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        บทท่ี  3 
       วิธีดําเนินการวิจัย 

  
การศึกษาวิจัยเรื่องอิทธิพลของเสียงดนตรีพ้ืนเมืองท่ีมีผลตอการเพ่ิมผลิตภาพของแรงงาน

ภาคอุตสาหกรรมในเขตจังหวัดอุบลราชธานีเปนการวิจัยเชิงทดลอง (Experimental Research) 
ผูวิจัยไดกําหนดประเด็นการศึกษาและข้ันตอนการวิจัยดังตอไปนี้  

3.1 ศึกษาขอมูลพ้ืนฐานเพ่ือดําเนินการวิจัย 
3.2 กําหนดประชากรและกลุมตัวอยาง 
3.3 กําหนดตัวแปร เครื่องมือ และ อุปกรณท่ีใชในการวิจัย 
3.4 ทดลองและเก็บรวบรวมขอมูล 
3.5 วิเคราะหขอมูลและสถิติท่ีใชในการวิจัย 
3.6 วางแผนกิจกรรมการดําเนินงานโครงการวิจัย 

 

3.1 ศึกษาขอมูลพ้ืนฐานเพ่ือดําเนินการวิจัย 
งานวิจัยนี้มุงเนนการศึกษากลุมทดลองซ่ึงเปนพนักงานระดับปฏิบัติงานในภาคอุตสาหกรรม

การผลิตแบบสายการผลิตซ่ึงใชปจจัยมนุษยเปนปจจัยหลักในการผลิต โดยใชกรณีศึกษาเปน
อุตสาหกรรมตัดเย็บแหงหนึ่งในเขตจังหวัดอุบลราชธานี  ผูวิจัยไดทําการศึกษาขอมูลพ้ืนฐานเพ่ือ
ดําเนินการวิจัยดังรายละเอียดตอไปนี้ 
 
3.1.1 ศึกษาเอกสาร ทฤษฎี หรืองานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

ในข้ันตอนนี้ผูวิจัยไดทําการศึกษาทฤษฎีจากงานวิจัยท่ีเก่ียวของ  โดยการสืบคนจาก
แหลงขอมูลตางๆ เชน เอกสาร วารสาร  วารสารการประชุมวิชาการ  บทความวิชาการ  ตํารา 
ผลงานทางวิชาการ งานวิทยานิพนธ  งานวิจัย  ระบบหองสมุดออนไลน  ระบบอินเตอรเน็ต ปรึกษา
หนวยงานหรือองคกรท่ีเก่ียวของ จากเอกสารประกอบการประชุม และ ขอมูลเผยแพร โดย
ดําเนินการสํารวจขอมูลเก่ียวกับ ความหมาย  วัตถุประสงค หนาท่ี หรือ ปรัชญา  ท่ีเก่ียวของกับ 
แนวคิดเก่ียวกับดนตรี  แนวคิดเก่ียวกับเพลงพ้ืนบาน  แนวคิดเก่ียวกับผลิตภาพ  แนวคิดเก่ียวกับ
ประสิทธิภาพการทํางาน  แนวคิดเก่ียวกับคุณภาพ   แนวคิดเก่ียวกับสมรรถนะการผลิต และ แนวคิด
เก่ียวกับความพึงพอใจในงาน เปนตน 
 
3.1.2 ศึกษาลักษณะสถานประกอบการกรณีศึกษา 

จากการศึกษาพบวา สถานประกอบการกรณีศึกษาประกอบธุรกิจตัดเย็บผลิตภัณฑ
เครื่องนุงหมหลายประเภทรวมท้ังเสื้อยืดคอวี  มีท่ีตั้งอยูท่ี ตําบลขามใหญ อําเภอเมืองอุบลราชธานี 
จังหวัดอุบลราชธานี  มีพนักงานท้ังหมด 240 คน มีผังองคกรดังแสดงในรูปท่ี 3-1 
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ผูจัดการโรงงาน

ผูชวยผูจัดการ

โรงงาน

หัวหนาฝาย

สงออก

แผนกบัญชี แผนกบุคคล แผนกสินคาคงคลัง

แผนกซอมบํารุง แผนกไฟฟา

หัวหนาฝาย

ซอมบํารุง

หัวหนาฝาย

ควบคุมคุณภาพ

หัวหนาฝาย

ผลิต

ผลิตภัณฑ A ผลิตภัณฑ B ผลิตภัณฑ C
 

รูปท่ี 3-1 ผังองคกรของสถานประกอบการกรณีศึกษา 

 
3.1.3 ศึกษากระบวนการผลิตของผลิตภัณฑท่ีใชในการทดลอง 

จากการศึกษาพบวา กระบวนการผลิตของผลิตภัณฑท่ีใชในการทดลอง  ซ่ึงไดแกเสื้อยืดคอวี  
มีลักษณะผลิตภัณฑดังแสดงในรูปท่ี 3-2 มีขนาดรุนและประมาณการผลิตดังแสดงในตารางท่ี 3-1 มี
ตําแหนงการวัดดังรูปท่ี 3-3 และมีกระบวนการผลิตซ่ึงพิจารณาเฉพาะพนักงานท่ีอยูประจําจักรเย็บ 
ดังแสดงในรูปท่ี 3-4 

 

 
รูปท่ี 3-2 ลักษณะผลิตภัณฑเสื้อคอวี 

 
Size ขนาดความกวางอก(ซ.ม.) ขนาดความยาวเสื้อ(ซ.ม.) ประมาณการผลิตตอวัน(ตัว)

XL 55.00 77.50 200

L 52.50 75.00 400

M(F) 50.00 72.50 1,200

S 47.50 70.00 600  
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รูปท่ี 3-3 ลักษณะผลิตภัณฑเสื้อคอวี 

 

 
รูปท่ี 3-4 ผังกระบวนการผลิตเสื้อคอวี 
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กําลังการผลิตเสื้อยอดคอวีของสถานประกอบการกรณีศึกษาคือ 2,400 ตัวตอวัน หรือ 2,400 
ตัวตอ 8 ชั่วโมงการทํางาน มีพนักงานในสวนการผลิต (นั่งจักร) 50 คน เปนเพศหญิงท้ังหมด 
ประกอบไปดวย 2 สายการผลิต แตละสายการผลิตมี 9 กระบวนการ แตละกระบวนการมีจํานวน
สถานีการทํางานไมเทากัน ดังแสดงในรูป 3-5 
 

 

 
รูป 3-5 สายและสถานีการผลิตเสื้อคอวี 

 
3.2 การกําหนดประชากรและกลุมตัวอยาง 

ประชากรท่ีใชในการวิจัยครั้งนี้ไดแก พนักงานผลิตเสื้อคอวีจํานวน 50 คน ในโรงงาน
อุตสาหกรรมตัดเย็บแหงหนึ่งซ่ึงประกอบดวย 2 สายการผลิต แตละสายการผลิตแบงเปน 9 
กระบวนการ แตละกระบวนการมีจํานวนสถานีงานไมเทากัน ดังรูปท่ี 3-4 

