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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 ที่มาและสภาพของปญหา 

1.1.1 ความเปนมา 
 ในยุคสมัยที่มกีารแขงขันดานการตลาดเพือ่ใหสินคา, การบริการสามารถครองใจลูกคา
ไดมากที่สุด สิง่ที่ผูผลิตจะตองคํานงึถงึเปนอยางมากกค็ือ การทาํใหเกิดความพึงพอใจกับลูกคาให
ไดมากที่สุด ซึ่งความพงึพอใจของลูกคาหมายถงึ สถานภาพซึ่งความตองการและความคาดหวงั
ของลูกคาถกูสนองตามที่ลูกคาตองการ  ผลที่ไดจากการทําใหลกูคาพงึพอใจก็คือ การที่ลูกคา
กลับมาซ้ือสินคานั้นใหมอีกรอบและมีความภักดีตอยี่หอนั้น  และสิง่ที่จะกอใหเกิดความพึงพอใจ
สูงสุดแกลูกคาก็คือ การทาํสิ่งที่ถูกตองตั้งแตแรกทั้งทางดานการออกแบบ, การผลติสินคา, การ
จัดสงสินคาทีส่รางความพงึพอใจใหแกลูกคา  ความตองการของลกูคาจะเปนตัวผลักดันทกุๆอยาง
ในองคกร รวมไปถึงการพัฒนาผลติภัณฑและการบริการ ถาองคกรเพิ่มหนาทีก่ารทาํงานที่
กอใหเกิดตนทนุใหกับผลิตภัณฑใดที่ลูกคาไมตองการ หนาที่การทํางานเหลานัน้ก็จะเปนสิง่ทีไ่ม
กอใหเกิดประโยชนอะไรกับองคกรและอาจจะเกิดผลเสยีกับความพงึพอใจของลูกคาอีกดวย  
ดังนัน้การที่จะทําการพัฒนาผลิตภัณฑและการบริการเพื่อใหเปนไปตามความตองการและความ
คาดหวงัของลกูคาจึงเปนสิง่ที่สําคัญและควรที่จะพิจารณาถึงความตองการเหลานัน้อยางแทจริง
เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
 สินคา Consumer Products เชน ผงซักฟอก สบู ยาสฟีน ยาสระผม ผลิตภัณฑผาอนามยั 
ฯลฯ เปนสินคาที่เรียกไดวายังมีความจําเปนกับลูกคาทุกคน สงผลใหเกิดการแขงขันทีสู่งระหวาง
ผูผลิตแตละราย  เพื่อใหสามารถครองสวนแบงการตลาดในสินคาแตละประเภท  คุณภาพและ
ความพึงพอใจในผลิตภัณฑจึงเปนสิ่งที่จะดึงดูดความสนใจใหลูกคาซือ้สินคาแตละประเภทนัน้  
 ผลิตภัณฑผาอนามยั จัดเปนสินคาประเภท Consumer Products ประเภทหนึง่ที่มีการ
แขงขันทางการตลาดที่คอนขางสูงมาก ผูผลิตที่ทาํการผลิตผลิตภัณฑผาอนามยัมหีลายราย ซึง่
จากผลการสํารวจทางการตลาด ตัวเลขสําหรับสวนแบงทางการตลาดของผูผลิตที่เปนผูนาํและมี
สวนแบงทางการตลาดสําหรบัผลิตภัณฑผาอนามัยมากที่สุดคือ 34% และผูผลิตที่มีสวนแบงทาง
การตลาดรองลงมาคือ 25% 
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1.1.2 สภาวะปญหา และเหตุผลการทําวิจัย 
ในสภาวะปจจบุันของบริษัทมสีวนแบงทางการตลาดสําหรับผลิตภัณฑผาอนามัย 5% ซึง่เมื่อทํา

การเปรียบเทียบกับผูผลิตรายอื่นจะเห็นไดวา ตัวเลขสวนแบงทางการตลาดนี้เปนตัวเลขที่นอยมาก สงผล
ใหกําลังการผลิตที่สามารถจะผลิตไดก็นอยลงไปดวยเชนกัน ดังนั้นการที่จะสามารถเพิม่สวนแบงทาง
การตลาดใหมากขึ้นจากปจจบุันที่มีอยูเพียงแค 5% ทําใหมองไปถึงตัวผลิตภัณฑที่ไดผลิตและขายใน
ปจจุบันของบริษัทวามีส่ิงใดในผลิตภัณฑที่ไมตรงตามความตองการของลกูคา จึงไมสามารถทําใหลูกคา
เกิดความภักดีตอผลิตภัณฑของบริษัทได  การพัฒนาผลิตภัณฑซึ่งรวมทั้ง รูปแบบและวตัถุดิบจึงเปนสิ่งที่
จะสามารถเพิ่มความพึงพอใจใหกับลูกคาและสามารถเพิ่มสวนแบงทางการตลาดใหกับบริษัทได  

เทคนิคการกระจายการทํางานเชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment, QFD)  คือ วิธีการ
วิเคราะหความตองการของลูกคา แลวกระจายความตองการไปสูตัวผลิตภัณฑ  (ผลิตภัณฑผาอนามยั)  
อยางเปนระบบ  โดยการจัดลําดับความสําคัญของความตองการของลูกคา โดยในการวจิัยนี้ เทคนิค 
QFD จะถูกนํามาใชเพื่อตอบคําถามและคนหาวา 

• อะไรในผลิตภัณฑผาอนามัยของบริษัทที่ตองทําการปรับปรุงเพื่อใหเปนไปตามความตองการ
ของลูกคา 

• อะไรคือส่ิงที่ลูกคาตองการอยางแทจริงจากตัวผลิตภัณฑผาอนามัย 
• ส่ิงใดที่สามารถทําใหเกิดการตอบสนองตอความตองการและความคาดหวังของลูกคาในระดับที่

นาพึงพอใจ 
ดังนั้นในการทําวิทยานิพนธนี้ จะประยุกตใชเทคนิคการกระจายการทํางานเชิงคุณภาพ (QFD) 

มาทําการวิเคราะหความตองการและจัดทําขอเสนอแนะถึงผูบริหารของบริษัทเพื่อเปนวิธกีารในการ
ปรับปรุงผลิตภัณฑใหมีประสิทธิภาพสูงขึ้นและสามารถตอบสนองความพงึพอใจของผูใชผลิตภัณฑได
เปนอยางดี 

 
1.2 วัตถุประสงคของการดําเนินวิจัย 
 

เพื่อประยุกตเทคนิคการกระจายการทํางานเชิงคุณภาพ (QFD) ในการเสนอแนะแนวทางเพื่อ
เปนวิธีการในการปรับปรุงการพัฒนาผลิตภัณฑใหมีประสิทธิภาพสูงขึ้น  
 
1.3 ขอบเขตในการดําเนินวิจัย 

 
1. ทําการศึกษาเปรียบเทียบผลิตภัณฑผาอนามัยของบริษัทกบัคูแขงที่มีสวนแบงการตลาด

มากที่สุด 2 ราย เพื่อหาวาสวนประกอบอะไรในผลิตภัณฑที่ตองทําการปรับปรุงเพื่อใหมี
ประสิทธิภาพสงูขึ้นและสามารถตอบสนองความตองการของผูบริโภค กอใหเกิดความพึง
พอใจมากยิ่งขึ้น 
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2. ใชเทคนิค QFD ตั้งแต phase 1-3 เพื่อทําการศึกษาดําเนินวิจัย 
3. ทําการศึกษาเปรียบเทียบในผลิตภัณฑผาอนามัย 1 แบบคือ ประเภทแผนตรงและระดับ

ความหนาของแผนมาก (Maxi) ที่ระดับราคาที่มีความแตกตางกันไมเกิน 0.4 บาทตอชิ้น 
4. ทําการเปรียบเทียบราคาของผลิตภัณฑที่เกิดจากการเปลี่ยนแปลงสวนประกอบของ

ผลิตภัณฑผาอนามัยหลังทําการปรับปรุง 
5. ทําการศึกษาเปรียบเทียบเพียงแคคุณภาพการใชงานของผลิตภัณฑเทานั้น 
6. ขั้นตอนสุดทายจะทําการทบทวนกลุมลูกคาอกีครั้งดวยตนแบบ (Prototype) ของผลิตภัณฑ

ผาอนามัยที่พฒันาใหม การทบทวนกลุมลูกคาดวยตนแบบ นั้นจะเปนการทบทวนเพียงแค
รูปลักษณของผลิตภัณฑภายนอกเทานั้น เพื่อทําการศึกษาถึงผลของการพัฒนาผลิตภัณฑ
นั้น 

 
1.4 ประโยชนที่คาดวาจะไดรบัจากงานวิจัย 

 
1. เพิ่มความพึงพอใจใหกับลูกคามากขึ้นกวารูปแบบผลิตภัณฑเดิม 
2. สามารถนําขอมูลที่มีอยูมาวิเคราะหผลไดอยางมีประสิทธภิาพตามความตองการของ

ผูใชงาน 
3. เพื่อเปนแนวทางที่จะประยุกตใชเทคนิคการกระจายการทํางานเชิงคุณภาพ (QFD) ในการ

ปรับปรุงระบบงานที่มีลักษณะคลายคลึงกัน 
4. บริษัทสามารถนําไปปรับปรุงผลิตภัณฑ เพื่อเพิ่มยอดขายและสวนแบงการตลาดได 
 

1.5 ข้ันตอนการดําเนินงานวิจัย 
 
ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัยสามารถสรุปไดดังนี้ 
1. สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
2. ศึกษารายละเอียดวิธีการใชงานของเทคนิคการกระจายการทํางานเชิงคุณภาพ (QFD) 
3. สํารวจและรวบรวมขอมูลความตองการของผูใชงานตอผลิตภัณฑผาอนามยั 
4. ประยุกตใชวิธีของเทคนิคการกระจายการทํางานเชิงคุณภาพ (QFD) มาวิเคราะหและ

ดําเนินการจัดทําขอเสนอแนะเพื่อเปนแผนการปรับปรุงผลิตภัณฑผาอนามัย 
5. สรุปขอเสนอแนะและแนวทางสําหรับการปรับปรุงและพัฒนาผลิตภัณฑ ตลอดจนเอกสาร

ตางๆที่เกี่ยวของ 
6. สรุปผลการศึกษา 
7. จัดทํารูปเลมวทิยานิพนธ 
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1.6  เคาโครงของวิทยานิพนธ 
  

เนื้อหาของวิทยานิพนธประกอบดวย 
บทที่ 2 ทฤษฎีและเครื่องมือท่ีเกี่ยวของในงานวิจัย บทนี้จะกลาวถึงทฤษฎีของเทคนิค QFD ซึ่ง

เปนทฤษฎีที่ใชในการทําวิจัยวทิยานิพนธนี้ 
 
บทที่ 3 ผลิตภัณฑผาอนามัย บทนี้จะกลาวถึงประเภทของผลิตภัณฑผาอนามัยในปจจบุัน 

กระบวนการผลิตของผลิตภัณฑผาอนามัย  
 
บทที่ 4 การประยุกตใชเทคนิค QFD กับกรณีศึกษา บทนี้จะนําทฤษฎีเทคนิค QFD ตั้งแตเมตริก

ที่ 1 ถึงเมตริกที่ 3 มาประยุกตกับกรณีศึกษา โดยมีจุดมุงหมายเพื่อพฒันาผลิตภัณฑผาอนามัยเพื่อสราง
ความพึงพอใจใหกับลูกคามากกวาผลิตภัณฑผาอนามัยรูปแบบเดิมของบริษัท 

บทที่ 5 การปรบัปรุงเพื่อการพฒันา บทนี้จะเปนการนําส่ิงที่ไดรับจากบทที ่4 มากทําการพัฒนา 
ซึ่งไดแก การทาํการปรับปรุงผลิตภัณฑแลวหาผลที่ไดรับจากผลิตภัณฑที่ไดปรับปรุงดวยเทคนิค QFD ซึ่ง
ไดแก ระดับความพึงพอใจของลูกคา ตนทุนที่เปล่ียนแปลงไป เปนตน การพัฒนาแนวทางการปฏิบัติงาน
ที่ถูกตอง ขอเสนอแนะ และสิ่งที่ตองลงทุนตอไปในอนาคต 

 
บทที่ 6 บทสรุปงานวิจัยและขอเสนอแนะ บทนี้จะเปนบทสรุปของการทําวิทยานิพนธฉบับนี ้

รวมถึงขอเสนอแนะที่เกี่ยวของ 
 
 
 
 



 

 

 
บทที่ 2 

ทฤษฎีและเครื่องมือที่เกี่ยวของในงานวิจัย 
 
2.1 เทคนิคการกระจายงานเชิงคุณภาพ(Quality Function Deployment: QFD) 

 
เทคนิคการกระจายงานเชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment: QFD) เปนเทคนิค

ที่ใชในการคนหาความตองการของลูกคาโดยการจัดลําดับความสําคัญของความตองการของ
ลูกคาและแสดงใหเห็นถึงความสัมพันธระหวางความตองการของลูกคากับกิจกรรมการดําเนินงาน
ในเชิงของผลิตภัณฑ การใหบริการและการดําเนินธุรกิจ เพื่อการปรับสมรรถนะการดําเนินการของ
หนวยงานเพื่อใหสามารถตอบสนองตอความคาดหวังของลูกคาไดเปนอยางดี  
 เทคนคินี้จะอาศัยความคิดเห็นของทีมงานเปนหลัก โดยมีเปาหมายคือ การทําใหแนใจวา
ผลิตภัณฑ/การใหบริการ นั้นเปนสิ่งที่ลูกคาหรือผูใชงานตองการหรือพึงพอใจ โดยการคนหาความ
ตองการจากลูกคาหรือผูใชบริการเอง แลวจึงแปลงความตองการดังกลาวไปเปนความตองการ ณ. 
ขั้นตอนตางๆของกระบวนการ ดังรูปที่ 2.1  

 
รูปที ่2.1 QFD PROCESS 
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2.1.1 การสํารวจความตองการของลกูคา (The Voice of Customer) 
 

เทคนิคการกระจายงานเชิงคุณภาพ(QFD) มีพื้นฐานที่ข้ึนอยูกับการรับฟงเสียงของลูกคา 
โดยคํานึงถึงวา “อะไร” ที่ลูกคามีความปรารถนาที่จะไดรับจากตัวสินคาและบริการ ความสําเร็จ
ของ QFD จะขึ้นอยูกับความชัดเจนของเปาหมายในการดําเนินการและจะตองสามารถตอบไดวา 
ใครคือลูกคาที่แทจริงหรือใครคือผูใชคนสุดทายที่ไดรับผลกระทบโดยตรงจากการทํา QFD 
เนื่องจากเปนจุดเริ่มตนในการรวบรวมขอมูลเพื่อที่จะไดตัดสินใจวา อะไรคือความตองการที่แทจริง
ของลูกคาที่มีตอสินคาและบริการ ขอบเขต เงื่อนไข และวิธีการในการรวบรวมขอมูลนั้นอาจตอง
ขึ้นอยูกับปจจัยที่ถูกกําหนดไว เชน งบประมาณที่เปนไปได ขอบเขตระยะเวลาในการดําเนินการ 
แหลงขอมูล เปนตน  
 ขั้นตอนแรกในการจัดทํา QFD คือการระบุวาลูกคาหรือผูใชงานคือใคร และดําเนินการ
รวบรวมรายชื่อลูกคาหรือจัดกลุมของลูกคาใหเหมาะสม เนื่องจากลูกคาแตละกลุมอาจมีความ
ตองการที่แตกตางกันได เนื่องจากมีภูมิหลัง สภาวะแวดลอม ไมเหมือนกัน 

ในกระบวนการทํา QFD มีความตองการขอมูลของลูกคาที่แสดงใหทราบถึง ระดับ
ความสําคัญที่ลูกคาพิจารณาใหในแตละคุณสมบัติ (Attributes) ของตัวสินคาและบริการ ใน QFD 
เรียกคุณสมบัติของตัวสินคาและบริการวา ขอมูลเชิงคุณภาพ (Qualitative Data) และเรียกขอมูล
ทางตัวเลขที่แสดงความสําคัญของแตละคุณสมบัติวา ขอมูลเชิงปริมาณ (Quantitative Data) ซึ่ง
มีข้ันตอนในการหาขอมูลดังตอไปนี้ 

1. กําหนดคุณสมบัติของตัวสินคาและบริการ (Qualitative Data) 
2.หาความสําคัญของแตละคุณสมบัติของตัวสินคาและบริการที่ลูกคาพิจารณาให  

(Quantitative Data) 
 ในการเก็บรวบรวมขอมูลความตองการของลูกคา สามารถทาํไดจากแหลงขอมูลตางๆ 
อาทิเชน การสอบถามจากลกูคาโดยตรง ขอมูลวิจัยที่มีอยู, Customer Complain, ขอมูลจากการ
คืนสินคาชาํรุดจากลูกคา เปนตน 

สวนวิธีการในการรวบรวมขอมูลจากการสํารวจหรือสอบถามจากลูกคา รวมทั้งขอดีขอเสีย
ของแตละวิธีการ ไดสรุปไวในตารางที่ 2.1 

เมื่อไดความตองการของลูกคามาแลว ก็ตองนําความตองการเหลานี้มาอภิปรายเพื่อให
ทีมงานมีความเขาใจตรงกัน และดําเนินการจัดกลุมของความตองการของลูกคาซึ่งอาจใชเทคนิค 
Affinity Diagram, interrelationship Diagram, Tree Diagram, Cause&Effect iagram เขามา
ชวยในการจัดกลุมได 
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7 
ตารางที ่2.1 วิธีการในการรวบรวมขอมูลจากการสํารวจหรือสอบถามจากลกูคารวมทั้งขอดีขอเสยีของแตละวิธกีาร 

วิธีการรวบรวมขอมูล ขอดี ขอเสีย 
1. การสัมภาษณดวยตนเองดวย
แบบสอบถาม (Face-to-face 
Interview) 

- ผูสัมภาษณทุกคนจะใชคําถามตามขอความที่ เขียนเรียงไป
ตามลําดับอยางมีระบบเหมือนกันหมด 

- การทําวิจัยจะใชผูสัมภาษณจํานวนมากได 
- ผูสัมภาษณอาจจะไมตองเกงมากในดานการสนทนาหรือการสื่อ

ขอความ เพราะคําถามทุกอยางไดมีการเตรียมไวใหเรียบรอยแลว 
- ผูใหสัมภาษณและผูสัมภาษณไดมีโอกาสพบปะสนทนากัน ทําใหทั้ง 

2 ฝายเกิดความเขาใจและไววางใจกัน ซึ่งทําใหไดรับคําตอบที่
ตรงไปตรงมา 

- การเขาถึงตัวผูใหสัมภาษณทําไดยาก 
- เสียเวลาและคาใชจายมาก 
- ผูสัมภาษณมีโอกาสบิดเบือนความจริงไดมาก 

2. การสัมภาษณทางโทรศัพท 
(Telephone Interview) 

- มีความรวดเร็วและคาใชจายนอยกวาการสัมภาษณดวยตนเอง 
- ขจัดปญหาการเขาถึงตัวผูใหสัมภาษณ 
- สามารถถามคําถามที่ไวตอความรูสึกได 
- ไดรับคําตอบที่ตรงมากกวาเนื่องจากการไมเห็นตัวผูสัมภาษณ 

- การสัมภาษณอาจขาดขอมูลที่ดีไปเนื่องจาก
สามารถทําไดเฉพาะกลุมที่มีโทรศัพท 

- การปฏิเสธจากผูใหสัมภาษณทําไดงาย 
- ไมสามารถถามคําถามที่ใชภาพได 
- คําถามที่จะสัมภาษณมีมากไมได 

3. การสอบถามแบบกรอกเอง 
(Self-Administered 
Questionnaire) 

- ใหผลดีกับคําถามที่มีรูปภาพ 
- ถามคําถามไดชัดเจน กระจางเนื่องจากคําถามที่ใชอาจยาวได 
- ไดรับความรวมมือดี 
- มีโอกาสอธิบายคําถามที่สงสัย 
- เสียคาใชจายในการจัดสงแบบสอบถามนอย 

- คําถามตองไดรับการออกแบบเปนอยางดี 
- ไมสามารถรูไดวาผูกรอกแบบสอบถามมีความ

จริงใจแคไหน 
- โอกาสที่แบบสอบถามจะถูกสงกลับนอยมาก 
- ผูตอบตองมีทักษะในการอานและเขียน 



                 

 

7 
ตารางที ่2.1(ตอ) วิธีการในการรวบรวมขอมูลจากการสาํรวจหรือสอบถามจากลูกคารวมทั้งขอดีขอเสียของแตละวิธีการ 

วิธีการรวบรวมขอมูล ขอดี ขอเสีย 
4. การวิจัยแบบสัมภาษณกลุม 
(Focused Group Interview) 

วิธีการในการรวบรวมขอมูลประเภทนี้เปนที่นยิมมากในการวิจยัทางการตลาดเพราะเปนวิธีการทีร่วดเร็วและไดขอมูลที่ลึกซืง้  
ขอดีและขอเสียของวิธกีารในการรวบรวมขอมูลประเภทนี้เหมือนกับขอดีขอเสียของวิธีการสอบถามดวยตนเอง 

5. การสัมภาษณแบบเจาะลึก 
(Dept Interview) 

- ไดขอมูลที่ละเอียดลึกซึ้ง สามารถเจาะเขาไปในตัวแปรทางจิตวิทยา 
- การสนทนามีความเปนกันเองจะชวยใหผูสัมภาษณมีความสบายใจ

ในการแสดงออก และใหความเห็นอยางตรงไปตรงมา 

- ใชเวลามากในการสนทนา 
- ผูใหสัมภาษณจะตองเปนผูที่มีความสามารถใน

การสื่อสารที่มีประสิทธิภาพ 
- การจับประเด็นในการสนทนาเพื่ อทําการ

วิเคราะหทําไดยาก 
6. การเก็บขอมูลตอเนื่องระยะยาว 
(Panel) 

- สามารถมองเห็นภาพพฤติกรรมของผูบริโภคและภาวะการเปลี่ยนแปลง
ของตลาดตอเนื่องโดยตลอด 

- เวลาในการเก็บขอมูลแตละครั้งตองมีความ
แนนอน ซึ่งผูวิจัยอาจหลงลืมวันที่แนนอน ทําให
ผลการวิจัยออกมาไมดีเทาที่ควร 
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หลักการของความตองการของลูกคานั้นสามารถแบงออกเปน 3 ประเภท ดังตอไปน้ี 
- Basic Needs เปนความตองการที่ลูกคาถือวาเปนความตองการขั้นพื้นฐานของผลิตภัณฑซึ่ง

ไมสามารถถูกละเลยได ถึงแมวาผลิตภัณฑสามารถตอบสนองตอความตองการประเภทนี้ไดก็ไม
กอใหเกิดความพึงพอใจแกลูกคามากขึ้นแตอยางใด หากแตถาผลิตภัณฑไมสามารถตอบสนองตอความ
ตองการประเภทนี้ก็จะกอใหเกิดความไมพึงพอใจแกลูกคาอยางมาก อาทิเชน ระบบเบรกและระบบปรับ
อากาศของรถยนต เปนตน 

- Performance Needs เปนความตองการที่ลูกคาคาดหวังวาจะไดรับการตอบสนองจาก
ผลิตภัณฑซึ่งหากผลิตภัณฑสามารถตอบสนองความตองการนี้กับลูกคาไดก็จะกอใหเกิดความพึงพอใจ
ของลูกคาตอผลิตภัณฑมากขึ้น อาทิเชน เครื่องซักผาที่มีระบบปนแหงในตัว เปนตน 

- Excitement Needs เปนความตองการที่ลูกคาไมไดคาดหวังวาจะไดรับการตอบสนองจาก
ผลิตภัณฑ ซึ่งหากผลิตภัณฑนั้นสามารถทําไดจะกอใหเกิดความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑสูงสุด 
แตเมื่อเวลาผานพนไปความตองการเหลานี้อาจปรับเปลี่ยนจาก Excitement Needs มาเปน 
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 ขั้นตอนการสํารวจและเก็บรวบรวมขอมูล

ความตองการของลูกคา  โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
1. กําหนดกลุมลูกคาและคุณลักษณะหรือพฤติกรรม (Characteristics) ของกลุมลูกคา 
2. จัดกลุมลูกคาและลําดับความสําคัญ 
ขั้นตอนที่ 2 Capturing and Analyzing The Voices คือ ขั้นตอนการกําหนดความตองการเชิง

เทคนิค และดําเนินการแปลงความตองการของลูกคาใหเปนความตองการทางดานเทคนิค โดยมี
รายละเอียดดังนี้ 

1. ทําความเขาใจในเสียงของลูกคาที่ไดรับ 
2. ตองการภาพที่ชัดเจนของความตองการของลูกคา (Customer Need) โดยเฉพาะความ

ตองการที่เกี่ยวกับ Performance (บางครั้งเรียกวา Demanded Qualities คือคุณภาพที่
อยากได)  QFD Design Team ตองออกแบบใหบรรลุหรือสูงกวาความคาดหวังของลูกคา 

3. ทําการออกแบบสอบถาม หรือการสัมภาษณกับลูกคา เพื่อทําการจัดลําดับความสําคัญ 
และระดับความพึงพอใจในปจจุบันของลูกคาตอคุณภาพที่อยากได (Demanded 
Qualities) แตละรายการ 

4. แปลงความตองการของลูกคาที่ไดเหลานั้น ใหเปนความตองการเชิงเทคนิค ซึ่งตองสามารถ
วัดได และเขาใจได  



 

 

ขั้นตอนที่ 3 Translating Demanded Quality Into Performance Measures คือ ขั้นตอน
การการแปลงความตองการทางดานเทคนิคใหเปนความตองการ/คุณสมบัติทางดาน
สวนประกอบของผลิตภัณฑ โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
1. คุณภาพที่อยากได (Demanded Qualities) จะเปน Input ในขั้นตอนนี้ 
2. จัดลําดับความสําคัญ โดยผนวกลําดับความสําคัญของลูกคาและองคกรเขาดวยกัน 

เพื่อทําการแปลงเปน Performance Measures 
3. กําหนดเปาหมายของ Performance Measures ที่สามารถตอบสนองตอความ

ตองการของลูกคาไดสูงที่สุด 
ขั้นตอนที่ 4 Choosing The Best Concept คือข้ันตอนการกําหนดความตองการ/
คุณสมบัติทางดานกระบวนการ และดําเนินการแปลงความตองการ/คุณสมบัติทางดาน
สวนประกอบของผลิตภัณฑใหเปนความตองการ/คุณสมบัติทางดานกระบวนการ โดยมี
รายละเอียดดังนี้ 
1. กําหนดแนวทาง (Concepts) และทําการเปรียบเทียบเพื่อหาแนวทางที่เหมาะสม 
2. อาศัยเปาหมายทางดานตนทุน (Target Costs) เปนองคประกอบในการพิจารณา 
3. เลือกแนวทางท่ีดีที่สุด และทําการกําหนดคุณสมบัติทางดานสวนประกอบของ

ผลิตภัณฑที่สัมพันธกับกระบวนการผลิต 
4. กําหนดคุณสมบัติทางดานกระบวนการผลิตที่เปนไปได 
ขั้นตอนที่ 5 Translating Performance Measures Into Manufacturing Conditions คือ 
ขั้นตอนที่ความตองการ/คุณสมบัติทางดานกระบวนการจะถูกนํามาวางแผนและกําหนด
วิธีการในการควบคุม โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
1. สรางความสัมพันธระหวางคุณสมบัติทางดานสวนประกอบของผลิตภัณฑกับ

คุณสมบัติทางดานกระบวนการผลิต โดยอาศัยความรูในกระบวนการผลิต 
2. ผลลัพธที่ไดอาจอยูในรูปของ Quality Control System, Procedures เปนตน 
จากรูปที่ 2.2  โครงสรางพื้นฐานของ QFD แบบ Four – Phases พบวา ผลที่ไดจากแตละ 

Phase (Output) จะไดมาจาก Input และความสัมพันธระหวาง Output และ Input ซึ่งไดกําหนด
ความสัมพันธไวในเมตริกและการกําหนดคาตัวเลขใหแกระดับความสัมพันธทําใหสามารถ
จัดลําดับความสําคัญของ Output ได โดยความสําคัญเหลานี้จะสะทอนสิ่งท่ีลูกคาคาดหวัง ความ
ยากงายในการบรรลุผล ฯลฯ ซึ่ง Output เหลานี้จะถูกสงไปยังเมตริกถัดไป เพื่อใชเปน Input ของ
เมตริกถัดไป จึงทําใหผูวิเคราะหมั่นใจไดวา การตัดสินใจที่มีความสําคัญและจุดสําคัญที่ตองเอาใจ
ใสตางๆสามารถเชื่อมโยงกลับไปยังความตองการของลูกคาไดเสมอ 
QFD แบบ Four-Phases ประกอบดวยเมตริกจํานวน 4 เมตริก ไดแก 



 

 

1. Product Planning Matrix เปน Matrix ที่ใชสําหรับข้ันตอนการแปลงความตองการ
ของลูกคา (Customer Requirements) ที่ไดมาใหอยูในรูปของความตองการทางดาน
เทคนิค (Technical Requirements) 

2. Product Design Matrix เปน Matrix ที่ใชสําหรับข้ันตอนการแปลงความตองการ
ทางดานเทคนิค (Technical Requirements) ที่ไดมาจาก Product Planning Matrix 
ใหอยูในรูปของความตองการ/คุณสมบัติทางดานสวนประกอบของผลิตภัณฑ (Part 
Characteristics) 

 

รูปที ่2.2 โครงสรางพื้นฐานของ QFD แบบ Four – Phases 
 
3. Process Planning Matrix  เปนเมตริก ที่ใชสําหรับข้ันตอนการแปลงความตองการ/

คุณสมบัติทางดานสวนประกอบของผลิตภัณฑ ที่ไดมาจาก Product Design Matrix 
ให อยู ใน รูปของความต องการ /คุณสมบัติทางด านกระบวนการ (Process 
Characteristics) 

4. Process Control Planning Matrix เปน เมตริก ที่ใชสําหรับนําเอาความตองการ/
คุณสมบัติทางดานกระบวนการที่ไดมาจาก Process Planning Matrix มาออกแบบ
และกําหนดวิธีในการควบคุม 

โดยรายละเอียดของแตละ เมตริก มีดังตอไปนี้ 



 

 

Product Planning Matrix (Matrix I) 
 

ทําหนาที่แปลงความตองการของลูกคา (Customer Requirements) ที่ไดมาใหอยูในรูปของ
ความตองการทางดานเทคนิค (Technical Requirements) ซึ่งสามารถดูไดจากรูปท่ี 2.3 ประกอบดวย
เนื้อหาหลัก 2 สวน ไดแก 

- ขอมูลในแนวนอน เปนขอมูลความตองการที่ไดทําการสํารวจจากลูกคา โดยจะ
ประกอบดวยความตองการของลูกคา คาระดับความสําคัญที่ลูกคาใหกับความตองการแต
ละขอ รวมถึงการประเมินความสามารถในการแขงขันของบริษัทเทียบกับคูแขงรายอื่น เปน
ตน อาทิเชน รถหยุดไดสนิทอยางปลอดภัย งายตอการใชงาน เปนตน 

- ขอมูลในแนวตัง้ เปนขอมูลเชิงเทคนิคที่ไดทําการสํารวจจากทีมงาน โดยจะทําการแปลง
ขอมูลความตองการของลูกคาใหมาอยูในรูปภาษาที่สามารถเขาใจและสื่อสารไดภายใน
องคกรและสามารถวัดคาได อาทิเชน ระบบเบรก ABS จะตอบสนองตอความตองการ “รถ
หยุดไดสนิทอยางปลอดภัย” 

 
สวนประกอบของ Product Planning Matrix มีดังนี้ 
  1. ความตองการของลูกคา (Customer Requirements) จากการสํารวจความตองการของ
ลูกคา (The Voice of Customer) ในหัวขอ 2.1.1 จะไดความตองการของลูกคาซึ่งมีการจัดลําดับและจัด
กลุม สามารถนํามาจัดลงในสวนของ ”What” ของเมตริก  
 

2. การวิเคราะหคูแขง (Competitive Evaluation) ประกอบดวย 5 สวน คือ 
2.1 การประเมินระดับความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑของบริษัทในปจจุบัน เปนการที่

ลูกคาทําการประเมินความสามารถในการตอบสนองของผลิตภัณฑของบริษัทในแตละขอของความ
ตองการของลูกคา ซึ่งใช Scale 1-5 ในการประเมิน โดย Scale 5 หมายถึง ลูกคามีความพึงพอใจใน
บริษัทที่สามารถสนองตอความตองการของลูกคาไดมากที่สุด 

