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บทคดัย่อ 

งานวจิยัน้ีใชเ้ทคนิคการวเิคราะห์เชงิคณุลกัษณะ (Attribute) แบบ Gauge 
R&R เป็นเครื่องมือการควบคุมกระบวนการตัดสินใจแบบข้อมูลนับ  เพื่อ
ก าหนดเกณฑ์การยอมรบัที่มมีาตรฐานใชเ้ป็นขัน้ตอนการตดัสนิใจอนุมตัสิขีอง
ผลิตภัณฑ์ลิปสติก ไดก้ าหนดแผนการทดลองโดยเลือกกลุ่มทดสอบ ไดแ้ก่  
กลุ่มพนักงานโรงงานกรณีศึกษา และกลุ่มลูกคา้ โดยตั ้งข้อสมมติฐาน
การศกึษาว่า ความสามารถในการใหผ้ลซ ้า (Repeatability) และใหผ้ลซ ้าอย่าง
ถูกต้อง (Reproducibility) ไม่แตกต่างกันของทุกกลุ่มที่ท าการทดสอบ การ
ทดสอบ น้ี ได้ประยุกต์วิธีการทดสอบการแยกเฉดสี ตามทฤษฏีของ 
Fransworth-Munsell 100 hue เพื่อวดัความสามารถการตัดสนิใจ เป็นรอ้ยละ
ของการให้ผลซ ้า (%Repeatability) และร้อยละของการให้ผลซ ้าและถูกตอ้ง 
(%Reproducibility) ผลของการทดสอบไดน้ าคา่ความแปรปรวนของแต่ละกลุม่
มาวเิคราะห์ความสมัพนัธ์ระหว่างกลุ่ม โดยเทคนิค ANOVA ซึ่งเป็นเครื่องมือ
ที่เหมาะสมกบัการวเิคราะห์ความแปรปรวนแบบเป็นกลุ่ม เมื่อไดผ้ลคา่ความ
แปรปรวนไม่แตกต่างระหว่างกลุ่ม จึงไดน้ าผลจากการวิเคราะห์โดยตัง้เป็น
เกณฑ์มาตรฐานที่ระดบัความเชื่อมัน่ 95% ซึ่งเป็นเกณฑ์มาตรฐานเบื้องตน้
เป็นที่ยอมรับของผู้เกี่ยวข้องดงักล่าวข้างต้น เพื่อใช้เป็นเกณฑ์มาตรฐาน
เบื้องตน้ในการสรรหาพนักงาน สรุปไดว้่ารอ้ยละของการใหผ้ลซ ้า สามารถตัง้
เป็นมาตรฐานเบื้องตน้ที่ไม่ต ่ากว่าร้อยละ 79.29 และร้อยละของการใหผ้ลซ ้า
และถูกตอ้ง สามารถตัง้เป็นมาตรฐานเบื้องตน้ที่ไม่ต ่ากว่ารอ้ยละ 79.22 
ค ำส ำคญั : Attribute Gauge R&R, Fransworth-Munsell, ANOVA, 
ความสามารถในการใหผ้ลซ ้า, ความสามารถการใหผ้ลซ ้าและถูกตอ้ง 
 
ABSTRACT 

The research utilizes Attribute Gauge R&R Technique as a data 
decision tool to set standard acceptance criteria in approval of the color 
of the lipstick product. The experiment was designed by selecting test 
groups, such as factory staff and customer group. Setting the Ho (Null 
Hypothesis): Repeatability and Reproducibility was not significantly 
different among all groups. The experiment has applied the colour 
shades theory of Fransworth-Munsell 100 hue to measure decision 
making capabilities which demonstrate in percentage of repeatability (% 
Repeatability) and percentage of reproducibility (% Reproducibility). The 
results of the experiment used the variance of each group to analyze the 

relationship between groups by ANOVA technique which is suitable for 
analyzing group variance.  When the variance results do no differ 
between groups, confidence level is set at 95% which is the initial 
standard accepted by the above mentioned parties to use as a 
benchmark for recruiting employees.  In conclusion, %Repeatability 
and %Reproducibility can be set as the initial standard of not less than 
79.29 percent and 79.22 percent, respectively. 
Keywords:  Attribute Gauge R&R, Fransworth- Munsell, ANOVA, 
Repeatability, Reproducibility 
 

