ βα PTE +++++++= iiiiii TypeEnergyEduExpCapaYear  (2) 

โดย 
PTEi  =  คะแนนประสิทธิภาพทางเทคนิคของโรงสี i 
Yeari    = จํานวนปที่ตั้งโรงสีของสี i 
Capai  = กําลังการผลิตสูงสุดของเครื่องจักรในการผลิต (ตันตอวัน) 
Expi = ประสบการณของเจาของกิจการหรือผูจัดการโรงสี (จํานวนปที่ทํางานใน

ธุรกิจโรงสีขาว) 
Edui =  ระดับการศึกษาของเจาของกิจการหรือผูจัดการโรงสีขาว (จํานวนป) 
Energyi  = 1 ถาแหลงพลังงานมาจากแหลงเทคโนโลยีสมัยใหม 
 = 0 อื่นๆ  
Typei   = ประเภทของธุรกิจ (1=โรงสีเอกชน, 0 = โรงสีสหกรณ) 
α, β   = คาสัมประสิทธิ์ 
εi                = ตัวแปรคลาดเคลื่อน 

 
ผลการศึกษา 

 จากการวิเคราะหขอมูลรวมโรงสีขาวของประเทศไทยและไตหวัน ปรากฏวามีความผันแปร
คอนขางสูงในตัวแปรปจจัยการผลิตที่ใช เชน ปริมาณขาวเปลือกและมูลคาเครื่องจักร และตัวแปร
ผลผลิต คือ ปริมาณขาวสาร (ตารางที่1) ความผันแปรในระดับการใชปจจัยการผลิตตางๆ 
โดยเฉพาะปริมาณขาวเปลือกและมูลคาเครื่องจักรมีสัดสวนสูงกวาที่ดินและแรงงาน ซึ่งแสดงวา
อุตสาหกรรมโรงสีขาวมีลักษณะเนนหนักในดานทุน (capital intensive) 
 
ตารางที่ 1   ปจจัยการผลิตและผลผลิตของโรงสีประเทศไทยและไตหวัน 
 

ตัวแปร คานอยที่สุด คามากที่สุด คาเฉลี่ย สัมประสิทธิ์ความผันแปร 
ผลผลิต 

ขาว (ตัน) 
ปจจัยการผลิต 

ขาวเปลือก (ตัน) 
ที่ดิน (ไร) 
แรงงาน (คน) 
เครื่องจักร (บาท) 

 
585* 

 
900* 
0.45 
4* 

320,000* 

 
112,320* 

 
172,800* 

40* 
67* 

79,500,000 

 
8,853.87 

 
14,101.93 

11.86 
18.83 

12,364,000 

 
14,917.14 

 
23,422.28 

16.60 
14.75 

12,336,879.98 
ที่มา:   การคํานวณ 
หมายเหตุ * = คาสูงสุดที่ไดจากโรงสีขาวประเทศไทย ตัวอยางรวม 71 โรงสี ประกอบดวย โรงสีของประเทศไทย     
                        36 โรง และของไตหวัน 35 โรง 
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ประเทศไทยจะมีขนาดโรงงานที่แตกตางกันหลายขนาด และปริมาณการใชขาวเปลือกจึง
ผันแปรไปตามขนาดของโรงสี จากการสํารวจพบวาสัดสวนโรงสีที่ใชแรงงานจะมีมากกวาโรงสีที่ใช
เครื่องจักรทันสมัย สวนไตหวันนั้น ขนาดโรงสีขาวจะไมแตกตางกันมากนัก แตปริมาณขาวเขาสู
กระบวนการสีไมเทากันขึ้นอยูกับคําส่ังซื้อ 

ผลการวิเคราะหประสิทธิภาพโดยใชเสนหอหุม (Data Envelopment Analysis) 
 ผลลัพธจากการวิเคราะหแสดงในรูปคาความถี่ในตารางที่ 2 คาเฉลี่ยของประสิทธิภาพทาง
เทคนิคผลตอบแทนตอขนาดแบบผันแปร (Variable Return to Scale: VRS) ซึ่งสะทอนถึง
ประสิทธิภาพการผลิต (pure technical efficiency) ของโรงสีขาวไทยจะต่ํากวาไตหวัน โดยที่
ผลตอบแทนตอขนาดแบบคงที่ (Constant Return to Scale: CRS) ของประสิทธิภาพทางเทคนิค
ของโรงสีขาวไทยเทากับ 0.84 หรือ 84% เทียบกับไตหวันคือ 0.87 หรือ 87% ในขณะที่คาเฉลี่ย
ผลตอบแทนตอขนาดแบบผันแปร (VRS) ของโรงสีขาวไทยเทากับ 0.87 (หรือ 87%) ต่ํากวาโรงสีขาว
ไตหวันคือ 0.91 (หรือ 91%) และในการวัดประสิทธิภาพแบบ CRS มี 8.3% ของโรงสีขาวไทย (3 โรง
จาก 36 โรงสี) และ 11.4% ของโรงสีขาวไตหวัน (4 โรงจาก 35 โรงสี) ถือไดวามีประสิทธิภาพทาง
เทคนิคในการดําเนินการผลิต 
 
