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บทที ่4 
 

ผลการวิจัย 
 

4.1 ผลการวิเคราะหเพื่อหาปจจัยและระดับที่เหมาะสมที่มีอิทธิพลตอผลตอบสนองทั้ง2 
ซ่ึงประกอบดวย คาเบ่ียงเบนมาตรฐานของตําแหนงหัวอานเขยีน และคาเฉลี่ยตําแหนง
ของหัวอานเขียน           
 

4.1.1 การทดลอง โดยวิธกีารของทากชูิ (Taguchi Design) 
การทดลองขั้นตนเปนการทดลองเพื่อศึกษาปจจัยของกระบวนการและนําผลมา

เปรียบเทียบการทดลอง โดยวิธีการออกแบบเชิงแฟคทอเรียล (Factorial Design) หลักการ
ออกแบบการทดลองตามวิธีการของทากูชิเปนหนึ่งในวิธีการที่เหมาะสมกับการศึกษาปจจัยหลายๆ 
ปจจัยเพราะการออกแบบการทดลองแบบทากูชิสามารถประหยัดเวลาและลดคาใชจายไดอีกทั้ง
ผูวิจัยตองการนําการวิเคราะหคา Signal-to-noise ratio (S/N) มาประกอบกับการวิเคราะหคา
เบี่ยงเบนมาตรฐานและคาเฉลี่ย ซึ่งเปนสองผลตอบสนองจากการทดลอง โดยวิธีการออกแบบเชิง
แฟคทอเรียล เพื่อใชเปนขอมูลในการวิเคราะหการหาคาที่ดีที่สุดในข้ันตอไป 

ตามรายละเอียดที่แสดงไวในบทวิธีการวิจัย ในตารางแสดงระดับของปจจัยที่ใชในการ
ทดลอง (ตารางที่ 3.4) ปจจัยที่คาดวานาจะมีอิทธิพลตอแขนจับหัวอานเขียนขอมูลทั้ง 8 ปจจัยได
ถูกวิเคราะหโดยวิธีการของทากูชิ โดยปจจัยและระดับปจจัยที่ใชในการทดลองถูกแสดงดังตารางที่ 
4.1  

ตารางที ่ 4.1 
ปจจัยและระดบัปจจัยที่ใชในการทดลองเบื้องตน 

ลําดับ ปจจัย ระดับตํ่า ระดับสูง หนวย
1 Mount Head Height -90 -10  ไมโครเมตร 
2 Support Pin Height -50 50  ไมโครเมตร 
3 UV1 Cure Time 0.2 0.6 วินาที
4 UV2 Cure Time 1 3 วินาที
5  Adhesive Dot Size 250 370  ไมโครเมตร 
6 PSA mean 1.25 2.05 องศา
7 Mount Head Y-Axis Speed 20000 40000 มิลลิเมตรตอนาที
8 Mount Head Z-Axis Speed 5000 15000 มิลลิเมตรตอนาที

ปจจัยและระดับที่ศึกษา
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ภาพที ่4.1 
แผนภูมิแสดงความสัมพันธระหวางปจจยันําเขา (Input) กระบวนการ (Process) และปจจัย

สงออก (Output) 
 

การออกแบบการทดลองในขั้นตอนของการทดลองเบื้องตนไดนําวิธีการออกแบบการ
ทดลองตามแนววิธีของ “ทากูชิ” โดยเลือกใชภาพแบบ L16 Orthogonal Array สําหรับการทดลอง
ที่มีปจจัย8 ปจจัยและมีระดับการทดลอง 2 ระดับสําหรับแตละปจจัยและภาพแบบ L16 
Orthogonal Array ในการทดลองเบื้องตนนั้นไมมีการกําหนด Interaction ของปจจัยแตละปจจัย  
 

ตารางที ่ 4.2 
การทดลองของทากูช ิชนิด “Taguchi L16 Orthogonal Array” 

 

