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ความชอบในการใชงานของลูกคา  
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ใชเทคนิคการกระจายหนาที่งานเชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment : QFD) การวิจัยเริ่มตนจากการคนหา
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 The feminine napkin product is the personal use product for women when they have the period, 
around 4-6 days of each month.  The main function of this product is for the liquid absorption. Now the 
customers have got a lot of choices for buying the product from many brands and types. It depends on 
the requirement, suitability and satisfaction of customer using.  
 

This propose of this research is to present the method for improving the quality of the feminine 
napkin product to meet the requirements and satisfaction of customers by using quality function 
deployment (QFD) technique. The research began from searching for the customer requirement by 
comparing the quality of the product used between the company and the other two competitors. Then 
modified this data to be the technical requirement and finally modified this technical requirement to be 
the process or procedure for the improvement. 
 
 The research proposed the 3 methods for the product improvement. The teamwork selected the 
proper one and made a sample to comparing with the research result.The result shows increased 
customer satisfaction for 17.76% when compared with the original product, and increased for 15.42% 
and 4.64% when compared with A and B competitor. In addition, the price of the new product is 
cheaper than 26.58% when compared with the original one. The research also includes the proposal for 
improvement the production process and investment issues for making the process improvement 
according to the research result. 
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บทที ่1 
บทนํา 

 
1.1 ที่มาและสภาพของปญหา 

1.1.1 ความเปนมา 
 ในยุคสมัยที่มกีารแขงขันดานการตลาดเพือ่ใหสินคา, การบริการสามารถครองใจลูกคา
ไดมากที่สุด สิง่ที่ผูผลิตจะตองคํานงึถงึเปนอยางมากกค็ือ การทาํใหเกิดความพึงพอใจกับลูกคาให
ไดมากที่สุด ซึ่งความพงึพอใจของลูกคาหมายถงึ สถานภาพซึ่งความตองการและความคาดหวงั
ของลูกคาถกูสนองตามที่ลูกคาตองการ  ผลที่ไดจากการทําใหลกูคาพงึพอใจก็คือ การที่ลูกคา
กลับมาซ้ือสินคานั้นใหมอีกรอบและมีความภักดีตอยี่หอนั้น  และสิง่ที่จะกอใหเกิดความพึงพอใจ
สูงสุดแกลูกคาก็คือ การทาํสิ่งที่ถูกตองตั้งแตแรกทั้งทางดานการออกแบบ, การผลติสินคา, การ
จัดสงสินคาทีส่รางความพงึพอใจใหแกลูกคา  ความตองการของลกูคาจะเปนตัวผลักดันทกุๆอยาง
ในองคกร รวมไปถึงการพัฒนาผลติภัณฑและการบริการ ถาองคกรเพิ่มหนาทีก่ารทาํงานที่
กอใหเกิดตนทนุใหกับผลิตภัณฑใดที่ลูกคาไมตองการ หนาที่การทํางานเหลานัน้ก็จะเปนสิง่ทีไ่ม
กอใหเกิดประโยชนอะไรกับองคกรและอาจจะเกิดผลเสยีกับความพงึพอใจของลูกคาอีกดวย  
ดังนัน้การที่จะทําการพัฒนาผลิตภัณฑและการบริการเพื่อใหเปนไปตามความตองการและความ
คาดหวงัของลกูคาจึงเปนสิง่ที่สําคัญและควรที่จะพิจารณาถึงความตองการเหลานัน้อยางแทจริง
เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
 สินคา Consumer Products เชน ผงซักฟอก สบู ยาสฟีน ยาสระผม ผลิตภัณฑผาอนามยั 
ฯลฯ เปนสินคาที่เรียกไดวายังมีความจําเปนกับลูกคาทุกคน สงผลใหเกิดการแขงขันทีสู่งระหวาง
ผูผลิตแตละราย  เพื่อใหสามารถครองสวนแบงการตลาดในสินคาแตละประเภท  คุณภาพและ
ความพึงพอใจในผลิตภัณฑจึงเปนสิ่งที่จะดึงดูดความสนใจใหลูกคาซือ้สินคาแตละประเภทนัน้  
 ผลิตภัณฑผาอนามยั จัดเปนสินคาประเภท Consumer Products ประเภทหนึง่ที่มีการ
แขงขันทางการตลาดที่คอนขางสูงมาก ผูผลิตที่ทาํการผลิตผลิตภัณฑผาอนามยัมหีลายราย ซึง่
จากผลการสํารวจทางการตลาด ตัวเลขสําหรับสวนแบงทางการตลาดของผูผลิตที่เปนผูนาํและมี
สวนแบงทางการตลาดสําหรบัผลิตภัณฑผาอนามัยมากที่สุดคือ 34% และผูผลิตที่มีสวนแบงทาง
การตลาดรองลงมาคือ 25% 
 
 
 



2 

 

1.1.2 สภาวะปญหา และเหตุผลการทําวิจัย 
ในสภาวะปจจบุันของบริษัทมสีวนแบงทางการตลาดสําหรับผลิตภัณฑผาอนามัย 5% ซึง่เมื่อทํา

การเปรียบเทียบกับผูผลิตรายอื่นจะเห็นไดวา ตัวเลขสวนแบงทางการตลาดนี้เปนตัวเลขที่นอยมาก สงผล
ใหกําลังการผลิตที่สามารถจะผลิตไดก็นอยลงไปดวยเชนกัน ดังนั้นการที่จะสามารถเพิม่สวนแบงทาง
การตลาดใหมากขึ้นจากปจจบุันที่มีอยูเพียงแค 5% ทําใหมองไปถึงตัวผลิตภัณฑที่ไดผลิตและขายใน
ปจจุบันของบริษัทวามีส่ิงใดในผลิตภัณฑที่ไมตรงตามความตองการของลกูคา จึงไมสามารถทําใหลูกคา
เกิดความภักดีตอผลิตภัณฑของบริษัทได  การพัฒนาผลิตภัณฑซึ่งรวมทั้ง รูปแบบและวตัถุดิบจึงเปนสิ่งที่
จะสามารถเพิ่มความพึงพอใจใหกับลูกคาและสามารถเพิ่มสวนแบงทางการตลาดใหกับบริษัทได  

เทคนิคการกระจายการทํางานเชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment, QFD)  คือ วิธีการ
วิเคราะหความตองการของลูกคา แลวกระจายความตองการไปสูตัวผลิตภัณฑ  (ผลิตภัณฑผาอนามยั)  
อยางเปนระบบ  โดยการจัดลําดับความสําคัญของความตองการของลูกคา โดยในการวจิัยนี้ เทคนิค 
QFD จะถูกนํามาใชเพื่อตอบคําถามและคนหาวา 

• อะไรในผลิตภัณฑผาอนามัยของบริษัทที่ตองทําการปรับปรุงเพื่อใหเปนไปตามความตองการ
ของลูกคา 

• อะไรคือส่ิงที่ลูกคาตองการอยางแทจริงจากตัวผลิตภัณฑผาอนามัย 
• ส่ิงใดที่สามารถทําใหเกิดการตอบสนองตอความตองการและความคาดหวังของลูกคาในระดับที่

นาพึงพอใจ 
ดังนั้นในการทําวิทยานิพนธนี้ จะประยุกตใชเทคนิคการกระจายการทํางานเชิงคุณภาพ (QFD) 

มาทําการวิเคราะหความตองการและจัดทําขอเสนอแนะถึงผูบริหารของบริษัทเพื่อเปนวิธกีารในการ
ปรับปรุงผลิตภัณฑใหมีประสิทธิภาพสูงขึ้นและสามารถตอบสนองความพงึพอใจของผูใชผลิตภัณฑได
เปนอยางดี 

 
1.2 วัตถุประสงคของการดําเนินวิจัย 
 

เพื่อประยุกตเทคนิคการกระจายการทํางานเชิงคุณภาพ (QFD) ในการเสนอแนะแนวทางเพื่อ
เปนวิธีการในการปรับปรุงการพัฒนาผลิตภัณฑใหมีประสิทธิภาพสูงขึ้น  
 
1.3 ขอบเขตในการดําเนินวิจัย 

 
1. ทําการศึกษาเปรียบเทียบผลิตภัณฑผาอนามัยของบริษัทกบัคูแขงที่มีสวนแบงการตลาด

มากที่สุด 2 ราย เพื่อหาวาสวนประกอบอะไรในผลิตภัณฑที่ตองทําการปรับปรุงเพื่อใหมี
ประสิทธิภาพสงูขึ้นและสามารถตอบสนองความตองการของผูบริโภค กอใหเกิดความพึง
พอใจมากยิ่งขึ้น 
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2. ใชเทคนิค QFD ตั้งแต phase 1-3 เพื่อทําการศึกษาดําเนินวิจัย 
3. ทําการศึกษาเปรียบเทียบในผลิตภัณฑผาอนามัย 1 แบบคือ ประเภทแผนตรงและระดับ

ความหนาของแผนมาก (Maxi) ที่ระดับราคาที่มีความแตกตางกันไมเกิน 0.4 บาทตอชิ้น 
4. ทําการเปรียบเทียบราคาของผลิตภัณฑที่เกิดจากการเปลี่ยนแปลงสวนประกอบของ

ผลิตภัณฑผาอนามัยหลังทําการปรับปรุง 
5. ทําการศึกษาเปรียบเทียบเพียงแคคุณภาพการใชงานของผลิตภัณฑเทานั้น 
6. ขั้นตอนสุดทายจะทําการทบทวนกลุมลูกคาอกีครั้งดวยตนแบบ (Prototype) ของผลิตภัณฑ

ผาอนามัยที่พฒันาใหม การทบทวนกลุมลูกคาดวยตนแบบ นั้นจะเปนการทบทวนเพียงแค
รูปลักษณของผลิตภัณฑภายนอกเทานั้น เพื่อทําการศึกษาถึงผลของการพัฒนาผลิตภัณฑ
นั้น 

 
1.4 ประโยชนที่คาดวาจะไดรบัจากงานวิจัย 

 
1. เพิ่มความพึงพอใจใหกับลูกคามากขึ้นกวารูปแบบผลิตภัณฑเดิม 
2. สามารถนําขอมูลที่มีอยูมาวิเคราะหผลไดอยางมีประสิทธภิาพตามความตองการของ

ผูใชงาน 
3. เพื่อเปนแนวทางที่จะประยุกตใชเทคนิคการกระจายการทํางานเชิงคุณภาพ (QFD) ในการ

ปรับปรุงระบบงานที่มีลักษณะคลายคลึงกัน 
4. บริษัทสามารถนําไปปรับปรุงผลิตภัณฑ เพื่อเพิ่มยอดขายและสวนแบงการตลาดได 
 

1.5 ข้ันตอนการดําเนินงานวิจัย 
 
ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัยสามารถสรุปไดดังนี้ 
1. สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
2. ศึกษารายละเอียดวิธีการใชงานของเทคนิคการกระจายการทํางานเชิงคุณภาพ (QFD) 
3. สํารวจและรวบรวมขอมูลความตองการของผูใชงานตอผลิตภัณฑผาอนามยั 
4. ประยุกตใชวิธีของเทคนิคการกระจายการทํางานเชิงคุณภาพ (QFD) มาวิเคราะหและ

ดําเนินการจัดทําขอเสนอแนะเพื่อเปนแผนการปรับปรุงผลิตภัณฑผาอนามัย 
5. สรุปขอเสนอแนะและแนวทางสําหรับการปรับปรุงและพัฒนาผลิตภัณฑ ตลอดจนเอกสาร

ตางๆที่เกี่ยวของ 
6. สรุปผลการศึกษา 
7. จัดทํารูปเลมวทิยานิพนธ 
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1.6  เคาโครงของวิทยานิพนธ 
  

เนื้อหาของวิทยานิพนธประกอบดวย 
บทที่ 2 ทฤษฎีและเครื่องมือท่ีเกี่ยวของในงานวิจัย บทนี้จะกลาวถึงทฤษฎีของเทคนิค QFD ซึ่ง

เปนทฤษฎีที่ใชในการทําวิจัยวทิยานิพนธนี้ 
 
บทที่ 3 ผลิตภัณฑผาอนามัย บทนี้จะกลาวถึงประเภทของผลิตภัณฑผาอนามัยในปจจบุัน 

กระบวนการผลิตของผลิตภัณฑผาอนามัย  
 
บทที่ 4 การประยุกตใชเทคนิค QFD กับกรณีศึกษา บทนี้จะนําทฤษฎีเทคนิค QFD ตั้งแตเมตริก

ที่ 1 ถึงเมตริกที่ 3 มาประยุกตกับกรณีศึกษา โดยมีจุดมุงหมายเพื่อพฒันาผลิตภัณฑผาอนามัยเพื่อสราง
ความพึงพอใจใหกับลูกคามากกวาผลิตภัณฑผาอนามัยรูปแบบเดิมของบริษัท 

บทที่ 5 การปรบัปรุงเพื่อการพฒันา บทนี้จะเปนการนําส่ิงที่ไดรับจากบทที ่4 มากทําการพัฒนา 
ซึ่งไดแก การทาํการปรับปรุงผลิตภัณฑแลวหาผลที่ไดรับจากผลิตภัณฑที่ไดปรับปรุงดวยเทคนิค QFD ซึ่ง
ไดแก ระดับความพึงพอใจของลูกคา ตนทุนที่เปล่ียนแปลงไป เปนตน การพัฒนาแนวทางการปฏิบัติงาน
ที่ถูกตอง ขอเสนอแนะ และสิ่งที่ตองลงทุนตอไปในอนาคต 

 
บทที่ 6 บทสรุปงานวิจัยและขอเสนอแนะ บทนี้จะเปนบทสรุปของการทําวิทยานิพนธฉบับนี ้

รวมถึงขอเสนอแนะที่เกี่ยวของ 
 
 
 
 



 

 

 
บทที่ 2 

ทฤษฎีและเครื่องมือที่เกี่ยวของในงานวิจัย 
 
2.1 เทคนิคการกระจายงานเชิงคุณภาพ(Quality Function Deployment: QFD) 

 
เทคนิคการกระจายงานเชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment: QFD) เปนเทคนิค

ที่ใชในการคนหาความตองการของลูกคาโดยการจัดลําดับความสําคัญของความตองการของ
ลูกคาและแสดงใหเห็นถึงความสัมพันธระหวางความตองการของลูกคากับกิจกรรมการดําเนินงาน
ในเชิงของผลิตภัณฑ การใหบริการและการดําเนินธุรกิจ เพื่อการปรับสมรรถนะการดําเนินการของ
หนวยงานเพื่อใหสามารถตอบสนองตอความคาดหวังของลูกคาไดเปนอยางดี  
 เทคนคินี้จะอาศัยความคิดเห็นของทีมงานเปนหลัก โดยมีเปาหมายคือ การทําใหแนใจวา
ผลิตภัณฑ/การใหบริการ นั้นเปนสิ่งที่ลูกคาหรือผูใชงานตองการหรือพึงพอใจ โดยการคนหาความ
ตองการจากลูกคาหรือผูใชบริการเอง แลวจึงแปลงความตองการดังกลาวไปเปนความตองการ ณ. 
ขั้นตอนตางๆของกระบวนการ ดังรูปที่ 2.1  

 
รูปที ่2.1 QFD PROCESS 
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2.1.1 การสํารวจความตองการของลกูคา (The Voice of Customer) 
 

เทคนิคการกระจายงานเชิงคุณภาพ(QFD) มีพื้นฐานที่ข้ึนอยูกับการรับฟงเสียงของลูกคา 
โดยคํานึงถึงวา “อะไร” ที่ลูกคามีความปรารถนาที่จะไดรับจากตัวสินคาและบริการ ความสําเร็จ
ของ QFD จะขึ้นอยูกับความชัดเจนของเปาหมายในการดําเนินการและจะตองสามารถตอบไดวา 
ใครคือลูกคาที่แทจริงหรือใครคือผูใชคนสุดทายที่ไดรับผลกระทบโดยตรงจากการทํา QFD 
เนื่องจากเปนจุดเริ่มตนในการรวบรวมขอมูลเพื่อที่จะไดตัดสินใจวา อะไรคือความตองการที่แทจริง
ของลูกคาที่มีตอสินคาและบริการ ขอบเขต เงื่อนไข และวิธีการในการรวบรวมขอมูลนั้นอาจตอง
ขึ้นอยูกับปจจัยที่ถูกกําหนดไว เชน งบประมาณที่เปนไปได ขอบเขตระยะเวลาในการดําเนินการ 
แหลงขอมูล เปนตน  
 ขั้นตอนแรกในการจัดทํา QFD คือการระบุวาลูกคาหรือผูใชงานคือใคร และดําเนินการ
รวบรวมรายชื่อลูกคาหรือจัดกลุมของลูกคาใหเหมาะสม เนื่องจากลูกคาแตละกลุมอาจมีความ
ตองการที่แตกตางกันได เนื่องจากมีภูมิหลัง สภาวะแวดลอม ไมเหมือนกัน 

ในกระบวนการทํา QFD มีความตองการขอมูลของลูกคาที่แสดงใหทราบถึง ระดับ
ความสําคัญที่ลูกคาพิจารณาใหในแตละคุณสมบัติ (Attributes) ของตัวสินคาและบริการ ใน QFD 
เรียกคุณสมบัติของตัวสินคาและบริการวา ขอมูลเชิงคุณภาพ (Qualitative Data) และเรียกขอมูล
ทางตัวเลขที่แสดงความสําคัญของแตละคุณสมบัติวา ขอมูลเชิงปริมาณ (Quantitative Data) ซึ่ง
มีข้ันตอนในการหาขอมูลดังตอไปนี้ 

1. กําหนดคุณสมบัติของตัวสินคาและบริการ (Qualitative Data) 
2.หาความสําคัญของแตละคุณสมบัติของตัวสินคาและบริการที่ลูกคาพิจารณาให  

(Quantitative Data) 
 ในการเก็บรวบรวมขอมูลความตองการของลูกคา สามารถทาํไดจากแหลงขอมูลตางๆ 
อาทิเชน การสอบถามจากลกูคาโดยตรง ขอมูลวิจัยที่มีอยู, Customer Complain, ขอมูลจากการ
คืนสินคาชาํรุดจากลูกคา เปนตน 

สวนวิธีการในการรวบรวมขอมูลจากการสํารวจหรือสอบถามจากลูกคา รวมทั้งขอดีขอเสีย
ของแตละวิธีการ ไดสรุปไวในตารางที่ 2.1 

เมื่อไดความตองการของลูกคามาแลว ก็ตองนําความตองการเหลานี้มาอภิปรายเพื่อให
ทีมงานมีความเขาใจตรงกัน และดําเนินการจัดกลุมของความตองการของลูกคาซึ่งอาจใชเทคนิค 
Affinity Diagram, interrelationship Diagram, Tree Diagram, Cause&Effect iagram เขามา
ชวยในการจัดกลุมได 

 



 

 

7
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ตารางที ่2.1 วิธีการในการรวบรวมขอมูลจากการสํารวจหรือสอบถามจากลกูคารวมทั้งขอดีขอเสยีของแตละวิธกีาร 

วิธีการรวบรวมขอมูล ขอดี ขอเสีย 
1. การสัมภาษณดวยตนเองดวย
แบบสอบถาม (Face-to-face 
Interview) 

- ผูสัมภาษณทุกคนจะใชคําถามตามขอความที่ เขียนเรียงไป
ตามลําดับอยางมีระบบเหมือนกันหมด 

- การทําวิจัยจะใชผูสัมภาษณจํานวนมากได 
- ผูสัมภาษณอาจจะไมตองเกงมากในดานการสนทนาหรือการสื่อ

ขอความ เพราะคําถามทุกอยางไดมีการเตรียมไวใหเรียบรอยแลว 
- ผูใหสัมภาษณและผูสัมภาษณไดมีโอกาสพบปะสนทนากัน ทําใหทั้ง 

2 ฝายเกิดความเขาใจและไววางใจกัน ซึ่งทําใหไดรับคําตอบที่
ตรงไปตรงมา 

- การเขาถึงตัวผูใหสัมภาษณทําไดยาก 
- เสียเวลาและคาใชจายมาก 
- ผูสัมภาษณมีโอกาสบิดเบือนความจริงไดมาก 

2. การสัมภาษณทางโทรศัพท 
(Telephone Interview) 

- มีความรวดเร็วและคาใชจายนอยกวาการสัมภาษณดวยตนเอง 
- ขจัดปญหาการเขาถึงตัวผูใหสัมภาษณ 
- สามารถถามคําถามที่ไวตอความรูสึกได 
- ไดรับคําตอบที่ตรงมากกวาเนื่องจากการไมเห็นตัวผูสัมภาษณ 

- การสัมภาษณอาจขาดขอมูลที่ดีไปเนื่องจาก
สามารถทําไดเฉพาะกลุมที่มีโทรศัพท 

- การปฏิเสธจากผูใหสัมภาษณทําไดงาย 
- ไมสามารถถามคําถามที่ใชภาพได 
- คําถามที่จะสัมภาษณมีมากไมได 

3. การสอบถามแบบกรอกเอง 
(Self-Administered 
Questionnaire) 

- ใหผลดีกับคําถามที่มีรูปภาพ 
- ถามคําถามไดชัดเจน กระจางเนื่องจากคําถามที่ใชอาจยาวได 
- ไดรับความรวมมือดี 
- มีโอกาสอธิบายคําถามที่สงสัย 
- เสียคาใชจายในการจัดสงแบบสอบถามนอย 

- คําถามตองไดรับการออกแบบเปนอยางดี 
- ไมสามารถรูไดวาผูกรอกแบบสอบถามมีความ

จริงใจแคไหน 
- โอกาสที่แบบสอบถามจะถูกสงกลับนอยมาก 
- ผูตอบตองมีทักษะในการอานและเขียน 



                 

 

7 
ตารางที ่2.1(ตอ) วิธีการในการรวบรวมขอมูลจากการสาํรวจหรือสอบถามจากลูกคารวมทั้งขอดีขอเสียของแตละวิธีการ 

วิธีการรวบรวมขอมูล ขอดี ขอเสีย 
4. การวิจัยแบบสัมภาษณกลุม 
(Focused Group Interview) 

วิธีการในการรวบรวมขอมูลประเภทนี้เปนที่นยิมมากในการวิจยัทางการตลาดเพราะเปนวิธีการทีร่วดเร็วและไดขอมูลที่ลึกซืง้  
ขอดีและขอเสียของวิธกีารในการรวบรวมขอมูลประเภทนี้เหมือนกับขอดีขอเสียของวิธีการสอบถามดวยตนเอง 

5. การสัมภาษณแบบเจาะลึก 
(Dept Interview) 

- ไดขอมูลที่ละเอียดลึกซึ้ง สามารถเจาะเขาไปในตัวแปรทางจิตวิทยา 
- การสนทนามีความเปนกันเองจะชวยใหผูสัมภาษณมีความสบายใจ

ในการแสดงออก และใหความเห็นอยางตรงไปตรงมา 

- ใชเวลามากในการสนทนา 
- ผูใหสัมภาษณจะตองเปนผูที่มีความสามารถใน

การสื่อสารที่มีประสิทธิภาพ 
- การจับประเด็นในการสนทนาเพื่ อทําการ

วิเคราะหทําไดยาก 
6. การเก็บขอมูลตอเนื่องระยะยาว 
(Panel) 

- สามารถมองเห็นภาพพฤติกรรมของผูบริโภคและภาวะการเปลี่ยนแปลง
ของตลาดตอเนื่องโดยตลอด 

- เวลาในการเก็บขอมูลแตละครั้งตองมีความ
แนนอน ซึ่งผูวิจัยอาจหลงลืมวันที่แนนอน ทําให
ผลการวิจัยออกมาไมดีเทาที่ควร 
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หลักการของความตองการของลูกคานั้นสามารถแบงออกเปน 3 ประเภท ดังตอไปน้ี 
- Basic Needs เปนความตองการที่ลูกคาถือวาเปนความตองการขั้นพื้นฐานของผลิตภัณฑซึ่ง

ไมสามารถถูกละเลยได ถึงแมวาผลิตภัณฑสามารถตอบสนองตอความตองการประเภทนี้ไดก็ไม
กอใหเกิดความพึงพอใจแกลูกคามากขึ้นแตอยางใด หากแตถาผลิตภัณฑไมสามารถตอบสนองตอความ
ตองการประเภทนี้ก็จะกอใหเกิดความไมพึงพอใจแกลูกคาอยางมาก อาทิเชน ระบบเบรกและระบบปรับ
อากาศของรถยนต เปนตน 

- Performance Needs เปนความตองการที่ลูกคาคาดหวังวาจะไดรับการตอบสนองจาก
ผลิตภัณฑซึ่งหากผลิตภัณฑสามารถตอบสนองความตองการนี้กับลูกคาไดก็จะกอใหเกิดความพึงพอใจ
ของลูกคาตอผลิตภัณฑมากขึ้น อาทิเชน เครื่องซักผาที่มีระบบปนแหงในตัว เปนตน 

- Excitement Needs เปนความตองการที่ลูกคาไมไดคาดหวังวาจะไดรับการตอบสนองจาก
ผลิตภัณฑ ซึ่งหากผลิตภัณฑนั้นสามารถทําไดจะกอใหเกิดความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑสูงสุด 
แตเมื่อเวลาผานพนไปความตองการเหลานี้อาจปรับเปลี่ยนจาก Excitement Needs มาเปน 
Performance Needs และ Basic Needs ในที่สุด 
 
 2.1.2 ข้ันตอนการทํา Quality Function Deployment แบบ Four-Phases 

 
ขั้นตอนการดําเนินงานของการทํา QFD Four-Phases มีขั้นตอนตามลําดับ ดังนี้ 
ขั้นตอนที่ 1 Understanding The Customer  คือ ขั้นตอนการสํารวจและเก็บรวบรวมขอมูล

ความตองการของลูกคา  โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
1. กําหนดกลุมลูกคาและคุณลักษณะหรือพฤติกรรม (Characteristics) ของกลุมลูกคา 
2. จัดกลุมลูกคาและลําดับความสําคัญ 
ขั้นตอนที่ 2 Capturing and Analyzing The Voices คือ ขั้นตอนการกําหนดความตองการเชิง

เทคนิค และดําเนินการแปลงความตองการของลูกคาใหเปนความตองการทางดานเทคนิค โดยมี
รายละเอียดดังนี้ 

1. ทําความเขาใจในเสียงของลูกคาที่ไดรับ 
2. ตองการภาพที่ชัดเจนของความตองการของลูกคา (Customer Need) โดยเฉพาะความ

ตองการที่เกี่ยวกับ Performance (บางครั้งเรียกวา Demanded Qualities คือคุณภาพที่
อยากได)  QFD Design Team ตองออกแบบใหบรรลุหรือสูงกวาความคาดหวังของลูกคา 

3. ทําการออกแบบสอบถาม หรือการสัมภาษณกับลูกคา เพื่อทําการจัดลําดับความสําคัญ 
และระดับความพึงพอใจในปจจุบันของลูกคาตอคุณภาพที่อยากได (Demanded 
Qualities) แตละรายการ 

4. แปลงความตองการของลูกคาที่ไดเหลานั้น ใหเปนความตองการเชิงเทคนิค ซึ่งตองสามารถ
วัดได และเขาใจได  



 

 

ขั้นตอนที่ 3 Translating Demanded Quality Into Performance Measures คือ ขั้นตอน
การการแปลงความตองการทางดานเทคนิคใหเปนความตองการ/คุณสมบัติทางดาน
สวนประกอบของผลิตภัณฑ โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
1. คุณภาพที่อยากได (Demanded Qualities) จะเปน Input ในขั้นตอนนี้ 
2. จัดลําดับความสําคัญ โดยผนวกลําดับความสําคัญของลูกคาและองคกรเขาดวยกัน 

เพื่อทําการแปลงเปน Performance Measures 
3. กําหนดเปาหมายของ Performance Measures ที่สามารถตอบสนองตอความ

ตองการของลูกคาไดสูงที่สุด 
ขั้นตอนที่ 4 Choosing The Best Concept คือข้ันตอนการกําหนดความตองการ/
คุณสมบัติทางดานกระบวนการ และดําเนินการแปลงความตองการ/คุณสมบัติทางดาน
สวนประกอบของผลิตภัณฑใหเปนความตองการ/คุณสมบัติทางดานกระบวนการ โดยมี
รายละเอียดดังนี้ 
1. กําหนดแนวทาง (Concepts) และทําการเปรียบเทียบเพื่อหาแนวทางที่เหมาะสม 
2. อาศัยเปาหมายทางดานตนทุน (Target Costs) เปนองคประกอบในการพิจารณา 
3. เลือกแนวทางท่ีดีที่สุด และทําการกําหนดคุณสมบัติทางดานสวนประกอบของ

ผลิตภัณฑที่สัมพันธกับกระบวนการผลิต 
4. กําหนดคุณสมบัติทางดานกระบวนการผลิตที่เปนไปได 
ขั้นตอนที่ 5 Translating Performance Measures Into Manufacturing Conditions คือ 
ขั้นตอนที่ความตองการ/คุณสมบัติทางดานกระบวนการจะถูกนํามาวางแผนและกําหนด
วิธีการในการควบคุม โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
1. สรางความสัมพันธระหวางคุณสมบัติทางดานสวนประกอบของผลิตภัณฑกับ

คุณสมบัติทางดานกระบวนการผลิต โดยอาศัยความรูในกระบวนการผลิต 
2. ผลลัพธที่ไดอาจอยูในรูปของ Quality Control System, Procedures เปนตน 
จากรูปที่ 2.2  โครงสรางพื้นฐานของ QFD แบบ Four – Phases พบวา ผลที่ไดจากแตละ 

Phase (Output) จะไดมาจาก Input และความสัมพันธระหวาง Output และ Input ซึ่งไดกําหนด
ความสัมพันธไวในเมตริกและการกําหนดคาตัวเลขใหแกระดับความสัมพันธทําใหสามารถ
จัดลําดับความสําคัญของ Output ได โดยความสําคัญเหลานี้จะสะทอนสิ่งท่ีลูกคาคาดหวัง ความ
ยากงายในการบรรลุผล ฯลฯ ซึ่ง Output เหลานี้จะถูกสงไปยังเมตริกถัดไป เพื่อใชเปน Input ของ
เมตริกถัดไป จึงทําใหผูวิเคราะหมั่นใจไดวา การตัดสินใจที่มีความสําคัญและจุดสําคัญที่ตองเอาใจ
ใสตางๆสามารถเชื่อมโยงกลับไปยังความตองการของลูกคาไดเสมอ 
QFD แบบ Four-Phases ประกอบดวยเมตริกจํานวน 4 เมตริก ไดแก 



 

 

1. Product Planning Matrix เปน Matrix ที่ใชสําหรับข้ันตอนการแปลงความตองการ
ของลูกคา (Customer Requirements) ที่ไดมาใหอยูในรูปของความตองการทางดาน
เทคนิค (Technical Requirements) 

2. Product Design Matrix เปน Matrix ที่ใชสําหรับข้ันตอนการแปลงความตองการ
ทางดานเทคนิค (Technical Requirements) ที่ไดมาจาก Product Planning Matrix 
ใหอยูในรูปของความตองการ/คุณสมบัติทางดานสวนประกอบของผลิตภัณฑ (Part 
Characteristics) 

 

รูปที ่2.2 โครงสรางพื้นฐานของ QFD แบบ Four – Phases 
 
3. Process Planning Matrix  เปนเมตริก ที่ใชสําหรับข้ันตอนการแปลงความตองการ/

คุณสมบัติทางดานสวนประกอบของผลิตภัณฑ ที่ไดมาจาก Product Design Matrix 
ให อยู ใน รูปของความต องการ /คุณสมบัติทางด านกระบวนการ (Process 
Characteristics) 

4. Process Control Planning Matrix เปน เมตริก ที่ใชสําหรับนําเอาความตองการ/
คุณสมบัติทางดานกระบวนการที่ไดมาจาก Process Planning Matrix มาออกแบบ
และกําหนดวิธีในการควบคุม 

โดยรายละเอียดของแตละ เมตริก มีดังตอไปนี้ 



 

 

Product Planning Matrix (Matrix I) 
 

ทําหนาที่แปลงความตองการของลูกคา (Customer Requirements) ที่ไดมาใหอยูในรูปของ
ความตองการทางดานเทคนิค (Technical Requirements) ซึ่งสามารถดูไดจากรูปท่ี 2.3 ประกอบดวย
เนื้อหาหลัก 2 สวน ไดแก 

- ขอมูลในแนวนอน เปนขอมูลความตองการที่ไดทําการสํารวจจากลูกคา โดยจะ
ประกอบดวยความตองการของลูกคา คาระดับความสําคัญที่ลูกคาใหกับความตองการแต
ละขอ รวมถึงการประเมินความสามารถในการแขงขันของบริษัทเทียบกับคูแขงรายอื่น เปน
ตน อาทิเชน รถหยุดไดสนิทอยางปลอดภัย งายตอการใชงาน เปนตน 

- ขอมูลในแนวตัง้ เปนขอมูลเชิงเทคนิคที่ไดทําการสํารวจจากทีมงาน โดยจะทําการแปลง
ขอมูลความตองการของลูกคาใหมาอยูในรูปภาษาที่สามารถเขาใจและสื่อสารไดภายใน
องคกรและสามารถวัดคาได อาทิเชน ระบบเบรก ABS จะตอบสนองตอความตองการ “รถ
หยุดไดสนิทอยางปลอดภัย” 

 
สวนประกอบของ Product Planning Matrix มีดังนี้ 
  1. ความตองการของลูกคา (Customer Requirements) จากการสํารวจความตองการของ
ลูกคา (The Voice of Customer) ในหัวขอ 2.1.1 จะไดความตองการของลูกคาซึ่งมีการจัดลําดับและจัด
กลุม สามารถนํามาจัดลงในสวนของ ”What” ของเมตริก  
 

2. การวิเคราะหคูแขง (Competitive Evaluation) ประกอบดวย 5 สวน คือ 
2.1 การประเมินระดับความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑของบริษัทในปจจุบัน เปนการที่

ลูกคาทําการประเมินความสามารถในการตอบสนองของผลิตภัณฑของบริษัทในแตละขอของความ
ตองการของลูกคา ซึ่งใช Scale 1-5 ในการประเมิน โดย Scale 5 หมายถึง ลูกคามีความพึงพอใจใน
บริษัทที่สามารถสนองตอความตองการของลูกคาไดมากที่สุด 

2.2 การประเมินระดับความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑของคูแขง เปนการที่ลูกคาทําการ
ประเมินความสามารถในการตอบสนองของผลิตภัณฑของคูแขงในแตละขอของความตองการของลูกคา 
ซึ่งใช Scale 1-5 ในการประเมินเชนเดียวกัน 

2.3 คาเปาหมายในการตอบสนองตอความตองการของลูกคา (Customer Requirements 
Goal) คือ การที่บริษัทตั้งเปาหมายในการตอบสนองตอความตองการของลูกคาในแตละขอเพื่อใหลูกคา
เกิดความพึงพอใจในระดับใด โดยปกติมักพิจารณาจากคูแขง และพยายามปรับใหดีกวาคูแขง และใช 
Scale 1-5 ในการกําหนดคาเปาหมาย 

 



 

 

  3.ระดับความสําคัญของความตองการของลูกคา (Customer Importance) เปนการระบุ
ระดับความสําคัญของความตองการแตละขอ เพื่อที่จะเปรียบเทียบวาความตองการในขอใดมี
ความสําคัญมากที่สุดและความตองการใดมีความสําคัญนอยที่สุด ซึ่งจะใชเกณฑคะแนนเปนตัว
บงบอก 

 

รูปที ่2.3 องคประกอบพืน้ฐานของ Product Planning Matrix หรือ House of Quality 
 

4. ความตองการเชิงเทคนิค (Technical Requirements) เปนการแปลงความตองการของ
ลูกคาใหมาอยูในรูปแบบที่ทีมงานสามารถเขาใจความหมายไดตรงกัน สามารถวัดคาไดและอยูใน
เชิงเทคนิคซึ่งสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคา โดยความตองการของลูกคา 1 ขออาจ
สามารถแปลงเปนความตองการเชิงเทคนิคไดมากกวา 1 ขอ และขอมูลเชิงเทคนิคที่ไดจะนํามาจัด
ลงในสวนของ ”How” ของ เมตริก  

 
5. เปาหมายของความตองการเชิงเทคนิค (Operational Goals of Technical 

Requirements) คือ การกําหนดเปาหมายของแตละความตองการเชิงเทคนิควา บริษัทมีทิศทางที่
จะกาวไปและเปาหมายเปนอยางไร ซึ่งตองสามารถวัดคาได ดังนั้นเปาหมายจึงเปนตัวเลข และมัก
นําไปใชประกอบการวิเคราะหในขั้นตอนของ เมตริก ถัดไป 
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6.ระดับความยากในการพัฒนาความตองการเชิงเทคนิค (Degree of Organization 
Difficulty) คือ ขอมูลที่ใชเปนตัวบงชี้วาในการพัฒนาตามความตองการเชิงเทคนิคในแตละขอมี
ลําดับความยากในการพัฒนาเนื่องจากขอจํากัดตางๆของบริษัท หรือขัดแยงกับนโยบายของบริษัท 

 
7.ทิศทางสําหรับการพัฒนาเปาหมาย (Movement of Target Level) คือ การกําหนด

ทิศทางในการเคลื่อนไหวของตัวเปาหมายวาจะมีเปนไปในลักษณะใดใน 3 ลักษณะดังรูปที่ 2.4 
 

 
 
โดยสัญลักษณที่ใชมีความหมายดังนี้ 

 - แนวโนมตองคาเปาหมายปรับลดลง ใชสัญลักษณ ↓ หมายถึง หากสามารถลดคา
เปาหมายที่ตั้งไวไดก็ยิ่งดี เชน เวลาที่ใชในการดําเนินการแกไขปญหา เปนตน 

- แนวโนมคาเปาหมายคงที่ ใชสัญลักษณ O หมายถึง เปาหมายที่ตั้งไวดีอยูแลว หาก
สามารถทําไดตามเปาหมายนี้ก็สามารถที่จะตอบสนองตอความตองการตอผูใชงานไดในเกณฑ
เหมาะสมและเพียงพอที่ 

- แนวโนมตองปรับคาเปาหมายเพิ่มข้ึน ใชสัญลักษณ ↑ หมายถึง หากสามารถเพิ่มคา
เปาหมายที่ตั้งไดก็ยิ่งดี เชน จํานวน Function การใชงานใหม เปนตน 

ความสําคัญของการกําหนดทิศทางในการพัฒนาเปาหมาย เปนการบงชี้วาในอนาคตหาก
สามารถปรับเปลี่ยนไปในทิศทางใดที่จะทําใหการใชงานระบบมีการพัฒนาในทางที่ดีขึ้นได  