ตารางที่ 2 คะแนนประสิทธิภาพทางเทคนิคของประเทศไทยและไตหวัน 
 

จํานวนโรงสีขาว 
CRS VRS SE ชวงคะแนนของระดับ

ประสิทธิภาพ ไทย ไตหวัน ไทย ไตหวัน ไทย ไตหวัน 
Equal to 100% 
90 - < 100% 
80 - < 90% 
70 - <80% 
60 - < 70% 

  3 
  9 
11 
11 
  2 

  4 
  8 
20 
  1 
  2 

  7 
  9 
12 
  6 
  2 

11 
  8 
13 
  1 
  2 

  4 
21 
  8 
  3 
  0 

  4 
20 
  6 
  4 
  1 

Mean efficiency 
Minimum efficiency 
Maximum efficiency 

0.841 
0.635 
1.00 

0.871 
0.625 
1.00 

0.874 
0.640 
1.00 

0.910 
0.674 
1.00 

0.963 
0.870  
1.00 

0.958 
0.832 
1.00 

ที่มา:  การคํานวณ 
หมายเหตุ:  จํานวนตัวอยางรวม = 71 โรงสีขาว คือ โรงสีขาวไทย 36 โรง และโรงสีขาวไตหวัน 35 โรง 

 
เมื่อขนาดของโรงสีมีความแตกตางกัน จึงใชการวิเคราะหประสิทธิภาพดวยการวัด

ผลตอบแทนตอขนาดแบบผันแปร (DEA-VRS) โรงสีขาวที่มีประสิทธิภาพเต็มที่ของไทยและไตหวันมี
สัดสวนเทากับ 19.4% และ 31.4% ของจํานวนตัวอยางตามลําดับ โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 0.87 ใน
ประเทศไทยซึ่งต่ํากวาไตหวันที่เทากับ 0.91 จากคาขางตน คาความแตกตางของคาเฉลี่ย CRS และ 
VRS เทากับ 3.3% (87.4-84.1) และ 3.9% (0.91-0.871) แสดงใหเห็นวาโรงสีขาวมีการผลิตตอ
ขนาดไมเหมาะสม (non-optimal scale) 
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การผลิตตอขนาดที่ไมเหมาะสมนั้นดูไดจากความมีประสิทธิภาพตอขนาด (Scale 
Efficiency: SE) โดยวัดจากอัตราสวนผลตอบแทนตอขนาดคงที่ (CRS) ตอ ผลตอบแทนตอขนาด
ผันแปร (VRS) ซึ่งหากคาเทากับ 1 แสดงวาโรงสีนั้นมีการผลิตตอขนาดที่เหมาะสม (Coelli et al., 
1998) จากตารางพบวาโรงสีขาวที่มีการดําเนินการผลิตเหมาะกับขนาดในประเทศไทยเทากับ 
11.1% (4 โรงจาก 36 โรงสี) และ 11.4% (4 โรงจาก 35 โรงสี) ในไตหวัน  

การใชผลลัพธของการวิเคราะหเสนหอหุม (DEA) ในการศึกษาถึงความไมมี
ประสิทธิภาพในแตละโรงสีขาว 
 จากการวิเคราะหประสิทธิภาพดวยแบบจําลอง DEA สามารถนําผลไปปรับปรุงการบริหาร
จัดการการผลิตไดคือ สามารถแนะนําใหปรับเปล่ียนการใชปจจัยการผลิตใหเหมาะสมมากยิ่งขึ้น
เมื่อเทียบกับโรงสีที่มีประสิทธิภาพ (peer mills หรือ best practice) ดังนั้นโรงสีที่สามารถปรับการ
ใชการผลิตไดนอยลงก็จะสามารถลดตนทุนในการผลิตไดดวย 
 
