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บทคดัยอ 
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สมรรถภาพกระบวนการ กรณีท่ีมีขอกําหนดเฉพาะแบบพิกัดดานเดียว ซึ่งเปนงานวิจัยท่ีพัฒนาตอเน่ืองของ ศิรประภา และ

ประไพศรี (2009) เพ่ือใหผูท่ีนําวิธีการท่ีไดพัฒนาขึ้นในการวิจัยคร้ังกอนไปใชไดอยางมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น  การวิจัยคร้ังน้ี

ไดนําเสนอแผนการหาขนาดตัวอยาง และใชวิธีมอนติคารโลจําลองสถานการณแสดงขนาดตัวอยางท่ีเหมาะสมสําหรับการ
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Using One-sided Specification Limit’s Capability Index 
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Abstract 
 

 This paper proposes to determine an appropriate sample size for comparison multiple suppliers 

using one-sided specification limit’s capability index which is continuity research of Siraprapa and Prapaisri 

(2009).  This study develops the method for finding minimal sample size required.  A Monte Carlo simulation is 

conducted to obtain the minimal sample size required to calculate process capability index for two and three 

suppliers. The users can apply to multiple suppliers. 

Keywords: Sample size determination, one-sided specification limit’s capability index, Monte Carlo simulation 
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1. บทนํา 