2.2 การประเมินระดับความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑของคูแขง เปนการที่ลูกคาทําการ
ประเมินความสามารถในการตอบสนองของผลิตภัณฑของคูแขงในแตละขอของความตองการของลูกคา 
ซึ่งใช Scale 1-5 ในการประเมินเชนเดียวกัน 

2.3 คาเปาหมายในการตอบสนองตอความตองการของลูกคา (Customer Requirements 
Goal) คือ การที่บริษัทตั้งเปาหมายในการตอบสนองตอความตองการของลูกคาในแตละขอเพื่อใหลูกคา
เกิดความพึงพอใจในระดับใด โดยปกติมักพิจารณาจากคูแขง และพยายามปรับใหดีกวาคูแขง และใช 
Scale 1-5 ในการกําหนดคาเปาหมาย 

 



 

 

  3.ระดับความสําคัญของความตองการของลูกคา (Customer Importance) เปนการระบุ
ระดับความสําคัญของความตองการแตละขอ เพื่อที่จะเปรียบเทียบวาความตองการในขอใดมี
ความสําคัญมากที่สุดและความตองการใดมีความสําคัญนอยที่สุด ซึ่งจะใชเกณฑคะแนนเปนตัว
บงบอก 

 

รูปที ่2.3 องคประกอบพืน้ฐานของ Product Planning Matrix หรือ House of Quality 
 

4. ความตองการเชิงเทคนิค (Technical Requirements) เปนการแปลงความตองการของ
ลูกคาใหมาอยูในรูปแบบที่ทีมงานสามารถเขาใจความหมายไดตรงกัน สามารถวัดคาไดและอยูใน
เชิงเทคนิคซึ่งสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคา โดยความตองการของลูกคา 1 ขออาจ
สามารถแปลงเปนความตองการเชิงเทคนิคไดมากกวา 1 ขอ และขอมูลเชิงเทคนิคที่ไดจะนํามาจัด
ลงในสวนของ ”How” ของ เมตริก  

 
5. เปาหมายของความตองการเชิงเทคนิค (Operational Goals of Technical 

Requirements) คือ การกําหนดเปาหมายของแตละความตองการเชิงเทคนิควา บริษัทมีทิศทางที่
จะกาวไปและเปาหมายเปนอยางไร ซึ่งตองสามารถวัดคาได ดังนั้นเปาหมายจึงเปนตัวเลข และมัก
นําไปใชประกอบการวิเคราะหในขั้นตอนของ เมตริก ถัดไป 
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6.ระดับความยากในการพัฒนาความตองการเชิงเทคนิค (Degree of Organization 
Difficulty) คือ ขอมูลที่ใชเปนตัวบงชี้วาในการพัฒนาตามความตองการเชิงเทคนิคในแตละขอมี
ลําดับความยากในการพัฒนาเนื่องจากขอจํากัดตางๆของบริษัท หรือขัดแยงกับนโยบายของบริษัท 

 
7.ทิศทางสําหรับการพัฒนาเปาหมาย (Movement of Target Level) คือ การกําหนด

ทิศทางในการเคลื่อนไหวของตัวเปาหมายวาจะมีเปนไปในลักษณะใดใน 3 ลักษณะดังรูปที่ 2.4 
 

 
 
โดยสัญลักษณที่ใชมีความหมายดังนี้ 

 - แนวโนมตองคาเปาหมายปรับลดลง ใชสัญลักษณ ↓ หมายถึง หากสามารถลดคา
เปาหมายที่ตั้งไวไดก็ยิ่งดี เชน เวลาที่ใชในการดําเนินการแกไขปญหา เปนตน 

- แนวโนมคาเปาหมายคงที่ ใชสัญลักษณ O หมายถึง เปาหมายที่ตั้งไวดีอยูแลว หาก
สามารถทําไดตามเปาหมายนี้ก็สามารถที่จะตอบสนองตอความตองการตอผูใชงานไดในเกณฑ
เหมาะสมและเพียงพอที่ 

- แนวโนมตองปรับคาเปาหมายเพิ่มข้ึน ใชสัญลักษณ ↑ หมายถึง หากสามารถเพิ่มคา
เปาหมายที่ตั้งไดก็ยิ่งดี เชน จํานวน Function การใชงานใหม เปนตน 

ความสําคัญของการกําหนดทิศทางในการพัฒนาเปาหมาย เปนการบงชี้วาในอนาคตหาก
สามารถปรับเปลี่ยนไปในทิศทางใดที่จะทําใหการใชงานระบบมีการพัฒนาในทางที่ดีขึ้นได  

8.ความสัมพันธ ระหวางความตองการของลูกคากับความตองการเชิ ง เทคนิค 
(Relationship between Customer Requirements and Technical Requirements) คือ การให
ระดับความสัมพันธระหวางความตองการของลูกคากับความตองการเชิงเทคนิค โดยระดับ
ความสัมพันธที่ใช เปนตัวเลขหรือสัญลักษณแสดงระดับความสัมพันธดังรูปที่ 2.5 

 
 
 

รูปที่ 2.4 สัญลักษณที่ใชแสดงทิศทางในการพัฒนา
เปาหมาย 



 

 

 
 - เลข 9 หรือ Strong relationship หมายถึง มีความสัมพันธอยางมาก 
 - เลข 3 หรือ Moderate relationship หมายถึง มีความสัมพันธปานกลาง 
 - เลข 1 หรือ Weak relationship  หมายถึง มีความสัมพันธนอย 
 - ชองวาง หรือ No relationship หมายถึง ไมมีความสัมพันธ ซึ่งกันและกัน 

การกําหนดระดับความสัมพันธของความตองการของลูกคากับความตองการเชิงเทคนิค 
เปนสวนเชื่อมโยงที่สําคัญ ขอมูลไดมาเกิดจากการใชคําถามวา “หากเราสามารถควบคุม (ความ
ตองการเชิงเทคนิค) ได จะสงผลตอ (ความตองการของลูกคา) อยางไร?”(มาก/ปานกลาง/นอย)  

 
 9.ความสัมพันธรวมกันของความตองการเชิงเทคนิค (Co-relationship of Technical 
Requirements) เปนการพิจารณาถึงความสัมพันธของ ความตองการเชิงเทคนิค แตละคูวามี
ความสัมพันธกันอยางไร ซึ่งจะมีทั้งความสัมพันธแบบเสริม “ + ” และแบบขัดแยง “ - ” และไมมี
ความสัมพันธกัน โดยสัญลักษณแสดงระดับความสัมพันธคือ  

- O หรือ Strong แสดงวาขอกําหนดทั้งสองมีความสัมพันธกนัมาก 
- X หรือ Weak แสดงวาขอกําหนดทั้งสองมีความสัมพันธกันนอย 

 
10.การเปรียบเทียบขอมูลความตองการเชิง เทคนิคของบริษัทและบริษัทคูแขง 

(Competitive Technical Assessment) ประกอบดวย 2 สวน คือ  
10.1 ระดับความสามารถในการตอบสนองตอความตองการเชิงเทคนิคของบริษัท 

(Company’s Importance Level of Technical Requirements) คือ คะแนนที่ทีมงานแสดงถึง
ความสามารถในการตอบสนองตอความตองการเชิงเทคนิคของบริษัท โดยพิจารณาจากความ
ตองการเชิงเทคนิคในแตละขอ และใช Scale 1-5 ในการประเมิน  

10.2 ระดับความสามารถในการตอบสนองตอความตองการเชิงเทคนิคของคูแขง 
(Competitor’s Importance Level of Technical Requirements) คือ คะแนนที่ทีมงานแสดงถึง
ความสามารถในการตอบสนองตอความตองการเชิงเทคนิคของคูแขง โดยพิจารณาจากความ
ตองการเชิงเทคนิคในแตละขอ และใช Scale 1-5 ในการประเมินเชนเดียวกัน  

11.คาระดับน้ําหนัก (Column Weights) เปนการหาสัดสวนน้ําหนักความสําคัญของ
ความตองการเชิงเทคนิคในแตละตัว จากผลรวมของ ผลคูณระหวางความสัมพันธระหวางความ

รูปที่ 2.5 ตัวเลข/สัญลักษณที่ใชแสดงความสัมพันธในสวน
ของ Relationship Matrix 



 

 

ตองการของลูกคากับความตองการเชิงเทคนิค (Relationship between Customer 
Requirements and Technical Requirements) กับระดับความสําคัญของความตองการของ
ลูกคา (Importance) 
 
 12.ลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบ (Technical Importance Relative Weight) เปน
การหาสัดสวนลําดับความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคในแตละขอกําหนดเทียบกับขอกําหนด
ทางเทคนิคทั้งหมด ใหอยูในรูปของเปอรเซนต 

  
13. คาอัตราสวนการปรับปรุง(Improvement Ratio) เปนเปาหมายในการปรับปรุง

ผลิตภัณฑเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา โดยคานี้จะไดมาจาก สัดสวนระดับคาเปาหมาย 
(Customer Requirements Goal) ตอ คาที่ไดจากการประเมินระดับความพึงพอใจของลูกคาตอ
ผลิตภัณฑของบริษัทในปจจุบัน  
 
 



 

 

 
รูปที ่2.6 ตัวอยางของ Product Planning Matrix 

 
ตัวอยางของ Product Planning Matrix ที่เสร็จสมบูรณ แสดงไวในรูปที่ 2.6 และหลังจาก

ที่เราไดลําดับความสําคัญของความตองการเชิงเทคนิคแลว ข้ันตอนตอไปคือการสงคาเหลานี้ไป
เปน Input ของ Product Design Matrix เพื่อหาความตองการ/คุณสมบัติทางดานสวนประกอบ
ของผลิตภัณฑตอไป  
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Product Design Matrix (Matrix II) 
 
ทําหนาที่แปลงความตองการทางดานเทคนิค(Technical Requirements) ที่ไดมาจาก 

Matrix I ใหอยูในรูปของความตองการ/คุณสมบัติทางดานสวนประกอบ(Part Characteristics) ซึ่ง
อาจใชเครื่องมือประเภท Failure Modes and Effects Analysis (FMEA) หรือ Value 
Engineering (VE) เปนตน เขามาชวย ในการกําหนดความตองการ/คุณสมบัติของPart 
Characteristics เหลานี้ 
  

   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 องคประกอบพืน้ฐานของ Part Planning Matrix (Matrix II) 
 
สวนประกอบของ Product Design Matrix จากรูปที่ 2.7 มีดังนี้ 

 
1. ความตองการเชิงเทคนิค (Technical Requirements) ไดมาจากสวนที่ 4 ของ Matrix I 

โดยนํามาจัดลําดับความสําคัญและใชเปน Input ใน Matrix II หากในบางครั้งมีการเปลี่ยนแปลง
ความตองการเชิงเทคนิค สืบเนื่องจากการเปลี่ยนแนวคิดหรือหลักการ มีผลทําใหตองกลับไป
พิจารณา Product Planning Matrix ใหมอีกครั้งหนึ่ง  
 

2.เปาหมายของความตองการเชิงเทคนิค (Operation goals of Technical 
Requirements) ไดมาจากสวนที่ 5 ของ Matrix I และเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงความตองการเชิง
เทคนิค ก็ตองกลับมาพิจารณาเปาหมายเหลานี้ใหมเชนเดียวกับขอ 1  
 



 

 

3.ระดับน้ําหนักความสําคัญของความตองการเชิงเทคนิค (Technical Importance 
Weights) ไดมาจากสวนที่ 12 ของ Matrix I โดยจะมีการทําแปลงคาจาก %Relative ที่ไดออกมาอยู
ในรูปของ Scale 1-5  

 
4.ขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ(Part Characteristic Requirements) 

คือ ขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ ซึ่งอาจไดมาจากการทํา FMEA หรือการระดม
สมองของทีมงาน เปนการแปลงความตองการเชิงเทคนิคเขามาสูตัวผลิตภัณฑ/การใหบริการ 
สามารถวัดคาไดและสามารถตอบสนองตอความตองการเชิงเทคนิค โดยความตองการเชิงเทคนิค 
1 ขออาจสัมพันธกับความตองการ/คุณสมบัติของชิ้นสวนไดมากกวา 1 ขอ  
 
  5.ความสัมพันธระหวางความตองการเชิงเทคนิคแตละตัวกับขอกําหนดหรือคุณสมบัติ
ทางดานสวนประกอบ (Relations between Technical Requirements and Part Characteristic 
Requirements) เปนการแสดงถึงความสัมพันธระหวางความตองการเชิงเทคนิคแตละตัวกับ Part 
Characteristics ที่มีอยูทั้งหมด โดยใชคําถาม “ถาเราสามารถควบคุม (Part Characteristics) ได
จะสงผลตอ(ความตองการเชิงเทคนิค) มาก/ปานกลาง/นอย” 
 

6.ขอกําหนดคุณสมบัติของสวนประกอบแตละสวน (Part Specifications) คือการกําหนด 
Specification ของความตองการ/คุณสมบัติของชิ้นสวนแตละขอวา มีคุณสมบัติเปนอยางไร ซึ่ง
ตองสามารถวัดคาได และมักนําไปใชประกอบการวิเคราะหในขั้นตอนของเมตริกถัดไป 
 

7. ระดับน้ําหนัก (Importance Weights) เปนการหาคาความสําคัญของความตองการเชิง
เทคนิคแตละตัว จากผลรวมของ ผลคูณระหวางความสัมพันธระหวางความตองการเชิงเทคนิคแต
ละตัวกับขอกาํหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Relations Between Technical 
Requirements And Part Characteristic Requirements) กับระดับน้ําหนกัความสาํคัญของ
ความตองการเชิงเทคนิค (Technical Importance Weights) 

 
8.ลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบ (Part Characteristic Requirements Importance 

Weight) เปนการหาสัดสวนลําดับความสําคัญของขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ 
ในแตละขอกําหนดเทียบกับขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ ทั้งหมด ใหอยูในรูป
ของเปอรเซ็นต 

 



 

 

 

 
 รูปที ่2.8 ตัวอยางของ Product Design Matrix (Matrix II) 

 
ตัวอยางของ Product Design Matrix (Matrix II)ที่เสร็จสมบูรณ แสดงไวในรูปที่ 2.8 และ 

ขั้นตอนตอไปคือการสงคาเหลานี้ไป เปน Input ของ Matrix III เพื่อหากําหนดคุณสมบัติทางดาน
กระบวนการที่สําคัญตอไป  
 
Process Planning Matrix (Matrix III) 

ทําหนาที่แปลงความสําคัญของ Part Characteristics ที่ไดมาจาก Matrix II ใหเปนการควบคุม
กระบวนการซึ่งอาจจะแยกระหวางการปรับปรุงกระบวนการเดิมและการพัฒนากระบวนการใหม เพื่อให
สะดวกตอการปรับปรุง/พัฒนาระบบตอไป 
 
สวนประกอบของ Process Planning Matrix ดังรูป 2.9 มีดังนี้ 

 
1. ขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Part Characteristics Requirements) 

ไดมาจากสวนที่ 4 ของ Matrix II โดยนํามาจัดลําดับความสําคัญและใชเปน Input ใน Matrix III  
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2. ขอกําหนดคุณสมบัติของสวนประกอบแตละสวน (Part Specifications) ไดมาจากสวน
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 องคประกอบพืน้ฐานของ Process Planning Matrix (Matrix III) 
 
3. ระดับน้ําหนักความสําคญัของคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Part Characteristic 

Requirements Importance Weights) ไดมาจากสวนที ่8 ของ Matrix II โดยจะการทําแปลงคาจาก 
%Relative ที่ได ใหอยูในรูปของ Scale 1-5 กอนการนาํมาใชงาน 
 
  4. คุณสมบัติของกระบวนการ (Process Characteristics) คือ กระบวนการในการผลิตซึ่ง
เราสามารถแยกออกไดเปน กระบวนการเดิมที่มีอยูแลว และกระบวนการใหมที่สามารถนําเขามา
สนับสนุนการผลิตใหผลิตภัณฑดีข้ึน ซึ่งขอมูลเหลานี้มักไดมาจากการระดมสมองของทีมงาน และ
การขอคําปรึกษาจากผูเชี่ยวชาญ 
 
  5. ความสัมพันธระหวางขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบกับคุณสมบัติของ
กระบวนการ (Relations between Part Characteristics Requirements and Process 
Characteristics) เปนการแสดงถึงความสัมพันธระหวาง Part Characteristic แตละตัวกับ 
Process Characteristic ที่มีอยูทั้งหมด โดยใชคําถาม “ถาเราสามารถควบคุม (Process 
Characteristics) ไดจะสงผลตอ(Part Characteristic) มาก/ปานกลาง/นอย” 
 



 

 

6. ขอกําหนดทางดานกระบวนการ (Process Specifications) เปนเปาหมายในการ
พัฒนาเพื่อใหกระบวนการเปนไปตามที่ตองการ โดยไดมาจากทีมงานพัฒนา โดยมีขอกําหนด
ทางดานกระบวนการในปจจบุันและขอกําหนดใหมเพื่อการพัฒนา  
 

7. ระดับน้ําหนกั (Column Weights) เปนการหาคาความสําคัญของความตองการ
ของขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบแตละตัว จากผลรวมของ ผลคูณระหวาง
ความสัมพันธระหวางความตองการขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบแตละตัวกับ
ความตองการของคุณสมบัติทางดานกระบวนการ (Relations Between Part Characteristic 
Requirements And Process Characteristic Requirements) กับระดับน้ําหนกัความสําคัญของ
ความตองการขอกําหนดหรอืคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Part Characteristic 
Requirements Importance Weights)  
 

8.  ลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบ (Precess Characteristic Requirements 
Importance Weight) เปนการหาสัดสวนลําดับความสําคัญของคุณสมบัติทางดานกระบวนการ 
ในแตละขอกําหนดเทียบกับคุณสมบัติทางดานกระบวนการ ทั้งหมด ใหอยูในรูปของเปอรเซ็นต 

 

 
รูปที ่2.10 ตัวอยางของ Process Planning Matrix (Matrix III) 
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ตัวอยางของ Process Planning Matrix (Matrix III) ที่เสร็จสมบูรณ แสดงไวในรูปที่ 2.10 
และขั้นตอนตอไปคือการสงคา Process Specification ซึ่งอาจจะเปน Procedure, Work 
Instruction หรือความตองการที่เกี่ยวของกับการควบคุมกระบวนการทํางาน ซึ่งรายการเหลานี้จะ
ถูกสงไปเปน Input ของ Matrix IV เพื่อดําเนินกากําหนดรายละเอียดของแตละวิธีการตอไป  

 
Process Control Matrix (Matrix IV) 
 

เปนกระบวนการสุดทายในการทํา QFD แบบ 4 Phase ซึ่งมีความแตกตางจาก เมตริก ที่
ผานมาทั้งสาม เนื่องจาก Matrix IV นี้จะเปนการอธิบายถึงรายละเอียดของแผนงาน ขอเสนอแนะ
และวิธีการในการควบคุมกระบวนการที่พิจารณาแลววา จําเปนตองนํามาใชงาน อาทิเชน 
Process Flow Diagram, Operation Instruction, Maintenance Instruction, Corrective 
Action, Procedure ตางๆ เปนตน รูปที่ 2.11 เปนตัวอยางในเมตริกที่ 4 คือ Initial Planning 
Document สวนความยากในการพัฒนาควบคุมกระบวนการตางๆสามารถประเมินไดจากจาก 
ระดับความยากในการควบคุม ความถี่ในการเกิด ความสามารถในการตรวจจับ เปนตน  

วิธีการในการคนหาความตองการในแตละขั้นตอนนั้นไมแตกตางกัน แตตางกันตรงที่
ทักษะที่นํามาใชงานจะแตกตางกัน โดย Matrix I และ Matrix II จะเนนไปในการตดัสินใจเกี่ยวกับ
ความตองการของลูกคาและการออกแบบผลิตภัณฑ สวน Matrix III และ Matrix VI จะเนนไปใน
การตัดสินใจเกี่ยวกับวิธีการ ทักษะตางๆเพื่อใหแนใจวาความตองการของลูกคาไดรับการ
ตอบสนองในระดับที่นาพึงพอใจ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 

 

รูปที ่2.11 ตัวอยาง Initial Planning Document 
 



 

 

2.1.3 การวิเคราะห QFD Matrix 
 
 หลังจากที่ได QFD Matrix และทําการกําหนดระดับความสําคัญของแตละคุณสมบัติของตัว
สินคาที่ไดรับขอมูลมาจากลูกคา ดําเนินการสรุปความตองการเชิงเทคนิคที่สามารถตอบสนองตอความ
ตองการของลูกคา รวมถึงการพิจารณากําหนดระดับความสัมพันธระหวาง ความตองการของลูกคากับ
ความตองการเชิงเทคนิคเรียบรอยแลว ขั้นตอนที่สําคัญถัดมา คือ การดําเนินการตรวจสอบเมตริกวา
ระดับความสัมพันธที่พิจารณาไวนั้นสมเหตุสมผลหรือไม ซึ่ง QFD Matrix สามารถพิจารณาตรวจสอบใน
ลักษณะของ ความสมบูรณ(Completeness) ความลําเอียง(Bias) ความเพียงพอ(Adequacy) และ
ความมีเสถียรภาพของ เมตริก 
 
การประเมินความสมบูรณของเมตริก 

 
QFD Matrix เปนเครื่องมือที่ใชในการลําดับความสําคัญของความตองการของลูกคา ความ

ตองการเชิงเทคนิคและกําหนดความสัมพันธระหวางสองปจจัย ซึ่งทีมงานตองพยามยามตอบคําถาม
เหลานี้ ไดแก ทีมงานไดรวบรวมความตองการของลูกคาที่จําเปนไวทั้งหมดหรือไม พิจารณาถึงความ
ตองการเชิงเทคนิคทุกตัวแลวหรือไม และทราบไดอยางไรวา เมตริกที่ไดออกมานั้นมีความสมบูรณ 

 
ขั้นตอนแรก ทําการวิเคราะหวามีที่วางเกิดขึ้นในเมตริกของชองความตองการของลูกคา(เกิด

ชองวางในแนวนอน) และความตองการเชิงเทคนิค(เกิดชองวางในแนวตั้ง) หรือไม ซึ่งอาจมีชองวาง
เกิดขึ้น ซึ่งสามารถอธิบายไดดังนี้ 

- ชองวางในแนวนอน ดังรูปท่ี 2.12 แสดงใหทราบวา ความตองการของลูกคาในหัวขอนั้นไมมี
ความสัมพันธกับทุกความตองการเชิงเทคนิค ซึ่งแสดงวาความตองการของลูกคานั้นจะไมไดรับการ
ตอบสนอง อาจหมายความวาความตองการของลูกคาในรายการนี้ไมมีความจําเปนตองรับรูหรือไมมี
ความเปนไปไดที่จะตอบสนองได 

- ชองวางในแนวตั้ง ดังรูปที่ 2.12 แสดงใหทราบวา ความตองการเชิงเทคนิคนั้นไมไดตอบสนอง
ตอความตองการของลูกคาเลย หรืออาจเกิดจากการที่เมตริกมีขนาดใหญเกินไป 

เมื่อทีมงานพบวาเมตริกมีไดมีลักษณะดังกลาว ใหดําเนินการพิจารณาในรายละเอียดดังตอไปน้ี 

1. ความตองการของลูกคา มีความถูกตองและเปนความตองการที่สามารถตอบสนองไดจริง
หรือไม 



 

 

2. ทีมงานมีความเขาใจพื้นฐานไมเพียงพอในการใหคําจํากัดความของความตองการเชิง
เทคนิคและความตองการของลูกคา ทําใหตอการกําหนดระดับความสัมพันธ 

3. แผนผังเมตริกที่ไดอาจมีขนาดใหญเกินไป มีความตองการเทคนิคที่ละเอียดเกินไป ทํา
ใหยากตอการพิจารณาระดับความสัมพันธของปจจัยทั้งสอง 

4. การพิจารณาระดับความสัมพันธระหวางความตองการเชิงเทคนิคกับความตองการ
ของลูกคา เกิดขึ้นโดยความตองการของลูกคาแตละตัวไมเปนอิสระตอกัน 

 

รูปที ่2.12 การวิเคราะหกรณีมีที่วางเกิดข้ึนในเมตริกของชองความตองการของลกูคา(เกิดชองวาง
ในแนวนอน) และความตองการเชิงเทคนคิ(เกิดชองวางในแนวตัง้) 

 
ข้ันตอนที่สอง หากเมตริกที่ไดมีความตองการของลูกคาตั้งแต 2 ขอข้ึนไปที่มีระดับ

ความสัมพันธกับความตองการเชิงเทคนิค ที่เหมือนกัน ดังรูปที่ 2.13 ดังแสดงใหเห็นวาความ
ตองการของลูกคาในสองขอดังกลาวมีการแตกรายละเอียดของความตองการที่มากเกินไป 
สามารถยุบรวมกันได 



 

 

 
 รูปที่ 2.13 การวิเคราะหกรณีเมตริกที่ไดมีความตองการของลูกคาตั้งแต 2 ขอข้ึนไปที่มี

ระดับความสัมพันธกับความตองการเชิงเทคนิคที่เหมือนกัน หรือมีความตองการของลูกคาที่ระดับ
ความสัมพันธกับความตองการเชิงเทคนิคเฉพาะระดับตํ่าสุดเทานั้น 

 
ขั้นตอนที่สาม หากในชองเมตริกของความตองการของลูกคาที่ระดับความสัมพันธกับ

ความตองการเชิงเทคนิคเฉพาะระดับตํ่าสุดเทานั้น ดังในรูปที่ 2.13 แสดงใหเห็นวาเมตริกดังกลาว
ไมมีความตองการเชิงเทคนิคที่ตอบสนองตอความตองการของลูกคาในขอดังกลาวเพียงพอ 
 กรณีที่พบวาเกิดเมตริกในลักษณะที่ไมสมบูรณดังกลาวขางตน ทีมงานควรทําการศึกษา
วิเคราะหในรายละเอียดใหม เพื่อทําการแกไขปรับปรุงจนกวาจะไดเมตริกที่สมบูรณ 
 
การประเมินความเพียงพอและความลําเอียงของเมตริก 
 
 ข้ันตอนในการตรวจสอบวาการพิจารณาใหระดับความสัมพันธใน เมตริก ของทีมงานมี
ความเพียงพอและไมมีความลําเอียง โดยพิจารณาดังนี้ 

 
จากรูปที่ 2.14 พบวาเมตริกที่ไดมีเพียง 1 หรือ 2 ความตองการเชิงเทคนิคเทานั้นที่มี

ความสัมพันธกับแตละความตองการของลูกคา สาเหตุนี้เกิดจากการศึกษาและวิเคราะหผลความ



 

 

ตองการของลูกคาไมเพียงพอ ทีมงานตองนําขอมูลกลับมาวิเคราะหใหมและพยายามหาความ
ตองการที่แทจริงของลูกคาแลวจึงนํากลับมาพิจารณาใหมอีกครั้ง 

 
รูปที ่2.14 แสดงเมตริกทีม่ีเพียง 1 หรือ 2 ความตองการเชิงเทคนิคเทานัน้ 

ที่มีความสัมพนัธกับแตละความตองการของลูกคา 



 

 

 
รูปที ่2.15 แสดงเมตริกทีม่ีการจัดกลุมระดับความสัมพนัธ และเมตริกที่ทกุความตองการเชงิ

เทคนิคมีความสัมพนัธในระดับสูงสุด 
 
 จากรูปที่ 2.15 พบวา มีการจัดกลุมระดับความสัมพันธของความตองการเชิงเทคนิคกับ
ความตองการของลูกคา บริเวณสวนบนดานซายของเมตริก สาเหตุนี้เกิดจากไมมีการจัดลําดับชั้น
ของแตละความตองการ ทีมงานตองทําการวิเคราะหใหมอีกครั้ง โดยอาศัยเครื่องมือสนับสนุนการ
วิเคราะหตางๆ อาทิเชน Affinity Diagram, Tree Diagrams เปนตน 
 อีกกรณีหนึ่งในรูปที่ 2.15 คือ ทุกความตองการเชิงเทคนิคมีความสัมพันธในระดับสูงสุด 
หรือการพึงพอใจเฉพาะเจาะจงตอความตองการของลูกคาเพียงขอเดียว สาเหตุนี้เกิดจาก มีความ
ลําเอียงเกิดขึ้น ซึ่งควรปรับปรุงโดยการประเมินระดับความสัมพันธใหมอีกครั้งหนึ่ง และควรแยก
ความตองการของลูกคาในหัวขอดังกลาวออกเปนความตองการในอีกระดับหนึ่ง 



 

 

 
รูปที ่2.16 แสดงเมตริกทีม่ีการจัดกลุมระดับความสัมพนัธ และเมตริกที่ทกุความตองการเชงิ

เทคนิคมีความสัมพนัธในระดับสูงสุด 
 
 จากรูปที่ 2.16 พบวา ทุกความตองการของลูกคามีความสัมพันธเฉพาะเจาะจงตอความ
ตองการเชิงเทคนิคเพียงขอเดียว สาเหตุนี้เกิดจาก มีความลําเอียงเกิดขึ้น ควรปรับปรุงโดยการ
ประเมินระดับความสัมพันธใหมอีกครั้งหนึ่งเชนกัน   
 



 

 

 
รูปที ่2.17 แสดงเมตริกทีม่ีกระจายตัวของระดับความสมัพันธระหวางความตองการของลูกคา กับ 

ความตองการเชิงเทคนิคทัง้ตาราง 
 
 จากรูปที่ 2.17 แสดงใหเห็นถึงเมตริกที่มีกระจายตัวของระดับความสัมพันธระหวางความ
ตองการของลูกคา กับ ความตองการเชิงเทคนิคทั้งตาราง แตมีความสัมพันธในลักษณะที่คอนขาง
ต่ํา ลักษณะดังกลาวอาจเกิดจาก สาเหตุ 2 ประการ ไดแก 

1. ความตองการเชิงเทคนิคเพื่อตอบสนองตอความตองการของลูกคา ไมมีความชัดเจน
ในการพิจารณา 

2. ไมมีความเขาใจในรายละเอียดของแตละความตองการเชิงเทคนิค 
 ในกรณีนี้ควรปรับปรุงเมตริกโดยการพิจารณาความตองการเชิงเทคนิคใหมอีกครั้งหนึ่ง 
 
การตรวจสอบความมีเสถียรภาพของเมตริก  

 
การตรวจสอบความมีเสถียรภาพของเมตริก ทําโดยการใชขอมูลเปรียบเทียบระหวาง

ขอมูลการแขงขันในการตอบสนองตอความตองการของลูกคา (Customer Requirements 
Competitive Comparison) กับขอมูลการแขงขันทางดานเทคนิค (Technical Requirements 
Competitive Comparison) ดังรูปที่ 2.18 ซึ่งเปนการพิจารณาถึงแนวโนมของการเปรียบเทียบ 
โดยทําการประเมินวา บริษัทสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดดีเพียงใด ซึ่ง
สามารถสรุปไดเปน 3 กรณี ดังตอไปนี้ 



 

 

 
 

รูปที ่2.18 การตรวจสอบความมีเสถียรภาพของเมตริก 
 

กรณีที่ 1 ถาแนวโนมของการเปรียบเทียบทางดานเทคนิคของบริษัทและแนวโนมของการ
เปรียบเทียบความตองการที่ไดรับจากลูกคาเหมือนกัน แสดงวาการพัฒนาระบบดําเนินการไปใน
ทิศทางที่สามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดอยางเหมาะสม 

กรณีที่ 2 บริษัทสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาได สูงกวา ความตองการ
เชิงเทคนิคของบริษัทเมื่อเทียบกับคูแขงหรือมาตรฐาน แสดงวา พฤติกรรมการดําเนินกิจการมี
ลักษณะของกิจกรรมการขายสินคาหรือระบบมากกวาที่จะพัฒนาการตอบสนองความตองการของ
ลูกคา ซึ่งสามารถทําใหลูกคาเกิดความไมพึงพอใจตอตัวสินคาของบริษัทเนื่องจากไมสามารถ
ตอบสนองไดในระดับที่ลูกคาตองการ 
 กรณีที่ 3 หากบริษัทสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดต่ํากวาคูแขง และ
การเปรียบเทียบความตองการเชิงเทคนิคของบริษัทพบวาสูงกวาคูแขงหรือมาตรฐาน  แสดงผลวา 
บริษัทอาจมีความสามารถสูงกวาคูแขง ซึ่งอาจเกิดจาก บริษัทมีการดําเนินกิจกรรมการขายนอย
กวาที่ควรเปน ในขณะท่ีมีความสามารถในการตอบสนองไดสูง  
 