กลุมตัวอยางแบงเปนกลุมตัวอยางท่ีท่ีใชในการทดลองเปรียบเทียบ 
1. ประสิทธิภาพ 
2. คุณภาพการผลิต  
3. ความสามารถกระบวนการผลิต 
4. ความพึงพอใจในงาน 
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ระหวางสภาวะปกติและสภาวะท่ีมีเสียงดนตรีพ้ืนบานเขามาเปนองคประกอบหนึ่งในการ
ทํางาน ดังตอไปนี้ 

 
3.2.1 กลุมตัวอยางท่ีใชในการทดลองเปรียบเทียบประสิทธิภาพการทํางาน 

กลุมตัวอยางท่ีใชในการทดลองเปรียบเทียบประสิทธิภาพการทํางานไดแกพนักงานในแตละ
กระบวนการผลิตเสื้อคอวีท้ังหมด 9 กระบวนการ โดยใหหัวหนาฝายผลิตคัดเลือกพนักงานกลุม
ตัวอยางแบบเจาะจง ใหปฏิบัติการในสายการผลิต B กระบวนการละ 1 คน ซ่ึงเปนพนักงานท่ีมี
ประวัติการทํางานสมํ่าเสมอ มีอายุงาน ทักษะและประสบการณใกลเคียงกัน โดยท้ังหมดเปนเพศหญิง 
 
3.2.2 กลุมตัวอยางท่ีใชในการทดลองเปรียบเทียบคุณภาพการผลิต 

กลุมตัวอยางท่ีใชในการทดลองเปรียบเทียบคุณภาพการผลิต ไดแกพนักงานในสายการผลิตเสื้อ
คอวีท้ังหมด โดยตรวจสอบจากสัดสวนผลิตภัณฑท่ีไมเปนไปตามท่ีกําหนดในแตละชวงการตรวจสอบ 
ผูตรวจสอบคือพนักงานควบคุมคุณภาพ กอนสงไปยังกระบวนการผลิต รีด และ แพ็ค ตอไป 
 
3.2.3 กลุมตัวอยางท่ีใชในการทดลองเปรียบเทียบสมรรถนะกระบวนการผลิต 

กลุมตัวอยางท่ีใชในการทดลองเปรียบเทียบสมรรถนะกระบวนการผลิตไดแกพนักงานใน
สายการผลิตเสื้อคอวีท้ังหมด โดยตรวจสอบจากการสุมตรวจคาความกวางอกเสื้อผลิตภัณฑรุนท่ี
กําหนดในแตละชวงเวลา ผูตรวจสอบคือพนักงานควบคุมคุณภาพ 

 
3.2.4 กลุมตัวอยางท่ีใชในการทดลองเปรียบเทียบความพึงพอใจในงาน 

กลุมตัวอยางท่ีใชในการทดลองเปรียบเทียบความพึงพอใจในงาน ไดแกพนักงานในสายการผลิต
เสื้อคอวีจํานวนไมต่ํากวา 45 คน ซ่ึงผูวิจัยกําหนดขนาดกลุมตัวอยางโดยใชวิธียามาเน (Yamane 
1973 : 1088) ระดับความม่ันใจ 95% และความคลาดเคลื่อน 5% จากจํานวนประชากร 50 คน โดย
คํานวณไดตามสูตร 

 

 
 

เม่ือ   n เปนขนาดของกลุมตัวอยาง 
 N เปนขนาดของประชากร 
 e เปนความคลาดเคลื่อนของการประมาณคา (ในการวิจัยนี้ใช 0.05) 

 
3.3 อุปกรณหรือเคร่ืองมือที่ใชในการวิจัย 

ในการวิจัยครั้งนี้มีอุปกรณหรือเครื่องมือท่ีจําเปนตอการทดลองดังตอไปนี้ 
 

3.3.1 อุปกรณท่ีใชในการควบคุมส่ิงแวดลอมในการทดลอง 
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1. เครื่องเสียงและเครื่องขยายเสียง 
2. เครื่องเลนหรือคอมพิวเตอรท่ีใชในการเปดเพลง 
3. กลองบันทึกวีดีโอ หรือ กลองวงจรปด 
4. เครื่องวัดความดัง (รูปท่ี 3-5) 
 

 
รูปท่ี 3-5  เครื่องวัดความดัง 

 
3.3.2 อุปกรณและเครื่องมือท่ีใชในการทดลองเปรียบเทียบประสิทธิภาพการทํางาน 

1. นาฬิกาจับเวลา (รูปท่ี 3-6) 
 

 
รูปท่ี 3-6  นาฬิกาจับเวลา 

 
2. ใบตรวจสอบประเมินอัตราการทํางานของพนักงาน 
ผูวิจัยไดออกแบบใบตรวจสอบบันทึกเวลาเพ่ือเก็บขอมูลในการประเมินอัตราการทํางานของ

พนักงานและการศึกษาเวลามาตรฐานโดยมีองคประกอบในการเก็บขอมูลดังแสดงในตารางท่ี 3-1  
 

ตารางท่ี 3-1 องคประกอบในใบตรวจสอบประเมินอัตราการทํางานของพนักงาน 



38 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

1 ตอไหลหนาหลัง

2 เย็บทับคิ้วไหล

3 เย็บเจาะคอวี

4 เขาซกคอ

5 เย็บทับคอ+ติดปาย

6 เขาแขน

7 เขาขาง

8 ลาชาย

9 ลาแขน

ชื่อกระบวนการ
จับเวลาครั้งที่ (วินาที)หมายเลข

พนักงาน
เฉลี่ย

รวม  
 
3.3.3 อุปกรณและเครื่องมือท่ีใชในการทดลองเปรียบเทียบคุณภาพการผลิต 

1. ใบตรวจสอบของเสีย 
ผูวิจัยไดออกแบบใบตรวจสอบของเสียเพ่ือเก็บขอมูลในการประเมินสัดสวนของเสียโดยมี

องคประกอบในการเก็บขอมูลดังแสดงในตารางท่ี 3-2 
  
ตารางท่ี 3-2 องคประกอบในใบตรวจสอบประเมินสัดสวนของเสีย 

กลุมท่ี จํานวนหนวยท่ีตรวจสอบ จํานวนของเสีย สัดสวนของเสีย 
1    
2    
3    
4    
5    
6    
7    
8    
9    
10    
11    
12    
13    
14    
15    
16    
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17    
18    
19    
20    
รวม    

 
2. มาตรฐานการตรวจสอบ(Inspection Standard) ของฝายควบคุมคุณภาพ (ติดอยูท่ีบริเวณ

จุดตรวจสอบ) 
 
3.3.4 อุปกรณและเครื่องมือท่ีใชในการทดลองเปรียบเทียบความสามารถการผลิต 

1. ใบตรวจสอบคาวัด 
ผูวิจัยไดออกแบบใบตรวจสอบคาวัดเพ่ือเก็บขอมูลในการประเมินความสามารถการผลิตโดยมี