1) บทน า 
การผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมทัว่ไป ไม่สามารถหลีกเลี่ยง

กิจกรรมในการตรวจสอบคุณภาพใหต้รงกบัขอ้ตกลงของลูกคา้ ซึ่งถือ
เป็นหน้าที่หลกัของผูบ้ริหารฝ่ายคุณภาพในการสร้างระบบการวัดใน
กระบวนการผลิต การตรวจสอบโดยใช้เครื่องมือวดั และการวดัแบบ
ขอ้มูลนับ ในแต่ละกระบวนการต้องก าหนดเกณฑ์มาตรฐานเพื่อการ
ยอมรบัใหส้อดคลอ้งกนัระหว่างผูต้รวจสอบหลายคน และแต่ละครัง้ของ
การตรวจสอบถูกตอ้งและซ ้ากนั 

การตรวจสอบคุณลกัษณะ (Attribute) ส่วนมากจะประสบปญัหาใน
การตัดสินใจของพนักงานที่ได้รับมอบหมาย ถ้าการตัดสินใจอนุมตัิ 
“มากกว่าหรือน้อยกว่า” เกณฑ์ที่ลูกค้าต้องการ จะเป็นปจัจยัให้มีของ
เสียในการผลิต ความสามารถและทักษะการตัดสินใจส่งผลกระทบ
โดยตรงกบัการยอมรบัสนิคา้ของลูกคา้ จะตอ้งมัน่ใจว่าพนกังานทัง้หมด
ที่เกี่ยวขอ้งในการตรวจสอบ และตดัสินใจด้านคุณภาพมีมาตรฐานที่
ยอมรบัได้ คืออะไร "ผ่าน" และ "ไม่ผ่าน" ให้เหมือนกนั น่าเชื่อถือ มี
ทศิทางเดยีวกนั 

เพื่อให้แน่ใจว่า ความน่าเชื่อถือของผลการตดัสนิใจในขัน้ตอนการ
อนุมตัิ ซึ่งเป็นพื้นฐานการท าการตรวจสอบคุณภาพเชิงคุณลกัษณะที่
ส าคัญ ความสามารถในการให้ผลซ ้าและการให้ผลซ ้าและถูกต้อง 
(Repeatability and Reproducibility:  R&R)  เ ป็นเครื่ องมือที่ ส าคัญ
ส าหรับการประเมินความแม่นย าของการวิเคราะห์ระบบการวัด 
( Measurement System Analysis:  MSA)  แ ม้ ว่ า มี ก า ร ศึ ก ษ า
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ความสามารถของการตดัสนิใจที่เป็นเรื่องธรรมดาทัว่ไปโดยเฉพาะใน
อุตสาหกรรมการผลิต การท า Gauge R&R ที่เป็นแบบคุณลกัษณะ แต่
การจดัท าให้เป็นมาตรฐานของแต่ละอุตสาหกรรมไม่ได้ถูกจัดท าขึ้น
อย่างเป็นระบบ ไม่สามารถวัดเป็นเกณฑ์ตัวเลขที่ติดตามได้แบบชี้
เฉพาะเจาะจงที่ชดัเจน ส่วนมากจะใช้วิธีดูตัวอย่างเทียบ ซึ่งขึ้นกับ
สายตาแต่ละคน และมักจะมีข้อโต้แย้งกันในเรื่ อง เกี่ยวกับข้อมูล
คุณลกัษณะ โดยเฉพาะอย่างยิง่เมื่อมีการท างานเกี่ยวขอ้งกบัสองคน
หรอืมากกว่าในลกัษณะเป็นกลุ่ม ในการตรวจสอบตดัสนิใจคุณภาพดา้น
คุณลกัษณะ การประเมินผลการตดัสินใจ Gauge R&R ส าหรบัขอ้มูล
คุณลักษณะ (Attribute) งานวิจ ัยน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อก าหนดเกณฑ์
มาตรฐานส าหรบัการตดัสินใจการยอมรบัการวดัแบบขอ้มูลนับ หรือ
ขอ้มูลคุณลกัษณะ (Attribute) 

