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บทที ่4 
 

ผลการวิจัย 
 

4.1 ผลการวิเคราะหเพื่อหาปจจัยและระดับที่เหมาะสมที่มีอิทธิพลตอผลตอบสนองทั้ง2 
ซ่ึงประกอบดวย คาเบ่ียงเบนมาตรฐานของตําแหนงหัวอานเขยีน และคาเฉลี่ยตําแหนง
ของหัวอานเขียน           
 

4.1.1 การทดลอง โดยวิธกีารของทากชูิ (Taguchi Design) 
การทดลองขั้นตนเปนการทดลองเพื่อศึกษาปจจัยของกระบวนการและนําผลมา

เปรียบเทียบการทดลอง โดยวิธีการออกแบบเชิงแฟคทอเรียล (Factorial Design) หลักการ
ออกแบบการทดลองตามวิธีการของทากูชิเปนหนึ่งในวิธีการที่เหมาะสมกับการศึกษาปจจัยหลายๆ 
ปจจัยเพราะการออกแบบการทดลองแบบทากูชิสามารถประหยัดเวลาและลดคาใชจายไดอีกทั้ง
ผูวิจัยตองการนําการวิเคราะหคา Signal-to-noise ratio (S/N) มาประกอบกับการวิเคราะหคา
เบี่ยงเบนมาตรฐานและคาเฉลี่ย ซึ่งเปนสองผลตอบสนองจากการทดลอง โดยวิธีการออกแบบเชิง
แฟคทอเรียล เพื่อใชเปนขอมูลในการวิเคราะหการหาคาที่ดีที่สุดในข้ันตอไป 

ตามรายละเอียดที่แสดงไวในบทวิธีการวิจัย ในตารางแสดงระดับของปจจัยที่ใชในการ
ทดลอง (ตารางที่ 3.4) ปจจัยที่คาดวานาจะมีอิทธิพลตอแขนจับหัวอานเขียนขอมูลทั้ง 8 ปจจัยได
ถูกวิเคราะหโดยวิธีการของทากูชิ โดยปจจัยและระดับปจจัยที่ใชในการทดลองถูกแสดงดังตารางที่ 
4.1  

ตารางที ่ 4.1 
ปจจัยและระดบัปจจัยที่ใชในการทดลองเบื้องตน 

ลําดับ ปจจัย ระดับตํ่า ระดับสูง หนวย
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 มิลลิเมตรตอนาที
8 Mount Head Z-Axis Speed 5000 15000 มิลลิเมตรตอนาที

ปจจัยและระดับที่ศึกษา
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ภาพที ่4.1 
แผนภูมิแสดงความสัมพันธระหวางปจจยันําเขา (Input) กระบวนการ (Process) และปจจัย

สงออก (Output) 
 

การออกแบบการทดลองในขั้นตอนของการทดลองเบื้องตนไดนําวิธีการออกแบบการ
ทดลองตามแนววิธีของ “ทากูชิ” โดยเลือกใชภาพแบบ L16 Orthogonal Array สําหรับการทดลอง
ที่มีปจจัย8 ปจจัยและมีระดับการทดลอง 2 ระดับสําหรับแตละปจจัยและภาพแบบ L16 
Orthogonal Array ในการทดลองเบื้องตนนั้นไมมีการกําหนด Interaction ของปจจัยแตละปจจัย  
 

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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  ผลการทดลองเบื้องตนจากทดลอง Taguchi L16 
ในการทดลองเบื้องตนนี้โดยใชภาพแบบการทดลองแบบ L16 ตามแบบแผนของ 

Taguchi  โดยมีการทดลองทั้งหมด 16 การทดลองภายใต 8 ปจจัยและแตละปจจัยจะมีทั้งหมด 2 
ระดับดวยกันและในแตละระดับของการทดลอง 16 การทดลองจะมีการทดลองซ้ํา 40 คร้ังโดย
แบงเปน 4 กลุมๆ ละ 10 คร้ัง เพื่อทําการศึกษาและเปรียบเทียบความแปรปรวนของการติดหัวอาน
ในแตละครั้งภายใตการทดลองในเงื่อนไขเดียวกัน 

การตรวจสอบตําแหนงหัวอานกระทําโดยการใชเครื่องมือวัดที่ไมสัมผัสกับชิ้นงาน
โดยตรง (Optical Gauge Smartscope) ซึ่งมีความละเอียดสูงสุดถึง 0.05 ไมโครเมตรและวิธีการ
ในการตรวจวัดนี้จะใชโปรแกรมที่สรางขึ้นมาสําหรับการตรวจสอบโดยเฉพาะ 

 