      จากการพัฒนาวิธีการเปรียบเทียบผูสงมอบโดย

พิจารณาดัชนีสมรรถภาพกระบวนการกรณีท่ีมีขอกําหนด

เฉพาะแบบพิกัดดานเดียวของ ศิรประภา และประไพศรี 

(2009) พบวาวิธีดังกลาวสามารถใชในการเปรียบเทียบ

ดัชนีสมรรถภาพของกระบวนการผูสงมอบ สองรายและ

มากกวาสองรายได และใหคาความผิดพลาดประเภทท่ี 1 

จากการทดลองใกลเคียงกับระดับนัยสําคัญท่ีกําหนด และ

ใหคาท่ีต่ํากวาวิธีของ Chou (1994) ซึ่งความผิดพลาด

ประเภทท่ี 1 คือโอกาสท่ีเกิดความผิดพลาดจากการ

ปฏิเสธวากระบวนการท่ีทําการเปรียบเทียบมีความ

แตกตางกันท้ังท่ีความเปนจริงกระบวนการท่ีทําการ

เปรียบเ ทียบไมแตกตางกัน  ผู วิ จัย ได เ พ่ิมขอบเขต

การศึกษาและพัฒนาวิธีการดังกลาวตอไป พบวา ถึงแมวา

วิธีดังกลาวใหคาความผิดพลาดประเภทท่ี 1 จากการ

ทดลองใกลเคียงกับระดับนัยสําคัญท่ีกําหนด  แตถา

พิจารณาอํานาจการทดสอบ ( โอกาส ท่ีปฏิเสธว า

กระบวนการท่ีทําการเปรียบเทียบมีความแตกตางกันโดย

ความเปนจริงกระบวนการท่ีทําการเปรียบเทียบน้ันก็มี

ความแตกตางกัน ซึ่งเปนการตัดสินใจท่ีถูกตอง) กลับ

พบวา เมื่อดัชนีสมรรถภาพกระบวนการแตกตางกันเพียง

เล็กนอย การทดสอบโดยใชขนาดตัวอยางท่ีต่ํา ไมสามารถ

แสดงความแตกตางของกระบวนการได ในทํานองกลับกัน 

ถาดัชนีสมรรถภาพของกระบวนการท่ีทําการเปรียบเทียบ

มีความแตกตางกันมาก ใชขนาดตัวอยางไมมากก็

สามารถแสดงความแตกตา งของกระบวนการได 

(พิจารณาจากตารางท่ี 1) กรณีท่ีดัชนีความสามารถ

กระบวนการมีความแตกตางกันไมมาก การเพ่ิมอํานาจ

การทดสอบสามารถทําไดโดยการเพ่ิมขนาดตัวอยางใน

การทดลองใหมากขึ้น แตถาเปนกรณีท่ีดัชนีสมรรถภาพ

กระบวนการมีความแตกตางกันมาก ไมจําเปนท่ีตองใช

ขนาดตัวอยางท่ีมากเกินไป ซึ่งเปนการส้ินเปลืองคาใชจาย

ในการตรวจสอบตัวอยาง 

 จากท่ีกลาวมาขางตน งานวิจัยน้ีจึงไดหาขนาด

ตัวอยางท่ีเหมาะสม  สําหรับการเปรียบเทียบและคัดแยก

ผูส งมอบดวยวิธีการทดสอบความเทากันของดัชนี

สมรรถภาพกระบวนการท่ีนําเสนอโดยศิรประภา และ

ประไพศรี (2009) เพ่ือใหผูท่ีนําวิธีดังกลาวไปประยุกตใช 

ใชไดอยางมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น 
 

2. วิธีการ 

2.1วิธกีารทดสอบความเทากันของดัชนีสมรรถภาพ  

      กระบวนการ  

      ภายใตกระบวนการท่ีมีการแจกแจงเปนแบบปกติ ซึ่งมี

คุณลักษณะทางคุณภาพของผลิตภัณฑเปนแบบเดี่ยว 

และกระบวนการมีเฉพาะขอกําหนดพิกัดดานบน (USL) 

หรือ พิกัดดานลาง (LSL) งานวิจัยของศิรประภา และ 

ประไพศรี (2009) ไดพัฒนาวิธีการทดสอบความเทากัน

ของดัชนีสมรรถภาพกระบวนการ โดยดัดแปลงมาจากวิธี

ของ Hubele และคณะ (2005) ซึ่งใชสําหรับการ

เปรียบเทียบสมรรถภาพกระบวนการของผูสงมอบหลาย

ราย มีขั้นตอนซึ่งสามารถกลาวโดยสรุปไดดังน้ี 

      หลังจากท่ีเก็บขอมูลคุณลักษณะทางคุณภาพของ

ผลิตภัณฑจากกระบวนการของผูสงมอบแตละรายแลว 

ขั้นท่ี1 คาํนวณคาประมาณดชันีสมรรถภาพกระบวนการ 

ของตวัอยางท่ีสุมมาจากกระบวนการผูสงมอบแตละราย 

จากสูตร  

puĈ  = 
USL-X

3S
    หรือ  plĈ  = 

X LSL

S

−
3

        (1) 

เมื่อ puĈ หรือ plĈ  คือ คาประมาณดชันีสมรรถภาพ 

กระบวนการดานบนหรือดานลางของตวัอยาง 

ท่ีสุมมาจากกระบวนการผูสงมอบ 

        USL คือ ขอกําหนดเฉพาะดานบน 

        LSL คือ ขอกําหนดเฉพาะดานลาง 

        X    คือ คาเฉล่ียของตวัอยาง 

          S   คือ สวนเบ่ียงเบนมาตรฐานของตัวอยาง 

 

ขั้นท่ี 2  เรียงลําดับคาประมาณดัชนีสมรรถภาพ

กระบวนการจากนอยไปมาก โดยใหรายแรกคือผูสงมอบ 

ท่ีมีคาประมาณดชันีสมรรถภาพท่ีต่ําท่ีสุด 
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ขั้นท่ี 3  ทดสอบความเทากันของดัชนีสมรรถภาพ โดย 

1.   กําหนดให  d′ คือเวกเตอรของผลตางระหวางดัชนี

สมรรถภาพกระบวนการของผูสงมอบรายแรกกับรายอ่ืน  

โดย 

d′  = 

k

PS PS

PS PS

PS PS

C C

C C

:

C C

− 
 −
 
 
 − 

1 2

1 3

1

               (2) 

 

เมื่อ  
iPSC  คือ 

ipuC หรือ 
iplC   ของผูสงมอบรายท่ี i     

         โดยท่ี  i =  1, 2, . . ., k 

กําหนดให  
iPSĈ  เปนตัวประมาณของ   

iPSC หาไดจาก

สมการท่ี (1) 

และตัวประมาณ d′  กําหนดใหเปน  d̂′  คํานวณจาก 
 

d̂′   =  

′ ′− 
 ′ ′− 
 
 ′ ′−  

 

 

 

k

PS PS

PS PS

PS PS

C C

C C

:

C C

1 2

1 3

1

         (3) 

 

เมื่อ 
iPSC′ =  

i i

i
n PS

i

n ˆb C
n

−− 1
1

         (4) 

 

โดยท่ี  
[ ]
[ ]i

i

n

i i

(n ) /
b

(n ) (n ) /
−

Γ −
= ×

− Γ −1

1 22

1 2 2
 

 

2.  ตั้งสมมตฐิาน   H0  :  d′  =  0   

                              H1  :  d′  ≠  0  

 

3. กําหนดให H =   
′∂ 

 ∂ SP

d

C
 

    สรางเมตริกซ  H  โดย 

 

H = 

...