8.ความสัมพันธ ระหวางความตองการของลูกคากับความตองการเชิ ง เทคนิค 
(Relationship between Customer Requirements and Technical Requirements) คือ การให
ระดับความสัมพันธระหวางความตองการของลูกคากับความตองการเชิงเทคนิค โดยระดับ
ความสัมพันธที่ใช เปนตัวเลขหรือสัญลักษณแสดงระดับความสัมพันธดังรูปที่ 2.5 

 
 
 

รูปที่ 2.4 สัญลักษณที่ใชแสดงทิศทางในการพัฒนา
เปาหมาย 



 

 

 
 - เลข 9 หรือ Strong relationship หมายถึง มีความสัมพันธอยางมาก 
 - เลข 3 หรือ Moderate relationship หมายถึง มีความสัมพันธปานกลาง 
 - เลข 1 หรือ Weak relationship  หมายถึง มีความสัมพันธนอย 
 - ชองวาง หรือ No relationship หมายถึง ไมมีความสัมพันธ ซึ่งกันและกัน 

การกําหนดระดับความสัมพันธของความตองการของลูกคากับความตองการเชิงเทคนิค 
เปนสวนเชื่อมโยงที่สําคัญ ขอมูลไดมาเกิดจากการใชคําถามวา “หากเราสามารถควบคุม (ความ
ตองการเชิงเทคนิค) ได จะสงผลตอ (ความตองการของลูกคา) อยางไร?”(มาก/ปานกลาง/นอย)  

 
 9.ความสัมพันธรวมกันของความตองการเชิงเทคนิค (Co-relationship of Technical 
Requirements) เปนการพิจารณาถึงความสัมพันธของ ความตองการเชิงเทคนิค แตละคูวามี
ความสัมพันธกันอยางไร ซึ่งจะมีทั้งความสัมพันธแบบเสริม “ + ” และแบบขัดแยง “ - ” และไมมี
ความสัมพันธกัน โดยสัญลักษณแสดงระดับความสัมพันธคือ  

- O หรือ Strong แสดงวาขอกําหนดทั้งสองมีความสัมพันธกนัมาก 
- X หรือ Weak แสดงวาขอกําหนดทั้งสองมีความสัมพันธกันนอย 

 
10.การเปรียบเทียบขอมูลความตองการเชิง เทคนิคของบริษัทและบริษัทคูแขง 

(Competitive Technical Assessment) ประกอบดวย 2 สวน คือ  
10.1 ระดับความสามารถในการตอบสนองตอความตองการเชิงเทคนิคของบริษัท 

(Company’s Importance Level of Technical Requirements) คือ คะแนนที่ทีมงานแสดงถึง
ความสามารถในการตอบสนองตอความตองการเชิงเทคนิคของบริษัท โดยพิจารณาจากความ
ตองการเชิงเทคนิคในแตละขอ และใช Scale 1-5 ในการประเมิน  

10.2 ระดับความสามารถในการตอบสนองตอความตองการเชิงเทคนิคของคูแขง 
(Competitor’s Importance Level of Technical Requirements) คือ คะแนนที่ทีมงานแสดงถึง
ความสามารถในการตอบสนองตอความตองการเชิงเทคนิคของคูแขง โดยพิจารณาจากความ
ตองการเชิงเทคนิคในแตละขอ และใช Scale 1-5 ในการประเมินเชนเดียวกัน  

11.คาระดับน้ําหนัก (Column Weights) เปนการหาสัดสวนน้ําหนักความสําคัญของ
ความตองการเชิงเทคนิคในแตละตัว จากผลรวมของ ผลคูณระหวางความสัมพันธระหวางความ

รูปที่ 2.5 ตัวเลข/สัญลักษณที่ใชแสดงความสัมพันธในสวน
ของ Relationship Matrix 



 

 

ตองการของลูกคากับความตองการเชิงเทคนิค (Relationship between Customer 
Requirements and Technical Requirements) กับระดับความสําคัญของความตองการของ
ลูกคา (Importance) 
 
 12.ลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบ (Technical Importance Relative Weight) เปน
การหาสัดสวนลําดับความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคในแตละขอกําหนดเทียบกับขอกําหนด
ทางเทคนิคทั้งหมด ใหอยูในรูปของเปอรเซนต 

  
13. คาอัตราสวนการปรับปรุง(Improvement Ratio) เปนเปาหมายในการปรับปรุง

ผลิตภัณฑเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา โดยคานี้จะไดมาจาก สัดสวนระดับคาเปาหมาย 
(Customer Requirements Goal) ตอ คาที่ไดจากการประเมินระดับความพึงพอใจของลูกคาตอ
ผลิตภัณฑของบริษัทในปจจุบัน  
 
 



 

 

 
รูปที ่2.6 ตัวอยางของ Product Planning Matrix 

 
ตัวอยางของ Product Planning Matrix ที่เสร็จสมบูรณ แสดงไวในรูปที่ 2.6 และหลังจาก

ที่เราไดลําดับความสําคัญของความตองการเชิงเทคนิคแลว ข้ันตอนตอไปคือการสงคาเหลานี้ไป
เปน Input ของ Product Design Matrix เพื่อหาความตองการ/คุณสมบัติทางดานสวนประกอบ
ของผลิตภัณฑตอไป  
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Product Design Matrix (Matrix II) 
 
ทําหนาที่แปลงความตองการทางดานเทคนิค(Technical Requirements) ที่ไดมาจาก 

Matrix I ใหอยูในรูปของความตองการ/คุณสมบัติทางดานสวนประกอบ(Part Characteristics) ซึ่ง
อาจใชเครื่องมือประเภท Failure Modes and Effects Analysis (FMEA) หรือ Value 
Engineering (VE) เปนตน เขามาชวย ในการกําหนดความตองการ/คุณสมบัติของPart 
Characteristics เหลานี้ 
  

   4. Part Characteristics 

1.Technical 
Requirements 

2. Values of 
Technical 
Requirements  

3.Technical 
Importance 
Relative Weight 

5. Relationships 

   6.Part Specifications 

   7. Importance Weight 

รูปที ่2.7 องคประกอบพืน้ฐานของ Part Planning Matrix (Matrix II) 
 
สวนประกอบของ Product Design Matrix จากรูปที่ 2.7 มีดังนี้ 

 
1. ความตองการเชิงเทคนิค (Technical Requirements) ไดมาจากสวนที่ 4 ของ Matrix I 

โดยนํามาจัดลําดับความสําคัญและใชเปน Input ใน Matrix II หากในบางครั้งมีการเปลี่ยนแปลง
ความตองการเชิงเทคนิค สืบเนื่องจากการเปลี่ยนแนวคิดหรือหลักการ มีผลทําใหตองกลับไป
พิจารณา Product Planning Matrix ใหมอีกครั้งหนึ่ง  
 

2.เปาหมายของความตองการเชิงเทคนิค (Operation goals of Technical 
Requirements) ไดมาจากสวนที่ 5 ของ Matrix I และเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงความตองการเชิง
เทคนิค ก็ตองกลับมาพิจารณาเปาหมายเหลานี้ใหมเชนเดียวกับขอ 1  
 



 

 

3.ระดับน้ําหนักความสําคัญของความตองการเชิงเทคนิค (Technical Importance 
Weights) ไดมาจากสวนที่ 12 ของ Matrix I โดยจะมีการทําแปลงคาจาก %Relative ที่ไดออกมาอยู
ในรูปของ Scale 1-5  

 
4.ขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ(Part Characteristic Requirements) 

คือ ขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ ซึ่งอาจไดมาจากการทํา FMEA หรือการระดม
สมองของทีมงาน เปนการแปลงความตองการเชิงเทคนิคเขามาสูตัวผลิตภัณฑ/การใหบริการ 
สามารถวัดคาไดและสามารถตอบสนองตอความตองการเชิงเทคนิค โดยความตองการเชิงเทคนิค 
1 ขออาจสัมพันธกับความตองการ/คุณสมบัติของชิ้นสวนไดมากกวา 1 ขอ  
 
  5.ความสัมพันธระหวางความตองการเชิงเทคนิคแตละตัวกับขอกําหนดหรือคุณสมบัติ
ทางดานสวนประกอบ (Relations between Technical Requirements and Part Characteristic 
Requirements) เปนการแสดงถึงความสัมพันธระหวางความตองการเชิงเทคนิคแตละตัวกับ Part 
Characteristics ที่มีอยูทั้งหมด โดยใชคําถาม “ถาเราสามารถควบคุม (Part Characteristics) ได
จะสงผลตอ(ความตองการเชิงเทคนิค) มาก/ปานกลาง/นอย” 
 

6.ขอกําหนดคุณสมบัติของสวนประกอบแตละสวน (Part Specifications) คือการกําหนด 
Specification ของความตองการ/คุณสมบัติของชิ้นสวนแตละขอวา มีคุณสมบัติเปนอยางไร ซึ่ง
ตองสามารถวัดคาได และมักนําไปใชประกอบการวิเคราะหในขั้นตอนของเมตริกถัดไป 
 

7. ระดับน้ําหนัก (Importance Weights) เปนการหาคาความสําคัญของความตองการเชิง
เทคนิคแตละตัว จากผลรวมของ ผลคูณระหวางความสัมพันธระหวางความตองการเชิงเทคนิคแต
ละตัวกับขอกาํหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Relations Between Technical 
Requirements And Part Characteristic Requirements) กับระดับน้ําหนกัความสาํคัญของ
ความตองการเชิงเทคนิค (Technical Importance Weights) 

 
8.ลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบ (Part Characteristic Requirements Importance 

Weight) เปนการหาสัดสวนลําดับความสําคัญของขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ 
ในแตละขอกําหนดเทียบกับขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ ทั้งหมด ใหอยูในรูป
ของเปอรเซ็นต 

 



 

 

 

 
 รูปที ่2.8 ตัวอยางของ Product Design Matrix (Matrix II) 

 
ตัวอยางของ Product Design Matrix (Matrix II)ที่เสร็จสมบูรณ แสดงไวในรูปที่ 2.8 และ 

ขั้นตอนตอไปคือการสงคาเหลานี้ไป เปน Input ของ Matrix III เพื่อหากําหนดคุณสมบัติทางดาน
กระบวนการที่สําคัญตอไป  
 
Process Planning Matrix (Matrix III) 

ทําหนาที่แปลงความสําคัญของ Part Characteristics ที่ไดมาจาก Matrix II ใหเปนการควบคุม
กระบวนการซึ่งอาจจะแยกระหวางการปรับปรุงกระบวนการเดิมและการพัฒนากระบวนการใหม เพื่อให
สะดวกตอการปรับปรุง/พัฒนาระบบตอไป 
 
สวนประกอบของ Process Planning Matrix ดังรูป 2.9 มีดังนี้ 

 
1. ขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Part Characteristics Requirements) 

ไดมาจากสวนที่ 4 ของ Matrix II โดยนํามาจัดลําดับความสําคัญและใชเปน Input ใน Matrix III  
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2. ขอกําหนดคุณสมบัติของสวนประกอบแตละสวน (Part Specifications) ไดมาจากสวน
ที่ 6 ของ Matrix II  

   4. Process Characteristics 

1. Part 
Characteristics 

2. Part 
Specifications 

3.Importance  
Weight 5. Relationships 

   6.Process Specifications 

   7. Column Weights 

   8. % Relative Weights 

รูปที ่2.9 องคประกอบพืน้ฐานของ Process Planning Matrix (Matrix III) 
 
3. ระดับน้ําหนักความสําคญัของคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Part Characteristic 

Requirements Importance Weights) ไดมาจากสวนที ่8 ของ Matrix II โดยจะการทําแปลงคาจาก 
%Relative ที่ได ใหอยูในรูปของ Scale 1-5 กอนการนาํมาใชงาน 
 
  4. คุณสมบัติของกระบวนการ (Process Characteristics) คือ กระบวนการในการผลิตซึ่ง
เราสามารถแยกออกไดเปน กระบวนการเดิมที่มีอยูแลว และกระบวนการใหมที่สามารถนําเขามา
สนับสนุนการผลิตใหผลิตภัณฑดีข้ึน ซึ่งขอมูลเหลานี้มักไดมาจากการระดมสมองของทีมงาน และ
การขอคําปรึกษาจากผูเชี่ยวชาญ 
 
  5. ความสัมพันธระหวางขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบกับคุณสมบัติของ
กระบวนการ (Relations between Part Characteristics Requirements and Process 
Characteristics) เปนการแสดงถึงความสัมพันธระหวาง Part Characteristic แตละตัวกับ 
Process Characteristic ที่มีอยูทั้งหมด โดยใชคําถาม “ถาเราสามารถควบคุม (Process 
Characteristics) ไดจะสงผลตอ(Part Characteristic) มาก/ปานกลาง/นอย” 
 



 

 

6. ขอกําหนดทางดานกระบวนการ (Process Specifications) เปนเปาหมายในการ
พัฒนาเพื่อใหกระบวนการเปนไปตามที่ตองการ โดยไดมาจากทีมงานพัฒนา โดยมีขอกําหนด
ทางดานกระบวนการในปจจบุันและขอกําหนดใหมเพื่อการพัฒนา  
 

7. ระดับน้ําหนกั (Column Weights) เปนการหาคาความสําคัญของความตองการ
ของขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบแตละตัว จากผลรวมของ ผลคูณระหวาง
ความสัมพันธระหวางความตองการขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบแตละตัวกับ
ความตองการของคุณสมบัติทางดานกระบวนการ (Relations Between Part Characteristic 
Requirements And Process Characteristic Requirements) กับระดับน้ําหนกัความสําคัญของ
ความตองการขอกําหนดหรอืคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Part Characteristic 
Requirements Importance Weights)  
 

8.  ลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบ (Precess Characteristic Requirements 
Importance Weight) เปนการหาสัดสวนลําดับความสําคัญของคุณสมบัติทางดานกระบวนการ 
ในแตละขอกําหนดเทียบกับคุณสมบัติทางดานกระบวนการ ทั้งหมด ใหอยูในรูปของเปอรเซ็นต 

 

 
รูปที ่2.10 ตัวอยางของ Process Planning Matrix (Matrix III) 
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ตัวอยางของ Process Planning Matrix (Matrix III) ที่เสร็จสมบูรณ แสดงไวในรูปที่ 2.10 
และขั้นตอนตอไปคือการสงคา Process Specification ซึ่งอาจจะเปน Procedure, Work 
Instruction หรือความตองการที่เกี่ยวของกับการควบคุมกระบวนการทํางาน ซึ่งรายการเหลานี้จะ
ถูกสงไปเปน Input ของ Matrix IV เพื่อดําเนินกากําหนดรายละเอียดของแตละวิธีการตอไป  

 
Process Control Matrix (Matrix IV) 
 

เปนกระบวนการสุดทายในการทํา QFD แบบ 4 Phase ซึ่งมีความแตกตางจาก เมตริก ที่
ผานมาทั้งสาม เนื่องจาก Matrix IV นี้จะเปนการอธิบายถึงรายละเอียดของแผนงาน ขอเสนอแนะ
และวิธีการในการควบคุมกระบวนการที่พิจารณาแลววา จําเปนตองนํามาใชงาน อาทิเชน 
Process Flow Diagram, Operation Instruction, Maintenance Instruction, Corrective 
Action, Procedure ตางๆ เปนตน รูปที่ 2.11 เปนตัวอยางในเมตริกที่ 4 คือ Initial Planning 
Document สวนความยากในการพัฒนาควบคุมกระบวนการตางๆสามารถประเมินไดจากจาก 
ระดับความยากในการควบคุม ความถี่ในการเกิด ความสามารถในการตรวจจับ เปนตน  

วิธีการในการคนหาความตองการในแตละขั้นตอนนั้นไมแตกตางกัน แตตางกันตรงที่
ทักษะที่นํามาใชงานจะแตกตางกัน โดย Matrix I และ Matrix II จะเนนไปในการตดัสินใจเกี่ยวกับ
ความตองการของลูกคาและการออกแบบผลิตภัณฑ สวน Matrix III และ Matrix VI จะเนนไปใน
การตัดสินใจเกี่ยวกับวิธีการ ทักษะตางๆเพื่อใหแนใจวาความตองการของลูกคาไดรับการ
ตอบสนองในระดับที่นาพึงพอใจ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 

 

รูปที ่2.11 ตัวอยาง Initial Planning Document 
 



 

 

2.1.3 การวิเคราะห QFD Matrix 
 
 หลังจากที่ได QFD Matrix และทําการกําหนดระดับความสําคัญของแตละคุณสมบัติของตัว
สินคาที่ไดรับขอมูลมาจากลูกคา ดําเนินการสรุปความตองการเชิงเทคนิคที่สามารถตอบสนองตอความ
ตองการของลูกคา รวมถึงการพิจารณากําหนดระดับความสัมพันธระหวาง ความตองการของลูกคากับ
ความตองการเชิงเทคนิคเรียบรอยแลว ขั้นตอนที่สําคัญถัดมา คือ การดําเนินการตรวจสอบเมตริกวา
ระดับความสัมพันธที่พิจารณาไวนั้นสมเหตุสมผลหรือไม ซึ่ง QFD Matrix สามารถพิจารณาตรวจสอบใน
ลักษณะของ ความสมบูรณ(Completeness) ความลําเอียง(Bias) ความเพียงพอ(Adequacy) และ
ความมีเสถียรภาพของ เมตริก 
 
การประเมินความสมบูรณของเมตริก 

 
QFD Matrix เปนเครื่องมือที่ใชในการลําดับความสําคัญของความตองการของลูกคา ความ

ตองการเชิงเทคนิคและกําหนดความสัมพันธระหวางสองปจจัย ซึ่งทีมงานตองพยามยามตอบคําถาม
เหลานี้ ไดแก ทีมงานไดรวบรวมความตองการของลูกคาที่จําเปนไวทั้งหมดหรือไม พิจารณาถึงความ
ตองการเชิงเทคนิคทุกตัวแลวหรือไม และทราบไดอยางไรวา เมตริกที่ไดออกมานั้นมีความสมบูรณ 

 
ขั้นตอนแรก ทําการวิเคราะหวามีที่วางเกิดขึ้นในเมตริกของชองความตองการของลูกคา(เกิด

ชองวางในแนวนอน) และความตองการเชิงเทคนิค(เกิดชองวางในแนวตั้ง) หรือไม ซึ่งอาจมีชองวาง
เกิดขึ้น ซึ่งสามารถอธิบายไดดังนี้ 

- ชองวางในแนวนอน ดังรูปท่ี 2.12 แสดงใหทราบวา ความตองการของลูกคาในหัวขอนั้นไมมี
ความสัมพันธกับทุกความตองการเชิงเทคนิค ซึ่งแสดงวาความตองการของลูกคานั้นจะไมไดรับการ
ตอบสนอง อาจหมายความวาความตองการของลูกคาในรายการนี้ไมมีความจําเปนตองรับรูหรือไมมี
ความเปนไปไดที่จะตอบสนองได 

- ชองวางในแนวตั้ง ดังรูปที่ 2.12 แสดงใหทราบวา ความตองการเชิงเทคนิคนั้นไมไดตอบสนอง
ตอความตองการของลูกคาเลย หรืออาจเกิดจากการที่เมตริกมีขนาดใหญเกินไป 

เมื่อทีมงานพบวาเมตริกมีไดมีลักษณะดังกลาว ใหดําเนินการพิจารณาในรายละเอียดดังตอไปน้ี 

1. ความตองการของลูกคา มีความถูกตองและเปนความตองการที่สามารถตอบสนองไดจริง
หรือไม 



 

 

2. ทีมงานมีความเขาใจพื้นฐานไมเพียงพอในการใหคําจํากัดความของความตองการเชิง
เทคนิคและความตองการของลูกคา ทําใหตอการกําหนดระดับความสัมพันธ 

3. แผนผังเมตริกที่ไดอาจมีขนาดใหญเกินไป มีความตองการเทคนิคที่ละเอียดเกินไป ทํา
ใหยากตอการพิจารณาระดับความสัมพันธของปจจัยทั้งสอง 

4. การพิจารณาระดับความสัมพันธระหวางความตองการเชิงเทคนิคกับความตองการ
ของลูกคา เกิดขึ้นโดยความตองการของลูกคาแตละตัวไมเปนอิสระตอกัน 

 

รูปที ่2.12 การวิเคราะหกรณีมีที่วางเกิดข้ึนในเมตริกของชองความตองการของลกูคา(เกิดชองวาง
ในแนวนอน) และความตองการเชิงเทคนคิ(เกิดชองวางในแนวตัง้) 

 
ข้ันตอนที่สอง หากเมตริกที่ไดมีความตองการของลูกคาตั้งแต 2 ขอข้ึนไปที่มีระดับ

ความสัมพันธกับความตองการเชิงเทคนิค ที่เหมือนกัน ดังรูปที่ 2.13 ดังแสดงใหเห็นวาความ
ตองการของลูกคาในสองขอดังกลาวมีการแตกรายละเอียดของความตองการที่มากเกินไป 
สามารถยุบรวมกันได 



 

 

 
 รูปที่ 2.13 การวิเคราะหกรณีเมตริกที่ไดมีความตองการของลูกคาตั้งแต 2 ขอข้ึนไปที่มี

ระดับความสัมพันธกับความตองการเชิงเทคนิคที่เหมือนกัน หรือมีความตองการของลูกคาที่ระดับ
ความสัมพันธกับความตองการเชิงเทคนิคเฉพาะระดับตํ่าสุดเทานั้น 

 
ขั้นตอนที่สาม หากในชองเมตริกของความตองการของลูกคาที่ระดับความสัมพันธกับ

ความตองการเชิงเทคนิคเฉพาะระดับตํ่าสุดเทานั้น ดังในรูปที่ 2.13 แสดงใหเห็นวาเมตริกดังกลาว
ไมมีความตองการเชิงเทคนิคที่ตอบสนองตอความตองการของลูกคาในขอดังกลาวเพียงพอ 
 กรณีที่พบวาเกิดเมตริกในลักษณะที่ไมสมบูรณดังกลาวขางตน ทีมงานควรทําการศึกษา
วิเคราะหในรายละเอียดใหม เพื่อทําการแกไขปรับปรุงจนกวาจะไดเมตริกที่สมบูรณ 
 
การประเมินความเพียงพอและความลําเอียงของเมตริก 
 
 ข้ันตอนในการตรวจสอบวาการพิจารณาใหระดับความสัมพันธใน เมตริก ของทีมงานมี
ความเพียงพอและไมมีความลําเอียง โดยพิจารณาดังนี้ 

 
จากรูปที่ 2.14 พบวาเมตริกที่ไดมีเพียง 1 หรือ 2 ความตองการเชิงเทคนิคเทานั้นที่มี

ความสัมพันธกับแตละความตองการของลูกคา สาเหตุนี้เกิดจากการศึกษาและวิเคราะหผลความ



 

 

ตองการของลูกคาไมเพียงพอ ทีมงานตองนําขอมูลกลับมาวิเคราะหใหมและพยายามหาความ
ตองการที่แทจริงของลูกคาแลวจึงนํากลับมาพิจารณาใหมอีกครั้ง 

 
รูปที ่2.14 แสดงเมตริกทีม่ีเพียง 1 หรือ 2 ความตองการเชิงเทคนิคเทานัน้ 

ที่มีความสัมพนัธกับแตละความตองการของลูกคา 



 

 

 
รูปที ่2.15 แสดงเมตริกทีม่ีการจัดกลุมระดับความสัมพนัธ และเมตริกที่ทกุความตองการเชงิ

เทคนิคมีความสัมพนัธในระดับสูงสุด 
 
 จากรูปที่ 2.15 พบวา มีการจัดกลุมระดับความสัมพันธของความตองการเชิงเทคนิคกับ
ความตองการของลูกคา บริเวณสวนบนดานซายของเมตริก สาเหตุนี้เกิดจากไมมีการจัดลําดับชั้น
ของแตละความตองการ ทีมงานตองทําการวิเคราะหใหมอีกครั้ง โดยอาศัยเครื่องมือสนับสนุนการ
วิเคราะหตางๆ อาทิเชน Affinity Diagram, Tree Diagrams เปนตน 
 อีกกรณีหนึ่งในรูปที่ 2.15 คือ ทุกความตองการเชิงเทคนิคมีความสัมพันธในระดับสูงสุด 
หรือการพึงพอใจเฉพาะเจาะจงตอความตองการของลูกคาเพียงขอเดียว สาเหตุนี้เกิดจาก มีความ
ลําเอียงเกิดขึ้น ซึ่งควรปรับปรุงโดยการประเมินระดับความสัมพันธใหมอีกครั้งหนึ่ง และควรแยก
ความตองการของลูกคาในหัวขอดังกลาวออกเปนความตองการในอีกระดับหนึ่ง 



 

 

 
รูปที ่2.16 แสดงเมตริกทีม่ีการจัดกลุมระดับความสัมพนัธ และเมตริกที่ทกุความตองการเชงิ

เทคนิคมีความสัมพนัธในระดับสูงสุด 
 
 จากรูปที่ 2.16 พบวา ทุกความตองการของลูกคามีความสัมพันธเฉพาะเจาะจงตอความ
ตองการเชิงเทคนิคเพียงขอเดียว สาเหตุนี้เกิดจาก มีความลําเอียงเกิดขึ้น ควรปรับปรุงโดยการ
ประเมินระดับความสัมพันธใหมอีกครั้งหนึ่งเชนกัน   
 



 

 

 
รูปที ่2.17 แสดงเมตริกทีม่ีกระจายตัวของระดับความสมัพันธระหวางความตองการของลูกคา กับ 

ความตองการเชิงเทคนิคทัง้ตาราง 
 
 จากรูปที่ 2.17 แสดงใหเห็นถึงเมตริกที่มีกระจายตัวของระดับความสัมพันธระหวางความ
ตองการของลูกคา กับ ความตองการเชิงเทคนิคทั้งตาราง แตมีความสัมพันธในลักษณะที่คอนขาง
ต่ํา ลักษณะดังกลาวอาจเกิดจาก สาเหตุ 2 ประการ ไดแก 

1. ความตองการเชิงเทคนิคเพื่อตอบสนองตอความตองการของลูกคา ไมมีความชัดเจน
ในการพิจารณา 

2. ไมมีความเขาใจในรายละเอียดของแตละความตองการเชิงเทคนิค 
 ในกรณีนี้ควรปรับปรุงเมตริกโดยการพิจารณาความตองการเชิงเทคนิคใหมอีกครั้งหนึ่ง 
 
การตรวจสอบความมีเสถียรภาพของเมตริก  

 
การตรวจสอบความมีเสถียรภาพของเมตริก ทําโดยการใชขอมูลเปรียบเทียบระหวาง

ขอมูลการแขงขันในการตอบสนองตอความตองการของลูกคา (Customer Requirements 
Competitive Comparison) กับขอมูลการแขงขันทางดานเทคนิค (Technical Requirements 
Competitive Comparison) ดังรูปที่ 2.18 ซึ่งเปนการพิจารณาถึงแนวโนมของการเปรียบเทียบ 
โดยทําการประเมินวา บริษัทสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดดีเพียงใด ซึ่ง
สามารถสรุปไดเปน 3 กรณี ดังตอไปนี้ 



 

 

 
 

รูปที ่2.18 การตรวจสอบความมีเสถียรภาพของเมตริก 
 

กรณีที่ 1 ถาแนวโนมของการเปรียบเทียบทางดานเทคนิคของบริษัทและแนวโนมของการ
เปรียบเทียบความตองการที่ไดรับจากลูกคาเหมือนกัน แสดงวาการพัฒนาระบบดําเนินการไปใน
ทิศทางที่สามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดอยางเหมาะสม 

กรณีที่ 2 บริษัทสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาได สูงกวา ความตองการ
เชิงเทคนิคของบริษัทเมื่อเทียบกับคูแขงหรือมาตรฐาน แสดงวา พฤติกรรมการดําเนินกิจการมี
ลักษณะของกิจกรรมการขายสินคาหรือระบบมากกวาที่จะพัฒนาการตอบสนองความตองการของ
ลูกคา ซึ่งสามารถทําใหลูกคาเกิดความไมพึงพอใจตอตัวสินคาของบริษัทเนื่องจากไมสามารถ
ตอบสนองไดในระดับที่ลูกคาตองการ 
 กรณีที่ 3 หากบริษัทสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดต่ํากวาคูแขง และ
การเปรียบเทียบความตองการเชิงเทคนิคของบริษัทพบวาสูงกวาคูแขงหรือมาตรฐาน  แสดงผลวา 
บริษัทอาจมีความสามารถสูงกวาคูแขง ซึ่งอาจเกิดจาก บริษัทมีการดําเนินกิจกรรมการขายนอย
กวาที่ควรเปน ในขณะท่ีมีความสามารถในการตอบสนองไดสูง  
 
 



 

 

2.2 สรุปทายบท 
 
 เทคนิคการกระจายงานเชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment: QFD) เปนเทคนิค
ที่ประยุกตใชในการออกแบบปรับปรุงและพัฒนาผลิตภัณฑ ระบบการทํางานของโรงงานและการ
ใหบริการ โดยเริ่มตนจากการนําเอาความตองการของลูกคามาผานขั้นตอนและวิธีการปรับเปลี่ยน
ใหเปนกระบวนการในการดําเนินงานที่สามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดอยาง
เหมาะสม รูปแบบเทคนิคของ QFD ที่นํามาใช คือ เทคนิคแบบสี่ชวง (Four-Phases) ซึ่งจะใช
อนุกรมของเมตริกในการพัฒนาทั้งหมด 4 เมตริก ไดแก 

- Product Planning Matrix  
- Product Design Matrix  
- Process Planning Matrix  
- Process Control Planning Matrix  

ประโยชนที่ไดรับจากการประยุกตใชเทคนคิ QFD คือ การที ่QFD สามารถชวยปรับปรุงให
รอบระยะเวลา(Cycle) ของงานออกแบบผลิตภัณฑ และ รอบระยะเวลา(Cycle) ของการผลิตใช
เวลาสัน้ลง ลดปญหางานซ้าํซอน ลดตนทุนการผลิต และชวยพัฒนากระบวนการหรือเทคนิคใหมๆ
ที่สามารถประยุกตใชกับระบบงาน เพื่อใหเกิดการตอบสนองตอความตองการของลูกคาอยางมี
ประสิทธิภาพ 

ขั้นตอนการสราง QFD เมตริก คือ การสรางแผนผังหรือเมตริกซึ่งมีการกําหนดระดับ
ความสาํคัญของปจจัยทั้งในแถวตั้งและแถวนอน โดยปจจัยที่สาํคัญทีสุ่ดของ QFD เมตริก คือ 
เสียงของลกูคา (Voice of Customers) ซึ่งจะบอกใหทราบถงึความตองการที่แทจริงในตัว
ผลิตภัณฑและบริการ วิธีในการเขาถึงเสยีงของลูกคาไดจะตองดําเนนิการรวบรวมขอมูลทั้งขอมูล
เชิงปริมาณ และขอมูลเชิงคุณภาพ ซึ่งบอกถงึความตองการและระดับความสําคัญที่ลูกคา
พิจารณาใหในแตละความตองการ โดยใชเทคนิคในการรวบรวมขอมูล อาทิเชน การตอบ
แบบสอบถาม การถามตรง เปนตน โดยเมื่อไดขอมูลมาแลวก็ดาํเนนิการตามขั้นตอนของเทคนคิ 
QFD แบบ 4-Phases จนไดเมตริกตามตองการ จากนัน้ก็ดําเนนิการวิเคราะห เมตริกที่ได และ
ดําเนนิการปรบัปรุงตามขั้นตอนตอไป 



 

 

 
บทที ่3 

ผลิตภัณฑผาอนามัย 
 

3.1 ผลิตภัณฑผาอนามัยคืออะไร 
  

ผลิตภัณฑผาอนามัยเปนผลิตภัณฑสวนบุคคลสําหรับผูหญิง โดยชวงเวลาของการใชงานจะเปน
ชวงที่มีประจําเดือน ประมาณ 4 – 6 วันในแตละเดือน หนาที่หลักของผลิตภัณฑผาอนามัยนั้นจะทํา
หนาที่ในการดูดซับของเหลวในชวงของการมปีระจําเดือนดังกลาว 

ในปจจุบันทางเลือกของลูกคาสําหรับการเลือกซื้อผลิตภัณฑผาอนามัยมีมากมายหลายยี่หอ 
รวมถึงมากมายหลายประเภท ขึ้นอยูกับความตองการ ความเหมาะสมและความชอบในการใชงานของ
ลูกคา ซึ่งสามารถแบงประเภทของผลิตภัณฑผาอนามัยไดดงันี้ 

1. ประเภทความหนามาก และแผนตรง (Maxi Straight Pad) เปนผลิตภัณฑที่เหมาะกับวัน
เร่ิมตนของการมีประจําเดือน หรือชวงวันที่มามาก ซึ่งตองการการซึมซับท่ีมากกวาปกติ เพราะเปน
ผลิตภัณฑที่มีสวนประกอบของสารดูดซับมาก (Fluff และ SAM) ทําใหมคีวามหนามากตามไปดวย และ
แผนตรงนั้นเปนรูปลักษณของสินคา โดยรูปลักษณประเภทนี้จะมีการกระชับของแผนผาอนามัยกับ
กางเกงชั้นในมากกวารูปลักษณประเภทอื่น 

2. ประเภทความหนานอย และแผนตรง (Slim Straight Pad) เปนผลิตภัณฑที่เหมาะ
สําหรับชวงกลางของการมีประจําเดือน หรือชวงวันที่มานอย ซึ่งไมตองการการซึมซบัมาก และไมตองการ
ใหรูสึกถึงความหนาเทอะทะในขณะสวมใส เพราะเปนผลิตภัณฑที่มีสวนประกอบของสารดูดซับ (Fluff 
และ SAM) นอยกวาประเภทความหนามาก สวนรายละเอียดของรูปลักษณประเภทแผนตรงนั้น
เหมือนกับขอ 1 

3. ประเภทความหนามาก และแผนปก (Maxi Wing Pad) เปนผลิตภัณฑที่เหมาะกับวัน
เร่ิมตนของการมีประจําเดือนโดยมีรายละเอียดเหมือนกับขอ 1 และหนาที่ของแผนปกนั้นมีหนาที่ปกปอง
ดานขางของกางเกงชั้นในไมใหเปอน 

4. ประเภทความหนานอย และแผนปก (Slim Straight Pad) เปนผลิตภัณฑที่เหมาะสําหรับ
ชวงกลางของการมีประจําเดือนโดยมีรายละเอียดเหมือนกับขอ 2 และรายละเอียดของรูปลักษณประเภท
แผนปกนั้นเหมือนกับขอ 3 

5. ประเภทกลางคืน (Overnight) เปนผลิตภัณฑผาอนามัยที่มีความหนา ความกวางและ
ความยาวมากกวาประเภทอื่นๆ เหมาะสําหรับการสวมใสในชวงกลางคืนซึ่งไมตองการใหเกิดการซึม
เปอนออกสูดานขางและดานหลัง  ซึ่งผลิตภัณฑทั้ง 4 ประเภทขางตนไมสามารถปกปองไดเพียงพอ 
ลูกคาจะใชในชวงวันเริ่มตนของการมีประจาํเดือน หรือชวงวนัที่มามาก ผลิตภัณฑประเภทนี้มีราคาที่แพง
มากที่สุดเมื่อเปรียบเทียบกับผลิตภัณฑทั้ง 4 ประเภทขางตน แตเมื่อเปรียบเทียบถึงความตองการในการ
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ใชงานแลวพบวามีไมมาก  เพราะหนาที่ของผลิตภัณฑประเภทนี้เหมาะสมสําหรับเพียงแคชวงเวลาตอน
กลางคืนเทานั้น 
 
3.2 สวนประกอบของผลิตภัณฑผาอนามัย 
  

สวนประกอบหลักของผาอนามัยโดยทั่วไปประกอบดวย 
1. Pulp เปนวัตถุดิบของการผลิตผลิตภัณฑผาอนามัย ซึ่งเมื่อผานกระบวนการผลิตจะมี

ลักษณะเปนสําลีที่ละเอียดเรียกวา Fluff อยูดานในของผลิตภัณฑผาอนามัย คุณสมบัติที่สําคัญคือ 
จะตองมีความออนนุม,มีความสามารถในการดูดซับของเหลว และจะตองมีคุณสมบัตใินการเกาะติดซึ่ง
กันและกันเพื่อไมใหเกิดการแตกของตัวมันเองในขณะใชงาน  ส่ิงที่มีความสําคัญของการเลือกประเภท
ของ Pulp ที่นํามาเปนวัตถุดิบในการผลิตผลิตภัณฑผาอนามัยอีกอยางหนึ่งก็คือ จะตองไมมีสวนผสมของ
คลอรีนใน Pulp ชนิดนั้น  

 
2. Super Absorbent Material (SAM)  คุณลักษณะภายนอกของ SAM มีลักษณะเปนผง  

หนาที่ของ SAM ในผลิตภัณฑผาอนามัยคือ ชวยในการดูดซับนํ้าและของเหลวและรักษาของเหลวนั้นไว
ในลักษณะของ SAM ที่พองตัวเปน Gel หลังจากที่ไดมีการดูดซับของเหลวนั้นไว  ในผลิตภัณฑผาอนามัย 
SAM จะเปนสวนประกอบที่ผสมอยูกับ Fluff และจะถูกปกคลุมดวย Nonwoven และ Poly Outer Cover  
 

3. Poly Outer Cover (PE)  มีหลายชนิด ขึ้นอยูกับการเลือกใชของผูผลิตแตละราย เชน  
- Poly Breathable  มีลักษณะที่มีรูพรุนเล็กๆ ชวยในการระบายความอับชื้น แตมีราคาที่

แพงเมื่อเปรียบเทียบกับ Poly ชนิดอื่น 
- Plain Poly  มีลักษณะเหมือนพลาสติกทั่วไป 
- Poly Dimple มีลักษณะภายนอก ลวดลายเหมือนกับ Poly Breathable แตไมมีรูพรุน   

ฯลฯ 
 

4. Nonwoven คุณสมบัติที่สําคัญคือ จะตองมีความสามารถในการที่ของเหลวจะสามารถไหล
ผานลงสูอีกดานหนึ่งไดเปนอยางดี (Hydrophilic) มีความออนนุม ไมอบัชื้น ไมเปอยและขาดงายเมื่อ
เปยกน้ํา และจะตองไมสรางความระคายเคืองกับผิวหนัง เพราะ Nonwoven จะเปนสวนที่สัมผัสกับ
ผิวหนังมากที่สุด 
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5. Garment Tape มีหนาที่ชวยปกปองกาวบนผลิตภัณฑผาอนามัยกอนการใชงาน โดยลูกคา
จะดึง Garment Tape นี้ออกกอนที่จะนําผลิตภัณฑผาอนามยัติดไวที่กางเกงชั้นใน 
 