องคประกอบในการเก็บขอมูลดังแสดงในตารางท่ี 3-2 
 
ตารางท่ี 3-2 องคประกอบในใบตรวจสอบประเมินความสามารถการผลิต 

กลุมท่ี 
คาวัด (เซนติเมตร) 

X S 
X1 X2 X3 X4 X5 X6 X7 X8 X9 X10 

1                         

2                         

3                         

4                         

5                         

6                         

7                         

8                         

9                         

10                         

11                         

12                         

13                         

14                         

15                         

16                         
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17                         

18                         

19                         

20                         

รวม     

 
2. โตะตรวจสอบวัตถุดิบ 
มีลักษณะเปนสี่เหลี่ยมผืนผาปูดวยแผนสเกลรองดังแสดงในรูปท่ี 3-7 
 

 
รูปท่ี 3-7 แผนสเกลรองวัดวัตถุดิบ 

 
3. สายวัด 
ใชสําหรับวัดความกวางอกและความยาวของผลิตภัณฑเสื้อคอวีดังแสดงในรูปท่ี 3-8 
 

 
รูปท่ี 3-8 สายวัดผลิตภัณฑ 

 
3.3.5 อุปกรณหรือเครื่องมือท่ีใชในการทดลองเปรียบเทียบความพึงพอใจ 

เครื่องมือท่ีใชในการทดลองเปรียบเทียบความพึงพอใจไดแกแบบประเมินซ่ึงมีคําถามท้ังหมด
จํานวน 10 ขอ ลักษณะแบบประเมินเปนมาตราสวนประมาณคา  5 ระดับ  สรางตามมาตรวัด
ประมาณคาของลิเคิรท (Likert Scale) ใหผูตอบแบบประเมินเลือกตัวเลือกท่ีตรงตามความรูสึกเพียง

http://www.google.co.th/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&frm=1&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&docid=8G8w4lDAqXM4PM&tbnid=mso6XK8Oi8eFXM:&ved=0CAUQjRw&url=http://www.weloveshopping.com/template/a34/showproduct.php?pid=22946361&shopid=118537&ei=T-u5U-qIO4n38QX1koGoDw&bvm=bv.70138588,d.dGc&psig=AFQjCNGB8eWj9NevItWdunDfk73B9fe9YQ&ust=1404779669989439
http://www.google.co.th/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&frm=1&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&docid=8G8w4lDAqXM4PM&tbnid=mso6XK8Oi8eFXM:&ved=0CAUQjRw&url=http://www.weloveshopping.com/template/a34/showproduct.php?pid=22946361&shopid=118537&ei=T-u5U-qIO4n38QX1koGoDw&bvm=bv.70138588,d.dGc&psig=AFQjCNGB8eWj9NevItWdunDfk73B9fe9YQ&ust=1404779669989439�
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ขอเดียวท้ังนี้แบบประเมินดังกลาวเปนการวัดระดับความพึงพอใจใน ซ่ึงมีเกณฑการใหคะแนนคําตอบ
ตามความรูสึกของผูตอบ ดังตารางท่ี 3-2   

 
ตารางท่ี 3-2 เกณฑการใหคะแนนคําตอบตามมาตรวัดของลิเคิรท (Likert Scale)  

คําตอบ ขอความเชิงบวก ขอความเชิงลบ 
นอยท่ีสุด 

นอย 
ปานกลาง 

มาก 
มากท่ีสุด 

1  คะแนน 
2  คะแนน 
3  คะแนน 
4  คะแนน 
5  คะแนน 

5  คะแนน 
4  คะแนน 
3  คะแนน 
2  คะแนน 
1  คะแนน 

 
โดยมีตัวอยางขอคําถามจากแบบประเมินเจตคติตอโครงการความรวมมือทางเศรษฐกิจระดับ

ภูมิภาคอาเซียนดังตอไปนี้ 
  

คําช้ีแจง โปรดอานและทําความเขาใจสถานการณหรือความรูสึก ท่ีกําหนดใหหากเกิดข้ึนจริงกับ
ตัวทาน และพิจารณาวาทานเห็นดวยมากนอยเพียงใดโดยทําเครื่องหมาย √ ลงในชองดาน
ขวามือ 
ขอ ขอความ มากท่ีสุด มาก ปานกลาง นอย นอยท่ีสุด 
0 ท า น รู สึ ก ว า ไ ด ทํ า ง า น ใ น

สิ่งแวดลอมท่ีดี 
     

 
การแปลผลจากคะแนนแบบประเมินใชเกณฑในการจัดชวงคะแนนเฉลี่ย (Best 1981, 181) 

และการแปลความหมายคะแนนเฉลี่ยของความคิดเห็นในการตัดสินใจ (Thurstone อางถึงใน เพ็ญ
แข แสงแกว 2542, น. 91) เปนดังนี้ 

คะแนนเฉลี่ย  1.00-1.49   หมายถึง   มีความเห็นดวยนอยท่ีสุด 
คะแนนเฉลี่ย  1.50-2.49   หมายถึง   มีความเห็นดวยนอย 
คะแนนเฉลี่ย  2.50-3.49   หมายถึง   มีความเห็นดวยปานกลาง 
คะแนนเฉลี่ย  3.50-4.49   หมายถึง   มีความเห็นดวยมาก 
คะแนนเฉลี่ย  4.50-5.00   หมายถึง   มีความเห็นดวยมากท่ีสุด 
การพัฒนาและตรวจสอบคุณภาพของแบบประเมินผูวิจัยทําการทดสอบเครื่องมือท่ีใชในการ

รวบรวมขอมูล  ตามข้ันตอนดังนี้ 
1. การหาความเท่ียงตรงในเนื้อหา (Content Validity) โดยการใหผูเชี่ยวชาญในการวิจัยให

คําแนะนํา ตลอดจนพิจารณาความถูกตองดานเนื้อหา ความชัดเจนของขอคําถามและประเด็นคําถาม 
เพ่ือเปนแนวทางในการปรับปรุงแกไขขอบกพรอง 

2. การหาความเชื่อม่ัน (Reliability)  
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นําแบบประเมินมาทําการทดสอบกับตัวอยางจํานวน  30  คน  แลวนําผลการทดสอบมา
ปรับแก  และทดลองใช  (Tryout)  เพ่ือพิจารณาความชัดเจนของคําถามตางๆ โดยไดสัมภาษณ
ผูตอบแบบสอบถาม เก่ียวกับความเขาใจในขอความตางๆ ปญหาท่ีพบในขณะตอบแบบสอบถาม 
รวมท้ังใหผูตอบแบบสอบถามวิจารณ แบบสอบถามนั้นดวย แลวนําขอมูลท่ีไดจากผูตอบ
แบบสอบถามมาปรับปรุง แกไขเก่ียวกับการใชภาษา ความเหมาะสม ความชัดเจนรัดกุม และลักษณะ
การกระจายขอมูลในแตละคําถาม หลังจากท่ีดําเนินการแกไขสวนท่ีบกพรองแลวจึงนําแบบสอบถาม
ท่ีแกไขสมบูรณใชกับกลุมตัวอยางท่ีไดกําหนดไวสําหรับการทําวิจัยครั้งนี้ 
 
