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บทที ่5 
 

สรุปผลการวจิัยและขอเสนอแนะ 
 

5.1 สรุปผลการวิจยั 
 

คาตําแหนงของหัวอานเปนคาที่ไดจากกระบวนการติด หัวอานเขียนขอมูล (slider) 
ของ Hard Disk ลงบน ชิ้นแขวนหัวอาน (Suspension)  ซึ่งคานี้เปนหนึ่งในปจจัยที่สําคัญตอความ
สูงของการบินของหัวอานเขียนขอมูล (slider) เหนือแผนดิสก ขณะทําการอานหรืบันทึกขอมูล
ดังนั้นผูผลิตหรือประกอบหัวอานลงบน ชิ้นแขวนหัวอาน (Suspension)  จึงตองมีการควบคุม
ปจจัยนี้เพื่อใหการอานและบันทึกขอมูลของ Hard Disk เปนไปอยางมีประสิทธิภาพ อีกทั้ง
ผลิตภัณฑในอนาคตผูผลิตบางรายยงัมีแนวโนมในการควบคุม ตําแหนงของหัวอาน และ ความสูง
ของการบินของหัวอานเขียนขอมูล (slider) เหนือแผนดิสกอยางเขมงวดยิ่งขึ้น 

ดังนั้นผูวิจัยจึงมีความสนใจในการศึกษากระบวนการและปจจัยที่มีผลตอกระบวนการ
ติดหัวอานเขียนขอมูลโดยเริ่มจากการศึกษาทําความเขาใจและรวบรวมปจจัยที่คาดวาจะสงผลตอ
ตําแหนง และความแปรปรวนในการติดหัวอานเขียนขอมูลแตละชวงเวลา  หลังจากนั้นไดทําการ
วิเคราะหรวมกันกับวิศวกรผูชํานาญในกระบวนการนี้เพื่อคัดกรองปจจัยที่มีความสําคัญมากโดย
อิงหลักการคัดเลือกความสําคัญ (Prioritization Matrix) เพื่อนําปจจัยเหลานั้นมาทําการทดลอง 
โดยออกแบบการทดลองตามวิธีการของทากูชิ เลือก Signal to Noise Ratio แบบ Target is the 
Bestปจจัยที่มีความสําคัญมากแตกตางอยางมีนัยสําคัญคือ Adhesive Dot Size และ PSA mean 
หลักจากนั้นทดลองโดย พบวาการทดลองโดยวิธีการออกแบบเชิงแฟคทอเรียลบางสวน พบวามี
ปจจัย8 ชนิด ที่สงผลหลักหรือผลอันตรกริยานั้นมีอิทธิพลอยางมีนัยสําคัญตอผลตอบสนองทั้ง2 
หลักจากนั้นไดนําปจจัยมาหาผลการทดลองเพื่อคนหาสภาวะที่เหมาะสม โดยการการประยุกตใช
ฟงกชันความพึงพอใจ (Desirability Function) ปจจัยที่ถูกนํามาหาผลการทดลองเพื่อคนหา
สภาวะที่เหมาะสม ซึ่งใชวิธีการทฤษฎีพื้นผิวตอบสนองคือ 
 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 
ซึ่งคาที่ไดจากการคนหาเงื่อนไขที่ดีที่สุดจากฟงกชันความพึงพอใจ (Desirability Function) กอน
นําคาเงื่อนไขที่ดีที่สุดนั้นมาทําการทดลองยืนยันผลการทดลองสภาวะที่เหมาะสม (Confirmation 
Run) อีกครั้ง 
 
5.2 ขอสรุปของระดับที่เหมาะสมของแตละปจจยั  
 

จากวิธีการหลายอยางเพื่อวิเคราะหหาระดับที่เหมาะสมของแตละปจจัย ดังอธิบายไว
ขางตนทําใหพบวา ระดับที่เหมาะสมของแตละปจจัยที่หาไดจากวิธีการนี้ถูกแสดงไวในตาราง
ขางลาง 
 

ตารางที ่5.1 
ระดับของปจจัยแตละตัวที่ใชในสภาวะการทํางานปจจุบันและระดับที่เหมาะสม 

 

ปจจัยและระดับที่เหมาะสมในการติดหวัอาน    

Factors 
ระดับ
เริ่มตน 

ระดับที่
เหมาะสม 

ชวงกาํหนด 
หนวย 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 ขอสรุปของการทาํการทดลองเพื่อยืนยันผล 
 

จากการทําการทดลอง ณ ระดับที่เหมาะสมของปจจัยแตละตัวดังตาราง มาทําการ
ทดลองยืนยันผลไดแสดงใหเห็นวาคาตําแหนงของหัวอานมีความใกลเคียงคาเปาหมาย (Target) 
ที่ 0.04727 นิ้ว มากขึ้น และคาเบี่ยงเบนมาตรฐานของตําแหนงหัวอานอยูในชวง 0.000037 – 
0.000044 นิ้ว จากการทดลองซ้ํา 3 คร้ัง ซึ่งดีกวาเดิมประมาณ 30-40% และอยูในชวงที่นาพึง
พอใจ  
 
5.4 ขอเสนอแนะ 
 

จากการเก็บขอมูลเบื้องตนกอนทําการทดลองพบวาตําแหนงหัวอานจะมีความ
แปรปรวนทั้งระหวางเครื่องจักร และภายในเครื่องจักรเดียวกัน การการเก็บขอมูลซ้ํา แตหลังจาก
ทําการ ทดลองหาระดับที่เหมาะสมของแตละปจจัย และทําการทดลองเพื่อยืนยันผลแลวพบวา 
ความแปรปรวน จากการผลิตซ้ํา ภายในเครื่องจักรเดียวกัน มีระดับที่ลดลงอยางมากและนาพอใจ  
แตอยางไรก็ตามควรมีการศึกษาเพื่อกําหนดวิธีการปรับแตงแตละปจจัยเพื่อลดความคลาดเคลื่อน
จากการปรับแตงปจจัยนั้น ๆ และเนื่องจากขอจํากัดทางดานตารางเวลาการผลิตจึงไมสามารถทํา
การทดลองเพื่อยืนยันผลจากเครื่องจักรอื่น ๆ ได  อีกทั้งยังเปนเนื้อหาที่นาสนใจสําหรับผูที่ตองการ
ศึกษาหาระดับที่เหมาะสมของแตละปจจัยรวมจากเครื่องจักรหลาย ๆ เครื่อง  เพื่อลดความ
แปรปรวนระหวางเครื่องจักร ในลําดับถัดไป 
 
 
 