6. Construction Adhesive มีหนาที่หลักคือ ชวยยึดติดสวนประกอบตางๆของผลิตภัณฑ
ผาอนามัยเขาดวยกัน สามารถเปนประเภทเดียวกันกับกาว Channel Adhesive 
 

7. Garment Adhesive มีหนาที่หลักคือ ชวยในการยึดติดผลิตภัณฑผาอนามัยกับกางเกงชั้นใน
เขาดวยกันในขณะใชงาน 
 
3.3 กระบวนการผลิตของผลิตภัณฑผาอนามัย 
 

กระบวนการผลิตของผลิตภัณฑผาอนามัยเปนกระบวนการผลิตแบบอัตโนมัติ (Automated 
Process) ซึ่งกระบวนการผลิตประเภทนี้จะใชคนงานในการควบคุมดูแลเครื่องจักรเปนหลัก การทํางาน
จะตองมีความสัมพันธกันเพราะมีเปาหมายในการทํางานรวมกัน การทํางานรวมกันเพื่อใหบรรลุ
เปาหมายรวมกันนี้เปนสิ่งที่จําเปนที่เห็นไดชัด  

รูปที่ 3.1 แสดงถึงกรรมวิธีการผลิตในเครื่องจักร โดยมีแผนผัง (Flow Diagram) แสดงขั้นตอน
การผลิตดังแสดงในรูปที่ 3.2 โดยขั้นตอนการผลิตผลิตภัณฑผาอนามัยมีรายละเอียด ดังนี้ 
1. Disc Mill เปนกระบวนการแรกของการผลิตผลิตภัณฑผาอนามัย ทําหนาที่ในการบด ตี Pulp ให

ละเอียด สวนประกอบของระบบการทํางานที่สําคัญของ Disc Mill คือ 
1.1 ระยะหางระหวางใบมีด โดยระยะหางที่ดีที่สุดจะตองใกลเคียงกับความหนาของ Pulp ที่ใช
งาน ถาระยะหางระหวางใบมดีมากเกินไปจะทําให Pulp ไมละเอียดสงผลใหคา % Fiberization 
ต่ํา แตถาระยะระหวางใบมีดนอยเกินไปจะทําใหเกิดการสะสมของ Pulp และทําใหเกิดการไหม
ใน Disc Mill ได 
1.2  ความคมของใบมีด ความคมของใบมดีมีผลตอความละเอียดของ Fluff ถาใบมีดไมคมจะ
ทําใหคา % Fiberization ต่ํา 
1.3 อัตราการ Feed Pulp เปนการปรับความเร็วของ Motor โดยถาตองการน้ําหนัก Fluff นอยก็
ทําการลดอัตราการ Feed Pulp และถาตองการน้ําหนัก Fluff มากก็ทําการเพิ่มอัตราการ Feed 
Pulp  
 

2. Forming Drum  หลังจากที่ Pulp ถูกกระบวนการ Disc Mill ทําใหละเอยีดออกเปน Fluff แลว Fluff 
นั้นจะผานมาตามทอสงเพื่อเขาสูกระบวนการของการ Forming ที่เรียกวา Forming Drum 
สวนประกอบของระบบการทํางานที่สําคัญของ Forming Fluff คือ  
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2.1 ตะแกรง Forming Drum  ตะแกรง Forming Drum นั้นมีลักษณะเหมอืนกับมุงลวด เพราะรู
ของมุงลวดนั้นจะมีหนาที่ในการดูด Fluff ใหยึดติดที่ตะแกรง ดังนั้นการทําความสะอาดตะแกรง
จึงเปนสวนสําคัญที่ชวยในเรื่องของการ Forming Fluff ที่ดี สงผลใหน้ําหนัก Fluff ที่ออกไปแต
ละแผนมีน้ําหนักที่มีคาความแปรปรวนของผลิตภัณฑนอย 
2.2 Air Pressure เปนสิ่งที่สําคัญที่ชวยในการดูด Fluff ใหติดที่ตะแกรง 
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รูปที ่3.1 กระบวนการผลิตผลิตภัณฑผาอนามัย
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รูปที ่3.2 ขั้นตอนการผลิตผลิตภัณฑผาอนามัย (Flow Diagram)
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2.3 แปรงปด Fluff หนาที่ของแปรงปด Fluff ใน Forming Drum จะทําหนาที่ในการปด Fluff ให
สม่ําเสมอและเรียบ โดยใน Forming Drum จะมีแปรงปด Fluff อยู 3 จุดซึ่งมีหนาที่การทํางานที่
แตกตางกัน  และคุณสมบัติของแปรงปด Fluff ทั้ง 3 จุดก็แตกตางกันดวย แปรงปด Fluff ที่ดี
ตองไมแหวง และความยาวของขนแปรงตองเทากันคือ  
- ตัวที่ 1 จะเปนแปรงที่มีความละเอียดของขนแปรงไมมาก โดยมีหนาที่คือ จะปด Fluff ใน 

Forming Drum อยางหยาบครั้งแรก 
- ตัวที่ 2 จะเปนแปรงที่มีความละเอียดของขนแปรงปานกลาง โดยมีหนาที่คือ จะปด Fluff ใน 

Forming Drum ในระดับกลางๆ  
- ตัวที่ 3 จะเปนแปรงที่มีความละเอียดของขนแปรงมาก โดยมีหนาที่คือ จะปด Fluff ใน 

Forming Drum ขั้นสุดทาย และ Fluff ที่ไดตองเรียบและสม่ําเสมอ 
2.4 ระยะหางของแปรงปด Fluff  ถึง Fluff ระยะหางนี้มีผลตอความเรียบของ Fluff และมี
ความสัมพันธกบัสภาพของขนแปรงปด Fluff 
2.5 สักหลาด Seal Forming Drum ถาสภาพของสักหลาดไมดีมีผลทําให Air Pressure ใน 
Forming Drum ร่ัวออกมาดานนอกทําใหการ Forming ของ Fluff ไมดี 

 
3. SAM Applicator เปนกระบวนการในการสง SAM ออกมาสู Fluff ที่ไดหลังจากออกจาก Forming 

Drum สวนประกอบของระบบการทํางานที่สําคัญของ SAM Applicator คือ 
3.1 อัตราการ Feed SAM เปนปรับความเร็วของ Motor โดยถาตองการน้ําหนัก SAM นอยก็ทํา
การลดอัตราการ Feed SAM และถาตองการน้ําหนัก SAM มากก็ทําการเพิม่อัตราการ Feed SAM  

 
4. Debulker เมื่อไดรับ Fluff และ SAM แลว จะผานมาที่กระบวนการ Debulker ซึ่งก็คือกระบวนการที่

ควบคุมความหนาของ Fluff และ SAM ใหไดความหนาเทาที่ตองการ สวนประกอบของระบบการ
ทํางานที่สําคัญของ Debulker คือ 

4.1 Debulker Gap หรือชองหางของ Debulker ถาตองการใหความหนาลดลงก็ทําการปรับลด
ชองหาง และถาตองการความหนามากก็ทําการเพิ่มชองหางดังกลาว 

 
5. Fluff Cutter  หลังจากผานกระบวนการ Debulker แลว จะเขาสูกระบวนการตัด Fluff ใหออกมาเปน

ขนาดตามตองการ โดยสัมพันธกับขนาดของมีด สวนประกอบของระบบการทํางานของ Fluff Cutter 
ที่สําคัญ คือ 

5.1 ขนาดของมีด เปนการออกแบบขนาดของความกวางและความยาวของมีดใหสัมพนัธกับขนาด
ของ Fluff ที่ตองการ 
5.2    ความคมของมีด มีดที่ดีจะตองสามารถตัด Fluff อยางมีประสิทธิภาพโดยที่ไมมีเศษ Fluff 
หลงเหลืออยู เพราะเศษ Fluff นั้นจะเขาไปอยูใน End Seal และ Side Seal ทําใหคา End Seal 
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Strength และ Side Seal Strength ต่ํา หรือบางครั้งรอบ End Seal และ Side Seal จะเปดออก
เพราะสาเหตุมาจากเศษ Fluff ที่ตัดไมขาดดังกลาว 

 
6. Sealing เปนกระบวนการหลังจากการรวมตัวกันของ Poly Outer Cover, Nonwoven, 

Construction Adhesive และ Fluff ที่ผานการตัดดวย Fluff Cutter แลว เปนกระบวนการที่ทําหนาที่
กดแผนผาอนามัยเพื่อเพิ่มคา End Seal Strength และ Side Seal Strength สวนประกอบของระบบ
การทํางานที่สําคัญของ Sealing คือ 

6.1 Sealing Gap  หรือชองหางของ Sealing ถาชองหางมากเกินไปจะสงผลใหคา Seal 
Strength ต่ํา แตถาชองหางนอยเกนิไปจะทําใหเกิดความลําบากในการผลติ 
6.2 สภาพผิวของ Sealing  มีความสําคัญในการกดมาก เพราะถาพื้นผิวเกิดการสึกหรอไม
เทากัน จะสงผลใหคา Seal Strength  ต่ํา 
6.3 Hydraulic Pressure เปนคาแรงดันในการกดของชุด Sealing 

 
7. Channel Pattern Emboss  หลังจากผานกระบวนการ Sealing แลวจะผานมาที่กระบวนการของ 

Channel Pattern Emboss หรือการย้ําลวดลายลงบนแผน ความสําคัญของการย้ําลวดลายนี้คือ 
เปนการเพิ่มการปกปองของเหลวไมใหซมึเปล้ือนไปที่ดานขางหรือดานหนา สวนประกอบของระบบ
การทํางานที่สําคัญของ Channel Pattern Emboss คือ 

7.1 ขนาดของ Channel Pattern Emboss เปนการออกแบบขนาดของความกวางและความ
ยาวของ Channel Pattern Emboss ใหสัมพันธกับความตองการของลูกคา 
7.2 อุณหภูม ิChannel Pattern Emboss เปนอุณหภูมิที่ใชในการกดแผนผาอนามัยเพือ่ใหเกิด
รอยย้ําที่ชัดเจน อุณหภูมิถามากเกินไปจะมผีลทําให Nonwoven ขาด แตถาอุณหภูมินอย
เกินไปจะทําใหรอยย้ําบนแผนผาอนามัยไมชดัเจน 
7.3 Channel Pattern Emboss Gap หรือชองหางของ Channel Pattern Emboss ถาชองหาง
มากเกินไปจะสงผลใหรอยย้ําบนแผนผาอนามัยไมชัดเจน แตถาชองหางนอยเกินไปจะทําให
ผลิตภัณฑผาอนามัยเกิดการแตกเนื่องการกดมากเกินไป 
7.4 Hydraulic Pressure เปนคาแรงดันในการกดของชุด Channel Pattern Emboss 

 
8. Construction Adhesive เปนกาวที่ใชในการยึดติดสวนประกอบทกุตัวในผาอนามัยเขาดวยกัน 

สวนประกอบของระบบการทํางานที่สําคัญของระบบกาว Construction Adhesive คือ 
8.1 อุณหภูมิกาว Construction Adhesive อุณหภูมิมีผลตอการละลายของกาว ถาอณุหภูมิ
นอยเกินไป การละลายของกาวจะไมดีเทาที่ควร ทําใหคุณสมบัติในเรื่องความเหนียวของกาวก็
จะต่ํา สงผลตอคา Seal Strength ของผลิตภัณฑจะต่ําตามไปดวย ซึ่งจะเกดิการฉีกขาดบริเวณ
รอย Seal ทําให Fluff ที่อยูดานในหลุดออกมาในขณะใชงานแตถาอุณหภูมิมากเกินไปจะสงผล
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เสียในระยะยาวคือ จะเกิดการไหมของกาวเองและสวนประกอบของเครื่องจักรจะเสื่อมสภาพ
เร็วกวาปกติ  
8.2 Filter กาว มีผลตอปริมาณกาวที่ใชในกระบวนการผลิต ถา Filter ตันปริมาณกาวจะนอย  
8.3 ปริมาณกาวที่ใช จะสัมพนัธกับความเหนียวของกาวแตละชนิด  

 
9. Channel Adhesive เปนกาวที่ใชในการยึดติดของ  Nonwoven กับ Fluff เพื่อใหเกิดรอยย้ําบน

ผลิตภัณฑผาอนามัยที่ชัดเจน สวนประกอบของระบบการทํางานที่สําคัญของระบบกาว Channel 
Adhesive คือ 

9.1 อุณหภูมิกาว Channel Adhesive อุณหภูมิมีผลตอการละลายของกาว ถาอุณหภูมินอย
เกินไป การละลายของกาวจะไมดีเทาที่ควร ทําใหคุณสมบตัิในเรื่องความเหนียวของกาวก็จะต่ํา 
สงผลตอรอยย้ําของ Channel บนผลิตภัณฑผาอนามัยไมชัดเจน แตถาอุณหภูมิมากเกินไปจะ
สงผลเสียในระยะยาวคือ จะเกดิการไหมของกาวเองและสวนประกอบของเครื่องจักรจะ
เส่ือมสภาพเร็วกวาปกต ิ 
9.2 Filter กาว มีผลตอปริมาณกาวที่ใชในกระบวนการผลิต ถา Filter ตันปริมาณกาวจะนอย  
9.3 ปริมาณกาวที่ใช จะสัมพนัธกับความเหนียวของกาวแตละชนิด  

 
10. Poly Outer Cover Unwind เปนสวนหนึ่งในกระบวนการผลิต เพื่อสําหรับการใสวัตถุดิบคือ Poly 

Outer Cover ที่แกนของวัตถุดิบ เมื่อกระบวนการผลิตดําเนินไป มวน Poly Outer Cover นี้ ก็จะ
หมุนตามเพื่อให Poly Outer Cover ถูกปกคลุม (Coat) ดวยกาว Construction Adhesive และไป
ยึดติดกับ Fluff และ Nonwoven กอนที่กระบวนการจะผานไปที่ Sealing และ Channel Pattern 
Emboss ตามลําดับ 

 
11. Nonwoven Unwind เปนสวนหนึ่งในกระบวนการผลิต มีหนาที่สําหรับใสวัตถดุิบคือ Nonwoven ที่

แกนของวัตถุดิบ เมื่อกระบวนการผลิตดําเนินไป มวน Nonwoven นี้ ก็จะหมนุตามเพื่อให 
Nonwoven ถูกปกคลุม (Coat) ดวยกาว Channel Adhesive และไปยึดติดกับ Fluff และ Poly 
Outer Cover กอนที่กระบวนการจะผานไปที่ Sealing และ Channel Pattern Emboss ตามลําดับ 

 
12. Garment Tape Unwind เปนสวนหนึ่งในกระบวนการผลิต เพื่อสําหรับการใสวัตถุดิบคือ Garment 

Tape ที่แกนของวัตถุดิบ เมื่อกระบวนการผลิตดําเนินไป มวน Garment Tape นี้ ก็จะหมุนตาม
เพื่อให Garment Tape  ถูกปกคลุม (Coat) ดวยกาว Garment Adhesive และไปติดกับ Poly Outer 
Cover กอนที่กระบวนการจะผานไปที่ Pad Cutter 
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13. Garment Adhesive เปนกาวที่ใชในการยึดตดิผลิตภัณฑผาอนามัยกบักางเกงชั้นใน ในขณะใชงาน 
สวนประกอบของระบบการทํางานที่สําคัญของระบบกาว Garment Adhesive คือ 

13.1 อุณหภูมกิาว Garment Adhesive อณุหภูมิมีผลตอการละลายของกาว ถาอุณหภมูินอย
เกินไป การละลายของกาวจะไมดีเทาที่ควร ทําใหคุณสมบตัิในเรื่องความเหนียวของกาวก็จะต่ํา 
สงผลตอคา Peel Adhesion ของผลิตภัณฑจะต่ําตามไปดวยคือเมือ่ลูกคาใชงานจะรูสึกถึง
ประสิทธิภาพการยึดติดของผาอนามัยกบักางเกงชั้นในไมดี ผลิตภัณฑผาอนามัยอาจหลุดรวง
ในขณะใชงาน แตถาอุณหภูมมิากเกินไปจะสงผลเสียในระยะยาวคือ จะเกดิการไหมของกาวเอง
และสวนประกอบของเครื่องจักรจะเสื่อมสภาพเร็วกวาปกต ิ 
13.2 Filter กาว   มีผลตอปริมาณกาวทีใ่ชในกระบวนการผลิต  ถา Filter ตัน    ปริมาณ 
กาวจะนอย  
13.3 ปริมาณกาวที่ใช จะสัมพนัธกับความเหนียวของกาวแตละชนิด 

 
14. Pad Cutter  หลังจากผลิตภัณฑผานกระบวนการของยดึติดสวนประกอบทุกอยางแลว จะเขาสู

กระบวนการตัด ใหออกมาเปนขนาดตามตองการ โดยสัมพันธกับขนาดของมีด สวนประกอบของ
ระบบการทํางานของ Pad Cutter ที่สําคัญ คือ 

14.1 ขนาดของมีด เปนการออกแบบขนาดของความกวางและความยาวของมีดใหสัมพันธกับ
ขนาดของผลิตภัณฑผาอนามยัที่ตองการ 
14.2    ความคมของมีด มีดที่ดีจะตองสามารถตัดแผนผาอนามัยอยางมปีระสิทธิภาพ 

 
15. Packing เปนกระบวนการสุดทายในการผลิตผลิตภัณฑผาอนามัย ทําหนาที่ในการบรรจุผลิตภัณฑ

ผาอนามัยไวในถุงพลาสติก เพื่อปกปองส่ิงสกปรกจากภายนอก 
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3.4 สรุปทายบท 
 
 เนื้อหาในบทนี้เปนการกลาวถึงภาพโดยรวมของผลิตภัณฑผาอนามัย โดยเริ่มตั้งแตผลิตภัณฑ
ผาอนามัยคืออะไร ซึ่งไดอธิบายพรอมทั้งแบงแยกประเภทของผลิตภัณฑผาอนามัยออกเปนประเภท
ตางๆ ดังที่มีอยูในตลาดปจจุบัน และไดอธิบายสวนประกอบของผลิตภัณฑผาอนามัยโดยทั่วไป ทายสุด
จะเปนการอธิบายถึงกระบวนการผลิตผลิตภัณฑผาอนามัยอยางคราวๆ สําหรับกระบวนการผลิตที่ได
กลาวถึงนี้ ผูผลิตแตละรายอาจจะไมมีกระบวนการผลิตเหมือนกันทุกประการกับกระบวนการผลิตที่ได
กลาวไปขางตน แตกระบวนการผลิตผลิตภัณฑผาอนามัยโดยทั่วไปจะมีลักษณะคลายกัน ความแตกตาง
ที่ไมเหมือนกันนี้ขึ้นอยูกับประเภทของเครื่องจักรที่ใชในการผลิต 
 
 
 



 
บทที ่4 

การประยุกตใชเทคนิค QFD กับกรณีศึกษา 
 
 สําหรับการจัดทําการดําเนินงานวิจัยเกี่ยวกบักรณีศึกษาที่มีวัตถุประสงคในการพัฒนา
ผลิตภัณฑผาอนามัย เพื่อสรางความพึงพอใจใหกับลูกคามากขึ้นนั้น จะไดมีการใชเทคนิค QFD ดังที่ได
กลาวมาแลวในบทที่ 2 ซึ่งเปนสวนทฤษฎีของเทคนิค QFD แบบ 4 Phases ในการดําเนินงานวิจัยเพื่อ
การพัฒนาผลิตภัณฑผาอนามัยของบริษัทตวัอยาง 
 
4.1 เปาหมายของการใชเทคนิค QFD ในกรณีศึกษา 
 
 เปาหมายของการใชเทคนิค QFD ในกรณีศึกษาคือ เพื่อพฒันาผลิตภัณฑผาอนามัยที่สามารถ
สรางความพึงพอใจใหกบัลูกคามากขึ้นกวาผลิตภัณฑผาอนามัยในปจจบุนั และทําการเสนอแนวทางการ
พัฒนาถึงผูบริหารของบริษัท เพื่อเปนแนวทางในการพัฒนาผลิตภัณฑผาอนามัยในอนาคต 
 ในปจจุบัน สวนแบงทางการตลาดสําหรับผลิตภัณฑผาอนามัยของบริษัท มีแนวโนมทีล่ดลง 
(ดังที่ไดกลาวมาแลวในบทที ่1) ซึ่งทําใหเกิดคําถามขึ้นมาวา “ผลิตภัณฑของบริษัทไมสามารถสรางความ
พึงพอใจใหกบัลูกคาหรือ และอะไรหรือสวนประกอบไหนในผลิตภัณฑที่ไมสามารถสรางความพึงพอใจ
ใหกับลูกคาดังกลาว”  

การเลือกผลิตภัณฑคูแขงเพื่อท่ีจะทําการเปรียบเทียบในการทําเทคนิค QFD นั้น ไดทําการเลือก
ผลิตภัณฑคูแขงที่มีสวนแบงทางการตลาดมากที่สุด 2 รายและอยูในระดับราคาประเภทเดียวกันคือ 
Economy Price ซึ่งจากราคา ณ วันที่ไดมีการซื้อ (วันที่ 7 มถิุนายน พ.ศ. 2544) เพื่อทําการเปรียบเทียบ
พรอมแบบสํารวจ คือ ผลิตภัณฑบริษัทราคา 31 บาทตอ 20 ชิ้น ผลิตภัณฑคูแขง A ราคา 33 บาทตอ 20 
ชิ้น และผลิตภัณฑคูแขง B ราคา 35 บาทตอ 20 ชิ้น สําหรับตลาดของผลิตภัณฑทั้ง 3 รายนี้จัดอยูใน
ตลาดระดับเดียวกันคือ ตลาดระดับลาง กลุมลูกคาเปนกลุมที่มีรายไดนอย 

ดังนั้นจากการประชมุโดยมีรายงานการประชมุ ดังแสดงไวในภาคผนวก ก. ทางทีมพัฒนา
ผลิตภัณฑของบริษัทจึงทําการกําหนดรายการความตองการของลูกคาที่ลูกคาตองการจากผลิตภัณฑ ดัง
มีรายละเอียดดังตารางที่ 4.1 
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ตารางที ่4.1 สรุปรายละเอียดของความตองการของลูกคาตอผลิตภัณฑผาอนามัย 

สวนประกอบ รายการความตองการของลกูคาตอ
ผลิตภัณฑผาอนามัย 

รายละเอียดความตองการของลูกคาตอ
ผลิตภัณฑผาอนามัย 

1.การซึมซับของแผนผาอนามัยที่เร็ว ความสามารถในการดูดซับของเหลวของ
แผนผาอนามัยที่รวดเร็ว 

2.การซึมซับของแผนผาอนามัยที่ได
ปริมาณที่มาก 

ความสามารถในการกักเก็บของเหลวใหอยู
ภายในแผนผาอนามัยดวยปริมาณที่มาก
และเพียงพอตอความตองการของลูกคา 

3.การคงรูปของแผนผาอนามัยขณะสวม
ใส 

ความสามารถในการคงรูป คงตัวของแผน
ผาอนามัยในขณะใชงาน ในสภาวะที่ลูกคา
มีการเคลื่อนที่ปกติ 

Pu
lp 

4.ความแหงของแผนผาอนามัยขณะสวม
ใส  

ความสามารถในการดูดซับและกักเก็บ
ของเหลวใหอยูภายในแผนผาอนามัย โดยที่
ลูกคาไมไดรูสึกถึงความเปยกชืน้บนแผน
ผาอนามัย 

5.ความนุมของแผนซึมซบั ความรูสึกของลูกคาตอแผนซึมซบัเมื่อ
สัมผัสกับผิวหนังขณะใชงาน 

No
nw

ove
n 

6.การคงสภาพของแผนซึมซบัหลังจาก
การใชงาน 

หลังจากการใชงาน ลูกคาพบวาแผนซึมซับ
มีการแตก ขาด และเปอยหรือไม 

Po
ly 

Ou
ter

 
Co

ve
r 7.ความสบายของแผนผาอนามัยโดยรวม ลูกคารูสึกถึงความสบายและไมรูสึกวาได

สวมใสแผนผาอนามัย 

8.การยึดติดกับกางเกงชั้นใน ความสามารถของแผนผาอนามัยในการยึด
ติดกับกางเกงชั้นในตลอดการใชงาน 

Ga
rm

en
t A

dh
esi

ve 

9.สภาพกาว  ประสิทธิภาพของกาวหลังจากการใชงาน 
สภาพกาวที่ดีตองไมมีเศษกาวติดที่กางเกง
ชั้นในหลังจากการใชงาน 

Co
nst

ruc
tion

 
Ad

he
siv

e 

10.ความแข็งแรงของรอยยึดติด  ประสิทธิภาพของกาวบริเวณรอยยึดติด
โดยรอบของแผนผาอนามัย สภาพกาวที่ดี
ตองไมมีการฉกีขาดบริเวณรอยยึดติด
ในขณะใชงาน 
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ตารางที ่4.1 (ตอ) สรุปรายละเอียดของความตองการของลกูคาตอผลิตภัณฑผาอนามัย 
สวนประกอบ รายการความตองการของลกูคาตอ

ผลิตภัณฑผาอนามัย 
รายละเอียดความตองการของลูกคาตอ

ผลิตภัณฑผาอนามัย 
11.ความหนาของแผนผาอนามัย ความรูสึกของลูกคาตอแผนผาอนามัยโดย

ที่ลูกคารูสึกถึงความเทอะทะและไมสบาย
ขณะสวมใส 

12.การไมมีการซึมเปอนออกจากแผน
ผาอนามัยดานขางขณะสวมใส 

หลังจากการใชงานตองไมพบวามีของเหลว
ซึมเปอนออกนอกแผนผาอนามัยดานขาง
และเปอนกางเกงชั้นใน 

ขน
าด

, รูป
ราง

ขอ
งแผ

นผ
าอ
นา
มัย

 

13.การไมมีการซึมเปอนออกจากแผน
ผาอนามัยดานหนา ดานหลังขณะสวมใส 

หลังจากการใชงานตองไมพบวามีของเหลว
ซึมเปอนออกนอกแผนผาอนามัยดานหนา 
ดานหลังและเปอนกางเกงชั้นใน 

Em
bo

ss 
Pa

tte
rn 14.ประสิทธิภาพของรอยย้ําเกีย่วกับการ

ปกปองของเหลว 
ความสามารถในการดูดซับและกักเก็บ
ของเหลวบริเวณรอยย้ําบนแผน 

 
4.2 การสรุปผลขอมูลจากแบบสํารวจ 
 
4.2.1 การหาคาเฉลี่ยขอมูลของแบบสํารวจ 
 แบบสํารวจที่ไดจัดทําขึ้นมีลักษณะเปนการเลือกใหลําดับคะแนน (Ratings) จากขอมลูที่ไดรับ 
(Data) สามารถทําการหาคาที่จะนํามาใชเปนตัวแทนของขอมูลทั้งหมด โดยในที่นี้จะใชคาเฉลี่ยของ
ขอมูล (Average) ในการสรุปคาเฉลี่ยของกลุมขอมูลเชิงจิตพิสัย (Group Judgment) ที่ไดรับการตอบ
กลับมาจากผูตอบแบบสํารวจ วิธีที่ใหคาเฉลี่ยที่นาเชื่อถือ คือการใชคาเฉลี่ยเรขาคณิต (Geometric 
Mean) โดยกําหนดให 
                                               N 

Geometric Mean =     √ N1 * N2 * N3 * … * Nn 

 
 N = คาขอมูลที่ไดรับจากแบบสอบถาม 

 1,2,….N = จํานวนขอมูล 
 
4.2.2 แบบสํารวจ 
 ตัวอยางของแบบสํารวจทั้งหมดไดรวบรวมไวในภาคผนวก ข. โดยที่แบบสํารวจที่ใชแบงออกเปน 
2 สวน คือ 
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 สวนที่ 1 เปนแบบสํารวจที่ถูกจัดทําขึ้นและสงไปยังลูกคาเพศหญิงพรอมกับผลิตภัณฑตัวอยาง 
ลักษณะของผลิตภัณฑตัวอยางที่ใชในการวจิัยแสดงในภาคผนวก จ. และดําเนินการจัดเก็บแบบสํารวจ
หลังจากไดมีการใชผลิตภัณฑตัวอยางและลูกคาไดกรอกแบบสํารวจเรียบรอยแลว จุดประสงคของแบบ
สํารวจนี้คือ เพื่อทําการเก็บขอมูลเชิงจิตพสัิยของลูกคาผลิตภัณฑผาอนามัย ซึ่งแบบสํารวจในสวนนี้
ประกอบดวย 

- แบบสํารวจความพงึพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑผาอนามยัแบบที ่ 1 ใชในการจดัเก็บ
ขอมูลระดับคะแนนความพึงพอใจของเพศหญิงที่มีตอผลิตภัณฑผาอนามยัในมุมมองของ
ลูกคาแตละคน 

- แบบสํารวจความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑผาอนามยัแบบที ่ 2 ใชในการจดัเก็บ
ขอมูลเพื่อพจิารณาถึงระดับความสําคัญของปจจัยตางๆ ซึ่งมีผลกระทบตอความพึงพอใจ
ในการเลือกใชผลิตภัณฑผาอนามัย โดยพิจารณาเปนระดับคะแนนความสําคัญ 
(Importance Point) ในแตละปจจัยที่พิจารณา 

สวนที่ 2  เปนแบบสํารวจที่ถูกจัดทําขึ้น เพื่อทําการเก็บขอมูลเชิงจิตพิสัยของทีมผูผลิต รวมถึง
ทีมพัฒนาของบริษัท โดยการใชแบบสํารวจแบบที ่3 เพื่อใชในการจัดเก็บขอมูลความสําคัญของ
องคประกอบและปจจัยแตละขอของความสําคัญของขอกําหนดเชิงเทคนิค โดยพิจารณาจาก
ประสบการณและขอมูลของทมีผูผลิต รวมถึงทีมพัฒนาของบริษัท และพิจารณาใหเปนระดับ
คะแนนความสําคัญในแตละปจจัยที่พจิารณารวมทั้งยังใชเก็บขอมูลเกี่ยวกับความสามารถของ
หนวยงาน/องคกร/เครื่องจักรในการที่จะตอบสนองตอความพึงพอใจของลกูคาตอผลิตภัณฑ
ผาอนามัย 
 

4.2.3 ผลสรุปของขอมูลที่ไดจากแบบสํารวจ 
 จากแบบสํารวจแบบที่ 1, 2 ไดทําการสงใหกับลูกคาพรอมผลิตภัณฑผาอนามัยตัวอยาง ทั้ง 3 
ประเภท พบวาผูสงแบบสํารวจกลับมารวมทั้งหมดดังแสดงในตารางที่ 4.2 รวมจาํนวนแบบสํารวจ
ทั้งหมด 154 แบบสํารวจ  
 ดําเนินการหาคะแนนเฉลี่ยทางเรขาคณิตของขอมูลที่ไดจากการสํารวจจากแบบสํารวจที่ 1, 2 
ผลสรุปของคะแนนไดแสดงไวในตารางที่ ค.1 และ ค.2 ในภาคผนวก ค. ตามลําดับ 
 ผลสรุปคะแนนความสามารถของหนวยงาน/องคกร/เครื่องจักร  ในการที่จะตอบสนองตอความ
พึงพอใจในการเลือกใชผลิตภัณฑผาอนามัย โดยมุงเนนไปท่ีความสําคญัขององคประกอบและปจจัยแต
ละขอของความสําคัญของขอกําหนดเชิงเทคนิค (Degree Of Organization Difficulty) จากแบบสํารวจ
ที่ 3 โดยไดรับขอมูลจากทีมผูผลิต รวมถึงทีมพัฒนาของบริษัท รวมทั้งส้ิน 30 ทาน และไดดําเนินการหา
คะแนนเฉลี่ยทางเรขาคณิตของขอมูล ผลสรุปของคะแนนไดแสดงไวในตารางที่ ค.3 ในภาคผนวก ค. 
ตามลําดับ 
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ตารางที ่4.2 สรุปจํานวนการสงแบบสอบถามถึงลูกคา 

รายละเอียด จํานวนแบบสอบถาม 
ผลิตภัณฑบริษัท 52 
ผลิตภัณฑคูแขง A 50 
ผลิตภัณฑคูแขง B 50 
รวมแบบสอบถามทั้งหมด 154 
 
4.3 การใชเทคนิค QFD แบบ 4 Phases ในการดําเนนิการวิจัย 
 
4.3.1 Product Planning Matrix : Matrix I 
 

4.3.1.1 ข้ันตอนการสรางแผนผัง QFD เมตริกที ่1 ในการดําเนินการวจิัย 
 ในขั้นตอนนี้จะทําการแปลงความตองการของลูกคา (Customers’ Requirements) ที่ไดจาก
การทําการวิจัยทางการตลาดใหอยูในรูปของความตองการทางเทคนิค (Technical Requirements) เพื่อ
ใชในการออกแบบขอกําหนดตางๆที่มีผลตอการปรับปรุงและพัฒนาผลิตภัณฑผาอนามัยใหเกิดความพึง
พอใจกับลูกคามากขึ้น โดยสามารถสรุปขั้นตอนการสราง QFD เมตริกที่ 1 ไดดงันี้ 

1. ความตองการของลูกคา (Customer Requirements)  ไดมาจากการทําการวิจัยทาง
การตลาดวาลูกคาคาดหวังอะไรจากผลิตภัณฑผาอนามัย โดยมีรายละเอยีดดังตารางที่ 4.1 

2. การวิเคราะหคูแขง (Competitive Evaluation) ประกอบดวยคะแนนที่แสดงถึงระดับ
ความพึงพอใจของผลิตภัณฑในปจจุบันของบริษัท (Current Satisfaction Performance) และระดับ
คะแนนของบริษัทคูแขง (Competitive Satisfaction Performance) โดยลูกคาไดทําการประเมินจาก
ผลิตภัณฑตัวอยางพรอมกบัแบบสํารวจที่ 1 ในภาคผนวก ข. ทางทีมงานพัฒนาไดใชเกณฑระดับคะแนน
ความสําคัญเปาหมายของผลติภัณฑที่ตองพัฒนา (Goals) จากระดบัคะแนนของคูแขงที่ไดรับระดับ
คะแนนที่สรางความพึงพอใจใหกับลูกคามากที่สุดเปนตัวเปรียบเทียบในการพัฒนา โดยถือวาระดับ
คะแนนนั้นเปนคะแนนที่จะสามารถสรางความพึงพอใจใหกบัลูกคาและผลิตภัณฑที่พัฒนาจะสามารถ
แขงขันกับคูแขงได ผลสรุปของคะแนนระดับความพึงพอใจไดแสดงไวในตารางที่ 4.3  

3. ระดับความสําคัญของความตองการของลูกคาตอผลิตภัณฑผาอนามัย (Importance) 
เปนคาความสําคัญที่ลูกคาใหแกความตองการของลูกคาแตละขอวาเปนอยางไร ซึ่งขอมูลเหลานี้ไดมา
จากแบบสํารวจที่ 2 ในภาคผนวก ข. ผลสรุปของคะแนนระดับความสําคญัไดแสดงไวในตารางที่ 4.3 
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ตารางที ่4.3 สรุปคะแนนระดับความพึงพอใจท่ีมีตอความตองการลูกคาตอผลิตภัณฑ 
   ผาอนามัย คะแนนระดับความสําคัญเปาหมายของผลิตภัณฑที่ตองพัฒนา 
   และคะแนนระดับความสําคัญของความตองการของลูกคาแตละขอ 

ระดับความพงึพอใจที่ลูกคามีตอ
ผลิตภัณฑผาอนามัย 

รายการความตองการของลกูคาตอ
ผลิตภัณฑผาอนามัย 

ผลิตภัณฑ
บริษัท 

ผลิต
ภัณฑ 
คูแขง 

A 

ผลิตภัณฑ 
คูแขง B 

ระดับ
ความสําคัญ
เปาหมาย

ของ
ผลิตภัณฑ 
ที่ตองพัฒนา 

คะแนน
ระดับ
ความสํา
คัญ 

1.การซึมซับของแผนผาอนามัยที่เร็ว 3.2 3.4 3.3 3.4 7.6 
2.การซึมซับของแผนผาอนามัยที่ได
ปริมาณที่มาก 

3.4 3.2 3.3 3.3 7.0 

3.การคงรูปของแผนผาอนามัยขณะสวม
ใส 

2.5 2.5 2.7 2.7 7.8 

4.ความแหงของแผนผาอนามัยขณะ
สวมใส 

2.5 2.8 2.7 2.8 8.3 

5.ความนุมของแผนซึมซบั 3.3 3.3 3.3 3.3 7.5 
6.การคงสภาพของแผนซึมซบัหลังจาก
การใชงาน 

2.9 2.8 2.9 2.9 8.1 

7.ความสบายของแผนผาอนามัย
โดยรวม 

3.2 3.3 3.6 3.6 8.2 

8.การยึดติดกับกางเกงชั้นใน 3.2 3.2 3.4 3.4 7.6 
9.สภาพกาว  2.9 3.0 3.1 3.1 8.1 
10.ความแข็งแรงของรอยยึดติด  2.7 2.4 2.9 2.9 8.0 
11.ความหนาของแผนผาอนามัย 2.5 2.9 3.6 3.6 8.1 
12.การไมมีการซึมเปอนออกจากแผน
ผาอนามัยดานขางขณะสวมใส 

2.4 2.4 2.7 2.7 7.6 

13.การไมมีการซึมเปอนออกจากแผน
ผาอนามัยดานหนา ดานหลังขณะสวม
ใส 

2.8 2.9 2.9 2.9 8.0 

14.ประสิทธิภาพของรอยย้ําเกีย่วกับการ
ปกปองของเหลว 

3.1 3.0 3.3 3.3 6.6 
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4. ความตองการเชิงเทคนิค (Technical Requirements) เปนขอมูลเชิงเทคนิคที่จะ
ตอบสนองตอความตองการของลูกคา โดยไดมาจากทมีผูผลิตและทีมพัฒนาของบริษัท ไดทําการสรุป
ความตองการเชิงเทคนิครวมถึงรายละเอียดของความตองการเชิงเทคนิคไวในตารางที่ 4.4 

ตารางที ่4.4 สรุปรายละเอียดของความตองการเชิงเทคนิคของผลิตภัณฑผาอนามัย 
รายการความตองการเชิงเทคนิคของ 