Run A B C D E F G H
1 1 1 1 1 1 1 1 1
2 1 1 1 2 1 2 2 2
3 1 1 2 1 2 1 2 2
4 1 1 2 2 2 2 1 1
5 1 2 1 1 2 2 1 2
6 1 2 1 2 2 1 2 1
7 1 2 2 1 1 2 2 1
8 1 2 2 2 1 1 1 2
9 2 1 1 1 2 2 2 1
10 2 1 1 2 2 1 1 2
11 2 1 2 1 1 2 1 2
12 2 1 2 2 1 1 2 1
13 2 2 1 1 1 1 2 2
14 2 2 1 2 1 2 1 1
15 2 2 2 1 2 1 1 1
16 2 2 2 2 2 2 2 2

Factors

 

 
 

Head 
Attachment 

1.Suspension 
2.Slider 
3.Adhesive 

Standard deviation 
 of slider position 

Average of slider position 

Mount Head Height 
Support Pin Height 
UV1 Cure Time 
UV2 Cure Time 
Adhesive Dot Size 
PSA mean 
Mount Head Y-Axis Speed 
Mount Head Z-Axis Speed 
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  ผลการทดลองเบื้องตนจากทดลอง Taguchi L16 
ในการทดลองเบื้องตนนี้โดยใชภาพแบบการทดลองแบบ L16 ตามแบบแผนของ 

Taguchi  โดยมีการทดลองทั้งหมด 16 การทดลองภายใต 8 ปจจัยและแตละปจจัยจะมีทั้งหมด 2 
ระดับดวยกันและในแตละระดับของการทดลอง 16 การทดลองจะมีการทดลองซ้ํา 40 คร้ังโดย
แบงเปน 4 กลุมๆ ละ 10 คร้ัง เพื่อทําการศึกษาและเปรียบเทียบความแปรปรวนของการติดหัวอาน
ในแตละครั้งภายใตการทดลองในเงื่อนไขเดียวกัน 

การตรวจสอบตําแหนงหัวอานกระทําโดยการใชเครื่องมือวัดที่ไมสัมผัสกับชิ้นงาน
โดยตรง (Optical Gauge Smartscope) ซึ่งมีความละเอียดสูงสุดถึง 0.05 ไมโครเมตรและวิธีการ
ในการตรวจวัดนี้จะใชโปรแกรมที่สรางขึ้นมาสําหรับการตรวจสอบโดยเฉพาะ 

 

ตารางที ่4.3 
ตาราง ผลการทดลอง 

       

Run A B C D E F G H avg (run1‐10) avg (run11‐20) avg (run21‐30) avg (run31‐40)
1 1 1 1 1 1 1 1 1 0.047702 0.047640 0.047640 0.047711
2 1 1 1 2 1 2 2 2 0.047851 0.047383 0.047383 0.047230
3 1 1 2 1 2 1 2 2 0.047188 0.047350 0.047350 0.047292
4 1 1 2 2 2 2 1 1 0.047190 0.047057 0.047057 0.047116
5 1 2 1 1 2 2 1 2 0.047197 0.047340 0.047340 0.047205
6 1 2 1 2 2 1 2 1 0.047146 0.047172 0.047172 0.047317
7 1 2 2 1 1 2 2 1 0.047684 0.048058 0.048058 0.047488
8 1 2 2 2 1 1 1 2 0.047487 0.047564 0.047564 0.047508
9 2 1 1 1 2 2 2 1 0.047299 0.047345 0.047345 0.047283
10 2 1 1 2 2 1 1 2 0.047174 0.047077 0.047077 0.047033
11 2 1 2 1 1 2 1 2 0.047756 0.047304 0.047304 0.047039
12 2 1 2 2 1 1 2 1 0.047545 0.047527 0.047527 0.047410
13 2 2 1 1 1 1 2 2 0.047543 0.047681 0.047681 0.047655
14 2 2 1 2 1 2 1 1 0.047547 0.047511 0.047511 0.047548
15 2 2 2 1 2 1 1 1 0.047098 0.047254 0.047254 0.047173
16 2 2 2 2 2 2 2 2 0.047207 0.047185 0.047185 0.047110

Factors  Result

 
 