3.3.6 เพลงพ้ืนบานท่ีใชในการทดลอง 

การคัดเลือกเพลงพ้ืนบานท่ีใชในการทดลองใชระบบผูเชี่ยวชาญในการคัดเลือก  เริ่มจากการ
สรางแบบประเมินเพ่ือหาเกณฑและคะแนนความสําคัญของเกณฑ  ลักษณะเปนแบบประเมินเพ่ือ
วิเคราะหทางเลือกของปจจัยทีละคู (Pair wise comparison) และทําการเปรียบเทียบเพ่ือประเมิน
คาน้ําหนักความสําคัญในการประชุมกลุมผูเชี่ยวชาญ ท้ังนี้แบบประเมินดังกลาวเปนการเปรียบเทียบ
น้ําหนักของเกณฑในการคัดเลือกเพลง โดยโดยผูเชี่ยวชาญจะกําหนดเกณฑท่ีเหมาะสมและใหคะแนน
น้ําหนัก ซ่ึงมีเกณฑการใหคะแนนดังตารางท่ี 3-3 
 
ตารางท่ี 3-3 คะแนนลําดับความสําคัญของการเปรียบเทียบรายคู 

ระดับความสําคัญ   คาคะแนน   
เทากัน 

 
1 

 เทากันถึงปานกลาง 
 

2 
 ปานกลาง 

 
3 

 ปานกลางถึงคอนขางมาก 
 

4 
 คอนขางมาก 

 
5 

 คอนขางมากถึงมากกวา 
 

6 
 มากกวา 

 
7 

 มากกวาถึงมากท่ีสุด 
 

8 
 มากท่ีสุด 

 
9 

  
โดยมีตัวอยางขอคําถามจากแบบประเมินเพ่ือเปรียบเทียบน้ําหนักของเกณฑในการคัดเลือก

เพลงเพ่ือใชในการทดลองดังตอไปนี้ 
 
คําช้ีแจง โปรดวงกลมบนคําตอบท่ีทานตองการในการเปรียบเทียบระดับความสําคัญของปจจัย
หรือตัวช้ีวัดแตละคูโดยปจจัยหรือตัวช้ีวัดท่ีพิจารณาเปรียบเทียบกันจะอยูในบรรทัดเดียวกัน  
 

เม่ือพิจารณาปจจัยหลักแตละคูตอไปนี้ ทานมีความเห็นวา 
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1 = เทากัน        3 = พอสมควร        5 = เห็นไดชัด      7 = เห็นไดชัดมาก     9 = อยางยิ่ง  
 
 ระดับ 
 
ปจจัย 

ปจจัยหลักดานซายมือมีความสําคัญ
มากกวาปจจัยหลักดานขวามือใน

ระดับ 

 ปจจัยหลักดานขวามือมีความสําคัญ
มากกวาปจจัยหลักดานซายมือใน

ระดับ 

ระดับ 
 
ปจจัย 

จังหวะ 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 เนื้อหา 
จังหวะ 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ทํานอง 
จังหวะ 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ศิลปน 
เนื้อหา 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ทํานอง 
เนื้อหา 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ศิลปน 
ทํานอง 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ศิลปน 
 

หลังจากนั้นนําผลการประเมินไปเขาสูกระบวนการวิเคราะหเชิงลําดับชั้นโดยใชโปรแกรม
คอมพิวเตอรเพ่ือหาน้ําหนักความสําคัญของเกณฑ จะไดคาน้ําหนักคะแนนเพ่ือใหผูเชี่ยวชาญใช
ประกอบการตัดสินใจในการคัดเลือกเพลงท่ีเหมาะสมตอไป ดังตารางท่ี 3-4 
 
ตารางท่ี 3-4 ใบตรวจสอบคัดเลือกเพลงท่ีใชในการทดลอง 

ชื่อเพลง 

เกณฑ / คะแนน 

คะแนนรวม อันดับ จังหวะ เนื้อหา ทํานอง ศิลปน 

10 5 10 10 
              
              
              
              

 
3.4   วิธีการทดลอง เก็บรวบรวมขอมูล วิเคราะห และเปรียบเทียบผลการทดลอง 

ผูวิจัยไดแบงสถานการณท่ีใชในการทดลองออกเปน 2 สถานการณคือ สถานการณการทํางาน
ในสภาวะแวดลอมปกติ และ สถานการณการทํางานในสภาวะแวดลอมท่ีมีเสียงดนตรี โดยแบง
ออกเปน 2 ชวงเวลาซ่ึงมีระยะเวลาตางกัน 

1. การทดลองชวงแรกใหประชากรปฏิบัติงานในสถานการณปกติ 
2. การทดลองชวงท่ีสองใหประชากรปฏิบัติงานในสถานการณท่ีมีเสียงดนตรีท่ีกําหนด 
โดยมีการควบคุมตัวแปรภายนอกดังตอไปนี้ 
1.  เพศ ในการวิจัยครั้งนี้ไดกําหนดประชากรทดลองเปนเพศหญิง 
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2. ผลิตภัณฑ ในการวิจัยครั้งนี้ไดกําหนดผลิตภัณฑรุนเดียวกันในการทดลองท้ังสอง
สถานการณ ซ่ึงไดแกเสื้อยืดคอวีขนาด M (Size M) 

3. ความดังกําหนดไวท่ี 65 เดซิเบล 
 
3.4.1   วิธกีารประเมินประสิทธิภาพ 

วิธีการศึกษาใชวิธีการจับเวลาโดยตรง มีข้ันตอนดังตอไปนี้ 
1. กําหนดพนักงานและผลิตภัณฑ 
กําหนดพนักงานในแตละกระบวนการผลิตเสื้อคอวีท้ังหมด 9 กระบวนการ โดยใหหัวหนาฝาย

ผลิตคัดเลือกพนักงานมากระบวนการละ 1 คน ซ่ึงเปนพนักงานท่ีมีประวัติการทํางานสมํ่าเสมอ มีอายุ
งาน ทักษะและประสบการณใกลเคียงกัน โดยท้ังหมดเปนเพศหญิง 

กําหนดผลิตภัณฑท่ีจะใชในการจับเวลาซ่ึงไดแกเสื้อยืดคอวีขนาด M (Size M) เนื่องจากมี
ปริมาณการผลิตมากท่ีสุดถึงรอยละ 50 ของผลิตภัณฑท้ังหมด และมีกําหนดเวลาในการผลิตถึงวันละ 
4 ชั่วโมง 

 
2.  การประมาณจํานวนรอบของการจับเวลา 
การประมาณจํานวนครั้งในการจับเวลา มีข้ันตอนดังนี้ 

 1.) จับเวลาของการทํางานเบื้องตน โดยถาวัฏจักรงานสั้นกวา 2 นาทีใหจับเวลา 10 คา
ถาวัฏจักรงานยาวกวา 2 นาทีใหจับเวลาเพียง 5 คา 

