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บทที่ 4 
 

ผลการวิจัยและการวิเคราะห 
 

 การวิเคราะหผลการวิจัย เปนผลจากการทดลองการออกแบบเชิงแฟคทอเรียลแบบเศษสวน 
เพื่อหาปจจัยทีม่ีผลตอความโคงงอของแผงวงจรแบบออนแบงออกเปน 2 สวนดังนีค้ือ 

4.1. การวิเคราะหหาปจจยัทีม่ีผลตอความโคงงอของแผงวงจรแบบออน โดยการออกแบบ
การทดลองเชิงแฟคทอเรียลแบบเศษสวน 

4.2. การทดสอบยืนยนัผลการปรับปรุงปจจัยที่มีผลตอความโคงงอ 
 
4.1 การวิเคราะหปจจัยท่ีมีผลตอความโคงงอของแผงวงจรแบบออน โดยการออกแบบการทดลอง
เชิงแฟคทอเรียลแบบเศษสวน  

การวิเคราะหผลการทดลอง การทดลองเชิงแฟคทอเรียลแบบเศษสวน 27-3 โดยใชดีไซน
เจนเนอเรเตอร E=ABC, F=BCD, G=ACD เพื่อหาปจจัยที่มีผลตอการโคงงอของแผงวงจรแบบ
ออน ปจจัยที่สนใจศกึษาคือ  

1. ทิศทางการตัดแผนเคลือบดานบน (Coverfilm; A)  
2. แรงดึงในการผลิตแบบมวน (Tension; B)  
3. แผนรองรับแรงดึง (Back up Film; C)  
4. จํานวนชั้นแผนกระจายแรงกดในกระบวนการเคลือบอยางเร็ว (Black Rubber; D)  
5. วิธีการวางแผนเคลืบดานบน (Placement; E)  
6. การจับงานเพือ่ตรวจสอบคุณภาพ (Handling; F)  
7. แบบของถาดใสงาน (Tray; G)  

แตละปจจัยประกอบดวย 2 ระดับ ทําการทดลองจํานวน 16 การทดลองทําการทดลองซ้ํา 1 
คร้ัง ลําดับการทดลองเปนแบบสุมผลตอบที่ใชในการทดลองคือระยะความโคงของแผงวงจรแบบ
ออน โดยสามารถเขียนคูแฝดการทดลอง ดังตารางที่ 4.1  
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ตารางที่ 4.1 แสดงโครงสรางคูแฝดของการออกแบบ 27-3 
A = B*C*E = B*F*G = C*D*G = D*E*F 
B = A*C*E = A*F*G = C*D*F = D*E*G 
C = A*B*E = A*D*G + B*D*F = E*F*G 
D = A*C*G = A*E*F = B*C*F = B*E*G 
E = A*B*C = A*D*F = B*D*G = C*F*G 
F = A*B*G = A*D*E = B*C*D = C*E*G 
G = A*B*F = A*C*D = B*D*E = C*E*F 
A*B = C*E = F*G 
A*C = B*E = D*G 
A*D = C*G = E*F 
A*E = B*C = D*F 
A*F = B*G = D*E 
A*G = B*F = C*D 
B*D = C*F = E*G 
A*B*D = A*C*F = A*E*G = B*C*G = B*E*F = C*D*E = D*F*G 

 
สามารถอธิบายโครงสรางคูแฝดการทดลอง เชน ถาในการวิเคราะหผลปรากฏวาปจจยั 

A มีผลตอคาที่สนใจ และเปนไปไดวา อันตรกิริยา 3 ปจจัย BCE, BFG, CDG หรือ DEF อาจมีผล

ดวย ในการออกแบบการทดลองเชิงแฟคทอเรียลแบบเศษสวน27-3 ไดตัดผลจากอนัตรกิริยา 3 ปจจัย
ออกไป เพื่อลดจํานวนชุดการทดลอง  

การควบคุมการทดลองใชพนักงานผูเชยีวชาญที่ปฏิบัติงานในกระบวนการผลิตที่ทํา
การทดลองนัน้ โดยทําการอบรมเพิ่มเติมในสวนการเกบ็ขอมูล และการปรับตั้งระดับของปจจัยใน
การทดลองโดยในการทดลองแตละกระบวนการจะใชพนกังานเพยีงคนเดียว และทําการทดลองใน
เวลาทํางานชวงกลางวันเทานั้น (Day Shift) ขอมูลผลการทดลอง แสดงแสดงรายละเอียดดังตาราง 
4.2 
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ตารางที่ 4.2 ผลการทดลองหาระยะความโคงจากกระบวนการผลิตแผงวงจรแบบออน 
 

การทดลองคร้ังที่ 1 การทดลองครั้งที่ 2
A B C D E F G ระยะโคง (มม.) ระยะโคง (มม.)