ผลการทดลองตามวิธีการของทากูชิสามารถสรุประดับความสําคัญและคาความ
แตกตางอยางมีนัยสําคัญที่ระดับคาความผิดพลาดแบบที่ 1 ดังภาพ 4.12 
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_______________________________________________________________________ 
 
Response Table for Signal to Noise Ratios
Nominal is best (10*Log10(Ybar^2/s^2))

Level A B C D E F G H

UV2 Cure 
Time

UV1 Cure 
Time

Support 
Pin Height

Mount 
Head 
Height

 Adhesive 
Dot Size

PSA 
mean

Mount 
Head Z-
Speed

Mount 
Head Y-
Speed

1 54.66 55.39 57.94 54.78 54.86 57.97 57.68 57.96
2 58.04 57.31 54.76 57.92 57.84 54.73 55.02 54.74

Delta 3.38 1.92 3.18 3.15 2.97 3.24 2.65 3.21
P-value 0.394 0.622 0.422 0.426 0.451 0.413 0.499 0.417

Response Table for Means
Level A B C D E F G H

UV2 Cure 
Time

UV1 Cure 
Time

Support 
Pin Height

Mount 
Head 
Height

 Adhesive 
Dot Size

PSA 
mean

Mount 
Head Z-
Speed

Mount 
Head Y-
Speed

1 0.04742 0.04735 0.0474 0.04745 0.04756 0.04739 0.04734 0.04742
2 0.04735 0.04742 0.04737 0.04732 0.04721 0.04738 0.04743 0.04735

Delta 0.00007 0.00007 0.00003 0.00012 0.00036 0.00001 0.00008 0.00007
P-value 0.132 0.131 0.542 0.022 0.000 0.774 0.083 0.149

Response Table for Standard Deviations
Level A B C D E F G H

UV2 Cure 
Time

UV1 Cure 
Time

Support 
Pin Height

Mount 
Head 
Height

 Adhesive 
Dot Size

PSA 
mean

Mount 
Head Z-
Speed

Mount 
Head Y-
Speed

1 0.000116 0.000112 0.00008 0.000119 0.000135 0.000062 0.000084 0.000082
2 0.000082 0.000086 0.000118 0.000079 0.000063 0.000136 0.000114 0.000116

Delta 0.000034 0.000027 0.000037 0.000039 0.000071 0.000074 0.000029 0.000035
P-value 0.487 0.586 0.453 0.425 0.169 0.155 0.548 0.482  

 
_______________________________________________________________________ 

ภาพที ่4.2 
ลําดับความสาํคัญของคา S/N, mean, Standard deviation, และคา p-value ของการวิเคราะห

ความแปรปรวน 
 
สรุปผลการทดลองขั้นตนการออกแบบการทดลองแบบทากูช ิ

จากผลการทดลองขั้นตนหลังจากไดทําการวิเคราะหเพื่อคนหาปจจัยที่สงผลตอ
ตําแหนงการติดหัวอาน โดยอาศัยเทคนิคการออกแบบการทดลองแบบทากูชิและการวิเคราะห
ขอมูลโดยอาศัยการวิเคราะหและพิจารณาคา Signal-to-noise ratio (S/N) แบบ Nominal is the 
Best ประกอบกับการวิเคราะหคาความแปรปรวนควบคูไปดวย โดยกําหนดคาความผิดพลาดแบบ
ที่ 1 (α = 0.05, 0.10) ซึ่งผลการทดลองสามารถสรุปไดดังตอไปนี้ 
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1. ปจจัยที่สงผลตอคา S/N ไมมีปจจัยใดที่มีความแตกตางอยางมีนัยสําคัญที่ระดับคา
ความผิดพลาดแบบที่ 1 (α = 0.05, 0.10) ไมมีปจจัยที่มีคา p-value นอยกวา 0.05 , 0.10 

2. ปจจัยที่สงผลตอคาเฉลี่ย (means) ปจจัยที่มีความแตกตางอยางมีนัยสําคัญที่ระดับ
คาความผิดพลาดแบบที่ 1 (α = 0.05) คือปจจัย E (Adhesive Dot Size) และ D (Mount Head 
Height)   และที่ α = 0.10 คือปจจัย G (Mount Head Z-speed) ซึ่งดูไดจากภาพ 4.13 ตาราง
การวิเคราะหความแปรปรวนของคาเฉลี่ย 
 