 



 

 

2.2 สรุปทายบท 
 
 เทคนิคการกระจายงานเชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment: QFD) เปนเทคนิค
ที่ประยุกตใชในการออกแบบปรับปรุงและพัฒนาผลิตภัณฑ ระบบการทํางานของโรงงานและการ
ใหบริการ โดยเริ่มตนจากการนําเอาความตองการของลูกคามาผานขั้นตอนและวิธีการปรับเปลี่ยน
ใหเปนกระบวนการในการดําเนินงานที่สามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดอยาง
เหมาะสม รูปแบบเทคนิคของ QFD ที่นํามาใช คือ เทคนิคแบบสี่ชวง (Four-Phases) ซึ่งจะใช
อนุกรมของเมตริกในการพัฒนาทั้งหมด 4 เมตริก ไดแก 

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

ประโยชนที่ไดรับจากการประยุกตใชเทคนคิ QFD คือ การที ่QFD สามารถชวยปรับปรุงให
รอบระยะเวลา(Cycle) ของงานออกแบบผลิตภัณฑ และ รอบระยะเวลา(Cycle) ของการผลิตใช
เวลาสัน้ลง ลดปญหางานซ้าํซอน ลดตนทุนการผลิต และชวยพัฒนากระบวนการหรือเทคนิคใหมๆ
ที่สามารถประยุกตใชกับระบบงาน เพื่อใหเกิดการตอบสนองตอความตองการของลูกคาอยางมี
ประสิทธิภาพ 

ขั้นตอนการสราง QFD เมตริก คือ การสรางแผนผังหรือเมตริกซึ่งมีการกําหนดระดับ
ความสาํคัญของปจจัยทั้งในแถวตั้งและแถวนอน โดยปจจัยที่สาํคัญทีสุ่ดของ QFD เมตริก คือ 
เสียงของลกูคา (Voice of Customers) ซึ่งจะบอกใหทราบถงึความตองการที่แทจริงในตัว
ผลิตภัณฑและบริการ วิธีในการเขาถึงเสยีงของลูกคาไดจะตองดําเนนิการรวบรวมขอมูลทั้งขอมูล
เชิงปริมาณ และขอมูลเชิงคุณภาพ ซึ่งบอกถงึความตองการและระดับความสําคัญที่ลูกคา
พิจารณาใหในแตละความตองการ โดยใชเทคนิคในการรวบรวมขอมูล อาทิเชน การตอบ
แบบสอบถาม การถามตรง เปนตน โดยเมื่อไดขอมูลมาแลวก็ดาํเนนิการตามขั้นตอนของเทคนคิ 
QFD แบบ 4-Phases จนไดเมตริกตามตองการ จากนัน้ก็ดําเนนิการวิเคราะห เมตริกที่ได และ
ดําเนนิการปรบัปรุงตามขั้นตอนตอไป 



 

 

 
บทที ่3 

ผลิตภัณฑผาอนามัย 
 

3.1 ผลิตภัณฑผาอนามัยคืออะไร 
  

ผลิตภัณฑผาอนามัยเปนผลิตภัณฑสวนบุคคลสําหรับผูหญิง โดยชวงเวลาของการใชงานจะเปน
ชวงที่มีประจําเดือน ประมาณ 4 – 6 วันในแตละเดือน หนาที่หลักของผลิตภัณฑผาอนามัยนั้นจะทํา
หนาที่ในการดูดซับของเหลวในชวงของการมปีระจําเดือนดังกลาว 

ในปจจุบันทางเลือกของลูกคาสําหรับการเลือกซื้อผลิตภัณฑผาอนามัยมีมากมายหลายยี่หอ 
รวมถึงมากมายหลายประเภท ขึ้นอยูกับความตองการ ความเหมาะสมและความชอบในการใชงานของ
ลูกคา ซึ่งสามารถแบงประเภทของผลิตภัณฑผาอนามัยไดดงันี้ 

1. ประเภทความหนามาก และแผนตรง (Maxi Straight Pad) เปนผลิตภัณฑที่เหมาะกับวัน
เร่ิมตนของการมีประจําเดือน หรือชวงวันที่มามาก ซึ่งตองการการซึมซับท่ีมากกวาปกติ เพราะเปน
ผลิตภัณฑที่มีสวนประกอบของสารดูดซับมาก (Fluff และ SAM) ทําใหมคีวามหนามากตามไปดวย และ
แผนตรงนั้นเปนรูปลักษณของสินคา โดยรูปลักษณประเภทนี้จะมีการกระชับของแผนผาอนามัยกับ
กางเกงชั้นในมากกวารูปลักษณประเภทอื่น 

2. ประเภทความหนานอย และแผนตรง (Slim Straight Pad) เปนผลิตภัณฑที่เหมาะ
สําหรับชวงกลางของการมีประจําเดือน หรือชวงวันที่มานอย ซึ่งไมตองการการซึมซบัมาก และไมตองการ
ใหรูสึกถึงความหนาเทอะทะในขณะสวมใส เพราะเปนผลิตภัณฑที่มีสวนประกอบของสารดูดซับ (Fluff 
และ SAM) นอยกวาประเภทความหนามาก สวนรายละเอียดของรูปลักษณประเภทแผนตรงนั้น
เหมือนกับขอ 1 

3. ประเภทความหนามาก และแผนปก (Maxi Wing Pad) เปนผลิตภัณฑที่เหมาะกับวัน
เร่ิมตนของการมีประจําเดือนโดยมีรายละเอียดเหมือนกับขอ 1 และหนาที่ของแผนปกนั้นมีหนาที่ปกปอง
ดานขางของกางเกงชั้นในไมใหเปอน 

4. ประเภทความหนานอย และแผนปก (Slim Straight Pad) เปนผลิตภัณฑที่เหมาะสําหรับ
ชวงกลางของการมีประจําเดือนโดยมีรายละเอียดเหมือนกับขอ 2 และรายละเอียดของรูปลักษณประเภท
แผนปกนั้นเหมือนกับขอ 3 

5. ประเภทกลางคืน (Overnight) เปนผลิตภัณฑผาอนามัยที่มีความหนา ความกวางและ
ความยาวมากกวาประเภทอื่นๆ เหมาะสําหรับการสวมใสในชวงกลางคืนซึ่งไมตองการใหเกิดการซึม
เปอนออกสูดานขางและดานหลัง  ซึ่งผลิตภัณฑทั้ง 4 ประเภทขางตนไมสามารถปกปองไดเพียงพอ 
ลูกคาจะใชในชวงวันเริ่มตนของการมีประจาํเดือน หรือชวงวนัที่มามาก ผลิตภัณฑประเภทนี้มีราคาที่แพง
มากที่สุดเมื่อเปรียบเทียบกับผลิตภัณฑทั้ง 4 ประเภทขางตน แตเมื่อเปรียบเทียบถึงความตองการในการ
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ใชงานแลวพบวามีไมมาก  เพราะหนาที่ของผลิตภัณฑประเภทนี้เหมาะสมสําหรับเพียงแคชวงเวลาตอน
กลางคืนเทานั้น 
 
3.2 สวนประกอบของผลิตภัณฑผาอนามัย 
  

สวนประกอบหลักของผาอนามัยโดยทั่วไปประกอบดวย 
1. Pulp เปนวัตถุดิบของการผลิตผลิตภัณฑผาอนามัย ซึ่งเมื่อผานกระบวนการผลิตจะมี

ลักษณะเปนสําลีที่ละเอียดเรียกวา Fluff อยูดานในของผลิตภัณฑผาอนามัย คุณสมบัติที่สําคัญคือ 
จะตองมีความออนนุม,มีความสามารถในการดูดซับของเหลว และจะตองมีคุณสมบัตใินการเกาะติดซึ่ง
กันและกันเพื่อไมใหเกิดการแตกของตัวมันเองในขณะใชงาน  ส่ิงที่มีความสําคัญของการเลือกประเภท
ของ Pulp ที่นํามาเปนวัตถุดิบในการผลิตผลิตภัณฑผาอนามัยอีกอยางหนึ่งก็คือ จะตองไมมีสวนผสมของ
คลอรีนใน Pulp ชนิดนั้น  

 
2. Super Absorbent Material (SAM)  คุณลักษณะภายนอกของ SAM มีลักษณะเปนผง  

หนาที่ของ SAM ในผลิตภัณฑผาอนามัยคือ ชวยในการดูดซับนํ้าและของเหลวและรักษาของเหลวนั้นไว
ในลักษณะของ SAM ที่พองตัวเปน Gel หลังจากที่ไดมีการดูดซับของเหลวนั้นไว  ในผลิตภัณฑผาอนามัย 
SAM จะเปนสวนประกอบที่ผสมอยูกับ Fluff และจะถูกปกคลุมดวย Nonwoven และ Poly Outer Cover  
 

3. Poly Outer Cover (PE)  มีหลายชนิด ขึ้นอยูกับการเลือกใชของผูผลิตแตละราย เชน  
- Poly Breathable  มีลักษณะที่มีรูพรุนเล็กๆ ชวยในการระบายความอับชื้น แตมีราคาที่

แพงเมื่อเปรียบเทียบกับ Poly ชนิดอื่น 
- Plain Poly  มีลักษณะเหมือนพลาสติกทั่วไป 
- Poly Dimple มีลักษณะภายนอก ลวดลายเหมือนกับ Poly Breathable แตไมมีรูพรุน   

ฯลฯ 
 

4. Nonwoven คุณสมบัติที่สําคัญคือ จะตองมีความสามารถในการที่ของเหลวจะสามารถไหล
ผานลงสูอีกดานหนึ่งไดเปนอยางดี (Hydrophilic) มีความออนนุม ไมอบัชื้น ไมเปอยและขาดงายเมื่อ
เปยกน้ํา และจะตองไมสรางความระคายเคืองกับผิวหนัง เพราะ Nonwoven จะเปนสวนที่สัมผัสกับ
ผิวหนังมากที่สุด 
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5. Garment Tape มีหนาที่ชวยปกปองกาวบนผลิตภัณฑผาอนามัยกอนการใชงาน โดยลูกคา
จะดึง Garment Tape นี้ออกกอนที่จะนําผลิตภัณฑผาอนามยัติดไวที่กางเกงชั้นใน 
 

6. Construction Adhesive มีหนาที่หลักคือ ชวยยึดติดสวนประกอบตางๆของผลิตภัณฑ
ผาอนามัยเขาดวยกัน สามารถเปนประเภทเดียวกันกับกาว Channel Adhesive 
 

7. Garment Adhesive มีหนาที่หลักคือ ชวยในการยึดติดผลิตภัณฑผาอนามัยกับกางเกงชั้นใน
เขาดวยกันในขณะใชงาน 
 
3.3 กระบวนการผลิตของผลิตภัณฑผาอนามัย 
 

กระบวนการผลิตของผลิตภัณฑผาอนามัยเปนกระบวนการผลิตแบบอัตโนมัติ (Automated 
Process) ซึ่งกระบวนการผลิตประเภทนี้จะใชคนงานในการควบคุมดูแลเครื่องจักรเปนหลัก การทํางาน
จะตองมีความสัมพันธกันเพราะมีเปาหมายในการทํางานรวมกัน การทํางานรวมกันเพื่อใหบรรลุ
เปาหมายรวมกันนี้เปนสิ่งที่จําเปนที่เห็นไดชัด  

รูปที่ 3.1 แสดงถึงกรรมวิธีการผลิตในเครื่องจักร โดยมีแผนผัง (Flow Diagram) แสดงขั้นตอน
การผลิตดังแสดงในรูปที่ 3.2 โดยขั้นตอนการผลิตผลิตภัณฑผาอนามัยมีรายละเอียด ดังนี้ 
1. Disc Mill เปนกระบวนการแรกของการผลิตผลิตภัณฑผาอนามัย ทําหนาที่ในการบด ตี Pulp ให

ละเอียด สวนประกอบของระบบการทํางานที่สําคัญของ Disc Mill คือ 
1.1 ระยะหางระหวางใบมีด โดยระยะหางที่ดีที่สุดจะตองใกลเคียงกับความหนาของ Pulp ที่ใช
งาน ถาระยะหางระหวางใบมดีมากเกินไปจะทําให Pulp ไมละเอียดสงผลใหคา % Fiberization 
ต่ํา แตถาระยะระหวางใบมีดนอยเกินไปจะทําใหเกิดการสะสมของ Pulp และทําใหเกิดการไหม
ใน Disc Mill ได 
1.2  ความคมของใบมีด ความคมของใบมดีมีผลตอความละเอียดของ Fluff ถาใบมีดไมคมจะ
ทําใหคา % Fiberization ต่ํา 
1.3 อัตราการ Feed Pulp เปนการปรับความเร็วของ Motor โดยถาตองการน้ําหนัก Fluff นอยก็
ทําการลดอัตราการ Feed Pulp และถาตองการน้ําหนัก Fluff มากก็ทําการเพิ่มอัตราการ Feed 
Pulp  
 

2. Forming Drum  หลังจากที่ Pulp ถูกกระบวนการ Disc Mill ทําใหละเอยีดออกเปน Fluff แลว Fluff 
นั้นจะผานมาตามทอสงเพื่อเขาสูกระบวนการของการ Forming ที่เรียกวา Forming Drum 
สวนประกอบของระบบการทํางานที่สําคัญของ Forming Fluff คือ  
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2.1 ตะแกรง Forming Drum  ตะแกรง Forming Drum นั้นมีลักษณะเหมอืนกับมุงลวด เพราะรู
ของมุงลวดนั้นจะมีหนาที่ในการดูด Fluff ใหยึดติดที่ตะแกรง ดังนั้นการทําความสะอาดตะแกรง
จึงเปนสวนสําคัญที่ชวยในเรื่องของการ Forming Fluff ที่ดี สงผลใหน้ําหนัก Fluff ที่ออกไปแต
ละแผนมีน้ําหนักที่มีคาความแปรปรวนของผลิตภัณฑนอย 
2.2 Air Pressure เปนสิ่งที่สําคัญที่ชวยในการดูด Fluff ใหติดที่ตะแกรง 
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รูปที ่3.1 กระบวนการผลิตผลิตภัณฑผาอนามัย
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รูปที ่3.2 ขั้นตอนการผลิตผลิตภัณฑผาอนามัย (Flow Diagram)
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2.3 แปรงปด Fluff หนาที่ของแปรงปด Fluff ใน Forming Drum จะทําหนาที่ในการปด Fluff ให
สม่ําเสมอและเรียบ โดยใน Forming Drum จะมีแปรงปด Fluff อยู 3 จุดซึ่งมีหนาที่การทํางานที่
แตกตางกัน  และคุณสมบัติของแปรงปด Fluff ทั้ง 3 จุดก็แตกตางกันดวย แปรงปด Fluff ที่ดี
ตองไมแหวง และความยาวของขนแปรงตองเทากันคือ  
- ตัวที่ 1 จะเปนแปรงที่มีความละเอียดของขนแปรงไมมาก โดยมีหนาที่คือ จะปด Fluff ใน 

Forming Drum อยางหยาบครั้งแรก 
- ตัวที่ 2 จะเปนแปรงที่มีความละเอียดของขนแปรงปานกลาง โดยมีหนาที่คือ จะปด Fluff ใน 

Forming Drum ในระดับกลางๆ  
- ตัวที่ 3 จะเปนแปรงที่มีความละเอียดของขนแปรงมาก โดยมีหนาที่คือ จะปด Fluff ใน 

Forming Drum ขั้นสุดทาย และ Fluff ที่ไดตองเรียบและสม่ําเสมอ 
2.4 ระยะหางของแปรงปด Fluff  ถึง Fluff ระยะหางนี้มีผลตอความเรียบของ Fluff และมี
ความสัมพันธกบัสภาพของขนแปรงปด Fluff 
2.5 สักหลาด Seal Forming Drum ถาสภาพของสักหลาดไมดีมีผลทําให Air Pressure ใน 
Forming Drum ร่ัวออกมาดานนอกทําใหการ Forming ของ Fluff ไมดี 

 
3. SAM Applicator เปนกระบวนการในการสง SAM ออกมาสู Fluff ที่ไดหลังจากออกจาก Forming 

Drum สวนประกอบของระบบการทํางานที่สําคัญของ SAM Applicator คือ 
3.1 อัตราการ Feed SAM เปนปรับความเร็วของ Motor โดยถาตองการน้ําหนัก SAM นอยก็ทํา
การลดอัตราการ Feed SAM และถาตองการน้ําหนัก SAM มากก็ทําการเพิม่อัตราการ Feed SAM  

 
4. Debulker เมื่อไดรับ Fluff และ SAM แลว จะผานมาที่กระบวนการ Debulker ซึ่งก็คือกระบวนการที่

ควบคุมความหนาของ Fluff และ SAM ใหไดความหนาเทาที่ตองการ สวนประกอบของระบบการ
ทํางานที่สําคัญของ Debulker คือ 

4.1 Debulker Gap หรือชองหางของ Debulker ถาตองการใหความหนาลดลงก็ทําการปรับลด
ชองหาง และถาตองการความหนามากก็ทําการเพิ่มชองหางดังกลาว 

 
5. Fluff Cutter  หลังจากผานกระบวนการ Debulker แลว จะเขาสูกระบวนการตัด Fluff ใหออกมาเปน

ขนาดตามตองการ โดยสัมพันธกับขนาดของมีด สวนประกอบของระบบการทํางานของ Fluff Cutter 
ที่สําคัญ คือ 

5.1 ขนาดของมีด เปนการออกแบบขนาดของความกวางและความยาวของมีดใหสัมพนัธกับขนาด
ของ Fluff ที่ตองการ 
5.2    ความคมของมีด มีดที่ดีจะตองสามารถตัด Fluff อยางมีประสิทธิภาพโดยที่ไมมีเศษ Fluff 
หลงเหลืออยู เพราะเศษ Fluff นั้นจะเขาไปอยูใน End Seal และ Side Seal ทําใหคา End Seal 
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Strength และ Side Seal Strength ต่ํา หรือบางครั้งรอบ End Seal และ Side Seal จะเปดออก
เพราะสาเหตุมาจากเศษ Fluff ที่ตัดไมขาดดังกลาว 

 
6. Sealing เปนกระบวนการหลังจากการรวมตัวกันของ Poly Outer Cover, Nonwoven, 

Construction Adhesive และ Fluff ที่ผานการตัดดวย Fluff Cutter แลว เปนกระบวนการที่ทําหนาที่
กดแผนผาอนามัยเพื่อเพิ่มคา End Seal Strength และ Side Seal Strength สวนประกอบของระบบ
การทํางานที่สําคัญของ Sealing คือ 

6.1 Sealing Gap  หรือชองหางของ Sealing ถาชองหางมากเกินไปจะสงผลใหคา Seal 
Strength ต่ํา แตถาชองหางนอยเกนิไปจะทําใหเกิดความลําบากในการผลติ 
6.2 สภาพผิวของ Sealing  มีความสําคัญในการกดมาก เพราะถาพื้นผิวเกิดการสึกหรอไม
เทากัน จะสงผลใหคา Seal Strength  ต่ํา 
6.3 Hydraulic Pressure เปนคาแรงดันในการกดของชุด Sealing 

 
7. Channel Pattern Emboss  หลังจากผานกระบวนการ Sealing แลวจะผานมาที่กระบวนการของ 

Channel Pattern Emboss หรือการย้ําลวดลายลงบนแผน ความสําคัญของการย้ําลวดลายนี้คือ 
เปนการเพิ่มการปกปองของเหลวไมใหซมึเปล้ือนไปที่ดานขางหรือดานหนา สวนประกอบของระบบ
การทํางานที่สําคัญของ Channel Pattern Emboss คือ 

7.1 ขนาดของ Channel Pattern Emboss เปนการออกแบบขนาดของความกวางและความ
ยาวของ Channel Pattern Emboss ใหสัมพันธกับความตองการของลูกคา 
7.2 อุณหภูม ิChannel Pattern Emboss เปนอุณหภูมิที่ใชในการกดแผนผาอนามัยเพือ่ใหเกิด
รอยย้ําที่ชัดเจน อุณหภูมิถามากเกินไปจะมผีลทําให Nonwoven ขาด แตถาอุณหภูมินอย
เกินไปจะทําใหรอยย้ําบนแผนผาอนามัยไมชดัเจน 
7.3 Channel Pattern Emboss Gap หรือชองหางของ Channel Pattern Emboss ถาชองหาง
มากเกินไปจะสงผลใหรอยย้ําบนแผนผาอนามัยไมชัดเจน แตถาชองหางนอยเกินไปจะทําให
ผลิตภัณฑผาอนามัยเกิดการแตกเนื่องการกดมากเกินไป 
7.4 Hydraulic Pressure เปนคาแรงดันในการกดของชุด Channel Pattern Emboss 

 
8. Construction Adhesive เปนกาวที่ใชในการยึดติดสวนประกอบทกุตัวในผาอนามัยเขาดวยกัน 

สวนประกอบของระบบการทํางานที่สําคัญของระบบกาว Construction Adhesive คือ 
8.1 อุณหภูมิกาว Construction Adhesive อุณหภูมิมีผลตอการละลายของกาว ถาอณุหภูมิ
นอยเกินไป การละลายของกาวจะไมดีเทาที่ควร ทําใหคุณสมบัติในเรื่องความเหนียวของกาวก็
จะต่ํา สงผลตอคา Seal Strength ของผลิตภัณฑจะต่ําตามไปดวย ซึ่งจะเกดิการฉีกขาดบริเวณ
รอย Seal ทําให Fluff ที่อยูดานในหลุดออกมาในขณะใชงานแตถาอุณหภูมิมากเกินไปจะสงผล
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เสียในระยะยาวคือ จะเกิดการไหมของกาวเองและสวนประกอบของเครื่องจักรจะเสื่อมสภาพ
เร็วกวาปกติ  
8.2 Filter กาว มีผลตอปริมาณกาวที่ใชในกระบวนการผลิต ถา Filter ตันปริมาณกาวจะนอย  
8.3 ปริมาณกาวที่ใช จะสัมพนัธกับความเหนียวของกาวแตละชนิด  

 
9. Channel Adhesive เปนกาวที่ใชในการยึดติดของ  Nonwoven กับ Fluff เพื่อใหเกิดรอยย้ําบน

ผลิตภัณฑผาอนามัยที่ชัดเจน สวนประกอบของระบบการทํางานที่สําคัญของระบบกาว Channel 
Adhesive คือ 

9.1 อุณหภูมิกาว Channel Adhesive อุณหภูมิมีผลตอการละลายของกาว ถาอุณหภูมินอย
เกินไป การละลายของกาวจะไมดีเทาที่ควร ทําใหคุณสมบตัิในเรื่องความเหนียวของกาวก็จะต่ํา 
สงผลตอรอยย้ําของ Channel บนผลิตภัณฑผาอนามัยไมชัดเจน แตถาอุณหภูมิมากเกินไปจะ
สงผลเสียในระยะยาวคือ จะเกดิการไหมของกาวเองและสวนประกอบของเครื่องจักรจะ
เส่ือมสภาพเร็วกวาปกต ิ 
9.2 Filter กาว มีผลตอปริมาณกาวที่ใชในกระบวนการผลิต ถา Filter ตันปริมาณกาวจะนอย  
9.3 ปริมาณกาวที่ใช จะสัมพนัธกับความเหนียวของกาวแตละชนิด  

 
10. Poly Outer Cover Unwind เปนสวนหนึ่งในกระบวนการผลิต เพื่อสําหรับการใสวัตถุดิบคือ Poly 

Outer Cover ที่แกนของวัตถุดิบ เมื่อกระบวนการผลิตดําเนินไป มวน Poly Outer Cover นี้ ก็จะ
หมุนตามเพื่อให Poly Outer Cover ถูกปกคลุม (Coat) ดวยกาว Construction Adhesive และไป
ยึดติดกับ Fluff และ Nonwoven กอนที่กระบวนการจะผานไปที่ Sealing และ Channel Pattern 
Emboss ตามลําดับ 

 
11. Nonwoven Unwind เปนสวนหนึ่งในกระบวนการผลิต มีหนาที่สําหรับใสวัตถดุิบคือ Nonwoven ที่

แกนของวัตถุดิบ เมื่อกระบวนการผลิตดําเนินไป มวน Nonwoven นี้ ก็จะหมนุตามเพื่อให 
Nonwoven ถูกปกคลุม (Coat) ดวยกาว Channel Adhesive และไปยึดติดกับ Fluff และ Poly 
Outer Cover กอนที่กระบวนการจะผานไปที่ Sealing และ Channel Pattern Emboss ตามลําดับ 

 
12. Garment Tape Unwind เปนสวนหนึ่งในกระบวนการผลิต เพื่อสําหรับการใสวัตถุดิบคือ Garment 

Tape ที่แกนของวัตถุดิบ เมื่อกระบวนการผลิตดําเนินไป มวน Garment Tape นี้ ก็จะหมุนตาม
เพื่อให Garment Tape  ถูกปกคลุม (Coat) ดวยกาว Garment Adhesive และไปติดกับ Poly Outer 
Cover กอนที่กระบวนการจะผานไปที่ Pad Cutter 
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13. Garment Adhesive เปนกาวที่ใชในการยึดตดิผลิตภัณฑผาอนามัยกบักางเกงชั้นใน ในขณะใชงาน 
สวนประกอบของระบบการทํางานที่สําคัญของระบบกาว Garment Adhesive คือ 

13.1 อุณหภูมกิาว Garment Adhesive อณุหภูมิมีผลตอการละลายของกาว ถาอุณหภมูินอย
เกินไป การละลายของกาวจะไมดีเทาที่ควร ทําใหคุณสมบตัิในเรื่องความเหนียวของกาวก็จะต่ํา 
สงผลตอคา Peel Adhesion ของผลิตภัณฑจะต่ําตามไปดวยคือเมือ่ลูกคาใชงานจะรูสึกถึง
ประสิทธิภาพการยึดติดของผาอนามัยกบักางเกงชั้นในไมดี ผลิตภัณฑผาอนามัยอาจหลุดรวง
ในขณะใชงาน แตถาอุณหภูมมิากเกินไปจะสงผลเสียในระยะยาวคือ จะเกดิการไหมของกาวเอง
และสวนประกอบของเครื่องจักรจะเสื่อมสภาพเร็วกวาปกต ิ 
13.2 Filter กาว   มีผลตอปริมาณกาวทีใ่ชในกระบวนการผลิต  ถา Filter ตัน    ปริมาณ 
กาวจะนอย  
13.3 ปริมาณกาวที่ใช จะสัมพนัธกับความเหนียวของกาวแตละชนิด 

 
14. Pad Cutter  หลังจากผลิตภัณฑผานกระบวนการของยดึติดสวนประกอบทุกอยางแลว จะเขาสู

กระบวนการตัด ใหออกมาเปนขนาดตามตองการ โดยสัมพันธกับขนาดของมีด สวนประกอบของ
ระบบการทํางานของ Pad Cutter ที่สําคัญ คือ 

14.1 ขนาดของมีด เปนการออกแบบขนาดของความกวางและความยาวของมีดใหสัมพันธกับ
ขนาดของผลิตภัณฑผาอนามยัที่ตองการ 
14.2    ความคมของมีด มีดที่ดีจะตองสามารถตัดแผนผาอนามัยอยางมปีระสิทธิภาพ 

 
15. Packing เปนกระบวนการสุดทายในการผลิตผลิตภัณฑผาอนามัย ทําหนาที่ในการบรรจุผลิตภัณฑ

ผาอนามัยไวในถุงพลาสติก เพื่อปกปองส่ิงสกปรกจากภายนอก 
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3.4 สรุปทายบท 
 
 เนื้อหาในบทนี้เปนการกลาวถึงภาพโดยรวมของผลิตภัณฑผาอนามัย โดยเริ่มตั้งแตผลิตภัณฑ
ผาอนามัยคืออะไร ซึ่งไดอธิบายพรอมทั้งแบงแยกประเภทของผลิตภัณฑผาอนามัยออกเปนประเภท
ตางๆ ดังที่มีอยูในตลาดปจจุบัน และไดอธิบายสวนประกอบของผลิตภัณฑผาอนามัยโดยทั่วไป ทายสุด
จะเปนการอธิบายถึงกระบวนการผลิตผลิตภัณฑผาอนามัยอยางคราวๆ สําหรับกระบวนการผลิตที่ได
กลาวถึงนี้ ผูผลิตแตละรายอาจจะไมมีกระบวนการผลิตเหมือนกันทุกประการกับกระบวนการผลิตที่ได
กลาวไปขางตน แตกระบวนการผลิตผลิตภัณฑผาอนามัยโดยทั่วไปจะมีลักษณะคลายกัน ความแตกตาง
ที่ไมเหมือนกันนี้ขึ้นอยูกับประเภทของเครื่องจักรที่ใชในการผลิต 
 
 
 



 
บทที ่4 

การประยุกตใชเทคนิค QFD กับกรณีศึกษา 
 
 สําหรับการจัดทําการดําเนินงานวิจัยเกี่ยวกบักรณีศึกษาที่มีวัตถุประสงคในการพัฒนา
ผลิตภัณฑผาอนามัย เพื่อสรางความพึงพอใจใหกับลูกคามากขึ้นนั้น จะไดมีการใชเทคนิค QFD ดังที่ได
กลาวมาแลวในบทที่ 2 ซึ่งเปนสวนทฤษฎีของเทคนิค QFD แบบ 4 Phases ในการดําเนินงานวิจัยเพื่อ
การพัฒนาผลิตภัณฑผาอนามัยของบริษัทตวัอยาง 
 
4.1 เปาหมายของการใชเทคนิค QFD ในกรณีศึกษา 
 
 เปาหมายของการใชเทคนิค QFD ในกรณีศึกษาคือ เพื่อพฒันาผลิตภัณฑผาอนามัยที่สามารถ
สรางความพึงพอใจใหกบัลูกคามากขึ้นกวาผลิตภัณฑผาอนามัยในปจจบุนั และทําการเสนอแนวทางการ
พัฒนาถึงผูบริหารของบริษัท เพื่อเปนแนวทางในการพัฒนาผลิตภัณฑผาอนามัยในอนาคต 
 ในปจจุบัน สวนแบงทางการตลาดสําหรับผลิตภัณฑผาอนามัยของบริษัท มีแนวโนมทีล่ดลง 
(ดังที่ไดกลาวมาแลวในบทที ่1) ซึ่งทําใหเกิดคําถามขึ้นมาวา “ผลิตภัณฑของบริษัทไมสามารถสรางความ
พึงพอใจใหกบัลูกคาหรือ และอะไรหรือสวนประกอบไหนในผลิตภัณฑที่ไมสามารถสรางความพึงพอใจ
ใหกับลูกคาดังกลาว”  

การเลือกผลิตภัณฑคูแขงเพื่อท่ีจะทําการเปรียบเทียบในการทําเทคนิค QFD นั้น ไดทําการเลือก
ผลิตภัณฑคูแขงที่มีสวนแบงทางการตลาดมากที่สุด 2 รายและอยูในระดับราคาประเภทเดียวกันคือ 
Economy Price ซึ่งจากราคา ณ วันที่ไดมีการซื้อ (วันที่ 7 มถิุนายน พ.ศ. 2544) เพื่อทําการเปรียบเทียบ
พรอมแบบสํารวจ คือ ผลิตภัณฑบริษัทราคา 31 บาทตอ 20 ชิ้น ผลิตภัณฑคูแขง A ราคา 33 บาทตอ 20 
ชิ้น และผลิตภัณฑคูแขง B ราคา 35 บาทตอ 20 ชิ้น สําหรับตลาดของผลิตภัณฑทั้ง 3 รายนี้จัดอยูใน
ตลาดระดับเดียวกันคือ ตลาดระดับลาง กลุมลูกคาเปนกลุมที่มีรายไดนอย 

ดังนั้นจากการประชมุโดยมีรายงานการประชมุ ดังแสดงไวในภาคผนวก ก. ทางทีมพัฒนา
ผลิตภัณฑของบริษัทจึงทําการกําหนดรายการความตองการของลูกคาที่ลูกคาตองการจากผลิตภัณฑ ดัง
มีรายละเอียดดังตารางที่ 4.1 
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ตารางที ่4.1 สรุปรายละเอียดของความตองการของลูกคาตอผลิตภัณฑผาอนามัย 

สวนประกอบ รายการความตองการของลกูคาตอ
ผลิตภัณฑผาอนามัย 

รายละเอียดความตองการของลูกคาตอ
ผลิตภัณฑผาอนามัย 

1.การซึมซับของแผนผาอนามัยที่เร็ว ความสามารถในการดูดซับของเหลวของ
แผนผาอนามัยที่รวดเร็ว 