1,17 - - - - - - - 0.8369 1.1766

2,18 + - - - - - + 0.8678 0.5240

3,19 - + - - - + - 0.6996 0.9871

4,20 + + - - - + + 0.8200 0.8190

5,21 - - + - + + + 0.4339 0.4540

6,22 + - + - - + - 0.8859 0.8762

7,23 - + + - - - + 0.5320 0.4280

8,24 + + + - + - - 1.2116 0.8311

9,25 - - - + - + + 0.3940 0.4050

10,26 + - - + + + - 0.6160 0.6582

11,27 - + - + + - + 0.3230 0.4180

12,28 + + - + - - - 0.5534 0.5927

13,29 - - + + + - - 0.6439 0.6529

14,30 + - + + - - + 0.4350 0.3750

15,31 - + + + - + - 0.4740 0.4988

16,32 + + + + + + + 0.4316 0.3356

ผลตอบ
ลําดับ

มาตรฐาน
ปจจยัที่ศึกษา

 
 
 

นําขอมูลระยะความโคงของแผงวงจรแบบออนมาวิเคราะหขอมูลเชิงสถิติ และหาคาที่
เหมาะของแตละปจจัยเพื่อหาสัมประสิทธิ์ในแตละเทอมของปจจัยที่มผีลกระทบตอระยะความโคง
ของแผงวงจรแบบออน การวิเคราะหขอมูลปฏิบัติตามขั้นตอนดังนี ้

1). การประมาณผลกระทบปจจัยหลักและอนัตรกิริยารวม (Estimate Factor Effects) 
2). สรางแบบจําลองเริ่มตน (Form Initial Model) 
3). วิเคราะหความแปรปรวนของขอมูล 
4). วิเคราะหสวนตกคาง (Residuals Analysis) 

 
1). การประมาณผลกระทบปจจัยหลักและอันตรกิริยารวม (Estimate Factor Effects) 

การประมาณผลกระทบที่เกิดจากปจจยัหลัก และอันตรกิริยารวมทําใหทราบ
เบื้องตนวาปจจัยหลัก และอนัตรกิริยาใดมคีวามสําคัญ ผลการวิเคราะหแสดงดังตาราง 4.3 โดยการ
ทดสอบที่ระดบัความเชื่อมั่น รอยละ 95 
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ตารางที่ 4.3 การประมาณผลกระทบ และคาสัมประสิทธิ์สําหรับการทดลอง (Estimated Effects and 
Coefficients for Response; Code Units) ทีร่ะดับความเชือ่มั่นรอยละ 95 (α = 0.05) 

Term   Effect Coef SE Coef  t p
Constant 0.631 0.02206 28.60 0.000

A 0.0922 0.0461 0.02206 2.09 0.053
B -0.0175 -0.0087 0.02206 -0.40 0.697
C -0.0745 -0.0372 0.02206 -1.69 0.111
D -0.286 -0.143 0.02206 -6.48 0.000

E -0.0009 -0.0004 0.02206 -0.02 0.984
F -0.0383 -0.0191 0.02206 -0.87 0.398
G -0.2624 -0.1312 0.02206 -5.95 0.000

A*B 0.0621 0.031 0.02206 1.41 0.179

A*C  0.0659 0.0329 0.02206 1.49 0.155
A*D  -0.0687 -0.0344 0.02206 -1.56 0.139
A*E 0.0157 0.0079 0.02206 0.36 0.726

A*F 0.0448 0.0224 0.02206 1.02 0.325
A*G 0.0603 0.0301 0.02206 1.37 0.191
B*D -0.0516 -0.0258 0.02206 -1.17 0.259

A*B*D -0.0357 -0.0179 0.02206 -0.81 0.430  
 
 

จากผลการทดลองสรุปไดวาปจจัยที่มีผลตอระยะความโคงของแผงวงจรแบบออนที่
ระดับนยัสําคัญ p<0.05 มี 2 ปจจัย ไดแก 

1. ปจจัยแผนกระจายแรงกดในกระบวนการเคลือบอยางเร็ว (D) 
2. ปจจัยแบบของถาดใสงานในกระบวนการผลิต (G) 
นอกจากนั้นพบวามี 2 ปจจยัที่มีใกลเคียงระดับนยัสําคัญที่ p<0.05 ไดแก 
1. ปจจัยทิศทางการตัดแผนเคลือบดานบน (A) 
2. ปจจัยแผนรับแรงดึงในการผลิตแบบมวน (C) 
โดยเทอมของอันตรกิริยารวมไมมีผลตอการโคงงอของแผงวงจรแบบออนอยางมี

นัยสําคัญทางสถิติที่ระดับความเชื่อมั่น รอยละ 95 ดังนัน้ในการวิเคราะหหาปจจัยที่มผีลตอระยะ
ความโคงของแผงวงจรแบบออนจะเก็บเฉพาะปจจัยหลักทั้ง 4 ปจจยัไวทําการวเิคราะหในขั้นตอน
ตอไป 
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2.)  สรางแบบจําลองเริ่มตน (Form Initial Model) 
แบบจําลองเบือ้งตนประกอบดวยปจจยัหลัก และอันตรกิริยารวมทกุปจจัย โดยคา