 
 

ภาพที ่4.3 
ตารางการวิเคราะหความแปรปรวนของคาเฉลี่ย 

 
3. ลําดับของปจจัยที่สงผลตอคาคาเบี่ยงเบนมาตรฐานของตําแหนงหัวอาน (standard 

deviations)   N ไมมีปจจัยใดที่มีความแตกตางอยางมีนัยสําคัญที่ระดับคาความผิดพลาดแบบที่ 1 
(α = 0.05, 0.10) ไมมีปจจัยที่มีคา p-value นอยกวา 0.05, 0.10 
  

4.1.2 การทดลอง โดยวิธกีารออกแบบเชิงแฟคทอเรียลบางสวน (Fractional 
Factorial Design) 

จากการทดลองโดยวิธีการของทากูชิพบวาปจจัยที่สงผลตอคาผลตอบสนองทั้ง 3 อยาง
คือคา S/N, คาเฉลี่ย, และคาเบี่ยงเบนมาตรฐานซึ่งคาดวาอาจจะมีความไวไมพอจึงทดลองดําเนิน
โดยวิธีการออกแบบเชิงแฟคทอเรียลโดย ปจจัยและระดับของปจจัยที่ใชในการทดลองแสดงใน 
ตารางที่ xxx  ซึ่งมีทั้งหมด 8 ปจจัยไดถูกวิเคราะหดวยวิธีการออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียล
บางสวนแบบ แบบ  8 factors ที่ resolution 4   จํานวน 40 เรพลิเคต และ Center Point จํานวน 3 
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การทดลองรวมแลวทั้งหมด 19 การทดลอง โดย คาที่นํามาใสในตารางผลตอบสนองคือคา
เบี่ยงเบนมาตรฐานของตําแหนงหัวอานจากการคํานวณทั้ง 40 เรพลิเคต เปนผลตอบสนองที่ 1 
และ  ,คาเฉลี่ยของตําแหนงหัวอานจากการคํานวณเปนผลตอบสนองที่ 2   

 
ตารางที ่4.4 

ปจจัยและระดบัปจจัยที่ใชในการทดลอง 
 

ลําดับ ปจจัย ระดับตํ่า ระดับสูง หนวย
1 Mount Head Height -90 -10  ไมโครเมตร 
2 Support Pin Height -50 50  ไมโครเมตร 
3 UV1 Cure Time 0.2 0.6 วินาที
4 UV2 Cure Time 1 3 วินาที
5  Adhesive Dot Size 250 370  ไมโครเมตร 
6 PSA mean 1.25 2.05 องศา
7 Mount Head Y-Axis Speed 20000 40000 มิลลิเมตรตอนาที
8 Mount Head Z-Axis Speed 5000 15000 มิลลิเมตรตอนาที

ปจจัยและระดับท่ีศึกษา

 
 

รายละเอียดของลําดับการทดลองและผลลัพธที่ไดของทั้ง 19 การทดลองถูกแสดงไวใน
ภาคผนวก ก และเมื่อนําผลจากการทดลองมาทําการวิเคราะหตามหลักการวิเคราะหความ
แปรปรวน ผลการวิเคราะหความแปรปรวน จะเปนดังแสดงไวในภาคผนวก ก เชนกัน สวนผล
ปจจัยที่สงผลตอคาผลตอบสนองทั้ง 2 มีผลดังนี้  
 