2.การซึมซับของแผนผาอนามัยที่ได
ปริมาณที่มาก 

ความสามารถในการกักเก็บของเหลวใหอยู
ภายในแผนผาอนามัยดวยปริมาณที่มาก
และเพียงพอตอความตองการของลูกคา 

3.การคงรูปของแผนผาอนามัยขณะสวม
ใส 

ความสามารถในการคงรูป คงตัวของแผน
ผาอนามัยในขณะใชงาน ในสภาวะที่ลูกคา
มีการเคลื่อนที่ปกติ 

Pu
lp 

4.ความแหงของแผนผาอนามัยขณะสวม
ใส  

ความสามารถในการดูดซับและกักเก็บ
ของเหลวใหอยูภายในแผนผาอนามัย โดยที่
ลูกคาไมไดรูสึกถึงความเปยกชืน้บนแผน
ผาอนามัย 

5.ความนุมของแผนซึมซบั ความรูสึกของลูกคาตอแผนซึมซบัเมื่อ
สัมผัสกับผิวหนังขณะใชงาน 

No
nw

ove
n 

6.การคงสภาพของแผนซึมซบัหลังจาก
การใชงาน 

หลังจากการใชงาน ลูกคาพบวาแผนซึมซับ
มีการแตก ขาด และเปอยหรือไม 

Po
ly 

Ou
ter

 
Co

ve
r 7.ความสบายของแผนผาอนามัยโดยรวม ลูกคารูสึกถึงความสบายและไมรูสึกวาได

สวมใสแผนผาอนามัย 

8.การยึดติดกับกางเกงชั้นใน ความสามารถของแผนผาอนามัยในการยึด
ติดกับกางเกงชั้นในตลอดการใชงาน 

Ga
rm

en
t A

dh
esi

ve 

9.สภาพกาว  ประสิทธิภาพของกาวหลังจากการใชงาน 
สภาพกาวที่ดีตองไมมีเศษกาวติดที่กางเกง
ชั้นในหลังจากการใชงาน 

Co
nst

ruc
tion

 
Ad

he
siv

e 

10.ความแข็งแรงของรอยยึดติด  ประสิทธิภาพของกาวบริเวณรอยยึดติด
โดยรอบของแผนผาอนามัย สภาพกาวที่ดี
ตองไมมีการฉกีขาดบริเวณรอยยึดติด
ในขณะใชงาน 
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ตารางที ่4.1 (ตอ) สรุปรายละเอียดของความตองการของลกูคาตอผลิตภัณฑผาอนามัย 
สวนประกอบ รายการความตองการของลกูคาตอ

ผลิตภัณฑผาอนามัย 
รายละเอียดความตองการของลูกคาตอ

ผลิตภัณฑผาอนามัย 
11.ความหนาของแผนผาอนามัย ความรูสึกของลูกคาตอแผนผาอนามัยโดย

ที่ลูกคารูสึกถึงความเทอะทะและไมสบาย
ขณะสวมใส 

12.การไมมีการซึมเปอนออกจากแผน
ผาอนามัยดานขางขณะสวมใส 

หลังจากการใชงานตองไมพบวามีของเหลว
ซึมเปอนออกนอกแผนผาอนามัยดานขาง
และเปอนกางเกงชั้นใน 

ขน
าด

, รูป
ราง

ขอ
งแผ

นผ
าอ
นา
มัย

 

13.การไมมีการซึมเปอนออกจากแผน
ผาอนามัยดานหนา ดานหลังขณะสวมใส 

หลังจากการใชงานตองไมพบวามีของเหลว
ซึมเปอนออกนอกแผนผาอนามัยดานหนา 
ดานหลังและเปอนกางเกงชั้นใน 

Em
bo

ss 
Pa

tte
rn 14.ประสิทธิภาพของรอยย้ําเกีย่วกับการ

ปกปองของเหลว 
ความสามารถในการดูดซับและกักเก็บ
ของเหลวบริเวณรอยย้ําบนแผน 

 
4.2 การสรุปผลขอมูลจากแบบสํารวจ 
 
4.2.1 การหาคาเฉลี่ยขอมูลของแบบสํารวจ 
 แบบสํารวจที่ไดจัดทําขึ้นมีลักษณะเปนการเลือกใหลําดับคะแนน (Ratings) จากขอมลูที่ไดรับ 
(Data) สามารถทําการหาคาที่จะนํามาใชเปนตัวแทนของขอมูลทั้งหมด โดยในที่นี้จะใชคาเฉลี่ยของ
ขอมูล (Average) ในการสรุปคาเฉลี่ยของกลุมขอมูลเชิงจิตพิสัย (Group Judgment) ที่ไดรับการตอบ
กลับมาจากผูตอบแบบสํารวจ วิธีที่ใหคาเฉลี่ยที่นาเชื่อถือ คือการใชคาเฉลี่ยเรขาคณิต (Geometric 
Mean) โดยกําหนดให 
                                               N 

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

 
 N = คาขอมูลที่ไดรับจากแบบสอบถาม 

 1,2,….N = จํานวนขอมูล 
 
4.2.2 แบบสํารวจ 
 ตัวอยางของแบบสํารวจทั้งหมดไดรวบรวมไวในภาคผนวก ข. โดยที่แบบสํารวจที่ใชแบงออกเปน 
2 สวน คือ 
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 สวนที่ 1 เปนแบบสํารวจที่ถูกจัดทําขึ้นและสงไปยังลูกคาเพศหญิงพรอมกับผลิตภัณฑตัวอยาง 
ลักษณะของผลิตภัณฑตัวอยางที่ใชในการวจิัยแสดงในภาคผนวก จ. และดําเนินการจัดเก็บแบบสํารวจ
หลังจากไดมีการใชผลิตภัณฑตัวอยางและลูกคาไดกรอกแบบสํารวจเรียบรอยแลว จุดประสงคของแบบ
สํารวจนี้คือ เพื่อทําการเก็บขอมูลเชิงจิตพสัิยของลูกคาผลิตภัณฑผาอนามัย ซึ่งแบบสํารวจในสวนนี้
ประกอบดวย 

- แบบสํารวจความพงึพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑผาอนามยัแบบที ่ 1 ใชในการจดัเก็บ
ขอมูลระดับคะแนนความพึงพอใจของเพศหญิงที่มีตอผลิตภัณฑผาอนามยัในมุมมองของ
ลูกคาแตละคน 

- แบบสํารวจความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑผาอนามยัแบบที ่ 2 ใชในการจดัเก็บ
ขอมูลเพื่อพจิารณาถึงระดับความสําคัญของปจจัยตางๆ ซึ่งมีผลกระทบตอความพึงพอใจ
ในการเลือกใชผลิตภัณฑผาอนามัย โดยพิจารณาเปนระดับคะแนนความสําคัญ 
(Importance Point) ในแตละปจจัยที่พิจารณา 

สวนที่ 2  เปนแบบสํารวจที่ถูกจัดทําขึ้น เพื่อทําการเก็บขอมูลเชิงจิตพิสัยของทีมผูผลิต รวมถึง
ทีมพัฒนาของบริษัท โดยการใชแบบสํารวจแบบที ่3 เพื่อใชในการจัดเก็บขอมูลความสําคัญของ
องคประกอบและปจจัยแตละขอของความสําคัญของขอกําหนดเชิงเทคนิค โดยพิจารณาจาก
ประสบการณและขอมูลของทมีผูผลิต รวมถึงทีมพัฒนาของบริษัท และพิจารณาใหเปนระดับ
คะแนนความสําคัญในแตละปจจัยที่พจิารณารวมทั้งยังใชเก็บขอมูลเกี่ยวกับความสามารถของ
หนวยงาน/องคกร/เครื่องจักรในการที่จะตอบสนองตอความพึงพอใจของลกูคาตอผลิตภัณฑ
ผาอนามัย 
 

4.2.3 ผลสรุปของขอมูลที่ไดจากแบบสํารวจ 
 จากแบบสํารวจแบบที่ 1, 2 ไดทําการสงใหกับลูกคาพรอมผลิตภัณฑผาอนามัยตัวอยาง ทั้ง 3 
ประเภท พบวาผูสงแบบสํารวจกลับมารวมทั้งหมดดังแสดงในตารางที่ 4.2 รวมจาํนวนแบบสํารวจ
ทั้งหมด 154 แบบสํารวจ  
 ดําเนินการหาคะแนนเฉลี่ยทางเรขาคณิตของขอมูลที่ไดจากการสํารวจจากแบบสํารวจที่ 1, 2 
ผลสรุปของคะแนนไดแสดงไวในตารางที่ ค.1 และ ค.2 ในภาคผนวก ค. ตามลําดับ 
 ผลสรุปคะแนนความสามารถของหนวยงาน/องคกร/เครื่องจักร  ในการที่จะตอบสนองตอความ
พึงพอใจในการเลือกใชผลิตภัณฑผาอนามัย โดยมุงเนนไปท่ีความสําคญัขององคประกอบและปจจัยแต
ละขอของความสําคัญของขอกําหนดเชิงเทคนิค (Degree Of Organization Difficulty) จากแบบสํารวจ
ที่ 3 โดยไดรับขอมูลจากทีมผูผลิต รวมถึงทีมพัฒนาของบริษัท รวมทั้งส้ิน 30 ทาน และไดดําเนินการหา
คะแนนเฉลี่ยทางเรขาคณิตของขอมูล ผลสรุปของคะแนนไดแสดงไวในตารางที่ ค.3 ในภาคผนวก ค. 
ตามลําดับ 
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ตารางที ่4.2 สรุปจํานวนการสงแบบสอบถามถึงลูกคา 

รายละเอียด จํานวนแบบสอบถาม 
ผลิตภัณฑบริษัท 52 
ผลิตภัณฑคูแขง A 50 
ผลิตภัณฑคูแขง B 50 
รวมแบบสอบถามทั้งหมด 154 
 
4.3 การใชเทคนิค QFD แบบ 4 Phases ในการดําเนนิการวิจัย 
 
4.3.1 Product Planning Matrix : Matrix I 
 

4.3.1.1 ข้ันตอนการสรางแผนผัง QFD เมตริกที ่1 ในการดําเนินการวจิัย 
 ในขั้นตอนนี้จะทําการแปลงความตองการของลูกคา (Customers’ Requirements) ที่ไดจาก
การทําการวิจัยทางการตลาดใหอยูในรูปของความตองการทางเทคนิค (Technical Requirements) เพื่อ
ใชในการออกแบบขอกําหนดตางๆที่มีผลตอการปรับปรุงและพัฒนาผลิตภัณฑผาอนามัยใหเกิดความพึง
พอใจกับลูกคามากขึ้น โดยสามารถสรุปขั้นตอนการสราง QFD เมตริกที่ 1 ไดดงันี้ 

1. ความตองการของลูกคา (Customer Requirements)  ไดมาจากการทําการวิจัยทาง
การตลาดวาลูกคาคาดหวังอะไรจากผลิตภัณฑผาอนามัย โดยมีรายละเอยีดดังตารางที่ 4.1 

2. การวิเคราะหคูแขง (Competitive Evaluation) ประกอบดวยคะแนนที่แสดงถึงระดับ
ความพึงพอใจของผลิตภัณฑในปจจุบันของบริษัท (Current Satisfaction Performance) และระดับ
คะแนนของบริษัทคูแขง (Competitive Satisfaction Performance) โดยลูกคาไดทําการประเมินจาก
ผลิตภัณฑตัวอยางพรอมกบัแบบสํารวจที่ 1 ในภาคผนวก ข. ทางทีมงานพัฒนาไดใชเกณฑระดับคะแนน
ความสําคัญเปาหมายของผลติภัณฑที่ตองพัฒนา (Goals) จากระดบัคะแนนของคูแขงที่ไดรับระดับ
คะแนนที่สรางความพึงพอใจใหกับลูกคามากที่สุดเปนตัวเปรียบเทียบในการพัฒนา โดยถือวาระดับ
คะแนนนั้นเปนคะแนนที่จะสามารถสรางความพึงพอใจใหกบัลูกคาและผลิตภัณฑที่พัฒนาจะสามารถ
แขงขันกับคูแขงได ผลสรุปของคะแนนระดับความพึงพอใจไดแสดงไวในตารางที่ 4.3  

3. ระดับความสําคัญของความตองการของลูกคาตอผลิตภัณฑผาอนามัย (Importance) 
เปนคาความสําคัญที่ลูกคาใหแกความตองการของลูกคาแตละขอวาเปนอยางไร ซึ่งขอมูลเหลานี้ไดมา
จากแบบสํารวจที่ 2 ในภาคผนวก ข. ผลสรุปของคะแนนระดับความสําคญัไดแสดงไวในตารางที่ 4.3 
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ตารางที ่4.3 สรุปคะแนนระดับความพึงพอใจท่ีมีตอความตองการลูกคาตอผลิตภัณฑ 
   ผาอนามัย คะแนนระดับความสําคัญเปาหมายของผลิตภัณฑที่ตองพัฒนา 
   และคะแนนระดับความสําคัญของความตองการของลูกคาแตละขอ 

ระดับความพงึพอใจที่ลูกคามีตอ
ผลิตภัณฑผาอนามัย 

รายการความตองการของลกูคาตอ
ผลิตภัณฑผาอนามัย 

ผลิตภัณฑ
บริษัท 

ผลิต
ภัณฑ 
คูแขง 

A 

ผลิตภัณฑ 
คูแขง B 

ระดับ
ความสําคัญ
เปาหมาย

ของ
ผลิตภัณฑ 
ที่ตองพัฒนา 

คะแนน
ระดับ
ความสํา
คัญ 

1.การซึมซับของแผนผาอนามัยที่เร็ว 3.2 3.4 3.3 3.4 7.6 
2.การซึมซับของแผนผาอนามัยที่ได
ปริมาณที่มาก 

3.4 3.2 3.3 3.3 7.0 

3.การคงรูปของแผนผาอนามัยขณะสวม
ใส 

2.5 2.5 2.7 2.7 7.8 

4.ความแหงของแผนผาอนามัยขณะ
สวมใส 

2.5 2.8 2.7 2.8 8.3 

5.ความนุมของแผนซึมซบั 3.3 3.3 3.3 3.3 7.5 
6.การคงสภาพของแผนซึมซบัหลังจาก
การใชงาน 

2.9 2.8 2.9 2.9 8.1 

7.ความสบายของแผนผาอนามัย
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.ความหนาของแผนผาอนามัย 2.5 2.9 3.6 3.6 8.1 
12.การไมมีการซึมเปอนออกจากแผน
ผาอนามัยดานขางขณะสวมใส 

2.4 2.4 2.7 2.7 7.6 

13.การไมมีการซึมเปอนออกจากแผน
ผาอนามัยดานหนา ดานหลังขณะสวม
ใส 

2.8 2.9 2.9 2.9 8.0 

14.ประสิทธิภาพของรอยย้ําเกีย่วกับการ
ปกปองของเหลว 

3.1 3.0 3.3 3.3 6.6 
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4. ความตองการเชิงเทคนิค (Technical Requirements) เปนขอมูลเชิงเทคนิคที่จะ
ตอบสนองตอความตองการของลูกคา โดยไดมาจากทมีผูผลิตและทีมพัฒนาของบริษัท ไดทําการสรุป
ความตองการเชิงเทคนิครวมถึงรายละเอียดของความตองการเชิงเทคนิคไวในตารางที่ 4.4 

ตารางที ่4.4 สรุปรายละเอียดของความตองการเชิงเทคนิคของผลิตภัณฑผาอนามัย 
รายการความตองการเชิงเทคนิคของ 

ผลิตภัณฑผาอนามัย 
รายละเอียดความตองการเชิงเทคนคิของ

ผลิตภัณฑผาอนามัย 
1.Pad Width ขนาดความกวางของแผนผาอนามัย โดยมหีนวยการ

วัดเปนมิลลิเมตร 
2.Pad Length ขนาดความยาวของแผนผาอนามัย โดยมหีนวยการ

วัดเปนมิลลิเมตร 
3.Fluff Width ขนาดความกวางของแผนสําลีดานในแผนผาอนามัย 

โดยมีหนวยการวัดเปนมิลลิเมตร 
4.Fluff Length ขนาดความยาวของแผนสําลีดานในแผนผาอนามัย 

โดยมีหนวยการวัดเปนมิลลิเมตร 
5.Thickness ขนาดความหนาของแผนผาอนามัย  โดยมหีนวยการ

วัดเปนมิลลิเมตร 
6.Absorbency Rate ความสามารถในการดูดซับของเหลวของแผน

ผาอนามัย โดยมีหนวยการวัดเปนวินาที 
7.Total Absorbent Capacity ความสามารถในการกักเก็บของเหลวใหอยูภายใน

แผนผาอนามัย โดยมีหนวยการวัดเปนมิลลิลิตร 
8.Rewetting ความสามารถในการปองกันของเหลวภายในแผน

ผาอนามัยใหมคีวามแหง ไมเปยกชื้น โดยมีหนวยการ
วัดเปนกรัม 

9.%Fiberizer ความสามารถของเครื่องจักรในการตัดและบด Pulp 
อยางละเอียดและคุณสมบัติเสนใยของวัตถุดิบ Pulp  
โดยมีหนวยการวัดเปน%ของเยื่อท่ีละเอียดในแผน
ผาอนามัย 

10.Garment Adhesive Area พื้นที่ของกาว Garment ที่ใชในการยึดติดกับกางเกง
ชั้นในโดยมีหนวยการวัดเปนตารางเมตร 

11.Peel Adhesion Strength ความแข็งแรงในการยึดติดของแผนผาอนามัยกับ
กางเกงชั้นใน โดยมีหนวยการวัดเปนกรัม 

12.Pad Residue คุณสมบัติของกาว Garment บนแผนผาอนามัย
หลังจากการใชงาน โดยมีหนวยการวัดเปนกรัม 
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ตารางที ่4.4 (ตอ) สรุปรายละเอียดของความตองการเชิงเทคนิคของผลิตภัณฑผาอนามยั 
รายการความตองการเชิงเทคนิคของ 

ผลิตภัณฑผาอนามัย 
รายละเอียดความตองการเชิงเทคนคิของ

ผลิตภัณฑผาอนามัย 
13.SAM Weight น้ําหนักของสารดูดซับในแผนผาอนามัย โดยมีหนวย

การวัดเปนกรัม 
14.Fluff Weight น้ําหนักของสําลีดานในแผนผาอนามัย โดยมีหนวย

การวัดเปนกรัม 
15.End Seal Strength ความแข็งแรงในการยึดติดของรอยยึดติดดานบนและ

ลางของแผนผาอนามัย โดยมีหนวยการวัดเปนกรัม 
16.Side Seal Strength ความแข็งแรงในการยึดติดของรอยยึดติดดานขางของ

แผนผาอนามัย โดยมีหนวยการวัดเปนกรัม 
17.End Seal Width ความกวางของรอยยึดติดดานบนและลางของแผน

ผาอนามัย โดยมีหนวยการวัดเปนมิลลิลิตร 
18.Side Seal Width ความกวางของรอยยึดติดดานขางของแผนผาอนามัย 

โดยมีหนวยการวัดเปนมิลลิลิตร 
19.Channel Length ความยาวของรอยย้ําบนแผนผาอนามัย โดยมีหนวย

การวัดเปนมิลลิลิตร 
20.Channel Width ความกวางของรอยย้ําบนแผนผาอนามัย โดยมีหนวย

การวัดเปนมิลลิลิตร 
  

5. เปาหมายของความตองการเชิงเทคนิค (Operational Goals Of Technical 
Requirements) คือ การกําหนดเปาหมายของความตองการเชิงเทคนิคแตละขอวามีเปาหมายเปน
อยางไร ซึ่งเปาหมายทั้งหมดไดสรุปในตารางที่ 4.5  

6. ระดับความยากในการพัฒนาความตองการเชิงเทคนิค (Degree Of Organization 
Difficulty) เปนดัชนีที่ใชเปนตัวบงชีว้าในการพฒันาตามความตองการเชิงเทคนิคในแตละขอมรีะดับ
ความยากมากนอยเพียงไรโดยคํานึงถึงขอจํากัดตางๆของบริษัท ไมวาจะเปนขอจํากัดทางนโยบาย 
ขอจํากัดทางดานเครื่องจักรและเครื่องมือ เปนตน ซึ่งขอมูลนี้ไดมาจากแบบสํารวจแบบที ่3  ในภาคผนวก 
ข.  และผลสรุประดับความยากในการพัฒนาความตองการเชิงเทคนิค ไดสรุปในตารางที่ 4.5 

7. ทิศทางสําหรับการพัฒนาเพื่อเปาหมาย (Movement Of Target) คือ การกําหนด
ทิศทางในการเคลื่อนไหวของตัวเปาหมายวาจะมีเปนไปในลักษณะใดใน 3 ลักษณะดังตอไปน้ี 

- แนวโนมคาเปาหมายปรับลดลง ใชสัญลักษณ ↓ หมายถึง หากสามารถลดคาเปาหมายที่ตั้ง
ไวไดก็ยิ่งดี  
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-  แนวโนมคาเปาหมายคงที่ ใชสัญลักษณ  O หมายถึง เปาหมายที่ตั้งไวดีอยูแลว หากสามารถ
ทําไดตามเปาหมายนี้ก็สามารถที่จะตอบสนองตอความตองการตอผูใชงานไดในเกณฑเหมาะสมและ
เพียงพอ 

- แนวโนมคาเปาหมายปรับเพิ่มขึ้น ใชสัญลักษณ  ↑ หมายถึง หากสามารถเพิ่มคา   
เปาหมายที่ตั้งไดก็ยิ่งดี  

 
ความสําคัญของการกําหนดทิศทางในการพัฒนาเปาหมาย เปนการบงชี้วาในอนาคตหาก

สามารถปรับเปลี่ยนไปในทิศทางใดที่จะทําใหผลืตภัณฑผาอนามัยมีการพฒันาในทางที่ดีขึ้นได ควรจะ
ดําเนินการตอไป และผลสรุปของทิศทางสําหรับการพัฒนาเพื่อเปาหมายแสดงในตารางที่ 4.5 

 
ตารางที ่4.5 สรุปความตองการเชิงเทคนิคที่สามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคา 

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 
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ตารางที ่4.5(ตอ) สรุปความตองการเชิงเทคนิคที่สามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคา 

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. ความสัมพันธระหวางความตองการของลูกคากับความตองการเชิงเทคนิค 
(Relationships Between Customer Requirements And Technical Requirements) เปนการระดม
สมองความคิดเห็นจากทีมผูผลิตและทีมพัฒนาของบริษัทถงึความสัมพันธระหวางความตองการของ
ลูกคากับความตองการเชิงเทคนิค โดยตั้งคําถามวา “ถาเราทําการควบคุมความตองการเชิงเทคนิค
ดังกลาว จะสามารถชวยเพิม่ประสิทธิภาพของความตองการของลูกคาดังกลาวไดหรือไม และถาควบคุม
ไดจะสามารถควบคุมไดมากนอยเพียงใด” คะแนนความสัมพันธและผลสรุปของความสัมพันธระหวาง
ความตองการของลูกคากับความตองการเชิงเทคนิค แสดงไวในตารางที่ 4.6 ระดับความสัมพันธที่ใชจะ
ใชเปนตัวเลข โดยมีความหมายดังนี้ 

- Strong Relationship หรือหมายเลข  9 หมายถึงมีความสมัพันธมาก  
- Moderate Relationship หรือหมายเลข  3 หมายถึงมีความสัมพันธปานกลาง 
- Weak Relationship หรือหมายเลข  1 หมายถึงมีความสัมพันธนอย 
- No Relationship หรือชองวางที่ไมไดมีการใสหมายเลข หมายถึงไมมีความสัมพันธซึ่งกัน

และกันเลย 
ซึ่งจากตารางที ่ 4.6 จะเห็นวาความตองการของลูกคาบางรายการไมมีความสัมพันธกับความ

ตองการเชงิเทคนิค ไดแก ความนุมของแผนซึมซับ และการคงสภาพของแผนซึมซับหลังการใชงาน 
เนื่องมาจากความตองการของลูกคาทั้ง 2 รายการเปนรายการที่เกี่ยวของกับคุณสมบัติของวัตถุดิบเปน
สวนใหญก็คือ Nonwoven ซึ่งจะเปนการพัฒนาในสวนของเมตริกที่ 3 ตอไป 
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ตารางที ่4.6 สรุปความสัมพันธระหวางความตองการของลูกคากับความตองการเชิงเทคนิค 
 

 
9. ความสัมพันธรวมกันของความตองการเชิงเทคนิค (Co-Relationship Of Technical 

Requirements) เปนการพิจารณาถึงความสัมพันธของความตองการทางเทคนิค แตละตัววามี
ความสัมพันธกันอยางไร อยูสวนบนสุดของ QFD เมตริกของระบบ (System Matrix) ซึ่งประกอบดวย 2 
สวน คือ สวนที่แสดงความสัมพันธทาง “ + ” หรือเสริมกัน และสวนที่แสดงความสัมพันธทาง “ - ”หรือ
ขัดแยงกัน โดยมีจุดที่ตองพิจารณาอยางระมัดระวัง คือ ในสวนของความตองการเชิงเทคนิคที่มี
ความสัมพันธทางขัดแยงตอกัน ซึ่งทีมผูผลิตและทีมพัฒนาของบริษัทจะตองนําขอมูลความสัมพันธ
เหลานี้มาพิจารณาประกอบเพื่อชวยใหการปรับปรุงใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ ผลสรุปของ
ความสัมพันธรวมกันของความตองการเชิงเทคนิค แสดงไวในตารางที่ 4.7 โดยใชสัญลักษณแสดงระดับ
ความสัมพันธคือ 

- O หรือ Strong แสดงวาขอกําหนดทั้งสองมีความสัมพันธกันมาก 
- X หรือ Weak แสดงวาขอกําหนดทั้งสองมีความสัมพันธกันนอย 

 

การซึมซับของแผนผาอนามัยท่ีเร็ว 1 7.6 3 9 1 1 1 9 9

การซึมซับของแผนผาอนามัยท่ีไดปริมาณท่ีมาก 2 7.0 1 1 9 3 3 9 9

การคงรูปของแผนผาอนามัยขณะสวมใส 3 7.8 3 1 3 1 9 3 1

ความแหงของแผนผาอนามัยขณะสวมใส 4 8.3 9 9 3

ความนุมของแผนซึมซับ 5 7.5

การคงสภาพของแผนซึมซับหลงัจากการใชงาน 6 8.1
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ตารางที ่4.7 สรุปความสัมพันธรวมกันของความตองการเชงิเทคนิค 
 

 
10. การเปรียบเทียบขอมูลความตองการเชิงเทคนิคของบริษัทและบริษัทคูแขง 

(Competitive Technical Assessment)  เปนการเปรียบเทียบดวยการทดสอบ (Testing) เพื่อวัดผลของ
ขอมูลทางเทคนิคแตละขอของบริษัทและบริษัทคูแขง ดังแสดงในตารางที่ 4.8 โดยรายละเอียดของขอมลู
การทดสอบอยางละเอียดไดแสดงไวในภาคผนวก ง.  
 

ตารางที ่4.8 สรุปการเปรียบเทียบขอมูลความตองการเชิงเทคนิคของบริษัทและบริษัทคูแขง 
 

 
11. คาระดับน้ําหนัก (Column Weights) เปนการหาคาความสําคัญของความตองการเชิง

เทคนิคแตละตัว จากผลรวมของ ผลคูณระหวางความสัมพันธระหวางความตองการของลูกคากับความ
ตองการเชิงเทคนิค (Relationships Between Customer Requirements And Technical 
Requirements) กับระดับความสําคัญของความตองการของลูกคา (Importance) 
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12.  ลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบ (Technical Importance Relative Weight) เปน
การหาสัดสวนลําดับความสําคัญของความตองการเชิงเทคนิคในแตละขอกําหนดเทียบกับความตองการ
เชิงเทคนิคทั้งหมด ใหอยูในรูปของเปอรเซ็นต 

13. คาอัตราสวนการปรับปรุง (Improvement Ratio) เปนเปาหมายในการปรับปรุง
ผลิตภัณฑเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา เปนอัตราสวนที่ไดจากการเอาระดับความสําคัญ
เปาหมายของผลิตภัณฑที่ตองพัฒนา หารดวยระดับความพึงพอใจที่ลูกคามีตอผลิตภัณฑผาอนามัยของ
บริษัท 
 

4.3.1.2 แผนผงั QFD เมตริก ที ่1 ที่ไดรับ 
 จากขั้นตอนการสรางแผนผัง QFD เมตริกที่ 1 ที่ไดกลาวมาแลวในหัวขอ 4.3.1.1 ดังนั้นแผนผัง 
QFD เมตริกที่ไดรับจะแสดงในรูปที่ 4.1 
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รูปที ่4.1 สรุปแผนผัง QFD เมตริกที่ 1 ที่ไดรับ 
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รูปที ่4.2 กราฟ %Relative ของ QFD เมตริก ที่ 1  
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4.3.2  Product Design Matrix : Matrix II 
 
 หลังจากได QFD เมตริกที่ 1 คือ Product Planning Matrix แลว จะเขาสูการทํา QFD เมตริกที่ 
2 คือ Product Design Matrix ซึ่งเปนเมตริกที่ทําหนาที่แปลงความตองการเชิงเทคนิค (Technical 
Requirements) ที่ไดมาจากการทํา QFD เมตริกที่ 1 ใหอยูในรูปของขอกาํหนดหรือคุณสมบัติทางดาน
สวนประกอบ (Part Characteristic Requirements) โดยมีสวนประกอบของการวางแผนสวนประกอบ
ของเมตริกที่ 2 (Product Planning Matrix) ดังแสดงในตารางที่ 4.9 
 

ตารางที ่4.9   สวนประกอบของการวางแผนสวนประกอบของเมตริกที่ 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 ข้ันตอนการสรางแผนผัง QFD เมตริกที ่2 ในการดําเนินการวจิัย 
1. ความตองการเชิงเทคนิค (Technical Requirements) ไดมาจากสวนที่ 4 ของหัวขอที่ 

4.3.1.1  ของเมตริกที่ 1 โดยนํามาจัดลําดบัความสําคัญและใชเปน Input ในเมตริกที่ 2 ซึ่งจะทําการ
แปลงความตองการเชิงเทคนิค (Technical Requirements) ที่ไดมาจากการทํา QFD เมตริกที่ 1  ใหอยู
ในรูปของขอกาํหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Part Characteristic Requirements) ทั้งหมด 
14 หัวขอที่มีทศิทางสําหรับการพัฒนาเพื่อเปาหมาย (Movement Of Target)  ที่ตองปรับลดลงและปรับ
เพิ่มขึ้น เพื่อที่จะสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดดียิ่งขึ้น ดังแสดงในตารางที่ 4.10 สวน 
6 หัวขอที่ไมทาํการศึกษาเนื่องมาจากมีทิศทางสําหรับการพัฒนาเพื่อเปาหมายดีอยูแลว แตหลังจากการ
พัฒนาผลิตภัณฑความตองการเชิงเทคนิคทั้ง 6 หัวขอท่ีไมทําการศึกษาตองมคีวามสามารถที่ไม
เปล่ียนแปลง 

2. เปาหมายของความตองการเชิงเทคนิค (Operation Goals Of Technical 
Requirements) ไดมาจากสวนที่ 5 ของหัวขอท่ี 4.3.1.1   
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3. ระดับน้ําหนักความสําคัญของความตองการเชิงเทคนิค (Technical Importance 
Weights) ไดมาจากสวนที่ 12 คือการจัดลําดับความสําคัญโดยการเปรียบเทียบของความตองการเชงิ
เทคนิค  (Technical Importance Relative Weight) ในเมตริกที่ 1 โดยที่ทําการแปลงคาที่ไดใหอยูในรปู
ของ Scale 1-5  ตารางที่ 4.10 แสดงระดับนํ้าหนักความสําคัญของความตองการเชิงเทคนิคที่ไดรับโดย
เรียงตามลําดับความสําคัญจากมากไปหานอย 
 

ตารางที ่4.10 สรุประดับน้ําหนักความสําคัญของความตองการเชิงเทคนิค 
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. ขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Part Characteristic Requirements) 
คือ ขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ ซึ่งไดมาจากการระดมสมองของทีมงาน เปนการแปลง
ความตองการเชิงเทคนิคเขาสูตัวผลิตภัณฑ สามารถวัดคาไดและสามารถตอบสนองตอความตองการเชงิ
เทคนิค โดยความตองการเชิงเทคนิค 1 ขออาจสัมพนัธกับขอกําหนดหรือคุณสมบัติของชิ้นสวนได
มากกวา 1 ขอ  

5. ความสัมพนัธระหวางความตองการเชิงเทคนิคแตละตัวกับขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดาน
สวนประกอบ (Relations Between Technical Requirements And Part Characteristic 
Requirements) โดยใชคําถามวา “ถาเราสามารถควบคุมขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ
ได จะสงผลตอความตองการเชิงเทคนิคมาก/ปานกลาง/นอย/ไมมีผลเลย” โดยที่ระดับความสัมพันธทีใ่ช
จะใชเปนตัวเลข โดยมีความหมายดังนี้ 
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- Strong Relationship หรือหมายเลข  9 หมายถึงมีความสมัพันธมาก  
- Moderate Relationship หรือหมายเลข  3 หมายถึงมีความสัมพันธปานกลาง 
- Weak Relationship หรือหมายเลข  1 หมายถึงมีความสัมพันธนอย 
- No Relationship หรือชองวางที่ไมไดมีการใสหมายเลข หมายถึงไมมีความสัมพันธซึ่งกัน

และกันเลย 
6. ขอกําหนดคุณสมบัติของสวนประกอบแตละสวน (Part Specifications) เปนการ

กําหนดเปาหมายของขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบแตละตัววามีคุณสมบัติเปนอยางไร 
โดยเปาหมายทีต่องการแสดงในตารางที่ 4.11 
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ตารางที ่4.11 สรุปรายละเอียดของขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ 

รายการของขอกําหนดหรือ 
คุณสมบัติของสวนประกอบ 

รายละเอียดของขอกําหนดหรือ 
คุณสมบัติของสวนประกอบ 

เปาหมาย 

1.พัฒนาและปรับปรุงขนาดความกวางของมดี
ตัดแผนผาอนามัย 

ทําการเพิ่มขนาดความกวางของมีดตัดแผนผาอนามัย 
เพื่อใหสามารถตัดแผนผาอนามัยไดตรงตามเปาหมาย
ที่ตองการ 

คาเปาหมายคอื 88 mm. คาสูงสุดที่ยอมรับไดคือ 93 mm. 
และคาต่ําสุดที่ยอมรับไดคือ 83 mm. 