สัมประสิทธิ์ในแตละเทอมของปจจัย หาไดจากคาผลกระทบของแตละปจจยัหลัก และอันตรกิริยา
รวมหารดวยสอง สรางแบบจําลองเต็มรูปแบบไดดังสมการที่ 4.1 

จากสมการ y คือ คาระยะความโคงงอของแผงวงจรแบบออน โดยมีสมการทํานายผล
แบบเขารหัส (Code Units) จากการทดลอง ดังนี ้

 
y   =  0.631+ 0.0461*A-  0.0087*B – 0.0372*C – 0.143*D -0.0004*E           (4.1) 

– 0.0.0191*F –  0.1312*G + 0.0621*A*B + 0.0659*A*C -0.0687*A*D 
+0.0157*A*E + 0.0448*A*F +0.0603*A*G -0.0516*B*D - 0.0357*A*B*D 
 
 

3). วิเคราะหความแปรปรวนของขอมูล 
การทดสอบทางดานสถิติใชการวิเคราะหความแปรปรวนของขอมูลเพื่อทดสอบความ

มีนัยสําคัญของผลหลัก และอันตรกิริยารวม แสดงดังตาราง 4.4 
 

ตารางที่ 4.4 ผลการวิเคราะหความแปรปรวนเมื่อไมแปลงคาขอมูล (Analysis of Variance for 
Response)  
แหลงความแปรปรวน DF SS MS F p
ผลจากปจจัยหลัก 7 1.33215 0.19031 12.220 0.000
ผลจากอตัรกิริยาราวม 2 ปจจยั 7 0.17177 0.02454 1.580 0.213
ผลจากอตัรกิริยาราวม 3 ปจจยั 1 0.01022 0.01022 0.660 0.430
คาผิดพลาดของสวนตกคาง 

(Residual Error) 16 0.24918 0.01557
Pure Error 16 0.24918 0.01557
ผลรวม 31 1.76331  
 
 จากตารางที่ 4.4 คา p ของผลจากปจจยัหลักมีคาเทากับ 0.000 โดยมีคานอยกวา 0.05 
สามารถสรุปไดคือ ผลจากปจจัยหลักมีผลตอระยะความโคงของแผงวงจรแบบออนอยางมีนัยสําคญั
ที่ระดับความเชื่อมั่น รอยละ 95 โดยมีประสิทธิภาพของสมการทํานายระยะความโคงคํานวณไดดัง
สมการที่ 4.2 
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R2      =  ( )
( )

SS Model
SS Total

              (4.2)

 R2     =    0.7262  หรือเทากบัรอยละ 72.62 
 

จากประสิทธภิาพของสมการของแบบจําลองเริ่มตนทํานายผลการโคงงอของแผงงวง
จรแบบออนมคีา รอยละ 72.62 ซ่ึงสามารถนําสมการที่ไดจากการทดลองไปทํานายระยะความโคง
ของแผงวงจรแบบออนได 

 
4). วิเคราะหสวนตกคาง (Residuals Analysis) 

การตรวจสอบการกระจายตวัแบบปกติโดยการนําสวนตกคางของขอมูลมาสราง
กราฟความนาจะเปนแบบปกติของสวนตกคาง (Normal Plot of Residuals) ดังรูปที่ 4.1 การ
แจกแจงของสวนตกคางของระยะความโคงงอมีลักษณะการกระจายตวัที่ไมปกติ (คาเฉลี่ยของ
สวนคางไมอยูที่คาศูนย) 
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รูปที่ 4.1 กราฟการแจกแจงแบบปกติของสวนตกคางของระยะความโคงงอ 
 

รูปที่ 4.2 การตรวจสอบความคงที่ของความแปรปรวน โดยใชแผนภูมกิารกระจาย
คาความคลาดเคลื่อนในแตละดับของปจจยัพบวาการกระจายตวัของสวนตกคางมีลักษณะการการ
จายตวัไมสม่ําเสมอคาของสวนตกคางมีแนวโนมขึ้นอยูกบัคาที่ถูกทํานาย โดยเมื่อคาที่ทํานาย
เพิ่มขึ้นสงผลใหคาของสวนตกคางมีแนวโนมที่สูงขึ้นตามไปดวยอาจมผีลทําใหเกิดความผิดพลาด
ในการทดลอง 
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รูปที่ 4.2 กราฟแสดงคาระหวางสวนตกคางกับคาทํานาย 
 

การพล็อตกราฟของสวนตกคางกับลําดับการทดลอง (I Chart of Residuals) จากกราฟ
พบวาคาของสวนตกคางไมขึน้อยูกับลําดับการทดลอง มีการกระจายตวัเปนอิสระ แสดงดังรูป 4.3 
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รูปที่ 4.3 กราฟแสดงสวนตกคางของระยะความโคงงอกับลําดับการทดลอง 
 