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

 
 

ผลการทดลองตามวิธีการของทากูชิสามารถสรุประดับความสําคัญและคาความ
แตกตางอยางมีนัยสําคัญที่ระดับคาความผิดพลาดแบบที่ 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 
ลําดับความสาํคัญของคา S/N, mean, Standard deviation, และคา p-value ของการวิเคราะห

ความแปรปรวน 
 
สรุปผลการทดลองขั้นตนการออกแบบการทดลองแบบทากูช ิ

จากผลการทดลองขั้นตนหลังจากไดทําการวิเคราะหเพื่อคนหาปจจัยที่สงผลตอ
ตําแหนงการติดหัวอาน โดยอาศัยเทคนิคการออกแบบการทดลองแบบทากูชิและการวิเคราะห
ขอมูลโดยอาศัยการวิเคราะหและพิจารณาคา Signal-to-noise ratio (S/N) แบบ Nominal is the 
Best ประกอบกับการวิเคราะหคาความแปรปรวนควบคูไปดวย โดยกําหนดคาความผิดพลาดแบบ
ที่ 1 (α = 0.05, 0.10) ซึ่งผลการทดลองสามารถสรุปไดดังตอไปนี้ 



83 
 

1. ปจจัยที่สงผลตอคา S/N ไมมีปจจัยใดที่มีความแตกตางอยางมีนัยสําคัญที่ระดับคา
ความผิดพลาดแบบที่ 1 (α = 0.05, 0.10) ไมมีปจจัยที่มีคา p-value นอยกวา 0.05 , 0.10 

2. ปจจัยที่สงผลตอคาเฉลี่ย (means) ปจจัยที่มีความแตกตางอยางมีนัยสําคัญที่ระดับ
คาความผิดพลาดแบบที่ 1 (α = 0.05) คือปจจัย E (Adhesive Dot Size) และ D (Mount Head 
Height)   และที่ α = 0.10 คือปจจัย G (Mount Head Z-speed) ซึ่งดูไดจากภาพ 4.13 ตาราง
การวิเคราะหความแปรปรวนของคาเฉลี่ย 
 

 
 

ภาพที ่4.3 
ตารางการวิเคราะหความแปรปรวนของคาเฉลี่ย 

 
3. ลําดับของปจจัยที่สงผลตอคาคาเบี่ยงเบนมาตรฐานของตําแหนงหัวอาน (standard 

deviations)   N ไมมีปจจัยใดที่มีความแตกตางอยางมีนัยสําคัญที่ระดับคาความผิดพลาดแบบที่ 1 
(α = 0.05, 0.10) ไมมีปจจัยที่มีคา p-value นอยกวา 0.05, 0.10 
  

4.1.2 การทดลอง โดยวิธกีารออกแบบเชิงแฟคทอเรียลบางสวน (Fractional 
Factorial Design) 

จากการทดลองโดยวิธีการของทากูชิพบวาปจจัยที่สงผลตอคาผลตอบสนองทั้ง 3 อยาง
คือคา S/N, คาเฉลี่ย, และคาเบี่ยงเบนมาตรฐานซึ่งคาดวาอาจจะมีความไวไมพอจึงทดลองดําเนิน
โดยวิธีการออกแบบเชิงแฟคทอเรียลโดย ปจจัยและระดับของปจจัยที่ใชในการทดลองแสดงใน 
ตารางที่ xxx  ซึ่งมีทั้งหมด 8 ปจจัยไดถูกวิเคราะหดวยวิธีการออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียล
บางสวนแบบ แบบ  8 factors ที่ resolution 4   จํานวน 40 เรพลิเคต และ Center Point จํานวน 3 
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การทดลองรวมแลวทั้งหมด 19 การทดลอง โดย คาที่นํามาใสในตารางผลตอบสนองคือคา
เบี่ยงเบนมาตรฐานของตําแหนงหัวอานจากการคํานวณทั้ง 40 เรพลิเคต เปนผลตอบสนองที่ 1 
และ  ,คาเฉลี่ยของตําแหนงหัวอานจากการคํานวณเปนผลตอบสนองที่ 2   

 
ตารางที ่4.4 

ปจจัยและระดบัปจจัยที่ใชในการทดลอง 
 

ลําดับ ปจจัย ระดับตํ่า ระดับสูง หนวย
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 มิลลิเมตรตอนาที
8 Mount Head Z-Axis Speed 5000 15000 มิลลิเมตรตอนาที

ปจจัยและระดับท่ีศึกษา

 
 