.

:

...

− 
 −
 
 
 
 

−  

1 1 0 0

1 0 1 0

1 0 0 1

         (5) 

 

4.  คํานวณคา ′V  จาก 

k

PS PS

PS

k

diag C , C ,
n n

..., C ( )
n

    ′ ′ ′= + +       
 ′+  

1 2

2 2

1 2

2

1 1 1 1 1 1

9 2 9 2

1 1 1
6

9 2

 



V

 

 

5. คํานวณคาสถติิทดสอบ W  จาก 

W  =  d̂′ T[H V ′HT]-1 d̂′                 (7) 

 

6. ภายใตขอตกลงเบ้ืองตนและสมมติฐานท่ีกําหนด สถิติ

ทดสอบ W จะลูเขาสูการแจกแจงแบบไคสแควร ดวย

องศาอิสระ k-1 ดังน้ันจึงนําคา W ไปเปรียบเทียบกับคา 
2

)1k(, −αχ   ถา W มีคามากกวา จะปฏิเสธสมมติฐานหลัก

แ ล ะ ส รุ ป ว า ผู ส ง ม อ บ ร า ย แ ร ก มี ดั ช นี ส ม ร ร ถ ภ า พ

กระบวนการแตกตางจากผูสงมอบรายอ่ืน อยางนอย 1 

ราย 
 

ขั้นท่ี 4 ถาปฏิเสธสมมติฐานหลักใหตัดผูสงมอบรายแรก 

ออกแลวกําหนดใหผูสงมอบรายท่ีมีคาประมาณดัชนี

สมรรถภาพกระบวนการต่ํารองลงมาเปนรายแรกแทน 

แลวเร่ิมทําขั้นท่ี 3 และ 4 ใหม   

      กรณีท่ีไมปฏิเสธสมมติฐานหลัก แสดงวาผูสงมอบราย

ท่ีเหลือมีสมรรถภาพกระบวนการไมแตกตางกัน  ณ  ระดับ

นัยสําคัญท่ีกําหนด 

       สําหรับตัวอยางการประยุกตใชวิธีการขางตนและการ

พิสูจน ศึกษาไดจาก ศิรประภา และประไพศรี (2009) 
 

2.2 การหาขนาดตัวอยางท่ีเหมาะสมสําหรับวิธี ทดสอบ

ความเทากันของดัชนีสมรรถภาพกระบวนการ 
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        การหาขนาดตัวอยางท่ีเหมาะสมสําหรับวิธีการ

ทดสอบความเทากันของดัชนีสมรรถภาพกระบวนการมี

ขั้นตอนดังน้ี 

1. กําหนดพารามิเตอรสําหรับการทดสอบ ไดแก

กําหนดระดับนัยสําคัญของการทดสอบ (α) กําหนดดัชนี

สมรรถภาพกระบวนการของผูสงมอบรายท่ี 1 ไปจนถึงราย

ท่ี k โดยกําหนดใหผูสงมอบรายท่ี 1 มีดัชนีสมรรถภาพ

กระบวนการแตกตางและต่ํากวาผูสงมอบรายอ่ืน  สวนผู

สงมอบรายอ่ืน ๆ ใหมีดัชนีสมรรถภาพกระบวนการเทากัน 

การกําหนดดัชนีสมรรถภาพกระบวนการแบบน้ีเปนการ

กําหนดในกรณีแยท่ีสุด (worst case)  จากน้ันกําหนด

ขนาดตัวอยางเบ้ืองตนสําหรับการทดสอบ   

2. คํานวณหาอํานาจการทดสอบ (1-β) เบ้ืองตน 

โดยทําการจําลองขอมูลดวยวิธีมอนติคารโล จากน้ันใช

วิ ธี การทดสอบความเท ากันของดัช นีสมรรถภาพ

กระบวนการตามวิธี ท่ีกลาวไปขางตน  หาอํานาจการ

ทดสอบจากการทดลองโดยคํานวณจาก   
 

1-β = Pr {W > 2
)1k(, −αχ |H1 จริง}                (8) 