ผลการทดลองของ ผลตอบสนองที1่ คาเบ่ียงเบนมาตรฐานของตําแหนงหวัอาน 

ปจจัยหลักที่มีผลกระทบหลัก (Main Effect) ตอผลตอบสนองที่1 คือคา Mount Head 
Height, Support Pin Height, UV1 Cure Time, Adhesive Dot Size, PSA mean, Mount Head 
Y-Axis Speed ซึ่งสามารถดูไดจากคา p-value ที่ตํ่ากวา 0.05   
 ปจจัยหลักที่มีผลกระทบเปนผลอันตรกริยาตอผลตอบสนองที่1 คือคา Mount Head 
Height x Support Pin Height, Mount Head Height x UV1 Cure Time, Mount Head Height 
x Adhesive Dot Size, Mount Head Height x PSA mean, Mount Head Height x Mount 
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Head Y-Axis Speed, Mount Head Height x Mount Head Z-Axis Speed ซึ่งสามารถดูไดจาก
คา p-value ที่ตํ่ากวา 0.05   
 
ผลการทดลองของ ผลตอบสนองที2่ คาเฉลี่ยตําแหนงของหวัอาน  

ปจจัยหลักที่มีผลกระทบหลัก (Main Effect) ตอผลตอบสนองที่1 คือคา Mount Head 
Height, Support Pin Height, UV2 Cure Time, Adhesive Dot Size, Mount Head Z-Axis 
Speed, ซึ่งสามารถดูไดจากคา p-value ที่ตํ่ากวา 0.05   
 ปจจัยหลักที่มีผลกระทบเปนผลอันตรกริยาตอผลตอบสนองที่1 คือคา Mount Head 
Height x Support Pin Height, Mount Head Height x UV2 Cure Time, Mount Head Height 
x Mount Head Z-Axis Speed ซึ่งสามารถดูไดจากคา p-value ที่ตํ่ากวา 0.05   
 เมื่อเปรียบเทียบกับวิธีการของทากูชิแลวพบวาการทดลองโดยวิธีการออกแบบเชิง
แฟคทอเรียลบางสวน มีปจจัยหลายปจจัยที่สงผลหลักหรือผลอันตรกริยานั้นมีอิทธิพลอยางมี
นัยสําคัญตอผลตอบสนอง อีกทั้ง Center point นั้นมีอิทธิพลอยางมีนัยสําคัญตอผลตอบสนอง
เชนกัน จึงทําใหไดขอสรุปเกี่ยวกับปจจัยที่มีอิทธิพลตอผลตอบสนองทั้ง2 ดังตารางที่ 4.5 
 

ตารางที ่ 4.5 
ขอสรุปเกี่ยวกบัปจจัยทีม่ีอิทธิพลตอผลตอบสนองทั้ง2 

 
ผลกระทบหลัก (Main Effect) ผลอันตรกริยา (Interaction)

ผลตอบสนองที่1 
คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของ

ตําแหนงหัวอาน

Mount Head Height
Support Pin Height

UV1 Cure Time
Adhesive Dot Size

PSA mean
Mount Head Y-Axis Speed

Mount Head Height x Support Pin Height
Mount Head Height x UV1 Cure Time

Mount Head Height x Adhesive Dot Size
Mount Head Height x PSA mean

Mount Head Height x Mount Head Y-Axis Speed
Mount Head Height x Mount Head Z-Axis Speed 

ผลตอบสนองที่2 
คาเฉลี่ยตําแหนงของหัวอาน

Mount Head Height
Support Pin Height

UV2 Cure Time
Adhesive Dot Size

Mount Head Z-Axis Speed

Mount Head Height x Support Pin Height
Mount Head Height x UV2 Cure Time

Mount Head Height x Mount Head Z-Axis Speed
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 4.1.3 การหาเงื่อนไขที่เหมาะสม (Optimum Condition) ของกระบวนการผลิต 
โดยวิธีการพื้นผิวตอบสนอง (Response Surface Methodology, RSM) 
 จากการออกแบบการทดลองแบบทากูชิ และการออกแบบเชิงแฟคทอเรียลบางสวน ได
ปจจัยที่สอดคลองกัน แตการออกแบบการทดลองแบบทากูชิ ไดปจจัยนอยกวาซึ่งอาจเกิดจาก
ความไวในการตรวจวัดที่ตํ่ากวาซึ่งตางจากการออกแบบเชิงแฟคทอเรียลบางสวนซึ่งผลที่ไดพบวา
ทั้ง 8 ปจจัยมีผลกระทบตอผลตอบสนองที่1 หรือผลตอบสนองที่2   ในสวนของการหาเงื่อนไขที่
เหมาะสม จึงไดเลือกปจจัยที่จะใชในการศึกษาการหาเงื่อนไขที่เหมาะสม (Optimum Condition) 
ของกระบวนการผลิต โดยวิธีการพื้นผิวตอบสนอง (Response Surface Methodology, RSM) ทั้ง 
8 ดังนี้ 