 
2) หลกัการพืน้ฐาน เอกสารและงานวจิยัที่เกี่ยวขอ้ง 

การวิเคราะห์ระบบการวัดแบบข้อมูลนับของผลิตภัณฑ์ใน
อุตสาหกรรม ควรคัดเลือกเครื่ องมือใช้ประเมินการตัดสินใจของ
พนกังาน เพื่อศกึษาแนวทางการวเิคราะห์ระบบการวดั (Measurement 
System Analysis) แบบขอ้มูลนับ (Attribute) ในอุตสาหกรรมผลิตถา้มี
เกณฑ์ในการตัดสินใจครบถ้วน เห็นภาพชัด ความสามารถของ
กระบวนการเพิ่มขึน้ ซึ่งสามารถจะน าไปศกึษาต่อเพื่อประยุกต์เขา้กับ
กระบวนการอุตสาหกรรมการผลิตชนิดอื่ นๆ  [1 ]  เพื่ อ เพิ่มขีด
ความสามารถในการผลติใหต้รงกบัความตอ้งการของลูกคา้ และการลด
ของเสียในกระบวนการผลิต [1,2] ผลการประมวลการตรวจสอบแบบ
ข้อมูลนับของผลิตภัณฑ์ เป็นแนวทางการวิเคราะห์ระบบการวัด 
(Measurement System Analysis)  แบบข้อมูลนับ  [3]   เพื่ อน า ไป
ประยุกต์เป็นตวัอย่าง เพื่อน าไปใชใ้นการประเมินเกณฑม์าตรฐานการ
ตรวจสอบและปรบัปรุงระบบการตรวจสอบที่เป็นขอ้มูลคุณลกัษณะแบบ
ขอ้มูลนบั [4] โดยใชร้ะเบยีบวธิวีจิยัในมุมมองของการจดัการคุณภาพใน
เชิงสถิติ [5] เป็นเครื่องมือสร้างความเชื่อมัน่ส าคญัของงานบริหาร
คุณภาพ วธิวีเิคราะหน์ าเทคนิค Attribute Gauge R&R ดว้ยวธิ ีANOVA 
เพื่อหาความแปรปรวนของการตัดสินใจด้านคุณภาพ โดยเฉพาะ
คุณลกัษณะของผลิตภณัฑ ์จ าเป็นตอ้งมคีนที่เกี่ยวขอ้งอยา่งน้อย กลุ่ม
คนสองกลุ่มหรือมากกว่า [4,6] ผลที่ได้จากการวิเคราะห์สามารถ
น าไปใชใ้นการปรบัปรุงกระบวนการตรวจสอบที่มเีทคโนโลยขี ัน้สูงและ
ตอ้งมัน่ใจว่าจะสนองความตอ้งการของลูกคา้ของบรษิทั [6]  
 

3) ระเบยีบวธิวีจิยั วธิกีารด าเนินการวจิยั เครื่องมอื/วธิกีาร 
3.1) ศกึษาวเิคราะหร์ะบบการวดั การตดัสนิใจ 

งานวิจยัน้ีเป็นการศึกษาจากปญัหาที่ไดร้บัการร้องเรียนจากลูกคา้ 
และในสภาพการตลาดที่มกีารแข่งขนัสูงเช่นน้ี ลูกคา้มทีางเลือกในการ
ซือ้สนิคา้มากขึน้ ส่วนเรื่องสนิคา้ที่ไดร้บัการร้องเรียนจากทางลูกค้านัน้ 
คือปญัหาคุณภาพเกี่ยวข้องกบัสีของผลิภณัฑ์ประเภทลิปสติกที่เป็น
ปญัหาอนัดบัแรก สไีม่ตรงตามมาตรฐานที่ก าหนดไว้กบัลูกค้ามีจ านวน
มากขึ้น ท าให้เสียโอกาสทางการค้า และไม่ได้รับความเชื่ อถือ ใน
กระบวนการอนุมตัสิลีปิสตกิ สามารถมองเหน็ไดช้ดัเจนจากขอ้มูลแสดง
ภาพรวมของปญัหาที่พบมากที่สุดคอืสนิคา้ประเภท Lipstick  ดงัรูปที่ 1 