รายละเอียดของลําดับการทดลองและผลลัพธที่ไดของทั้ง 19 การทดลองถูกแสดงไวใน
ภาคผนวก ก และเมื่อนําผลจากการทดลองมาทําการวิเคราะหตามหลักการวิเคราะหความ
แปรปรวน ผลการวิเคราะหความแปรปรวน จะเปนดังแสดงไวในภาคผนวก ก เชนกัน สวนผล
ปจจัยที่สงผลตอคาผลตอบสนองทั้ง 2 มีผลดังนี้  
 
ผลการทดลองของ ผลตอบสนองที1่ คาเบ่ียงเบนมาตรฐานของตําแหนงหวัอาน 

ปจจัยหลักที่มีผลกระทบหลัก (Main Effect) ตอผลตอบสนองที่1 คือคา Mount Head 
Height, Support Pin Height, UV1 Cure Time, Adhesive Dot Size, PSA mean, Mount Head 
Y-Axis Speed ซึ่งสามารถดูไดจากคา p-value ที่ตํ่ากวา 0.05   
 ปจจัยหลักที่มีผลกระทบเปนผลอันตรกริยาตอผลตอบสนองที่1 คือคา 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 ซึ่งสามารถดูไดจาก
คา p-value ที่ตํ่ากวา 0.05   
 
ผลการทดลองของ ผลตอบสนองที2่ คาเฉลี่ยตําแหนงของหวัอาน  

ปจจัยหลักที่มีผลกระทบหลัก (Main Effect) ตอผลตอบสนองที่1 คือคา Mount Head 
Height, Support Pin Height, UV2 Cure Time, Adhesive Dot Size, Mount Head Z-Axis 
Speed, ซึ่งสามารถดูไดจากคา p-value ที่ตํ่ากวา 0.05   
 ปจจัยหลักที่มีผลกระทบเปนผลอันตรกริยาตอผลตอบสนองที่1 คือคา Mount Head 
Height x Support Pin Height, Mount Head Height x UV2 Cure Time, Mount Head Height 
x Mount Head Z-Axis Speed ซึ่งสามารถดูไดจากคา p-value ที่ตํ่ากวา 0.05   
 เมื่อเปรียบเทียบกับวิธีการของทากูชิแลวพบวาการทดลองโดยวิธีการออกแบบเชิง
แฟคทอเรียลบางสวน มีปจจัยหลายปจจัยที่สงผลหลักหรือผลอันตรกริยานั้นมีอิทธิพลอยางมี
นัยสําคัญตอผลตอบสนอง อีกทั้ง Center point นั้นมีอิทธิพลอยางมีนัยสําคัญตอผลตอบสนอง
เชนกัน จึงทําใหไดขอสรุปเกี่ยวกับปจจัยที่มีอิทธิพลตอผลตอบสนองทั้ง2 ดังตารางที่ 4.5 
 

ตารางที ่ 4.5 
ขอสรุปเกี่ยวกบัปจจัยทีม่ีอิทธิพลตอผลตอบสนองทั้ง2 

 
ผลกระทบหลัก (Main Effect) ผลอันตรกริยา (Interaction)

ผลตอบสนองที่1 
คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของ

ตําแหนงหัวอาน

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 
คาเฉลี่ยตําแหนงของหัวอาน

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 และการออกแบบเชิงแฟคทอเรียลบางสวน ได
ปจจัยที่สอดคลองกัน แตการออกแบบการทดลองแบบทากูชิ ไดปจจัยนอยกวาซึ่งอาจเกิดจาก
ความไวในการตรวจวัดที่ตํ่ากวาซึ่งตางจากการออกแบบเชิงแฟคทอเรียลบางสวนซึ่งผลที่ไดพบวา
ทั้ง 8 ปจจัยมีผลกระทบตอผลตอบสนองที่1 หรือผลตอบสนองที่2   ในสวนของการหาเงื่อนไขที่
เหมาะสม จึงไดเลือกปจจัยที่จะใชในการศึกษาการหาเงื่อนไขที่เหมาะสม (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
ไดพรอมกันทั้งสองผลตอบสนองคือในงานวิจัยฉบับนี้มีผลตอบสนอง (Response) ทั้งหมด 2 
Response โดยที่ตองการใหคาตําแหนงของหัวอานมีคา 0.04727 นิ้วใกลเคียงกันและมีความ
แปรปรวนนอยที่สุด และคาพิกัดความเผื่อมีคาเทากับ +/- 0.0004 นิ้ว โดยในขั้นตอนการกําหนด
เงื่อนไขที่ดีที่สุด ไดใชโปรแกรม Minitab มาชวยในการคํานวณโดยกําหนดเงื่อนไขดังนี้ 