ผลิตภัณฑผาอนามัย 
รายละเอียดความตองการเชิงเทคนคิของ

ผลิตภัณฑผาอนามัย 
1.Pad Width ขนาดความกวางของแผนผาอนามัย โดยมหีนวยการ

วัดเปนมิลลิเมตร 
2.Pad Length ขนาดความยาวของแผนผาอนามัย โดยมหีนวยการ

วัดเปนมิลลิเมตร 
3.Fluff Width ขนาดความกวางของแผนสําลีดานในแผนผาอนามัย 

โดยมีหนวยการวัดเปนมิลลิเมตร 
4.Fluff Length ขนาดความยาวของแผนสําลีดานในแผนผาอนามัย 

โดยมีหนวยการวัดเปนมิลลิเมตร 
5.Thickness ขนาดความหนาของแผนผาอนามัย  โดยมหีนวยการ

วัดเปนมิลลิเมตร 
6.Absorbency Rate ความสามารถในการดูดซับของเหลวของแผน

ผาอนามัย โดยมีหนวยการวัดเปนวินาที 
7.Total Absorbent Capacity ความสามารถในการกักเก็บของเหลวใหอยูภายใน

แผนผาอนามัย โดยมีหนวยการวัดเปนมิลลิลิตร 
8.Rewetting ความสามารถในการปองกันของเหลวภายในแผน

ผาอนามัยใหมคีวามแหง ไมเปยกชื้น โดยมีหนวยการ
วัดเปนกรัม 

9.%Fiberizer ความสามารถของเครื่องจักรในการตัดและบด Pulp 
อยางละเอียดและคุณสมบัติเสนใยของวัตถุดิบ Pulp  
โดยมีหนวยการวัดเปน%ของเยื่อท่ีละเอียดในแผน
ผาอนามัย 

10.Garment Adhesive Area พื้นที่ของกาว Garment ที่ใชในการยึดติดกับกางเกง
ชั้นในโดยมีหนวยการวัดเปนตารางเมตร 

11.Peel Adhesion Strength ความแข็งแรงในการยึดติดของแผนผาอนามัยกับ
กางเกงชั้นใน โดยมีหนวยการวัดเปนกรัม 

12.Pad Residue คุณสมบัติของกาว Garment บนแผนผาอนามัย
หลังจากการใชงาน โดยมีหนวยการวัดเปนกรัม 
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ตารางที ่4.4 (ตอ) สรุปรายละเอียดของความตองการเชิงเทคนิคของผลิตภัณฑผาอนามยั 
รายการความตองการเชิงเทคนิคของ 

ผลิตภัณฑผาอนามัย 
รายละเอียดความตองการเชิงเทคนคิของ

ผลิตภัณฑผาอนามัย 
13.SAM Weight น้ําหนักของสารดูดซับในแผนผาอนามัย โดยมีหนวย

การวัดเปนกรัม 
14.Fluff Weight น้ําหนักของสําลีดานในแผนผาอนามัย โดยมีหนวย

การวัดเปนกรัม 
15.End Seal Strength ความแข็งแรงในการยึดติดของรอยยึดติดดานบนและ

ลางของแผนผาอนามัย โดยมีหนวยการวัดเปนกรัม 
16.Side Seal Strength ความแข็งแรงในการยึดติดของรอยยึดติดดานขางของ

แผนผาอนามัย โดยมีหนวยการวัดเปนกรัม 
17.End Seal Width ความกวางของรอยยึดติดดานบนและลางของแผน

ผาอนามัย โดยมีหนวยการวัดเปนมิลลิลิตร 
18.Side Seal Width ความกวางของรอยยึดติดดานขางของแผนผาอนามัย 

โดยมีหนวยการวัดเปนมิลลิลิตร 
19.Channel Length ความยาวของรอยย้ําบนแผนผาอนามัย โดยมีหนวย

การวัดเปนมิลลิลิตร 
20.Channel Width ความกวางของรอยย้ําบนแผนผาอนามัย โดยมีหนวย

การวัดเปนมิลลิลิตร 
  

5. เปาหมายของความตองการเชิงเทคนิค (Operational Goals Of Technical 
Requirements) คือ การกําหนดเปาหมายของความตองการเชิงเทคนิคแตละขอวามีเปาหมายเปน
อยางไร ซึ่งเปาหมายทั้งหมดไดสรุปในตารางที่ 4.5  

6. ระดับความยากในการพัฒนาความตองการเชิงเทคนิค (Degree Of Organization 
Difficulty) เปนดัชนีที่ใชเปนตัวบงชีว้าในการพฒันาตามความตองการเชิงเทคนิคในแตละขอมรีะดับ
ความยากมากนอยเพียงไรโดยคํานึงถึงขอจํากัดตางๆของบริษัท ไมวาจะเปนขอจํากัดทางนโยบาย 
ขอจํากัดทางดานเครื่องจักรและเครื่องมือ เปนตน ซึ่งขอมูลนี้ไดมาจากแบบสํารวจแบบที ่3  ในภาคผนวก 
ข.  และผลสรุประดับความยากในการพัฒนาความตองการเชิงเทคนิค ไดสรุปในตารางที่ 4.5 

7. ทิศทางสําหรับการพัฒนาเพื่อเปาหมาย (Movement Of Target) คือ การกําหนด
ทิศทางในการเคลื่อนไหวของตัวเปาหมายวาจะมีเปนไปในลักษณะใดใน 3 ลักษณะดังตอไปน้ี 

- แนวโนมคาเปาหมายปรับลดลง ใชสัญลักษณ ↓ หมายถึง หากสามารถลดคาเปาหมายที่ตั้ง
ไวไดก็ยิ่งดี  
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-  แนวโนมคาเปาหมายคงที่ ใชสัญลักษณ  O หมายถึง เปาหมายที่ตั้งไวดีอยูแลว หากสามารถ
ทําไดตามเปาหมายนี้ก็สามารถที่จะตอบสนองตอความตองการตอผูใชงานไดในเกณฑเหมาะสมและ
เพียงพอ 

- แนวโนมคาเปาหมายปรับเพิ่มขึ้น ใชสัญลักษณ  ↑ หมายถึง หากสามารถเพิ่มคา   
เปาหมายที่ตั้งไดก็ยิ่งดี  

 
ความสําคัญของการกําหนดทิศทางในการพัฒนาเปาหมาย เปนการบงชี้วาในอนาคตหาก

สามารถปรับเปลี่ยนไปในทิศทางใดที่จะทําใหผลืตภัณฑผาอนามัยมีการพฒันาในทางที่ดีขึ้นได ควรจะ
ดําเนินการตอไป และผลสรุปของทิศทางสําหรับการพัฒนาเพื่อเปาหมายแสดงในตารางที่ 4.5 

 
ตารางที ่4.5 สรุปความตองการเชิงเทคนิคที่สามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคา 

Technical Requirement Target Values Movement 
Of Target 

Degree Of 
Org. Difficulty 

1.Pad Width 88 + 5 mm. ↑ 3.2 
2.Pad Length 222 + 2 mm. ↓ 3.2 
3.Fluff Width 72 + 3 mm. ↑ 3.2 
4.Fluff Length 195 + 5 mm. ↓ 3.2 
5.Thickness 5.5 + 1.0 mm. ↑ 2.1 
6.Absorbency Rate Max 12 sec. Ο 2.8 
7.Total Absorbent Capacity Min 89 ml. Ο 2.8 
8.Rewetting Max 0.25 g. ↓ 2.8 
9.%Fiberizer Min 91% ↑ 3.1 
10.Garment Adhesive Area 0.003 m.2 ↓ 1.8 
11.Peel Adhesion Strength 60 + 20 g. ↓ 2.8 
12.Pad Residue 0 ml. Ο 2.8 
13.SAM Weight 0.10 + 0.05 g. ↑ 2.1 
14.Fluff Weight 5.5 + 1.0 g. ↓ 2.1 
15.End Seal Strength Min 200 g. Ο 2.7 
 
 
 
 
 



54 

 

ตารางที ่4.5(ตอ) สรุปความตองการเชิงเทคนิคที่สามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคา 

Technical Requirement Target Values Movement 
Of Target 

Degree Of 
Org. Difficulty 

16.Side Seal Strength Min 200 g. Ο 2.7 
17.End Seal Width Min 10 mm. ↑ 3.2 
18.Side Seal Width Min 7 mm. ↑ 3.2 
19.Channel Length Min 120 mm. ↓ 3.2 
20.Channel Width 36 + 1 mm. Ο 3.2 
 

8. ความสัมพันธระหวางความตองการของลูกคากับความตองการเชิงเทคนิค 
(Relationships Between Customer Requirements And Technical Requirements) เปนการระดม
สมองความคิดเห็นจากทีมผูผลิตและทีมพัฒนาของบริษัทถงึความสัมพันธระหวางความตองการของ
ลูกคากับความตองการเชิงเทคนิค โดยตั้งคําถามวา “ถาเราทําการควบคุมความตองการเชิงเทคนิค
ดังกลาว จะสามารถชวยเพิม่ประสิทธิภาพของความตองการของลูกคาดังกลาวไดหรือไม และถาควบคุม
ไดจะสามารถควบคุมไดมากนอยเพียงใด” คะแนนความสัมพันธและผลสรุปของความสัมพันธระหวาง
ความตองการของลูกคากับความตองการเชิงเทคนิค แสดงไวในตารางที่ 4.6 ระดับความสัมพันธที่ใชจะ
ใชเปนตัวเลข โดยมีความหมายดังนี้ 

- Strong Relationship หรือหมายเลข  9 หมายถึงมีความสมัพันธมาก  
- Moderate Relationship หรือหมายเลข  3 หมายถึงมีความสัมพันธปานกลาง 
- Weak Relationship หรือหมายเลข  1 หมายถึงมีความสัมพันธนอย 
- No Relationship หรือชองวางที่ไมไดมีการใสหมายเลข หมายถึงไมมีความสัมพันธซึ่งกัน

และกันเลย 
ซึ่งจากตารางที ่ 4.6 จะเห็นวาความตองการของลูกคาบางรายการไมมีความสัมพันธกับความ

ตองการเชงิเทคนิค ไดแก ความนุมของแผนซึมซับ และการคงสภาพของแผนซึมซับหลังการใชงาน 
เนื่องมาจากความตองการของลูกคาทั้ง 2 รายการเปนรายการที่เกี่ยวของกับคุณสมบัติของวัตถุดิบเปน
สวนใหญก็คือ Nonwoven ซึ่งจะเปนการพัฒนาในสวนของเมตริกที่ 3 ตอไป 

 
 
 
 
 
 
 



55 

 

ตารางที ่4.6 สรุปความสัมพันธระหวางความตองการของลูกคากับความตองการเชิงเทคนิค 
 

 
9. ความสัมพันธรวมกันของความตองการเชิงเทคนิค (Co-Relationship Of Technical 

Requirements) เปนการพิจารณาถึงความสัมพันธของความตองการทางเทคนิค แตละตัววามี
ความสัมพันธกันอยางไร อยูสวนบนสุดของ QFD เมตริกของระบบ (System Matrix) ซึ่งประกอบดวย 2 
สวน คือ สวนที่แสดงความสัมพันธทาง “ + ” หรือเสริมกัน และสวนที่แสดงความสัมพันธทาง “ - ”หรือ
ขัดแยงกัน โดยมีจุดที่ตองพิจารณาอยางระมัดระวัง คือ ในสวนของความตองการเชิงเทคนิคที่มี
ความสัมพันธทางขัดแยงตอกัน ซึ่งทีมผูผลิตและทีมพัฒนาของบริษัทจะตองนําขอมูลความสัมพันธ
เหลานี้มาพิจารณาประกอบเพื่อชวยใหการปรับปรุงใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ ผลสรุปของ
ความสัมพันธรวมกันของความตองการเชิงเทคนิค แสดงไวในตารางที่ 4.7 โดยใชสัญลักษณแสดงระดับ
ความสัมพันธคือ 

- O หรือ Strong แสดงวาขอกําหนดทั้งสองมีความสัมพันธกันมาก 
- X หรือ Weak แสดงวาขอกําหนดทั้งสองมีความสัมพันธกันนอย 

 

การซึมซับของแผนผาอนามัยท่ีเร็ว 1 7.6 3 9 1 1 1 9 9

การซึมซับของแผนผาอนามัยท่ีไดปริมาณท่ีมาก 2 7.0 1 1 9 3 3 9 9

การคงรูปของแผนผาอนามัยขณะสวมใส 3 7.8 3 1 3 1 9 3 1

ความแหงของแผนผาอนามัยขณะสวมใส 4 8.3 9 9 3

ความนุมของแผนซึมซับ 5 7.5

การคงสภาพของแผนซึมซับหลงัจากการใชงาน 6 8.1
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ตารางที ่4.7 สรุปความสัมพันธรวมกันของความตองการเชงิเทคนิค 
 

 
10. การเปรียบเทียบขอมูลความตองการเชิงเทคนิคของบริษัทและบริษัทคูแขง 

(Competitive Technical Assessment)  เปนการเปรียบเทียบดวยการทดสอบ (Testing) เพื่อวัดผลของ
ขอมูลทางเทคนิคแตละขอของบริษัทและบริษัทคูแขง ดังแสดงในตารางที่ 4.8 โดยรายละเอียดของขอมลู
การทดสอบอยางละเอียดไดแสดงไวในภาคผนวก ง.  
 

ตารางที ่4.8 สรุปการเปรียบเทียบขอมูลความตองการเชิงเทคนิคของบริษัทและบริษัทคูแขง 
 

 
11. คาระดับน้ําหนัก (Column Weights) เปนการหาคาความสําคัญของความตองการเชิง

เทคนิคแตละตัว จากผลรวมของ ผลคูณระหวางความสัมพันธระหวางความตองการของลูกคากับความ
ตองการเชิงเทคนิค (Relationships Between Customer Requirements And Technical 
Requirements) กับระดับความสําคัญของความตองการของลูกคา (Importance) 
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12.  ลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบ (Technical Importance Relative Weight) เปน
การหาสัดสวนลําดับความสําคัญของความตองการเชิงเทคนิคในแตละขอกําหนดเทียบกับความตองการ
เชิงเทคนิคทั้งหมด ใหอยูในรูปของเปอรเซ็นต 

13. คาอัตราสวนการปรับปรุง (Improvement Ratio) เปนเปาหมายในการปรับปรุง
ผลิตภัณฑเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา เปนอัตราสวนที่ไดจากการเอาระดับความสําคัญ
เปาหมายของผลิตภัณฑที่ตองพัฒนา หารดวยระดับความพึงพอใจที่ลูกคามีตอผลิตภัณฑผาอนามัยของ
บริษัท 
 

4.3.1.2 แผนผงั QFD เมตริก ที ่1 ที่ไดรับ 
 จากขั้นตอนการสรางแผนผัง QFD เมตริกที่ 1 ที่ไดกลาวมาแลวในหัวขอ 4.3.1.1 ดังนั้นแผนผัง 
QFD เมตริกที่ไดรับจะแสดงในรูปที่ 4.1 
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รูปที ่4.1 สรุปแผนผัง QFD เมตริกที่ 1 ที่ไดรับ 

 

Im
pro

ve
me

nt 
rat

io

การซึมซับของแผนผาอนามัยทีเ่ร็ว 1 7.6 3 9 1 1 1 9 9 1.1

การซึมซับของแผนผาอนามัยทีไ่ดปริมาณทีม่าก 2 7.0 1 1 9 3 3 9 9 1.0
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4.3.2  Product Design Matrix : Matrix II 
 
 หลังจากได QFD เมตริกที่ 1 คือ Product Planning Matrix แลว จะเขาสูการทํา QFD เมตริกที่ 
2 คือ Product Design Matrix ซึ่งเปนเมตริกที่ทําหนาที่แปลงความตองการเชิงเทคนิค (Technical 
Requirements) ที่ไดมาจากการทํา QFD เมตริกที่ 1 ใหอยูในรูปของขอกาํหนดหรือคุณสมบัติทางดาน
สวนประกอบ (Part Characteristic Requirements) โดยมีสวนประกอบของการวางแผนสวนประกอบ
ของเมตริกที่ 2 (Product Planning Matrix) ดังแสดงในตารางที่ 4.9 
 

ตารางที ่4.9   สวนประกอบของการวางแผนสวนประกอบของเมตริกที่ 2 
   (Product Planning Matrix) 

 4. Part Characteristic 
Requirements 

1. Technical 
Requirements 

2. Operation Goals Of 
Technical Requirements 

3. Technical 
Importance 
Weights 

5. Relations Between 
Technical     
Requirements And Part 
Characteristic 
Requirements 
6. Part Specifications  
7. Column Weights 

 8. %Relative Weights 
 

4.3.2.1 ข้ันตอนการสรางแผนผัง QFD เมตริกที ่2 ในการดําเนินการวจิัย 
1. ความตองการเชิงเทคนิค (Technical Requirements) ไดมาจากสวนที่ 4 ของหัวขอที่ 

4.3.1.1  ของเมตริกที่ 1 โดยนํามาจัดลําดบัความสําคัญและใชเปน Input ในเมตริกที่ 2 ซึ่งจะทําการ
แปลงความตองการเชิงเทคนิค (Technical Requirements) ที่ไดมาจากการทํา QFD เมตริกที่ 1  ใหอยู
ในรูปของขอกาํหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Part Characteristic Requirements) ทั้งหมด 
14 หัวขอที่มีทศิทางสําหรับการพัฒนาเพื่อเปาหมาย (Movement Of Target)  ที่ตองปรับลดลงและปรับ
เพิ่มขึ้น เพื่อที่จะสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดดียิ่งขึ้น ดังแสดงในตารางที่ 4.10 สวน 
6 หัวขอที่ไมทาํการศึกษาเนื่องมาจากมีทิศทางสําหรับการพัฒนาเพื่อเปาหมายดีอยูแลว แตหลังจากการ
พัฒนาผลิตภัณฑความตองการเชิงเทคนิคทั้ง 6 หัวขอท่ีไมทําการศึกษาตองมคีวามสามารถที่ไม
เปล่ียนแปลง 

2. เปาหมายของความตองการเชิงเทคนิค (Operation Goals Of Technical 
Requirements) ไดมาจากสวนที่ 5 ของหัวขอท่ี 4.3.1.1   
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3. ระดับน้ําหนักความสําคัญของความตองการเชิงเทคนิค (Technical Importance 
Weights) ไดมาจากสวนที่ 12 คือการจัดลําดับความสําคัญโดยการเปรียบเทียบของความตองการเชงิ
เทคนิค  (Technical Importance Relative Weight) ในเมตริกที่ 1 โดยที่ทําการแปลงคาที่ไดใหอยูในรปู
ของ Scale 1-5  ตารางที่ 4.10 แสดงระดับนํ้าหนักความสําคัญของความตองการเชิงเทคนิคที่ไดรับโดย
เรียงตามลําดับความสําคัญจากมากไปหานอย 
 

ตารางที ่4.10 สรุประดับน้ําหนักความสําคัญของความตองการเชิงเทคนิค 
Technical Requirement Technical Requirement Importance Weights 

1. Fluff Weight  5.0 
2. Thickness 4.9 
3. SAM Weight  4.5 
4. Rewetting  2.6 
5. Pad Width 2.1 
6. Fluff Width 2.1 
7. Channel Length  2.1 
8. Pad Length  1.9 
9. Fluff Length  1.9 
10. Peel Adhesion Strength 1.7 
11. End Seal Width 1.5 
12. Side Seal Width 1.5 
13. % Fiberizer 1.1 
14. Garment Adhesive Area 0.4 
 

4. ขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Part Characteristic Requirements) 
คือ ขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ ซึ่งไดมาจากการระดมสมองของทีมงาน เปนการแปลง
ความตองการเชิงเทคนิคเขาสูตัวผลิตภัณฑ สามารถวัดคาไดและสามารถตอบสนองตอความตองการเชงิ
เทคนิค โดยความตองการเชิงเทคนิค 1 ขออาจสัมพนัธกับขอกําหนดหรือคุณสมบัติของชิ้นสวนได
มากกวา 1 ขอ  

5. ความสัมพนัธระหวางความตองการเชิงเทคนิคแตละตัวกับขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดาน
สวนประกอบ (Relations Between Technical Requirements And Part Characteristic 
Requirements) โดยใชคําถามวา “ถาเราสามารถควบคุมขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ
ได จะสงผลตอความตองการเชิงเทคนิคมาก/ปานกลาง/นอย/ไมมีผลเลย” โดยที่ระดับความสัมพันธทีใ่ช
จะใชเปนตัวเลข โดยมีความหมายดังนี้ 
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- Strong Relationship หรือหมายเลข  9 หมายถึงมีความสมัพันธมาก  
- Moderate Relationship หรือหมายเลข  3 หมายถึงมีความสัมพันธปานกลาง 
- Weak Relationship หรือหมายเลข  1 หมายถึงมีความสัมพันธนอย 
- No Relationship หรือชองวางที่ไมไดมีการใสหมายเลข หมายถึงไมมีความสัมพันธซึ่งกัน

และกันเลย 
6. ขอกําหนดคุณสมบัติของสวนประกอบแตละสวน (Part Specifications) เปนการ

กําหนดเปาหมายของขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบแตละตัววามีคุณสมบัติเปนอยางไร 
โดยเปาหมายทีต่องการแสดงในตารางที่ 4.11 
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ตารางที ่4.11 สรุปรายละเอียดของขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ 

รายการของขอกําหนดหรือ 
คุณสมบัติของสวนประกอบ 

รายละเอียดของขอกําหนดหรือ 
คุณสมบัติของสวนประกอบ 

เปาหมาย 

1.พัฒนาและปรับปรุงขนาดความกวางของมดี
ตัดแผนผาอนามัย 

ทําการเพิ่มขนาดความกวางของมีดตัดแผนผาอนามัย 
เพื่อใหสามารถตัดแผนผาอนามัยไดตรงตามเปาหมาย
ที่ตองการ 

คาเปาหมายคอื 88 mm. คาสูงสุดที่ยอมรับไดคือ 93 mm. 
และคาต่ําสุดที่ยอมรับไดคือ 83 mm. 

2.พัฒนาและปรับปรุงขนาดความยาวของมดีตัด
แผนผาอนามัย 

ทําการลดขนาดความยาวของมีดตัดแผนผาอนามัย 
เพื่อใหสามารถตัดแผนผาอนามัยไดตรงตามเปาหมาย
ที่ตองการ 

คาเปาหมายคอื 222 mm. คาสูงสุดที่ยอมรับไดคือ 224 
mm. และคาต่ําสุดที่ยอมรับไดคือ 220 mm. 

3.พัฒนาและปรับปรุงขนาดความกวางของมดี
ตัด Fluff ในแผนผาอนามัย 

ทําการเพิ่มขนาดความกวางของมีดตัด Fluff  ในแผน
ผาอนามัย เพื่อใหสามารถตัดแผนผาอนามัยไดตรง
ตามเปาหมายที่ตองการ 

คาเปาหมายคอื 72 mm. คาสูงสุดที่ยอมรับไดคือ 75 mm. 
และคาต่ําสุดที่ยอมรับไดคือ 69 mm. 

4.พัฒนาและปรับปรุงขนาดความยาวของมดีตัด 
Fluff ในแผนผาอนามัย 

ทําการลดขนาดความยาวของมีดตัด Fluff  ในแผน
ผาอนามัย เพื่อใหสามารถตัดแผนผาอนามัยไดตรง
ตามเปาหมายที่ตองการ 

คาเปาหมายคอื 195 mm. คาสูงสุดที่ยอมรับไดคือ 200 
mm. และคาต่ําสุดที่ยอมรับไดคือ 190 mm. 

5.พัฒนาและปรับปรุงขนาดความยาวของ 
Emboss Pattern 

ทําการลดขนาดความยาวของ Emboss Pattern บน
แผนผาอนามัย เพื่อตรงตามเปาหมายที่ตองการ 

คาต่ําสุดที่ยอมรับไดคือ 120 mm. และสามารถยาวสุดไม
เกินความยาวของ Fluff 

   
 
 

  



 

 

64 
ตารางที ่4.11 (ตอ) สรุปรายละเอียดของขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ 

รายการของขอกําหนดหรือ 
คุณสมบัติของสวนประกอบ 

รายละเอียดของขอกําหนดหรือ 
คุณสมบัติของสวนประกอบ 

เปาหมาย 

6.ปรับปรุงน้ําหนัก SAM ในแผนผาอนามัย ทําการเพิ่มน้ําหนัก SAM ในแผนผาอนามัย เพื่อเพิ่ม
ความสามารถในการดูดซับของเหลว (Absorbency 
Rate, Total Absorbent Capacity) และแผน
ผาอนามัยไมเปยกชื้น (Rewetting) 

คาเปาหมายคอื 0.10 กรัม คาสูงสุดที่ยอมรับไดคือ 0.15 
กรัม และคาต่ําสุดที่ยอมรับไดคือ 0.05 กรัม 

7.ปรับปรุงน้ําหนัก Fluff ในแผนผาอนามัย ทําการลดน้ําหนัก Fluff ในแผนผาอนามัย เพื่อลด
ความหนา (Thickness)  

คาเปาหมายคอื 5.5 กรัม คาสูงสุดที่ยอมรับไดคือ 6.5 
กรัม และคาต่ําสุดที่ยอมรับไดคือ 4.5 กรัม 

8.พัฒนาและปรับปรุงคาความแข็งแรงของกาว 
Garment Adhesive 

ทําการลดน้ําหนักกาว Garment รวมถึงพื้นที่ของกาว
บนแผนผาอนามัย เพื่อเพิ่มความพึงพอใจใหกับลูกคา 
(Peel Adhesion Strength, Garment Adhesive 
Area) 

คาเปาหมายคอื 60 กรัม คาสูงสุดที่ยอมรับไดคือ 80 กรัม 
และคาต่ําสุดที่ยอมรับไดคือ 40 กรัม 

9.พัฒนาและปรับปรุงระบบการตัด/บด Pulp ทําการพัฒนากระบวนการผลิตในสวนของระบบการ
ตัด/บด Pulp เพื่อใหสามารถตัด/บด Pulp ใหละเอียด
มากยิ่งขึ้น (%Fiberization) 

คาต่ําสุดที่ยอมรับไดคือ 91% 

   
   
   
   



 

 

65 
ตารางที ่4.11 (ตอ) สรุปรายละเอียดของขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ 

รายการของขอกําหนดหรือ 
คุณสมบัติของสวนประกอบ 

รายละเอียดของขอกําหนดหรือ 
คุณสมบัติของสวนประกอบ 

เปาหมาย 

10.พัฒนาและปรับปรุงวัตถุดบิ (Nonwoven) ทําการพัฒนาวตัถุดิบไดแก แผนซึมซบัซึ่งจะเปนการ
พัฒนาเพื่อเพิ่มความนุมและการคงสภาพในขณะใช
งานมากขึ้นและ Poly Outer Cover ซึ่งจะเปนการ
พัฒนาเพื่อเพิ่มความพึงพอใจใหกับลูกคามากขึ้นกวา
วัตถุดิบที่ใชอยูเดิม 

คาเปาหมายคอืสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา
มากขึ้นอยางนอย 15% เมื่อเปรียบเทียบกับผลิตภัณฑเดิม 

11.พัฒนาและปรับปรุงวัตถุดบิ (Poly Outer 
Cover) 

ทําการพัฒนาวตัถุดิบ Poly Outer Cover ซึ่งจะเปน
การพัฒนาเพื่อเพิ่มความพึงพอใจใหกับลูกคามากขึ้น
กวาวัตถุดิบที่ใชอยูเดิม 

คาเปาหมายคอืสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา
มากขึ้นอยางนอย 15% เมื่อเปรียบเทียบกับผลิตภัณฑเดิม 

12.พัฒนาและปรับปรุงขนาดการกดแผน
ผาอนามัย 

ทําการพัฒนากระบวนการผลิตในสวนของระบบการ
กดแผนผาอนามัยทั้งกระบวนการผลิต เพื่อลดขนาด
ความหนาของแผนผาอนามัย (Thickness) 

คาเปาหมายคอื 5.5 mm. คาสูงสุดที่ยอมรับไดคือ 6.5 
mm. และคาต่ําสุดที่ยอมรับไดคือ 4.5 mm. 
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7. ระดับน้ําหนัก (Column Weights) เปนการหาคาความสําคัญของความตองการเชิง
เทคนิคแตละตัว จากผลรวมของ ผลคูณระหวางความสัมพันธระหวางความตองการเชงิเทคนิคแตละตัว
กับขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Relations Between Technical Requirements 
And Part Characteristic Requirements) กับระดับน้ําหนักความสําคัญของความตองการเชิงเทคนิค 
(Technical Importance Weights)  

8.  ลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบ (Part Characteristic Requirements 
Importance Weight) เปนการหาสัดสวนลําดับความสําคัญของขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดาน
สวนประกอบ ในแตละขอกําหนดเทียบกับขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ ทั้งหมด ใหอยู
ในรูปของเปอรเซ็นต 

 
4.3.2.2 แผนผงั QFD เมตริก ที ่2 ที่ไดรับ 

 จากขั้นตอนการสรางแผนผัง QFD เมตริกที่ 2 ที่ไดกลาวมาแลวในหัวขอ 4.3.2.1 ดังนั้นแผนผัง 
QFD เมตริกที่ไดรับจะแสดงในรูปที่ 4.3 
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   รูปที ่4.3 สรุปแผนผัง QFD เมตริกที่ 2 ที่ไดรับ 
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1.Fluff weight 5.5 + 1.0 g. 5.0 3 3 9 1
2.Thickness 5.5 + 1.0 mm. 4.9 1 9
3.SAM weight 0.10 + 0.05 g. 4.5 9
4.Rewetting max 0.25 g. 2.6 9 9 3 9 1
5.Pad width 88 + 5 mm. 2.1 9
6.Fluff width 72 + 3 mm. 2.1 9
7.Channel length min 120 mm. 2.1 3 3 9 1
8.Pad length 222 + 2 mm. 1.9 9
9.Fluff length 195 + 5 mm. 1.9 9 1
10.Peel adhesion strength 60 + 20 g. 1.7 9 3
11.End seal width min 14 mm. 1.5 9 9
12.Side seal width min 7 mm. 1.5 9 9
13.%Fiberizer min 91% 1.1 3 9
14.Garment adhesive area 0.003 sqm 0.4 9
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รูปที ่4.4 กราฟ %Relative ของ QFD เมตริก ที่ 2  
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4.3.3  Process Planning Matrix : Matrix III 
 

หลังจากได QFD เมตริกที่ 2 คือ Product Design Matrix แลว จะเขาสูการทํา QFD เมตริกที่ 3 
คือ Process Planning Matrix ซึ่งเปนเมตริกที่ทําหนาที่แปลงความสําคญัของขอกําหนดหรือคุณสมบัติ
ของสวนประกอบ  (Part Characteristic Requirements) ที่ไดมาจากการทํา QFD เมตริกที่ 2 ใหเปนการ
ควบคุมกระบวนการในแตละขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ โดยมีสวนประกอบของการ
วางแผนสวนประกอบของเมตริกที่ 3 (Process Planning Matrix) ดังแสดงในตารางที่ 4.12 
 

ตารางที ่4.12  สวนประกอบของการวางแผนสวนประกอบของเมตริกที่ 3 
   (Process Planning Matrix) 

  4. Process Characteristics  
1. Part 
Characteristic 
Requirements 

2. Part 
Specifications  

3. Part Characteristic 
Requirements 
Importance Weights  

5. Relations Between Part 
Characteristic Requirements 
And  Process Characteristics 

 6. Process Specifications  
 7. Column Weights 

  8. %Relative Weights 
  
 

4.3.3.1 ข้ันตอนการสรางแผนผัง QFD เมตริกที ่3 ในการดําเนินการวจิัย 
 
1. ขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Part Characteristic Requirements) 

ไดมาจากสวนที่ 4 ของเมตริกที่ 2 โดยนํามาจัดลําดับความสําคัญและใชเปน Input ในเมตริกที่ 3  
2. ขอกําหนดคุณสมบัติของสวนประกอบแตละสวน (Part Specifications) ไดมาจาก

สวนที่ 6 ของเมตริกที่ 2 
3. ระดับน้ําหนักความสําคัญของคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Part Characteristic 

Requirements Importance Weights) ไดมาจากสวนที่ 8 คือการจัดลําดับความสําคัญโดยการ
เปรียบเทียบของคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Part Characteristic Requirements Relative 
Weight) ในเมตริกที่ 2 โดยที่ทําการแปลงคาที่ไดใหอยูในรปูของ Scale 1-5  ตารางที่ 4.13 แสดงระดับ
น้ําหนักความสําคัญของคุณสมบัติทางดานสวนประกอบที่ไดรับโดยเรียงตามลําดับความสําคัญจากมาก
ไปหานอย 
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ตารางที ่4.13 สรุประดับนํ้าหนักความสําคัญของคุณสมบตัิทางดานสวนประกอบ 
Part Characteristic Requirements Part Characteristic Requirements Importance 

Weights 
1. ปรับปรุงน้ําหนัก Fluff ในแผนผาอนามัย 5.0 
2. ปรับปรุงน้ําหนัก SAM ในแผนผาอนามัย 4.4 
3. พัฒนาและปรับปรุงขนาดความยาวของมีดตัด 
Fluff ในแผนผาอนามัย 

3.6 

4.พัฒนาและปรับปรุงขนาดการกดแผนผาอนามัย 3.5 
5. พัฒนาและปรับปรุงขนาดความกวางของมีดตัด 
Fluff ในแผนผาอนามัย 

3.3 

6. พัฒนาและปรับปรุงขนาดความยาวของมีดตัด
แผนผาอนามัย 

2.6 

7. พัฒนาและปรับปรุงขนาดความกวางของมีดตัด
แผนผาอนามัย 

2.3 

8. พัฒนาและปรับปรุงระบบการตัด/บด Pulp 1.9 
9. พัฒนาและปรับปรุงวัตถุดบิ (Nonwoven) 1.6 
10. พัฒนาและปรับปรุงคาความแข็งแรงของกาว 
Garment Adhesive 

1.3 

11.พัฒนาและปรับปรุงขนาดความยาวของ 
Emboss Pattern 

1.3 

12.พัฒนาและปรับปรุงวัตถุดบิ (Poly Outer 
Cover) 

0.4 

 
4. คุณสมบัติของกระบวนการ (Process Characteristics) คือ กระบวนการในการผลิต

ผาอนามัยซึ่งเราสามารถแยกออกไดเปนกระบวนการเดิมที่มีอยูแลว และกระบวนการใหมที่สามารถ
นําเขามาสนับสนุนและปรับปรุงการผลิตเพื่อใหผลิตภัณฑดีขึ้น ซึ่งจะทําการแยกกระบวนการผลิตใหเปน
สวนยอยๆ โดยมีรายละเอียดของแตละกระบวนการดังที่ไดอธิบายไวในบทที่ 3  การทําการปรับปรุง
กระบวนการผลิตจะทําการวิเคราะหเปนกระบวนการยอยๆ เพื่อท่ีจะไดรายละเอียดของการปรับปรุงที่
ละเอียด การปรับปรุงจะทําการศึกษาเพียงแคผลิตภัณฑที่ใชงานเทานั้น และพัฒนาในรายละเอียดของ
วัตถุดิบที่สําคัญที่ไมสามารถปรับปรุงกระบวนการผลิตได การปรับปรุงจะทําไดตอเมื่อตองทําการ
ปรับปรุงที่ลักษณะของวัตถุดิบเทานั้น ซึ่งไดกลาวไวแลวในหวัขอท่ี 8 ในเมตริกที่ 1 ซึ่งไดแก Nonwoven, 
Poly Outer Cover โดยจะไมทาํการศึกษาถึงลักษณะการบรรจุที่ดึงดูดใจลูกคา 
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 สวนประกอบของกระบวนการยอยมีดังนี้ 
1. Disc Mill ประกอบดวย 

1.1 ระยะหางระหวางใบมีด ถาระยะหางระหวางใบมีดนอยเกินไปจะทําใหไมสามารถใส Pulp เขา
ไปไดและอาจจะทําใหเกิดการไหมของ Pulp ได แตถาระยะระหวางใบมีดมากเกินไปจะไม
สามารถทําให Pulp ละเอียดไดดีเทาที่ควร และ %Fiberization จะมีคาที่ต่ํา เครื่องมือในการตั้ง
ระยะหางนี้ จะใช Filler Gauge ในการตั้ง หนวยของระยะหางนี้จะมีหนวยเปน Inch  

1.2 ตรวจเช็คสภาพความคมของมีด Disc Mill วิธีการตรวจเช็คจะใช Pulp 1 ชั้น เพื่อตรวจเช็ค
สภาพการตัด/บดของมีด Disc Mill 

1.3 อัตราการ Feed Pulp เพื่อท่ีจะไดน้ําหนัก Fluff ตอแผนตามที่กําหนด 
1.4 Cleaning เปนการทําความสะอาดดวยลมที ่Disc Mill 
 

2. Forming Drum ประกอบดวย 
2.1 ทําความสะอาดตะแกรง Forming Drum วิธีการทําความสะอาดจะใชลมเพื่อเปาทําความ

สะอาด ถาไมมกีารทําความสะอาดจะทําให Fluff อุดตันที่ตะแกรงเปนผลให Fluff Forming ไม
ดี และน้ําหนักของแผนผาอนามัยมีคา Standard Deviation มาก 

2.2 เช็ค Air Pressure ของ Forming Drum สําหรับกระบวนการผลิตผาอนามัยนั้น ส่ิงที่มี
ความสําคัญมากที่สุดเกี่ยวกับการ Forming ของ Fluff นั้นก็คือเร่ืองเกี่ยวกับระบบ Air Pressure 
ใน Forming Drum 

2.3 เช็คสภาพของแปรงปด Fluff  ในกระบวนการของ Forming Drum นั้น จะมีแปรงปด Fluff อยู 3 
จุดซึ่งมีหนาที่การทํางานที่แตกตางกัน  และคุณสมบัติของแปรงปด Fluff ทั้ง 3 จุดก็แตกตางกัน
ดวย แปรงปด Fluff ที่ดีตองไมแหวง และความยาวของขนแปรงตองเทากันคือ  
- ตัวที่ 1 จะเปนแปรงที่มีความละเอียดของขนแปรงไมมาก โดยมีหนาที่คือ จะปด Fluff ใน 

Forming Drum อยางหยาบครั้งแรก 
- ตัวที่ 2 จะเปนแปรงที่มีความละเอียดของขนแปรงปานกลาง โดยมีหนาที่คือ จะปด Fluff ใน 

Forming Drum ในระดับกลางๆ  
- ตัวที่ 3 จะเปนแปรงที่มีความละเอียดของขนแปรงมาก โดยมีหนาที่คือ จะปด Fluff ใน 