 2.) หาคา  n จากสมการ 
 
 n = (H - L) / (H + L)              
               
  เม่ือ H หมายถึง คาสูงสุดของกลุม 
  และ L หมายถึง คาต่ําสุดของกลุม 
 3.) นําคา n ท่ีไดเทียบกับตารางท่ี 3-5 

 
ตารางท่ี 3-5 การประมาณจํานวนรอบของการจับเวลาคาความคลาดเคลื่อน  + 5% ภายในความ
เชื่อม่ัน 95% 

H-L / 
จํานวนขอมูลจาก

ตัวอยาง 
H-L / 

จํานวนขอมูลจาก
ตัวอยาง 

H-L / 
จํานวนขอมูลจาก

ตัวอยาง 

H+L 5 10 H+L 5 10 H+L 5 10 

0.05 3 1 0.21 52 30 0.36 154 88 
0.06 4 2 0.22 57 33 0.37 162 93 
0.07 6 3 0.23 63 36 0.38 171 98 
0.08 8 4 0.24 68 39 0.39 180 103 
0.09 10 5 0.25 74 42 0.4 190 108 
0.1 12 7 0.26 80 46 0.41 200 114 
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0.11 14 8 0.27 86 49 0.42 210 120 
0.12 17 10 0.28 93 53 0.43 220 126 
0.13 20 11 0.29 100 57 0.44 230 132 
0.14 23 13 0.3 107 61 0.45 240 138 
0.15 27 15 0.31 114 65 0.46 250 144 
0.16 30 17 0.32 121 69 0.47 262 150 
0.17 34 20 0.33 129 74 0.48 273 166 
0.18 38 27 0.34 137 78 0.49 285 168 
0.19 43 24 0.35 145 83 0.5 296 170 
0.2 47 27             

 
3.  จับเวลาจนครบตามจํานวนครั้งท่ีได 
ในข้ันตอนนี้ผูจับเวลาซ่ึงไดรับการฝกฝนทักษะการจับเวลาไดลงมือจับเวลาจริง โดยการจับ

เวลา 1 ครั้งในการคํานวณ หมายถึงการจับเวลาจริงในแตละชวงเวลาท่ีกําหนดประมาณ 30 ครั้งและ
นํามาหาคาเฉลี่ย โดยสถานการณชวงทดลองกับชวงปกติจะสลับกันทุก ๆ ชวงเชาบาย เชน วันท่ี 1 
อาจเปดเพลงในชวงเชาแลวปดเพลงในชวงบาย  วันท่ี 2 อาจปดเพลงในชวงเชาและเปดเพลงในชวง
บายเปนตน  
 

4.  กําหนด Rating Factor ดวยวิธี Westinghouse 
 1.) ทักษะ (Skill) คือ ความสามารถในการทํางานตามกําหนด 
 2.) ความพยายาม (Effort) คือ ความตั้งใจในการทํางาน 
 3.) ความสมํ่าเสมอ (Consistency) คือการทํางานแตละรอบดวยอัตราคงท่ี 
 4.) สภาพแวดลอมในการทํางาน (Conditions) คือ สิ่งท่ีอยูรอบๆ ในสถานท่ีทํางานท่ีมีผล

ตอการทํางาน 
 

5.  ประเมินคาอัตราความเร็วของคนงานจะใหคะแนนองคประกอบท้ัง 4 ตัว แสดงในตารางท่ี 
3-6 
 
 
 
 
 
ตารางท่ี 3-6 การกําหนดอัตราความเร็วดวยวิธี Westinghouse 
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6. การคํานวณหาคาเวลาปกติ 
ข้ันตอนตอไปคือการคํานวณหาคาเวลาปกติแตละงานยอย โดยสมการท่ี 2  
Normal Time = Selected Time × Rating Factor (2) 

 
7. การหาเวลามาตรฐาน 
หลังจากทราบคาเวลาปกติและเวลาลดหยอนสามารถคํานวณคาเวลามาตรฐานของการทํางาน

ไดจากสมการท่ี 3 
 

STD = NT + A (NT) = NT (1+A)              (3) 
STD = เวลามาตรฐาน 
NT = เวลาปกติ 
A = เวลาลดหยอน (กําหนดใหเทากับ 15% ของเวลาปกติ) 
 
8. การเปรียบเทียบประสิทธิภาพการทํางานระหวางสถานการณการทํางานในสภาวะแวดลอม

ปกติ และ สถานการณการทํางานในสภาวะแวดลอมท่ีมีเสียงดนตรี แบงออกไดดังนี้ 
8.1 การเปรียบเทียบประสิทธิภาพการทํางานระหวางสถานการณการทํางานในสภาวะ

แวดลอมปกติ และ สถานการณการทํางานในสภาวะแวดลอมท่ีมีเสียงดนตรีท่ีเพ่ิมข้ึนหรือลดลงใช
วิธีการเปรียบเทียบเปนคารอยละดังสมการท่ี 3.11 

ประสิทธิภาพการทํางานท่ีเพ่ิมข้ึนหรือลดลง(%) =  
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(ประสิทธิภาพการทํางานกอน - ประสิทธิภาพการทํางานหลัง)*100/ประสิทธิภาพการทํางาน
กอน 

8.2 ทดสอบสมมติฐานซ่ึงกลาววา การทํางานของพนักงานในสภาพแวดลอมปกติและ
สภาพแวดลอมท่ีมีเสียงดนตรีพ้ืนบานมีประสิทธิภาพการผลิตแตกตางกัน ทดสอบโดยใชคาสถิติ t - 
test 

 
3.4.2   วิธีการประเมินคุณภาพการผลิต 

1.กําหนดขอบเขตกระบวนการ 
1.1  ผูวิจัยใชวิธีการประเมินคุณภาพการผลิตโดยการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑเชิง

คุณภาพ หรือขอมูลนับ (Attribute) ซ่ึงใชวิธีประเมินสัดสวนของเสียจากกระบวนการผลิตเสื้อคอวีทุก
ขนาด ตามมาตรฐานการตรวจสอบโดยสายตา 

1.2 กลุมตัวอยางท่ีใชในการทดลองเปรียบเทียบคุณภาพการผลิตการผลิตไดแกพนักงานใน
สายการผลิตเสื้อคอวีท้ังหมด ผูตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑหรือคัดแยกของเสียคือพนักงานควบคุม
คุณภาพผลิตภัณฑ 

1.3 กําหนดใหพนักงานควบคุมคุณภาพวัตถุดิบตรวจสอบวัตถุดิบขาเขาท่ีใชในการทดลอง
อีกครั้งหนึ่ง โดยใชการตรวจสอบดวยสายตา ไดแกรอยเปอน หรือ รอยตําหนิ อยางละเอียดเพ่ือ
ยืนยันคุณภาพของวัตถุดิบ  