 
รูปที ่1 แสดงรายการ Reject & Recall ของปี 2557 (2014) 

 
จากการศกึษาพบว่า กระบวนการยงัไม่เคยมกีารก าหนดเป็นตวัเลข

หรือเกณฑ์มาตรฐานที่ตรวจตรวจสอบได้ในบริษทักรณีศึกษามาก่อน
โดยการปฏบิตัิงานอา้งอิงมาตรฐานของบุคคลเพยีงคนเดยีว เมื่อมีการ
เปลี่ยนพนักงานด้วยกรณีใดๆ ท าให้สินค้าที่ผลิตมีคุณภาพไม่ได้ตาม
เกณฑ์มาตรฐานที่เคยยอมรบั สาเหตุของปญัหามาจากความผนัแปร
ของการตดัสนิใจ เช่น ข ัน้ตอนการอนุมตัสิ ี และขัน้ตอนในกระบวนการ
ผลติ 
3.2) เตรยีมตวัอยา่งอา้งองิ และอุปกรณ์ในการทดลอง  

การควบคุมกระบวนการผลิตขัน้ตอนที่ส าคญั คือการปรบัแต่งสี 
(Mixing) ส่วนเรื่องการตรวจสอบคุณภาพ (สี) ประกอบด้วยกลุ่มของ
ช่างผสมสี กลุ่มพนักงานประกนัคุณภาพ และกลุ่มลูกค้า ต้องมีเกณฑ์
มาตรฐานเดียวกนั นอกจากน้ี บุคลากรผูต้รวจสอบเพื่อตดัสนิใจอนุมตัิ
คุณภาพส ีว่า “ผา่น/ไม่ผา่น” เป็นการตรวจสอบแบบ Attribute  ที่ใชเ้ป็น
เครื่องมือในการวดัความสามารถการตัดสินใจของการตรวจสอบ จึง
จ าเป็นต้องน าระบบการตรวจสอบ Attribute Gauge R&R [3] มาเป็น
เครื่องมือในการวิเคราะห์ เพื่อก าหนดเกณฑ์มาตรฐานเป็นตัวเลขที่
ยอมรบัและตรวจตดิตามได ้ด าเนินการดงัต่อไปน้ี  

การคดัเลอืกผูท้ี่ท าการทดสอบ ด าเนินการแยกความสามารถการใช้
สายตา และความสามารถในการตดัสินใจ ในเรื่องสีของตวัอย่าง เมื่อ
เทยีบกบัมาตรฐานโดยคดัเลอืกใหผู้ท้ี่ท าการทดสอบมาจากผูท้ี่ไม่มีส่วน
เกี่ยวข้องในการอนุมัติสี 5 คน (G1) ลูกค้าที่ตัดสินใจอนุมตัิสี 4 คน 
(G2) แผนกผลติช่างผสมส ี 5 คน (G3) และพนกังานประกนัคุณภาพ 5 
คน (G4)  เพื่อยนืยนัว่าบุคคลากรที่จะท าการทดสอบมคีวามสามารถใน
การแยกเฉดสไีดเ้หมอืนกนัทุกคน โดยการแยกเฉดสมีาตรฐาน 4 เฉดสี 
คือ เหลือง แดง น ้าเงิน และเขยีว ตวัอย่างละ 7 เฉดสีตามมาตรฐานส ี
Pantone เพื่อยนืยนัความสามารถการแยกเฉดส ี