Forming Drum ขั้นสุดทาย และ Fluff ที่ไดตองเรียบและสม่ําเสมอ  
2.4 เช็คระยะชองวางของแปรงปด Fluff มีผลตอความความเรียบและความสม่าํเสมอของ Fluff  
2.5 เช็คสภาพของสักหลาด Seal Forming Drum มีผลตอ Air Pressure ใน Forming Drum  ถา

สักหลาดไมดี จะสงผลใหอากาศใน Forming Drum ร่ัวออกมาดานนอก ดังนั้น Fluff ที่ไดจะไม
เรียบ และน้ําหนกั Fluff ในแผนผาอนามัยจะมีคา Standard Deviation มาก 
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3. SAM Applicator ประกอบดวย 
3.1 อัตราการ Feed SAM เพื่อท่ีจะไดน้ําหนัก SAM ตอแผนตามที่กําหนด 
3.2 Cleaning เปนการทําความสะอาดที่ชุด SAM Applicator 
 

4. Debulker ประกอบดวย 
4.1 Debulker Gap เปนชองวางของ Debulker ที่มีผลตอ Thickness ของแผนผาอนามัย 
4.2 Cleaning เปนการทําความสะอาด Debulker 
 

5. Fluff Cutter ประกอบดวย 
5.1 เปล่ียนขนาดตามความยาวทีต่องการ คือ 195 mm. + 5 mm. 
5.2 เปล่ียนขนาดตามความกวางที่ตองการ คือ 72 mm. + 3 mm. 
5.3 ตรวจเช็คความคมของมีด Fluff Cutter วิธีการตรวจเช็คจะใชกระดาษทชิชูเพื่อตรวจเช็คสภาพ

การตัดของมีด Fluff Cutter  
5.4 Cleaning เปนการทําความสะอาดเศษกาวที่ Anvil  
 

6. Sealing ประกอบดวย 
6.1 เช็คความสึกหรอของผิวของชดุ Sealing วิธีการตรวจเชค็จะใชมอืในการสัมผัสที่ผิวของ ชุด 

Sealing ถาผิวของชุด Sealing สึกหรอจะทําให End Seal Strength และ Side Seal Strength 
มีคาที่ต่ํา 

6.2 ทําความสะอาดผิวของชุด Sealing เปนการทําความสะอาดเศษกาวที่ผิวของชุด Sealing 
6.3 เช็ค Sealing Gap คือระยะหางของชุด Sealing ทั้ง 2  ดาน ถาระยะหางทั้ง 2 ดานไมเทากันจะ

มีตอ Side Seal Strength 
6.4 Hydraulic Pressure เปนแรงดันในการกดของชุด Sealing 
 

7. Channel Pattern Emboss ประกอบดวย 
7.1 เปล่ียนขนาดตามความยาวทีต่องการ โดยที่ความยาวอยางต่ําที่ตองการคือ 120 mm.  
7.2 ตรวจเช็คอุณหภูม ิ Channel Pattern Emboss เปนอุณหภูมิที่มีผลในการกดของ Channel 

Pattern Emboss บนแผนผาอนามัย 
7.3 ตรวจเช็ค Channel Pattern Emboss Gap คือระยะหางในการกดของ Channel Pattern 

Emboss ทั้ง 2  ดาน ถาระยะหางทั้ง 2 ดานไมเทากันจะผลมีตอรอย Channel บนแผน
ผาอนามัย 
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7.4 ทําความสะอาดชุด Channel Pattern Emboss เปนการทําความสะอาดเศษกาวที่ Anvil และที่ 
Channel Pattern Emboss 

7.5 Hydraulic Pressure เปนแรงดันในการกดของชุด Channel Pattern Emboss 
 

8. Construction Adhesive ประกอบดวย 
8.1 ตรวจเช็คอุณหภูมิกาว   เปนการเช็คอุณหภูมใินถังกาวสายทอกาว และหัวกาว 
8.2 เปล่ียน Filter มีผลตอปริมาณกาวที่ออกมาถาไมมีการเปลี่ยนตามเวลาที่เหมาะสม 
8.3 เช็คน้ําหนักกาวตอแผน เปนการควบคุมตนทุนและคา Seal Strength ดวยการเช็คเพื่อควบคุม

ปริมาณกาวที่ใชแตละแผนผาอนามัย 
8.4 อัตราการเติมกาวแตละครั้ง ถาปริมาณการเติมกาวไมเหมาะสมจะมีผลตออุณหภูมิของกาวใน

ถังกาว คือ ถาเติมกาวครั้งละมากๆจะทําใหอุณหภูมิในถังกาวต่ํา ทําใหกาวที่ออกมาและใชงาน
ยังไมไดอุณหภูมิที่เหมาะสม ดังนั้นคา Seal Strength จะต่ํา 

 
9. Channel Adhesive ประกอบดวย 

9.1 ตรวจเช็คอุณหภูมิกาว   เปนการเช็คอุณหภูมใินถังกาวสายทอกาว และหัวกาว  
9.2 เปล่ียน Filter มีผลตอปริมาณกาวที่ออกมาถาไมมีการเปลี่ยนตามเวลาที่เหมาะสม 
9.3 เช็คน้ําหนักกาวตอแผน เปนการควบคุมตนทุนและความคมชัดของรอย Channel บนแผน

ผาอนามัย ดวยการเช็คเพื่อควบคุมปริมาณกาวที่ใชแตละแผนผาอนามัย 
9.4 อัตราการเติมกาวแตละครั้ง ถาปริมาณการเติมกาวไมเหมาะสมจะมีผลตออุณหภูมิของกาวใน

ถังกาว คอื ถาเติมกาวครั้งละมากๆจะทําใหอุณหภูมิในถังกาวจะต่ํา ทําใหกาวที่ออกมาและใช
งานยังไมไดอุณหภูมิที่เหมาะสม  

9.5 ตรวจเช็คลักษณะการ Spray ของกาว เปนการตรวจเช็คเชิงปองกันจากกระบวนการผลิต เพื่อ
ปองกันไมใหสงผลเสียไปที่ผลิตภัณฑ 

 
10. Poly Outer Cover Unwind ประกอบดวย 

10.1 เช็คความตึงของ Poly Outer Cover เปนการหาความแตกตางของความเร็วที่ผิวของมวน Poly 
Outer Cover เทียบกับความเร็วที่ผิวที่ปลายทางในรูปของเปอรเซ็นต ถามีความแตกตางกัน
มากจะทําใหเกิดความยนที่ Poly Outer Cover 

10.2  Cleaning เปนการทําความสะอาดชุด Poly Outer Cover Unwind 
11 Nonwoven Unwind ประกอบดวย 
11.1 เช็คความตึงของ Nonwoven   เปนการหาความแตกตางของความเร็วที่ผิวของมวน Nonwoven 
เทียบกับความเร็วที่ผิวที่ปลายทางในรูปของเปอรเซ็นต  ถามีความแตกตางกันมากจะทําใหเกิดความยน
ที่ Nonwoven 
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11.2  Cleaning เปนการทําความสะอาดชุด Nonwoven Unwind 
 

12 Garment Tape Unwind ประกอบดวย 
12.1 เช็คความตึงของ Garment Tape เปนการหาความแตกตางของความเร็วที่ผิวของมวน 

Garment Tape เทียบกับความเร็วที่ผิวที่ปลายทางในรูปของเปอรเซ็นต  ถามีความแตกตางกัน
มากจะทําใหเกิดความยนที่ Garment Tape 

12.2  Cleaning  เปนการทําความสะอาดชุด Garment Tape 
 

13 Garment Adhesive ประกอบดวย 
13.1 ตรวจเช็คอุณหภูมิกาว   เปนการเช็คอุณหภูมิในถังกาวสายทอกาว และหัวกาว 
13.2 เปล่ียน Filter มีผลตอปริมาณกาวทีอ่อกมาถาไมมีการเปล่ียนตามเวลาที่เหมาะสม 
13.3 เช็คน้ําหนักกาวตอแผน เปนการควบคุมตนทุนและคา Peel Adhesion Strength ดวยการเช็ค

เพื่อควบคุมปริมาณกาวทีใ่ชแตละแผนผาอนามัย 
13.4 อัตราการเติมกาวแตละครั้ง ถาปริมาณการเติมกาวไมเหมาะสมจะมีผลตออุณหภมูิของกาวใน

ถังกาว คือ ถาเติมกาวครั้งละมากๆจะทําใหอุณหภูมิในถังกาวจะต่ํา ทําใหกาวที่ออกมาและใช
งานยังไมไดอุณหภูมิที่เหมาะสม ดังนั้นคา Peel Adhesion Strength จะต่ํา 

 
14 Pad Cutter ประกอบดวย 

14.1 เปล่ียนขนาดตามความยาวที่ตองการ คือ 222 mm. + 2 mm. 
14.2 เปล่ียนขนาดตามความกวางที่ตองการ คือ 88 mm. + 5 mm. 
14.3 ตรวจเช็คความคมของมดี Pad Cutter วิธีการตรวจเชค็จะใชกระดาษทิชชูเพื่อตรวจเช็คสภาพ

การตัดของมีด Pad Cutter  
14.4 Cleaning เปนการทําความสะอาดเศษกาวที่ Anvil 
 
สวนประกอบที่เกี่ยวของกับวัตถุดบิมีดังนี้ 
โดยมีเปาหมายในสวนของการพัฒนาวัตถุดบิคือ จะตองสามารถสรางความพึงพอใจใหกบัลูกคา

มากขึ้น 15% จากรูปแบบเดิม แตการพัฒนาวตัถุดิบน้ันจะตองคํานึงถึงตนทุนเขามาเกี่ยวของดวย 
 
1. Nonwoven ประกอบดวย 

1.1 Basis Weight เปนคาน้ําหนักของวัตถุดิบตอตารางเมตรมีหนวยเปน กรัมตอตารางเมตร 
โดยมีขอมูลของบริษัทเปรียบเทียบกับบริษัทคูแขง ดังนี้ 
- บริษัท   18 กรัมตอตารางเมตร 
- บริษัทคูแขง A 20 กรัมตอตารางเมตร 
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- บริษัทคูแขง B 16 กรัมตอตารางเมตร 
 

1.2 CD Strength เปนคาความแข็งแรงตามแนว Cross Direction (ตามขวาง) ของวัตถุดิบ มี
หนวยเปนกรัม โดยมีขอมูลของบริษัทเปรียบเทียบกับบริษัทคูแขง ดังนี้ 
- บริษัท  310 – 410 กรัม 
- บริษัทคูแขง A 190 – 300 กรัม 
- บริษัทคูแขง B 260 – 350 กรัม 
 

1.3 MD Strength เปนคาความแข็งแรงตามแนว Machine Direction (ตามยาว) ของวัตถุดบิ มี
หนวยเปนกรัม โดยมีขอมูลของบริษัทเปรียบเทียบกับบริษัทคูแขง ดังนี้ 
- บริษัท  1,300 – 1,600 กรัม 
- บริษัทคูแขง A 1,400 – 1,600 กรัม 
- บริษัทคูแขง B 1,300 – 1,600 กรัม 
 

จากขอมูลของวัตถุดิบประเภท Nonwoven ขางบน จะเห็นไดวา เมื่อทําการเปรียบเทียบกับเมตริกที่ 
1 จะพบวา ลูกคาพึงพอใจในความนุมของ Nonwoven ทั้ง 3 บริษัทเทาเทียมกนั ซึ่งขอมลูนี้จะสัมพันธกับ 
Basis Weight บริษัทอาจทาํการลดคา Basis Weight ลงเพื่อเปนการลดตนทุนได และปญหาที่พบจาก
เมตริกที่ 1 เกี่ยวกับวัตถุดิบประเภท Nonwoven คือ เมื่อลูกคาใชผลิตภัณฑของบริษัทคูแขง A จะพบวา
การคงสภาพของ Nonwoven ไมด ีซึ่งเปนลักษณะของการขาด, การหอตัว ซึ่งขอมูลนี้สัมพันธกับคา CD 
Strength และ MD Strength ของ Nonwoven แตเมื่อทําการวิเคราะหถึงคา MD Strength จะพบวาทั้ง 3 
บริษัทมีคาที่ใกลเคียงกัน คงเหลือเพียงแคคา CD Strength ของบริษัทคูแขง A ที่มีคานอยกวา 2 บริษัท 
ซึ่งคุณลักษณะของวัตถุดิบที่ควรจะเปนจะมีลักษณะดังนี้ 

-    Basis Weight  16 – 18 กรัมตอตารางเมตร 
-    CD Strength  310 – 410 กรัม 
- MD Strength  1,300 – 1,600 กรัม 
จะเห็นไดวาถาเราทําการพัฒนาวัตถุดิบประเภท Nonwoven ดวยการลด Basis Weight และ

วัตถุดิบยังคงมีคา CD Strength และ MD Strength เทาเดิม จะเปนการลดตนทนุของผลิตภัณฑได โดยที่
ไมสงผลลบตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

 
2. Poly Outer Cover ประกอบดวย 

2.1 Basis Weight เปนคาน้ําหนักของวัตถุดิบตอตารางเมตรมีหนวยเปน กรัมตอตารางเมตร 
โดยมีขอมูลของบริษัทเปรียบเทียบกับบริษัทคูแขง ดังนี้ 
- บริษัท  30 กรัมตอตารางเมตร 
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- บริษัทคูแขง A ไมมีสวนประกอบของ Poly Outer Cover ดานนอก 
- บริษัทคูแขง B 30 กรัมตอตารางเมตร 
 

2.2 CD Strength เปนคาความแข็งแรงตามแนว Cross Direction (ตามขวาง) ของวัตถุดิบ มี
หนวยเปนกรัม โดยมีขอมูลของบริษัทเปรียบเทียบกับบริษัทคูแขง ดังนี้ 
- บริษัท  430 – 560 กรัม 
- บริษัทคูแขง A ไมมีสวนประกอบของ Poly Outer Cover ดานนอก 
- บริษัทคูแขง B 460 – 900 กรัม 
 

2.3 MD Strength เปนคาความแข็งแรงตามแนว Machine Direction (ตามยาว) ของวัตถุดิบ มี
หนวยเปนกรัม โดยมีขอมูลของบริษัทเปรียบเทียบกับบริษัทคูแขง ดังนี้ 
- บริษัท  950 – 1,450 กรัม 
- บริษัทคูแขง A ไมมีสวนประกอบของ Poly Outer Cover ดานนอก 
- บริษัทคูแขง B 880 – 1,150 กรัม 

 
2.4 Type เปนประเภทของ Poly Outer Cover วาจะเลือกประเภทใดเปนวัตถุดิบในการผลิต 

โดยมีขอมูลของบริษัทเปรียบเทียบกับบริษัทคูแขง ดังนี้ 
- บริษัท  Breathable Poly 
- บริษัทคูแขง A ไมมีสวนประกอบของ Poly Outer Cover ดานนอก 
- บริษัทคูแขง B Non-Breathable Poly (Plain) 

จะเห็นไดวาวัตถุดิบประเภท Poly Outer Cover ของบริษัทและบริษัทคูแขงเปนคนละชนิดกัน 
กระบวนการผลิต Poly ประเภท Breathable นั้นเปนกระบวนที่นําเอา Poly ประเภท Non-Breathable 
ไปผานกระบวนการย้ําลาย ซึ่งจะทําให Poly มีความกระดางมากขึ้น  ดังนั้น Poly ประเภท Non-
Breathable จงึมีความนุมมากกวา ซึ่งจากเมตริกที่ 1 แสดงใหเห็นวาลูกคารูสึกสบายเมื่อใชผลิตภัณฑ
ของบริษัทคูแขง B มากกวาผลิตภัณฑของบริษัท รวมถึงดานราคาแลว Non-Breathable Poly มีราคาที่
ถูกกวา Breathable Poly จึงเปนการลดตนทุนของผลิตภัณฑได โดยที่ไมสงผลลบตอคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ รวมถึง คา Basis Weight, CD Strength และ MD Strength ยังคงเดิม  
 
หมายเหต ุ: วิธีการ Test สําหรับการหาคา CD Strength และ MD Strength ของวัตถุดิบ  ประกอบดวย  

1. Cross Head Speed = 10 Inch / Min. 
2. Grip Distance = 2.0 Inch 
3. Sample Width = 1.0 Inch 
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5. ความสัมพันธระหวางขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบกบัคุณสมบัติของ
กระบวนการ (Relations Between Part Characteristic Requirements And  Process 
Characteristics) โดยใชคําถามวา “ถาเราสามารถควบคมุขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดาน
สวนประกอบได จะสงผลตอความตองการทางดานคุณสมบัติของกระบวนการมาก/ปานกลาง/นอย/ไมมี
ผลเลย” โดยที่ระดับความสมัพนัธที่ใชจะใชเปนตัวเลข โดยมีความหมายดังนี้ 

- Strong Relationship หรือหมายเลข  9 หมายถึงมีความสมัพันธมาก  
- Moderate Relationship หรือหมายเลข  3 หมายถึงมีความสัมพันธปานกลาง 
- Weak Relationship หรือหมายเลข  1 หมายถึงมีความสัมพันธนอย 
- No Relationship หรือชองวางที่ไมไดมีการใสหมายเลข หมายถึงไมมีความสัมพันธซึ่งกัน

และกันเลย 
6. ขอกําหนดทางดานกระบวนการ (Process Specifications) เปนเปาหมายในการ

พัฒนาเพื่อใหกระบวนการเปนไปตามที่ตองการ โดยไดมาจากทีมงานพฒันา โดยมีขอกําหนดทางดาน
กระบวนการในปจจุบันและขอกําหนดใหมเพื่อการพัฒนา ดังตารางที่ 4.14 

7. ระดับน้ําหนัก (Column Weights) เปนการหาคาความสําคัญของความตองการของ
ขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบแตละตัว จากผลรวมของ ผลคูณระหวางความสัมพนัธ
ระหวางความตองการขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบแตละตัวกับความตองการของ
คุณสมบัติทางดานกระบวนการ (Relations Between Part Characteristic Requirements And 
Process Characteristic Requirements) กับระดับน้ําหนักความสําคัญของความตองการขอกําหนด
หรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Part Characteristic Requirements Importance Weights)  

8.  ลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบ (Precess Characteristic Requirements 
Importance Weight) เปนการหาสัดสวนลําดับความสําคัญของคุณสมบัติทางดานกระบวนการ ในแตละ
ขอกําหนดเทียบกับคุณสมบัติทางดานกระบวนการ ทั้งหมด ใหอยูในรูปของเปอรเซ็นต 
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ตารางที ่4.14 ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกําหนดใหม 

สวนประกอบ
ของ

กระบวนการ 

รายละเอียดสวนประกอบของ 
กระบวนการ 

ขอกําหนดทางดาน 
กระบวนการปจจุบัน 

ขอกําหนดดานกระบวนการ 
ที่ตองปรบัปรงุ 

ทิศทางการ
เคลื่อนที ่

1.ระยะหางระหวางใบมีด  2.667 mm. ทําการหา Setting เทียบกับความหนาของ Pulp 
เพื่อหาคาที่เหมาะสม ↓ 

2.ตรวจเช็คสภาพความคมของมีด Disc Mill มีการตรวจเช็คทุก 6 เดือน มีการตรวจเช็คทุก 6 เดือนและเพิ่มการทดสอบ
คา %Fiberizer ทุกเดือนเพื่อใหเห็นแนวโนมของ
การเปลี่ยนแปลง  

↑ 

3. อัตราการ Feed Pulp Setting ที่เครื่องจักรคือ1.57 rpm ทําการหา Setting เครื่องจักร เพื่อใหไดน้ําหนัก 
Fluff ตอแผน = 5.5 + 1.0 g. ↓ 

Dis
c M

ill 

4. Cleaning ทุกวันเวนวัน ทุกวันเวนวัน Ο 
1.ทําความสะอาดตะแกรง Forming Drum ทุก 1 ชั่วโมง ทุก 1 ชั่วโมง Ο 
2.เช็ค Air Pressure ของ Forming Drum ทุกกะ ทุก 4 ชั่วโมง ↑ 
3.เช็คสภาพของแปรงปด Fluff ทุก 2 เดือน ทุกเดือน ↑ 
4.เช็คระยะชองวางของแปรงปด Fluff ทุกกะ ทุกกะ Ο 

Fo
rm

ing
 Dr

um
 

5.เช็คสภาพของสักหลาด Seal Forming 
Drum 

ทุก 2 เดือน ทุกเดือน 
↑ 
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ตารางที ่4.14 (ตอ) ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกาํหนดใหม 
สวนประกอบ

ของ
กระบวนการ 

รายละเอียดสวนประกอบของ 
กระบวนการ 

ขอกําหนดทางดาน 
กระบวนการปจจุบัน 

ขอกําหนดดานกระบวนการ 
ที่ตองปรบัปรงุ 

ทิศทางการ
เคลื่อนที ่

1. อัตราการ Feed SAM Setting ที่เครื่องจักรคือ2.5 Hz. ทําการหา Setting เครื่องจักร เพื่อใหไดน้ําหนัก 
SAM ตอแผน = 0.1 + 0.05 g. ↑ 

SA
M 

Ap
plic

ato
r 

2. Cleaning ทุก 2 เดือน ทุก 1 เดือน ↑ 
1.Debulker Gap  Setting ที่เครื่องจักรคือ20 mm. ทําการหา Setting เครื่องจักร เพื่อใหได

Thickness = 5.5 + 1.0 mm. ↓ 

De
bu

lke
r 

2.Cleaning ทุกกะ ทุกกะ Ο 
1.เปลี่ยนขนาดตามความยาวที่ตองการ 210 mm. เปลี่ยนขนาดมีดเพื่อใหสามารถตัด Fluff ได = 

195 + 5 mm. ↓ 

2.เปลี่ยนขนาดตามความกวางที่ตองการ 68 mm. เปลี่ยนขนาดมีดเพื่อใหสามารถตัด Fluff ได = 72 
+ 3 mm. ↑ 

3.ตรวจเช็คความคมของมีด Fluff Cutter ทุกเปลี่ยนมีด ตรวจเช็คจากรอยตัด Fluff ทุกวัน 
↑ 

Flu
ff C

utt
er 

4.Cleaning ทุกกะ ทุกกะ Ο 
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ตารางที ่4.14 (ตอ) ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกาํหนดใหม 

สวนประกอบ
ของ

กระบวนการ 

รายละเอียดสวนประกอบของ 
กระบวนการ 

ขอกําหนดทางดาน 
กระบวนการปจจุบัน 

ขอกําหนดดานกระบวนการ 
ที่ตองปรบัปรงุ 

ทิศทางการ
เคลื่อนที ่

1.เช็คความสึกหรอของผิวของชุด Sealing ไมมีการตรวจเช็ค ตรวจเช็คทุกเดือน 
↑ 

2.ทําความสะอาดผิวของชุด Sealing ทุกวัน ทุกกะ 
↑ 

3.เช็ค Sealing Gap ทุกวัน ทุกวัน และกําหนดระยะทั้ง 2 ดานตองเทากัน ↑ 

Se
alin

g 

4.Hydraulic Pressure 50 kg/cm3 50 kg/cm3 Ο 
1.เปลี่ยนขนาดตามความยาวที่ตองการ 155 Mm. เปลี่ยนขนาดEmboss เพื่อใหสามารถกดลายบน

แผนผาอนามัยไดความยาวทีน่อยที่สุดคือ 120 
mm. และควรเปน Full Channel 

↓ 

2.ตรวจเช็คอุณหภูมิ Channel Pattern 
Emboss 

ทุกกะ ทุก 4 ชั่วโมง 
↑ 

3.ตรวจเช็คChannel Pattern Emboss Gap ทุกเปลี่ยนเกรด ทุกวัน และกําหนดระยะทั้ง 2 ดานตองเทากัน ↑ 
4.ทําความสะอาดชุด Channel Pattern 
Emboss 

ทุกวัน ทุกกะ 
↑ Ch

an
ne

l P
att

ern
 Em
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ss 

5.Hydraulic Pressure 50 kg/cm3 50 kg/cm3 Ο 
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ตารางที ่4.14 (ตอ) ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกาํหนดใหม 

สวนประกอบ
ของ

กระบวนการ 

รายละเอียดสวนประกอบของ 
กระบวนการ 

ขอกําหนดทางดาน 
กระบวนการปจจุบัน 

ขอกําหนดดานกระบวนการ 
ที่ตองปรบัปรงุ 

ทิศทางการ
เคลื่อนที ่

1.ตรวจเช็คอุณหภูมิกาว    ทุก 2 เดือน ทุกเดือน ↑ 
2.เปลี่ยน Filter  ทุก 2 เดือน ทุก 2 เดือน Ο 
3.เช็คน้ําหนักกาวตอแผน ทุกเปลี่ยนเกรด ทุกเปลี่ยนเกรด Ο 

Co
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tru
ctio

n 
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e 

4.อัตราการเติมกาวแตละครั้ง ทุก  4 ชั่วโมง ทุก  2 ชั่วโมง ↑ 
1.ตรวจเช็คอุณหภูมิกาว    ทุก 2 เดือน ทุกเดือน ↑ 
2.เปลี่ยน Filter  ทุก 2 เดือน ทุก 2 เดือน Ο 
3.เช็คน้ําหนักกาวตอแผน ทุกเปลี่ยนเกรด ทุกเปลี่ยนเกรด Ο 
4.อัตราการเติมกาวแตละครั้ง ทุก  4 ชั่วโมง ทุก  2 ชั่วโมง ↑ 

Ch
an

ne
l A

dh
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ve 

5. ตรวจเช็คลักษณะการ Spray ของกาว ไมเคยมีการตรวจเช็คที่กระบวนการ 
มีเพียงการตรวจเช็คลักษณะการ 
Spray จากผลิตภัณฑ 

ทุก 2 ชั่วโมง 
↑ 

1.เช็คความตึงของ Poly Outer Cover ไมเคยมีการตรวจเช็ค เช็คทุกเดือน โดยอัตราสวนความเร็วของตนมวน
กับปลายมวนวตัถุดิบเปนอัตราสวน 1:1 ↑ 

Po
ly O
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r 
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r 
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d 

2.Cleaning ทุกเดือน ทุกเดือน Ο 
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ตารางที ่4.14 (ตอ) ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกาํหนดใหม 

สวนประกอบของ
กระบวนการ 

รายละเอียดสวนประกอบของ 
กระบวนการ 

ขอกําหนดทางดาน 
กระบวนการปจจุบัน 

ขอกําหนดดานกระบวนการ 
ที่ตองปรบัปรงุ 

ทิศทางการ
เคลื่อนที ่

1.เช็คความตึงของ Nonwoven ไมเคยมีการตรวจเช็ค เช็คทุกเดือน โดยอัตราสวนความเร็วของตนมวน
กับปลายมวนวตัถุดิบเปนอัตราสวน 1:1 ↑ 

No
nw

ove
n 

Un
win

d 

2.Cleaning ทุกเดือน ทุกเดือน Ο 
1.เช็คความตึงของ Garment Tape ไมเคยมีการตรวจเช็ค เช็คทุกเดือน โดยอัตราสวนความเร็วของตนมวน

กับปลายมวนวตัถุดิบเปนอัตราสวน 1:1 ↑ 

Ga
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2.Cleaning ทุกเดือน ทุกเดือน Ο 
1.ตรวจเช็คอุณหภูมิกาว    ทุก 2 เดือน ทุกเดือน ↑ 
2.เปลี่ยน Filter  ทุก 2 เดือน ทุก 2 เดือน Ο 
3.เช็คน้ําหนักกาวตอแผน ทุกเปลี่ยนเกรด ทุกเปลี่ยนเกรด Ο Ga
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4.อัตราการเติมกาวแตละครั้ง ทุก  4 ชั่วโมง ทุก  2 ชั่วโมง ↑ 
1.เปลี่ยนขนาดตามความยาวที่ตองการ 226 mm. เปลี่ยนขนาดมีดเพื่อใหสามารถตัดแผน

ผาอนามัยได = 222 + 2 mm. ↓ 

2.เปลี่ยนขนาดตามความกวางที่ตองการ 81 mm. เปลี่ยนขนาดมีดเพื่อใหสามารถตัดแผน
ผาอนามัยได = 88 + 5 mm. ↑ 

3.ตรวจเช็คความคมของมีด Pad Cutter ทุกเปลี่ยนมีด ตรวจเช็คจากรอยตัดแผนทุกวัน ↑ 

Pa
d C

utt
er 

4.Cleaning ทุกกะ ทุกกะ Ο 
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ตารางที ่4.14 (ตอ) ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกาํหนดใหม 

สวนประกอบ
ของ

กระบวนการ 

รายละเอียดสวนประกอบของ 
กระบวนการ 

ขอกําหนดทางดาน 
กระบวนการปจจุบัน 

ขอกําหนดดานกระบวนการ 
ที่ตองปรบัปรงุ 

ทิศทางการ
เคลื่อนที ่

1.Basis Weight 18 กรัมตอตารางเมตร 16 - 18 กรัมตอตารางเมตร ↓ 
2.CD Strength 310 – 410 กรัม 310 – 410 กรัม Ο 

วัต
ถุดิ
บ :

 
No

nw
ove

n 

3.MD Strength 1,300 – 1,600 กรัม 1,300 – 1,600 กรัม Ο 
1.Basis Weight 30 กรัมตอตารางเมตร 30 กรัมตอตารางเมตร Ο 
2.CD Strength 430 – 560 กรัม 430 – 560 กรัม Ο 
3.MD Strength 950 – 1,450 กรัม 950 – 1,450 กรัม Ο 

วัต
ถุด
ิบ :

 Po
ly 

Ou
ter
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4.Type Breathable Poly Non-Breathable Poly ↑ 
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4.3.3.2 แผนผงั QFD เมตริก ที ่3 ที่ไดรับ 

 จากขั้นตอนการสรางแผนผัง QFD เมตริกที่ 3 ที่ไดกลาวมาแลวในหัวขอ 4.3.3.1 ดังนั้นแผนผัง QFD เมตริกที่ไดรับจะแสดงในรูปที่ 4.5 

 
 

รูปที ่4.5 สรุปแผนผัง QFD เมตริกที่ 3 ที่ไดรับ
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จาก QFD ทั้ง 3 เมตริกที่ไดรับ จะทําการเสนอแนะแนวทางการปรับปรุงเพื่อการพฒันาที่เปนไป
ไดในกระบวนการตางๆ ซึ่งรายละเอียดของขั้นตอนของกระบวนการตางๆจะถูกขยายผลในการปรับปรุง
เพื่อการพัฒนาในบทถัดไป 
 
4.4 สรุปทายบท 
 เนื้อหาในบทนี้เปนการประยุกตใชเทคนิค QFD เพื่อการพัฒนาผลิตภัณฑผาอนามัย โดยมี
จุดมุงหมายคือ ผลิตภัณฑที่ไดรับหลังจากการปรับปรุงตองสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคามาก
ขึ้นกวาผลิตภัณฑผาอนามัยในปจจุบันของบริษัท  
 ขั้นตอนของการดําเนินวิจัยเริ่มตั้งแตการประชุมทมีระหวางฝายผลิต ฝายตรวจสอบคุณภาพ
และฝายการตลาดของบริษัท เพื่อนําเสนอเทคนิค QFD ใหทีมงานทราบ หลังจากนั้นฝายการตลาดจะ
รวมกันกําหนดความตองการของลูกคาตอผลิตภัณฑผาอนามัย ฝายผลิตและฝายตรวจสอบคุณภาพจะ
รวมกันกําหนดความตองการเชิงเทคนิค ซึ่งทั้ง 2 ประเด็นนี้เปนสิ่งที่สําคัญในการทํา QFD เมตริกที่ 1 คือ 
Product Planning Matrix ผลิตภัณฑที่ใชในการเปรียบเทียบนั้นเปนผลิตภัณฑที่มีสวนแบงทางการตลาด
ในปจจุบันมากที่สุด 2 ราย 
 ส่ิงที่ไดรับจาก QFD เมตริกที่ 1 คือความตองการเชิงเทคนิคของผลิตภัณฑของบริษัทจะตองมี
การพัฒนาทั้งหมด 14 รายการจากทั้งหมด 20 รายการ  
 ขั้นตอนตอไปคือ การนําส่ิงที่ไดรับจากเมตริกที่ 1 มาทํา QFD เมตริกที่ 2 คือ Product Design 
Matrix ซึ่งเมตริกนี้จะทําการแปลงความตองการเชิงเทคนิคที่ไดมาจากการทํา QFD เมตริกที่ 1 ใหอยูใน
รูปของขอกําหนดหรอืคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ ส่ิงที่ไดรับจาก QFD เมตริกที่ 2 คือ ระดับ
ความสําคัญตามลําดับของขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบที่สําคัญเรียงจากสิ่งที่มี
ผลกระทบกับความตองการเชงิเทคนิคมากที่สุดจนถึงนอยที่สุด  
 หลังจากนั้นนําส่ิงที่ไดรับจากเมตริกที่ 2 มาทาํ QFD เมตริกที่ 3 คือ Process Planning Matrix 
ซึ่งเมตริกนี้จะทําการแปลงความสําคัญของขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบที่ไดรับจาก
เมตรกิที่ 2 ใหเปนการควบคุมกระบวนการในแตละขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ ซึ่งจะมุง
ไปที่การพัฒนากระบวนการผลิตเปนสําคัญ 
 ส่ิงที่ไดรับจากเมตริกที่ 3 จะเปนหัวขอท่ีสําคัญในบทที่ 5 ซึ่งเปนการปรับปรุงเพื่อการพัฒนา
เพื่อใหเกิดผลิตภัณฑผาอนามยัที่สรางความพึงพอใจใหกบัลูกคามากขึ้น 
 



 
 

บทที่ 5 
การปรับปรุงเพื่อการพัฒนา 

 
 เนื้อหาในบทนี้เกี่ยวของกับรายละเอียดของการเสนอแนะการปรับปรุงผลิตภัณฑผาอนามยั โดย
นํากระบวนการที่ไดทั้งหมดจากบทที่ 4 มาขยายผลของรายละเอียดในการดําเนินการ ซึ่งจะประกอบดวย 
ผลิตภัณฑที่ไดจากการพฒันาดวยเทคนิค QFD ผลของการเปรียบเทียบผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการ
ปรับปรุง ขอเสนอแนะ แนวทางในการปฏิบตัิงานที่ถูกตอง และสิ่งที่ตองลงทุนตอไปในอนาคตเพื่อใหการ
ปรับปรุงมปีระสิทธิภาพ เปนตน 
 
5.1 ผลิตภัณฑหลังจากการพัฒนาดวยเทคนิค QFD 
 

5.1.1 ทางเลือกของรูปแบบของผลิตภัณฑที่ไดรับจากการวิจยัดวยเทคนิค QFD 
ผลิตภัณฑที่ไดรับหลังจากการวิจัยดวยเทคนิค QFD ม ี 3 ทางเลือกที่ผูวิจัยทําการเสนอถึง

ทีมงานฝายการตลาดของบริษัท เพื่อทําการศึกษาถึงความเปนไปได เงื่อนไขและอุปสรรคในแตละ
ทางเลือกนั้น โดยทางเลือกที่ไดรับจากการทาํการวิจัยมีดังนี้ 
 รูปแบบที ่1 รูปแบบของผลิตภัณฑผาอนามยัไดแกขนาดของ Pad Length, Pad Width, Fluff 
Length, Fluff Width, Channel Length, Channel Width เปนไปตามขนาดของผลิตภัณฑเดิม เนื่องจาก
ไมตองการลงทุนในเรื่องของการซื้อ Fluff Cutter, Pad Cutter, Channel Emboss Pattern ใหม แตจะ
เปล่ียนแปลงเพียงแค Fluff Weight, SAM Weight, Thickness, Garment Adhesive Area ใหเปนไป
ตามการวิจัยที่ไดรับ ซึ่งการเปลี่ยนแปลงนี้ทําใหเกิดผลกระทบตอคุณสมบัตขิองผลิตภัณฑผาอนามัย  
 แนวความคิดเห็นจากทีมการตลาดคือ ผลิตภัณฑมีราคาถูกลงแตรูปแบบของผลิตภัณฑยังคง
เปนแบบเดิมซึ่งไมสามารถแสดงจุดขายใหมของผลิตภัณฑถึงลูกคาไดอยางชัดเจน 
 
 รูปแบบที ่ 2 รูปแบบและคุณสมบัติของผลิตภัณฑเปนไปขนาดที่ไดจากการทําการวิจัยทุก
ประการ แตยังคงใช Poly Outer Cover เปนแบบ Breathable เพราะการเริ่มตนของผลิตภัณฑเดิมสู
ตลาดครั้งแรก บริษัทไดทําการเสนอจุดขายคือ ผลิตภัณฑใชวัตถุดิบเปน Poly Breathable เพื่อชวยใน
การระบายอากาศ 
 แนวความคิดเห็นจากทีมการตลาดและทีมฝายผลิตคือ การที่ยังคงใช Poly Outer Cover เปน
แบบ Breathable นั้นทําใหตนทุนของผลิตภัณฑสูงมาก ซึ่งตนทุนของ Plain Poly ถูกกวา Poly 
Breathable ประมาณ 54%   
 
 



    87 

 

 รูปแบบที ่ 3  รูปแบบและคุณสมบัติของผลิตภัณฑเปนไปขนาดที่ไดจากการทําการวิจัยทุก
ประการ 
 แนวความคิดเห็นจากทีมการตลาดและทีมฝายผลิตคือ การนําเสนอผลิตภัณฑถึงลูกคาสามารถ
แสดงจุดขายไดมาก เพราะมีการเปลี่ยนขนาดทั้งหมด และราคาก็ถูกลงกวาผลิตภัณฑเดิมตารางที่ 5.4 
คือ 26.58% ดังนั้นจึงมีความเห็นวาการที่จะเพิ่มสวนแบงทางการตลาดใหกับบริษัทสาํหรับผลิตภัณฑ
ผาอนามัยควรจะเปนผลิตภัณฑที่มีรูปแบบที่ใหม เพื่อใหลูกคาไดเห็นถึงความเปลี่ยนแปลงและคุณภาพ
ตองดีขึ้น รูปแบบท่ี 3 นี้จึงเปนรูปแบบที่เหมาะสมและดีที่สุดในการทําการวิจัยเพื่อเปรียบเทียบระดับ
ความพึงพอใจของลูกคากับผลิตภัณฑรูปแบบเดิมอีกครั้ง  

 
5.1.2 การเปรียบเทียบระดับคะแนนความพึงพอใจของผลิตภัณฑหลังจากการทําการ

ปรับปรุง 
รูปแบบที ่ 3 ที่ไดรับในหัวขอ 5.1.1 เมื่อทําการเขียนแบบของผลิตภัณฑจะมลัีกษณะดังแสดงใน