 

3. พิจารณาอํานาจการทดสอบเพ่ือทําการปรับ

ขนาดตัวอยาง โดย กรณีท่ีอํานาจการทดสอบเบ้ืองตนสูง

กวาอํานาจการทดสอบท่ีตองการ ใหปรับลดขนาด

ตัวอยางท่ีใชลง ในทางกลับกัน ถาอํานาจทดสอบเบ้ืองตน

ต่ํากวาอํานาจการทดสอบท่ีตองการใหปรับเพ่ิมขนาด

ตัวอยางท่ีใชขึ้น คํานวณอํานาจการทดสอบใหม ทํา

ขั้นตอนท่ี 3 น้ีจนกวาจะสอดคลองกับเงื่อนไข 2 ขอคือ 
 

          Pr {W > 2
)1k(, −αχ |H0 จริง}     ≤   α 

และ   Pr {W > 2
)1k(, −αχ |H1 จริง}      ≥  1-β            (9) 

 

       การปรับเพ่ิมหรือลดขนาดตัวอยางสําหรับงานวิจัยน้ี 

จะปรับเพ่ิมหรือลดทีละ 10 เพ่ือใหเหมาะสมและสะดวก

กับการนําไปประยุกตใชงาน 
 

2.2 การกาํหนดพารามเิตอรในการหาขนาดตัวอยาง 

สําหรับงานวิจัยน้ี 

ในงานวิจัยน้ีไดออกแบบการทดลองและทําการ

กําหนดคาพารามิเตอรท่ีจําเปนตาง ๆ ในการหาขนาด

ตัวอยาง โดยการคํานวณท่ีใชเปนแนวทางเบ้ืองตน  ซึ่งได

กําหนดคาตาง ๆ ไวดังน้ี 

1. กําหนดระดับนัยสําคัญสําหรับการทดสอบ α = 

0.05 เน่ืองจากเปนระดับนัยสําคัญท่ีนิยมใชในการทดสอบ

สมมติฐานทางงานอุตสาหกรรม 

2. กําหนดใหดัชนีสมรรถภาพกระบวนการผูสง

มอบรายแรกเปน 1 และใหผูสงมอบรายท่ีสองเปน 1.33, 

1.5, 1.67 และ 2  เพ่ิมดัชนีสมรรถภาพกระบวนการผูสง

มอบรายแรกเปน 1.33 และใหผูสงมอบรายท่ีสองเปน 1.5, 

1.67 และ 2  เพ่ิมดัชนีสมรรถภาพกระบวนการผูสงมอบ

รายแรกทีละระดับจนเปน 1.67 และ ผูสงมอบรายท่ีสอง

เปน 2  

  สําหรับผูสงมอบสามรายไดกําหนดใหผูสงมอบ

รายแรกแตกตางจากรายท่ีสองและสามซึ่งกําหนดให

เทากัน  (เปนกรณีท่ีแยท่ีสุด) การกําหนดระดับความ

แตกตางจะกําหนดเชนเดียวกับการเปรียบเทียบผูสงมอบ

สองราย 

              ระดับดัชนีสมรรถภาพกระบวนการท่ีกําหนดไว

ขางตน เปนคาลางของระดับคุณภาพ (Pearn และคณะ 

(2009))  

 3. กําหนดขนาดตัวอยางขั้นตน เร่ิมท่ี 30, 50, 

100, 150, 200, 250, 300, 350, 400, 450 และ 500 เพ่ือ

ใชสังเกตการเปล่ียนแปลงคาอํานาจการทดสอบจากการ

ทดลอง 

 4. กําหนดอํานาจการทดสอบท่ีตองการ โดย

กําหนดใหมีคาไมนอยกวา 90%  
 

3. ผลการวิจัย 

      จากพารามิ เตอรตาง ๆ ท่ีกําหนดขางตน 

คํานวณหาอํานาจการทดสอบเบ้ืองตน   โดยการจําลอง

ดวยวิธี มอนติคารโล ทําซ้ํา 50,000 รอบ ไดดังตารางท่ี 1  
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      จากตารางท่ี 1 พบวาในกรณีท่ีกําหนด Cpu1 = 