การเตรยีมส ี “ตวัอยา่งอา้งองิ” มาตรฐานที่ยอมรบัตอ้งไดก้ารอนุมตัิ
จากผู้มีอ านาจทัง้จากฝ่ายโรงงานและฝ่ายลูกค้า และตัวอย่างจาก
กระบวนการผลิต เพื่ อน ามาเป็นตัวอย่างอ้างอิงส าหรับทดสอบ
ความสามารถในการตดัสนิใจ 40 ชิน้ โดยก าหนดใหม้ตีวัอยา่งที่เหมือน
สีมาตรฐานทุกประการ 22 ชิ้น และสีที่ใกล้เคียงแต่ยอมรบัไม่ได้เมื่อ
เทียบกบัตวัอย่างมาตรฐาน 18 ชิ้น [3] จากนัน้ต้องมาด าเนินการให้
ตรวจสอบตัวอย่างเทียบกับมาตรฐาน ความสามารถในการวัดซ ้า 
(Repeatability)  และ ความสามารถในการให้ผลซ ้ าและถูกต้อง
(Reproducibility) โดยทุกคนจะตอ้งท าการวดัซ ้า 3 ครัง้ ใหร้ะยะห่างแต่
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ละครัง้ 1-2 วนั ผลที่ไดจ้ากการทดสอบน าค่าที่ไดม้าวิเคราะห์ระบบการ
วดั ใช้เทคนิค ANOVA โดยวิธีตัง้สมมติฐาน (Null Hypothesis Test 
Analysis)  
ตัง้สมมตฐิานของการศกึษา 

H0 ความสามารถในการให้ผลซ ้าและให้ผลซ ้าอย่างถูกต้องไม่ 
แตกต่างกนัของทุกกลุ่มทดสอบ 

H0: 1 = 2 = 3 = 4 
H1 ความสามารถของกลุ่มที่ทดสอบ มีความแตกต่างอย่างน้อย 1 

กลุ่มในการใหผ้ลซ ้าและใหผ้ลซ ้าและถูกตอ้ง 
H1: i ≠ j  

3.3) การจดัท าการทดลอง  
3.3.1) ทวนสอบเรือ่งตาบอดส ีและความสามารถการแยกเฉดสี 
คดัเลอืกผูเ้ขา้รบัการทดสอบจาก กลุ่มของช่างผสมส ีกลุ่มพนกังาน

ประกนัคุณภาพ กลุ่มของพนกังานที่ไม่มสี่วนเกี่ยวขอ้งกบัการตดัสินใจ
อนุมตัิสี และกลุ่มลูกค้า ด าเนินการทดสอบเฉดสี เหลือง เขยีว น ้าเงิน 
และแดง ดังได้กล่าวแล้วข้างต้น จากแผ่นมาตรฐาน Pantone ตัดมี
ขนาดเท่ากับชิ้นมาตรฐานที่ท าการทดสอบ (เพื่อควบคุมขนาดของ 
ตวัอย่าง และพื้นที่การมอง) ผลที่จะต้องผ่านการทดสอบ คือต้องแยก
เฉดสไีดค้รบถว้นตามเวลาที่ก าหนด ผลการทดสอบของพนกังาน ตอ้งมี
คะแนนเตม็ 100% จงึจะผา่นเกณฑก์ารทดสอบน้ี  

3.3.2) การทดสอบการให้ผลซ ้า (Repeatability) และการให้ผลซ ้า
และถูกตอ้ง (Reproducibility) ด าเนินการดงัต่อไปน้ี 

1.การทดสอบโดยให้ผูถู้กทดสอบท าการดูตวัอย่างอา้งองิเทียบกบั
ตวัอย่างมาตรฐานที่เตรียมไว้ โดยก าหนดให้มจี านวนตวัอย่างอ้างองิที่
เป็นสีมาตรฐานรุ่นผลิตเดียวกนักบัมาตรฐานอ้างอิง เป็นชิ้นงานที่มีสี
ยอมรบั จ านวน 22 ชิน้ และสทีี่ไม่ยอมรบั จ านวน 18 ชิน้ ตวัอยา่งของสี 
ผลิตภณัฑ์เบื้องต้น (Bulk) ใส่ในภาชนะที่มีขนาดเท่าๆ กนัทุกชิ้น ท า
หมายเลขลงบนัทกึ ลกัษณะ และค่าอา้งองิของการยอมรบัแยกไว้ 

2.ควบคุมการทดสอบภายใตส้ภาวะที่ควบคุมทัง้พื้นที่การมองเหน็ 
ระยะการมอง และเวลา 

3.การทดสอบต้องให้ผู้ที่ท าการทดสอบตัดสินใจจากตัวอย่าง
เดยีวกนั 3 ครัง้ โดยเวน้ระยะห่างของการทดสอบไม่น้อยกว่า 1-2 วนั 