2.พัฒนาและปรับปรุงขนาดความยาวของมดีตัด
แผนผาอนามัย 

ทําการลดขนาดความยาวของมีดตัดแผนผาอนามัย 
เพื่อใหสามารถตัดแผนผาอนามัยไดตรงตามเปาหมาย
ที่ตองการ 

คาเปาหมายคอื 222 mm. คาสูงสุดที่ยอมรับไดคือ 224 
mm. และคาต่ําสุดที่ยอมรับไดคือ 220 mm. 

3.พัฒนาและปรับปรุงขนาดความกวางของมดี
ตัด Fluff ในแผนผาอนามัย 

ทําการเพิ่มขนาดความกวางของมีดตัด Fluff  ในแผน
ผาอนามัย เพื่อใหสามารถตัดแผนผาอนามัยไดตรง
ตามเปาหมายที่ตองการ 

คาเปาหมายคอื 72 mm. คาสูงสุดที่ยอมรับไดคือ 75 mm. 
และคาต่ําสุดที่ยอมรับไดคือ 69 mm. 

4.พัฒนาและปรับปรุงขนาดความยาวของมดีตัด 
Fluff ในแผนผาอนามัย 

ทําการลดขนาดความยาวของมีดตัด Fluff  ในแผน
ผาอนามัย เพื่อใหสามารถตัดแผนผาอนามัยไดตรง
ตามเปาหมายที่ตองการ 

คาเปาหมายคอื 195 mm. คาสูงสุดที่ยอมรับไดคือ 200 
mm. และคาต่ําสุดที่ยอมรับไดคือ 190 mm. 

5.พัฒนาและปรับปรุงขนาดความยาวของ 
Emboss Pattern 

ทําการลดขนาดความยาวของ Emboss Pattern บน
แผนผาอนามัย เพื่อตรงตามเปาหมายที่ตองการ 

คาต่ําสุดที่ยอมรับไดคือ 120 mm. และสามารถยาวสุดไม
เกินความยาวของ Fluff 
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ตารางที ่4.11 (ตอ) สรุปรายละเอียดของขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ 

รายการของขอกําหนดหรือ 
คุณสมบัติของสวนประกอบ 

รายละเอียดของขอกําหนดหรือ 
คุณสมบัติของสวนประกอบ 

เปาหมาย 

6.ปรับปรุงน้ําหนัก SAM ในแผนผาอนามัย ทําการเพิ่มน้ําหนัก SAM ในแผนผาอนามัย เพื่อเพิ่ม
ความสามารถในการดูดซับของเหลว (Absorbency 
Rate, Total Absorbent Capacity) และแผน
ผาอนามัยไมเปยกชื้น (Rewetting) 

คาเปาหมายคอื 0.10 กรัม คาสูงสุดที่ยอมรับไดคือ 0.15 
กรัม และคาต่ําสุดที่ยอมรับไดคือ 0.05 กรัม 

7.ปรับปรุงน้ําหนัก Fluff ในแผนผาอนามัย ทําการลดน้ําหนัก Fluff ในแผนผาอนามัย เพื่อลด
ความหนา (Thickness)  

คาเปาหมายคอื 5.5 กรัม คาสูงสุดที่ยอมรับไดคือ 6.5 
กรัม และคาต่ําสุดที่ยอมรับไดคือ 4.5 กรัม 

8.พัฒนาและปรับปรุงคาความแข็งแรงของกาว 
Garment Adhesive 

ทําการลดน้ําหนักกาว Garment รวมถึงพื้นที่ของกาว
บนแผนผาอนามัย เพื่อเพิ่มความพึงพอใจใหกับลูกคา 
(Peel Adhesion Strength, Garment Adhesive 
Area) 

คาเปาหมายคอื 60 กรัม คาสูงสุดที่ยอมรับไดคือ 80 กรัม 
และคาต่ําสุดที่ยอมรับไดคือ 40 กรัม 

9.พัฒนาและปรับปรุงระบบการตัด/บด Pulp ทําการพัฒนากระบวนการผลิตในสวนของระบบการ
ตัด/บด Pulp เพื่อใหสามารถตัด/บด Pulp ใหละเอียด
มากยิ่งขึ้น (%Fiberization) 

คาต่ําสุดที่ยอมรับไดคือ 91% 
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ตารางที ่4.11 (ตอ) สรุปรายละเอียดของขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ 

รายการของขอกําหนดหรือ 
คุณสมบัติของสวนประกอบ 

รายละเอียดของขอกําหนดหรือ 
คุณสมบัติของสวนประกอบ 

เปาหมาย 

10.พัฒนาและปรับปรุงวัตถุดบิ (Nonwoven) ทําการพัฒนาวตัถุดิบไดแก แผนซึมซบัซึ่งจะเปนการ
พัฒนาเพื่อเพิ่มความนุมและการคงสภาพในขณะใช
งานมากขึ้นและ Poly Outer Cover ซึ่งจะเปนการ
พัฒนาเพื่อเพิ่มความพึงพอใจใหกับลูกคามากขึ้นกวา
วัตถุดิบที่ใชอยูเดิม 

คาเปาหมายคอืสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา
มากขึ้นอยางนอย 15% เมื่อเปรียบเทียบกับผลิตภัณฑเดิม 

11.พัฒนาและปรับปรุงวัตถุดบิ (Poly Outer 
Cover) 

ทําการพัฒนาวตัถุดิบ Poly Outer Cover ซึ่งจะเปน
การพัฒนาเพื่อเพิ่มความพึงพอใจใหกับลูกคามากขึ้น
กวาวัตถุดิบที่ใชอยูเดิม 

คาเปาหมายคอืสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา
มากขึ้นอยางนอย 15% เมื่อเปรียบเทียบกับผลิตภัณฑเดิม 

12.พัฒนาและปรับปรุงขนาดการกดแผน
ผาอนามัย 

ทําการพัฒนากระบวนการผลิตในสวนของระบบการ
กดแผนผาอนามัยทั้งกระบวนการผลิต เพื่อลดขนาด
ความหนาของแผนผาอนามัย (Thickness) 

คาเปาหมายคอื 5.5 mm. คาสูงสุดที่ยอมรับไดคือ 6.5 
mm. และคาต่ําสุดที่ยอมรับไดคือ 4.5 mm. 
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7. ระดับน้ําหนัก (Column Weights) เปนการหาคาความสําคัญของความตองการเชิง
เทคนิคแตละตัว จากผลรวมของ ผลคูณระหวางความสัมพันธระหวางความตองการเชงิเทคนิคแตละตัว
กับขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Relations Between Technical Requirements 
And Part Characteristic Requirements) กับระดับน้ําหนักความสําคัญของความตองการเชิงเทคนิค 
(Technical Importance Weights)  

8.  ลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบ (Part Characteristic Requirements 
Importance Weight) เปนการหาสัดสวนลําดับความสําคัญของขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดาน
สวนประกอบ ในแตละขอกําหนดเทียบกับขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ ทั้งหมด ใหอยู
ในรูปของเปอรเซ็นต 

 
4.3.2.2 แผนผงั QFD เมตริก ที ่2 ที่ไดรับ 

 จากขั้นตอนการสรางแผนผัง QFD เมตริกที่ 2 ที่ไดกลาวมาแลวในหัวขอ 4.3.2.1 ดังนั้นแผนผัง 
QFD เมตริกที่ไดรับจะแสดงในรูปที่ 4.3 
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   รูปที ่4.3 สรุปแผนผัง QFD เมตริกที่ 2 ที่ไดรับ 

Te
ch

nic
al I

mp
ort

an
ce

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 แลว จะเขาสูการทํา QFD เมตริกที่ 3 
คือ Process Planning Matrix ซึ่งเปนเมตริกที่ทําหนาที่แปลงความสําคญัของขอกําหนดหรือคุณสมบัติ
ของสวนประกอบ  (Part Characteristic Requirements) ที่ไดมาจากการทํา QFD เมตริกที่ 2 ใหเปนการ
ควบคุมกระบวนการในแตละขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ โดยมีสวนประกอบของการ
วางแผนสวนประกอบของเมตริกที่ 3 (Process Planning Matrix) ดังแสดงในตารางที่ 4.12 
 

ตารางที ่4.12  สวนประกอบของการวางแผนสวนประกอบของเมตริกที่ 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 ข้ันตอนการสรางแผนผัง QFD เมตริกที ่3 ในการดําเนินการวจิัย 
 
1. ขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Part Characteristic Requirements) 

ไดมาจากสวนที่ 4 ของเมตริกที่ 2 โดยนํามาจัดลําดับความสําคัญและใชเปน Input ในเมตริกที่ 3  
2. ขอกําหนดคุณสมบัติของสวนประกอบแตละสวน (Part Specifications) ไดมาจาก

สวนที่ 6 ของเมตริกที่ 2 
3. ระดับน้ําหนักความสําคัญของคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Part Characteristic 

Requirements Importance Weights) ไดมาจากสวนที่ 8 คือการจัดลําดับความสําคัญโดยการ
เปรียบเทียบของคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Part Characteristic Requirements Relative 
Weight) ในเมตริกที่ 2 โดยที่ทําการแปลงคาที่ไดใหอยูในรปูของ Scale 1-5  ตารางที่ 4.13 แสดงระดับ
น้ําหนักความสําคัญของคุณสมบัติทางดานสวนประกอบที่ไดรับโดยเรียงตามลําดับความสําคัญจากมาก
ไปหานอย 
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ตารางที ่4.13 สรุประดับนํ้าหนักความสําคัญของคุณสมบตัิทางดานสวนประกอบ 
Part Characteristic Requirements Part Characteristic Requirements Importance 

Weights 
1. ปรับปรุงน้ําหนัก Fluff ในแผนผาอนามัย 5.0 
2. ปรับปรุงน้ําหนัก SAM ในแผนผาอนามัย 4.4 
3. พัฒนาและปรับปรุงขนาดความยาวของมีดตัด 
Fluff ในแผนผาอนามัย 

3.6 

4.พัฒนาและปรับปรุงขนาดการกดแผนผาอนามัย 3.5 
5. พัฒนาและปรับปรุงขนาดความกวางของมีดตัด 
Fluff ในแผนผาอนามัย 

3.3 

6. พัฒนาและปรับปรุงขนาดความยาวของมีดตัด
แผนผาอนามัย 

2.6 

7. พัฒนาและปรับปรุงขนาดความกวางของมีดตัด
แผนผาอนามัย 

2.3 

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

1.3 

11.พัฒนาและปรับปรุงขนาดความยาวของ 
Emboss Pattern 

1.3 

12.พัฒนาและปรับปรุงวัตถุดบิ (Poly Outer 
Cover) 

0.4 

 
4. คุณสมบัติของกระบวนการ (Process Characteristics) คือ กระบวนการในการผลิต

ผาอนามัยซึ่งเราสามารถแยกออกไดเปนกระบวนการเดิมที่มีอยูแลว และกระบวนการใหมที่สามารถ
นําเขามาสนับสนุนและปรับปรุงการผลิตเพื่อใหผลิตภัณฑดีขึ้น ซึ่งจะทําการแยกกระบวนการผลิตใหเปน
สวนยอยๆ โดยมีรายละเอียดของแตละกระบวนการดังที่ไดอธิบายไวในบทที่ 3  การทําการปรับปรุง
กระบวนการผลิตจะทําการวิเคราะหเปนกระบวนการยอยๆ เพื่อท่ีจะไดรายละเอียดของการปรับปรุงที่
ละเอียด การปรับปรุงจะทําการศึกษาเพียงแคผลิตภัณฑที่ใชงานเทานั้น และพัฒนาในรายละเอียดของ
วัตถุดิบที่สําคัญที่ไมสามารถปรับปรุงกระบวนการผลิตได การปรับปรุงจะทําไดตอเมื่อตองทําการ
ปรับปรุงที่ลักษณะของวัตถุดิบเทานั้น ซึ่งไดกลาวไวแลวในหวัขอท่ี 8 ในเมตริกที่ 1 ซึ่งไดแก Nonwoven, 
Poly Outer Cover โดยจะไมทาํการศึกษาถึงลักษณะการบรรจุที่ดึงดูดใจลูกคา 
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 สวนประกอบของกระบวนการยอยมีดังนี้ 
1. Disc Mill ประกอบดวย 

1.1 ระยะหางระหวางใบมีด ถาระยะหางระหวางใบมีดนอยเกินไปจะทําใหไมสามารถใส Pulp เขา
ไปไดและอาจจะทําใหเกิดการไหมของ Pulp ได แตถาระยะระหวางใบมีดมากเกินไปจะไม
สามารถทําให Pulp ละเอียดไดดีเทาที่ควร และ %Fiberization จะมีคาที่ต่ํา เครื่องมือในการตั้ง
ระยะหางนี้ จะใช Filler Gauge ในการตั้ง หนวยของระยะหางนี้จะมีหนวยเปน Inch  

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

1.3 อัตราการ Feed Pulp เพื่อท่ีจะไดน้ําหนัก Fluff ตอแผนตามที่กําหนด 
1.4 Cleaning เปนการทําความสะอาดดวยลมที ่Disc Mill 
 

2. Forming Drum ประกอบดวย 
2.1 ทําความสะอาดตะแกรง Forming Drum วิธีการทําความสะอาดจะใชลมเพื่อเปาทําความ

สะอาด ถาไมมกีารทําความสะอาดจะทําให Fluff อุดตันที่ตะแกรงเปนผลให Fluff Forming ไม
ดี และน้ําหนักของแผนผาอนามัยมีคา Standard Deviation มาก 

2.2 เช็ค Air Pressure ของ Forming Drum สําหรับกระบวนการผลิตผาอนามัยนั้น ส่ิงที่มี
ความสําคัญมากที่สุดเกี่ยวกับการ Forming ของ Fluff นั้นก็คือเร่ืองเกี่ยวกับระบบ Air Pressure 
ใน Forming Drum 

2.3 เช็คสภาพของแปรงปด Fluff  ในกระบวนการของ Forming Drum นั้น จะมีแปรงปด Fluff อยู 3 
จุดซึ่งมีหนาที่การทํางานที่แตกตางกัน  และคุณสมบัติของแปรงปด Fluff ทั้ง 3 จุดก็แตกตางกัน
ดวย แปรงปด Fluff ที่ดีตองไมแหวง และความยาวของขนแปรงตองเทากันคือ  
- ตัวที่ 1 จะเปนแปรงที่มีความละเอียดของขนแปรงไมมาก โดยมีหนาที่คือ จะปด Fluff ใน 

Forming Drum อยางหยาบครั้งแรก 
- ตัวที่ 2 จะเปนแปรงที่มีความละเอียดของขนแปรงปานกลาง โดยมีหนาที่คือ จะปด Fluff ใน 

Forming Drum ในระดับกลางๆ  
- ตัวที่ 3 จะเปนแปรงที่มีความละเอียดของขนแปรงมาก โดยมีหนาที่คือ จะปด Fluff ใน 

Forming Drum ขั้นสุดทาย และ Fluff ที่ไดตองเรียบและสม่ําเสมอ  
2.4 เช็คระยะชองวางของแปรงปด Fluff มีผลตอความความเรียบและความสม่าํเสมอของ Fluff  
2.5 เช็คสภาพของสักหลาด Seal Forming Drum มีผลตอ Air Pressure ใน Forming Drum  ถา

สักหลาดไมดี จะสงผลใหอากาศใน Forming Drum ร่ัวออกมาดานนอก ดังนั้น Fluff ที่ไดจะไม
เรียบ และน้ําหนกั Fluff ในแผนผาอนามัยจะมีคา Standard Deviation มาก 
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3. SAM Applicator ประกอบดวย 
3.1 อัตราการ Feed SAM เพื่อท่ีจะไดน้ําหนัก SAM ตอแผนตามที่กําหนด 
3.2 Cleaning เปนการทําความสะอาดที่ชุด SAM Applicator 
 

4. Debulker ประกอบดวย 
4.1 Debulker Gap เปนชองวางของ Debulker ที่มีผลตอ Thickness ของแผนผาอนามัย 
4.2 Cleaning เปนการทําความสะอาด Debulker 
 

5. Fluff Cutter ประกอบดวย 
5.1 เปล่ียนขนาดตามความยาวทีต่องการ คือ 195 mm. + 5 mm. 
5.2 เปล่ียนขนาดตามความกวางที่ตองการ คือ 72 mm. + 3 mm. 
5.3 ตรวจเช็คความคมของมีด Fluff Cutter วิธีการตรวจเช็คจะใชกระดาษทชิชูเพื่อตรวจเช็คสภาพ

การตัดของมีด Fluff Cutter  
5.4 Cleaning เปนการทําความสะอาดเศษกาวที่ Anvil  
 

6. Sealing ประกอบดวย 
6.1 เช็คความสึกหรอของผิวของชดุ Sealing วิธีการตรวจเชค็จะใชมอืในการสัมผัสที่ผิวของ ชุด 

Sealing ถาผิวของชุด Sealing สึกหรอจะทําให End Seal Strength และ Side Seal Strength 
มีคาที่ต่ํา 

6.2 ทําความสะอาดผิวของชุด Sealing เปนการทําความสะอาดเศษกาวที่ผิวของชุด Sealing 
6.3 เช็ค Sealing Gap คือระยะหางของชุด Sealing ทั้ง 2  ดาน ถาระยะหางทั้ง 2 ดานไมเทากันจะ

มีตอ Side Seal Strength 
6.4 Hydraulic Pressure เปนแรงดันในการกดของชุด Sealing 
 

7. Channel Pattern Emboss ประกอบดวย 
7.1 เปล่ียนขนาดตามความยาวทีต่องการ โดยที่ความยาวอยางต่ําที่ตองการคือ 120 mm.  
7.2 ตรวจเช็คอุณหภูม ิ Channel Pattern Emboss เปนอุณหภูมิที่มีผลในการกดของ Channel 

Pattern Emboss บนแผนผาอนามัย 
7.3 ตรวจเช็ค Channel Pattern Emboss Gap คือระยะหางในการกดของ Channel Pattern 

Emboss ทั้ง 2  ดาน ถาระยะหางทั้ง 2 ดานไมเทากันจะผลมีตอรอย Channel บนแผน
ผาอนามัย 

 
 



73 

 

7.4 ทําความสะอาดชุด Channel Pattern Emboss เปนการทําความสะอาดเศษกาวที่ Anvil และที่ 
Channel Pattern Emboss 

7.5 Hydraulic Pressure เปนแรงดันในการกดของชุด Channel Pattern Emboss 
 

8. Construction Adhesive ประกอบดวย 
8.1 ตรวจเช็คอุณหภูมิกาว   เปนการเช็คอุณหภูมใินถังกาวสายทอกาว และหัวกาว 
8.2 เปล่ียน Filter มีผลตอปริมาณกาวที่ออกมาถาไมมีการเปลี่ยนตามเวลาที่เหมาะสม 
8.3 เช็คน้ําหนักกาวตอแผน เปนการควบคุมตนทุนและคา Seal Strength ดวยการเช็คเพื่อควบคุม

ปริมาณกาวที่ใชแตละแผนผาอนามัย 
8.4 อัตราการเติมกาวแตละครั้ง ถาปริมาณการเติมกาวไมเหมาะสมจะมีผลตออุณหภูมิของกาวใน

ถังกาว คือ ถาเติมกาวครั้งละมากๆจะทําใหอุณหภูมิในถังกาวต่ํา ทําใหกาวที่ออกมาและใชงาน
ยังไมไดอุณหภูมิที่เหมาะสม ดังนั้นคา Seal Strength จะต่ํา 

 
9. Channel Adhesive ประกอบดวย 

9.1 ตรวจเช็คอุณหภูมิกาว   เปนการเช็คอุณหภูมใินถังกาวสายทอกาว และหัวกาว  
9.2 เปล่ียน Filter มีผลตอปริมาณกาวที่ออกมาถาไมมีการเปลี่ยนตามเวลาที่เหมาะสม 
9.3 เช็คน้ําหนักกาวตอแผน เปนการควบคุมตนทุนและความคมชัดของรอย Channel บนแผน

ผาอนามัย ดวยการเช็คเพื่อควบคุมปริมาณกาวที่ใชแตละแผนผาอนามัย 
9.4 อัตราการเติมกาวแตละครั้ง ถาปริมาณการเติมกาวไมเหมาะสมจะมีผลตออุณหภูมิของกาวใน

ถังกาว คอื ถาเติมกาวครั้งละมากๆจะทําใหอุณหภูมิในถังกาวจะต่ํา ทําใหกาวที่ออกมาและใช
งานยังไมไดอุณหภูมิที่เหมาะสม  

9.5 ตรวจเช็คลักษณะการ Spray ของกาว เปนการตรวจเช็คเชิงปองกันจากกระบวนการผลิต เพื่อ
ปองกันไมใหสงผลเสียไปที่ผลิตภัณฑ 

 
10. Poly Outer Cover Unwind ประกอบดวย 

10.1 เช็คความตึงของ Poly Outer Cover เปนการหาความแตกตางของความเร็วที่ผิวของมวน Poly 
Outer Cover เทียบกับความเร็วที่ผิวที่ปลายทางในรูปของเปอรเซ็นต ถามีความแตกตางกัน
มากจะทําใหเกิดความยนที่ Poly Outer Cover 

10.2  Cleaning เปนการทําความสะอาดชุด Poly Outer Cover Unwind 
11 Nonwoven Unwind ประกอบดวย 
11.1 เช็คความตึงของ Nonwoven   เปนการหาความแตกตางของความเร็วที่ผิวของมวน Nonwoven 
เทียบกับความเร็วที่ผิวที่ปลายทางในรูปของเปอรเซ็นต  ถามีความแตกตางกันมากจะทําใหเกิดความยน
ที่ Nonwoven 
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11.2  Cleaning เปนการทําความสะอาดชุด Nonwoven Unwind 
 

12 Garment Tape Unwind ประกอบดวย 
12.1 เช็คความตึงของ Garment Tape เปนการหาความแตกตางของความเร็วที่ผิวของมวน 

Garment Tape เทียบกับความเร็วที่ผิวที่ปลายทางในรูปของเปอรเซ็นต  ถามีความแตกตางกัน
มากจะทําใหเกิดความยนที่ Garment Tape 

12.2  Cleaning  เปนการทําความสะอาดชุด Garment Tape 
 

13 Garment Adhesive ประกอบดวย 
13.1 ตรวจเช็คอุณหภูมิกาว   เปนการเช็คอุณหภูมิในถังกาวสายทอกาว และหัวกาว 
13.2 เปล่ียน Filter มีผลตอปริมาณกาวทีอ่อกมาถาไมมีการเปล่ียนตามเวลาที่เหมาะสม 
13.3 เช็คน้ําหนักกาวตอแผน เปนการควบคุมตนทุนและคา Peel Adhesion Strength ดวยการเช็ค

เพื่อควบคุมปริมาณกาวทีใ่ชแตละแผนผาอนามัย 
13.4 อัตราการเติมกาวแตละครั้ง ถาปริมาณการเติมกาวไมเหมาะสมจะมีผลตออุณหภมูิของกาวใน

ถังกาว คือ ถาเติมกาวครั้งละมากๆจะทําใหอุณหภูมิในถังกาวจะต่ํา ทําใหกาวที่ออกมาและใช
งานยังไมไดอุณหภูมิที่เหมาะสม ดังนั้นคา Peel Adhesion Strength จะต่ํา 

 
14 Pad Cutter ประกอบดวย 

14.1 เปล่ียนขนาดตามความยาวที่ตองการ คือ 222 mm. + 2 mm. 
14.2 เปล่ียนขนาดตามความกวางที่ตองการ คือ 88 mm. + 5 mm. 
14.3 ตรวจเช็คความคมของมดี Pad Cutter วิธีการตรวจเชค็จะใชกระดาษทิชชูเพื่อตรวจเช็คสภาพ

การตัดของมีด Pad Cutter  
14.4 Cleaning เปนการทําความสะอาดเศษกาวที่ Anvil 
 
สวนประกอบที่เกี่ยวของกับวัตถุดบิมีดังนี้ 
โดยมีเปาหมายในสวนของการพัฒนาวัตถุดบิคือ จะตองสามารถสรางความพึงพอใจใหกบัลูกคา

มากขึ้น 15% จากรูปแบบเดิม แตการพัฒนาวตัถุดิบน้ันจะตองคํานึงถึงตนทุนเขามาเกี่ยวของดวย 
 
1. Nonwoven ประกอบดวย 

1.1 Basis Weight เปนคาน้ําหนักของวัตถุดิบตอตารางเมตรมีหนวยเปน กรัมตอตารางเมตร 
โดยมีขอมูลของบริษัทเปรียบเทียบกับบริษัทคูแขง ดังนี้ 
- บริษัท   18 กรัมตอตารางเมตร 
- บริษัทคูแขง A 20 กรัมตอตารางเมตร 
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- บริษัทคูแขง B 16 กรัมตอตารางเมตร 
 

1.2 CD Strength เปนคาความแข็งแรงตามแนว Cross Direction (ตามขวาง) ของวัตถุดิบ มี
หนวยเปนกรัม โดยมีขอมูลของบริษัทเปรียบเทียบกับบริษัทคูแขง ดังนี้ 
- บริษัท  310 – 410 กรัม 
- บริษัทคูแขง A 190 – 300 กรัม 
- บริษัทคูแขง B 260 – 350 กรัม 
 

1.3 MD Strength เปนคาความแข็งแรงตามแนว Machine Direction (ตามยาว) ของวัตถุดบิ มี
หนวยเปนกรัม โดยมีขอมูลของบริษัทเปรียบเทียบกับบริษัทคูแขง ดังนี้ 
- บริษัท  1,300 – 1,600 กรัม 
- บริษัทคูแขง A 1,400 – 1,600 กรัม 
- บริษัทคูแขง B 1,300 – 1,600 กรัม 
 

จากขอมูลของวัตถุดิบประเภท Nonwoven ขางบน จะเห็นไดวา เมื่อทําการเปรียบเทียบกับเมตริกที่ 
1 จะพบวา ลูกคาพึงพอใจในความนุมของ Nonwoven ทั้ง 3 บริษัทเทาเทียมกนั ซึ่งขอมลูนี้จะสัมพันธกับ 
Basis Weight บริษัทอาจทาํการลดคา Basis Weight ลงเพื่อเปนการลดตนทุนได และปญหาที่พบจาก
เมตริกที่ 1 เกี่ยวกับวัตถุดิบประเภท Nonwoven คือ เมื่อลูกคาใชผลิตภัณฑของบริษัทคูแขง A จะพบวา
การคงสภาพของ Nonwoven ไมด ีซึ่งเปนลักษณะของการขาด, การหอตัว ซึ่งขอมูลนี้สัมพันธกับคา CD 
Strength และ MD Strength ของ Nonwoven แตเมื่อทําการวิเคราะหถึงคา MD Strength จะพบวาทั้ง 3 
บริษัทมีคาที่ใกลเคียงกัน คงเหลือเพียงแคคา CD Strength ของบริษัทคูแขง A ที่มีคานอยกวา 2 บริษัท 
ซึ่งคุณลักษณะของวัตถุดิบที่ควรจะเปนจะมีลักษณะดังนี้ 

-    Basis Weight  16 – 18 กรัมตอตารางเมตร 
-    CD Strength  310 – 410 กรัม 
- MD Strength  1,300 – 1,600 กรัม 
จะเห็นไดวาถาเราทําการพัฒนาวัตถุดิบประเภท Nonwoven ดวยการลด Basis Weight และ

วัตถุดิบยังคงมีคา CD Strength และ MD Strength เทาเดิม จะเปนการลดตนทนุของผลิตภัณฑได โดยที่
ไมสงผลลบตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 

 
2. Poly Outer Cover ประกอบดวย 

2.1 Basis Weight เปนคาน้ําหนักของวัตถุดิบตอตารางเมตรมีหนวยเปน กรัมตอตารางเมตร 
โดยมีขอมูลของบริษัทเปรียบเทียบกับบริษัทคูแขง ดังนี้ 
- บริษัท  30 กรัมตอตารางเมตร 
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- บริษัทคูแขง A ไมมีสวนประกอบของ Poly Outer Cover ดานนอก 
- บริษัทคูแขง B 30 กรัมตอตารางเมตร 
 

2.2 CD Strength เปนคาความแข็งแรงตามแนว Cross Direction (ตามขวาง) ของวัตถุดิบ มี
หนวยเปนกรัม โดยมีขอมูลของบริษัทเปรียบเทียบกับบริษัทคูแขง ดังนี้ 
- บริษัท  430 – 560 กรัม 
- บริษัทคูแขง A ไมมีสวนประกอบของ Poly Outer Cover ดานนอก 
- บริษัทคูแขง B 460 – 900 กรัม 
 

2.3 MD Strength เปนคาความแข็งแรงตามแนว Machine Direction (ตามยาว) ของวัตถุดิบ มี
หนวยเปนกรัม โดยมีขอมูลของบริษัทเปรียบเทียบกับบริษัทคูแขง ดังนี้ 
- บริษัท  950 – 1,450 กรัม 
- บริษัทคูแขง A ไมมีสวนประกอบของ Poly Outer Cover ดานนอก 
- บริษัทคูแขง B 880 – 1,150 กรัม 

 
2.4 Type เปนประเภทของ Poly Outer Cover วาจะเลือกประเภทใดเปนวัตถุดิบในการผลิต 

โดยมีขอมูลของบริษัทเปรียบเทียบกับบริษัทคูแขง ดังนี้ 
- บริษัท  Breathable Poly 
- บริษัทคูแขง A ไมมีสวนประกอบของ Poly Outer Cover ดานนอก 
- บริษัทคูแขง B Non-Breathable Poly (Plain) 

จะเห็นไดวาวัตถุดิบประเภท Poly Outer Cover ของบริษัทและบริษัทคูแขงเปนคนละชนิดกัน 
กระบวนการผลิต Poly ประเภท Breathable นั้นเปนกระบวนที่นําเอา Poly ประเภท Non-Breathable 
ไปผานกระบวนการย้ําลาย ซึ่งจะทําให Poly มีความกระดางมากขึ้น  ดังนั้น Poly ประเภท Non-
Breathable จงึมีความนุมมากกวา ซึ่งจากเมตริกที่ 1 แสดงใหเห็นวาลูกคารูสึกสบายเมื่อใชผลิตภัณฑ
ของบริษัทคูแขง B มากกวาผลิตภัณฑของบริษัท รวมถึงดานราคาแลว Non-Breathable Poly มีราคาที่
ถูกกวา Breathable Poly จึงเปนการลดตนทุนของผลิตภัณฑได โดยที่ไมสงผลลบตอคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ รวมถึง คา Basis Weight, CD Strength และ MD Strength ยังคงเดิม  
 