รูปที่ 5.1 และรูปที่ 5.2  
หลังจากนั้นไดนํามาทําแบบจาํลองดังรูปที่  ช.1 ในภาคผนวก ช. เพื่อทําการวิจัยตลาดเพื่อ

เปรียบเทียบกับผลิตภัณฑกอนการปรับปรุงอีกครั้งหนึ่ง ดังที่ไดกลาวไปแลววาการเปรียบเทียบจะ
สามารถเปรียบเทียบไดเพียงแครูปลักษณภายนอกเทานั้น โดยไมสามารถเปรียบเทียบที่การใชงานได 
การทําการเปรียบเทียบระหวางผลิตภัณฑคูแขงทั้ง 2 ราย ผลิตภัณฑรูปแบบเดิมและผลิตภัณฑตัวอยาง
หลังทําการปรับปรุงแลวนั้น จะใชวิธีการสัมภาษณดวยตนเองดวยแบบสํารวจที ่4 ในภาคผนวก ข. พรอม
กับผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใหลูกคาเปรียบเทียบและสามารถกรอกแบบสํารวจได การสํารวจจะทําการ
สํารวจลูกคารวมทั้งสิ้น 50 ทาน โดยผลสรุปของคะแนนที่แสดงถึงระดับความพึงพอใจของการ
เปรียบเทียบระหวาง ผลิตภัณฑบริษัทคูแขง A (Competitor A) ผลิตภัณฑบริษัทคูแขง B (Competitor 
B) ผลิตภัณฑรูปแบบเดิม (ผลิตภัณฑ C) และผลิตภัณฑตัวอยางหลังทําการปรับปรุงแลว (ผลิตภัณฑ D) 
ไดแสดงในตารางที่ 5.1 
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รูปที ่5.1 ผลิตภัณฑผาอนามยัหลังจากการปรับปรุง (ดานหนา) 

 

 
รูปที ่5.2 ผลิตภัณฑผาอนามยัหลังจากการปรับปรุง (ดานหลัง) 
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ตารางที ่5.1 คะแนนระดับความพึงพอใจของการเปรียบเทียบระหวางผลิตภัณฑคู 
ผลิตภัณฑบริษัทรูปแบบเดิมและผลิตภัณฑตัวอยางหลังทําการปรับปรุง 

คําถา
มที่ 

รายละเอียด ผลิตภัณฑตัวอยาง 
หลังทําการปรับปรุง 

ผลิตภัณฑ
คูแขง A 

ผลิตภัณฑ
คูแขง B 

ผลิตภัณฑ 
รูปแบบเดิม 

1. ความนุมของแผนซึมซบั 3.64 3.38 3.23 3.35 

2. ความหนาของแผนผาอนามยั 3.87 2.85 3.89 2.45 

3. ลักษณะของรอยย้ํา 3.81 2.91 3.50 2.96 

4. ลักษณะของแผนปกปองดาน
นอก 

3.52 3.14 3.44 3.27 

5. รูปแบบโดยรวมของ 

ผลิตภัณฑผาอนามยั 
3.60 3.27 3.49 3.07 

 
จากตารางที่ 5.1 จะเห็นวาผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการทําการปรับปรุงสามารถสรางความ

พึงพอใจใหกบัลูกคามากกวาผลิตภัณฑคูแขงทั้ง 2 รายและสามารถสรางความพึงพอใจใหกบัลูกคา
มากกวาผลิตภณัฑเดิม โดยมรีายละเอียดดังนี้ คือ  

1. ความนุมของแผนซึมซบั   
1.1 ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการทําการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับ

ลูกคามากกวาผลิตภัณฑคูแขง A 7.14% 
1.2 ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการทําการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับ

ลูกคามากกวาผลิตภัณฑคูแขง B 11.26% 
1.3 ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการทําการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับ

ลูกคามากกวาผลิตภัณฑเดิม 7.97% 
 

2. ความหนาของแผนผาอนามยั 
2.1 ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการทําการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับ

ลูกคามากกวาผลิตภัณฑคูแขง A 26.36% 
2.2 ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการทําการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับ

ลูกคานอยกวาผลิตภัณฑคูแขง B 0.51% 
2.3 ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการทําการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับ

ลูกคามากกวาผลิตภัณฑเดิม 36.69% 
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3. ลักษณะของรอยย้ํา 
3.1 ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการทําการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับ

ลูกคามากกวาผลิตภัณฑคูแขง A 23.62% 
3.2 ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการทําการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับ

ลูกคามากกวาผลิตภัณฑคูแขง B 8.14% 
3.3 ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการทําการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับ

ลูกคามากกวาผลิตภัณฑเดิม 22.31% 
 

4. ลักษณะของแผนปกปองดานนอก 
4.1 ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการทําการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับ

ลูกคามากกวาผลิตภัณฑคูแขง A 10.80% 
4.2 ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการทําการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับ

ลูกคามากกวาผลิตภัณฑคูแขง B 2.27% 
4.3 ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการทําการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับ

ลูกคามากกวาผลิตภัณฑเดิม 7.10% 

5. รูปแบบโดยรวมของผลิตภณัฑผาอนามยั 
5.1 ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการทําการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับ

ลูกคามากกวาผลิตภัณฑคูแขง A 9.17% 
5.2 ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการทําการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับ

ลูกคามากกวาผลิตภัณฑคูแขง B 3.06% 
5.3 ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการทําการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับ

ลูกคามากกวาผลิตภัณฑเดิม 14.72% 
 

จากผลิตภัณฑหลังจากการปรับปรุงที่ไดมาจากการทําการปรับปรุงดวยเทคนิค QFD จะเห็นได
วาสวนประกอบภายนอกทั้ง 5 ขอ สามารถสรางความพึงพอใจใหกบัลูกคามากขึ้นกวาผลิตภัณฑคูแขง A 
ผลิตภัณฑคูแขง B และผลิตภัณฑของบริษัทรูปแบบเดิม โดยเมื่อทําการหาคาเฉลี่ยถึงระดับความพงึ
พอใจที่มากขึ้นนี้ สามารถสรุปไดดังตารางที่ 5.2   

 
ตารางที ่5.2 สรุประดับคะแนนความพึงพอใจเฉลี่ยของผลิตภัณฑตัวอยางหลังทําการปรับปรุง

เปรียบเทียบกับผลิตภัณฑคูแขง ผลิตภัณฑบริษัทรูปแบบเดิม 
 ผลิตภัณฑคูแขง A ผลิตภัณฑคูแขง B ผลิตภัณฑบริษัทรูปแบบเดิม 

คะแนนเฉลี่ย 15.42 4.84 17.76 
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ดังที่ไดกลาวไปแลวในบทที่ 1 วาผลิตภัณฑที่ไดจากการปรับปรุงไมสามารถนําไปทําการ
วิเคราะหจากการใชงานของลกูคาได แตผูทําการวิจัยจําเปนตองทําการศึกษาผลของคุณภาพของ
ผลิตภัณฑที่ไดจากการปรบัปรุงวามีคุณภาพเปนอยางไร จึงตองทําการศึกษาคาการทดสอบจากหอง 
Lab โดยรายละเอียดที่จะทําการทดสอบเปนไปตามรายละเอียดของความตองการเชิงเทคนิคทั้งหมด 20 
รายการของความตองการเชิงเทคนิค ดังที่แสดงไวในตารางที่ 4.4 ขอมูลที่ไดจากการทดสอบทั้งหมดดัง
แสดงในตารางที่ ฉ.1 เมื่อทําการเปรียบเทยีบถึงคาเปาหมายที่ตองมีการพัฒนาหรือบางรายการหลังจาก
การพัฒนาดวยเทคนิค QFD แลวยังตองรักษาระดับคุณภาพเชนเดิมดังที่ไดแสดงในตารางที่ 4.5 โดย
สามารถสรุปขอมูลไดดังตารางที่ 5.3 

 
ตารางที ่5.3 สรุปคาการทดสอบของความตองการเชิงเทคนิคของผลิตภัณฑตัวอยาง 

ที่ไดจากการปรบัปรุงดวยเทคนิค QFD 

Technical 
Requirement 

Target Values ผลิตภัณฑตัวอยาง 
หลังทําการปรับปรุง 

ผลิตภัณฑ
คูแขง A 

ผลิตภัณ
ฑคูแขง 

B 

ผลิตภัณฑ 
รูปแบบเดิม 

1.Pad Width 88 + 5 mm. 88.20 75 93 81 
2.Pad Length 222 + 2 mm. 222.40 220 224 226 
3.Fluff Width 72 + 3 mm. 71.80 75 75 68 
4.Fluff Length 195 + 5 mm. 195.40 187 187 210 
5.Thickness 5.5 + 1.0 mm. 5.56 7.5 4.2 8 
6.Absorbency Rate Max 12 sec. 10.94 18.4 22.6 12.0 
7.Total Absorbent 
Capacity 

Min 89 ml. 109.20 109 74 89 

8.Rewetting Max 0.25 g. 0.12 0.05 1.22 0.28 
9.%Fiberizer Min 91% 93.40 98 99 90 
10.Garment 
Adhesive Area 

0.003 m.2 0.004 0.002 0.003 0.005 

11.Peel Adhesion 
Strength 

60 + 20 g. 68.20 40 60 100 

12.Pad Residue 0 ml. 0 0 0 0 
13.SAM Weight 0.10 + 0.05 g. 0.12 0.15 0.05 0.01 
14.Fluff Weight 5.5 + 1.0 g. 5.58 6 4.5 7 
15.End Seal Strength Min 200 g. 595 650 350 600 
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ตารางที ่5.3 (ตอ) สรุปคาการทดสอบของความตองการเชงิเทคนิคของผลิตภัณฑ 
ตัวอยางที่ไดจากการปรับปรุงดวยเทคนิค QFD 

Technical 
Requirement 

Target Values ผลิตภัณฑตัวอยาง 
หลังทําการปรับปรุง 

ผลิตภัณฑ
คูแขง A 

ผลิตภัณ
ฑคูแขง 

B 

ผลิตภัณฑ 
รูปแบบเดิม 

16.Side Seal 
Strength 

Min 200 g. 596 380 215 600 

17.End Seal Width Min 10 mm. 14.16 0 10 8 
18.Side Seal Width Min 7 mm. 8.18 17 19 6 
19.Channel Length Min 120 mm. 120 - 117 155 
20.Channel Width 36 + 1 mm. 37.20 38 35 35 

 
จากตารางที่ 5.3 จะเห็นไดวาคุณสมบัติของผลิตภัณฑที่ไดจากการปรบัปรุงดวยเทคนิค QFD มี

คุณสมบัติที่ใกลเคียงกับ Target Values ที่ไดจากการวิจัยดวยเทคนิค QFD เมตริกที่ 1 ในบทที่ 4 แสดง
วาผลิตภัณฑที่ไดจากการวิจัยมีคุณสมบัติที่ดีกวาผลิตภัณฑรูปแบบเดิม 

 
5.1.3 ตาราง QFD ที่ไดรับจากผลิตภัณฑหลังจากทําการปรับปรุงดวยเทคนิค QFD 
จากขอมูลที่ไดรับจากการเปรยีบเทียบระดับความพึงพอใจของลูกคาและขอมูลทางเทคนิคจาก

ผลิตภัณฑตัวอยางที่ไดจากการปรับปรุงดวยเทคนิค QFD นั้น เมื่อนํามาทําการเขียนแผนผัง QFD จะได
ดังรูปที่ 5.3 โดยทําการเปรียบเทียบความตองการของลูกคาเพียงแค 5 รายการที่สามารถเปรียบเทียบได
ดังที่ไดกลาวไวในตารางที่ 5.1 
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รูปที ่5.3 แผนผัง QFD Matrix ที่ไดรับหลังจากการปรับปรุงผลิตภัณฑ 
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รูปที ่5.4 กราฟ %Relative QFD Matrix ที่ไดรับหลังจากการปรับปรุงผลิตภัณฑ 

 
5.1.4 การเปรียบเทียบตนทุนของผลิตภัณฑหลังจากการทําการปรับปรุงกับผลติภัณฑ

ของบริษัทรูปแบบเดิม 
 หลังจากการทําการปรับปรุงผลิตภัณฑ สวนประกอบของผลิตภัณฑบางสวนประกอบมกีารใช
นอยลง บางสวนประกอบมีการใชมากขึ้น บางสวนประกอบมีการเปล่ียนแปลงของวัตถุดิบที่มีผลตอราคา
ที่ถูกลงและบางสวนประกอบมีการใชที่คงเดิม ซึ่งสามารถสรุปไดดังนี้ 

1. สวนประกอบของผลิตภัณฑที่มีการใชนอยลง ไดแก 
- Pulp  น้ําหนัก Fluff ของ ผลิตภัณฑเดิม 7 กรัมตอแผน แตจากการปรบัปรุงผลิตภัณฑ

ที่ไดรับจะมีน้ําหนัก Fluff อยูที่ 5.5 กรัมตอแผน  ดังนั้นเมื่อเปรียบเทียบน้ําหนัก Fluff 
จากผลิตภัณฑหลังจากการปรับปรุงจะใชนอยกวาผลิตภัณฑเดิม 1.5 กรัมตอแผน 

- Garment Adhesive พื้นที่ของกาว Garment Adhesive ของผลิตภัณฑเดิม 0.005 m2 
แตจากการปรบัปรุงผลิตภัณฑที่ไดรับมีพื้นที่ของกาว Garment Adhesive อยูที่ 0.003 
m2 ดังนั้นเมื่อเปรียบเทียบปริมาณการใชของน้ําหนัก Garment Adhesive จาก
ผลิตภัณฑหลังจากการปรบัปรุงจะใชนอยกวาผลิตภัณฑเดิม 40% 

 
2. สวนประกอบของผลิตภัณฑที่มีการใชมากขึน้ ไดแก  

-    SAM  น้ําหนัก SAM ของ ผลิตภัณฑเดิม 0.01 กรัมตอแผน แตจากการปรบัปรุง
ผลิตภัณฑที่ไดรับจะมีน้ําหนัก SAM อยูที่ 0.10 กรัมตอแผน  ดังนั้นเมื่อเปรียบเทียบน้ําหนัก 
SAM จากผลิตภัณฑหลังจากการปรับปรุงจะใชมากกวาผลิตภัณฑเดิม 0.09 กรัมตอแผน 
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3. สวนประกอบทีม่ีการเปลี่ยนแปลงของวัตถุดิบท่ีมีผลตอราคาที่ถูกลง ไดแก 
-   Nonwoven  ผลิตภัณฑรูปแบบเดิมจะใช Nonwoven ที่มี Basis Weight 18 กรัมตอ
ตารางเมตร เปนวัตถุดิบในผลิตภัณฑผาอนามัย แตจากผลิตภัณฑที่ไดจากการปรับปรุงจะ
ใช Nonwoven ที่ม ี Basis Weight 16 กรัมตอตารางเมตร เปนวัตถุดิบในผลิตภัณฑ
ผาอนามัย ดังนั้นเมื่อเปรียบเทียบ Nonwoven จากผลิตภัณฑหลังจากการปรับปรุงจะใช 
Nonwoven ที่ม ี Basis Weight นอยลง 2 กรัมตอตารางเมตร -     Poly Outer Cover 
ผลิตภัณฑรูปแบบเดิมจะใช Poly Outer Cover เปนแบบ Breathable ที่มีราคาแพงเปน
วัตถุดิบในผลิตภัณฑผาอนามยั แตจากผลิตภัณฑที่ไดจากการปรับปรุงจะใช Poly Outer 
Cover เปนแบบ Plain Poly ที่มีราคาที่ถูกกวาเปนวัตถุดิบในผลิตภัณฑผาอนามัย  
 

4. สวนประกอบทีไ่มมีการเปล่ียนแปลง  ไดแก  
- Construction Adhesive 
- Garment Tape  

 
ดังนั้นเมื่อทําการเปรียบเทียบถึงราคาของผลิตภัณฑหลังจากทําการปรับปรุงกับผลิตภัณฑ

บริษัทรูปแบบเดิมแลวนั้น จะสามารถสรุปไดดังตารางที่ 5.27 ซึ่งผลิตภัณฑผาอนามยัหลังจากทําการ
ปรับปรุง 1 หอหรือ 20 ชิ้นจะมีตนทุนการผลิตที่เกิดจากวัตถุดิบเพียงอยางเดียวซึ่งไมไดมีการรวมถึงบรรจุ
ภัณฑและคาขนสง จะมีราคาที่ลดลงไป 3.02 บาทตอ 1 หอ 
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ตารางที ่5.4 สรุปการเปรียบเทียบราคาของผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุงกับผลิตภัณฑบริษัทรูปแบบเดิม 

ผลิตภัณฑบริษัทรูปแบบเดิม ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุง  
สวนประกอบ ราคาตอหนวย ปริมาณการใช 

ตอ 1 แผน 
ตนทุนผลิตภัณฑ 

ตอ 1 แผน 
ราคาตอหนวย ปริมาณการใช 

ตอ 1 แผน 
ตนทุนผลิตภัณฑ 

ตอ 1 แผน 
สรุปความแตกตาง

ของตนทุน 
1. Pulp 36.20 บาทตอ 

กก. 
7 กรัม 0.2534 บาท 36.20 บาทตอ 

กก. 
5.5 กรัม 0.1991 บาท + 0.0543บาท 

2. SAM 69.70 บาทตอ 
กก. 

0.01 กรัม 0.0007 บาท 69.70 บาทตอ 
กก. 

0.1 กรัม 0.007 บาท - 0.0063 บาท 

3. Poly Outer Cover 205.00 บาทตอ 
กก. 

0.74 กรัม 0.152 บาท 91.75 บาทตอ 
กก. 

0.74 กรัม 0.069 บาท + 0.083 บาท 

4. Nonwoven 100.00 บาทตอ 
กก. 

0.49 กรัม 0.049 บาท 88.89 บาทตอ 
กก. 

0.43 กรัม 0.038 บาท + 0.011 บาท 

5. Garment Tape 231.72 บาทตอ 
กม. 

0.178 มม. 0.041 บาท 231.72 บาทตอ 
กม. 

0.178 มม. 0.041 บาท 0 บาท 

6. Construction 
Adhesive 

92.25 บาทตอ 
กก. 

0.54 กรัม 0.050 บาท 92.25 บาทตอ 
กก. 

0.54 กรัม 0.050 บาท 0 บาท 

7. Garment Adhesive 183.00 บาทตอ 
กก. 

0.12 กรัม 0.022 บาท 183.00 บาทตอ 
กก. 

0.072 กรัม 0.013 บาท + 0.009 บาท 

สรุปตนทุนการผลิตของวัตถุดิบตอ 1 แผน 0.5681 บาท  0.4171 บาท + 0.151 บาท 
หมายเหตุ : แหลงที่มาของราคาไมสามารถเปดเผยได แตสามารถสอบถามไดจากผูทําการวิจัย
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5.2 วิธีการปฏิบัติในกระบวนการเพื่อการพัฒนา 
 จากขอกาํหนดทางดานกระบวนการใหมที่ไดรับจาก QFD เมตริกที่ 3 นั้น จะตองทําการเขียนวิธี
ทางปฏิบัติเพื่อความเขาใจของทีมงานสําหรับหัวขอท่ีตองมกีารปรับปรุงขึน้ โดยทําการรวบรวมทีมงาน
ฝายผลิตและทีมงานชางเพื่อทาํการเขียนวิธีปฏิบัติดังกลาว รายละเอียดทางดานกระบวนการที่ตองทํา
การเขียนดังแสดงในตารางที่ 5.1 
 

ตารางที่ 5.5 รายละเอียดทางดานกระบวนการเพื่อการเขียนวิธีปฏิบัติงาน 
สวนประกอบของ
กระบวนการ 

รายละเอียดสวนประกอบของกระบวนการเพื่อการ
เขียนวิธีการปฏิบัติงาน 

ผูรับผิดชอบในการเขียน
วิธีการปฏบิัติงาน 

Disc Mill วิธีการตรวจเชค็สภาพความคมของมีด Disc Mill ทีมงานชาง 
วิธีการตรวจเชค็คา Air Pressure ของชุด Forming 
Drum 

ทีมงานฝายผลิต 

วิธีการตรวจเชค็สภาพของแปรงปด Fluff Forming 
Drum 

ทีมงานชาง Forming Drum 

วิธีการตรวจเชค็สภาพของ Seal Forming Drum ทีมงานฝายผลิต 
SAM Applicator วิธีการทําความสะอาดชุด SAM Applicator ทีมงานฝายผลิต 
Fluff Cutter วิธีการตรวจเชค็สภาพความคมของมีด Fluff Cutter ทีมงานฝายผลิต 

วิธีการตรวจเชค็สภาพความสกึหรอของผิวชดุ Sealing ทีมงานฝายผลิต 
วิธีการทําความสะอาดผิวของชุด Sealing ทีมงานฝายผลิต Sealing 
วิธีการตรวจเชค็ Sealing Gap ทีมงานฝายผลิต 
วิธีการตรวจเชค็อุณหภูม ิChannel Pattern Emboss ทีมงานฝายผลิต 
วิธีการตรวจเชค็ Channel Pattern Emboss Gap ทีมงานฝายผลิต Channel  Pattern 

Emboss วิธีการทําความสะอาดผิวของชุด Channel Pattern 
Emboss 

ทีมงานฝายผลิต 

วิธีการตรวจเชค็อุณหภูมิกาว Construction 
Adhesive 

Process Engineer Construction 
Adhesive 

วิธีการเติมกาว Construction Adhesive ทีมงานฝายผลิต 
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ตารางที่ 5.5 (ตอ) รายละเอยีดทางดานกระบวนการเพื่อการเขียนวิธีปฏิบตัิงาน 

สวนประกอบของ
กระบวนการ 

รายละเอียดสวนประกอบของกระบวนการเพื่อการ
เขียนวิธีการปฏิบัติงาน 

ผูรับผิดชอบในการเขียน
วิธีการปฏบิัติงาน 

วิธีการตรวจเชค็อุณหภูมิกาว Channel Adhesive Process Engineer 
วิธีการเติมกาว Channel Adhesive ทีมงานฝายผลิต Channel 

Adhesive วิธีการตรวจเชค็ลักษณะการ Spray ของกาว Channel 
Adhesive 

ทีมงานฝายผลิต 

Poly Outer Cover 
Unwind 

วิธีการตรวจเชค็ความตึงของ Poly Outer Cover Process Engineer 

Nonwoven 
Unwind 

วิธีการตรวจเชค็ความตึงของ Nonwoven Process Engineer 

Garment Tape 
Unwind 

วิธีการตรวจเชค็ความตึงของ Garment Tape Process Engineer 

วิธีการตรวจเชค็อุณหภูมิกาว Garment Adhesive Process Engineer Garment 
Adhesive วิธีการเติมกาว Garment Adhesive ทีมงานฝายผลิต 
Pad Cutter วิธีการตรวจเชค็สภาพความคมของมีด Pad Cutter ทีมงานฝายผลิต 
 
 จากตารางที่ 5.5 ทั้งหมดนํามาทําการเขียนวิธีการปฏิบัติงานโดยผูรับผิดชอบแตละสวน
ตามลําดับดังแสดงในตารางที่ 5.6 ถึงตารางที่ 5.28 
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ตารางที ่5.6 วธิีการตรวจเช็คสภาพความคมของมีด Disc Mill 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 
1. ทําการ Lock Out เครื่องจักร 
2. นํา Pulp ออกจากเครื่องจักร 
3. ทําความสะอาดบริเวณดานนอกของ Disc Mill 
4. ทําการเปดฝาครอบ Disc Mill 
5. ตัด Pulp 1  ชั้น ขนาดความยาวพอประมาณ  
6. นํา Pulp 1  ชั้น ประกบเขากับหนามีด 
7. หมุนใบมีดดวยมือ 1 รอบ 
8. ตรวจเช็คสภาพการตัด Pulp ที่ได ถามีดยงัคงสภาพดีอยู  Pulp 
จะตองขาดตลอดรอยตัด ถาไมขาด ทําการปรับระยะหางระหวาง
ใบมีดใหนอยลง เสร็จแลวทําซ้ําตั้งแตขอ 5 จนกวา Pulp จะตองขาด
ตลอดรอยตัด 
9. ถาพบวามีดไมสามารถตัด Pulp ขาดตลอดแผน ใหทําการเปลี่ยน
มีดใหม และทําตามขั้นตอนที่ 5 จนกวา Pulp ขาดตลอดรอยตัด 
10. ทําการปดฝาครอบ Disc Mill 
11. ใส Pulp เขาที่เดิมเพื่อเตรียม Start เครื่องจักร 
12. ทําการปลด Lock Out เครื่องจักร 

ขาง Mechanic 

Pulp 1 ชั้น 
ประแจ L 
ถุงมือ 
แวนตา 
สายลม 

ทุก 6 เดือน 
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ตารางที ่5.7 วธิีการตรวจเช็คคา Air Pressure ของชุด Forming Drum 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 
1. ทําการตรวจเช็คคา Air Pressure ที่มาตรวัดในขณะเครื่องจักรเดิน 
2. หลักการอานคา Air Pressure คือ เข็มชี้ทีเ่ลขไหนใหอานคาที่ได
จากเลขนั้น ขีดที่อยูระหวางตัวเลขมีความหมายเปนจุดทศนิยม 1 ขีด
คือ 0.2 PSI 
3. คา Air Pressure ที่เครื่องจักรในสภาวะปกติคือ 12 PSI + 3 PSI 
หรือ 9 – 15 PSI 
4. ถาคา Air Pressure ที่อานไดนอยกวา 9 PSI  หรือมากกวา 15 PSI 
ใหทําการหยุดเครื่องจักรและแจง Process Engineer ทันที 
5. ถาคา Air Pressure นอยกวา 9 PSI หรือมากกวา 15 PSI แสดงวา
การฟอรมตัวของ Fluff ไมดีและน้ําหนักผาอนามัยที่ไดจะมคีา
แปรปรวนมาก 
6. ทําการจดคา Air Pressure ที่อานไดในสมุดบันทึก  

Operator สมุดบันทึก ทุก 4 ชั่วโมง 
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ตารางที ่5.8 วธิีการตรวจเช็คสภาพของแปรงปด Fluff Forming Drum 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 
1. ทําการ Lock Out เครื่องจักร 
2. ทําการเปดฝาการด Forming Drum 
3. ทําการตรวจเช็คความสมบรูณของแปรงปด Fluff ทุกตัว สภาพ
แปรงปด Fluff ที่สมบูรณตองมีขนแปรงครบ และไมมีขนแปรงบริเวณ
ไหนที่ขาดหายไป 
4. ทําการวัดความยาวของแปรงปด Fluff ตองมีความยาวที่เทากันทั้ง
อัน ความยาวของแปรงปด Fluff ประมาณ 1 – 1.5 cm. 
5. ถาแปรงปด Fluff ไมสมบูรณและความยาวของแปรงปด Fluff  
ไมไดตามที่ตองการ ใหทําการเปลี่ยนใหมทันที 
6. ทําการปดฝาการดกลับที่เดิม 
7. ทําการจดบนัทึกขอมูลทั้งหมดในสมุดจดบนัทึก 
8. ทําการปลด Lock Out เครื่องจักร 

ชาง Mechanic 

ประแจ L 
ไมบรรทัด 
แวนตา 

สมุดบันทึก 

ทุกเดือน 
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ตารางที ่5.9 วธิีการตรวจเช็คสภาพของ Seal Forming Drum 
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 

1. ตรวจเช็คสภาพภายนอกของ Seal Forming Drum ไดแก ความ
สกปรก รอยขาด ใหทําการสงรายละเอียดที่พบไปทีช่าง Mechanic 
เพื่อทําการวางแผนงานซอมสําหรับการ PM คราวตอไป 
2. ตรวจเช็คการรั่วของลมดานใน Forming Drum บริเวณรอยรอบ 
Seal ดวยกระดาษ Tissue ขนาดความกวาง 1” สวนความยาวตาม
ตองการขึ้นอยูกับการจบัของแตละบุคคล 
3. นํากระดาษ Tissue ไปทาบบริเวณรอบ Seal ถากระดาษ Tissue 
ไมแนบและปลวิแสดงวามีลมรั่วเกิดขึ้น ใหทําการสงรายละเอียดที่พบ
ไปที่ชาง Mechanic เพื่อทําการวางแผนงานซอมสําหรับการ PM คราว
ตอไป 
4. กรณีที่เกิดลมรั่วเกิดขึ้นจะสงผลตอการฟอรมตัวของ Fluff ไมดีและ
น้ําหนักผาอนามัยที่ไดจะมีคาแปรปรวนมาก  

Operator กระดาษ Tissue ทุกเดือน 
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ตารางที ่5.10 วิธีการทําความสะอาดชุด SAM Applicator 
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 

1. ทําการ Lock Out เครื่องจักร 
2. นํา SAM ที่อยูในถัง SAM ออกใสถุงพลาสติกใหหมด 
3. ทําการถอดทอสง SAM จากถัง SAM ออก 
4. ทําการถอดฝาการดครอบชุด SAM Applicator ออก 
5. ทําความสะอาดเฟองและโซของชุด SAM Applicator ดานใน
ทั้งหมดดวยแปรงเหล็ก  
6. ทําการหลอลื่นเฟองและโซของชุด SAM Applicator ดวยสเปรย
หลอลื่นโซ 
7. ทําการถอด Filter SAM เพื่อทําการเปาดวยสายลม  
8. ทําความสะอาดถัง SAM ดานในดวยกระดาษ Tissue 
9. ทําความสะอาดทอสง SAM ดวยสายลม 
10. ทําการใส Filter SAM กลับที่เดิม 
11. ทําการประกอบฝาครอบการดชุด SAM Applicator 
12. ทําการประกอบทอสง SAM กลับที่เดิม 
13. นํา SAM ใสในถัง SAM เพื่อรอการใชงาน 
14. ทําการปลด Lock Out เครื่องจักร 

Operator 

ประแจ L 
ถุงมือ 
แวนตา 
สายลม 

กระดาษ Tissue 
แปรงเหล็ก 

สเปรยหลอลื่นโซ 
ถุงพลาสติก 

ทุก 1 เดือน 
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ตารางที ่5.11 วิธีการตรวจเชค็สภาพความคมของมีด Fluff Cutter 
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 

1. ใหทําการสุมผลิตภัณฑผาอนามัยเพื่อการตรวจสอบความคมของ
มีด Fluff Cutter ในขณะเครื่องจักรกําลังทําการผลิตสินคา  
2. ใหทําการจับรอยตัดรอบ Fluff ถารอยตัดแข็งมาก แสดงวามีด Fluff 
Cutter เริ่มไมคม ใหทําการเตรียมมีดใหมทันที และเปลี่ยนเมื่อถึงเวลา
การทํา PM คราวตอไป 

Operator ผลิตภัณฑผาอนามัย ทุกวัน 

 
ตารางที ่5.12 วิธีการตรวจเชค็สภาพความสกึหรอของผิวชดุ Sealing 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 
1. ทําการ Lock Out เครื่องจักร 
2. ทําการเปดฝาการดชุด Sealing 
3. ใชมอืสัมผัสผิวชุด Sealing ถาพบวาผิวชุด Sealing ชํารุดหรือสึก
หรอ ใหทําการเปลี่ยนกระดาษ Taflon ใหมทั้งชุดเพราะถาผิวชํารุดจะ
มีผลตอ Seal Strength ของผลิตภัณฑผาอนามัย โดยคา Seal 
Strength ที่ไดจะต่ํากวาคาทีก่ําหนด 
4. ทําการประกอบฝาการดเขาที่เดิม 
5. ทําการปลด Lock Out เครื่องจักร 

Operator กระดาษ  Taflon ทุกเดือน 
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ตารางที ่5.13 วิธีการทําความสะอาดผิวของชุด Sealing  
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 

1. ทําการ Lock Out เครื่องจักร 
2. ทําการเปดฝาการดชุด Sealing 
3. ใชกระดาษ Tissue ชุบ Alcohol พอหมาดเช็ดทําความสะอาดที่ผิว
ของชุด Sealing ทั้งหมดเพราะถาผิวสกปรกและมีกาวติดจะมีผลตอ 
Seal Strength ของผลิตภัณฑผาอนามัย โดยคา Seal Strength ที่ได
จะต่ํากวาคาทีก่ําหนด 
4. ทําการประกอบฝาการดเขาที่เดิม 
5. ทําการปลด Lock Out เครื่องจักร 

Operator 

กระดาษ Tissue 
Alcohol 
ถุงมือ 
แวนตา 

ทุกกะ 
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ตารางที ่5.14 วิธีการตรวจเชค็ Sealing Gap 
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 

1. ทําการ Lock Out เครื่องจักร 
2. ทําการเปดฝาการดชุด Sealing 
3. ทําการวัดระยะสกรูชุด Wedge ทั้ง 2 ดานจากดานขวาโดยคาทั้ง 2 
ดานตองเทากันคือ 20 mm. ถาระยะสกรูนอยกวา 20 mm. แสดงวา
การกดแผนจะหนักกวาปกติ แตถาระยะสกรูมากกวา 20 mm. แสดง
วาการกดแผนจะเบากวาปกต ิระยะสกรูมีผลตอ Seal Strength ของ
ผลิตภัณฑผาอนามัย  
4. ทําการจดบนัทึกขอมูลทั้งหมดในสมุดจดบนัทึก 
5. ทําการประกอบฝาการดเขาที่เดิม 
6. ทําการปลด Lock Out เครื่องจักร 

Operator ไมบรรทัด 
สมุดบันทึก 

ทุกวัน 
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ตารางที ่5.15 วิธีการตรวจเชค็อุณหภูม ิChannel Pattern Emboss 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 
1. ทําการตรวจเช็คอุณหภูมิที่ตั้งไวคือ 90°C และทําการตรวจเช็ค
อุณหภูมิในขณะเครื่องกําลังผลิตสินคา อุณหภูมิจะตองตางกันไมเกิน 
30°C หรือ 60°C – 120°C ถาต่ํากวาที่กําหนดใหทําการสง
รายละเอียดที่พบไปทีช่างไฟฟาประจํากะเพือ่ทําการวางแผนงานซอม
สําหรับการ PM คราวตอไป 
2. ทําการจดบนัทึกขอมูลทั้งหมดในสมุดจดบนัทึก 

Operator สมุดบันทึก ทุก 4 ชั่วโมง 

 
ตารางที ่5.16 วิธีการตรวจเชค็ Channel Pattern Emboss Gap 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 
1. ทําการ Lock Out เครื่องจักร 
2. ทําการวัดระยะสกรูชุด Wedge ทั้ง 2 ดานจากดานขวาโดยคาทั้ง 2 
ดานตองเทากันคือ 30 mm. ถาระยะสกรูนอยกวา 30 mm. แสดงวา
การกดแผนจะหนักกวาปกติและทําใหเกิดการขาดแตถาระยะสกรู
มากกวา 20 mm. แสดงวาการกดแผนจะเบากวาปกติและทาํใหรอย
กดบนผลิตภัณฑผาอนามัยไมชัดเจน 
4. ทําการจดบนัทึกขอมูลทั้งหมดในสมุดจดบนัทึก 
5. ทําการปลด Lock Out เครื่องจักร 

Operator ไมบรรทัด 
สมุดบันทึก 

ทุกวัน 
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ตารางที ่5.17 วิธีการทําความสะอาดผิวของชุด Channel Pattern Emboss 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 
1. ทําการ Lock Out เครื่องจักร 
2. ใชกระดาษ Tissue ชุบ Alcohol พอหมาดเช็ดทําความสะอาดที่ผิว
ของชุด Sealing ทั้งหมดรวมทั้งใชแปรงชวยในการทําความสะอาด
ดวยเพราะถาผิวสกปรกและมกีาวติดจะมีผลตอ รอยย้ําบนผลิตภัณฑ
ผาอนามัย 
3. ปรับ Phaser ชวยในหมุน Channel Pattern Emboss เพื่อสามารถ
ชวยในทําความสะอาดไดครบทั้งหมด 
4. ทําการปลด Lock Out เครื่องจักร 

Operator 

กระดาษ Tissue 
Alcohol 
แปรงเหล็ก 
ถุงมือ 
แวนตา 

ทุกกะ 
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ตารางที ่5.18 วิธีการตรวจเชค็อุณหภูมิกาว Construction Adhesive 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 
1. ทําความสะอาดฝาถังกาวดวยกระดาษ Tissue กอนเปดฝา 
2. ทําการตรวจเช็คอุณหภูมิที่ตั้งไวคือ 135°C และทําการตรวจเช็ค
อุณหภูมิดวย Thermometer อุณหภูมิจะตองตางกันไมเกิน 10°C 
หรือ 125°C – 145°C ถาต่ํากวาที่กําหนดใหทําการสงรายละเอียดที่
พบไปทีช่างไฟฟาประจํากะเพือ่ทําการวางแผงานซอมสําหรบัการ PM 
คราวตอไป การตรวจเช็คควรตรวจเช็คเมื่อกาวละลายหมดและมีระดับ
กาวในถังประมาณ ¾ ของถัง 
3. การใช Thermometer ใหทําการวัดที่บริเวณตรงกลางของกาว อยา
ให Thermometer ไปสัมผัสกบับริเวณรอบของถังกาวเปนอนัขาด 
เพราะถาสัมผัสคาอุณหภูมิที่ไดจะเปนอุณหภูมิของถังกาวไมใชของ
กาว  
4. ทําการปดฝาถังกาว 
5. ทําการเก็บผลิตภัณฑเพื่อทําการ  Test คา Seal Strength ควบคู
กับคาอุณหภูมทิี่วัดได อุณหภูมิกาวมีผลตอความเหนียวของกาว ถา
อุณหภูมิไมถึงคาที่ผูขายกําหนดจะสงผลใหคา Seal Strength ต่ํากวา
ที่ตองการ และ Pump กาวของถังกาวจะทํางานหนักกวาปกติ ซึ่งจะ
สงผลใหอายุการใชงานของ Pump สั้นกวาที่กําหนด 

Process Engineer 

Thermometer 
ถุงมือ 
แวนตา 

สมุดบันทึก 
ผลิตภัณฑผาอนามัย 

ทกุเดือน 
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ตารางที ่5.19 วิธีการเติมกาว Construction Adhesive 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 
1. ทําความสะอาดฝาถังกาวดวยกระดาษ Tissue กอนเปดฝา 
2. ตรวจเช็คเบอรของกาวที่จะใชใหถูกตอง 
3. นํากาวใสลงในถังกาวโดยระดับของกาวหลังจากการเติมตองไมเกิน 
¾ ของถัง 
4. ทําการปดฝาถังกาว 