จากกราฟ4.1 และ 4.2 แสดงวาขอมูลสวนตกคางจากการทดลองมีการแจกแจงที่ไม
ปกติ และความแปรปรวนของสวนตกคางไมคงซึ่งไมสอดคลองกับการคํานวณในการวเคราะห
แบบแฟคทอเรียลเชิงเศษสวนดังนั้นตองหาวิธีในการแปลงขอมูลกอนนํามาวิเคราะห 
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 Ricahrd E DeVor (2007) แนะนําการจัดการขอมูลที่มีความแปรปรวนไมคงที่ลักษณะ
นี้ โดยใหแปลงความแปรปรวนของสวนตกคางใหคงที่ (Variance Stabilizing Transformation) จาก
ขอมูลในการวจิัยเพื่อหาปจจยัที่มีผลตอความโคงงอของแผงวงจรแบบออนนี้ใชการแปลงโดยใชวิธี
แปลงขอมูลบ็อกค็อก (Box Cox Transformation) โดยใชการแปลงดังสมการที่ 4.3  
 

Yt =
1yλ

λ
−   ; เมื่อ λ   ≠ 0                  (4.3) 

 
โดยคาแลมดา (λ) ไดมาจากการคํานวณแลมดาที่เหมาะสมจากโปรแกรมคอมพิวเตอร

โดยคาแลมดาที่เหมาะสม คอื -0.37 โดยมขีอมูลที่แปลงแลวแสดงดังตาราง 4.5 
 
ตารางที่ 4.5 แสดงผลการทดลองที่ผานการแปลงขอมูลดวยบอคคอก  

A B C D E F G ระยะโคง (มม.) คาแปลง (Yt) ระยะโคง (มม.) คาแปลง (Yt)

1,17 - - - - - - - 0.83687 1.06811 1.17664 0.94159
2,18 + - - - - - + 0.86777 1.05388 0.524 1.06811

3,19 - + - - - + - 0.69959 1.14132 0.9871 1.00482
4,20 + + - - - + + 0.82 1.07619 0.819 1.07668

5,21 - - + - + + + 0.43389 1.36197 0.454 1.33934
6,22 + - + - - + - 0.8859 1.04585 0.8762 1.05011

7,23 - + + - - - + 0.532 1.26303 0.428 1.36888
8,24 + + + - + - - 1.2116 0.93144 0.83113 1.07083

9,25 - - - + - + + 0.394 1.41145 0.405 1.39715
10,26 + - - + + + - 0.61604 1.19631 0.65824 1.16734

11,27 - + - + + - + 0.323 1.51913 0.418 1.38091
12,28 + + - + - - - 0.55335 1.24477 0.59267 1.21355

13,29 - - + + + - - 0.64387 1.17691 0.65286 1.17089
14,30 + - + + - - + 0.435 1.36069 0.375 1.4375

15,31 - + + + - + - 0.47403 1.31812 0.49881 1.29349
16,32 + + + + + + + 0.43163 1.36461 0.33556 1.49784

ผลตอบ
ลําดับ

มาตรฐาน

ปจจัยท่ีศึกษา
การทดลองครั้งที่ 1 การทดลองครั้งที่ 2

 
 

จากผลตอบของขอมูลหลังการแปลงขอมูลทําการวิเคราะหผลตามขั้นตอนดังนี้  
1). การประมาณผลกระทบปจจัยหลักและอนัตรกิริยารวม (Estimate Factor Effects) 
2). สรางแบบจําลองเริ่มตน (Form Initial Model) 
3). วิเคราะหความแปรปรวนของขอมูล 
4). การแกไขแบบจําลอง (Refine Model) 
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5). วิเคราะหสวนตกคาง (Residuals Analysis) 
 

1). การประมาณผลกระทบปจจัยหลักและอันตรกิริยารวม (Estimate Factor Effects) 
การประมาณผลกระที่เกิดจากปจจยัหลัก และอันตรกิริยารวมทําใหทราบเบื้องตนวา

ปจจัยหลัก และอันตรกิริยาใดมีความสําคญั ผลการวิเคราะหแสดงดังตาราง 4.6 โดยการทดสอบที่
ระดับความเชือ่มั่น รอยละ 95 
 
ตารางที่ 4.6 การประมาณผลกระทบ และคาสัมประสิทธิ์สําหรับการทดลอง (Estimated Effects and 
Coefficients for Response; Code Units) ทีช่วงความเชื่อมั่น 95% (α = 0.05) 