หมายเหต ุ: วิธีการ Test สําหรับการหาคา CD Strength และ MD Strength ของวัตถุดิบ  ประกอบดวย  

1. Cross Head Speed = 10 Inch / Min. 
2. Grip Distance = 2.0 Inch 
3. Sample Width = 1.0 Inch 
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5. ความสัมพันธระหวางขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบกบัคุณสมบัติของ
กระบวนการ (Relations Between Part Characteristic Requirements And  Process 
Characteristics) โดยใชคําถามวา “ถาเราสามารถควบคมุขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดาน
สวนประกอบได จะสงผลตอความตองการทางดานคุณสมบัติของกระบวนการมาก/ปานกลาง/นอย/ไมมี
ผลเลย” โดยที่ระดับความสมัพนัธที่ใชจะใชเปนตัวเลข โดยมีความหมายดังนี้ 

- Strong Relationship หรือหมายเลข  9 หมายถึงมีความสมัพันธมาก  
- Moderate Relationship หรือหมายเลข  3 หมายถึงมีความสัมพันธปานกลาง 
- Weak Relationship หรือหมายเลข  1 หมายถึงมีความสัมพันธนอย 
- No Relationship หรือชองวางที่ไมไดมีการใสหมายเลข หมายถึงไมมีความสัมพันธซึ่งกัน

และกันเลย 
6. ขอกําหนดทางดานกระบวนการ (Process Specifications) เปนเปาหมายในการ

พัฒนาเพื่อใหกระบวนการเปนไปตามที่ตองการ โดยไดมาจากทีมงานพฒันา โดยมีขอกําหนดทางดาน
กระบวนการในปจจุบันและขอกําหนดใหมเพื่อการพัฒนา ดังตารางที่ 4.14 

7. ระดับน้ําหนัก (Column Weights) เปนการหาคาความสําคัญของความตองการของ
ขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบแตละตัว จากผลรวมของ ผลคูณระหวางความสัมพนัธ
ระหวางความตองการขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบแตละตัวกับความตองการของ
คุณสมบัติทางดานกระบวนการ (Relations Between Part Characteristic Requirements And 
Process Characteristic Requirements) กับระดับน้ําหนักความสําคัญของความตองการขอกําหนด
หรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ (Part Characteristic Requirements Importance Weights)  

8.  ลําดับความสําคัญโดยเปรียบเทียบ (Precess Characteristic Requirements 
Importance Weight) เปนการหาสัดสวนลําดับความสําคัญของคุณสมบัติทางดานกระบวนการ ในแตละ
ขอกําหนดเทียบกับคุณสมบัติทางดานกระบวนการ ทั้งหมด ใหอยูในรูปของเปอรเซ็นต 
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ตารางที ่4.14 ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกําหนดใหม 

สวนประกอบ
ของ

กระบวนการ 

รายละเอียดสวนประกอบของ 
กระบวนการ 

ขอกําหนดทางดาน 
กระบวนการปจจุบัน 

ขอกําหนดดานกระบวนการ 
ที่ตองปรบัปรงุ 

ทิศทางการ
เคลื่อนที ่

1.ระยะหางระหวางใบมีด  2.667 mm. ทําการหา Setting เทียบกับความหนาของ Pulp 
เพื่อหาคาที่เหมาะสม ↓ 

2.ตรวจเช็คสภาพความคมของมีด Disc Mill มีการตรวจเช็คทุก 6 เดือน มีการตรวจเช็คทุก 6 เดือนและเพิ่มการทดสอบ
คา %Fiberizer ทุกเดือนเพื่อใหเห็นแนวโนมของ
การเปลี่ยนแปลง  

↑ 

3. อัตราการ Feed Pulp Setting ที่เครื่องจักรคือ1.57 rpm ทําการหา Setting เครื่องจักร เพื่อใหไดน้ําหนัก 
Fluff ตอแผน = 5.5 + 1.0 g. ↓ 

Dis
c M

ill 

4. Cleaning ทุกวันเวนวัน ทุกวันเวนวัน Ο 
1.ทําความสะอาดตะแกรง Forming Drum ทุก 1 ชั่วโมง ทุก 1 ชั่วโมง Ο 
2.เช็ค Air Pressure ของ Forming Drum ทุกกะ ทุก 4 ชั่วโมง ↑ 
3.เช็คสภาพของแปรงปด Fluff ทุก 2 เดือน ทุกเดือน ↑ 
4.เช็คระยะชองวางของแปรงปด 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 (ตอ) ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกาํหนดใหม 
สวนประกอบ

ของ
กระบวนการ 

รายละเอียดสวนประกอบของ 
กระบวนการ 

ขอกําหนดทางดาน 
กระบวนการปจจุบัน 

ขอกําหนดดานกระบวนการ 
ที่ตองปรบัปรงุ 

ทิศทางการ
เคลื่อนที ่

1. อัตราการ Feed SAM Setting ที่เครื่องจักรคือ2.5 Hz. ทําการหา Setting เครื่องจักร เพื่อใหไดน้ําหนัก 
SAM ตอแผน = 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 เพื่อใหได

Thickness = 5.5 + 1.0 mm. ↓ 

De
bu

lke
r 

2.Cleaning ทุกกะ ทุกกะ Ο 
1.เปลี่ยนขนาดตามความยาวที่ตองการ 210 mm. เปลี่ยนขนาดมีดเพื่อใหสามารถตัด Fluff ได = 

195 + 5 mm. ↓ 

2.เปลี่ยนขนาดตามความกวางที่ตองการ 68 mm. เปลี่ยนขนาดมีดเพื่อใหสามารถตัด 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 (ตอ) ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกาํหนดใหม 

สวนประกอบ
ของ

กระบวนการ 

รายละเอียดสวนประกอบของ 
กระบวนการ 

ขอกําหนดทางดาน 
กระบวนการปจจุบัน 

ขอกําหนดดานกระบวนการ 
ที่ตองปรบัปรงุ 

ทิศทางการ
เคลื่อนที ่

1.เช็คความสึกหรอของผิวของชุด Sealing ไมมีการตรวจเช็ค ตรวจเช็คทุกเดือน 
↑ 

2.ทําความสะอาดผิวของชุด Sealing ทุกวัน ทุกกะ 
↑ 

3.เช็ค Sealing Gap ทุกวัน ทุกวัน และกําหนดระยะทั้ง 2 ดานตองเทากัน ↑ 

Se
alin

g 

4.Hydraulic Pressure 50 kg/cm3 50 kg/cm3 Ο 
1.เปลี่ยนขนาดตามความยาวที่ตองการ 155 Mm. เปลี่ยนขนาดEmboss เพื่อใหสามารถกดลายบน

แผนผาอนามัยไดความยาวทีน่อยที่สุดคือ 120 
mm. และควรเปน Full Channel 

↓ 

2.ตรวจเช็คอุณหภูมิ Channel Pattern 
Emboss 

ทุกกะ ทุก 4 ชั่วโมง 
↑ 

3.ตรวจเช็คChannel Pattern Emboss Gap ทุกเปลี่ยนเกรด ทุกวัน และกําหนดระยะทั้ง 2 ดานตองเทากัน ↑ 
4.ทําความสะอาดชุด Channel Pattern 
Emboss 

ทุกวัน ทุกกะ 
↑ Ch

an
ne

l P
att

ern
 Em

bo
ss 

5.Hydraulic Pressure 50 kg/cm3 50 kg/cm3 Ο 
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ตารางที ่4.14 (ตอ) ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกาํหนดใหม 

สวนประกอบ
ของ

กระบวนการ 

รายละเอียดสวนประกอบของ 
กระบวนการ 

ขอกําหนดทางดาน 
กระบวนการปจจุบัน 

ขอกําหนดดานกระบวนการ 
ที่ตองปรบัปรงุ 

ทิศทางการ
เคลื่อนที ่

1.ตรวจเช็คอุณหภูมิกาว    ทุก 2 เดือน ทุกเดือน ↑ 
2.เปลี่ยน Filter  ทุก 2 เดือน ทุก 2 เดือน Ο 
3.เช็คน้ําหนักกาวตอแผน ทุกเปลี่ยนเกรด ทุกเปลี่ยนเกรด Ο 

Co
ns

tru
ctio

n 
Ad

he
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e 

4.อัตราการเติมกาวแตละครั้ง ทุก  4 ชั่วโมง ทุก  2 ชั่วโมง ↑ 
1.ตรวจเช็คอุณหภูมิกาว    ทุก 2 เดือน ทุกเดือน ↑ 
2.เปลี่ยน Filter  ทุก 2 เดือน ทุก 2 เดือน Ο 
3.เช็คน้ําหนักกาวตอแผน ทุกเปลี่ยนเกรด ทุกเปลี่ยนเกรด Ο 
4.อัตราการเติมกาวแตละครั้ง ทุก  4 ชั่วโมง ทุก  2 ชั่วโมง ↑ 

Ch
an

ne
l A

dh
esi

ve 

5. ตรวจเช็คลักษณะการ Spray ของกาว ไมเคยมีการตรวจเช็คที่กระบวนการ 
มีเพียงการตรวจเช็คลักษณะการ 
Spray จากผลิตภัณฑ 

ทุก 2 ชั่วโมง 
↑ 

1.เช็คความตึงของ Poly Outer Cover ไมเคยมีการตรวจเช็ค เช็คทุกเดือน โดยอัตราสวนความเร็วของตนมวน
กับปลายมวนวตัถุดิบเปนอัตราสวน 1:1 ↑ 

Po
ly O
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2.Cleaning ทุกเดือน ทุกเดือน Ο 
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ตารางที ่4.14 (ตอ) ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกาํหนดใหม 

สวนประกอบของ
กระบวนการ 

รายละเอียดสวนประกอบของ 
กระบวนการ 

ขอกําหนดทางดาน 
กระบวนการปจจุบัน 

ขอกําหนดดานกระบวนการ 
ที่ตองปรบัปรงุ 

ทิศทางการ
เคลื่อนที ่

1.เช็คความตึงของ Nonwoven ไมเคยมีการตรวจเช็ค เช็คทุกเดือน โดยอัตราสวนความเร็วของตนมวน
กับปลายมวนวตัถุดิบเปนอัตราสวน 1:1 ↑ 

No
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n 
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d 

2.Cleaning ทุกเดือน ทุกเดือน Ο 
1.เช็คความตึงของ Garment Tape ไมเคยมีการตรวจเช็ค เช็คทุกเดือน โดยอัตราสวนความเร็วของตนมวน

กับปลายมวนวตัถุดิบเปนอัตราสวน 1:1 ↑ 

Ga
rm

en
t 

Ta
pe

 
Un

win
d 

2.Cleaning ทุกเดือน ทุกเดือน Ο 
1.ตรวจเช็คอุณหภูมิกาว    ทุก 2 เดือน ทุกเดือน ↑ 
2.เปลี่ยน Filter  ทุก 2 เดือน ทุก 2 เดือน Ο 
3.เช็คน้ําหนักกาวตอแผน ทุกเปลี่ยนเกรด ทุกเปลี่ยนเกรด Ο Ga

rm
en

t 
Ad

he
siv

e 

4.อัตราการเติมกาวแตละครั้ง ทุก  4 ชั่วโมง ทุก  2 ชั่วโมง ↑ 
1.เปลี่ยนขนาดตามความยาวที่ตองการ 226 mm. เปลี่ยนขนาดมีดเพื่อใหสามารถตัดแผน

ผาอนามัยได = 222 + 2 mm. ↓ 

2.เปลี่ยนขนาดตามความกวางที่ตองการ 81 mm. เปลี่ยนขนาดมีดเพื่อใหสามารถตัดแผน
ผาอนามัยได = 88 + 5 mm. ↑ 

3.ตรวจเช็คความคมของมีด Pad Cutter ทุกเปลี่ยนมีด ตรวจเช็คจากรอยตัดแผนทุกวัน ↑ 
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4.Cleaning ทุกกะ ทุกกะ Ο 



 

 

83 
ตารางที ่4.14 (ตอ) ขอกําหนดทางดานกระบวนการในปจจุบันและขอกาํหนดใหม 

สวนประกอบ
ของ

กระบวนการ 

รายละเอียดสวนประกอบของ 
กระบวนการ 

ขอกําหนดทางดาน 
กระบวนการปจจุบัน 

ขอกําหนดดานกระบวนการ 
ที่ตองปรบัปรงุ 

ทิศทางการ
เคลื่อนที ่

1.Basis Weight 18 กรัมตอตารางเมตร 16 - 18 กรัมตอตารางเมตร ↓ 
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 กรัมตอตารางเมตร 30 กรัมตอตารางเมตร 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

 Co
ve

r 

4.Type Breathable Poly Non-Breathable Poly ↑ 
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4.3.3.2 แผนผงั QFD เมตริก ที ่3 ที่ไดรับ 

 จากขั้นตอนการสรางแผนผัง QFD เมตริกที่ 3 ที่ไดกลาวมาแลวในหัวขอ 4.3.3.1 ดังนั้นแผนผัง QFD เมตริกที่ไดรับจะแสดงในรูปที่ 4.5 

 
 

รูปที ่4.5 สรุปแผนผัง QFD เมตริกที่ 3 ที่ไดรับ
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จาก QFD ทั้ง 3 เมตริกที่ไดรับ จะทําการเสนอแนะแนวทางการปรับปรุงเพื่อการพฒันาที่เปนไป
ไดในกระบวนการตางๆ ซึ่งรายละเอียดของขั้นตอนของกระบวนการตางๆจะถูกขยายผลในการปรับปรุง
เพื่อการพัฒนาในบทถัดไป 
 
4.4 สรุปทายบท 
 เนื้อหาในบทนี้เปนการประยุกตใชเทคนิค QFD เพื่อการพัฒนาผลิตภัณฑผาอนามัย โดยมี
จุดมุงหมายคือ ผลิตภัณฑที่ไดรับหลังจากการปรับปรุงตองสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคามาก
ขึ้นกวาผลิตภัณฑผาอนามัยในปจจุบันของบริษัท  
 ขั้นตอนของการดําเนินวิจัยเริ่มตั้งแตการประชุมทมีระหวางฝายผลิต ฝายตรวจสอบคุณภาพ
และฝายการตลาดของบริษัท เพื่อนําเสนอเทคนิค QFD ใหทีมงานทราบ หลังจากนั้นฝายการตลาดจะ
รวมกันกําหนดความตองการของลูกคาตอผลิตภัณฑผาอนามัย ฝายผลิตและฝายตรวจสอบคุณภาพจะ
รวมกันกําหนดความตองการเชิงเทคนิค ซึ่งทั้ง 2 ประเด็นนี้เปนสิ่งที่สําคัญในการทํา QFD เมตริกที่ 1 คือ 
Product Planning Matrix ผลิตภัณฑที่ใชในการเปรียบเทียบนั้นเปนผลิตภัณฑที่มีสวนแบงทางการตลาด
ในปจจุบันมากที่สุด 2 ราย 
 ส่ิงที่ไดรับจาก QFD เมตริกที่ 1 คือความตองการเชิงเทคนิคของผลิตภัณฑของบริษัทจะตองมี
การพัฒนาทั้งหมด 14 รายการจากทั้งหมด 20 รายการ  
 ขั้นตอนตอไปคือ การนําส่ิงที่ไดรับจากเมตริกที่ 1 มาทํา QFD เมตริกที่ 2 คือ Product Design 
Matrix ซึ่งเมตริกนี้จะทําการแปลงความตองการเชิงเทคนิคที่ไดมาจากการทํา QFD เมตริกที่ 1 ใหอยูใน
รูปของขอกําหนดหรอืคุณสมบัติทางดานสวนประกอบ ส่ิงที่ไดรับจาก QFD เมตริกที่ 2 คือ ระดับ
ความสําคัญตามลําดับของขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบที่สําคัญเรียงจากสิ่งที่มี
ผลกระทบกับความตองการเชงิเทคนิคมากที่สุดจนถึงนอยที่สุด  
 หลังจากนั้นนําส่ิงที่ไดรับจากเมตริกที่ 2 มาทาํ QFD เมตริกที่ 3 คือ Process Planning Matrix 
ซึ่งเมตริกนี้จะทําการแปลงความสําคัญของขอกําหนดหรือคุณสมบัติทางดานสวนประกอบที่ไดรับจาก
เมตรกิที่ 2 ใหเปนการควบคุมกระบวนการในแตละขอกําหนดหรือคุณสมบัติของสวนประกอบ ซึ่งจะมุง
ไปที่การพัฒนากระบวนการผลิตเปนสําคัญ 
 ส่ิงที่ไดรับจากเมตริกที่ 3 จะเปนหัวขอท่ีสําคัญในบทที่ 5 ซึ่งเปนการปรับปรุงเพื่อการพัฒนา
เพื่อใหเกิดผลิตภัณฑผาอนามยัที่สรางความพึงพอใจใหกบัลูกคามากขึ้น 
 



 
 

บทที่ 5 
การปรับปรุงเพื่อการพัฒนา 

 
 เนื้อหาในบทนี้เกี่ยวของกับรายละเอียดของการเสนอแนะการปรับปรุงผลิตภัณฑผาอนามยั โดย
นํากระบวนการที่ไดทั้งหมดจากบทที่ 4 มาขยายผลของรายละเอียดในการดําเนินการ ซึ่งจะประกอบดวย 
ผลิตภัณฑที่ไดจากการพฒันาดวยเทคนิค QFD ผลของการเปรียบเทียบผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการ
ปรับปรุง ขอเสนอแนะ แนวทางในการปฏิบตัิงานที่ถูกตอง และสิ่งที่ตองลงทุนตอไปในอนาคตเพื่อใหการ
ปรับปรุงมปีระสิทธิภาพ เปนตน 
 
5.1 ผลิตภัณฑหลังจากการพัฒนาดวยเทคนิค QFD 
 

5.1.1 ทางเลือกของรูปแบบของผลิตภัณฑที่ไดรับจากการวิจยัดวยเทคนิค QFD 
ผลิตภัณฑที่ไดรับหลังจากการวิจัยดวยเทคนิค QFD ม ี 3 ทางเลือกที่ผูวิจัยทําการเสนอถึง

ทีมงานฝายการตลาดของบริษัท เพื่อทําการศึกษาถึงความเปนไปได เงื่อนไขและอุปสรรคในแตละ
ทางเลือกนั้น โดยทางเลือกที่ไดรับจากการทาํการวิจัยมีดังนี้ 
 รูปแบบที ่1 รูปแบบของผลิตภัณฑผาอนามยัไดแกขนาดของ Pad Length, Pad Width, Fluff 
Length, Fluff Width, Channel Length, Channel Width เปนไปตามขนาดของผลิตภัณฑเดิม เนื่องจาก
ไมตองการลงทุนในเรื่องของการซื้อ Fluff Cutter, Pad Cutter, Channel Emboss Pattern ใหม แตจะ
เปล่ียนแปลงเพียงแค Fluff Weight, SAM Weight, Thickness, Garment Adhesive Area ใหเปนไป
ตามการวิจัยที่ไดรับ ซึ่งการเปลี่ยนแปลงนี้ทําใหเกิดผลกระทบตอคุณสมบัตขิองผลิตภัณฑผาอนามัย  
 แนวความคิดเห็นจากทีมการตลาดคือ ผลิตภัณฑมีราคาถูกลงแตรูปแบบของผลิตภัณฑยังคง
เปนแบบเดิมซึ่งไมสามารถแสดงจุดขายใหมของผลิตภัณฑถึงลูกคาไดอยางชัดเจน 
 
 รูปแบบที ่ 2 รูปแบบและคุณสมบัติของผลิตภัณฑเปนไปขนาดที่ไดจากการทําการวิจัยทุก
ประการ แตยังคงใช Poly Outer Cover เปนแบบ Breathable เพราะการเริ่มตนของผลิตภัณฑเดิมสู
ตลาดครั้งแรก บริษัทไดทําการเสนอจุดขายคือ ผลิตภัณฑใชวัตถุดิบเปน Poly Breathable เพื่อชวยใน
การระบายอากาศ 
 แนวความคิดเห็นจากทีมการตลาดและทีมฝายผลิตคือ การที่ยังคงใช Poly Outer Cover เปน
แบบ Breathable นั้นทําใหตนทุนของผลิตภัณฑสูงมาก ซึ่งตนทุนของ Plain Poly ถูกกวา Poly 
Breathable ประมาณ 54%   
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 รูปแบบที ่ 3  รูปแบบและคุณสมบัติของผลิตภัณฑเปนไปขนาดที่ไดจากการทําการวิจัยทุก
ประการ 
 แนวความคิดเห็นจากทีมการตลาดและทีมฝายผลิตคือ การนําเสนอผลิตภัณฑถึงลูกคาสามารถ
แสดงจุดขายไดมาก เพราะมีการเปลี่ยนขนาดทั้งหมด และราคาก็ถูกลงกวาผลิตภัณฑเดิมตารางที่ 5.4 
คือ 26.58% ดังนั้นจึงมีความเห็นวาการที่จะเพิ่มสวนแบงทางการตลาดใหกับบริษัทสาํหรับผลิตภัณฑ
ผาอนามัยควรจะเปนผลิตภัณฑที่มีรูปแบบที่ใหม เพื่อใหลูกคาไดเห็นถึงความเปลี่ยนแปลงและคุณภาพ
ตองดีขึ้น รูปแบบท่ี 3 นี้จึงเปนรูปแบบที่เหมาะสมและดีที่สุดในการทําการวิจัยเพื่อเปรียบเทียบระดับ
ความพึงพอใจของลูกคากับผลิตภัณฑรูปแบบเดิมอีกครั้ง  

 
5.1.2 การเปรียบเทียบระดับคะแนนความพึงพอใจของผลิตภัณฑหลังจากการทําการ

ปรับปรุง 
รูปแบบที ่ 3 ที่ไดรับในหัวขอ 5.1.1 เมื่อทําการเขียนแบบของผลิตภัณฑจะมลัีกษณะดังแสดงใน

รูปที่ 5.1 และรูปที่ 5.2  
หลังจากนั้นไดนํามาทําแบบจาํลองดังรูปที่  ช.1 ในภาคผนวก ช. เพื่อทําการวิจัยตลาดเพื่อ

เปรียบเทียบกับผลิตภัณฑกอนการปรับปรุงอีกครั้งหนึ่ง ดังที่ไดกลาวไปแลววาการเปรียบเทียบจะ
สามารถเปรียบเทียบไดเพียงแครูปลักษณภายนอกเทานั้น โดยไมสามารถเปรียบเทียบที่การใชงานได 
การทําการเปรียบเทียบระหวางผลิตภัณฑคูแขงทั้ง 2 ราย ผลิตภัณฑรูปแบบเดิมและผลิตภัณฑตัวอยาง
หลังทําการปรับปรุงแลวนั้น จะใชวิธีการสัมภาษณดวยตนเองดวยแบบสํารวจที ่4 ในภาคผนวก ข. พรอม
กับผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใหลูกคาเปรียบเทียบและสามารถกรอกแบบสํารวจได การสํารวจจะทําการ
สํารวจลูกคารวมทั้งสิ้น 50 ทาน โดยผลสรุปของคะแนนที่แสดงถึงระดับความพึงพอใจของการ
เปรียบเทียบระหวาง ผลิตภัณฑบริษัทคูแขง A (Competitor A) ผลิตภัณฑบริษัทคูแขง B (Competitor 
B) ผลิตภัณฑรูปแบบเดิม (ผลิตภัณฑ C) และผลิตภัณฑตัวอยางหลังทําการปรับปรุงแลว (ผลิตภัณฑ D) 
ไดแสดงในตารางที่ 5.1 
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รูปที ่5.1 ผลิตภัณฑผาอนามยัหลังจากการปรับปรุง (ดานหนา) 

 

 
รูปที ่5.2 ผลิตภัณฑผาอนามยัหลังจากการปรับปรุง (ดานหลัง) 
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ตารางที ่5.1 คะแนนระดับความพึงพอใจของการเปรียบเทียบระหวางผลิตภัณฑคู 
ผลิตภัณฑบริษัทรูปแบบเดิมและผลิตภัณฑตัวอยางหลังทําการปรับปรุง 

คําถา
มที่ 

รายละเอียด ผลิตภัณฑตัวอยาง 
หลังทําการปรับปรุง 

ผลิตภัณฑ
คูแขง A 

ผลิตภัณฑ
คูแขง B 

ผลิตภัณฑ 
รูปแบบเดิม 

1. ความนุมของแผนซึมซบั 3.64 3.38 3.23 3.35 

2. ความหนาของแผนผาอนามยั 3.87 2.85 3.89 2.45 

3. ลักษณะของรอยย้ํา 3.81 2.91 3.50 2.96 

4. ลักษณะของแผนปกปองดาน
นอก 

3.52 3.14 3.44 3.27 

5. รูปแบบโดยรวมของ 

ผลิตภัณฑผาอนามยั 
3.60 3.27 3.49 3.07 

 
จากตารางที่ 5.1 จะเห็นวาผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการทําการปรับปรุงสามารถสรางความ

พึงพอใจใหกบัลูกคามากกวาผลิตภัณฑคูแขงทั้ง 2 รายและสามารถสรางความพึงพอใจใหกบัลูกคา
มากกวาผลิตภณัฑเดิม โดยมรีายละเอียดดังนี้ คือ  

1. ความนุมของแผนซึมซบั   
1.1 ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการทําการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับ

ลูกคามากกวาผลิตภัณฑคูแขง A 7.14% 
1.2 ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการทําการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับ

ลูกคามากกวาผลิตภัณฑคูแขง B 11.26% 
1.3 ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการทําการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับ

ลูกคามากกวาผลิตภัณฑเดิม 7.97% 
 

2. ความหนาของแผนผาอนามยั 
2.1 ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการทําการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับ

ลูกคามากกวาผลิตภัณฑคูแขง A 26.36% 
2.2 ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการทําการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับ

ลูกคานอยกวาผลิตภัณฑคูแขง B 0.51% 
2.3 ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการทําการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับ

ลูกคามากกวาผลิตภัณฑเดิม 36.69% 
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3. ลักษณะของรอยย้ํา 
3.1 ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการทําการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับ

ลูกคามากกวาผลิตภัณฑคูแขง A 23.62% 
3.2 ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการทําการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับ

ลูกคามากกวาผลิตภัณฑคูแขง B 8.14% 
3.3 ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการทําการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับ

ลูกคามากกวาผลิตภัณฑเดิม 22.31% 
 

4. ลักษณะของแผนปกปองดานนอก 
4.1 ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการทําการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับ

ลูกคามากกวาผลิตภัณฑคูแขง A 10.80% 
4.2 ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการทําการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับ

ลูกคามากกวาผลิตภัณฑคูแขง B 2.27% 
4.3 ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการทําการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับ

ลูกคามากกวาผลิตภัณฑเดิม 7.10% 

5. รูปแบบโดยรวมของผลิตภณัฑผาอนามยั 
5.1 ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการทําการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับ

ลูกคามากกวาผลิตภัณฑคูแขง A 9.17% 
5.2 ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการทําการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับ

ลูกคามากกวาผลิตภัณฑคูแขง B 3.06% 
5.3 ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการทําการปรับปรุงสามารถสรางความพึงพอใจใหกับ

ลูกคามากกวาผลิตภัณฑเดิม 14.72% 
 

จากผลิตภัณฑหลังจากการปรับปรุงที่ไดมาจากการทําการปรับปรุงดวยเทคนิค QFD จะเห็นได
วาสวนประกอบภายนอกทั้ง 5 ขอ สามารถสรางความพึงพอใจใหกบัลูกคามากขึ้นกวาผลิตภัณฑคูแขง A 
ผลิตภัณฑคูแขง B และผลิตภัณฑของบริษัทรูปแบบเดิม โดยเมื่อทําการหาคาเฉลี่ยถึงระดับความพงึ
พอใจที่มากขึ้นนี้ สามารถสรุปไดดังตารางที่ 5.2   

 
ตารางที ่5.2 สรุประดับคะแนนความพึงพอใจเฉลี่ยของผลิตภัณฑตัวอยางหลังทําการปรับปรุง

เปรียบเทียบกับผลิตภัณฑคูแขง ผลิตภัณฑบริษัทรูปแบบเดิม 
 ผลิตภัณฑคูแขง A ผลิตภัณฑคูแขง B ผลิตภัณฑบริษัทรูปแบบเดิม 

คะแนนเฉลี่ย 15.42 4.84 17.76 
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ดังที่ไดกลาวไปแลวในบทที่ 1 วาผลิตภัณฑที่ไดจากการปรับปรุงไมสามารถนําไปทําการ
วิเคราะหจากการใชงานของลกูคาได แตผูทําการวิจัยจําเปนตองทําการศึกษาผลของคุณภาพของ
ผลิตภัณฑที่ไดจากการปรบัปรุงวามีคุณภาพเปนอยางไร จึงตองทําการศึกษาคาการทดสอบจากหอง 
Lab โดยรายละเอียดที่จะทําการทดสอบเปนไปตามรายละเอียดของความตองการเชิงเทคนิคทั้งหมด 20 
รายการของความตองการเชิงเทคนิค ดังที่แสดงไวในตารางที่ 4.4 ขอมูลที่ไดจากการทดสอบทั้งหมดดัง
แสดงในตารางที่ ฉ.1 เมื่อทําการเปรียบเทยีบถึงคาเปาหมายที่ตองมีการพัฒนาหรือบางรายการหลังจาก
การพัฒนาดวยเทคนิค QFD แลวยังตองรักษาระดับคุณภาพเชนเดิมดังที่ไดแสดงในตารางที่ 4.5 โดย
สามารถสรุปขอมูลไดดังตารางที่ 5.3 

 
ตารางที ่5.3 สรุปคาการทดสอบของความตองการเชิงเทคนิคของผลิตภัณฑตัวอยาง 

ที่ไดจากการปรบัปรุงดวยเทคนิค QFD 

Technical 
Requirement 

Target Values ผลิตภัณฑตัวอยาง 
หลังทําการปรับปรุง 

ผลิตภัณฑ
คูแขง A 

ผลิตภัณ
ฑคูแขง 

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 (ตอ) สรุปคาการทดสอบของความตองการเชงิเทคนิคของผลิตภัณฑ 
ตัวอยางที่ไดจากการปรับปรุงดวยเทคนิค QFD 

Technical 
Requirement 

Target Values ผลิตภัณฑตัวอยาง 
หลังทําการปรับปรุง 

ผลิตภัณฑ
คูแขง A 

ผลิตภัณ
ฑคูแขง 

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 จะเห็นไดวาคุณสมบัติของผลิตภัณฑที่ไดจากการปรบัปรุงดวยเทคนิค QFD มี

คุณสมบัติที่ใกลเคียงกับ Target Values ที่ไดจากการวิจัยดวยเทคนิค QFD เมตริกที่ 1 ในบทที่ 4 แสดง
วาผลิตภัณฑที่ไดจากการวิจัยมีคุณสมบัติที่ดีกวาผลิตภัณฑรูปแบบเดิม 

 
5.1.3 ตาราง QFD ที่ไดรับจากผลิตภัณฑหลังจากทําการปรับปรุงดวยเทคนิค QFD 
จากขอมูลที่ไดรับจากการเปรยีบเทียบระดับความพึงพอใจของลูกคาและขอมูลทางเทคนิคจาก

ผลิตภัณฑตัวอยางที่ไดจากการปรับปรุงดวยเทคนิค QFD นั้น เมื่อนํามาทําการเขียนแผนผัง QFD จะได
ดังรูปที่ 5.3 โดยทําการเปรียบเทียบความตองการของลูกคาเพียงแค 5 รายการที่สามารถเปรียบเทียบได
ดังที่ไดกลาวไวในตารางที่ 5.1 
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รูปที ่5.3 แผนผัง QFD Matrix ที่ไดรับหลังจากการปรับปรุงผลิตภัณฑ 
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รูปที ่5.4 กราฟ %Relative QFD Matrix ที่ไดรับหลังจากการปรับปรุงผลิตภัณฑ 

 
5.1.4 การเปรียบเทียบตนทุนของผลิตภัณฑหลังจากการทําการปรับปรุงกับผลติภัณฑ

ของบริษัทรูปแบบเดิม 
 หลังจากการทําการปรับปรุงผลิตภัณฑ สวนประกอบของผลิตภัณฑบางสวนประกอบมกีารใช
นอยลง บางสวนประกอบมีการใชมากขึ้น บางสวนประกอบมีการเปล่ียนแปลงของวัตถุดิบที่มีผลตอราคา
ที่ถูกลงและบางสวนประกอบมีการใชที่คงเดิม ซึ่งสามารถสรุปไดดังนี้ 