 
2. กําหนดตัวแปรและกําหนดพารามิเตอรท่ีจะศึกษา 

กําหนดขอมูลนับท่ีมีโอกาสเกิดสูง ตามมาตรฐานการตรวจสอบผลิตภัณฑโดยสายตา เชน รอย
ขาด  รายตําหนิ  รอยดาย เศษดาย ความตรง หรือ ความเปอน เปนตน  

 
3. วิเคราะหระบบการวัด 
หัวหนาฝายผลิตกําหนดพนักงานวัด ซ่ึงเปนพนักงานท่ีมีทักษะและประสบการณสูง พรอมท้ัง

กําหนดมาตรฐานการวัด และสภาวะแวดลอมในการวัด หลังจากนั้นทําการวิเคราะหระบบการวัดโดย 
พนักงานท่ีคัดเลือกจะตองมีดัชนีความมีประสิทธิผล (OE) ไมต่ํากวากวา 90% ดัชนีการตรวจสอบท่ี
ปฏิเสธอยางผิดพลาด (IFA) ไมเกิน 5% และดัชนีการตรวจสอบท่ียอมรับอยางผิดพลาด (IMISS) ไมเกิน 
2%   
 

4. ศึกษาแผนภูมิควบคุม 
4.1 กําหนดขนาดกลุมตัวอยาง จํานวนกลุมตัวอยาง วิธีการสุม และ ความถ่ีในการสุม 
ในการวิจัยครั้งนี้ใชแผนภูมิสัดสวนของเสียในการทดลอง  โดยการกําหนดขนาดกลุม

ตัวอยางท่ีใชศึกษาสัดสวนของเสีย จํานวน 300 ตัวอยางตอ 1 กลุมเนื่องจากเปนคาจํานวนการผลิต
ข้ันต่ําท่ีแนนอนในแตละชวงทดลอง และกําหนดจํานวนตัวอยางท่ี 20 กลุมตัวอยาง ตามคําแนะนํา
ของ  กิติศักดิ์ (2553: P352) โดยใชวิธีการสุมแบบสะดวก ในทุก ๆ ลอตการผลิต (300 ตัว) ดังใบ
ตรวจสอบ ภาพท่ี 3-7 
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4.2 ศึกษาสภาวะแผนภูมิควบคุม 
ทําการเก็บขอมูลแลวสรางแผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสียหากไมอยูในสภาวะควบคุมให

คนหาสาเหตุของความผิดปกติและกําจัดสาเหตุดังกลาว 
โดยการกําหนดพิกัดแผนภูมิควบคุม P มีสูตรดังนี้ 
 UCL = p + 3 [p (1 + p)/n] 0.5 
   CL = P 
 LCL = p + 3 [p (1 - p)/n] 0.5 

5. การเปรียบเทียบคาสัดสวนของเสียระหวางสถานการณการทํางานในสภาวะแวดลอมปกติ 
และ สถานการณการทํางานในสภาวะแวดลอมท่ีมีเสียงดนตรี แบงออกไดดังนี้ 

5.1 การเปรียบเทียบคาสัดสวนของเสียระหวางสถานการณการทํางานในสภาวะแวดลอม
ปกติ และ สถานการณการทํางานในสภาวะแวดลอมท่ีมีเสียงดนตรีท่ีเพ่ิมข้ึนหรือลดลงใชวิธีการ
เปรียบเทียบเปนคารอยละดังสมการท่ี 3.11 

คาสัดสวนของเสียท่ีเพ่ิมข้ึนหรือลดลง(%) =  
(คาสัดสวนของเสียกอน - คาสัดสวนของเสียหลัง)*100/คาสัดสวนของเสียกอน 
5.2 ทดสอบสมมติฐานซ่ึงกลาววา  การทํางานของพนักงานในสภาพแวดลอมปกติและ

สภาพแวดลอมท่ีมีเสียงดนตรีพ้ืนบานมีคุณภาพการผลิตแตกตางกัน ทดสอบโดยใชคาสถิติ t - test 
 

3.4.3   วิธีการประเมินความสามารถกระบวนการผลิต 
1.กําหนดขอบเขตกระบวนการ 

1.1 ผูวิจัยเลือกกระบวนการผลิตเสื้อคอวี โดยเลือกขนาดเสื้อท่ีมีการผลิตมากท่ีสุดไดแก
ขนาด M หรือ Free size โดยมีประมาณการผลิตดังรายละเอียดในตารางท่ี 4-2 
 ตารางท่ี 4-2 ประมาณการผลิตของผลิตภัณฑท่ีใชในการทดลอง 

Size ขนาดความกวางอก(ซ.ม.) ขนาดความยาวเสื้อ(ซ.ม.) ประมาณการผลิตตอวัน(ตัว) 

XL 55.00 77.50 200 

L 52.50 75.00 400 

M(F) 50.00 72.50 1,200 

S 47.50 70.00 600 

 
1.2 กลุมตัวอยางท่ีใชในการทดลองเปรียบเทียบความสามารถกระบวนการผลิตไดแก

พนักงานในสายการผลิตเสื้อคอวีท้ังหมด ผูตรวจสอบผลิตภัณฑตัวอยางท่ีใชวัดความสามารถ
กระบวนการผลิตคือพนักงานควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ 

1.3 กําหนดใหพนักงานควบคุมคุณภาพวัตถุดิบตรวจสอบวัตถุดิบขาเขาท่ีใชในการทดลอง
อีกครั้งหนึ่ง ซ่ึงเปนชิ้นสวนท่ีสงผลตอขอกําหนดตามขอเรียกรองของลูกคาซ่ึงมีความสําคัญระดับ
วิกฤติ  ไดแกชิ้นสวนตัวเสื้อดานหนา และ ตัวเสื้อดานหลัง ขนาด M อยางละเอียดเพ่ือยืนยันความ
เท่ียงตรงและแมนยําของขนาดวัตถุดิบ โดยขนาดวัตถุดิบมีความกวางอก 51.25 + 0.65 เซนติเมตร
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ดังนั้นขอบเขตของความกวางอกของขนาดวัตถุดิบคือ 50.60 เซนติเมตร ถึง 51.90 เซนติเมตร 
(ขนาดความกวางของวัตถุดิบมากกวาความกวางของผลิตภัณฑเนื่องจากเผื่อระยะเย็บ) ดังรูปท่ี 4-1 

 

 
รูปท่ี 4-1 จุดวัดและคาวัดของวัตถุดิบท่ีใชในงานวิจัย 

 
2. กําหนดตัวแปรและกําหนดพารามิเตอรท่ีจะศึกษา 
กําหนดจุดวัดและคาวัดตามขอเรียกรองของลูกคาซ่ึงมีความสําคัญระดับวิกฤติ  ไดแก ความ

กวางอก  โดยตรวจสอบจากการสุมตรวจในแตละชวงเวลา  
จากผลิตภัณฑในรุนและขนาดท่ีนํามาศึกษา มีคาพิกัดความเผื่อท่ีลูกคากําหนดคือ 50.00 + 