1. Mount Head Height 
2. Support Pin Height 
3. UV1 Cure Time 
4. UV2 Cure Time 
5. Adhesive Dot Size 
6. PSA mean 
7. Mount Head Y-Axis Speed 
8. Mount Head Z-Axis Speed 

 การกําหนดเงื่อนไข โดยวิธีการพื้นผิวตอบสนองสามารถจะคํานวณหาเงื่อนไขที่ดีที่สุด
ไดพรอมกันทั้งสองผลตอบสนองคือในงานวิจัยฉบับนี้มีผลตอบสนอง (Response) ทั้งหมด 2 
Response โดยที่ตองการใหคาตําแหนงของหัวอานมีคา 0.04727 นิ้วใกลเคียงกันและมีความ
แปรปรวนนอยที่สุด และคาพิกัดความเผื่อมีคาเทากับ +/- 0.0004 นิ้ว โดยในขั้นตอนการกําหนด
เงื่อนไขที่ดีที่สุด ไดใชโปรแกรม Minitab มาชวยในการคํานวณโดยกําหนดเงื่อนไขดังนี้ 

เงื่อนไขในการกําหนดเปาหมายของผลตอบสนองที่1 คือคาเบี่ยงเบนมาตรฐานของ
ตําแหนงหัวอาน เปนแบบคาต่ําสุดที่ และกําหนดเปาหมายของผลตอบสนองที่2 เปนแบบการเขาสู
คากลาง (Hit Target Value) โดยใหคาเปาหมาย (Target) เทากับ 0.04727 นิ้ว 

การใหน้ําหนัก (Weight) และความสําคัญของแตละผลตอบสนอง จะมีคาเทากัน
ทั้งหมดโดยใหคาน้ําหนัก (Weight) เทากับ 1 และใหคาความสําคัญ (Important) เทากับ 1 เชนกัน  
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ตารางที ่4.6 
การกําหนดคาของการหาฟงกชั่นความพึงพอใจ (Desirability Function) 

   

 Target Lower Target Upper Weight Important
ผลตอบสนองที่1  
คาเบี่ยงเบน
มาตรฐานของ
ตําแหนงหัวอาน Minimum

0.04  
(miliinch) 

0.04  
(miliinch) 

0.08 
(miliinch) 1 1 

ผลตอบสนองที่2  
คาเฉลี่ยตําแหนง
ของหัวอาน Target 

0.04697 
(inch) 

0.04727 
(inch) 

0.04757 
(inch) 1 1 

 
จุดเริ่มตน 
Mount Head Height     = -50 
Support Pin Height  = 0 
UV1 Cure Time   = 0.4 
UV2 Cure Time   = 2 
Adhesive Dot Size  = 310 
PSA mean   = 1.65 
Mount Head Y-Axis Speed = 30000 
Mount Head Z-Axis Speed = 10000 
 

ผลลัพธ 
Mount Head Height     = -50 
Support Pin Height  = -25 
UV1 Cure Time   = 0.5 
UV2 Cure Time   = 2 
Adhesive Dot Size  = 307 
PSA mean   = 1.25 
Mount Head Y-Axis Speed = 20000 
Mount Head Z-Axis Speed = 15000 



88 
 

การทาํนายผล 
Response1   =   0.0324        ,   desirability =   1.000000 
Response2   =   0.0472700 ,   desirability =   0.85980 
 

       
 

ภาพที ่4.4 
ผลการคํานวณเงื่อนไขที่ดีที่สุดในการผลิต ไปตามเปาหมายทีก่ําหนดไวโดยวิธกีารพื้นผวิสนอง 