Operator 
ถุงมือ 
แวนตา 

กระดาษ Tissue 
ทุก 2 ชั่วโมง 
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ตารางที ่5.20 วิธีการตรวจเช็คอุณหภูมิกาว Channel Adhesive 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 
1. ทําความสะอาดฝาถังกาวดวยกระดาษ Tissue กอนเปดฝา 
2. ทําการตรวจเช็คอุณหภูมิที่ตั้งไวคือ 135°C และทําการตรวจเช็ค
อุณหภูมิดวย Thermometer อุณหภูมิจะตองตางกันไมเกิน 10°C 
หรือ 125°C – 145°C ถาต่ํากวาที่กําหนดใหทําการสงรายละเอียดที่
พบไปทีช่างไฟฟาประจํากะเพือ่ทําการวางแผงานซอมสําหรบัการ PM 
คราวตอไป การตรวจเช็คควรตรวจเช็คเมื่อกาวละลายหมดและมีระดับ
กาวในถังประมาณ ¾ ของถัง 
3. การใช Thermometer ใหทําการวัดที่บริเวณตรงกลางของกาว อยา
ให Thermometer ไปสัมผัสกบับริเวณรอบของถังกาวเปนอนัขาด 
เพราะถาสัมผัสคาอุณหภูมิที่ไดจะเปนอุณหภูมิของถังกาวไมใชของ
กาว  
4. ทําการปดฝาถังกาว 
5. ทําการเก็บผลิตภัณฑเพื่อดูรอยย้ําวาชัดหรือไม ควบคูกับคา
อุณหภูมิที่วัดได อุณหภูมิกาวมีผลตอความเหนียวของกาว ถา
อุณหภูมิไมถึงคาที่ผูขายกําหนดจะสงผลใหรอยย้ําไมชัดเจน และ 
Pump กาวของถังกาวจะทํางานหนักกวาปกติ ซึ่งจะสงผลใหอายุการ
ใชงานของ Pump สั้นกวาที่กําหนด 

Process Engineer 

Thermometer 
ถุงมือ 
แวนตา 

สมุดบันทึก 
ผลิตภัณฑผาอนามัย 

ทุกเดอืน 
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ตารางที ่5.21 วิธีการเติมกาว Channel Adhesive 
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 

1. ทําความสะอาดฝาถังกาวดวยกระดาษ Tissue กอนเปดฝา 
2. ตรวจเช็คเบอรของกาวที่จะใชใหถูกตอง 
3. นํากาวใสลงในถังกาวโดยระดับของกาวหลังจากการเติมตองไมเกิน 
¾ ของถัง 
4. ทําการปดฝาถังกาว 

Operator 
ถุงมือ 
แวนตา 

กระดาษ Tissue 
ทุก 2 ชั่วโมง 

 
ตารางที ่5.22 วิธีการตรวจเชค็ลักษณะการ Spray ของกาว Channel Adhesive 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 
1. นําไฟฉายไปสองที่บริเวณหัวกาว Channel Adhesive 
2. ถาพบวาลักษณะการ Spray ไมเทากันทั้ง 2 ดาน  ใหทําการเตรียม
หัวกาวเพื่อรอเครื่องจักรหยุด และทําการเปลี่ยนใหมทันที 

Operator 
ถุงมือ 
แวนตา 
ไฟฉาย 

ทุก 2 ชั่วโมง 
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ตารางที ่5.23 วิธีการตรวจเช็คความตึงของ Poly Outer Cover 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 
1. ทําการจด Speed ของเครื่องจักรในชวงเวลาที่ทําการเช็คคาความ
ตึงของ Poly Outer Cover 
2. ทําการวัดความเร็วผิวของมวน Poly Outer Cover ดวย 
Tachometer ในหนวยเมตรตอนาที หลังจากนั้นทําการจดคาที่วัดได
ในสมุดบันทึก 
3. ทําการวัดความเร็วผิวของชดุ Drive ขับมวน Poly Outer Cover 
ดวย Tachometer ในหนวยเมตรตอนาที หลังจากนั้นทําการจดคาที่
วัดไดในสมุดบนัทึก 
4. นําที่วัดไดทั้งหมดมาเขาสูตรดังนี้ 
(คาความเร็วที่วัดไดในขอ 2 - คาความเร็วที่วัดไดในขอ 3) / Speed 
ของเครื่องจักรที่จดไวในขอ 1 
5. ทําตามขอ 1, 2, 3 หลายๆครั้ง โดยเปลี่ยน Speed ของเครื่องจักร
หลายๆคา 
6. ทําการเปรียบเทียบคาที่คํานวณไดที่ Speed ของเครื่องจักร
ตางๆกัน พรอมทั้งเปรียบเทียบกับขอมูลเดือนกอนหนานี้เพื่อเห็นการ
เปลี่ยนแปลง คาที่ไดตองไมแตกตางกันมาก 
7. ถาคามีความแตกตางกันใหทําการแจง Electrical Engineer เพื่อ
ทําการตรวจเช็ค Motor ขับมวน Poly Outer Cover 

Process Engineer 
สมุดบันทึก 

Tachometer 
ไมบรรทัด 

ทุกเดือน 
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ตารางที ่5.24 วิธีการตรวจเชค็ความตึงของ Nonwoven  

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 
1. ทําการจด Speed ของเครื่องจักรในชวงเวลาที่ทําการเช็คคาความ
ตึงของ Nonwoven 
2. ทําการวัดความเร็วผิวของมวน Nonwoven ดวย Tachometer ใน
หนวยเมตรตอนาที หลังจากนั้นทําการจดคาที่วัดไดในสมุดบันทึก 
3. ทําการวัดความเร็วผิวของชดุ Drive ขับมวน Nonwoven ดวย 
Tachometer ในหนวยเมตรตอนาที หลังจากนั้นทําการจดคาที่วัดได
ในสมุดบันทึก 
4. นําที่วัดไดทั้งหมดมาเขาสูตรดังนี้ 
(คาความเร็วที่วัดไดในขอ 2 - คาความเร็วที่วัดไดในขอ 3) / Speed 
ของเครื่องจักรที่จดไวในขอ 1 
5. ทําตามขอ 1, 2, 3 หลายๆครั้ง โดยเปลี่ยน Speed ของเครื่องจักร
หลายๆคา 
6. ทําการเปรียบเทียบคาที่คํานวณไดที่ Speed ของเครื่องจักร
ตางๆกัน พรอมทั้งเปรียบเทียบกับขอมูลเดือนกอนหนานี้เพื่อเห็นการ
เปลี่ยนแปลง คาที่ไดตองไมแตกตางกันมาก 
7. ถาคามีความแตกตางกันใหทําการแจง Electrical Engineer เพื่อ
ทําการตรวจเช็ค Motor ขับมวน Nonwoven 

Process Engineer 
สมุดบันทึก 

Tachometer 
ไมบรรทัด 

ทุกเดือน 



 

 

115 
ตารางที ่5.25 วิธีการตรวจเชค็ความตึงของ Garment Tape 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 
1. ทําการจด Speed ของเครื่องจักรในชวงเวลาที่ทําการเช็คคาความ
ตึงของ Garment Tape 
2. ทําการวัดความเร็วผิวของมวน Garment Tape ดวย Tachometer 
ในหนวยเมตรตอนาที หลังจากนั้นทําการจดคาที่วัดไดในสมุดบันทึก 
3. ทําการวัดความเร็วผิวของชดุ Drive ขับมวน Garment Tape ดวย 
Tachometer ในหนวยเมตรตอนาที หลังจากนั้นทําการจดคาที่วัดได
ในสมุดบันทึก 
4. นําที่วัดไดทั้งหมดมาเขาสูตรดังนี้ 
(คาความเร็วที่วัดไดในขอ 2 - คาความเร็วที่วัดไดในขอ 3) / Speed 
ของเครื่องจักรที่จดไวในขอ 1 
5. ทําตามขอ 1, 2, 3 หลายๆครั้ง โดยเปลี่ยน Speed ของเครื่องจักร
หลายๆคา 
6. ทําการเปรียบเทียบคาที่คํานวณไดที่ Speed ของเครื่องจักร
ตางๆกัน พรอมทั้งเปรียบเทียบกับขอมูลเดือนกอนหนานี้เพื่อเห็นการ
เปลี่ยนแปลง คาที่ไดตองไมแตกตางกันมาก 
7. ถาคามีความแตกตางกันใหทําการแจง Electrical Engineer เพื่อ
ทําการตรวจเช็ค Motor ขับมวน Garment Tape 

Process Engineer 
สมุดบันทึก 

Tachometer 
ไมบรรทัด 

ทุกเดือน 
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ตารางที ่5.26 วิธีการตรวจเชค็อุณหภูมิกาว Garment  Adhesive 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 
1. ทําความสะอาดฝาถังกาวดวยกระดาษ Tissue กอนเปดฝา 
2. ทําการตรวจเช็คอุณหภูมิที่ตั้งไวคือ 155°C และทําการตรวจเช็ค
อุณหภูมิดวย Thermometer อุณหภูมิจะตองตางกันไมเกิน 10°C 
หรือ 145°C – 165°C ถาต่ํากวาที่กําหนดใหทําการสงรายละเอียดที่
พบไปทีช่างไฟฟาประจํากะเพือ่ทําการวางแผงานซอมสําหรบัการ PM 
คราวตอไป การตรวจเช็คควรตรวจเช็คเมื่อกาวละลายหมดและมีระดับ
กาวในถังประมาณ ¾ ของถัง 
3. การใช Thermometer ใหทําการวัดที่บริเวณตรงกลางของกาว อยา
ให Thermometer ไปสัมผัสกบับริเวณรอบของถังกาวเปนอนัขาด 
เพราะถาสัมผัสคาอุณหภูมิที่ไดจะเปนอุณหภูมิของถังกาวไมใชของ
กาว  
4. ทําการปดฝาถังกาว 
5. ทําการเก็บผลิตภัณฑเพื่อทําการ  Test คา Peel Adhesion 
Strength ควบคูกับคาอุณหภมูิที่วัดได อุณหภูมิกาวมีผลตอความ
เหนียวของกาว ถาอุณหภมูิไมถึงคาที่ผูขายกําหนดจะสงผลใหคา 
Peel Adhesion Strength ต่ํากวาที่ตองการ และ Pump กาวของถัง
กาวจะทํางานหนักกวาปกติ ซึ่งจะสงผลใหอายุการใชงานของ Pump 
สั้นกวาที่กําหนด 

Process Engineer 

Thermometer 
ถุงมือ 
แวนตา 

สมุดบันทึก 
ผลิตภัณฑผาอนามัย 

ทุกเดือน 
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ตารางที ่5.27 วิธีการเติมกาว Garment  Adhesive 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 
1. ทําความสะอาดฝาถังกาวดวยกระดาษ Tissue กอนเปดฝา 
2. ตรวจเช็คเบอรของกาวที่จะใชใหถูกตอง 
3. นํากาวใสลงในถังกาวโดยระดับของกาวหลังจากการเติมตองไมเกิน 
¾ ของถัง 
4. ทําการปดฝาถังกาว 

Operator 
ถุงมือ 
แวนตา 

กระดาษ Tissue 
ทุก 2 ชั่วโมง 

 
ตารางที ่5.28 วิธีการตรวจเชค็สภาพความคมของมีด Pad Cutter 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 
1. ใหทําการสุมผลิตภัณฑผาอนามัยเพื่อการตรวจสอบความคมของ
มีด Pad Cutter ในขณะเครื่องจักรกําลังทําการผลิตสินคา  
2. ถาพบรอยตดัรอบผลิตภัณฑผาอนามัยมีรอยหยักและมีใย แสดงวา
มีด Fluff Cutter เริ่มไมคม ใหทําการสื่อสารไปที่ชาง Mechanic เพื่อ
เตรียมมีดใหมทันที และทําการเปลี่ยนเมื่อถึงเวลาการทํา PM คราว
ตอไป 

Operator ผลิตภัณฑผาอนามัย ทุกวัน 
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5.3 ขอเสนอแนะเพื่อการปรบัปรุง 
 
 5.3.1 ขอเสนอแนะหลังจาการติดตั้งสวนประกอบของเครื่องจักรใหม 

หลังจากที่ทําการติดตั้งสวนประกอบใหมที่เครื่องจักรเรียบรอยแลว ตองทําการเดินเครื่องจักร
เพื่อทําการทดสอบ Process Capability กอน ผลิตภัณฑที่ไดจากสวนประกอบของเครื่องจักรใหมนี ้ควร
จะนําไปทดสอบทางดานคุณภาพที่หอง Lab อีกครั้ง เพื่อเปนการทดสอบเพื่อหาคาทีแ่นนอน เพื่อจะ
สามารถนํามากําหนดคา Upper Control Limit และ Lower Control Limit ของขอมลูทางเทคนิคที่
เกี่ยวของกับความพึงพอใจของลูกคาจากผลิตภัณฑอีกครั้ง  

ผลิตภัณฑที่ไดจากการเดินเคร่ืองจักรควรจะนําไปวิจัยทางการตลาดกับลูกคาอีกครั้ง สําหรับ
คุณภาพบางประการที่ไมสามารถวิเคราะหไดจากหอง Lab 
 

5.3.2 ขอเสนอแนะทางดานผลิตภัณฑใหม 
โฆษณาเปนสิ่งที่มีความสําคญัสําหรับการประชาสัมพันธขอดีของผลิตภัณฑถึงลูกคา  ดังนั้น

บริษัทจะตองทาํการจัดสรรงบประมาณเพือ่ใชในการประชาสัมพันธ ไมวาจะเปนในดานของการโฆษณา
ทางโทรทัศน การโฆษณาทางสิ่งพิมพตางๆ หรือการโฆษณาโดยการแจกสินคาตัวอยาง เปนตน  การ
โฆษณาจึงเปนหัวใจที่จะเพิ่มสวนแบงทางการตลาดได 

 
5.3.3 ขอเสนอแนะเกี่ยวกับการอบรม 

 หลังจากที่ไดแนวทางการปฏิบัติที่ถูกตองแลว ระดับหัวหนางานจะตองทําการอบรมแนวทางการ
ปฏิบัติที่ถูกตองนั้นใหกับระดับปฏบิัติการอีกครั้งหนึ่ง 

 
 

5.4 สิ่งที่จะตองลงทุน 
 
สวนประกอบของเครื่องจักรบางสวนจะตองมีการออกแบบและทําการสั่งซื้อใหม ไดแก 
1.  Fluff Cutter โดยจะตองทาํการออกแบบใหไดขนาดที่ตองการคือ ความกวาง Fluff =  72 + 
3 mm.และความยาว =195 + 5 mm. ราคาประมาณ 80,000 บาท 
2.  Pad Cutter โดยจะตองทําการออกแบบใหไดขนาดที่ตองการคือ ความกวางของผลิตภัณฑ
ผาอนามัย = 88 + 5 mm.และความยาว = 222 + 2 mm. ราคาประมาณ 80,000 บาท 
3. Channel Emboss Pattern โดยจะตองทาํการออกแบบใหไดขนาดที่ตองการคือ ความกวาง
ของ Channel Emboss Pattern = 36 + 1 mm.และความยาวขั้นต่ําคือ 120 mm. ราคา
ประมาณ 120,000 บาท 

 
 



119 

 

5.5 สรุปทายบท 
  
 เนื้อหาในบทนี้จะเปนการนําผลที่ไดจากบทที่ 4 มาปรับปรุงเพื่อการพฒันา ผลที่ไดจะเปน
แนวทางของผลิตภัณฑที่ไดจากการใชเทคนิคในการพัฒนาผลิตภัณฑผาอนามัย ซึ่งหลังจากที่ได
ผลิตภัณฑตัวอยางจึงทําการหาระดับความพงึพอใจของผลิตภัณฑที่ไดรับอีกครั้งโดยทําการเปรียบเทียบ
กับผลิตภัณฑรูปแบบเดิมของบริษัทและบริษทัคูแขงทั้ง 2 ราย ซึ่งผลที่ไดรับคือ ผลิตภัณฑตัวอยาง
หลงัจากการปรับปรุงดวยเทคนิค QFD สามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคามากกวาผลิตภัณฑรูป
แบบเดิมของบริษัท 17.76% และบริษัทคูแขงทั้ง 2 ราย 15.42% และ 4.84% ตามลําดับ รวมทั้งคุณภาพ
ของผลิตภัณฑมีคุณภาพที่เปนไปตามเปาหมายที่ไดกําหนดไวและมีคุณภาพที่ดีกวาผลิตภัณฑรูป
แบบเดิมของบริษัทและบริษัทคูแขงทั้ง 2 ราย เมื่อนําผลิตภัณฑที่ไดรับไปทําการทดสอบคุณภาพในหอง 
Lab  ราคาของผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรบัปรุงดวยเทคนิค QFD ก็มีราคาที่ถูกกวาผลิตภัณฑรูป
แบบเดิมของบริษัท 26.58% 
 แนวทางที่ถูกตองในการปฏบิตัิงานเปนสิ่งที่จําเปน เพราะจะสามารถเปนแนวทางการทํางานที่
ถูกตองและไมผิดพลาดใหกับพนักงาน ซึ่งแนวทางที่ถูกตองนี้ไดมาจาก QFD เมตริกที่ 3 
 



 
 

บทที ่6 
บทสรุปผลงานวิจัยและขอเสนอแนะ 

 
 การศึกษาวิจัยในฉบับนี้ มีวตัถุประสงคหลักที่จะเสนอแนะแนวทางเพื่อการปรับปรุง พัฒนา
ผลิตภัณฑผาอนามัยโดยทําการพิจารณาหาปจจัยที่สงผลตอความพึงพอใจของผูใชผลิตภัณฑผาอนามยั
โดยอาศัยเทคนิค QFD เพื่อหาความสัมพันธของความตองการของลูกคากับความตองการเชิงเทคนิค 
และทําการแปลงความตองการเชิงเทคนิคดังกลาวมาเปนกระบวนการในการปรับปรุง พัฒนาผลิตภัณฑ 
ดังไดแสดงไวในบทที่ 4 ตอจากนั้นก็ไดเสนอแนะแนวทางในการปรับปรุงผลิตภัณฑ รวมทั้งนําผลิตภัณฑ
ตัวอยางที่ไดจากบทที่ 4 ทําการเปรียบเทียบถึงระดับความพึงพอใจของลูกคาอีกครั้ง และแนวทาง
ปฏิบัติงานเพื่อการพัฒนา ดังไดแสดงไวในบทที่ 5 เพื่อใหไดตามเปาหมายที่กําหนดไวคือ ผลิตภัณฑที่ได
ปรับปรุงและพฒันาดวยเทคนิค QFD สามารถเพิ่มความพึงพอใจใหกบัลูกคามากขึ้นกวาผลิตภัณฑรูป
แบบเดิม โดยสามารถสรุปแนวทางปรับปรุงแกไข แนวทางในการดําเนินงาน พรอมท้ังขอเสนอแนะและ
ปญหาอปุสรรคที่พบในงานวิจยั ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 
 
6.1 สรุปแนวทางปรับปรุง 
  
 แนวทางการปรับปรุงผลิตภัณฑผาอนามัยเปนไปตามขั้นตอนเริ่มตนของเทคนิค QFD คือ 
จะตองรูถึงความตองการหรือความคาดหวังของลูกคาจากผลิตภัณฑผาอนามัย ซึ่งความตองการนี้
เรียกวาความตองการของลูกคาซึ่งขอมูลสวนใหญที่ไดรับมาจากทีมฝายการตลาดของบริษัท หลังจาก
นั้นตองทําการหาความตองการเชิงเทคนิคซึ่งขอมลูสวนใหญที่ไดรับไดมากจากฝายตรวจสอบคุณภาพ
ของบริษัท  
 แบบสํารวจเปนสิ่งที่มีความสําคัญ เพราะเปนสิ่งที่ทําใหรูวาผลิตภัณฑของบริษัทมีส่ิงใดที่ตอง
ทําการปรับปรุงเพื่อใหเกิดความพึงพอใจกบัลูกคา  
 การระดมความคิดเปนสิ่งที่มีความสําคัญมากสําหรับเทคนิค QFD ตั้งแตเมตริกที่ 1 จนถึง
เมตริกที่ 3 หลังจากนั้นเมื่อเสร็จเมตริกที่ 3 จะไดรับแนวทางที่ตองการในการพฒันาผลิตภัณฑ
ผาอนามัยซึ่งจะเปนแนวทางที่นําไปทําผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อท่ีจะสามารถนํามาทําการสํารวจถึงกลุม
ลูกคาอีกครั้งหนึ่ง เพื่อใหสามารถรูวาผลิตภัณฑที่ไดจากการวิจัยดวยเทคนิค QFD นั้นสามารถสราง
ความพึงพอใจใหกับลูกคามากขึ้น รวมถึงตองทําการทดสอบถึงคุณภาพของผลิตภัณฑ พรอมท้ังตองทํา
การเปรียบเทียบราคาของผลิตภัณฑดวยเชนเดียวกัน 
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6.2 สรุปผลทีไ่ดรับจากการดําเนนิการปรบัปรุง 
 
 ผลิตภัณฑที่ไดรับหลังจากการทําการวิจัยดวยเทคนิค QFD นั้นเมื่อทําการเปรียบเทียบกับ
ผลิตภัณฑรูปแบบเดิมของบริษัทและผลิตภัณฑคูแขงทั้ง 2 รายดวยการเปรียบเทียบรูปลักษณภายนอก
นั้น จากผลที่ไดจาการสํารวจความคดิเห็นของลูกคาดวยแบบสํารวจนั้นจะพบวาผลิตภัณฑที่ไดรับ
หลังจากการทําการวิจัยดวยเทคนิค QFD สรางความพึงพอใจใหกับลูกคามากกวาผลิตภัณฑรูปแบบเดิม 
17.76% และมากกวาผลิตภัณฑคูแขง A และ B เทากับ 15.42% และ 4.84% ตามลําดบั 
 เนื่องจากการสํารวจความคิดเห็นของลูกคานั้นไมสามารถทาํการวิจัยเพื่อเปรียบเทียบถึงการใช
งานของลูกคาเหมือนกับการสาํรวจดวยแบบสอบถามครั้งแรก จึงตองทําการศึกษาถึงคุณภาพของ
ผลิตภัณฑอีกครั้งในหอง LAB เพื่อใหแนใจวาคุณภาพของผลิตภัณฑไมไดดอยลงไป โดยรายละเอียดของ
การทดสอบเปนไปตามความตองการเชิงเทคนิคใน QFD เมตริกที่ 1 ซึ่งผลที่ไดรับคือ คุณภาพของ
ผลิตภัณฑมีคุณภาพที่เปนไปตามเปาหมายที่ไดกําหนดไวและมีคุณภาพที่ดีกวาผลิตภัณฑรูปแบบเดมิ
ของบริษัทและบริษัทคูแขงทั้ง 2 ราย  
 ราคาของผลิตภัณฑเปนปจจยัหนึ่งที่มีความสําคัญในการตัดสินใจเลือกซื้อของลูกคา ราคาที่
ไดรับหลังจากการการทําการวิจัยดวยเทคนิค QFD เปรียบเทียบกับผลิตภัณฑรูปแบบเดิมของบริษัทจะ
พบวามีราคาทีถู่กกวา 26.58%  
 
6.3 ปญหาและอุปสรรค 
 
 ปญหาและอปุสรรคของการทํางานวิจัยนี ้ไดแก  

 
- ขั้นตอนการเก็บรวบรวมขอมูลตางๆ จากแบบสํารวจ เพื่อสรุปหาความตองการของผูใชงาน 

และการใหระดับคะแนนความสําคัญตางๆ ถึงแมจะเปนวิธีการที่ใชงบประมาณต่ําและสะดวกตอผูเก็บ
ขอมูลก็ตาม แตผลที่ไดรับกลับมาก็คงตองยอมรับถึงความแปรปรวนของขอมูลที่ไดมา เนื่องจากความ
เขาใจในแบบสอบถามของลูกคาแตละบุคคลอาจไมตรงตามที่ผูทําการวิจัยตองการ นอกจากนี้เวลาใน
การกรอกแบบสอบถามแตละครั้งของลูกคาแตละบุคคลตองใชเวลานานจึงจะสามารถกรอกแบบสํารวจ
ได เนื่องจากตองรอใหใชผาอนามัยจนหมดซึง่บางครั้งลูกคาอาจจะไมสามารถจําขอมูลที่ถูกตองได 

- ในการใชเทคนิคการระดมความคิดเพื่อหาระดับความสัมพันธใน QFD ในการวิจัยนี้ไดทําโดย
การประชมุเพื่อสรุปคาความสมัพันธลงไปใน QFD เมตริก พบวาพนกังานระดับปฏบิัติการไมเขาใจ
หลักการใหลําดับความสําคญัของความตองการที่จะตองทําการพัฒนากอนเปนอันดับแรก ซึ่งผูพัฒนา
ตองใชเวลาในการอธิบายเพื่อใหเกิดความเขาใจ 
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- การระดมความคิดแตละครั้งตองประกอบไปดวยกลุมคนหลายตําแหนงหนาที่ ซึ่ง

พนักงานระดับปฏิบัติการสวนใหญจะทํางานเปนกะ ทําใหการประชมุแตละครั้งจะประกอบดวยสมาชิกที่
ไมใชคนเดิม ซึ่งบางครั้งขอมูลที่ไดอาจไมสัมพันธกัน ดังนั้นกอนการระดมสมองผูพัฒนาตองใชเวลาสวน
หนึ่งในการยอนขอมูลที่ไดกอนหนาใหกับกลุมที่อยู ณ ปจจบุัน 

- ผลิตภัณฑตัวอยางที่ไดจากการปรับปรุงดวยเทคนคิ QFD ไมสามารถทําไดในปริมาณ
ที่เยอะ เพราะขั้นตอนการทํานั้น จะกระทําโดยใชมือตัดชิน้สวนแตละชิ้นใหไดขนาดแลวนํามาประกอบ
เปนผาอนามัย 1 แผน ซึ่งจะเห็นไดวาจะตองใชเวลามากและคุณภาพที่ไดรับก็ไมดีพอ จึงไมสามารถทํา
การทดสอบกับลูกคาได 
 
6.4 ขอเสนอแนะ 
 
 6.4.1 ขอเสนอแนะสําหรับชิ้นสวนของเครื่องจักรทีต่องมีการลงทุน 

1.  Fluff Cutter โดยจะตองทําการออกแบบใหไดขนาดที่ตองการคือ ความกวาง Fluff =  72 + 
3 mm.และความยาว =195 + 5 mm. ราคาประมาณ 80,000 บาท 
2.  Pad Cutter โดยจะตองทําการออกแบบใหไดขนาดที่ตองการคือ ความกวางของผลิตภัณฑ
ผาอนามัย = 88 + 5 mm.และความยาว = 222 + 2 mm. ราคาประมาณ 80,000 บาท 
3. Channel Emboss Pattern โดยจะตองทาํการออกแบบใหไดขนาดที่ตองการคือ ความกวาง
ของ Channel Emboss Pattern = 36 + 1 mm.และความยาวขั้นต่ําคือ 120 mm. ราคา
ประมาณ 120,000 บาท 

 
6.4.2 ขอเสนอแนะหลังจาการติดตั้งสวนประกอบของเครื่องจักรใหม 
หลังจากที่ทําการติดตั้งสวนประกอบใหมที่เครื่องจักรเรียบรอยแลว ตองทําการเดินเครื่องจักร

เพื่อทําการทดสอบ Process Capability กอน ผลิตภัณฑที่ไดจากสวนประกอบของเครื่องจักรใหมนี ้ควร
จะนําไปทดสอบทางดานคุณภาพที่หอง Lab อีกครั้ง เพื่อเปนการทดสอบเพื่อหาคาทีแ่นนอน เพื่อจะ
สามารถนํามากําหนดคา Upper Control Limit และ Lower Control Limit ของขอมลูทางเทคนิคที่
เกี่ยวของกับความพึงพอใจของลูกคาจากผลิตภัณฑอีกครั้ง  

ผลิตภัณฑที่ไดจากการเดินเคร่ืองจักรควรจะนําไปวิจัยทางการตลาดกับลูกคาอีกครั้ง สําหรับ
คุณภาพบางประการที่ไมสามารถวิเคราะหไดจากหอง Lab 
 

6.4.3 ขอเสนอแนะทางดานผลิตภัณฑใหม 
โฆษณาเปนสิ่งที่มีความสําคัญสําหรับการประชาสัมพันธขอดีของผลิตภัณฑถึงลูกคา  ดังนั้น

บริษัทจะตองทําการจัดสรรงบประมาณเพื่อใชในการประชาสัมพันธ ไมวาจะเปนในดานของการโฆษณา
ทางโทรทัศน การโฆษณาทางสิ่งพิมพตางๆ หรือการโฆษณาโดยการแจกสินคาตัวอยาง เปนตน  การ



 123
โฆษณาจึงเปนหัวใจที่จะเพิ่มสวนแบงทางการตลาดของผลิตภัณฑที่จะสงเสริมใหผลิตภัณฑที่ไดจากการ
พัฒนาดวยเทคนิค QFD นั้นประสบความสําเร็จมากขึ้น 
 
 6.4.4 ขอเสนอแนะเกี่ยวกับการอบรม 
 หลังจากที่ไดแนวทางการปฏิบัติที่ถูกตองแลว ระดับหัวหนางานจะตองทําการอบรมแนวทางการ
ปฏิบัติที่ถูกตองนั้นใหกับระดับปฏบิัติการอีกครั้งหนึ่ง 
 

6.4.5 ขอเสนอแนะของทางเลือกอื่นที่นอกจากสิ่งที่ไดรับจากงานวิจยั 
ทางเลือกอื่นๆที่ไมใชส่ิงที่ไดรับจากงานวจิัย ไดแก 
1. Poly Outer Cover 

การเลือกใชสีของ Poly Outer Cover เพื่อเปนจุดขายของผลิตภัณฑก็เปนทางเลือกหนึ่งที่
สามารถกระทําได เพราะในปจจบุันผูผลิตหลายรายไดเลือกใช Poly Outer Cover สีชมพูเปน
จุดขาย ซึ่งสีที่นิยมใชอีกหนึ่งสีคือ สีฟา  

 
2. Channel Emboss Pattern 

ลวดลายบริเวณรอย Channel Emboss Pattern ก็สามารถเปนจุดขายของผลิตภัณฑได 
ผูผลิตสามารถเพิ่มลวดลายดังกลาวได เชนรอยกากบาท รอยจุด เปนตน 

 
3. Garment Adhesive  

ลักษณะกาว Garment อาจมีลักษณะเปนเสนที่มีขนาดความยาวไมเทากันทั้ง 3 เสน เพื่อ
เปนทางเลือกหนึ่งในการเพิ่มจดุขายใหกับผลิตภัณฑ 

 
4. Super Absorbent Material (SAM) 

จากผลิตภัณฑของบริษัทในปจจบุันจะใช SAM ที่เปนเม็ดและผานกระบวนการผลิตเพื่อให 
SAM กระจายทั่วแผนผาอนามัย ขอเสียของการใช SAM ชนิดนี้คือ ในพื้นที่ของกระบวนการ
ผลิตจะมีการฟุงกระจายของ SAM มากและจะสงกระทบตอสุขภาพของพนักงานใน
สายการผลิต แตในปจจุบันผูผลิต SAM มีการพัฒนาขึ้นจนสามารถผลิต SAM อัดเปนแผนได 
ซึ่งเรียกวา SAM Sheet แตยังคงมีราคาแพง ขอดีของ SAM ชนิดนี้คือ ไมกอใหเกิดอันตรายใน
สายการผลิต ซึ่งผูผลิตอาจตองทําการศึกษาเปรียบเทียบตนทุนทั้งหมด รวมทั้งขอไดเปรียบและ
เสียเปรียบอีกครั้ง 
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6.4.6 ขอเสนอแนะเกี่ยวกับเทคนคิการกระจายหนาที่การทํางานเชิงคุณภาพ(QFD) 

สําหรับงานวิจยั 
 เทคนิค QFD เทาที่ไดทําการศึกษาเพื่อทํางานวิจัยในครัง้นี้ สามารถกลาวไดวาเปนเทคนิคที่
สามารถใชในการพัฒนาปรบัปรุงผลิตภัณฑผาอนามัยไดเปนอยางดี เนื่องจาก QFD ใชทีมงานพัฒนา
ที่มาจากสวนงานที่เกี่ยวของทุกสวน และใชเทคนิคการระดมความคิด, การวิเคราะหเขามาชวยทําใหเกิด
การพัฒนาที่สอดคลองกับทุกฝายและมีการคาํนึงถึงผลกระทบตอผูที่อยูรอบขางทําใหเกิดความพยายาม
ที่จะลดผลกระทบดังกลาว  

ในการรวบรวมขอมูลจากแบบสํารวจ ทําใหทีมพัฒนาสามารถทราบถึงน้ําหนักความสําคัญของ
ความตองการของผูใชงานซึ่งเปนเปาหมายในการดําเนินการ มีการใหลําดับความสาํคัญของความ
ตองการที่และกระจายความตองการเหลานั้นอยางเปนระบบ ไปเปนความตองการเชิงเทคนิคจนได
กระบวนการหรือวิธีการที่จะสามารถตอบสนองตอความตองการและเพิ่มความพึงพอใจของผูใชงาน
ดังกลาวได ซึง่สวนประกอบของ QFD และความถูกตองของขอมูลที่ใชใน QFD มีความสําคัญมาก 
จําเปนตองผานการวิเคราะหอยางถูกตอง อาทิเชน คาเฉล่ียของขอมูลประชากร คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
เปนตน   

เทคนิค QFD นี้มีขอจํากัด คือ ไมมีรูปแบบที่เปนมาตรฐานแนนอน ดังนั้นในการใชงานอาจจะไม
จําเปนตองทํา QFD ครบทั้ง 4 Phase ก็ได ขอเพียงใหไดกระบวนการในการปรับปรุงหรือกระบวนการใน
การควบคุมก็นาจะเพียงพอแลว นอกจากนี้ในการคนควาพบวา เอกสารประกอบทางวิชาการและ
กรณีศึกษาที่เกี่ยวของกับการทํา QFD มีรายละเอียด และรูปแบบที่แสดงเพื่อประกอบความเขาใจนอย
มาก โดยสวนมากจะอธบิายเพียงใหทราบแตหลักการ และองคประกอบพื้นฐานเทานั้น ทําใหเทคนิคนี้มี
การนํามาใชงานไมมากเทาที่ควร 

จากการทําการวิจัยดวยเทคนิค QFD นั้น ผูวิจัยพบวา Matrix ที่ยากที่สุดในการทําวิจัยคือ Matrix ที่ 2 
(Product Design Matrix) เนื่องจากการทําการวิจัยนั้นจะใชทีมงานในหนวยงาน ซึ่งพบวาประสบการณของพวก
เขายังนอยเกินไปและประสบการณสวนใหญก็มาจากงานที่ทําอยูในปจจุบัน ซึ่งถาสามารถไดทีมงานที่มี
ประสบการณจากหลายๆที่ แนวทางการปรับปรุงผลิตภัณฑที่ไดรับจะมีมากกวาส่ิงที่ไดรับจากงานวิจัย 
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สรุปรายงานการประชุม 
วันที่ 4 กรกฎาคม 2544 

เร่ือง การนําเสนอเทคนิค QFD เพื่อการพัฒนาผลิตภัณฑผาอนามัย 
 
ผูเขารวมประชุม : Production Team, Maintenance Team, Marketing Team, QA Team 
 
Production Team: 
1. นําเสนอเทคนคิ QFD ใหทมีงาน โดยแจงวัตถุประสงคคือ เพ่ือพัฒนาผลิตภัณฑผาอนามัย

ประเภท Maxi แผนตรง และจะพัฒนาเพียงแคตวัผลิตภัณฑ โดยที่ไมทําการพัฒนาที่การ  
Packing 

2. ตองการขอมูลจากฝายขายซึ่งเปนขอมูลที่เกี่ยวของกบัลูกคาคือ หัวขอทีลู่กคาคาดหวังจาก
ผลิตภัณฑผาอนามัยที่สามารถสรางความพึงพอใจมากที่สุด 

3. ตองการให QA Team จําแนกความคาดหวังของลกูคาจาก Marketing Team ออกเปน
หมวดหมูตามสวนประกอบที่สําคัญ รวมทั้งรายละเอยีดที่ QA ทําการตรวจคณุภาพแผน
ผาอนามัยเพ่ือที่จะไดนํามาเปนความตองการทางดานเทคนิคตอไป 

4. ตองการให QA ชวย Test คุณภาพของบริษทัคูแขงตามรายการที่จะเปนความตองการ
ทางดานเทคนิค 

5. จะทําการประชุมทีมเพ่ือระดมสมองเกี่ยวกับเทคนคิ QFD ทุกวันอังคารเวลา14.00-17.00 น. 
ณ หองประชุมแผนก 

 
Marketing Team: 
1. สรุปสิ่งที่ลูกคาคาดหวังจากผลิตภัณฑผาอนามัยมีดังนี้ 

1.1 การซึมซับของแผนผาอนามัยที่เร็ว 

1.2 การซึมซับของแผนผาอนามัยที่ไดปริมาณที่มาก 

1.3 การคงรูปของแผนผาอนามัยขณะสวมใส 

1.4 ความแหงของแผนผาอนามัยขณะสวมใส 

1.5 ความนุมของแผนซึมซับ 

1.6 การคงสภาพของแผนซึมซับ เชน ไมเปอย, ขาด หลังจากการใชงาน 

1.7 ความสบายของแผนผาอนามัยโดยรวม 

1.8 การยึดตดิกับกางเกงชัน้ใน 

1.9 สภาพกาว เชนไมทิ้งคราบกาวบนกางเกงชั้นใน หลังจากการใชงาน 
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1.10 ความแข็งแรงของรอยยึดติด แผนไมขาดบริเวณรอยยึดติดขณะใชงาน 
1.11 ความหนาของแผนผาอนามัย 

1.12 การไมมีการซึมเปอนออกจากแผนผาอนามัยดานขางขณะสวมใส 

1.13 การไมมีการซึมเปอนออกจากแผนผาอนามัยดานหนา, หลัง ขณะสวมใส 

1.14 ประสิทธิภาพของรอยย้ําเกี่ยวกบัการปกปองของเหลว 
 

QA Team: 
1. จากรายละเอียดที ่ Marketing Team สรุปเกี่ยวกบัความคาดหวังของลูกคานัน้ 
สามารถแบงเปนหมวดหมูตามสวนประกอบไดดังนี้ 

- ขอ 1.1 – 1.4 เปนสวนประกอบของ Pulp 
- ขอ 1.5 – 1.6 เปนสวนประกอบของ Nonwoven 
- ขอ 1.7  เปนสวนประกอบของ Poly Outer Cover 
- ขอ 1.8 – 1.9 เปนสวนประกอบของ Garment Adhesive 
- ขอ 1.10 เปนสวนประกอบของ Construction Adhesive 
- ขอ 1.11 – 1.13 เปนสวนประกอบของ ขนาด, รูปรางของแผนผาอนามัย 
- ขอ 1.14 เปนสวนประกอบของ Emboss Pattern 

2. รายละเอียดการตรวจสอบคณุภาพของ QA ซึ่งจะเปนความตองการเชิงเทคนคิของ 
QFD คือ 
- Pad Width 
- Pad Length 
- Fluff Width 
- Fluff Length 
- Thickness 
- Absorbency Rate 
- Total Absorbent Capacity 
- Rewetting 
- %Fiberizer 
- Garment Adhesive Area 
- Peel Adhesion Strength 
- Pad Residue 
- SAM Weight 
- Fluff Weight 
- End Seal Strength 
- Side Seal Strength 
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- End Seal Width 
- Side Seal Width 
- Channel Length 
- Channel Width 

 
 



ภาคผนวก ข 
เอกสารแบบสอบถาม/แบบสํารวจที่ใชในการวิจัย 
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แบบสํารวจ ความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑผาอนามัย 
แบบที่ 1 

วัตถุประสงค เพื่อทําการสอบถามกลุมลูกคาตัวอยาง ถึงความคิดเห็นตอการใชงานของผลิตภัณฑ
ผาอนามัยและผลตอบรับในการใชงานจากลูกคาถึงขอดี ขอดอยในเชิงเปรียบเทียบกับผลิตภัณฑ
ผาอนามัยยี่หออื่น ทั้งนี้ความรวมมือและความคิดเห็นของทานจะเปนขอมูลที่สําคัญเพื่อที่ผูทําวิจัยจะได
นําขอมูลที่ไดไปเปนแนวทางในการพัฒนาและปรับปรุงผลิตภัณฑในอนาคตตอไป  
หมายเหตุ คณะผูจัดทําใครขอความกรุณาในการตอบแบบสอบถามตามความคิดเห็นของทานที่แทจริง 
เพื่อที่ขอมูลดังกลาวจะถูกนํามาประมวลผลและวิเคราะหไดอยางถูกตอง สามารถนําขอมูลเหลานี้ไปใช
งานไดจริง และขอขอบคุณอยางยิ่งที่ทุกทานใหความรวมมือมา ณ. โอกาสนี้ 
 
สวนที่ 1 ขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับผูตอบแบบสอบถาม 
 
ชวงอายุของผูกรอกแบบสอบถาม   :        _____15-20 ป             _____ 20-25 ป         
   _____25-30 ป   _____30-35 ป             _____35-40 ป            _____มากกวา 40 ป 
สวนที่ 2 ขอมูลดานการปฏิบัติงานและทัศนคติตอผลิตภัณฑผาอนามัย 
กรุณาทําเครื่องหมาย X ในชองที่กําหนดไวและเติมความคิดเห็นเพิ่มเติมในชองวาง 
หมายเหตุ ระดับความพอใจ  ประกอบดวย  1 หมายถึง ระดับที่พึงพอใจนอยที่สุด  
2 หมายถึง ระดับที่พึงพอใจนอย          3 หมายถึง ระดับที่พึงพอใจ   
4 หมายถึง ระดับที่พึงพอใจมาก   5. หมายถึง ระดับที่พึงพอใจมากที่สุด 
 

ขอคิดเหน็ ระดับความพึงพอใจ 

(นอยที่สุด  > >มากที่สุด) 
  1 2 3 4 5 
Pulp  (ขอ 1 - 4)      
1. การซึมซับของแผนผาอนามัยที่เร็ว 

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………. 

