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บทที ่5 
 

สรุปผลการวจิัยและขอเสนอแนะ 
 

5.1 สรุปผลการวิจยั 
 

คาตําแหนงของหัวอานเปนคาที่ไดจากกระบวนการติด หัวอานเขียนขอมูล (slider) 
ของ Hard Disk ลงบน ชิ้นแขวนหัวอาน (Suspension)  ซึ่งคานี้เปนหนึ่งในปจจัยที่สําคัญตอความ
สูงของการบินของหัวอานเขียนขอมูล (slider) เหนือแผนดิสก ขณะทําการอานหรืบันทึกขอมูล
ดังนั้นผูผลิตหรือประกอบหัวอานลงบน ชิ้นแขวนหัวอาน (Suspension)  จึงตองมีการควบคุม
ปจจัยนี้เพื่อใหการอานและบันทึกขอมูลของ Hard Disk เปนไปอยางมีประสิทธิภาพ อีกทั้ง
ผลิตภัณฑในอนาคตผูผลิตบางรายยงัมีแนวโนมในการควบคุม ตําแหนงของหัวอาน และ ความสูง
ของการบินของหัวอานเขียนขอมูล (slider) เหนือแผนดิสกอยางเขมงวดยิ่งขึ้น 

ดังนั้นผูวิจัยจึงมีความสนใจในการศึกษากระบวนการและปจจัยที่มีผลตอกระบวนการ
ติดหัวอานเขียนขอมูลโดยเริ่มจากการศึกษาทําความเขาใจและรวบรวมปจจัยที่คาดวาจะสงผลตอ
ตําแหนง และความแปรปรวนในการติดหัวอานเขียนขอมูลแตละชวงเวลา  หลังจากนั้นไดทําการ
วิเคราะหรวมกันกับวิศวกรผูชํานาญในกระบวนการนี้เพื่อคัดกรองปจจัยที่มีความสําคัญมากโดย
อิงหลักการคัดเลือกความสําคัญ (Prioritization Matrix) เพื่อนําปจจัยเหลานั้นมาทําการทดลอง 
โดยออกแบบการทดลองตามวิธีการของทากูชิ เลือก Signal to Noise Ratio แบบ Target is the 
Bestปจจัยที่มีความสําคัญมากแตกตางอยางมีนัยสําคัญคือ Adhesive Dot Size และ PSA mean 
หลักจากนั้นทดลองโดย พบวาการทดลองโดยวิธีการออกแบบเชิงแฟคทอเรียลบางสวน พบวามี
ปจจัย8 ชนิด ที่สงผลหลักหรือผลอันตรกริยานั้นมีอิทธิพลอยางมีนัยสําคัญตอผลตอบสนองทั้ง2 
หลักจากนั้นไดนําปจจัยมาหาผลการทดลองเพื่อคนหาสภาวะที่เหมาะสม โดยการการประยุกตใช
ฟงกชันความพึงพอใจ (Desirability Function) ปจจัยที่ถูกนํามาหาผลการทดลองเพื่อคนหา
สภาวะที่เหมาะสม ซึ่งใชวิธีการทฤษฎีพื้นผิวตอบสนองคือ 
 1. Mount Head Height 
 2. Support Pin height 
 3. UV1 cure time 
 4. UV2 cure time 
 5. Adhesive dot size 
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 6. PSA Mean 
 7. Mount Head Y-axis speed 
 8. Mount Head Z-axis speed 
ซึ่งคาที่ไดจากการคนหาเงื่อนไขที่ดีที่สุดจากฟงกชันความพึงพอใจ (Desirability Function) กอน
นําคาเงื่อนไขที่ดีที่สุดนั้นมาทําการทดลองยืนยันผลการทดลองสภาวะที่เหมาะสม (Confirmation 
Run) อีกครั้ง 
 
5.2 ขอสรุปของระดับที่เหมาะสมของแตละปจจยั  
 

จากวิธีการหลายอยางเพื่อวิเคราะหหาระดับที่เหมาะสมของแตละปจจัย ดังอธิบายไว
ขางตนทําใหพบวา ระดับที่เหมาะสมของแตละปจจัยที่หาไดจากวิธีการนี้ถูกแสดงไวในตาราง
ขางลาง 
 

ตารางที ่5.1 
ระดับของปจจัยแตละตัวที่ใชในสภาวะการทํางานปจจุบันและระดับที่เหมาะสม 

 

ปจจัยและระดับที่เหมาะสมในการติดหวัอาน    

Factors 
ระดับ
เริ่มตน 

ระดับที่
เหมาะสม 

ชวงกาํหนด 
หนวย Reference ระดับตํ่า ระดับสูง 

Mount Head Height -50 -50 -90 -10 µm fixed setup 
Support Pin Height 0 -25 -50 50 µm fixed setup 
UV1 cure time 0.4 0.5 0.2 0.6 sec fixed setup 
UV2 cure time 2 2 1 3 sec fixed setup 
Adhesive Dot size 310 307 250 370 µm fixed setup 
PSA mean 1.65 1.25 1.25 2.05 degree controlled 

material 
Mount Head Y-speed 30000 20000 20000 40000 mm/min fixed setup 
Mount Head Z-speed 10000 15000 5000 15000 mm/min fixed setup 
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5.3 ขอสรุปของการทาํการทดลองเพื่อยืนยันผล 
 

จากการทําการทดลอง ณ ระดับที่เหมาะสมของปจจัยแตละตัวดังตาราง มาทําการ
ทดลองยืนยันผลไดแสดงใหเห็นวาคาตําแหนงของหัวอานมีความใกลเคียงคาเปาหมาย (Target) 
ที่ 0.04727 นิ้ว มากขึ้น และคาเบี่ยงเบนมาตรฐานของตําแหนงหัวอานอยูในชวง 0.000037 – 
0.000044 นิ้ว จากการทดลองซ้ํา 3 คร้ัง ซึ่งดีกวาเดิมประมาณ 30-40% และอยูในชวงที่นาพึง
พอใจ  
 
5.4 ขอเสนอแนะ 
 

จากการเก็บขอมูลเบื้องตนกอนทําการทดลองพบวาตําแหนงหัวอานจะมีความ
แปรปรวนทั้งระหวางเครื่องจักร และภายในเครื่องจักรเดียวกัน การการเก็บขอมูลซ้ํา แตหลังจาก
ทําการ ทดลองหาระดับที่เหมาะสมของแตละปจจัย และทําการทดลองเพื่อยืนยันผลแลวพบวา 
ความแปรปรวน จากการผลิตซ้ํา ภายในเครื่องจักรเดียวกัน มีระดับที่ลดลงอยางมากและนาพอใจ  
แตอยางไรก็ตามควรมีการศึกษาเพื่อกําหนดวิธีการปรับแตงแตละปจจัยเพื่อลดความคลาดเคลื่อน
จากการปรับแตงปจจัยนั้น ๆ และเนื่องจากขอจํากัดทางดานตารางเวลาการผลิตจึงไมสามารถทํา
การทดลองเพื่อยืนยันผลจากเครื่องจักรอื่น ๆ ได  อีกทั้งยังเปนเนื้อหาที่นาสนใจสําหรับผูที่ตองการ
ศึกษาหาระดับที่เหมาะสมของแตละปจจัยรวมจากเครื่องจักรหลาย ๆ เครื่อง  เพื่อลดความ
แปรปรวนระหวางเครื่องจักร ในลําดับถัดไป 
 
 
 