1 และ Cpu2 = 1.33 ท่ีขนาดตัวอยาง 30 ใหอํานาจการ

ทดสอบเพียงแค 29.194%  แตถาพิจารณาท่ีขนาด

ตัวอยางเปน 200 จะไดอํานาจการทดสอบถึง 96.014% 

ซึ่ง เกินอํานาจการทดสอบท่ีตองการ (90%)  กรณี น้ี

สามารถลดขนาดตัวอยางลงไดอีก  แตถาใชขนาดตัวอยาง

ท่ี 150 อํานาจของการทดสอบจะไมถึงระดับท่ีตองการ 

โดยใหอํานาจทดสอบเพียง  89.436 % จึงจําเปนตองปรับ

เพ่ิมขนาดตัวอยาง เพ่ือใหอํานาจการทดสอบเปนไปตามท่ี

ตองการ  ซึ่งการปรับขนาดตัวอยางจะพิจารณาจากขนาด

ตัวอยางท่ี 200 แลวปรับลดลงทีละ 10 หนวย หรือจะ

พิจารณาท่ีขนาดตัวอยาง 150 แลวปรับขนาดตัวอยางเพ่ิม

ก็ได  โดยท่ัวไปจะพิจารณาจากคาท่ีใกลเคียงกับคาท่ี

กําหนด  ในกรณีน้ี พิจารณาจากขนาดตัวอยาง 150 จะ

งายกวา กลาวคือ ท่ีขนาดตัวอยาง 150 อํานาจทดสอบ

เปน 89.436 %  ใกลเคียงกับ 90% มากกวาท่ีขนาด

ตัวอยาง 200 ซึ่งใหอํานาจทดสอบ 96.014% เมื่อเพ่ิม

ขนาดตัวอยางเปน 160 อํานาจการทดสอบเปน 91.258 % 

ซึ่งเกินคาท่ีตองการแลว  ดังน้ันขนาดตัวอยางท่ีเหมาะสม

สําหรับกรณีท่ี  Cpu1 = 1 และ Cpu2 = 1.33 คือประมาณ 

160    

สําหรับกรณีอ่ืน ๆ ก็ทําในทํานองเดียวกัน ผูวิจัยได

ทําการทดลองดวยวิธี ท่ีกลาวไปขางตนเพ่ือหาขนาด

ตัวอยางท่ีสอดคลองกับอํานาจการทดสอบท่ีตองการ  

แสดงดังตารางท่ี 2 ซึ่งเปนการสรุปขนาดตัวอยางและ

อํานาจการทดสอบ สําหรับใชในการเปรียบเทียบผูสงมอบ

สองราย  ณ ระดับนัยสําคัญ 0.05 

สําหรับตารางท่ี 3 เปนการสรุปขนาดตัวอยางและ

อํานาจการทดสอบสําหรับใชเปรียบเทียบผูสงมอบสาม

ราย ณ ระดับนัยสําคัญ 0.05 

 เมื่อพิจารณาตารางท่ี 2 และ 3 เปรียบเทียบกัน 

กรณีตอกรณี พบวา ขนาดตัวอยางท่ีใหอํานาจทดสอบ

ใกลเคียงตามท่ีกําหนด ของการเปรียบเทียบผูสงมอบสอง

ราย (ตารางท่ี 2)  จะมากกวาการเปรียบเทียบผูสงมอบ

สามราย (ตารางท่ี 3)  เน่ืองจาก การเปรียบเทียบผูสงมอบ

สามรายมีโอกาสท่ีความแตกตางของดัชนีสมรรถภาพ

กระบวนการจะมากกวา จึงมีโอกาสปฏิเสธสมมติฐานหลัก

สูงกวา ขนาดตัวอยางท่ีใชจึงนอยกวา  นอกจากน้ียังพบวา 

ถา Cpu1 แตกตางจาก Cpu อ่ืนมาก จะใชขนาดตัวอยางท่ี

นอย ในทางกลับกัน ถา Cpu1 แตกตางจาก Cpu อ่ืนนอย 

จะตองใชขนาดตัวอยางมากข้ึน จึงไดอํานาจการทดสอบ

ตามท่ีกําหนด 

ในกรณีท่ีมีผูสงมอบมากกวา 3 ราย ทําไดใน

ทํานองเดียวกัน        
 

4. สรุปผลการวิจัย 

การเลือกขนาดตัวอยางท่ีเหมาะสมทําใหการ

เปรียบเทียบผูสงมอบเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ ซึ่ง