1.20 เซนติเมตร ดังนั้นขอบเขตของความกวางอกเสื้อคอวีขนาด M หรือ Free size คือ 48.80 
เซนติเมตร ถึง 51.20 เซนติเมตร ดังรูปท่ี 4-2 

 

 
รูปท่ี 4-2 จุดวัดและคาวัดของผลิตภัณฑท่ีใชในการวิจัย 

 
3. วิเคราะหระบบการวัด 
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หัวหนาฝายผลิตกําหนดพนักงานวัด ซ่ึงเปนพนักงานท่ีมีทักษะและประสบการณสูง พรอมท้ัง
กําหนดเครื่องมือวัด และสภาวะแวดลอมในการวัด หลังจากนั้นทําการวิเคราะหระบบการวัดโดย คา
ระบบการวัดท่ีวิเคราะหไดมีคา GR&R ไมเกิน 10% 

 
4. เตรียมการศึกษาความสามารถของกระบวนการ 

4.1 กําหนดดัชนีชี้วัดความสามารถของกระบวนการ 
ในการวิจัยครั้งนี้แบงการศึกษาความสามารถของกระบวนการเปน 2 ดานคือ การศึกษา

ความสามารถดานศักยภาพของกระบวนการ  และ การศึกษาความสามารถดานสมรรถนะของ
กระบวนการ  และเนื่องจากกระบวนการทดลองเปนกระบวนการศึกษาภายใตการควบคุมเชิงสถิติ จึง
กําหนดการทดลองแบบระยะสั้น โดยพิจารณาเลือกดัชนีชี้วัดดังรูปท่ี 4-3 

 

 
รูปท่ี 4-3 แนวความคิดการเลือกดัชนีวัดความสามารถของกระบวนการ(กิติศักดิ์ , 2554: P 421) 

 
จากขอบเขตดังรูปท่ี 4-3 ผูวิจัยกําหนดคาดัชนี CR ใชศึกษาความสามารถดานศักยภาพของ

กระบวนการเนื่องในระยะสั้นจากมีการแบงชวงคาดัชนีวัดศักยภาพชวงละ 0.05 0.10 และ 0.25 ทํา
ใหงายตอการอานคาจําแนก และ ใชคาดัชนี Zmin , ST ใชศึกษาความสามารถดานสมรรถนะของ
กระบวนการในระยะสั้นเนื่องจากมีการแบงชวงคาดัชนีวัดสมรรถนะท่ีเปนจํานวนเต็มทําใหงายตอการ
จําแนก 

4.2 กําหนดขนาดกลุมตัวอยาง จํานวนกลุมตัวอยาง วิธีการสุม และ ความถ่ีในการสุม 
ในการวิจัยครั้งนี้ใชแผนภูมิคาเฉลี่ยและแผนภูมิสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานในการหาสภาวะ

ควบคุมในการทดลอง  เนื่องจากหารวัดการกระจายจากสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานใชขอมูลท้ังหมดใน
การคํานวณดังนั้นจึงมีความแมนยํามากกวาคาพิสัย(สายชล,2554 : P149) ดังนั้นการกําหนดขนาด
กลุมตัวอยางท่ีใชศึกษาความสามารถของกระบวนการจึงมีขนาดไมควรต่ํา 10 ตัวอยางตอ 1 กลุมตาม
คําแนะนําของ สายชล (2554: P131) และจะใชไดดีหากมีจํานวนไมต่ํากวา 20 กลุมตัวอยาง ตาม
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คําแนะนําของ กิติศักดิ์ (2553: P352) โดยใชวิธีการสุมแบบสะดวก ในทุก ๆ ครึ่งชั่วโมงการผลิต โดย
กําหนดใหตรวจสอบครั้งละ 10 ชิ้นดังใบตรวจสอบ ภาพท่ี 3-7 
 

5. ศึกษาสภาวะควบคุม 
5.1 ศึกษารูปทรงฮีสโตแกรม 
ทําการเก็บขอมูลแลวแสดงผลในรูปของฮีสโตแกรมวาอยูในรูปของระฆังคว่ําหรือไม หากไม

อยูในรูประฆังคว่ําใหคนหาสาเหตุของความผิดปกติและกําจัดสาเหตุดังกลาว 
 
5.2 ศึกษาสภาวะแผนภูมิควบคุม 
ทําการเก็บขอมูลแลวสรางแผนภูมิควบคุมคาเฉลี่ยและแผนภูมิควบคุมสวนเบี่ยงเบน

มาตรฐาน  หากไมอยูในสภาวะควบคุมใหคนหาสาเหตุของความผิดปกติและกําจัดสาเหตุดังกลาวโดย
ในการวิจัยนี้มีการกําหนดขนาดตัวอยาง 10 ตัวอยางตอ 1 กลุม และ มีจํานวนกลุมยอย 20 กลุมจึง
สามารถประมาณคา 6 ดวย S 

โดยการกําหนดพิกัดแผนภูมิควบคุม X̄ มีสูตรดังนี้ 
 UCL = X + 3S / n0.5 
   CL = X 
 LCL = X - 3S / n0.5 
และการกําหนดพิกัดแผนภูมิควบคุม S มีสูตรดังนี้ 
 UCL = B6S 
   CL = C4S 
 LCL = B5S 
  

6. คํานวณดัชนีชี้วัดความสามารถของกระบวนการ 
6.1 การศึกษาความสามารถดานศักยภาพของกระบวนการ 
ผูวิจัยกําหนดคาดัชนี CR ใชศึกษาความสามารถดานศักยภาพของกระบวนการเนื่องใน

ระยะสั้นจากมีการแบงชวงคาดัชนีวัดศักยภาพชวงละ 0.05 0.10 และ 0.25 ทําใหงายตอการอานคา
จําแนก โดยใชกรณีมีขอกําหนดเฉพาะแบบสองดาน ดังสมการ 4.1 

 
เม่ือ CR        = 6 S.D.ST / USL - LSL          …………………………… (4.1) 
 
สําหรับเกณฑการตัดสินใจเก่ียวกับดัชนีความสามารถดานศักยภาพของกระบวนการ CR 

Bothe (1997, P 107) ไดกําหนดเกณฑดัชนีจําแนกความสามารถดานศักยภาพของกระบวนการ 
(กรณีพิกัดสองดาน) ไวดังตารางท่ี 4.6 
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ตารางท่ี 3.6 เกณฑดัชนีจําแนกความสามารถดานศักยภาพของกระบวนการ (กรณีพิกัดสองดาน) 

คาดัชนี CR ความสามารถของกระบวนการ 
CR ≤ 0.50 ดีเหลือเชื่อ 

0.50 < CR ≤ 0.60 ดีเลิศ 
0.60 < CR ≤ 0.75 ด ี
0.75 < CR ≤ 1.00 พอใช 
1.00 < CR ≤ 1.25 เลว 

1.25 < CR เลวมาก 
 
6.2 การศึกษาความสามารถดานสมรรถนะของกระบวนการ 
ผูวิจัยกําหนดคาดัชนี Zmin , ST ใชศึกษาความสามารถดานสมรรถนะของกระบวนการใน