4.การบนัทึกผลการทดสอบให้ผูค้วบคุมการทดสอบบันทึกในใบ
รายงานผลโดยก าหนดสญัลกัษณ์  Y, N  โดยที่รวบรวมผลที่ได้ของแต่
ละคนในกลุ่มไปทดสอบการกระจายแบบปกติ  ที่ระดบันัยส าคญั 0.05 
(ระดบัความมัน่ใจ 95%) โดยใชค้่า P-Value  ไดผ้ลดงัรูปที่ 2 และ 3 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 2 ทดสอบการกระจายของแต่ละกลุ่มที่ทดสอบ (%Repeatability) 

 
 
 
 

 

 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3 ทดสอบการกระจายของแต่ละกลุ่มที่ทดสอบ (%Reproducibility) 

 

5.น าขอ้มูลของแต่ละกลุ่มที่มกีารกระจายปกต ิ%Repeatability และ 
%Reproducibility ไปท าการวเิคราะหห์าค่าความแปรปรวนดว้ยเทคนิค 
ANOVA 

3.3.3) วเิคราะหผ์ลการทดลอง  
ผลการทดสอบของพนักงานทุกคนในแต่ละก ลุ่มต้องน าไป

ประมวลผล โดยผ่านการรวบรวมผลการตดัสินใจ เทียบกบัตวัอย่าง
มาตรฐาน เมื่อการตดัสนิใจภายใตเ้งื่อนไขสภาพแวดลอ้มที่ควบคุม คอื 
ระยะห่างคงที่ตรวจสอบภายในตูแ้สง (Color Booth)  

ผลการทดลองได้น าไปวิเคราะห์ตามเทคนิคการวิเคราะห์ความ
แปรปรวน ของ %Repeatability และ %Reproducibility ด้วยANOVA 
เพื่อหาค่า Fค านวณ เปรยีบเทยีบกบั Fวกิฤต โดยเปรยีบเทยีบ ทุกกลุ่ม
ที่ศกึษา 
 

4) ผลการวจิยัและการวเิคราะหผ์ล 
การทดลองการศึกษาในครัง้น้ี ต้องการศึกษาผลของการตดัสินใจ

อนุมตัิสีลิปสติกและการวิเคราะห์ค่าที่ยอมรบัได้ในระดบัความมัน่ใจ 
95% หรอืที่ค่าระดบันยัส าคญั 0.05  

4.1) การวเิคราะหผ์ลการทดลอง 
 

ตารางที่ 1 ผลการทดสอบ% Repeatability ของแต่ละกลุ่ม 
G1 G2 G3 G4 
82.50 77.50 90.00 75.00 
77.50 82.50 75.00 77.50 
62.50 90.00 85.00 87.50 
77.50 92.50 80.00 72.50 
72.50   92.50 90.00 

 

 
ผลกา รทดสอบของ  %Repeatability ดังตา รา งที่  1  แ ละ%

Reproducibility ดงัตารางที่ 2 ได้ด าเนินการวิเคราะห์เพื่อประมวลผล
ความสมัพนัธร์ะหว่างกลุ่มดว้ยเทคนิค ANOVA  

 

ตารางที่ 2 ผลการทดสอบ% Reproducibility ของแต่ละกลุ่ม% 
G1 G2 G3 G4 
38.00 80.00 75.00 85.00 
50.00 76.43 90.00 85.00 
42.50 79.00 85.00 80.00 
50.00 89.00 78.00 75.00 
45.00   85.00 90.00 
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4.2) การค านวณวิเคราะห์ค่าความแปรปรวนขอการตัดสินใจด้วย 
เทคนิค ANOVA    
น าค่า %Repeatability และ %Reproducibility ในการค านวณดว้ย 

เทคนิคการวเิคราะห ์ANOVA ผลของการค านวณทัง้ 4 กลุ่ม จะไดจ้าก
แทนค่าต่างๆ ลงในตารางเพื่อหาค่า  F (การหา ANOVA: Single 
Factor 4 Groups)   %Repeatability ผลการวิเคราะหค์่า F ทัง้ 4 กลุ่ม
ใหผ้ล ดงัตารางที่ 3 