Term   Effect Coef SE Coef  t p

Constant 1.32156 0.01789 73.88 0.00

A -0.09963 -0.04981 0.01789 -2.78 0.033

B 0.02972 0.01486 0.01789 0.83 0.418

C 0.08036 0.04018 0.01789 2.25 0.042

D 0.27819 0.1391 0.01789 7.78 0.00

E 0.00812 0.00406 0.01789 0.23 0.823

F 0.02342 0.01171 0.01789 0.65 0.522
G 0.28619 0.14309 0.01789 8.00 0.00

A*B -0.04661 -0.02331 0.01789 -1.30 0  0.211

A*C  0.00959 0.00479 0.01789 0.27 0.792
A*D  0.06519 0.0326 0.01789 1.82 0.087

A*E 0.00224 0.00112 0.01789 0.06 0.951

A*F -0.04313 -0.02157 0.01789 -1.21 0.245

A*G -0.06422 -0.03211 0.01789 -1.79 0.092

B*D 0.06555 0.03277 0.01789 1.83 0.086

A*B*D 0.01031 0.00516 0.01789 0.29 0.777  
 
 

จากผลการทดลองจากขอมูลแปลงสรุปไดวาปจจยัที่มีผลตอระยะความโคงของ
แผงวงจรแบบออนที่ระดับนยัสําคัญ p<0.05 มี 4 ปจจัย ไดแก 

1. ปจจัยทิศทางการตัดแผนเคลือบดานบน (A) 
2. ปจจัยแผนรับแรงดึงในการผลิตแบบมวน (C) 
3. ปจจัยแผนกระจายแรงกดในกระบวนการเคลือบอยางเร็ว (D) 
4. ปจจัยแบบของถาดใสงานในกระบวนการผลิต (G) 
การวิเคราะหผลการทดลองจากขอมูลแปลงมีผลใหสามารถสรุปการมีนัยสําคัญของ

ปจจัยไดชัดเจนมากขึ้น ในการวิเคราะหดวยขอมูลที่ยังไมผานการแปลงพบวาปจจัย A และ C มีคา
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ใกลเคียงกับระดับนยัสําคัญที่ p<0.05 แตเมื่อวิเคราะหดวยขอมูลหลังการแปลงพบวามีสองปจจัย A 
และ C มีผลเพิ่มเขามาอยางมนีัยสําคัญทางสถิติที่ระดับความเชื่อมั่น รอยละ 95 

 
2.)  สรางแบบจําลองเริ่มตน (Form Initial Model) 

แบบจําลองเบือ้งตนประกอบดวยปจจยัหลัก และอันตรกิริยารวมทกุปจจัย โดยคา
สัมประสิทธิ์ในแตละเทอมของปจจัย หาไดจากคาผลกระทบของแตละปจจยัหลัก และอันตรกิริยา
รวมหารดวยสอง สรางแบบจําลองเต็มรูปแบบไดดังสมการที่ 4.4 

จากสมการ yt คือ คาระยะความโคงงอของแผงวงจรแบบออนของขอมูลแปลง โดยมี
สมการทํานายผลแบบเขารหัส (Code Units) จากการทดลอง ดังสมการ 4.4 

 

yt   =  1.32156 - 0.0498*A + 0.01486*B + 0.4018*C + 0.1391*D            (4.4) 

 + 0.0046*E + 0.01171*F + 0.14309*G - 0.02331*A*B + 0.00479*A*C 
 +0.0326*A*D +0.0112*A*E - 0.02157*A*F - 0.03211*A*G 
 +0.03277*B*D + 0.00516*A*B*D 

 
3). วิเคราะหความแปรปรวนของขอมูล 

การทดสอบทางดานสถิติใชการวิเคราะหความแปรปรวนของขอมูลเพื่อทดสอบความ
มีนัยสําคัญของผลหลัก และอันตรกิริยารวม แสดงดังตาราง 4.7 

 
ตารางที่ 4.7 ผลการวิเคราะหความแปรปรวนเมื่อแปลงคาขอมูล (Analysis of Variance for 
Response)  
แหลงความแปรปรวน DF SS MS F p
ผลจากปจจัยหลัก 7 1.33215 0.19031 12.220 0.000
ผลจากอตัรกิริยาราวม 2 ปจจยั 7 0.17177 0.02454 1.580 0.213
ผลจากอตัรกิริยาราวม 3 ปจจยั 1 0.01022 0.01022 0.660 0.430
คาผิดพลาดของสวนตกคาง 

(Residual Error) 16 0.24918 0.01557
Pure Error 16 0.24918 0.01557
ผลรวม 31 1.76331  
 

จากตารางที่ 4.4 คา p ของผลจากปจจยัหลักมีคาเทากับ 0.000 โดยมีคานอยกวา 0.05 
สามารถสรุปไดคือ ผลจากปจจัยหลักมีผลตอระยะความโคงของแผงวงจรแบบออนอยางมีนัยสําคญั
ที่ระดับความเชื่อมั่น รอยละ 95 การตรวจสอบประสิทธิภาพของสมการทํานายผลพบวาหลังการ
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แปลงขอมูลประสิทธิ์ภาพเพิม่ขึ้นจากรอยละ 72.25 เปน รอยละ 82.57 สงผลใหสมการมีความ
นาเชื่อถือมากยิ่งขึ้น คํานวณไดดังสมการที ่4.2 
 