(Response Optimization) 
 

จากผลการทดลองปจจัยที่สงผลตอฟงกชั่นความพึงพอใจ ของผลตอบสนอง    ใน
ลําดับตนๆ คือ Mount Head Height, Adhesive Dot Size, PSA mean สวนปจจัยอื่นๆ เปนปจจัย
ที่สงผลตอผลตอบสนอง ในระดับรองลงมา หรือในระดับนอย  

จากคาดานตนเมื่อพิจารณาความละเอียดในการที่ปรับคาปจจัยนั้นๆ พบวาการที่ปรับ
คามีขีดจํากัดดังตารางขางลาง จึงมีคําแนะนําในการปรับคาควรพิจารณาตามขีดจํากัดดวย 
เงื่อนไขและขอจํากัดการปรับสามารถอางอิงซึ่งไดอธิบายในบทที่ 3 แลว  
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ตารางที ่ 4.7 
ความละเอยีดในการที่ปรับคาปจจัยตางๆ 

 

Factors Setting resolution 

Setup Limit 

unit Lo Hi 
Mount Head Height 5 -90 -10 um 
Support Pin Height 5 -50 50 um 

UV1 Cure Time 0.1 0.2 0.6 sec 
UV2 Cure Time 0.1 1 3 sec 

 Adhesive Dot Size 1 250 370 um 
PSA mean 0.05 1.25 2.05 degree 

Mount Head Y-Axis Speed 100 20000 40000 mm/min 
Mount Head Z-Axis Speed 100 5000 15000 mm/min 

 
4.2 การทดลองยืนยันผลการทดลองสภาวะที่เหมาะสม (Confirmation Run) 

 
การทดลองเพื่อยืนยันผลเปนการทดลองผลิตเพื่อทําการพิสูจนวาเงื่อนไขที่ดีที่สุดนั้นมี

ประสิทธิผลเพียงใดและใหผลเปนไปตามความตองการหรือไมกอนที่จะนําเงื่อนไขที่ดีที่สุดไปใช
ผลิตจริง โดยที่เงื่อนไขที่ดีที่สุดนั้นไดมาจากการทดลอง เพื่อหาสภาวะที่เหมาะสมโดยวิธีการ
ทดลองเพื่อยืนยันผล โดยเงื่อนไขที่ใชทดลองเพื่อยืนยันผลการทดลองการคนหาสภาวะที่เหมาะสม
จาก Optimizer แสดงในตารางขางลางนี้ 
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ตารางที ่ 4.8 
คาที่ใชทาํการทดลองยนืยนัผลการทดลองสภาวะที่เหมาะสม 

 
ปจจัยและระดับที่เหมาะสมในการติดหัวอาน  
    

Factors Setting Unit reference 
Mount Head Height -50 um fixed setup 
Support Pin Height -25 um fixed setup 
UV1 cure time 0.5 sec fixed setup 
UV1 cure time 2 sec fixed setup 
Adhesive Dot size 307 um fixed setup 
PSA mean 1.25 degree controlled material 
Mount Head Y-speed 20000 mm/min fixed setup 
Mount Head Y-speed 15000 mm/min fixed setup 
  

จากการทดลองยืนยันผลการทดลองสภาวะที่เหมาะสมจํานวน 3 กลุมเปรียบการเก็บ
ขอมูลกอนหนา พบวาคาเฉลี่ยของตําแหนงหัวอานที่ไดใกลเคียงกับคาเปาหมาย (target) มากขึ้น
และมีความแปรปรวนนอยลงดังตารางและแผนภูมิภาพดานลาง  
 

ตารางที ่4.9 
ผลเปรียบเทยีบ ตําแหนงหัวอานกอนหนา และหลังการทดลอง 
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ภาพที ่4.5 
I-MR chart เปรียบเทียบ ตําแหนงหัวอานกอนหนา และหลังการทดลอง 

 

 
 

ภาพที ่4.6 
X-bar, S-chart เปรียบเทียบ ตําแหนงหัวอานกอนหนา และหลังการทดลอง 