 
ตารางที่ 3 ผลการวเิคราะหค์่า F ใน %Repeatability ทัง้ 4 กลุ่ม 

Source of variation SS df MS F 
Between groups 359.2598 3 119.7532 2.19 
Within groups 819.6875 15 54.6458 

 

Total 1178.9473 18 
  

  
เมื่อเปิด Fวกิฤต.05,3,15 เปิดจากตาราง Degree of freedom ของ F-

Table จะได้ค่า Fวิกฤต.05,3,15 = 3.29 แต่ผลการค านวณ F.05,3,15=2.19 
ผลการค านวณ ค่า F ค านวณน้อยกว่าค่า F วิกฤต (F ค านวณ < F 
วิกฤต ) จึงไม่สามารถปฏเิสธ  H0  แสดว่า %Repeatability ของทัง้ 4 
กลุ่ม ไม่แตกต่างกนั   

แต่เมื่อวิเคราะห์ผลของความสามารถในการวดัซ ้าและถูกต้อง (%
Reproducibility) ผลการวเิคราะหค์่า F %Reproducibility 4 กลุ่ม จะได้ 
ดงัตารางที่ 4 

 
ตารางที่ 4 ผลการวเิคราะหค์่า F ใน %Reproducibility ทัง้ 4 กลุ่ม 

Source of 
variation 

SS df MS F 

Between groups 5111.42 3 1703.8073 54.35 
Within groups 470.25 15 31.3501 

 

Total 5581.67 18 
  

 
Fวกิฤต.05,3,15 เปิดจากตาราง Degree of freedom ของ F-Table F

วกิฤต.05,3,15 = 3.29 แต่ผลการค านวณ F.05,3,15= 54.35  ผลการค านวณ 
ค่า F ค านวณ  มากกว่าค่า  F วิกฤต (F ค านวณ > F วิกฤต )  จึง
ปฏเิสธ  H0  และยอมรบั H1  แสดงว่า มขีอ้มูลอยา่งน้อย 1 คู่ที่แตกต่าง
กนั หมายถงึ ความสามารถในการใหผ้ลซ ้าและถูกตอ้งของทัง้ 4 กลุ่ม มี
ความแตกต่างกนัอยา่งมนียัส าคญั 

การทดสอบได้ลองตดัแต่ละกลุ่มออก ท้ายที่สุดได้ผลว่า การที่เกิด
ค่า Fค านวณ มคี่าน้อยกว่า Fวกิฤต คอืการตดักลุ่มที่ 1 เพยีงกลุ่มเดียว 
จะใหผ้ล ดงัตารางที่ 5  

 
ตารางที่ 5 ผลการวเิคราะหค์่า F ใน %Reproducibility ทัง้ 3 กลุ่ม 

Source of 
variation 

SS df MS F 

Between groups 8.59 2 4.2939 0.13 
Within groups 365.05 11 33.1865   
Total 373.64 13     

 

Fวิกฤต.05,2,11 เปิดจากตารางจะไดค้่า Fวิกฤต.05,2,11 = 3.98 แต่ผล
การค านวณ F.05,2,11= 0.13  ผลการค านวณ ค่า F ค านวณ  น้อยกว่าค่า  
F วกิฤต (F ค านวณ < F วกิฤต) จงึไม่สามารถปฏเิสธ  H0   

สรุปผลการทดลองเมื่อตดักลุ่มที่  1 ออก จะให้ค่า Fค านวณน้อย
กว่า Fวกิฤต ทัง้ %Repeatability และ %Reproducibility  
 
4.3) น าผลทีไ่ดจ้ากการทดสอบจากหลกัการในตารางที ่5  

โดยการน าผลการทดสอบดงักล่าวของ 3 กลุ่ม (ตดักลุ่มที่ 1 ออก) 
ที่เหลือไปประมวลผลโดยใช้โปรแกรม Minitab ที่ระดบัความเชื่อมัน่ 
95%  ผลการทดลองสามารถสรุปได้เป็นตาราง %Repeatability และ 
%Reproducibility ได ้ดงัตารางที่ 6  