R2      =  ( )
( )

SS Model
SS Total

              (4.2)

 R2     =    0.8257  หรือเทากบัรอยละ 82.57 
 

4). การแกไขแบบจําลอง (Refine Model) 
เปนการดึงตวัแปรที่ไมมีผลอยางมีนัยสําคญัออกจากแบบจําลองเต็มรูปแบบ การ

วิเคราะหความแปรปรวนเบื้องตนทราบวามปีจจัยหลัก 4 ปจจัยที่มีผลตอความโคงงอของแผงงวงจร
แบบออนอยางมีนัยสําคัญ ไดแก 1). ปจจยัทิศทางการตดัแผนเคลือบดานบน (A) 2). ปจจัยแผนรับ
แรงดึงในการผลิตแบบมวน (C) 3). ปจจัยแผนกระจายแรงกดในกระบวนการเคลือบอยางเร็ว (D) 
4). ปจจยัแบบของถาดใสงานในกระบวนการผลิต (G) ซ่ึงอันตรกิริยารวมที่ไมมีผลกระทบตอระยะ
ความโคงงอจะตองถูกเอาออกจากแบบจําลอง จาก 4 ปจจยัหลักที่มีผลพบวามี 2 ปจจยัทีม่ี
ขอกําหนดในการนําผลการวิเคราะหไปปรับปรุงกระบวนการไดแก  

1.) ปจจยัทิศทางการตัดแผนเคลือบดานบน (A) จากการทดลองเบื้องตนการตดั
แผนเคลือบดานบนจะทําการตัดเปนแบบขนาด 1 นิว้ x 2 นิ้ว แสดงในรูป 4.4 ทีมงานพัฒนา
เทคโนโลยีบริษัทวิจยัมีแผนในการเปลี่ยนวิธีการตัดแผนเคลือบดานบนไปเปนขนาด 1 นิ้ว x 250 
มม.โดยเครื่องตัดอัตโนมัติ แสดงในรูป 4.5 ทําใหกระบวนการตดิแผนเคลือบดานบนจะเปลีย่นไป
จากเดิมไมสามารถนําการปรับปรุงการตัดไปใชกับเทคโนโลยีใหมได 

 

 
 
รูปที่ 4.4 แสดงแผนเคลือบดานบนขนาด 1 นิ้ว x 2 นิ้ว 
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รูปที่ 4.5 แสดงแผนเคลือบดานบนขนาด 2 นิ้ว x 250 มม.ตัดดวยครื่องอตัโนมัต ิ
 

2.) ปจจยัแผนรับแรงดึงในกระบวนผลิตแบบมวน (C) จากจากวเิคราะหดาน
ตนทุนพบวาการใชแผนรับแรงดึงในกระบวนการผลิตแบบมวนมีตนทุนเพิ่มขึ้น 33.27 บาท ตอ การ
ผลิต 100 ช้ินหรือเพิ่มขึ้น 22.94% แสดงดังตารางที่ 4.8 มีผลใหทางผูบริหารยังไมอนุมัติใหใชแผนรับ
แรงดึงในกระบวนผลิต แตจะเก็บไวศกึษาจุดคุมทุนในอนาคต 

 
ตารางที่ 4.8 แสดงตนทุนการใชแผนรับแรงดึงในกระบวนการผลิตแบบมวน  

 
 
 

ดังนั้นจากขอกําหนดในการวิจัยดังกลาวมาแลวทําใหมีเฉพาะปจจยัหลัก D และ G 

เทานั้นมีผลกระทบตอระยะความโคงของแผงวงจรแบบออนอยางมีนยัสําคัญ ดังตาราง 4.9 
 

ราคาตนทนุการผลิตแบบมวน 

(Roll to Roll) / 100 ชิ้น ผลตาง $ อัตราผลตาง %

แบบปกติ $4.4 (136.4 บาท)

แบบใชแผนรับแรงดึง $5.71(177.01 บาท)
+22.94%$1.31 (33.27บาท)
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ตารางที่ 4.9 การประมาณการผลกระทบที่เกิดจากปจจยัหลัก D และ G 
Term   Effect Coef SE Coef  t p

Constant 1.3216 0.02183 60.54 0.00

D 0.2782 0.1391 0.02183 6.37 0.033

G 0.2862 0.1431 0.02183 6.56 0.418  
 

 
จากตารางขอสรุปขางตนแกไขแบบจําลองใหม โดยใชเพียงปจจัยหลักที่มีผลตอระยะ

ความโคงของแผงวงจรแบบออน แสดงสมการทํานายผลระยะความโคงดวยขอมูลแปลงแบบ
เขารหัส ดังสมการ 4.5 