งานวิจัยน้ีไดเสนอแนวทางในการหาขนาดตัวอยาง เพ่ือให

วิธีการเปรียบเทียบผูสงมอบโดยวิธีการทดสอบความ

เท ากันของดัช นีสมรรถภาพกระบวนการกรณี ท่ีมี

ขอกําหนดเฉพาะแบบพิกัดดานเดียวของ ศิรประภา และ

ประไพศรี (2009) มีความสมบูรณข้ึน โดยไดแสดงขนาด

ตัวอยางท่ีเหมาะสมสําหรับการเปรียบเทียบผูสงมอบสอง

และสามราย ท่ีใหระดับอํานาจการทดสอบมากกวา 90%  

การกําหนดขนาดตัวอยางท่ีเหมาะสม มีความสําคัญอยาง

ยิ่งในการควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑ เน่ืองจากการใช

ขนาดตัวอยางท่ีเหมาะสมเปนการลดคาใชจายและเวลา 

ตลอดจนทรัพยากรตาง ๆ ในการตรวจสอบผลิตภัณฑ ซึ่ง

เปนการลดความสูญเปลาจากการใชขนาดตัวอยางท่ีมาก

เกินความจําเปน และในทางกลับกันขนาดตัวอยางท่ี

เพียงพอ ทําใหผลการวิเคราะหตัวอยางเปนท่ีเชื่อถือและ

ยอมรับไดในการตรวจสอบคุณภาพ งานวิจัยน้ีจึงเปน

ประโยชนตองานดานวิศวกรรมคุณภาพ 

 สําหรับผูท่ีนําวิธีดังกลาวไปใช และตองการใช

คาพารามิเตอรท่ีแตกตางจากงานวิจัยน้ี   เชน   ใชกับผูสง

มอบมากกวาสามราย หรือตองการกําหนดระดับ

นัยสําคัญเปนคาอ่ืน ๆ  ก็สามารถใชหลักการท่ีไดกลาวไป

ขางตน  คํานวณขนาดตัวอยางท่ีเหมาะสมไดเชนเดียวกัน 
 

5.เอกสารอางอิง 
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ตารางที่ 1 อํานาจการทดสอบจากการทดลอง ณ ระดับนัยสําคัญ 0.05 (ผูสงมอบสองราย) 

Cpu1 1 1.33 1.5 1.67 

    Cpu2 

n 1.33 1.5 1.67 2 1.5 1.67 2 1.67 2 2 

30 0.29194 0.52542 0.72648 0.93958 0.09548 0.21568 0.54764 0.08770 0.31558 0.15234 

50 0.45184 0.75170 0.91460 0.99508 0.12610 0.33028 0.78082 0.11096 0.48626 0.22774 

100 0.74350 0.96276 0.99762 1 0.20642 0.57584 0.97252 0.17368 0.78702 0.40736 

150 0.89490 0.99638 0.99990 1 0.28370 0.75214 0.99734 0.23870 0.92208 0.56662 

200 0.96014 0.99970 1 1 0.36280 0.86666 0.99984 0.30154 0.97352 0.69456 

250 0.98514 0.99996 1 1 0.43760 0.93076 0.99998 0.36942 0.99148 0.78288 

300 0.99516 1 1 1 0.50586 0.96348 1 0.42716 0.99764 0.85684 

350 0.99868 1 1 1 0.56722 0.98140 1 0.48648 0.99940 0.90110 

400 0.99954 1 1 1 0.62432 0.99150 1 0.53790 0.99988 0.93620 

450 0.99986 1 1 1 0.67852 0.99586 1 0.58310 0.99994 0.95874 

500 0.99996 1 1 1 0.72398 0.99796 1 0.63068 1 0.97272 

  
ตารางที่ 2 ขนาดตวัอยางและอํานาจการทดสอบ สําหรับเปรียบเทียบผูสงมอบสองราย ณ ระดับนัยสําคัญ 0.05 