ระยะสั้นเนื่องจากมีการแบงชวงคาดัชนีวัดสมรรถนะท่ีเปนจํานวนเต็มทําใหงายตอการจําแนกโดยใช
กรณีมีขอกําหนดเฉพาะแบบสองดาน  ดังสมการ 4.2 

 
Zmin, ST   =  min (ZUSL, ST; ZLSL, ST)       ……………………………(4.2) 

เม่ือ  ZUSL, ST  =  (USL - X) / S.D.ST 
และ  ZLSL, ST  =  (X - LSL) / S.D.ST 
สําหรับเกณฑการตัดสินใจเก่ียวกับดัชนีความสามารถดานสมรรถนะของกระบวนการ Zmin 

Ishikawa(1990, P 239) ไดแนะนําไวดังตารางท่ี 4.7 
 

ตารางท่ี 3.7 เกณฑดัชนีจําแนกความสามารถดานศักยภาพของกระบวนการ (กรณีพิกัดสองดาน) 
คาดัชนี CR ความสามารถของกระบวนการ 
Zmin > 5 ดีเลิศ 

5 ≥ Zmin > 4 ด ี
4 ≥ Zmin > 3 พอใช 

3 ≥ Zmin  เลว 
 

7. การเปรียบเทียบคาความสามารถดานศักยภาพและความสามารถดานสมรรถนะ
กระบวนการผลิตระหวางสถานการณการทํางานในสภาวะแวดลอมปกติ และ สถานการณการทํางาน
ในสภาวะแวดลอมท่ีมีเสียงดนตรี แบงออกไดดังนี้ 

7.1 การเปรียบเทียบคาความสามารถกระบวนการผลิตระหวางสถานการณการทํางานใน
สภาวะแวดลอมปกติ และ สถานการณการทํางานในสภาวะแวดลอมท่ีมีเสียงดนตรีท่ีเพ่ิมข้ึนหรือลดลง
ใชวิธีการเปรียบเทียบเปนคารอยละดังสมการท่ี 3.11 
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คาความสามารถกระบวนการท่ีเพ่ิมข้ึนหรือลดลง(%) =  
(คาความสามารถกระบวนการกอน - คาความสามารถกระบวนการหลัง)*100/คา

ความสามารถกระบวนการกอน 
7.2 ทดสอบสมมติฐานซ่ึงกลาววา  การทํางานของพนักงานในสภาพแวดลอมปกติและ

สภาพแวดลอมท่ีมีเสียงดนตรีพ้ืนบานมีสมรรถนะกระบวนการผลิตแตกตางกัน ทดสอบโดยใชคาสถิติ 
t - test 
 
3.4.4   วิธีการประเมินความพึงพอใจในงาน 

1. การตรวจสอบขอมูลแบบสอบถาม หากแบบสอบถามท่ีไดกลับมายังไมสมบูรณผูวิจัยจะ
กลับไปสัมภาษณจนไดขอมูลท่ีสมบูรณ 

2.  การบันทึกขอมูล  คือ  การนําขอมูลท่ีสอบถามหรือสังเกตมาได จัดระเบียบใหรวมเปน
หมวดหมูเพ่ือแสดงจํานวนขอมูลแตละลักษณะและนําขอมูลมาวิเคราะหและแปลความหมายตอไปได 

3.  การลงรหัสขอมูลวิเคราะหผลดวยโปรแกรมคอมพิวเตอร โดยใชการวิเคราะหทางสถิติ
ดังตอไปนี้  คารอยละ (Percentage) คามัชฌิมเลขคณิต (Arithmetic mean) และ คาเบี่ยงเบน
มาตรฐาน (Standard Deviation หรือ S.D.)  

4. การเปรียบเทียบคาความพึงพอใจในงานระหวางสถานการณการทํางานในสภาวะแวดลอม
ปกติ และ สถานการณการทํางานในสภาวะแวดลอมท่ีมีเสียงดนตรี แบงออกไดดังนี้ 

4.1 การเปรียบเทียบคาความพึงพอใจในงานระหวางสถานการณการทํางานในสภาวะ
แวดลอมปกติ และ สถานการณการทํางานในสภาวะแวดลอมท่ีมีเสียงดนตรีท่ีเพ่ิมข้ึนหรือลดลงใช
วิธีการเปรียบเทียบเปนคารอยละดังสมการท่ี 3.11 

คาความพึงพอใจในงานท่ีเพ่ิมข้ึนหรือลดลง(%) =  
(คาความพึงพอใจในงานกอน - คาความพึงพอใจในงานหลัง)*100/คาความพึงพอใจในงาน

กอน 
4.2 ทดสอบสมมติฐานซ่ึงกลาววา  พนักงานท่ีทํางานในสภาพแวดลอมปกติและ

สภาพแวดลอมท่ีมีเสียงดนตรีพ้ืนบานมีความพึงพอใจในงานท่ีแตกตางกัน ทดสอบโดยใชคาสถิติ t - 
test 

 
 
3.5 แผนกิจกรรมการดําเนินงานโครงการวิจัย 

การวิจัยครั้งนี้ไดวางแผนการวิจัยดังแสดงในตารางท่ี 3-7 
 

ตารางท่ี 3-7 แผนกิจกรรมการดําเนินงานโครงการวิจัย 
กิจกรรม ชวงเวลาและสถานท่ี 

1. ศึกษาคนควาเอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ เดือนมกราคม 2556 ที่มหาวิทยาลัยราชภัฏอุบลราชธานีและ
หนวยงานที่เก่ียวของ 

2. ศึกษากลุมตัวอยางการวิจัย เดือนกุมภาพันธ 2556 ทีส่ถานที่ที่เก่ียวของ 



54 
 

3. สรางเครื่องมือท่ีใชในการวิจัย เดือนกุมภาพันธ 2556 ที่มหาวิทยาลัยราชภัฏอุบลราชธาน ี

4. ทดลองและประเมิน เดือนมีนาคม ถึง  เมษายน 2556  

5. เก็บรวบรวมขอมูลท่ีเก่ียวของท้ังหมด เดือนพฤษภาคม 2556   ทีส่ถานที่ตาง ๆ  

6. วิเคราะหขอมูล เดือนมิถุนายน 2556  ที่มหาวิทยาลัยราชภัฏอุบลราชธาน ี

7. สรุปผลการวิจัย เดือนกรกฎาคม 2556   ที่มหาวิทยาลัยราชภัฏอุบลราชธาน ี

8. จัดทํารูปเลมฉบับสมบูรณ เดือนสิงหาคม ถึง ตุลาคม  2556  ที่มหาวิทยาลยัราชภัฏ
อุบลราชธาน ี

9. เขียนบทความเพ่ือเขารวมประชุมวิชาการ
หรือตีพิมพในวารสารวิชาการ 

เดือนกันยายน 2556 ถึง ตุลาคม  2556  ตามวารสารหรือ
หนวยงานที่เก่ียวของ 

 