 
ตารางที่ 6 ตารางสรุปผล %Repeatability และ %Reproducibility ที่

ระดบัความเชื่อมัน่ 95% 
 %Repeatability %Reproducibility 
คา่ P-Value 0.167 0.202 
Mean 83.393 82.316 
St.Dev. 7.112 5.361 
95% Confidence Interval 
for Mean 79.286 - 87.499 79.221- 85.412 
95% Confidence Interval 
for Median 77.371 - 90.00 77.919 - 85.206 
95% Confidence Interval 
for St.Dev. 5.156 - 11.458 3.887 - 8.637 

 
จากผลการทดลอง แสดงว่า ถ้าพนักงานที่ปฏิบัติหน้าที่ในการ

ตดัสินใจตรวจคุณภาพของผลิตภณัฑ ์จะต้องมีเกณฑก์ารทดสอบเรื่อง 
ร้อยละความสามารถในการตรวจซ ้า (%Repeatability) อยู่ที่ 79.29 % 
(One Tailed) และควรมเีกณฑใ์นการทดสอบเรื่อง รอ้ยละความสามารถ
ในการตรวจสอบซ ้าและถูกต้อง (%Reproducibility) อยู่ที่ 79.22 % 
(One Tailed)  ที่ระดบัความเชื่อมัน่ 95%  

 
5) สรุปผลการวจิยั 

ผลของการวิจยัในครัง้น้ีน าค่าความแปรปรวนของการตัดสินใจ 
%Repeatability และ %Reproducibili t y มาวิเคราะห์ด้วยเทคนิค 
ANOVA จ า ก ส ม ม ติ ฐ า น  H0  ( Null Hypothesis)  ที่ ตั ้ ง ไ ว้ ว่ า 
%Repeatability และ %Reproducibility ไม่แตกต่างกันทัง้  3 กลุ่ม
(หลงัจากตดั G1) กล่าวคอื การคดัเลอืกผูท้ี่ผา่นการทดสอบตามวิธีวิจยั 
ทัง้กลุ่มลูกคา้ (G2) กลุ่มพนกังานประกนัคุณภาพ (G3) และช่างผสมสี 
(G4)  ที่ มีอ านาจในการอนุมัติสี ลิป สติกมี  %Repeatability และ 
%Reproducibility ไม่แตกต่างกัน และสามารถก าหนดเป็นเกณฑ์
มาตรฐานเบือ้งตน้ โดยมคี่าเฉลี่ยของทัง้สามกลุ่มอยู่ที่ %Repeatability   
= 83.39 % และค่า %Reproducibility = 82.32 % 

ผลการศึกษาน้ีให้ผลเป็นที่น่าพอใจ เพราะสามารถก าหนดเกณฑ์
มาตรฐานเบือ้งต้นในการมอบหมายให้ผูท้ี่รบัผดิชอบในการปฏบิตัิงาน
อยา่งเป็นระบบระเบยีบ ซึ่งไดร้บัการยอมรบัจากผูเ้กี่ยวขอ้งทุกฝา่ย 
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ฝ่ายพัฒนาบุคลากรจะใช้เป็นเกณฑ์มาตรฐานเบื้องต้น น้ี ไป
ด าเนินการสรรหาพนกังาน และน าเกณฑม์าตรฐานเบือ้งต้นน้ีใช้ในการ
ทวนสอบพนกังานดา้นความสามารถในการตดัสนิใจเรื่องสขีองพนกังาน
ว่า %Repeatability และ %Reproducibility ยงัอยูใ่นเกณฑม์าตรฐานที่
ยอมรบัได้ เพื่อยนืยนัสมรรถภาพการท างานของพนักงานอยู่ในเกณฑ์
ใชไ้ด ้และการน าเกณฑม์าตรฐานเบือ้งตน้น้ีมาใชแ้ลว้ ท าใหส้มรรถภาพ
พอที่จะสามารถน ามาใชก้บัการตดัสนิใจแบบอื่นๆอกีอยา่งไร 
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