เงื่อนไขในการกําหนดเปาหมายของผลตอบสนองที่1 คือคาเบี่ยงเบนมาตรฐานของ
ตําแหนงหัวอาน เปนแบบคาต่ําสุดที่ และกําหนดเปาหมายของผลตอบสนองที่2 เปนแบบการเขาสู
คากลาง (Hit Target Value) โดยใหคาเปาหมาย (Target) เทากับ 0.04727 นิ้ว 

การใหน้ําหนัก (Weight) และความสําคัญของแตละผลตอบสนอง จะมีคาเทากัน
ทั้งหมดโดยใหคาน้ําหนัก (Weight) เทากับ 1 และใหคาความสําคัญ (Important) เทากับ 1 เชนกัน  
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ตารางที ่4.6 
การกําหนดคาของการหาฟงกชั่นความพึงพอใจ (Desirability Function) 

   

 Target Lower Target Upper Weight Important
ผลตอบสนองที่1  
คาเบี่ยงเบน
มาตรฐานของ
ตําแหนงหัวอาน Minimum

0.04  
(miliinch) 

0.04  
(miliinch) 

0.08 
(miliinch) 1 1 

ผลตอบสนองที่2  
คาเฉลี่ยตําแหนง
ของหัวอาน Target 

0.04697 
(inch) 

0.04727 
(inch) 

0.04757 
(inch) 1 1 

 
จุดเริ่มตน 
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 
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การทาํนายผล 
Response1   =   0.0324        ,   desirability =   1.000000 
Response2   =   0.0472700 ,   desirability =   0.85980 
 

       
 

ภาพที ่4.4 
ผลการคํานวณเงื่อนไขที่ดีที่สุดในการผลิต ไปตามเปาหมายทีก่ําหนดไวโดยวิธกีารพื้นผวิสนอง 

(Response Optimization) 
 

จากผลการทดลองปจจัยที่สงผลตอฟงกชั่นความพึงพอใจ ของผลตอบสนอง    ใน
ลําดับตนๆ คือ Mount Head Height, Adhesive Dot Size, PSA mean สวนปจจัยอื่นๆ เปนปจจัย
ที่สงผลตอผลตอบสนอง ในระดับรองลงมา หรือในระดับนอย  

จากคาดานตนเมื่อพิจารณาความละเอียดในการที่ปรับคาปจจัยนั้นๆ พบวาการที่ปรับ
คามีขีดจํากัดดังตารางขางลาง จึงมีคําแนะนําในการปรับคาควรพิจารณาตามขีดจํากัดดวย 
เงื่อนไขและขอจํากัดการปรับสามารถอางอิงซึ่งไดอธิบายในบทที่ 3 แลว  
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ตารางที ่ 4.7 
ความละเอยีดในการที่ปรับคาปจจัยตางๆ 

 

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) 

 
การทดลองเพื่อยืนยันผลเปนการทดลองผลิตเพื่อทําการพิสูจนวาเงื่อนไขที่ดีที่สุดนั้นมี

ประสิทธิผลเพียงใดและใหผลเปนไปตามความตองการหรือไมกอนที่จะนําเงื่อนไขที่ดีที่สุดไปใช
ผลิตจริง โดยที่เงื่อนไขที่ดีที่สุดนั้นไดมาจากการทดลอง เพื่อหาสภาวะที่เหมาะสมโดยวิธีการ
ทดลองเพื่อยืนยันผล โดยเงื่อนไขที่ใชทดลองเพื่อยืนยันผลการทดลองการคนหาสภาวะที่เหมาะสม
จาก Optimizer แสดงในตารางขางลางนี้ 
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ตารางที ่ 4.8 
คาที่ใชทาํการทดลองยนืยนัผลการทดลองสภาวะที่เหมาะสม 

 
ปจจัยและระดับที่เหมาะสมในการติดหัวอาน  
    

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 กลุมเปรียบการเก็บ
ขอมูลกอนหนา พบวาคาเฉลี่ยของตําแหนงหัวอานที่ไดใกลเคียงกับคาเปาหมาย (target) มากขึ้น
และมีความแปรปรวนนอยลงดังตารางและแผนภูมิภาพดานลาง  
 

ตารางที ่4.9 
ผลเปรียบเทยีบ ตําแหนงหัวอานกอนหนา และหลังการทดลอง 
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ภาพที ่4.5 
I-MR chart เปรียบเทียบ ตําแหนงหัวอานกอนหนา และหลังการทดลอง 

 

 
 

ภาพที ่4.6 
X-bar, S-chart เปรียบเทียบ ตําแหนงหัวอานกอนหนา และหลังการทดลอง 


