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制御因子 第１水準 第２水準

A スクリューのタイプ 標準 代替

B サイジング装置の寸法 現状 大きめ

C 治具の設計 小 大

D 引出機の種類 水圧式 DCドライブ式

E 治具間の圧力損失 現状 小さめ

F 水冷 周囲温度 冷却

G 水の撹拌 なし あり

H 背圧レベル レベル１ レベル２

I 含水率 許容値0.2% 0.1%以下

J 温度プロファイル セット１ セット２

K 樹脂溶解温度 温度１ 温度２

品質特性 チューブ外径

信号因子 スクリュー回転数[rpm]
M１ 32.60
M２ 33.60
M３ 34.60 A    B    C    D   E    F    G    H    I     J    K M１ M２ M３ SN比

1 1    1    1    1    1    1    1    1    1    1    1

2 1    1    1    1    1    2    2    2    2    2    2

3 1    1    2    2    2    1    1    1    2    2    2

4 1    2    1    2    2    1    2    2    1    1    2

5 1    2    2    1    2    2    1    2    1    2    1

6 1    2    2    2    1    2    2    1    2    1    1

7 2    1    2    2    1    1    2    2    1    2    1

8 2    1    2    1    2    2    2    1    1    1    2

9 2    1    1    2    2    2    1    2    2    1    1

10 2    2    2    1    1    1    1    2    2    1    2

11 2    2    1    2    1    2    1    1    1    2    2

12 2    2    1    1    2    1    2    1    2    2    1

L12直交表



信号因子１水準についてL12直交表の１行毎に12個のデータ計測
式は次ページ参照
Excelには計算式が入っている



信号 Ｍ１ Ｍ２ Ｍ３

出力 ｙ１ ｙ２ ｙ３

信号 Ｍ１ Ｍ２ Ｍ３ ‥‥ Ｍｋ

出力1
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合計 ｙ１ ｙ２ ｙ３ ‥‥ ｙｋ

K＝３、N=１でのＳＮ比ηの算出式

K＝ｋ、Ｎ＝ｎでのＳＮ比ηの算出式
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←制御因子名と水準名を入力

要因効果図の横軸に反映
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