     

2. การซึมซับของแผนผาอนามัยที่ไดปริมาณที่มาก 

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………. 

     

3. การคงรูปของแผนผาอนามัยขณะสวมใส 

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………. 

     

4. ความแหงของแผนผาอนามัยขณะสวมใส 

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………. 
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ขอคิดเหน็ ระดับความพึงพอใจ 

(นอยที่สุด  > >มากที่สุด) 
  1 2 3 4 5 
Nonwoven  (ขอ 5 - 6)      
5. ความนุมของแผนซึมซับ 

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………. 

     

6. การคงสภาพของแผนซึมซับ เชน ไมเปอย, ขาด หลังจากการใชงาน 

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………. 

     

Poly Outer Cover  (ขอ 7 )      
7. ความสบายของแผนผาอนามัยโดยรวม 

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………. 

     

Garment Adhesive  (ขอ 8 – 9)      
8. การยึดติดกับกางเกงชั้นใน 

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………. 

     

9. สภาพกาว เชนไมทิ้งคราบกาวบนกางเกงชั้นใน หลังจากการใชงาน 

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………. 

     

Construction Adhesive  (ขอ 10 )      
10. ความแข็งแรงของรอยยึดติด แผนไมขาดบริเวณรอยยึดติดขณะใชงาน 

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………. 

     

ขนาด, รูปรางของแผนผาอนามัย  (ขอ 11 - 13 )      
11. ความหนาของแผนผาอนามัย 

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………. 

     

12. การไมมีการซึมเปอนออกจากแผนผาอนามัยดานขางขณะสวมใส 

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………. 

     

13. การไมมีการซึมเปอนออกจากแผนผาอนามัยดานหนา, หลัง ขณะสวมใส 

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………. 

     

Emboss Pattern  (ขอ 14 )      
14. ประสิทธิภาพของรอยย้ําเกี่ยวกับการปกปองของเหลว 

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………. 
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แบบสํารวจ ความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑผาอนามัย 
แบบที ่2 
 
วัตถุประสงค เพื่อพิจารณาถึงระดับความสําคัญของปจจยัตางๆ ซึ่งผูกรอกแบบสอบถามพจิารณาวามี
ผลกระทบตอความพึงพอใจในการใชงานผลิตภัณฑผาอนามัย 
 
ชวงอายุของผูกรอกแบบสอบถาม   :        _____15-20 ป             _____ 20-25 ป           _____25-30 ป   
_____30-35 ป             _____35-40 ป            _____มากกวา 40 ป 
 
 ในการพิจารณาปจจัยตางๆ ที่จะมอีิทธิพลหรือผลตอความพงึพอใจในการใชงานตอผลิตภัณฑ
ผาอนามัย สามารถพิจารณาแบงออกเปนระดับคะแนนความสําคัญและผลตอการความพึงพอใจเปน 9 
ระดับ ไดแก 
 คะแนนระดับ 9 หมายถึง ปจจยัมีความสําคญัมากและมีผลตอความพึงพอใจมากที่สุด 
 คะแนนระดับ 8 หมายถึง ปจจยัมีความสําคญัมากและมีผลตอความพึงพอใจอยูระหวางมากถึง
มากที่สุด 
 คะแนนระดับ 7 หมายถึง ปจจยัมีความสําคญัมากและมีผลตอความพึงพอใจมาก 
 คะแนนระดับ 6 หมายถึง ปจจยัมีความสําคญัมากและมีผลตอความพึงพอใจอยูระหวางปาน
กลางถึงมาก 
 คะแนนระดับ 5 หมายถึง ปจจยัมีความสําคญัและมีผลตอความพึงพอใจปานกลาง 
 คะแนนระดับ 4 หมายถึง ปจจยัมีความสําคญัและมีผลตอความพึงพอใจอยูระหวางคอนขาง
นอยถึงปานกลาง 
 คะแนนระดับ 3 หมายถึง ปจจยัมีความสําคญัและมีผลตอความพึงพอใจคอนขางนอย 
 คะแนนระดับ 2 หมายถึง ปจจยัมีความสําคญัและมีผลตอความพึงพอใจอยูระหวางไมมผีลตอ
ความพึงพอใจถึงคอนขางนอย 
 คะแนนระดับ 1 หมายถึง ปจจยัไมมีความสําคัญและไมมีผลตอความพึงพอใจ 
กรุณาทําเครือ่งหมาย X  คะแนนความสาํคัญที่ทานพจิารณาใหในแตละขอ 

ความคิดเห็น ระดับความสาํคัญของปจจยั 

(มากที่สุด > > > > > > นอยที่สุด) 
Pulp  (ขอ 1 - 4)          
1. การซึมซับของแผนผาอนามัยที่เร็ว 9 8 7 6 5 4 3 2 1 

2. การซึมซับของแผนผาอนามัยที่ไดปริมาณที่มาก 9 8 7 6 5 4 3 2 1 

3. การคงรูปของแผนผาอนามัยขณะสวมใส 9 8 7 6 5 4 3 2 1 

4. ความแหงของแผนผาอนามัยขณะสวมใส 9 8 7 6 5 4 3 2 1 
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ความคิดเห็น ระดับความสาํคัญของปจจยั 

(มากที่สุด > > > > > > นอยที่สุด) 
Nonwoven  (ขอ 5 – 6)          
5. ความนุมของแผนซึมซับ 9 8 7 6 5 4 3 2 1 

6. การคงสภาพของแผนซึมซับ เชน ไมเปอย, ขาด หลังจากการใช
งาน 

9 8 7 6 5 4 3 2 1 

Poly Outer Cover  (ขอ 7)          
7. ความสบายของแผนผาอนามัยโดยรวม 9 8 7 6 5 4 3 2 1 

Garment Adhesive  (ขอ 8 - 9)          
8. การยึดติดกับกางเกงชั้นใน 9 8 7 6 5 4 3 2 1 

9. สภาพกาว เชนไมทิ้งคราบกาวบนกางเกงชั้นใน หลังจากการใช
งาน 

9 8 7 6 5 4 3 2 1 

Construction Adhesive  (ขอ 10)          

10. ความแข็งแรงของรอยยึดติด แผนไมขาดบริเวณรอยยึดติด
ขณะใชงาน 

9 8 7 6 5 4 3 2 1 

ขนาด, รูปรางของแผนผาอนามัย (ขอ 11-13)          
11. ความหนาของแผนผาอนามัย 9 8 7 6 5 4 3 2 1 

12. การไมมีการซึมเปอนออกจากแผนผาอนามัยดานขางขณะสวม
ใส 

9 8 7 6 5 4 3 2 1 

13. การไมมีการซึมเปอนออกจากแผนผาอนามัยดานหนา, หลัง 
ขณะสวมใส 

9 8 7 6 5 4 3 2 1 

Emboss Pattern (ขอ 14)          
14. ประสิทธิภาพของรอยย้ําเกี่ยวกับการปกปองของเหลว 9 8 7 6 5 4 3 2 1 
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แบบสํารวจ ความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑผาอนามัย 
แบบที่ 3 
 

ชื่อ………………………นามสกุล…………………………ตําแหนง……………………………… 
 
วัตถุประสงค เพื่อขอความคิดเห็นในการพิจารณาถึงความสามารถของหนวยงาน/องคกร/เครื่องจักรใน
การพิจารณาองคประกอบและปจจัยของระบบ ที่จะตอบสนองตอตอความพึงพอใจตอลูกคา ตาม
เปาหมายที่ตั้งไวสามารถพจิารณาแบงออกเปนระดับคะแนนความยากของการพัฒนาไดเปน 5 ระดับ
ไดแก 
คะแนนระดับ 5 หมายถึง ไมสามารถปฏบิัติได 
คะแนนระดับ 4 หมายถึง ยากเนื่องจากติดขัดในเงื่อนไขบางประการ 
คะแนนระดับ 3 หมายถึง สามารถดําเนินการได แตตองใชเวลาในการพัฒนาเพื่อนํามาใชงาน 
คะแนนระดับ 2 หมายถึง สามารถดําเนินการได แตตองศึกษาอยางรอบคอบถึงผลกระทบที่จะเกิดขึ้น 
คะแนนระดับ 1 หมายถึง สามารถดําเนินการไดทันที   
กรุณาทําเครือ่งหมาย X  คะแนนความสําคัญทีท่านพิจารณาใหในแตละขอ 

ความคิดเหน็ ระดับความยากในการพัฒนา 

(มากที่สุด >  > > นอยที่สุด) 
 องคประกอบที่ใชในการปรับปรุง เปาหมายในการปรับปรุง      
1. Pad Width 88 + 5 mm. 5 4 3 2 1 
2. Pad Length 222 + 2 mm. 5 4 3 2 1 
3. Fluff Width 72 + 3 mm. 5 4 3 2 1 
4. Fluff Length 195 + 5 mm. 5 4 3 2 1 
5. Thickness 5.5 + 1.0 mm. 5 4 3 2 1 
6. Absorbency Rate Max 12 sec. 5 4 3 2 1 
7. Total Absorbent Capacity Min 89 ml. 5 4 3 2 1 
8. Rewetting Max 0.25 g. 5 4 3 2 1 
9. %Fiberizer Min 91% 5 4 3 2 1 
10 Garment Adhesive Area 0.003 m.2 5 4 3 2 1 
11 Peel Adhesion Strength 60 + 20 g. 5 4 3 2 1 
12 Pad Residue 0 ml. 5 4 3 2 1 
13 SAM Weight 0.10 + 0.05 g. 5 4 3 2 1 
14 Fluff Weight 5.5 + 1.0 g. 5 4 3 2 1 
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ความคิดเหน็ ระดับความยากในการพัฒนา 

(มากที่สุด >  > > นอยที่สุด) 
15 End Seal Strength Min 200 g. 5 4 3 2 1 
16 Side Seal Strength Min 200 g. 5 4 3 2 1 
17 End Seal Width 9 + 1 mm. 5 4 3 2 1 
18 Side Seal Width Min 7 mm. 5 4 3 2 1 
19 Channel Length Min 120 mm. 5 4 3 2 1 
20 Channel Width 36 + 1 mm. 5 4 3 2 1 
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แบบสํารวจ ความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑผาอนามัย 
แบบที่ 4 

วัตถุประสงค เพื่อทําการสอบถามกลุมลูกคาตัวอยาง ถึงความคิดเห็นตอรูปแบบของผลิตภัณฑ
ผาอนามัยในเชิงเปรียบเทียบกับผลิตภัณฑผาอนามัยรูปแบบเดิม ทั้งนี้ความรวมมือและความ
คิดเห็นของทานจะเปนขอมูลที่สําคัญเพื่อที่ผูทําวิจัยจะไดนําขอมูลที่ไดไปเปนแนวทางในการ
พัฒนาและปรับปรุงผลิตภัณฑในอนาคตตอไป  
หมายเหตุ คณะผูจัดทําใครขอความกรุณาในการตอบแบบสอบถามตามความคิดเห็นของทานที่
แทจริง เพื่อที่ขอมูลดังกลาวจะถูกนํามาประมวลผลและวิเคราะหไดอยางถูกตอง สามารถนําขอมูล
เหลานี้ไปใชงานไดจริง และขอขอบคุณอยางยิ่งที่ทุกทานใหความรวมมือมา ณ. โอกาสนี้ 
 

สวนที ่1 ขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับผูตอบแบบสอบถาม 
 

ชวงอายุของผูกรอกแบบสอบถาม   :        _____15-20 ป             _____ 20-25 ป           
_____25-30 ป   _____30-35 ป             _____35-40 ป            _____มากกวา 40 ป 
 

สวนที่ 2 ขอมูลดานการปฏิบัติงานและทัศนคติตอผลิตภัณฑผาอนามัย 
กรุณาทําเครื่องหมาย X ในชองที่กําหนดไวและเติมความคิดเห็นเพิ่มเติมในชองวาง 
หมายเหตุ ระดับความพอใจ  ประกอบดวย  1 หมายถึง ระดับที่พึงพอใจนอยที่สุด  
2 หมายถึง ระดับที่พึงพอใจนอย          3 หมายถึง ระดับที่พึงพอใจ   
4 หมายถึง ระดับที่พึงพอใจมาก   5. หมายถึง ระดับที่พึงพอใจมากที่สุด 
 

ขอคิดเห็น ระดับความพงึพอใจ 

(นอยที่สุด  > >มากที่สุด) 
  1 2 3 4 5 

ผลิตภัณฑ A      

ผลิตภัณฑ B      

ผลิตภัณฑ C      
1. ความนุมของแผนซึมซับ 

ผลิตภัณฑ D      

ผลิตภัณฑ A      

ผลิตภัณฑ B      

ผลิตภัณฑ C      2. ความหนาของแผนผาอนามัย 

ผลิตภัณฑ D      



138 

ขอคิดเห็น ระดับความพงึพอใจ 

(นอยที่สุด  > >มากที่สุด) 
  1 2 3 4 5 

ผลิตภัณฑ A      

ผลิตภัณฑ B      

ผลิตภัณฑ C      3. ลักษณะของรอยย้ํา 

ผลิตภัณฑ D      

ผลิตภัณฑ A      

ผลิตภัณฑ B      

ผลิตภัณฑ C      4. ลักษณะของแผนปกปองดานนอก 

ผลิตภัณฑ D      

ผลิตภัณฑ A      

ผลิตภัณฑ B      

ผลิตภัณฑ C      5. รูปแบบโดยรวมของผลิตภัณฑ
ผาอนามัย 

ผลิตภัณฑ D      

 



 

ภาคผนวก ค 
ตารางสรุปคะแนนที่ไดจากแบบสํารวจ 
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ตารางที ่ค.1 สรุปคะแนนความพึงพอใจของลูกคาทีม่ีตอผลติภัณฑผาอนามัยในแตละหัวขอ 
กลุมของคําถาม คําถามที ่ คําอธิบาย ผลิตภัณฑบรษิัท ผลิตภัณฑคูแขง A ผลิตภัณฑคูแขง B เปาหมาย 

1. การซึมซับของแผนผาอนามัยที่เร็ว 3.20 3.35 3.27 3.40 
2. การซึมซับของแผนผาอนามัยที่ไดปริมาณที่มาก 3.36 3.24 3.28 3.30 

3. การคงรูปของแผนผาอนามัยขณะสวมใส 2.52 2.51 2.73 2.80 

 
Pulp 

4. ความแหงของแผนผาอนามัยขณะสวมใส 2.50 2.81 2.67 2.90 
5. ความนุมของแผนซึมซับ 3.17 3.34 3.33 3.40 Nonwoven 
6. การคงสภาพของแผนซึมซับหลังจากการใชงาน 2.87 2.84 2.91 3.00 

Poly Outer Cover 7. ความสบายของแผนผาอนามัยโดยรวม 3.15 3.25 3.56 3.60 
8. การยึดติดกับกางเกงชั้นใน 3.21 3.17 3.40 3.40 Garment Adhesive 
9. สภาพกาว  2.94 2.99 3.11 3.20 

Construction Adhesive 10. ความแข็งแรงของรอยยึดตดิ  2.67 2.44 2.92 3.00 
11. ความหนาของแผนผาอนามัย 2.50 2.86 3.64 3.70 ขนาด, รูปรางของแผน

ผาอนามัย 12. การไมมีการซึมเปอนออกจากแผนผาอนามัย
ดานขางขณะสวมใส 

2.36 2.44 2.67 2.70 

 13. การไมมีการซึมเปอนออกจากแผนผาอนามัย
ดานหนา, หลังขณะสวมใส 

2.78 2.88 2.92 3.00 

Emboss Pattern 14. ประสิทธิภาพของรอยย้ําเกี่ยวกับการปกปอง
ของเหลว 

3.05 2.96 3.34 3.40 
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ตารางที ่ค.2 สรุปคะแนนระดับความสําคัญของความตองการของลูกคาตอการเลือกใชผลติภัณฑผาอนามัย 
 ขอ 1 ขอ 2 ขอ 3 ขอ 4 ขอ 5 ขอ 6 ขอ 7 ขอ 8 ขอ 9 ขอ 10 ขอ 11 ขอ 12 ขอ 13 ขอ 14 

ผลิตภัณฑบรษิัท 7.94 6.98 7.74 8.73 7.76 8.50 8.56 7.50 8.25 8.09 8.22 7.26 8.08 6.53 
ผลิตภัณฑคูแขง A 7.31 6.85 7.73 8.16 7.26 7.85 8.11 7.68 7.95 8.06 7.87 7.38 7.85 6.46 
ผลิตภัณฑคูแขง B 7.46 7.16 7.84 7.99 7.53 7.90 8.01 7.58 8.16 7.96 8.16 7.60 8.01 6.73 
ระดับคะแนนเฉลี่ย 7.57 7.00 7.77 8.29 7.51 8.08 8.22 7.58 8.12 8.04 8.08 7.42 7.98 6.57 
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ตารางที ่ค.3 สรุปคะแนนระดับความสามารถของหนวยงาน/องคกร/เครื่องจักร 
 ขอ 1 ขอ 2 ขอ 3 ขอ 4 ขอ 5 ขอ 6 ขอ 7 ขอ 8 ขอ 9 ขอ 10 ขอ 11 ขอ 12 ขอ 13 ขอ 14 ขอ 15 ขอ 16 ขอ 17 ขอ 18 ขอ 19 ขอ 20 

ระดับหัวหนางาน 3.54 3.54 3.54 3.54 1.84 2.52 2.52 2.67 3.20 1.84 2.52 2.52 3.54 3.54 3.56 3.56 3.54 3.54 3.54 3.54 
QA 2.91 2.91 2.91 2.91 2.33 2.58 2.58 2.71 2.91 2.33 2.58 2.58 2.33 2.33 2.67 2.67 2.91 2.91 2.91 2.91 

ระดับปฏบิัติการ 3.13 3.13 3.13 3.13 2.05 3.01 3.01 3.03 3.13 1.60 3.03 3.03 2.09 2.09 2.90 2.90 3.13 3.13 3.13 3.13 
ระดับคะแนนเฉลี่ย 3.18 3.18 3.18 3.18 2.06 2.69 2.69 2.80 3.08 1.91 2.70 2.70 2.58 2.58 3.02 3.02 3.18 3.18 3.18 3.18 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

ภาคผนวก ง 
ผลการทดสอบขอมูลทางเทคนิค 
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รายละเอียดขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบในหอง Lab 
 
    ตารางที่ ง.1 ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบ Pad Width (mm.) 

No. Company  Competitor A  Competitor B 
1 81 75 93 
2 80 74 92 
3 82 75 91 
4 81 76 91 
5 81 75 92 
6 81 75 92 
7 80 75 93 
8 82 76 93 
9 81 74 93 
10 80 73 93 
11 82 76 92 
12 81 75 94 
13 80 75 94 
14 81 75 94 
15 81 75 93 
16 80 76 93 
17 81 75 93 
18 81 75 94 
19 82 76 93 
20 81 75 94 

Avr. 80.95 75.05 92.85 
Stdev. 0.69 0.76 0.93 
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    ตารางที่ ง.2 ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบ Pad Length (mm.) 
No. Company  Competitor A  Competitor B 
1 226 221 223 
2 224 220 224 
3 225 221 225 
4 226 222 223 
5 224 220 222 
6 226 220 224 
7 225 221 225 
8 226 220 224 
9 226 220 225 
10 225 219 224 
11 225 220 225 
12 227 222 225 
13 227 221 225 
14 227 222 224 
15 226 220 225 
16 227 220 223 
17 226 220 224 
18 226 219 223 
19 226 221 224 
20 226 219 225 

Avr. 225.80 220.40 224.10 
Stdev. 0.89 0.94 0.91 
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    ตารางที่ ง.3 ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบ Fluff Width (mm.) 
No. Company  Competitor A  Competitor B 
1 67 75 75 
2 66 75 75 
3 68 75 75 
4 68 75 76 
5 68 74 74 
6 68 76 74 
7 68 75 75 
8 69 74 75 
9 67 74 74 
10 69 75 76 
11 69 75 75 
12 68 76 76 
13 68 75 76 
14 68 76 75 
15 69 75 75 
16 67 75 75 
17 68 75 74 
18 68 75 75 
19 68 76 76 
20 68 75 76 

Avr. 67.95 75.05 75.10 
Stdev. 0.76 0.60 0.72 
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    ตารางที่ ง.4 ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบ Fluff Length (mm.) 
No. Company  Competitor A  Competitor B 
1 211 187 187 
2 210 187 187 
3 212 187 187 
4 210 187 188 
5 210 186 186 
6 210 188 186 
7 210 187 187 
8 211 186 187 
9 212 186 186 
10 209 187 188 
11 209 187 187 
12 209 188 188 
13 210 187 188 
14 210 188 187 
15 210 187 187 
16 211 187 187 
17 210 187 186 
18 209 187 187 
19 209 188 187 
20 210 187 188 

Avr. 210.10 187.05 187.05 
Stdev. 0.91 0.60 0.69 
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ตารางที่ ง.5 ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบ Thickness (mm.) 
No. Company  Competitor A  Competitor B 
1 8.2 7.6 4.2 
2 8.3 7.8 4.7 
3 8.5 7.9 4.5 
4 7.6 6.3 4.1 
5 7.4 6.8 3.9 
6 7.9 6.4 3.9 
7 7.5 7.5 4.0 
8 8.5 7.7 4.3 
9 8.4 7.6 5.3 
10 7.6 7.9 4.8 
11 7.9 6.5 4.9 
12 7.7 6.8 5.0 
13 8.4 8.7 4.7 
14 8.3 8.9 4.8 
15 8.5 7.7 4.9 
16 8.4 7.7 4.1 
17 7.4 7.8 4.7 
18 7.9 7.9 4.3 
19 8.1 7.6 4.3 
20 7.9 7.5 4.5 

Avr. 8.02 7.53 4.50 
Stdev. 0.39 0.68 0.40 
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ตารางที่ ง.6  ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบ  
     Absorbency Rate   (sec.) 

No. Company  Competitor A  Competitor B 
1 12.3 19.5 22.3 
2 12.1 19.1 22.9 
3 13.5 17.8 24.7 
4 11.5 18.2 22.3 
5 11.1 17.9 21.7 
6 11.4 17.6 22.9 
7 11.3 18.4 21.6 
8 11.8 18.7 23.8 
9 12.0 18.2 21.7 
10 13.2 17.9 21.4 
11 11.4 18.7 22.7 
12 11.9 18.4 21.9 
13 12.3 18.1 21.3 
14 12.1 17.6 23.6 
15 12.6 18.2 24.1 
16 11.3 17.9 23.4 
17 11.4 18.5 23.8 
18 12.7 17.2 22.4 
19 12.3 20.1 21.7 
20 12.4 19.7 21.2 

Avr. 12.03 18.39 22.62 
Stdev. 0.65 0.74 1.04 
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ตารางที่ ง.7 ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบ 
                 Total Absorbent Capacity (ml.) 

No. Company  Competitor A  Competitor B 
1 87 115 65 
2 90 119 67 
3 95 125 70 
4 100 100 67 
5 97 107 77 
6 89 98 90 
7 87 95 87 
8 96 93 79 
9 82 100 71 
10 81 102 81 
11 89 105 75 
12 90 109 73 
13 86 104 78 
14 89 103 69 
15 81 102 71 
16 80 106 82 
17 88 118 72 
18 91 122 71 
19 80 129 72 
20 84 127 65 

Avr. 88.10 108.95 74.10 
Stdev. 5.81 10.98 6.98 
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ตารางที่ ง.8 ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบ Rewetting (g.) 
No. Company  Competitor A  Competitor B 
1 0.34 0.02 1.29 
2 0.21 0.03 1.34 
3 0.17 0.08 1.32 
4 0.29 0.05 1.21 
5 0.25 0.02 1.19 
6 0.19 0.06 1.11 
7 0.22 0.03 1.13 
8 0.29 0.07 1.24 
9 0.25 0.05 1.29 
10 0.32 0.05 1.34 
11 0.18 0.05 1.17 
12 0.23 0.04 1.22 
13 0.32 0.07 1.21 
14 0.28 0.04 1.37 
15 0.29 0.02 1.21 
16 0.39 0.07 1.12 
17 0.37 0.03 1.03 
18 0.28 0.04 1.19 
19 0.35 0.07 1.25 
20 0.32 0.02 1.15 

Avr. 0.28 0.05 1.22 
Stdev. 0.06 0.02 0.09 
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ตารางที่ ง.9 ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบ %Fiberizer (%) 
No. Company  Competitor A  Competitor B 
1 95 100 105 
2 92 101 109 
3 92 105 104 
4 87 98 98 
5 89 95 95 
6 88 96 99 
7 90 94 94 
8 91 99 104 
9 92 97 94 
10 88 95 94 
11 88 100 103 
12 87 99 99 
13 89 98 95 
14 91 97 97 
15 86 93 93 
16 90 94 94 
17 90 102 102 
18 88 98 98 
19 94 95 100 
20 92 100 103 

Avr. 89.95 97.80 99.00 
Stdev. 2.42 3.05 4.60 
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ตารางที่ ง.10   ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบ  
Garment adhesive area (m.2) 

No. Company  Competitor A  Competitor B 
1 0.005 0.002 0.003 
2 0.005 0.002 0.003 
3 0.005 0.002 0.003 
4 0.005 0.002 0.003 
5 0.005 0.002 0.003 
6 0.005 0.002 0.003 
7 0.005 0.002 0.003 
8 0.005 0.002 0.003 
9 0.005 0.002 0.003 
10 0.005 0.002 0.003 
11 0.005 0.002 0.003 
12 0.005 0.002 0.003 
13 0.005 0.002 0.003 
14 0.005 0.002 0.003 
15 0.005 0.002 0.003 
16 0.005 0.002 0.003 
17 0.005 0.002 0.003 
18 0.005 0.002 0.003 
19 0.005 0.002 0.003 
20 0.005 0.002 0.003 

Avr. 0.005 0.002 0.003 
Stdev. 0.00 0.00 0.00 
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ตารางที่ ง.11  ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบ 
          Peel Adhesion Strength (g.) 

No. Company  Competitor A  Competitor B 
1 108 44 55 
2 101 47 54 
3 102 43 58 
4 98 38 67 
5 96 43 68 
6 90 35 57 
7 103 34 54 
8 106 37 62 
9 109 47 60 
10 93 44 64 
11 94 40 65 
12 92 41 67 
13 114 39 55 
14 100 34 58 
15 99 43 53 
16 98 41 50 
17 97 42 51 
18 103 40 73 
19 104 39 69 
20 100 34 66 

Avr. 100.35 40.25 60.30 
Stdev. 6.05 4.04 6.73 

 
 
 
 
 
 
 
 



155 

 

    ตารางที่ ง.12 ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบ Pad Residue (ml.) 
No. Company  Competitor A  Competitor B 
1 0 0 0 
2 0 0 0 
3 0 0 0 
4 0 0 0 
5 0 0 0 
6 0 0 0 
7 0 0 0 
8 0 0 0 
9 0 0 0 
10 0 0 0 
11 0 0 0 
12 0 0 0 
13 0 0 0 
14 0 0 0 
15 0 0 0 
16 0 0 0 
17 0 0 0 
18 0 0 0 
19 0 0 0 
20 0 0 0 

Avr. 0.00 0.00 0.00 
Stdev. 0.00 0.00 0.00 
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ตารางที่ ง.13 ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบ SAM Weight (g.) 
No. Company  Competitor A  Competitor B 
1 0.020 0.155 0.055 
2 0.040 0.153 0.054 
3 0.010 0.146 0.056 
4 0.020 0.132 0.043 
5 0.008 0.138 0.065 
6 0.009 0.166 0.062 
7 0.007 0.134 0.051 
8 0.007 0.208 0.059 
9 0.010 0.194 0.051 
10 0.010 0.175 0.047 
11 0.009 0.150 0.044 
12 0.020 0.190 0.054 
13 0.017 0.172 0.049 
14 0.013 0.141 0.043 
15 0.008 0.151 0.067 
16 0.018 0.144 0.063 
17 0.017 0.132 0.058 
18 0.015 0.136 0.041 
19 0.010 0.135 0.045 
20 0.020 0.139 0.054 

Avr. 0.01 0.15 0.05 
Stdev. 0.01 0.02 0.01 
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ตารางที่ ง.14 ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบ Fluff Weight (g.) 
No. Company  Competitor A  Competitor B 
1 7.12 6.09 4.54 
2 7.24 6.21 4.65 
3 6.78 5.74 4.78 
4 6.93 5.91 4.98 
5 7.21 6.23 4.43 
6 7.16 6.16 4.41 
7 6.94 5.93 4.34 
8 6.76 5.76 4.57 
9 6.96 5.99 4.43 
10 6.85 5.85 4.67 
11 7.01 6.04 4.98 
12 7.03 6.03 4.66 
13 6.87 5.87 4.16 
14 6.95 5.86 4.21 
15 7.18 6.15 4.32 
16 7.12 6.17 4.65 
17 7.04 6.12 4.44 
18 6.91 5.91 4.21 
19 6.87 5.92 4.23 
20 7.11 5.98 4.42 

Avr. 7.00 6.00 4.50 
Stdev. 0.14 0.15 0.24 
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ตารางที่ ง.15 ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบ  
          End Seal Strength (g.) 

No. Company  Competitor A  Competitor B 
1 609 656 356 
2 610 643 287 
3 549 675 411 
4 555 687 358 
5 587 666 367 
6 623 658 386 
7 611 599 365 
8 634 589 345 
9 576 578 398 
10 598 657 389 
11 543 652 299 
12 654 644 367 
13 621 656 333 
14 602 688 323 
15 643 675 306 
16 632 654 408 
17 634 657 316 
18 578 632 326 
19 544 677 342 
20 587 654 311 

Avr. 600 650 350 
Stdev. 33.86 30.12 36.97 
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ตารางที่ ง.16  ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบ 
           Side Seal Strength (g.) 

No. Company  Competitor A  Competitor B 
1 609 376 225 
2 610 387 232 
3 549 398 245 
4 560 411 190 
5 582 333 200 
6 623 355 211 
7 622 389 226 
8 639 377 238 
9 576 376 210 
10 593 344 226 
11 547 387 204 
12 649 354 198 
13 621 376 190 
14 602 409 222 
15 643 398 211 
16 633 400 234 
17 623 421 190 
18 578 366 187 
19 549 375 213 
20 589 376 245 

Avr. 600 380 215 
Stdev. 32.60 22.72 18.81 
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ตารางที่ ง.17  ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบ 
           End Seal Width (mm.) 

No. Company  Competitor A  Competitor B 
1 8 0 11 
2 8 0 10 
3 8 0 10 
4 9 0 10 
5 8 0 10 
6 8 0 10 
7 7 0 9 
8 8 0 10 
9 8 0 10 
10 9 0 11 
11 8 0 10 
12 8 0 10 
13 8 0 10 
14 8 0 10 
15 8 0 9 
16 9 0 10 
17 9 0 10 
18 6 0 10 
19 7 0 10 
20 8 0 10 

Avr. 8.00 0.00 10.00 
Stdev. 0.73 0.00 0.46 
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ตารางที่ ง.18  ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบ 
           Side Seal Width (mm.) 

No. Company  Competitor A  Competitor B 
1 6 16 20 
2 6 17 19 
3 5 17 19 
4 6 16 19 
5 6 17 19 
6 6 17 20 
7 5 19 19 
8 6 17 19 
9 8 17 19 
10 6 17 19 
11 6 18 18 
12 6 16 19 
13 5 17 19 
14 6 16 18 
15 6 17 19 
16 6 16 19 
17 7 17 18 
18 6 17 19 
19 6 17 19 
20 6 19 20 

Avr. 6.00 17.00 19.00 
Stdev. 0.65 0.86 0.56 
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ตารางที่ ง.19  ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบ 
          Channel Length (mm.) 

No. Company  Competitor A  Competitor B 
1 154  - 117 
2 156  - 117 
3 155  - 117 
4 155  - 118 
5 155  - 117 
6 154  - 117 
7 155  - 117 
8 155  - 114 
9 155  - 117 
10 153  - 117 
11 155  - 115 
12 155  - 117 
13 157  - 118 
14 155  - 117 
15 155  - 119 
16 154  - 117 
17 155  - 117 
18 156  - 117 
19 155  - 117 
20 156  - 118 

Avr. 155.00  - 117.00 
Stdev. 0.86  - 1.03 
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ตารางที่ ง.20  ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบ  
           Channel Width (mm.) 

No. Company  Competitor A  Competitor B 
1 35 38 35 
2 35 38 35 
3 35 38 35 
4 35 38 35 
5 35 38 35 
6 35 38 35 
7 35 38 36 
8 35 38 35 
9 36 37 35 
10 35 38 35 
11 35 38 35 
12 35 38 36 
13 35 39 35 
14 35 38 34 
15 35 38 35 
16 34 38 35 
17 35 37 35 
18 35 38 35 
19 35 39 34 
20 35 38 35 

Avr. 35.00 38.00 35.00 
Stdev. 0.32 0.46 0.46 

 



 

 

ภาคผนวก จ 
ลักษณะผลิตภัณฑตัวอยางที่ใชในการวิจัย 
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รูปที่ จ.1 ผลติภัณฑบรษิัท (COMPANY  PRODUCT) 

 
 

 
รูปที่ จ.2 ผลติภัณฑบรษิัทคูแขง A (COMPETITOR  PRODUCT A) 
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รูปที่ จ.3 ผลติภัณฑบรษิัทคูแขง B (COMPETITOR  PRODUCT B) 
 



 

 

ภาคผนวก ฉ 
ผลการทดสอบขอมูลทางเทคนิคจากผลิตภัณฑที่ไดจากการปรับปรุง

ดวยเทคนิค QFD 
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ตารางที่ ฉ.1 รายละเอียดขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑตัวอยางที่ไดจากการปรับปรุงดวยเทคนิค QFD จากการทดสอบในหอง Lab 
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1 89 220 72 196 5.3 11.5 101 0.10 92 0.004 65 0 0.14 5.79 586 589 13.5 8.2 120 37 
2 87 224 71 195.5 5.8 10.4 106 0.15 95 0.004 68 0 0.09 5.42 607 611 14.6 8.1 121 38 
3 90 223 71.5 196 5.2 9.7 112 0.12 93 0.004 70 0 0.12 5.86 598 577 14.5 7.9 119 37 
4 88 222 72 195 5.7 11.3 111 0.06 96 0.004 64 0 0.15 5.64 567 621 14.0 8.3 118 37 
5 87 223 72.5 194.5 5.8 11.8 116 0.17 91 0.004 74 0 0.08 5.21 619 582 14.2 8.4 122 37 
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0.57 0.65 0.29 0.87 5.81 0.04 2.07 0.00 4.02 0 0.030 0.27 19.96 19.08 0.44 0.19 1.58 0.45 

 
 



ภาคผนวก ช 
ลักษณะผลิตภัณฑตัวอยางที่ไดรับจากการทําการวิจัยดวย 

เทคนิค QFD 
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รูปที่ ช.1 ผลิตภัณฑที่ไดจากการทําการวิจัยดวยเทคนิค QFD 

 
 
 

 



ภาคผนวก ซ 
ตัวอยางแบบสอบถามที่ไดรับจากการสํารวจ 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
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