ตารางที่ 3   ระดับการใชปจจัยการผลิตของหนวยการผลิต (DMU) จากแบบจําลอง VRS 
 

ระดับปจจัยการ
ผลิตที่ใช ระดับปจจัยการผลิตของหนวยอางอิง ตัวแปรในสมการ DEA 
DMU-1 DMU-19 DMU-41 DMU-65 

Composite 
DMU 

Lambda values (λ) 
ผลผลิต 
     ขาว (ตัน) 
ปจจัยการผลิต 
     ขาวเปลือก (ตัน) 
     ที่ดิน (ไร) 
     แรงงาน (คน) 
     เครื่องจักร (บาท) 

 
 

7,488 
 

12,480 
14 
26 

10,000,000 

0.020 
 

36,000 
 

60,000 
33 
28 

10,000,000 

0.159 
 

25,900 
 

36,909 
1.35 
22 

29,688,000 

0.820 
 

3,200 
 

4,000 
0.62 

8 
4,128,000 

 
 

7,488 
 

10,388.4 
1.4 
11.2 

8,324,059.8 
ที่มา: การคํานวณ 

 
ดังตัวอยางในตารางที่ 3 ที่ใชคาจากแบบจําลอง DEA-VRS เพื่อปรับปรุงโรงสีที่ไมมี

ประสิทธิภาพทางเทคนิคใหมีประสิทธิภาพ เชน โรงสีที่ 1 (DMU1) ซึ่งมีคะแนนประสิทธิภาพเทากับ 
0.832 จะมีโรงสีที่มีสัดสวนการใชปจจัยการผลิตใกลเคียงกันเปนตัวเปรียบเทียบ คือ โรงสีที่ 19 (ให
น้ําหนัก λ= 0.020) โรงสีที่ 41 (ใหน้ําหนัก λ= 0.159) และโรงสีที่ 65 (ใหน้ําหนัก λ= 0.820) จาก
คาในตารางพบวา โรงสีที่ 1 มีการใชปจจัยการผลิตมากเกินไป การเปรียบเทียบกับโรงสีที่มี
ประสิทธิภาพทําใหสามารถกําหนดกลยุทธเพื่อทําใหโรงสีที่ 1 มีประสิทธิภาพดีขึ้นนั้นดูไดจาก 
Composite DMU แลวนํามาปรับใช โดยอาจลดการใชที่ดินลงมาเปน 1.4 ไร และลดจํานวนแรงงาน
ลงมาเปน 12 คน นอกจากนั้นโรงสีที่ 1 ยังจะสามารถเพิ่มประโยชนจากการใชเครื่องจักรใหมากขึ้น
โดยอาจขยายระยะเวลาการผลิต อยางไรก็ดีปริมาณขาวเปลือกนั้นไมสามารถลดลงไดจาก 12,480 
ตันเปน 10,338.4 ตัน เพื่อใหไดผลผลิตเทาเดิมเนื่องจากขอจํากัดเรื่องเปอรเซ็นตการหักของขาวใน
ประเทศไทย 
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อยางไรก็ตามในการศึกษาครั้งนี้เปนการวิเคราะหโรงสีขาวของสองประเทศ ซึ่งมีการใชทุน
และแรงงานตางกัน ดังเชน โรงสีที่ 41 เปนโรงสีในไตหวัน มีการใชที่ดิน 1.4 ไร เนื่องจากเก็บขาวที่
ไซโลและใชเครื่องอบขาว ที่มีการใชทุนมากกวา จึงไมตองใชที่ดินและแรงงานมากนัก จากขอจํากัด
นี้จึงตองนําขอมูลมาปรับใชตามความเหมาะสมกับโรงสีขาวในแตละประเทศ 

จากการวิเคราะหเสนหอหุม (DEA) พบวาความมีประสิทธิภาพของโรงสีในประเทศไทย
และไตหวันแตกตางกัน ดังนั้นในหัวขอตอไปจะเปนการศึกษาตอไปวาปจจัยอะไรที่มีอิทธิพลตอ
ระดับประสิทธิภาพระหวางโรงสีในประเทศทั้งสอง 