1. สวนประกอบของผลิตภัณฑที่มีการใชนอยลง ไดแก 
- Pulp  น้ําหนัก Fluff ของ ผลิตภัณฑเดิม 7 กรัมตอแผน แตจากการปรบัปรุงผลิตภัณฑ

ที่ไดรับจะมีน้ําหนัก Fluff อยูที่ 5.5 กรัมตอแผน  ดังนั้นเมื่อเปรียบเทียบน้ําหนัก Fluff 
จากผลิตภัณฑหลังจากการปรับปรุงจะใชนอยกวาผลิตภัณฑเดิม 1.5 กรัมตอแผน 

- Garment Adhesive พื้นที่ของกาว Garment Adhesive ของผลิตภัณฑเดิม 0.005 m2 
แตจากการปรบัปรุงผลิตภัณฑที่ไดรับมีพื้นที่ของกาว Garment Adhesive อยูที่ 0.003 
m2 ดังนั้นเมื่อเปรียบเทียบปริมาณการใชของน้ําหนัก Garment Adhesive จาก
ผลิตภัณฑหลังจากการปรบัปรุงจะใชนอยกวาผลิตภัณฑเดิม 40% 

 
2. สวนประกอบของผลิตภัณฑที่มีการใชมากขึน้ ไดแก  

-    SAM  น้ําหนัก SAM ของ ผลิตภัณฑเดิม 0.01 กรัมตอแผน แตจากการปรบัปรุง
ผลิตภัณฑที่ไดรับจะมีน้ําหนัก SAM อยูที่ 0.10 กรัมตอแผน  ดังนั้นเมื่อเปรียบเทียบน้ําหนัก 
SAM จากผลิตภัณฑหลังจากการปรับปรุงจะใชมากกวาผลิตภัณฑเดิม 0.09 กรัมตอแผน 
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3. สวนประกอบทีม่ีการเปลี่ยนแปลงของวัตถุดิบท่ีมีผลตอราคาที่ถูกลง ไดแก 
-   Nonwoven  ผลิตภัณฑรูปแบบเดิมจะใช Nonwoven ที่มี Basis Weight 18 กรัมตอ
ตารางเมตร เปนวัตถุดิบในผลิตภัณฑผาอนามัย แตจากผลิตภัณฑที่ไดจากการปรับปรุงจะ
ใช Nonwoven ที่ม ี Basis Weight 16 กรัมตอตารางเมตร เปนวัตถุดิบในผลิตภัณฑ
ผาอนามัย ดังนั้นเมื่อเปรียบเทียบ Nonwoven จากผลิตภัณฑหลังจากการปรับปรุงจะใช 
Nonwoven ที่ม ี Basis Weight นอยลง 2 กรัมตอตารางเมตร -     Poly Outer Cover 
ผลิตภัณฑรูปแบบเดิมจะใช Poly Outer Cover เปนแบบ Breathable ที่มีราคาแพงเปน
วัตถุดิบในผลิตภัณฑผาอนามยั แตจากผลิตภัณฑที่ไดจากการปรับปรุงจะใช Poly Outer 
Cover เปนแบบ Plain Poly ที่มีราคาที่ถูกกวาเปนวัตถุดิบในผลิตภัณฑผาอนามัย  
 

4. สวนประกอบทีไ่มมีการเปล่ียนแปลง  ไดแก  
- Construction Adhesive 
- Garment Tape  

 
ดังนั้นเมื่อทําการเปรียบเทียบถึงราคาของผลิตภัณฑหลังจากทําการปรับปรุงกับผลิตภัณฑ

บริษัทรูปแบบเดิมแลวนั้น จะสามารถสรุปไดดังตารางที่ 5.27 ซึ่งผลิตภัณฑผาอนามยัหลังจากทําการ
ปรับปรุง 1 หอหรือ 20 ชิ้นจะมีตนทุนการผลิตที่เกิดจากวัตถุดิบเพียงอยางเดียวซึ่งไมไดมีการรวมถึงบรรจุ
ภัณฑและคาขนสง จะมีราคาที่ลดลงไป 3.02 บาทตอ 1 หอ 
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ตารางที ่5.4 สรุปการเปรียบเทียบราคาของผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุงกับผลิตภัณฑบริษัทรูปแบบเดิม 

ผลิตภัณฑบริษัทรูปแบบเดิม ผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรับปรุง  
สวนประกอบ ราคาตอหนวย ปริมาณการใช 

ตอ 1 แผน 
ตนทุนผลิตภัณฑ 

ตอ 1 แผน 
ราคาตอหนวย ปริมาณการใช 

ตอ 1 แผน 
ตนทุนผลิตภัณฑ 

ตอ 1 แผน 
สรุปความแตกตาง

ของตนทุน 
1. Pulp 36.20 บาทตอ 

กก. 
7 กรัม 0.2534 บาท 36.20 บาทตอ 

กก. 
5.5 กรัม 0.1991 บาท + 0.0543บาท 

2. SAM 69.70 บาทตอ 
กก. 

0.01 กรัม 0.0007 บาท 69.70 บาทตอ 
กก. 

0.1 กรัม 0.007 บาท - 0.0063 บาท 

3. Poly Outer Cover 205.00 บาทตอ 
กก. 

0.74 กรัม 0.152 บาท 91.75 บาทตอ 
กก. 

0.74 กรัม 0.069 บาท + 0.083 บาท 

4. Nonwoven 100.00 บาทตอ 
กก. 

0.49 กรัม 0.049 บาท 88.89 บาทตอ 
กก. 

0.43 กรัม 0.038 บาท + 0.011 บาท 

5. Garment Tape 231.72 บาทตอ 
กม. 

0.178 มม. 0.041 บาท 231.72 บาทตอ 
กม. 

0.178 มม. 0.041 บาท 0 บาท 

6. Construction 
Adhesive 

92.25 บาทตอ 
กก. 

0.54 กรัม 0.050 บาท 92.25 บาทตอ 
กก. 

0.54 กรัม 0.050 บาท 0 บาท 

7. Garment Adhesive 183.00 บาทตอ 
กก. 

0.12 กรัม 0.022 บาท 183.00 บาทตอ 
กก. 

0.072 กรัม 0.013 บาท + 0.009 บาท 

สรุปตนทุนการผลิตของวัตถุดิบตอ 1 แผน 0.5681 บาท  0.4171 บาท + 0.151 บาท 
หมายเหตุ : แหลงที่มาของราคาไมสามารถเปดเผยได แตสามารถสอบถามไดจากผูทําการวิจัย



 

 

97
5.2 วิธีการปฏิบัติในกระบวนการเพื่อการพัฒนา 
 จากขอกาํหนดทางดานกระบวนการใหมที่ไดรับจาก QFD เมตริกที่ 3 นั้น จะตองทําการเขียนวิธี
ทางปฏิบัติเพื่อความเขาใจของทีมงานสําหรับหัวขอท่ีตองมกีารปรับปรุงขึน้ โดยทําการรวบรวมทีมงาน
ฝายผลิตและทีมงานชางเพื่อทาํการเขียนวิธีปฏิบัติดังกลาว รายละเอียดทางดานกระบวนการที่ตองทํา
การเขียนดังแสดงในตารางที่ 5.1 
 

ตารางที่ 5.5 รายละเอียดทางดานกระบวนการเพื่อการเขียนวิธีปฏิบัติงาน 
สวนประกอบของ
กระบวนการ 

รายละเอียดสวนประกอบของกระบวนการเพื่อการ
เขียนวิธีการปฏิบัติงาน 

ผูรับผิดชอบในการเขียน
วิธีการปฏบิัติงาน 

Disc Mill วิธีการตรวจเชค็สภาพความคมของมีด Disc Mill ทีมงานชาง 
วิธีการตรวจเชค็คา Air Pressure ของชุด Forming 
Drum 

ทีมงานฝายผลิต 

วิธีการตรวจเชค็สภาพของแปรงปด Fluff Forming 
Drum 

ทีมงานชาง Forming Drum 

วิธีการตรวจเชค็สภาพของ Seal Forming Drum ทีมงานฝายผลิต 
SAM Applicator วิธีการทําความสะอาดชุด SAM Applicator ทีมงานฝายผลิต 
Fluff Cutter วิธีการตรวจเชค็สภาพความคมของมีด Fluff Cutter ทีมงานฝายผลิต 

วิธีการตรวจเชค็สภาพความสกึหรอของผิวชดุ Sealing ทีมงานฝายผลิต 
วิธีการทําความสะอาดผิวของชุด Sealing ทีมงานฝายผลิต Sealing 
วิธีการตรวจเชค็ Sealing Gap ทีมงานฝายผลิต 
วิธีการตรวจเชค็อุณหภูม ิChannel Pattern Emboss ทีมงานฝายผลิต 
วิธีการตรวจเชค็ Channel Pattern Emboss Gap ทีมงานฝายผลิต Channel  Pattern 

Emboss วิธีการทําความสะอาดผิวของชุด Channel Pattern 
Emboss 

ทีมงานฝายผลิต 

วิธีการตรวจเชค็อุณหภูมิกาว Construction 
Adhesive 

Process Engineer Construction 
Adhesive 

วิธีการเติมกาว Construction Adhesive ทีมงานฝายผลิต 
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ตารางที่ 5.5 (ตอ) รายละเอยีดทางดานกระบวนการเพื่อการเขียนวิธีปฏิบตัิงาน 

สวนประกอบของ
กระบวนการ 

รายละเอียดสวนประกอบของกระบวนการเพื่อการ
เขียนวิธีการปฏิบัติงาน 

ผูรับผิดชอบในการเขียน
วิธีการปฏบิัติงาน 

วิธีการตรวจเชค็อุณหภูมิกาว Channel Adhesive Process Engineer 
วิธีการเติมกาว Channel Adhesive ทีมงานฝายผลิต Channel 

Adhesive วิธีการตรวจเชค็ลักษณะการ Spray ของกาว Channel 
Adhesive 

ทีมงานฝายผลิต 

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 ทีมงานฝายผลิต 
Pad Cutter วิธีการตรวจเชค็สภาพความคมของมีด Pad Cutter ทีมงานฝายผลิต 
 
 จากตารางที่ 5.5 ทั้งหมดนํามาทําการเขียนวิธีการปฏิบัติงานโดยผูรับผิดชอบแตละสวน
ตามลําดับดังแสดงในตารางที่ 5.6 ถึงตารางที่ 5.28 
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ตารางที ่5.6 วธิีการตรวจเช็คสภาพความคมของมีด Disc Mill 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 
1. ทําการ Lock Out เครื่องจักร 
2. นํา Pulp ออกจากเครื่องจักร 
3. ทําความสะอาดบริเวณดานนอกของ Disc Mill 
4. ทําการเปดฝาครอบ Disc Mill 
5. ตัด Pulp 1  ชั้น ขนาดความยาวพอประมาณ  
6. นํา Pulp 1  ชั้น ประกบเขากับหนามีด 
7. หมุนใบมีดดวยมือ 1 รอบ 
8. ตรวจเช็คสภาพการตัด Pulp ที่ได ถามีดยงัคงสภาพดีอยู  Pulp 
จะตองขาดตลอดรอยตัด ถาไมขาด ทําการปรับระยะหางระหวาง
ใบมีดใหนอยลง เสร็จแลวทําซ้ําตั้งแตขอ 5 จนกวา Pulp จะตองขาด
ตลอดรอยตัด 
9. ถาพบวามีดไมสามารถตัด Pulp ขาดตลอดแผน ใหทําการเปลี่ยน
มีดใหม และทําตามขั้นตอนที่ 5 จนกวา Pulp ขาดตลอดรอยตัด 
10. ทําการปดฝาครอบ Disc Mill 
11. ใส Pulp เขาที่เดิมเพื่อเตรียม Start เครื่องจักร 
12. ทําการปลด Lock Out เครื่องจักร 

ขาง Mechanic 

Pulp 1 ชั้น 
ประแจ L 
ถุงมือ 
แวนตา 
สายลม 

ทุก 6 เดือน 
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ตารางที ่5.7 วธิีการตรวจเช็คคา Air Pressure ของชุด Forming Drum 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 
1. ทําการตรวจเช็คคา Air Pressure ที่มาตรวัดในขณะเครื่องจักรเดิน 
2. หลักการอานคา Air Pressure คือ เข็มชี้ทีเ่ลขไหนใหอานคาที่ได
จากเลขนั้น ขีดที่อยูระหวางตัวเลขมีความหมายเปนจุดทศนิยม 1 ขีด
คือ 0.2 PSI 
3. คา Air Pressure ที่เครื่องจักรในสภาวะปกติคือ 12 PSI + 3 PSI 
หรือ 9 – 15 PSI 
4. ถาคา Air Pressure ที่อานไดนอยกวา 9 PSI  หรือมากกวา 15 PSI 
ใหทําการหยุดเครื่องจักรและแจง Process Engineer ทันที 
5. ถาคา Air Pressure นอยกวา 9 PSI หรือมากกวา 15 PSI แสดงวา
การฟอรมตัวของ Fluff ไมดีและน้ําหนักผาอนามัยที่ไดจะมคีา
แปรปรวนมาก 
6. ทําการจดคา Air Pressure ที่อานไดในสมุดบันทึก  

Operator สมุดบันทึก ทุก 4 ชั่วโมง 
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ตารางที ่5.8 วธิีการตรวจเช็คสภาพของแปรงปด Fluff Forming Drum 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 
1. ทําการ Lock Out เครื่องจักร 
2. ทําการเปดฝาการด Forming Drum 
3. ทําการตรวจเช็คความสมบรูณของแปรงปด Fluff ทุกตัว สภาพ
แปรงปด Fluff ที่สมบูรณตองมีขนแปรงครบ และไมมีขนแปรงบริเวณ
ไหนที่ขาดหายไป 
4. ทําการวัดความยาวของแปรงปด Fluff ตองมีความยาวที่เทากันทั้ง
อัน ความยาวของแปรงปด Fluff ประมาณ 1 – 1.5 cm. 
5. ถาแปรงปด Fluff ไมสมบูรณและความยาวของแปรงปด Fluff  
ไมไดตามที่ตองการ ใหทําการเปลี่ยนใหมทันที 
6. ทําการปดฝาการดกลับที่เดิม 
7. ทําการจดบนัทึกขอมูลทั้งหมดในสมุดจดบนัทึก 
8. ทําการปลด Lock Out เครื่องจักร 

ชาง Mechanic 

ประแจ L 
ไมบรรทัด 
แวนตา 

สมุดบันทึก 

ทุกเดือน 
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ตารางที ่5.9 วธิีการตรวจเช็คสภาพของ Seal Forming Drum 
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 

1. ตรวจเช็คสภาพภายนอกของ Seal Forming Drum ไดแก ความ
สกปรก รอยขาด ใหทําการสงรายละเอียดที่พบไปทีช่าง Mechanic 
เพื่อทําการวางแผนงานซอมสําหรับการ PM คราวตอไป 
2. ตรวจเช็คการรั่วของลมดานใน Forming Drum บริเวณรอยรอบ 
Seal ดวยกระดาษ Tissue ขนาดความกวาง 1” สวนความยาวตาม
ตองการขึ้นอยูกับการจบัของแตละบุคคล 
3. นํากระดาษ Tissue ไปทาบบริเวณรอบ Seal ถากระดาษ Tissue 
ไมแนบและปลวิแสดงวามีลมรั่วเกิดขึ้น ใหทําการสงรายละเอียดที่พบ
ไปที่ชาง Mechanic เพื่อทําการวางแผนงานซอมสําหรับการ PM คราว
ตอไป 
4. กรณีที่เกิดลมรั่วเกิดขึ้นจะสงผลตอการฟอรมตัวของ Fluff ไมดีและ
น้ําหนักผาอนามัยที่ไดจะมีคาแปรปรวนมาก  

Operator กระดาษ Tissue ทุกเดือน 
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ตารางที ่5.10 วิธีการทําความสะอาดชุด SAM Applicator 
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 

1. ทําการ Lock Out เครื่องจักร 
2. นํา SAM ที่อยูในถัง SAM ออกใสถุงพลาสติกใหหมด 
3. ทําการถอดทอสง SAM จากถัง SAM ออก 
4. ทําการถอดฝาการดครอบชุด SAM Applicator ออก 
5. ทําความสะอาดเฟองและโซของชุด SAM Applicator ดานใน
ทั้งหมดดวยแปรงเหล็ก  
6. ทําการหลอลื่นเฟองและโซของชุด SAM Applicator ดวยสเปรย
หลอลื่นโซ 
7. ทําการถอด Filter SAM เพื่อทําการเปาดวยสายลม  
8. ทําความสะอาดถัง SAM ดานในดวยกระดาษ Tissue 
9. ทําความสะอาดทอสง SAM ดวยสายลม 
10. ทําการใส Filter SAM กลับที่เดิม 
11. ทําการประกอบฝาครอบการดชุด SAM Applicator 
12. ทําการประกอบทอสง SAM กลับที่เดิม 
13. นํา SAM ใสในถัง SAM เพื่อรอการใชงาน 
14. ทําการปลด Lock Out เครื่องจักร 

Operator 

ประแจ L 
ถุงมือ 
แวนตา 
สายลม 

กระดาษ Tissue 
แปรงเหล็ก 

สเปรยหลอลื่นโซ 
ถุงพลาสติก 

ทุก 1 เดือน 
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ตารางที ่5.11 วิธีการตรวจเชค็สภาพความคมของมีด Fluff Cutter 
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 

1. ใหทําการสุมผลิตภัณฑผาอนามัยเพื่อการตรวจสอบความคมของ
มีด Fluff Cutter ในขณะเครื่องจักรกําลังทําการผลิตสินคา  
2. ใหทําการจับรอยตัดรอบ Fluff ถารอยตัดแข็งมาก แสดงวามีด Fluff 
Cutter เริ่มไมคม ใหทําการเตรียมมีดใหมทันที และเปลี่ยนเมื่อถึงเวลา
การทํา PM คราวตอไป 

Operator ผลิตภัณฑผาอนามัย ทุกวัน 

 
ตารางที ่5.12 วิธีการตรวจเชค็สภาพความสกึหรอของผิวชดุ Sealing 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 
1. ทําการ Lock Out เครื่องจักร 
2. ทําการเปดฝาการดชุด Sealing 
3. ใชมอืสัมผัสผิวชุด Sealing ถาพบวาผิวชุด Sealing ชํารุดหรือสึก
หรอ ใหทําการเปลี่ยนกระดาษ Taflon ใหมทั้งชุดเพราะถาผิวชํารุดจะ
มีผลตอ Seal Strength ของผลิตภัณฑผาอนามัย โดยคา Seal 
Strength ที่ไดจะต่ํากวาคาทีก่ําหนด 
4. ทําการประกอบฝาการดเขาที่เดิม 
5. ทําการปลด Lock Out เครื่องจักร 

Operator กระดาษ  Taflon ทุกเดือน 
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ตารางที ่5.13 วิธีการทําความสะอาดผิวของชุด Sealing  
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 

1. ทําการ Lock Out เครื่องจักร 
2. ทําการเปดฝาการดชุด Sealing 
3. ใชกระดาษ Tissue ชุบ Alcohol พอหมาดเช็ดทําความสะอาดที่ผิว
ของชุด Sealing ทั้งหมดเพราะถาผิวสกปรกและมีกาวติดจะมีผลตอ 
Seal Strength ของผลิตภัณฑผาอนามัย โดยคา Seal Strength ที่ได
จะต่ํากวาคาทีก่ําหนด 
4. ทําการประกอบฝาการดเขาที่เดิม 
5. ทําการปลด Lock Out เครื่องจักร 

Operator 

กระดาษ Tissue 
Alcohol 
ถุงมือ 
แวนตา 

ทุกกะ 
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ตารางที ่5.14 วิธีการตรวจเชค็ Sealing Gap 
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 

1. ทําการ Lock Out เครื่องจักร 
2. ทําการเปดฝาการดชุด Sealing 
3. ทําการวัดระยะสกรูชุด Wedge ทั้ง 2 ดานจากดานขวาโดยคาทั้ง 2 
ดานตองเทากันคือ 20 mm. ถาระยะสกรูนอยกวา 20 mm. แสดงวา
การกดแผนจะหนักกวาปกติ แตถาระยะสกรูมากกวา 20 mm. แสดง
วาการกดแผนจะเบากวาปกต ิระยะสกรูมีผลตอ Seal Strength ของ
ผลิตภัณฑผาอนามัย  
4. ทําการจดบนัทึกขอมูลทั้งหมดในสมุดจดบนัทึก 
5. ทําการประกอบฝาการดเขาที่เดิม 
6. ทําการปลด Lock Out เครื่องจักร 

Operator ไมบรรทัด 
สมุดบันทึก 

ทุกวัน 
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ตารางที ่5.15 วิธีการตรวจเชค็อุณหภูม ิChannel Pattern Emboss 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 
1. ทําการตรวจเช็คอุณหภูมิที่ตั้งไวคือ 90°C และทําการตรวจเช็ค
อุณหภูมิในขณะเครื่องกําลังผลิตสินคา อุณหภูมิจะตองตางกันไมเกิน 
30°C หรือ 60°C – 120°C ถาต่ํากวาที่กําหนดใหทําการสง
รายละเอียดที่พบไปทีช่างไฟฟาประจํากะเพือ่ทําการวางแผนงานซอม
สําหรับการ PM คราวตอไป 
2. ทําการจดบนัทึกขอมูลทั้งหมดในสมุดจดบนัทึก 

Operator สมุดบันทึก ทุก 4 ชั่วโมง 

 
ตารางที ่5.16 วิธีการตรวจเชค็ Channel Pattern Emboss Gap 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 
1. ทําการ Lock Out เครื่องจักร 
2. ทําการวัดระยะสกรูชุด Wedge ทั้ง 2 ดานจากดานขวาโดยคาทั้ง 2 
ดานตองเทากันคือ 30 mm. ถาระยะสกรูนอยกวา 30 mm. แสดงวา
การกดแผนจะหนักกวาปกติและทําใหเกิดการขาดแตถาระยะสกรู
มากกวา 20 mm. แสดงวาการกดแผนจะเบากวาปกติและทาํใหรอย
กดบนผลิตภัณฑผาอนามัยไมชัดเจน 
4. ทําการจดบนัทึกขอมูลทั้งหมดในสมุดจดบนัทึก 
5. ทําการปลด Lock Out เครื่องจักร 

Operator ไมบรรทัด 
สมุดบันทึก 

ทุกวัน 



 

 

108 
ตารางที ่5.17 วิธีการทําความสะอาดผิวของชุด Channel Pattern Emboss 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 
1. ทําการ Lock Out เครื่องจักร 
2. ใชกระดาษ Tissue ชุบ Alcohol พอหมาดเช็ดทําความสะอาดที่ผิว
ของชุด Sealing ทั้งหมดรวมทั้งใชแปรงชวยในการทําความสะอาด
ดวยเพราะถาผิวสกปรกและมกีาวติดจะมีผลตอ รอยย้ําบนผลิตภัณฑ
ผาอนามัย 
3. ปรับ Phaser ชวยในหมุน Channel Pattern Emboss เพื่อสามารถ
ชวยในทําความสะอาดไดครบทั้งหมด 
4. ทําการปลด Lock Out เครื่องจักร 

Operator 

กระดาษ Tissue 
Alcohol 
แปรงเหล็ก 
ถุงมือ 
แวนตา 

ทุกกะ 
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ตารางที ่5.18 วิธีการตรวจเชค็อุณหภูมิกาว Construction Adhesive 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 
1. ทําความสะอาดฝาถังกาวดวยกระดาษ Tissue กอนเปดฝา 
2. ทําการตรวจเช็คอุณหภูมิที่ตั้งไวคือ 135°C และทําการตรวจเช็ค
อุณหภูมิดวย Thermometer อุณหภูมิจะตองตางกันไมเกิน 10°C 
หรือ 125°C – 145°C ถาต่ํากวาที่กําหนดใหทําการสงรายละเอียดที่
พบไปทีช่างไฟฟาประจํากะเพือ่ทําการวางแผงานซอมสําหรบัการ PM 
คราวตอไป การตรวจเช็คควรตรวจเช็คเมื่อกาวละลายหมดและมีระดับ
กาวในถังประมาณ ¾ ของถัง 
3. การใช Thermometer ใหทําการวัดที่บริเวณตรงกลางของกาว อยา
ให Thermometer ไปสัมผัสกบับริเวณรอบของถังกาวเปนอนัขาด 
เพราะถาสัมผัสคาอุณหภูมิที่ไดจะเปนอุณหภูมิของถังกาวไมใชของ
กาว  
4. ทําการปดฝาถังกาว 
5. ทําการเก็บผลิตภัณฑเพื่อทําการ  Test คา Seal Strength ควบคู
กับคาอุณหภูมทิี่วัดได อุณหภูมิกาวมีผลตอความเหนียวของกาว ถา
อุณหภูมิไมถึงคาที่ผูขายกําหนดจะสงผลใหคา Seal Strength ต่ํากวา
ที่ตองการ และ Pump กาวของถังกาวจะทํางานหนักกวาปกติ ซึ่งจะ
สงผลใหอายุการใชงานของ Pump สั้นกวาที่กําหนด 

Process Engineer 

Thermometer 
ถุงมือ 
แวนตา 

สมุดบันทึก 
ผลิตภัณฑผาอนามัย 

ทกุเดือน 
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ตารางที ่5.19 วิธีการเติมกาว Construction Adhesive 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 
1. ทําความสะอาดฝาถังกาวดวยกระดาษ Tissue กอนเปดฝา 
2. ตรวจเช็คเบอรของกาวที่จะใชใหถูกตอง 
3. นํากาวใสลงในถังกาวโดยระดับของกาวหลังจากการเติมตองไมเกิน 
¾ ของถัง 
4. ทําการปดฝาถังกาว 

Operator 
ถุงมือ 
แวนตา 

กระดาษ Tissue 
ทุก 2 ชั่วโมง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

111 
ตารางที ่5.20 วิธีการตรวจเช็คอุณหภูมิกาว Channel Adhesive 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 
1. ทําความสะอาดฝาถังกาวดวยกระดาษ Tissue กอนเปดฝา 
2. ทําการตรวจเช็คอุณหภูมิที่ตั้งไวคือ 135°C และทําการตรวจเช็ค
อุณหภูมิดวย Thermometer อุณหภูมิจะตองตางกันไมเกิน 10°C 
หรือ 125°C – 145°C ถาต่ํากวาที่กําหนดใหทําการสงรายละเอียดที่
พบไปทีช่างไฟฟาประจํากะเพือ่ทําการวางแผงานซอมสําหรบัการ PM 
คราวตอไป การตรวจเช็คควรตรวจเช็คเมื่อกาวละลายหมดและมีระดับ
กาวในถังประมาณ ¾ ของถัง 
3. การใช Thermometer ใหทําการวัดที่บริเวณตรงกลางของกาว อยา
ให Thermometer ไปสัมผัสกบับริเวณรอบของถังกาวเปนอนัขาด 
เพราะถาสัมผัสคาอุณหภูมิที่ไดจะเปนอุณหภูมิของถังกาวไมใชของ
กาว  
4. ทําการปดฝาถังกาว 
5. ทําการเก็บผลิตภัณฑเพื่อดูรอยย้ําวาชัดหรือไม ควบคูกับคา
อุณหภูมิที่วัดได อุณหภูมิกาวมีผลตอความเหนียวของกาว ถา
อุณหภูมิไมถึงคาที่ผูขายกําหนดจะสงผลใหรอยย้ําไมชัดเจน และ 
Pump กาวของถังกาวจะทํางานหนักกวาปกติ ซึ่งจะสงผลใหอายุการ
ใชงานของ Pump สั้นกวาที่กําหนด 

Process Engineer 

Thermometer 
ถุงมือ 
แวนตา 

สมุดบันทึก 
ผลิตภัณฑผาอนามัย 

ทุกเดอืน 
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ตารางที ่5.21 วิธีการเติมกาว Channel Adhesive 
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 

1. ทําความสะอาดฝาถังกาวดวยกระดาษ Tissue กอนเปดฝา 
2. ตรวจเช็คเบอรของกาวที่จะใชใหถูกตอง 
3. นํากาวใสลงในถังกาวโดยระดับของกาวหลังจากการเติมตองไมเกิน 
¾ ของถัง 
4. ทําการปดฝาถังกาว 

Operator 
ถุงมือ 
แวนตา 

กระดาษ Tissue 
ทุก 2 ชั่วโมง 

 
ตารางที ่5.22 วิธีการตรวจเชค็ลักษณะการ Spray ของกาว Channel Adhesive 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 
1. นําไฟฉายไปสองที่บริเวณหัวกาว Channel Adhesive 
2. ถาพบวาลักษณะการ Spray ไมเทากันทั้ง 2 ดาน  ใหทําการเตรียม
หัวกาวเพื่อรอเครื่องจักรหยุด และทําการเปลี่ยนใหมทันที 

Operator 
ถุงมือ 
แวนตา 
ไฟฉาย 

ทุก 2 ชั่วโมง 
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ตารางที ่5.23 วิธีการตรวจเช็คความตึงของ Poly Outer Cover 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 
1. ทําการจด Speed ของเครื่องจักรในชวงเวลาที่ทําการเช็คคาความ
ตึงของ Poly Outer Cover 
2. ทําการวัดความเร็วผิวของมวน Poly Outer Cover ดวย 
Tachometer ในหนวยเมตรตอนาที หลังจากนั้นทําการจดคาที่วัดได
ในสมุดบันทึก 
3. ทําการวัดความเร็วผิวของชดุ Drive ขับมวน Poly Outer Cover 
ดวย Tachometer ในหนวยเมตรตอนาที หลังจากนั้นทําการจดคาที่
วัดไดในสมุดบนัทึก 
4. นําที่วัดไดทั้งหมดมาเขาสูตรดังนี้ 
(คาความเร็วที่วัดไดในขอ 2 - คาความเร็วที่วัดไดในขอ 3) / Speed 
ของเครื่องจักรที่จดไวในขอ 1 
5. ทําตามขอ 1, 2, 3 หลายๆครั้ง โดยเปลี่ยน Speed ของเครื่องจักร
หลายๆคา 
6. ทําการเปรียบเทียบคาที่คํานวณไดที่ Speed ของเครื่องจักร
ตางๆกัน พรอมทั้งเปรียบเทียบกับขอมูลเดือนกอนหนานี้เพื่อเห็นการ
เปลี่ยนแปลง คาที่ไดตองไมแตกตางกันมาก 
7. ถาคามีความแตกตางกันใหทําการแจง Electrical Engineer เพื่อ
ทําการตรวจเช็ค Motor ขับมวน Poly Outer Cover 

Process Engineer 
สมุดบันทึก 

Tachometer 
ไมบรรทัด 

ทุกเดือน 
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ตารางที ่5.24 วิธีการตรวจเชค็ความตึงของ Nonwoven  

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 
1. ทําการจด Speed ของเครื่องจักรในชวงเวลาที่ทําการเช็คคาความ
ตึงของ Nonwoven 
2. ทําการวัดความเร็วผิวของมวน Nonwoven ดวย Tachometer ใน
หนวยเมตรตอนาที หลังจากนั้นทําการจดคาที่วัดไดในสมุดบันทึก 
3. ทําการวัดความเร็วผิวของชดุ Drive ขับมวน Nonwoven ดวย 
Tachometer ในหนวยเมตรตอนาที หลังจากนั้นทําการจดคาที่วัดได
ในสมุดบันทึก 
4. นําที่วัดไดทั้งหมดมาเขาสูตรดังนี้ 
(คาความเร็วที่วัดไดในขอ 2 - คาความเร็วที่วัดไดในขอ 3) / Speed 
ของเครื่องจักรที่จดไวในขอ 1 
5. ทําตามขอ 1, 2, 3 หลายๆครั้ง โดยเปลี่ยน Speed ของเครื่องจักร
หลายๆคา 
6. ทําการเปรียบเทียบคาที่คํานวณไดที่ Speed ของเครื่องจักร
ตางๆกัน พรอมทั้งเปรียบเทียบกับขอมูลเดือนกอนหนานี้เพื่อเห็นการ
เปลี่ยนแปลง คาที่ไดตองไมแตกตางกันมาก 
7. ถาคามีความแตกตางกันใหทําการแจง Electrical Engineer เพื่อ
ทําการตรวจเช็ค Motor ขับมวน Nonwoven 

