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ระเบียบวิธีวจิัย 

 
 การศึกษาเร่ือง   การศึกษาประสิทธิภาพการทํางานลวงเวลาของพนักงานฝายผลิตของ
โรงงานอุตสาหกรรมแหงหนึ่งในจังหวัดนนทบุรี มีวัตถุประสงคในการศึกษา 2 ขอ คือ เพื่อศึกษา
ตนทุนท่ีเกิดข้ึนจากการจางงานพนักงานฝายผลิต   ในการทํางานลวงเวลาเปรียบเทียบกับการทํางาน
ของพนักงานในชวงเวลาการทํางานปกติ  และเพื่อศึกษาประสิทธิภาพของพนักงานฝายผลิตในการ
ทํางานลวงเวลาเปรียบเทียบกับการทํางานของพนักงานในชวงเวลาการทํางานปกติ 
 
3.1 ประชากรและกลุมตัวอยาง 
 3.11 ประชากรท่ีใชในการศึกษา 
  ประชากรที่ใชในการศึกษาคร้ัง     ไดแก     พนักงานท่ีทํางานในฝายผลิตแผนกตัดเย็บของ 
บริษัท ไนซ แอพพาเรล จํากัด  สาขาจังหวัดนนทบุรี     ซ่ึงในขณะน้ันภายในแผนกตัดเย็บมีคนงาน
ท้ังหมดประมาณ1,100 คน แบงเปนพนักงานเย็บประมาณ 900 - 1,000 คน แผนกเย็บประกอบไป
ดวย 8 แผนก ดังนี้ 

 1) แผนกเย็บ NAC 1A   มี 3 หมวดเย็บ คือ หมวด 1, 2 และหมวด3 
2) แผนกเย็บ NAC 1B   มี 4 หมวดเย็บ คือ หมวด 4 , 5, 6และ TO.8 
3) แผนกเย็บ NAC 2A   มี 5 หมวดเย็บ คือ หมวด 7, 8, 9, 10, 11 
4) แผนกเย็บ NAC 2B   มี 3 หมวดเย็บ คือ หมวด 17, 18และ TO.6 

 5) แผนกเย็บ NAC 3      มี 4 หมวดเย็บ คือ หมวด 14 , 15, 16A, และ16B 
 6) แผนกเย็บ NAC 5      มี 4 หมวดเย็บ คือ หมวด 12, 13A, 13B, และ20 

7) แผนกเย็บ TOGASHI A    มี 3 หมวดเย็บ คือ หมวด TO.1, TO.2, และTO.4 
8) แผนกเย็บ TOGASHI B    มี 3 หมวดเย็บ คือ หมวด TO.5A, TO.5B, TO.7A 
 

3.12 กลุมตัวอยาง 
ทําการเลือกตัวอยางจากพนักงานแผนกตัดเย็บ 4 แผนก (15 หมวด) คือ แผนก NAC 1A, 

NAC 2A, NAC 5และ TOGASHI B  โดยทําการเลือกแผนกท่ีมีการทํางานลวงเวลาอยางนอย 3 วัน
ใน 1 สัปดาห 
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3.2 วิธีการเก็บขอมูล 
 ขอมูลท่ีใชในการศึกษาคร้ังนี้ประกอบดวย 

1) ขอมูลทุติยภูมิ  (Secondary data)    เปนขอมูลท่ีไดจากการศึกษาคนควาและรวบรวมจาก 
หนังสือ  หนังสือพิมพ  นิตยาสาร  วารสาร  เอกสาร  บทความ งานวิจัยท่ีเกี่ยวของและขอมูลจาก
อินเตอรเน็ต 

2) ขอมูลปฐมภูมิ (Primary data)  เปนขอมูลท่ีรวบรวมไดจากแหลงขอมูลโดยตรงจาก
โรงงานซ่ึงก็คือ ปริมาณเส้ือผาท่ีพนักงานเย็บสามารถเย็บได  จํานวนช่ัวโมงของการทํางานของ
พนักงาน โดยไดจากการสัมภาษณและสอบถามจากพนักงานและเจาหนาท่ีฝายผลิต 
 
3.3 วิธีการศึกษา 
 วิธีการศึกษาวิเคราะหขอมูลตามวัตถุประสงคดังนี้ 

เพื่อศึกษาประสิทธิภาพของพนักงานฝายผลิตในการทํางานลวงเวลาเปรียบเทียบ
เปรียบเทียบกับการทํางานของพนักงานในชวงเวลาทํางานปกติ 

1) ขอมูลท่ีใชในการวิจัยเปนขอมูลปฐมภูมิ  คือ ขอมูลจํานวนแรงงานท่ีใชในการผลิต 
ปริมาณผลผลิตท่ีสามารถผลิตไดเม่ือมีการทํางานลวงเวลา  และปริมาณผลผลิตท่ีไดเม่ือไมมี
การทํางานลวงเวลา  

หมายเหตุ เน่ืองจากในการเก็บขอมูลการวิจัยเปนการเก็บแบบรายวัน  จึงเปนการยากที่จะแยกปริมาณ 
ผลผลิตและปริมาณของเสียของชวงที่มีการทํางานลวงเวลาออกจากการทํางาน 8 ช่ัวโมงได   ในกรณีที่คนงานเปน
แรงงานกลุมเดียวกัน  จึงสมมติใหประสิทธิภาพชวงที่ทํางาน 8 ช่ัวโมง  ของวันที่มีการทํางานลวงเวลาเทากับ
ประสิทธิภาพของวันที่มีการทํางานปกติ 8 ช่ัวโมงเพ่ือใหงายตอการศึกษาวิเคราะห 

 
2) การวิเคราะหขอมูลแบงออกเปน 

(1) วิเคราะหประสิทธิภาพ จะเนนวัดผลิตภาพแรงงาน (labour productivity) ซ่ึงทํา 
การวัดจากปริมาณผลผลิตท่ีสามารถผลิตไดในชวงเวลาใดเวลาหนึ่งตอจํานวนแรงงานท่ีใชในการ
ผลิต จากสูตร 

 
ประสิทธิภาพแรงงาน        =      
 
     

      

 Total output 
  Total input 
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Total input = ช่ัวโมงการทํางาน × จํานวนพนักงานท่ีทําการผลิต × จํานวน     

วันท่ีใชในการผลิต 
Total output = ปริมาณผลผลิตท่ีสามารถผลิตไดจริง 
 
(2) คํานวณหารอยละของการสูญเสียประสิทธิภาพของงานท่ีเกิดข้ึน     ซ่ึงเปนการ 

แสดงอัตราสวนระหวางผลตางของปริมาณผลผลิตท่ีไดตอช่ัวโมงเม่ือไมมีการทํางานลวงเวลาและ
ปริมาณผลผลิตท่ีไดตอช่ัวโมงเม่ือมีการทํางานลวงเวลา  หารดวยปริมาณผลผลิตท่ีผลิตไดตอช่ัวโมง
เม่ือไมมีการทํางานลวงเวลาคูณดวยหนึ่งรอย 
 

รอยละการสูญเสียประสิทธิภาพ  
    
      =  NT – OT   × 100 

          NT 
 
กําหนดให  OT = ปริมาณผลผลิตท่ีไดตอช่ัวโมงเม่ือมีการทํางานลวงเวลา 

NT = ปริมาณผลผลิตท่ีไดตอช่ัวโมงเม่ือไมมีการทํางานลวงเวลา 