Cpu1 = 1  

Cpu2 = 1.33 

Cpu1 = 1  

Cpu2 = 1.5 

Cpu1 = 1  

Cpu2 = 1.67 

Cpu1 = 1  

Cpu2 = 2 

Cpu1 = 1.33  

Cpu2 = 1.5 

ขนาด

ตัวอยาง 

อํานาจ

ทดสอบ 

ขนาด

ตัวอยาง 

อํานาจ

ทดสอบ 

ขนาด

ตัวอยาง 

อํานาจ

ทดสอบ 

ขนาด

ตัวอยาง 

อํานาจ

ทดสอบ 

ขนาด

ตัวอยาง 

อํานาจ

ทดสอบ 

150 0.89490 70 0.88088 40 0.84642 20 0.80627 810 0.89990 

160 0.91258 80 0.91962 50 0.91460 30 0.93958 820 0.90318 

Cpu1 = 1.33  

Cpu2 = 1.67 

Cpu1 = 1.33   

Cpu2 = 2 

Cpu1 = 1.5   

Cpu2 = 1.67 

Cpu1 = 1.5  

Cpu2 = 2 

Cpu1 = 1.67  

Cpu2 = 2 

ขนาด

ตัวอยาง 

อํานาจ

ทดสอบ 

ขนาด

ตัวอยาง 

อํานาจ

ทดสอบ 

ขนาด

ตัวอยาง 

อํานาจ

ทดสอบ 

ขนาด

ตัวอยาง 

อํานาจ

ทดสอบ 

ขนาด

ตัวอยาง 

อํานาจ

ทดสอบ 

220 0.89278 70 0.89996 990 0.89982 130 0.88354 340 0.89634 

230 0.90710 80 0.93558 1000 0.90194 140 0.90284 350 0.90110 
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ตารางที่ 3 ขนาดตวัอยางและอํานาจการทดสอบ สําหรับเปรียบเทียบผูสงมอบสามราย ณ ระดับนัยสําคัญ 0.05 

Cpu1 = 1  

Cpu2 , Cpu3= 1.33 

Cpu1 = 1  

Cpu2 , Cpu3= 1.5 

Cpu1 = 1  

Cpu2 , Cpu3= 1.67 

Cpu1 = 1  

Cpu2 , Cpu3= 2 

Cpu1 = 1.33  

Cpu2 , Cpu3= 1.5 

ขนาด

ตัวอยาง 

อํานาจ

ทดสอบ 

ขนาด

ตัวอยาง 

อํานาจ

ทดสอบ 

ขนาด

ตัวอยาง 

อํานาจ

ทดสอบ 

ขนาด

ตัวอยาง 

อํานาจ

ทดสอบ 

ขนาด

ตัวอยาง 

อํานาจ

ทดสอบ 

130 0.88822 60 0.86906 40 0.88752 20 0.85954 720 0.89912 

140 0.91116 70 0.91502 50 0.94622 30 0.96374 730 0.90106 

Cpu1 = 1.33  

Cpu2 , Cpu3= 1.67 

Cpu1 = 1.33   

Cpu2 , Cpu3= 2 

Cpu1 = 1.5   

Cpu2 , Cpu3= 1.67 

Cpu1 = 1.5  

Cpu2 , Cpu3= 2 

Cpu1 = 1.67  

Cpu2 , Cpu3= 2 

ขนาด

ตัวอยาง 

อํานาจ

ทดสอบ 

ขนาด

ตัวอยาง 

อํานาจ

ทดสอบ 

ขนาด

ตัวอยาง 

อํานาจ

ทดสอบ 

ขนาด

ตัวอยาง 

อํานาจ

ทดสอบ 

ขนาด

ตัวอยาง 

อํานาจ

ทดสอบ 

190 0.88308 60 0.88974 890 0.89834 120 0.89308 300 0.89092 

200 0.90000 70 0.93200 900 0.90278 130 0.91790 310 0.90016 

 


