
 

บทท่ี 3 
ระเบียบวิธีการศึกษา 

 
 การศึกษาทัศนคติของพนักงานฝายผลิตท่ีมีตอบริการของแผนกวิศวกรรมโรงงาน  

บริษัท โกลโบ ฟูดส จํากัด  มีระเบียบวิธีการศึกษาดังนี ้
 
ขอบเขตการศึกษา 
 ขอบเขตเนื้อหา 

เนื้อหาในการศึกษาคร้ังนี้มุงศึกษาถึงทัศนคติของพนักงานฝายผลิตท่ีมีตอบริการของ
แผนกวิศวกรรมโรงงาน บริษัท โกลโบ ฟูดส จํากัด โดยเนนศึกษาถึงองคประกอบของทัศนคติ ซ่ึง
ประกอบดวยองคประกอบดานความเขาใจองคประกอบดานความรูสึก และองคประกอบดาน
พฤติกรรม 

ขอบเขตของประชากรและขนาดตัวอยาง 
  ประชากรในการศึกษาคร้ังนี ้คือ พนักงานรายเดือนของบริษัท โกลโบ ฟูดส จํากัด ใน
ฝายผลิต มีจํานวนท้ังหมด 445 คน (ฐานขอมูลบริษัท โกลโบ ฟูดส จํากัด, 2550)โดยมีรายละเอียด
ตามตารางท่ี 1 

 
ตารางท่ี 1 แสดงขอมูลพนักงานในแตละฝาย ของบริษัท โกลโบ ฟูดส จํากัด 

 
รายละเอียดแผนกตาง ๆ ในฝายผลิต จํานวนพนักงาน (คน) 
แผนกวิศวกรรม 17 
แผนกซอส 63 
แผนกซอส KFC 57 
แผนกบรรจ ุ 75 
แผนกผสมผง 63 
แผนกเคร่ืองแกง 100 
แผนกขนมปง 70 

รวมพนักงานท้ังหมด 445 
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 การกําหนดขนาดกลุมตัวอยางโดยใชการคํานวณจากสูตรของ Taro Yamane (ศิ
ริวรรณ เสรีรัตน 2548: 149) ท่ีความเช่ือม่ัน รอยละ 95 และความคลาดเคล่ือนท่ียอมรับไดไมเกนิ
รอยละ 5 ซ่ึงสามารถคํานวณกลุมตัวอยางไดดังนี ้
 
   สูตร          n   =   N 
                 [1+N (e2)] 
  = 428 
            1 + (428) (0.05)2 

 n = 206.7 
 n = ขนาดตัวอยาง 

N = จํานวนประชากรทั้งหมดท่ีศึกษา 
 e  =  ความคลาดเคล่ือนของกลุมตัวอยาง 
 จากการคํานวณไดกลุมตัวอยางจํานวน  207   ตัวอยางเปนกลุมตัวอยางท่ีเก็บแบบไม
อาศัยความนาจะเปน (Non Probability Sampling) และใชวิธีการสุมตัวอยางแบบโดยอาศัยความ
สะดวก (Convenience Sampling) โดยการเก็บตัวอยางในบริษัท โกลโบ ฟูดส จํากัด ท้ังหมด 207 
ตัวอยาง ในตําแหนงผูจัดการแผนกทุกแผนก ลงมาจนถึงพนักงานปฏิบัติงานในแผนกตางๆ การเก็บ
ขอมูลดังกลาวไมรวมตําแหนงรองผูจัดการฝาย และสูงข้ึน 
 
วิธีการศึกษา 
 การศึกษาคร้ังนี้ใชในการเกบ็รวบรวมขอมูล 2 ลักษณะ คือ 
 1)  ขอมูลปฐมภูมิ (Primary Data) ใชวิธีเกบ็รวบรวมขอมูลจากพนักงาน บริษัท โกล
โบ ฟูดส จํากดั  จํานวน 207 ราย โดยใช แบบสอบถาม 
  2)  ขอมูลทุติยภูมิ (Secondary Data) โดยการคนควาขอมูลจากหนังสือ วารสาร 
ส่ิงพิมพ เอกสาร ฐานขอมูลและผลงานวิจยัตาง ๆ ท่ีเกี่ยวของ 
 
เคร่ืองมือท่ีใชในการศึกษา 
  เคร่ืองมือท่ีใชในการรวบรวมขอมูลขอมูลปฐมภูมิ คือ แบบสอบถามโดยแบงออกเปน 
3 สวนคือ 
 สวนท่ี 1   ขอมูลท่ัวไปเกีย่วกับผูตอบแบบสอบถาม 
 สวนท่ี 2   ขอมูลเกี่ยวกับทัศนคติท่ีมีตอการทํางานของแผนกวิศวกรรมโรงงาน 
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 สวนท่ี 3   ขอมูลเกี่ยวกับความคิดเห็นตอปญหาและขอเสนอแนะ 
 
การวิเคราะหขอมูลและสถิติท่ีใช  
  ขอมูลท่ีรวบรวมไดจากแบบสอบถาม จะนํามาวิเคราะหโดยใชสถิติเชิงพรรณนา 
(Descriptive Statistics) ประกอบดวย ความถ่ี (Frequency) รอยละ (Percentage) และคาเฉล่ีย 
(Mean) โดยวิเคราะหขอมูลในแตละสวน ดังนี้ 
 1.ขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถาม ผูศึกษานํามาแจกแจงความถ่ี และหาคารอยละ 
 2. ดานความรู ความเขาใจท่ีมีตอการทํางานของแผนกวศิวกรรมโรงงาน 

2.1 ดานความรูความเขาใจของพนักงานตอการทํางานของแผนกวศิวกรรม 
     โรงงาน 

      2.2 ดานความคิดเห็นของพนักงานตอการทํางานของแผนกวิศวกรรมโรงงาน 
2.3 ดานความโนมเอียงของพฤติกรรมของพนักงานตอการทํางานของแผนก 
      วิศวกรรมโรงงาน 

 คาสถิติท่ีใช ไดแก ความถี่ (Frequency) รอยละ (Percentage) และ คาเฉล่ีย (Mean) 
 3. ความคิดเหน็ของพนักงานตอปญหาการทํางานของแผนกวิศวกรรมโรงงาน 
การวัดความคิดเห็น ใชเกณฑมาตรวัดของลิเคริท (Likert’s Scale) คาสถิติท่ีใชไดแก ความถ่ี 
(Frequency) รอยละ (Percentage) และ คาเฉล่ีย (Mean) (Second, 1964. อางใน กณุฑลี เวชสาร
,2545) 
 

ระดับความคดิเห็นของพนกังานตอการทํางาน 
และปญหาของแผนกวิศวกรรม 

ชวงคะแนน 

                 มากท่ีสุด 4.50-5.00 
                 มาก  3.50-4.49 
                 ปานกลาง 2.50-3.49 
                 นอย 1.50-2.49 
                 นอยท่ีสุด 1.00-1.49 

 
ระยะเวลาในการศึกษา 
 ระยะเวลาในการศึกษารวมท้ังส้ินใชเวลา 9 เดือน ต้ังแต มกราคม 2551 ถึงเดือน 
กันยายน 2551 