ปจจัยที่มีอิทธิพลตอระดับประสิทธิภาพทางเทคนิคของโรงสีขาวประเทศไทยและ
ไตหวัน 
 ในการพิจารณาระดับความมีประสิทธิภาพทางเทคนิคของโรงสีขาวจะนําคาคะแนน
ประสิทธิภาพของแบบจําลอง DEA-VRS มาใชเปนตัวแปรตาม ซึ่งคะแนนมีคาระหวาง 0-1 ดังนั้นจึง
ตองใชการวิเคราะหดวยแบบจําลอง Tobit  (Zheng et al., 1998) สวนตัวแปรอธิบายอื่นๆ นั้นได
อธิบายไวแลวในสมการ (2) และผลการวิเคราะหแบบจําลองแยกทีละประเทศแสดงไวในตารางที่ 4 
 
ตารางที่ 4 ปจจัยที่มีผลตอความมีประสิทธิภาพทางเทคนิคตอขนาดแบบผันแปร (VRS) ของโรงสี

ขาวประเทศไทยและไตหวันดวยแบบจําลอง Tobit 
 

ไทย ไตหวัน ตัวแปร 
สัมประสิทธิ์ p-value สัมประสิทธิ์ p-value 

YEAR OF 
ESTABLISHMENT -3.61E-05 0.9874 0.001332 0.3858 

CAPACITY -0.002115 0.0108 0.000625  0.3275 
CAPACITY2 5.87E-06 0.0429 -6.55E-07 0.2980 
EXPERIENCE 0.006393 0.3587  -0.018376  0.5041 
EXPERIENCE2 -0.000139 0.4151 -0.003020 0.6322 
EDUCATION -0.000925 0.8940 8.25E-05  0.5303 
ENERGY  SOURCE 0.034196 0.3800 -0.015596 0.7160 
TYPE 0.095036 0.1735  -0.004463  0.9425 
C 0.836964 0.0000  0.939352  0.0000 
Log likelihood 19.48108  8.916018  

ที่มา:  การคํานวณ 
 
 ผลการศึกษาพบวาตัวแปรที่มีนัยสําคัญมีเพียงตัวแปรเดียวคือ กําลังการผลิต (capacity) 
ในกรณีของประเทศไทย สวนตัวแปรอื่นๆ นั้น ไมมีนัยสําคัญเลยทั้งในกรณีของประเทศไทยและ
ไตหวัน 
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สรุป 

 การเปรียบเทียบความมีประสิทธิภาพของโรงสีขาวในประเทศไทยและไตหวันโดยใชการ
วิเคราะหเสนหอหุม (Data Envelopment Analysis: DEA) ชี้ใหเห็นวาคาเฉลี่ยของความมี
ประสิทธิภาพของประเทศไทยต่ํากวาไตหวัน คือเทากับ 84% ในไทย และ 87% ในไตหวันสําหรับ
การวัดแบบ CRS และ 87% และ 91% ในไทยและไตหวันเมื่อวัดแบบ VRS ตามลําดับ นั่นคือโรงสี
ขาวในไตหวันมีระดับประสิทธิภาพสูงกวาโรงสีขาวในไทย แมวาประสิทธิภาพของโรงสีไตหวันจะสูง
กวาของไทย แตผลของความมีประสิทธิภาพตอขนาด (scale efficiency) ซึ่งเทากับ 11.1% ในไทย 
และ 11.4% ในไตหวัน แสดงวาทั้งสองประเทศมีประสิทธิภาพตอขนาดในธุรกิจโรงสีขาวพอๆ กัน 
 ผลจากการวิเคราะห DEA ชี้ใหเห็นการจัดการดานการใชปจจัยการผลิตที่ดี (best 
practice) สามารถนํามาประยุกตใชสําหรับโรงสีแตละโรงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพทางเทคนิคไดดวย
การลดปริมาณการใชปจจัยการผลิตเมื่อเปรียบเทียบกับโรงสีที่มีประสิทธิภาพ (ซึ่งจะไดผลผลิตเทา
เดิม) 
 การวิเคราะหปจจัยที่มีผลตอความมีประสิทธิภาพทั้งในประเทศไทยและไตหวัน โดยการใช
แบบจําลอง Tobit พบวากําลังการผลิต (capacity) เทานั้น ที่เปนตัวแปรที่มีนัยสําคัญในกรณีของ
ประเทศไทย ในการอธิบายการเปลี่ยนแปลงประสิทธิภาพทางเทคนิค สวนตัวแปรอื่นๆ นั้น ไมมี
นัยสําคัญเลยทั้งในกรณีประเทศไทยและไตหวัน 
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