 

yt      =  1.3216 + 0.1391*(+)D + 0.1431*(+)G               (4.5) 
 
การแสดงผลการวิเคราะหความแปรปรวนสําหรับแบบจาํลองแบบใหม ดังตารางที่ 

4.10 เพื่อเปนการยืนยันความมีนยัสําคัญของปจจัยหลักที่มีผลตอระยะความโคงของแผงวงจรแบบ
ออน การพิจารณาคาสัดสวนของความพอเพียงของสมการ (Lack of Fit) ซ่ึงเปนตัวบอกความ
พอเพียงของตวัแปรในสมการ ในการวิเคราะหความแปรปรวนซึ่งมีคาเทากับ 0.831 สรุปไดวา
สมการมีความพอเพียงของตวัแปร  
 
ตารางที่ 4.10 การวิเคราะหความแปรปรวนสําหรับการทดลอง (Analysis of Variance for Response)  
แหลงความแปรปรวน DF SS MS F p
ผลจากปจจยัหลัก 2 1.27437 0.63719 41.79 0.00
คาผิดพลาดของสวนตกคาง (Residual Error) 29 0.44215 0.01525
ความไมเหมาะสมของสมการ (Lack of Fit) 1 0.00074 0.00074 0.05 0.831
Pure Error 16 0.16385 0.01024
ผลรวม 31 1.71652

 
 

 
ในสมการคาสัดสวนความแปรปรวนที่คํานวณไดแสดงดังตารางที่ 4.10 จากการตรวจสอบ

ประสิทธิภาพของสมการในการทํานายระยะความโคงคิดเปนรอยละ 74.2 จากคาประสิทธิภาพทีไ่ม
สูงดังกลาวมาจากการตัดปจจัย ทิศทางการตัดแผนเคลือบดานบน และ ปจจยัการใชปจจัยการใช
แผนรับแรงดึงในการผลิตแบบมวน  
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R2      =  ( )
( )

SS Model
SS Total

             (4.2) 

R2     =    0.742  คิดเปนรอยละ 74.2 
 

จากสมการทํานายผลเนื่องดวยไดมีการแปลงขอมูลดวยสมการ 4.2 ทําใหระยะความ
โคงที่ตองการจากสมการขอมูลแปลงจะตองมีคามากที่สุดเพื่อจะไดระยะความโคงจริงที่นอยที่สุด 
โดยจากสมการ 4.2 สามารถแปลงกลับเปนระยะความโคงงอที่ถูกทํานายเทากับ 0.387 มม. 

 
4). วิเคราะหสวนตกคาง (Residuals Analysis) 

การตรวจสอบการกระจายตวัแบบปกติโดยการนําสวนตกคางของขอมูลมาสราง
กราฟความนาจะเปนแบบปกติของสวนตกคาง (Normal Plot of Residuals) ดังรูปที่ 4.6 จาก
ลักษณะของสวนตกคางของระยะความโคงงอมีลักษณะการกระจายตวัเปนปกติ  
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(response is Data transfer)

 
 

รูปที่ 4.6 กราฟการแจกแจงแบบปกติของสวนตกคาง 
 

รูปที่ 4.7 การตรวจสอบความคงที่ของความแปรปรวน โดยใชแผนภูมกิารกระจายคา
ความคลาดเคลื่อนในแตละดับของปจจัยพบวาการกระจายตวัของสวนตกคางมีลักษณะการการจาย
ตัวสม่ําเสมอคาของสวนตกคางไมขึ้นอยูกบัคาที่ถูกทํานาย 
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รูปที่ 4.7 กราฟแสดงคาระหวางสวนตกคางกับคาทํานาย 
 

การพล็อตกราฟของสวนตกคางกับลําดับการทดลอง (I Chart of Residuals) จากกราฟ
พบวาคาของสวนตกคางไมขึน้อยูกับลําดับการทดลอง มีการกระจายตัวเปนอิสระไมอยูดานใดดาน
หนึ่งของกราฟ แสดงดังรูป 4.8 
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รูปที่ 4.8 กราฟแสดงสวนตกคางกับลําดับการทดลอง 
 

สรุปวาแบบจําลองที่สรางขึ้นโดยใชขอมูลแปลงคาเพระมีความสอดคลองในการใช
ทํานายระยะโคงของแผงวงจรแบบออน โดยมีปจจัยที่มผีลตอระยะความโคงงอ ไดแก 1).จํานวนชัน้
แผนกระจายแรงกดในกระบวนกรเคลือบอยางเร็ว 2).แบบของถาดใสงานแผงวงจรแบบออนมีผล
ตอระยะความโคงอยางมีนัยสําคัญที่ระดับความเชื่อมั่น รอยละ 95 
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4.2. การทดสอบยืนยันผลการปรับปรงุปจจัยท่ีมีผลตอความโคงงอ 

        หลังจากทราบคาของปจจัยหลักที่ใหคาระยะความโคงที่นอยที่สุดแลว ทําการตั้งคาของปจจัย
หลักเหลานัน้ คือ 

  ปจจัยทีไ่มมีผลตอการโคงงอของแผงวงจรแบบออนปรับตั้งตามปจจบุัน 

1. ปรับตั้งปจจยั ทิศทางการตดัแผนเคลือบดานทิศทางเดิมคือ X  
2. ปรับตั้งปจจยัแรงดึงในการผลิตแผงวงจรออนแบบมวน 12 นิวตนัตอตารางเมตร  
3. ปรับตั้งปจจยัไมใชแผนชวยรับแรงดึงในการผลิตแบบมวน 
4. ปรับตั้งปจจยัวิธีการวางแผนเคลือบดานบนในขบวนการติดแผนเคลอืบดานปกโดยวาง

แบบปกต ิ
5. ปรับตั้งปจจยัวิธีตรวจสอบชิ้นงานไมตองใชกระดาษแขง็รองขณะทําการตรวจสอบ 

การปรับตั้งคาปจจัยที่มีผลตอการโคงงอของแผงวงจรแบบออนจํานวนสองปจจัย 
1. ปรับตั้งปจจยั การใชแผนกระจายแรงกดในขบวนการเคลือบอยางเร็ว จากเดิมใชดานลาง

ดานเดยีว ปรับมาใชสองดาน บน-ลาง  
2. ปรับตั้งปจจยั การใชถาดบรรจุภัณฑในกระบวนการผลิต เปลี่ยนมาใชแบบใหมซ่ึงมรีอง

ควบคุมการจบัผลิตภัณฑ  

การทดลองเพือ่ยืนยนัผลการทดลองใชงานผลิตภัณฑ WDC จํานวน 1,008 ช้ิน (เทากับ
มาตรฐานในการผลิต 1 หนวยการผลิต) ในการผลิตจะทาํการแบงจากมาตรฐานหนอยการผลิตเปน 
3 หนวยยอย จํานวนตอหนวยยอยประมาณ 330 ช้ิน การวัดระยะการโคงงอจะทําการสุมวดั 30 ตัว
จาก 330 ช้ิน โดยการสุมจะทาํการสุมวัด 5 ช้ินงานจาก 1 ถาดผลิตภัณฑ ดังรูปที่ 4.9 
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รูปที่ 4.9 แสดงผลิตภัณฑในถาดใสเพื่อตรวจวัดระยะความโคง 

 

2.52.01.51.0

Median

Mean

1.701.651.601.551.501.451.40

A nderson-Darling Normality  Test

V ariance 0.1505
Skewness 0.307364
Kurtosis 0.408795
N 50

Minimum 0.6840

A -Squared

1st Q uartile 1.3953
Median 1.5070
3rd Q uartile 1.8738
Maximum 2.5540

95% C onfidence Interv al for Mean

1.4769

0.76

1.6974

95% C onfidence Interv al for Median

1.4364 1.6646

95% C onfidence Interv al for StDev

0.3241 0.4834

P-V alue 0.046

Mean 1.5871
StDev 0.3879

95% Confidence Intervals

Summary for ความโคงกอนปรับปรุง

 

รูปที่ 4.10  กราฟแสดงความถี่ของระยะการโคงงอกอนปรับปรุงขบวนการผลิต 
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0.450.400.350.300.25

A nderson-Darling Normality  Test

V ariance 0.10239
Skewness 1.01870
Kurtosis 0.23264
N 90

Minimum 0.01200

A -Squared

1st Q uartile 0.13075
Median 0.34700
3rd Q uartile 0.51150
Maximum 1.19200

95% C onfidence Interv al for Mean

0.32228

2.97

0.45632

95% C onfidence Interv al for Median

0.24095 0.39929

95% C onfidence Interv al for StDev

0.27910 0.37502

P-V alue < 0.005

Mean 0.38930
StDev 0.31999

95% Confidence Intervals

Summary for ยืนยันผล

 

รูปที่ 4.11  กราฟแทงแสดงระยะการโคงงอจากการยนืยนัผลการทดลอง 

การเก็บขอมูลเพื่อนํามาประเมินผล โดยทําการเปรียบเทียบระยะการโคงงอกอนและหลัง
การปรับปรุง จากการรูป 4.10 แสดงระยะความโคงงอกอนปรับปรุง คือ 1.4-1.7 มม. ที่ 95% ความ
เชื่อมั่น และหลังการปรับปรุงระยะความโคงงอ 0.3-0.46 มม.ที่ 95% ความเชื่อมั่น ดังรูปที่ 4.11 
สรุปไดวาการออกแบบการทดลองและหาปจจัยที่มีผลตอความโคงของแผงวงจรแบบออน สามารถ
ลดระยะความโคงงอ จากระยะความโคงงอที่เกิน 0.75 มม. กอนทําการปรับปรุง  

 