Process Engineer 
สมุดบันทึก 

Tachometer 
ไมบรรทัด 

ทุกเดือน 
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ตารางที ่5.25 วิธีการตรวจเชค็ความตึงของ Garment Tape 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 
1. ทําการจด Speed ของเครื่องจักรในชวงเวลาที่ทําการเช็คคาความ
ตึงของ Garment Tape 
2. ทําการวัดความเร็วผิวของมวน Garment Tape ดวย Tachometer 
ในหนวยเมตรตอนาที หลังจากนั้นทําการจดคาที่วัดไดในสมุดบันทึก 
3. ทําการวัดความเร็วผิวของชดุ Drive ขับมวน Garment Tape ดวย 
Tachometer ในหนวยเมตรตอนาที หลังจากนั้นทําการจดคาที่วัดได
ในสมุดบันทึก 
4. นําที่วัดไดทั้งหมดมาเขาสูตรดังนี้ 
(คาความเร็วที่วัดไดในขอ 2 - คาความเร็วที่วัดไดในขอ 3) / Speed 
ของเครื่องจักรที่จดไวในขอ 1 
5. ทําตามขอ 1, 2, 3 หลายๆครั้ง โดยเปลี่ยน Speed ของเครื่องจักร
หลายๆคา 
6. ทําการเปรียบเทียบคาที่คํานวณไดที่ Speed ของเครื่องจักร
ตางๆกัน พรอมทั้งเปรียบเทียบกับขอมูลเดือนกอนหนานี้เพื่อเห็นการ
เปลี่ยนแปลง คาที่ไดตองไมแตกตางกันมาก 
7. ถาคามีความแตกตางกันใหทําการแจง Electrical Engineer เพื่อ
ทําการตรวจเช็ค Motor ขับมวน Garment Tape 

Process Engineer 
สมุดบันทึก 

Tachometer 
ไมบรรทัด 

ทุกเดือน 
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ตารางที ่5.26 วิธีการตรวจเชค็อุณหภูมิกาว Garment  Adhesive 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 
1. ทําความสะอาดฝาถังกาวดวยกระดาษ Tissue กอนเปดฝา 
2. ทําการตรวจเช็คอุณหภูมิที่ตั้งไวคือ 155°C และทําการตรวจเช็ค
อุณหภูมิดวย Thermometer อุณหภูมิจะตองตางกันไมเกิน 10°C 
หรือ 145°C – 165°C ถาต่ํากวาที่กําหนดใหทําการสงรายละเอียดที่
พบไปทีช่างไฟฟาประจํากะเพือ่ทําการวางแผงานซอมสําหรบัการ PM 
คราวตอไป การตรวจเช็คควรตรวจเช็คเมื่อกาวละลายหมดและมีระดับ
กาวในถังประมาณ ¾ ของถัง 
3. การใช Thermometer ใหทําการวัดที่บริเวณตรงกลางของกาว อยา
ให Thermometer ไปสัมผัสกบับริเวณรอบของถังกาวเปนอนัขาด 
เพราะถาสัมผัสคาอุณหภูมิที่ไดจะเปนอุณหภูมิของถังกาวไมใชของ
กาว  
4. ทําการปดฝาถังกาว 
5. ทําการเก็บผลิตภัณฑเพื่อทําการ  Test คา Peel Adhesion 
Strength ควบคูกับคาอุณหภมูิที่วัดได อุณหภูมิกาวมีผลตอความ
เหนียวของกาว ถาอุณหภมูิไมถึงคาที่ผูขายกําหนดจะสงผลใหคา 
Peel Adhesion Strength ต่ํากวาที่ตองการ และ Pump กาวของถัง
กาวจะทํางานหนักกวาปกติ ซึ่งจะสงผลใหอายุการใชงานของ Pump 
สั้นกวาที่กําหนด 

Process Engineer 

Thermometer 
ถุงมือ 
แวนตา 

สมุดบันทึก 
ผลิตภัณฑผาอนามัย 

ทุกเดือน 
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ตารางที ่5.27 วิธีการเติมกาว Garment  Adhesive 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 
1. ทําความสะอาดฝาถังกาวดวยกระดาษ Tissue กอนเปดฝา 
2. ตรวจเช็คเบอรของกาวที่จะใชใหถูกตอง 
3. นํากาวใสลงในถังกาวโดยระดับของกาวหลังจากการเติมตองไมเกิน 
¾ ของถัง 
4. ทําการปดฝาถังกาว 

Operator 
ถุงมือ 
แวนตา 

กระดาษ Tissue 
ทุก 2 ชั่วโมง 

 
ตารางที ่5.28 วิธีการตรวจเชค็สภาพความคมของมีด Pad Cutter 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงาน อุปกรณปฏบิัตงิาน ความถี่ของการปฏิบัติงาน 
1. ใหทําการสุมผลิตภัณฑผาอนามัยเพื่อการตรวจสอบความคมของ
มีด Pad Cutter ในขณะเครื่องจักรกําลังทําการผลิตสินคา  
2. ถาพบรอยตดัรอบผลิตภัณฑผาอนามัยมีรอยหยักและมีใย แสดงวา
มีด Fluff Cutter เริ่มไมคม ใหทําการสื่อสารไปที่ชาง Mechanic เพื่อ
เตรียมมีดใหมทันที และทําการเปลี่ยนเมื่อถึงเวลาการทํา PM คราว
ตอไป 

Operator ผลิตภัณฑผาอนามัย ทุกวัน 
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5.3 ขอเสนอแนะเพื่อการปรบัปรุง 
 
 5.3.1 ขอเสนอแนะหลังจาการติดตั้งสวนประกอบของเครื่องจักรใหม 

หลังจากที่ทําการติดตั้งสวนประกอบใหมที่เครื่องจักรเรียบรอยแลว ตองทําการเดินเครื่องจักร
เพื่อทําการทดสอบ Process Capability กอน ผลิตภัณฑที่ไดจากสวนประกอบของเครื่องจักรใหมนี ้ควร
จะนําไปทดสอบทางดานคุณภาพที่หอง Lab อีกครั้ง เพื่อเปนการทดสอบเพื่อหาคาทีแ่นนอน เพื่อจะ
สามารถนํามากําหนดคา Upper Control Limit และ Lower Control Limit ของขอมลูทางเทคนิคที่
เกี่ยวของกับความพึงพอใจของลูกคาจากผลิตภัณฑอีกครั้ง  

ผลิตภัณฑที่ไดจากการเดินเคร่ืองจักรควรจะนําไปวิจัยทางการตลาดกับลูกคาอีกครั้ง สําหรับ
คุณภาพบางประการที่ไมสามารถวิเคราะหไดจากหอง Lab 
 

5.3.2 ขอเสนอแนะทางดานผลิตภัณฑใหม 
โฆษณาเปนสิ่งที่มีความสําคญัสําหรับการประชาสัมพันธขอดีของผลิตภัณฑถึงลูกคา  ดังนั้น

บริษัทจะตองทาํการจัดสรรงบประมาณเพือ่ใชในการประชาสัมพันธ ไมวาจะเปนในดานของการโฆษณา
ทางโทรทัศน การโฆษณาทางสิ่งพิมพตางๆ หรือการโฆษณาโดยการแจกสินคาตัวอยาง เปนตน  การ
โฆษณาจึงเปนหัวใจที่จะเพิ่มสวนแบงทางการตลาดได 

 
5.3.3 ขอเสนอแนะเกี่ยวกับการอบรม 

 หลังจากที่ไดแนวทางการปฏิบัติที่ถูกตองแลว ระดับหัวหนางานจะตองทําการอบรมแนวทางการ
ปฏิบัติที่ถูกตองนั้นใหกับระดับปฏบิัติการอีกครั้งหนึ่ง 

 
 

5.4 สิ่งที่จะตองลงทุน 
 
สวนประกอบของเครื่องจักรบางสวนจะตองมีการออกแบบและทําการสั่งซื้อใหม ไดแก 
1.  Fluff Cutter โดยจะตองทาํการออกแบบใหไดขนาดที่ตองการคือ ความกวาง Fluff =  72 + 
3 mm.และความยาว =195 + 5 mm. ราคาประมาณ 80,000 บาท 
2.  Pad Cutter โดยจะตองทําการออกแบบใหไดขนาดที่ตองการคือ ความกวางของผลิตภัณฑ
ผาอนามัย = 88 + 5 mm.และความยาว = 222 + 2 mm. ราคาประมาณ 80,000 บาท 
3. Channel Emboss Pattern โดยจะตองทาํการออกแบบใหไดขนาดที่ตองการคือ ความกวาง
ของ Channel Emboss Pattern = 36 + 1 mm.และความยาวขั้นต่ําคือ 120 mm. ราคา
ประมาณ 120,000 บาท 

 
 



119 

 

5.5 สรุปทายบท 
  
 เนื้อหาในบทนี้จะเปนการนําผลที่ไดจากบทที่ 4 มาปรับปรุงเพื่อการพฒันา ผลที่ไดจะเปน
แนวทางของผลิตภัณฑที่ไดจากการใชเทคนิคในการพัฒนาผลิตภัณฑผาอนามัย ซึ่งหลังจากที่ได
ผลิตภัณฑตัวอยางจึงทําการหาระดับความพงึพอใจของผลิตภัณฑที่ไดรับอีกครั้งโดยทําการเปรียบเทียบ
กับผลิตภัณฑรูปแบบเดิมของบริษัทและบริษทัคูแขงทั้ง 2 ราย ซึ่งผลที่ไดรับคือ ผลิตภัณฑตัวอยาง
หลงัจากการปรับปรุงดวยเทคนิค QFD สามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคามากกวาผลิตภัณฑรูป
แบบเดิมของบริษัท 17.76% และบริษัทคูแขงทั้ง 2 ราย 15.42% และ 4.84% ตามลําดับ รวมทั้งคุณภาพ
ของผลิตภัณฑมีคุณภาพที่เปนไปตามเปาหมายที่ไดกําหนดไวและมีคุณภาพที่ดีกวาผลิตภัณฑรูป
แบบเดิมของบริษัทและบริษัทคูแขงทั้ง 2 ราย เมื่อนําผลิตภัณฑที่ไดรับไปทําการทดสอบคุณภาพในหอง 
Lab  ราคาของผลิตภัณฑตัวอยางหลังจากการปรบัปรุงดวยเทคนิค QFD ก็มีราคาที่ถูกกวาผลิตภัณฑรูป
แบบเดิมของบริษัท 26.58% 
 แนวทางที่ถูกตองในการปฏบิตัิงานเปนสิ่งที่จําเปน เพราะจะสามารถเปนแนวทางการทํางานที่
ถูกตองและไมผิดพลาดใหกับพนักงาน ซึ่งแนวทางที่ถูกตองนี้ไดมาจาก QFD เมตริกที่ 3 
 



 
 

บทที ่6 
บทสรุปผลงานวิจัยและขอเสนอแนะ 

 
 การศึกษาวิจัยในฉบับนี้ มีวตัถุประสงคหลักที่จะเสนอแนะแนวทางเพื่อการปรับปรุง พัฒนา
ผลิตภัณฑผาอนามัยโดยทําการพิจารณาหาปจจัยที่สงผลตอความพึงพอใจของผูใชผลิตภัณฑผาอนามยั
โดยอาศัยเทคนิค QFD เพื่อหาความสัมพันธของความตองการของลูกคากับความตองการเชิงเทคนิค 
และทําการแปลงความตองการเชิงเทคนิคดังกลาวมาเปนกระบวนการในการปรับปรุง พัฒนาผลิตภัณฑ 
ดังไดแสดงไวในบทที่ 4 ตอจากนั้นก็ไดเสนอแนะแนวทางในการปรับปรุงผลิตภัณฑ รวมทั้งนําผลิตภัณฑ
ตัวอยางที่ไดจากบทที่ 4 ทําการเปรียบเทียบถึงระดับความพึงพอใจของลูกคาอีกครั้ง และแนวทาง
ปฏิบัติงานเพื่อการพัฒนา ดังไดแสดงไวในบทที่ 5 เพื่อใหไดตามเปาหมายที่กําหนดไวคือ ผลิตภัณฑที่ได
ปรับปรุงและพฒันาดวยเทคนิค QFD สามารถเพิ่มความพึงพอใจใหกบัลูกคามากขึ้นกวาผลิตภัณฑรูป
แบบเดิม โดยสามารถสรุปแนวทางปรับปรุงแกไข แนวทางในการดําเนินงาน พรอมท้ังขอเสนอแนะและ
ปญหาอปุสรรคที่พบในงานวิจยั ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 
 
6.1 สรุปแนวทางปรับปรุง 
  
 แนวทางการปรับปรุงผลิตภัณฑผาอนามัยเปนไปตามขั้นตอนเริ่มตนของเทคนิค QFD คือ 
จะตองรูถึงความตองการหรือความคาดหวังของลูกคาจากผลิตภัณฑผาอนามัย ซึ่งความตองการนี้
เรียกวาความตองการของลูกคาซึ่งขอมูลสวนใหญที่ไดรับมาจากทีมฝายการตลาดของบริษัท หลังจาก
นั้นตองทําการหาความตองการเชิงเทคนิคซึ่งขอมลูสวนใหญที่ไดรับไดมากจากฝายตรวจสอบคุณภาพ
ของบริษัท  
 แบบสํารวจเปนสิ่งที่มีความสําคัญ เพราะเปนสิ่งที่ทําใหรูวาผลิตภัณฑของบริษัทมีส่ิงใดที่ตอง
ทําการปรับปรุงเพื่อใหเกิดความพึงพอใจกบัลูกคา  
 การระดมความคิดเปนสิ่งที่มีความสําคัญมากสําหรับเทคนิค QFD ตั้งแตเมตริกที่ 1 จนถึง
เมตริกที่ 3 หลังจากนั้นเมื่อเสร็จเมตริกที่ 3 จะไดรับแนวทางที่ตองการในการพฒันาผลิตภัณฑ
ผาอนามัยซึ่งจะเปนแนวทางที่นําไปทําผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อท่ีจะสามารถนํามาทําการสํารวจถึงกลุม
ลูกคาอีกครั้งหนึ่ง เพื่อใหสามารถรูวาผลิตภัณฑที่ไดจากการวิจัยดวยเทคนิค QFD นั้นสามารถสราง
ความพึงพอใจใหกับลูกคามากขึ้น รวมถึงตองทําการทดสอบถึงคุณภาพของผลิตภัณฑ พรอมท้ังตองทํา
การเปรียบเทียบราคาของผลิตภัณฑดวยเชนเดียวกัน 
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6.2 สรุปผลทีไ่ดรับจากการดําเนนิการปรบัปรุง 
 
 ผลิตภัณฑที่ไดรับหลังจากการทําการวิจัยดวยเทคนิค QFD นั้นเมื่อทําการเปรียบเทียบกับ
ผลิตภัณฑรูปแบบเดิมของบริษัทและผลิตภัณฑคูแขงทั้ง 2 รายดวยการเปรียบเทียบรูปลักษณภายนอก
นั้น จากผลที่ไดจาการสํารวจความคดิเห็นของลูกคาดวยแบบสํารวจนั้นจะพบวาผลิตภัณฑที่ไดรับ
หลังจากการทําการวิจัยดวยเทคนิค QFD สรางความพึงพอใจใหกับลูกคามากกวาผลิตภัณฑรูปแบบเดิม 
17.76% และมากกวาผลิตภัณฑคูแขง A และ B เทากับ 15.42% และ 4.84% ตามลําดบั 
 เนื่องจากการสํารวจความคิดเห็นของลูกคานั้นไมสามารถทาํการวิจัยเพื่อเปรียบเทียบถึงการใช
งานของลูกคาเหมือนกับการสาํรวจดวยแบบสอบถามครั้งแรก จึงตองทําการศึกษาถึงคุณภาพของ
ผลิตภัณฑอีกครั้งในหอง LAB เพื่อใหแนใจวาคุณภาพของผลิตภัณฑไมไดดอยลงไป โดยรายละเอียดของ
การทดสอบเปนไปตามความตองการเชิงเทคนิคใน QFD เมตริกที่ 1 ซึ่งผลที่ไดรับคือ คุณภาพของ
ผลิตภัณฑมีคุณภาพที่เปนไปตามเปาหมายที่ไดกําหนดไวและมีคุณภาพที่ดีกวาผลิตภัณฑรูปแบบเดมิ
ของบริษัทและบริษัทคูแขงทั้ง 2 ราย  
 ราคาของผลิตภัณฑเปนปจจยัหนึ่งที่มีความสําคัญในการตัดสินใจเลือกซื้อของลูกคา ราคาที่
ไดรับหลังจากการการทําการวิจัยดวยเทคนิค QFD เปรียบเทียบกับผลิตภัณฑรูปแบบเดิมของบริษัทจะ
พบวามีราคาทีถู่กกวา 26.58%  
 
6.3 ปญหาและอุปสรรค 
 
 ปญหาและอปุสรรคของการทํางานวิจัยนี ้ไดแก  

 
- ขั้นตอนการเก็บรวบรวมขอมูลตางๆ จากแบบสํารวจ เพื่อสรุปหาความตองการของผูใชงาน 

และการใหระดับคะแนนความสําคัญตางๆ ถึงแมจะเปนวิธีการที่ใชงบประมาณต่ําและสะดวกตอผูเก็บ
ขอมูลก็ตาม แตผลที่ไดรับกลับมาก็คงตองยอมรับถึงความแปรปรวนของขอมูลที่ไดมา เนื่องจากความ
เขาใจในแบบสอบถามของลูกคาแตละบุคคลอาจไมตรงตามที่ผูทําการวิจัยตองการ นอกจากนี้เวลาใน
การกรอกแบบสอบถามแตละครั้งของลูกคาแตละบุคคลตองใชเวลานานจึงจะสามารถกรอกแบบสํารวจ
ได เนื่องจากตองรอใหใชผาอนามัยจนหมดซึง่บางครั้งลูกคาอาจจะไมสามารถจําขอมูลที่ถูกตองได 

- ในการใชเทคนิคการระดมความคิดเพื่อหาระดับความสัมพันธใน QFD ในการวิจัยนี้ไดทําโดย
การประชมุเพื่อสรุปคาความสมัพันธลงไปใน QFD เมตริก พบวาพนกังานระดับปฏบิัติการไมเขาใจ
หลักการใหลําดับความสําคญัของความตองการที่จะตองทําการพัฒนากอนเปนอันดับแรก ซึ่งผูพัฒนา
ตองใชเวลาในการอธิบายเพื่อใหเกิดความเขาใจ 
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- การระดมความคิดแตละครั้งตองประกอบไปดวยกลุมคนหลายตําแหนงหนาที่ ซึ่ง

พนักงานระดับปฏิบัติการสวนใหญจะทํางานเปนกะ ทําใหการประชมุแตละครั้งจะประกอบดวยสมาชิกที่
ไมใชคนเดิม ซึ่งบางครั้งขอมูลที่ไดอาจไมสัมพันธกัน ดังนั้นกอนการระดมสมองผูพัฒนาตองใชเวลาสวน
หนึ่งในการยอนขอมูลที่ไดกอนหนาใหกับกลุมที่อยู ณ ปจจบุัน 

- ผลิตภัณฑตัวอยางที่ไดจากการปรับปรุงดวยเทคนคิ QFD ไมสามารถทําไดในปริมาณ
ที่เยอะ เพราะขั้นตอนการทํานั้น จะกระทําโดยใชมือตัดชิน้สวนแตละชิ้นใหไดขนาดแลวนํามาประกอบ
เปนผาอนามัย 1 แผน ซึ่งจะเห็นไดวาจะตองใชเวลามากและคุณภาพที่ไดรับก็ไมดีพอ จึงไมสามารถทํา
การทดสอบกับลูกคาได 
 
6.4 ขอเสนอแนะ 
 
 6.4.1 ขอเสนอแนะสําหรับชิ้นสวนของเครื่องจักรทีต่องมีการลงทุน 

1.  Fluff Cutter โดยจะตองทําการออกแบบใหไดขนาดที่ตองการคือ ความกวาง Fluff =  72 + 
3 mm.และความยาว =195 + 5 mm. ราคาประมาณ 80,000 บาท 
2.  Pad Cutter โดยจะตองทําการออกแบบใหไดขนาดที่ตองการคือ ความกวางของผลิตภัณฑ
ผาอนามัย = 88 + 5 mm.และความยาว = 222 + 2 mm. ราคาประมาณ 80,000 บาท 
3. Channel Emboss Pattern โดยจะตองทาํการออกแบบใหไดขนาดที่ตองการคือ ความกวาง
ของ Channel Emboss Pattern = 36 + 1 mm.และความยาวขั้นต่ําคือ 120 mm. ราคา
ประมาณ 120,000 บาท 

 
6.4.2 ขอเสนอแนะหลังจาการติดตั้งสวนประกอบของเครื่องจักรใหม 
หลังจากที่ทําการติดตั้งสวนประกอบใหมที่เครื่องจักรเรียบรอยแลว ตองทําการเดินเครื่องจักร

เพื่อทําการทดสอบ Process Capability กอน ผลิตภัณฑที่ไดจากสวนประกอบของเครื่องจักรใหมนี ้ควร
จะนําไปทดสอบทางดานคุณภาพที่หอง Lab อีกครั้ง เพื่อเปนการทดสอบเพื่อหาคาทีแ่นนอน เพื่อจะ
สามารถนํามากําหนดคา Upper Control Limit และ Lower Control Limit ของขอมลูทางเทคนิคที่
เกี่ยวของกับความพึงพอใจของลูกคาจากผลิตภัณฑอีกครั้ง  

ผลิตภัณฑที่ไดจากการเดินเคร่ืองจักรควรจะนําไปวิจัยทางการตลาดกับลูกคาอีกครั้ง สําหรับ
คุณภาพบางประการที่ไมสามารถวิเคราะหไดจากหอง Lab 
 

6.4.3 ขอเสนอแนะทางดานผลิตภัณฑใหม 
โฆษณาเปนสิ่งที่มีความสําคัญสําหรับการประชาสัมพันธขอดีของผลิตภัณฑถึงลูกคา  ดังนั้น

บริษัทจะตองทําการจัดสรรงบประมาณเพื่อใชในการประชาสัมพันธ ไมวาจะเปนในดานของการโฆษณา
ทางโทรทัศน การโฆษณาทางสิ่งพิมพตางๆ หรือการโฆษณาโดยการแจกสินคาตัวอยาง เปนตน  การ
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โฆษณาจึงเปนหัวใจที่จะเพิ่มสวนแบงทางการตลาดของผลิตภัณฑที่จะสงเสริมใหผลิตภัณฑที่ไดจากการ
พัฒนาดวยเทคนิค QFD นั้นประสบความสําเร็จมากขึ้น 
 
 6.4.4 ขอเสนอแนะเกี่ยวกับการอบรม 
 หลังจากที่ไดแนวทางการปฏิบัติที่ถูกตองแลว ระดับหัวหนางานจะตองทําการอบรมแนวทางการ
ปฏิบัติที่ถูกตองนั้นใหกับระดับปฏบิัติการอีกครั้งหนึ่ง 
 

6.4.5 ขอเสนอแนะของทางเลือกอื่นที่นอกจากสิ่งที่ไดรับจากงานวิจยั 
ทางเลือกอื่นๆที่ไมใชส่ิงที่ไดรับจากงานวจิัย ไดแก 
1. Poly Outer Cover 

การเลือกใชสีของ Poly Outer Cover เพื่อเปนจุดขายของผลิตภัณฑก็เปนทางเลือกหนึ่งที่
สามารถกระทําได เพราะในปจจบุันผูผลิตหลายรายไดเลือกใช Poly Outer Cover สีชมพูเปน
จุดขาย ซึ่งสีที่นิยมใชอีกหนึ่งสีคือ สีฟา  

 
2. Channel Emboss Pattern 

ลวดลายบริเวณรอย Channel Emboss Pattern ก็สามารถเปนจุดขายของผลิตภัณฑได 
ผูผลิตสามารถเพิ่มลวดลายดังกลาวได เชนรอยกากบาท รอยจุด เปนตน 

 
3. Garment Adhesive  

ลักษณะกาว Garment อาจมีลักษณะเปนเสนที่มีขนาดความยาวไมเทากันทั้ง 3 เสน เพื่อ
เปนทางเลือกหนึ่งในการเพิ่มจดุขายใหกับผลิตภัณฑ 

 
4. Super Absorbent Material (SAM) 

จากผลิตภัณฑของบริษัทในปจจบุันจะใช SAM ที่เปนเม็ดและผานกระบวนการผลิตเพื่อให 
SAM กระจายทั่วแผนผาอนามัย ขอเสียของการใช SAM ชนิดนี้คือ ในพื้นที่ของกระบวนการ
ผลิตจะมีการฟุงกระจายของ SAM มากและจะสงกระทบตอสุขภาพของพนักงานใน
สายการผลิต แตในปจจุบันผูผลิต SAM มีการพัฒนาขึ้นจนสามารถผลิต SAM อัดเปนแผนได 
ซึ่งเรียกวา SAM Sheet แตยังคงมีราคาแพง ขอดีของ SAM ชนิดนี้คือ ไมกอใหเกิดอันตรายใน
สายการผลิต ซึ่งผูผลิตอาจตองทําการศึกษาเปรียบเทียบตนทุนทั้งหมด รวมทั้งขอไดเปรียบและ
เสียเปรียบอีกครั้ง 
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6.4.6 ขอเสนอแนะเกี่ยวกับเทคนคิการกระจายหนาที่การทํางานเชิงคุณภาพ(QFD) 

สําหรับงานวิจยั 
 เทคนิค QFD เทาที่ไดทําการศึกษาเพื่อทํางานวิจัยในครัง้นี้ สามารถกลาวไดวาเปนเทคนิคที่
สามารถใชในการพัฒนาปรบัปรุงผลิตภัณฑผาอนามัยไดเปนอยางดี เนื่องจาก QFD ใชทีมงานพัฒนา
ที่มาจากสวนงานที่เกี่ยวของทุกสวน และใชเทคนิคการระดมความคิด, การวิเคราะหเขามาชวยทําใหเกิด
การพัฒนาที่สอดคลองกับทุกฝายและมีการคาํนึงถึงผลกระทบตอผูที่อยูรอบขางทําใหเกิดความพยายาม
ที่จะลดผลกระทบดังกลาว  

ในการรวบรวมขอมูลจากแบบสํารวจ ทําใหทีมพัฒนาสามารถทราบถึงน้ําหนักความสําคัญของ
ความตองการของผูใชงานซึ่งเปนเปาหมายในการดําเนินการ มีการใหลําดับความสาํคัญของความ
ตองการที่และกระจายความตองการเหลานั้นอยางเปนระบบ ไปเปนความตองการเชิงเทคนิคจนได
กระบวนการหรือวิธีการที่จะสามารถตอบสนองตอความตองการและเพิ่มความพึงพอใจของผูใชงาน
ดังกลาวได ซึง่สวนประกอบของ QFD และความถูกตองของขอมูลที่ใชใน QFD มีความสําคัญมาก 
จําเปนตองผานการวิเคราะหอยางถูกตอง อาทิเชน คาเฉล่ียของขอมูลประชากร คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
เปนตน   

เทคนิค QFD นี้มีขอจํากัด คือ ไมมีรูปแบบที่เปนมาตรฐานแนนอน ดังนั้นในการใชงานอาจจะไม
จําเปนตองทํา QFD ครบทั้ง 4 Phase ก็ได ขอเพียงใหไดกระบวนการในการปรับปรุงหรือกระบวนการใน
การควบคุมก็นาจะเพียงพอแลว นอกจากนี้ในการคนควาพบวา เอกสารประกอบทางวิชาการและ
กรณีศึกษาที่เกี่ยวของกับการทํา QFD มีรายละเอียด และรูปแบบที่แสดงเพื่อประกอบความเขาใจนอย
มาก โดยสวนมากจะอธบิายเพียงใหทราบแตหลักการ และองคประกอบพื้นฐานเทานั้น ทําใหเทคนิคนี้มี
การนํามาใชงานไมมากเทาที่ควร 

จากการทําการวิจัยดวยเทคนิค QFD นั้น ผูวิจัยพบวา Matrix ที่ยากที่สุดในการทําวิจัยคือ Matrix ที่ 2 
(Product Design Matrix) เนื่องจากการทําการวิจัยนั้นจะใชทีมงานในหนวยงาน ซึ่งพบวาประสบการณของพวก
เขายังนอยเกินไปและประสบการณสวนใหญก็มาจากงานที่ทําอยูในปจจุบัน ซึ่งถาสามารถไดทีมงานที่มี
ประสบการณจากหลายๆที่ แนวทางการปรับปรุงผลิตภัณฑที่ไดรับจะมีมากกวาส่ิงที่ไดรับจากงานวิจัย 
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สรุปรายงานการประชุม 
วันที่ 4 กรกฎาคม 2544 

เร่ือง การนําเสนอเทคนิค QFD เพื่อการพัฒนาผลิตภัณฑผาอนามัย 
 
ผูเขารวมประชุม : Production Team, Maintenance Team, Marketing Team, QA Team 
 
Production Team: 
1. นําเสนอเทคนคิ QFD ใหทมีงาน โดยแจงวัตถุประสงคคือ เพ่ือพัฒนาผลิตภัณฑผาอนามัย

ประเภท Maxi แผนตรง และจะพัฒนาเพียงแคตวัผลิตภัณฑ โดยที่ไมทําการพัฒนาที่การ  
Packing 

2. ตองการขอมูลจากฝายขายซึ่งเปนขอมูลที่เกี่ยวของกบัลูกคาคือ หัวขอทีลู่กคาคาดหวังจาก
ผลิตภัณฑผาอนามัยที่สามารถสรางความพึงพอใจมากที่สุด 

3. ตองการให QA Team จําแนกความคาดหวังของลกูคาจาก Marketing Team ออกเปน
หมวดหมูตามสวนประกอบที่สําคัญ รวมทั้งรายละเอยีดที่ QA ทําการตรวจคณุภาพแผน
ผาอนามัยเพ่ือที่จะไดนํามาเปนความตองการทางดานเทคนิคตอไป 

4. ตองการให QA ชวย Test คุณภาพของบริษทัคูแขงตามรายการที่จะเปนความตองการ
ทางดานเทคนิค 

5. จะทําการประชุมทีมเพ่ือระดมสมองเกี่ยวกับเทคนคิ QFD ทุกวันอังคารเวลา14.00-17.00 น. 
ณ หองประชุมแผนก 

 
Marketing Team: 
1. สรุปสิ่งที่ลูกคาคาดหวังจากผลิตภัณฑผาอนามัยมีดังนี้ 

1.1 การซึมซับของแผนผาอนามัยที่เร็ว 

1.2 การซึมซับของแผนผาอนามัยที่ไดปริมาณที่มาก 

1.3 การคงรูปของแผนผาอนามัยขณะสวมใส 

1.4 ความแหงของแผนผาอนามัยขณะสวมใส 

1.5 ความนุมของแผนซึมซับ 

1.6 การคงสภาพของแผนซึมซับ เชน ไมเปอย, ขาด หลังจากการใชงาน 

1.7 ความสบายของแผนผาอนามัยโดยรวม 

1.8 การยึดตดิกับกางเกงชัน้ใน 

1.9 สภาพกาว เชนไมทิ้งคราบกาวบนกางเกงชั้นใน หลังจากการใชงาน 
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1.10 ความแข็งแรงของรอยยึดติด แผนไมขาดบริเวณรอยยึดติดขณะใชงาน 
1.11 ความหนาของแผนผาอนามัย 

1.12 การไมมีการซึมเปอนออกจากแผนผาอนามัยดานขางขณะสวมใส 

1.13 การไมมีการซึมเปอนออกจากแผนผาอนามัยดานหนา, หลัง ขณะสวมใส 

1.14 ประสิทธิภาพของรอยย้ําเกี่ยวกบัการปกปองของเหลว 
 

QA Team: 
1. จากรายละเอียดที ่ Marketing Team สรุปเกี่ยวกบัความคาดหวังของลูกคานัน้ 
สามารถแบงเปนหมวดหมูตามสวนประกอบไดดังนี้ 

- ขอ 1.1 – 1.4 เปนสวนประกอบของ Pulp 
- ขอ 1.5 – 1.6 เปนสวนประกอบของ Nonwoven 
- ขอ 1.7  เปนสวนประกอบของ Poly Outer Cover 
- ขอ 1.8 – 1.9 เปนสวนประกอบของ Garment Adhesive 
- ขอ 1.10 เปนสวนประกอบของ Construction Adhesive 
- ขอ 1.11 – 1.13 เปนสวนประกอบของ ขนาด, รูปรางของแผนผาอนามัย 
- ขอ 1.14 เปนสวนประกอบของ Emboss Pattern 

2. รายละเอียดการตรวจสอบคณุภาพของ QA ซึ่งจะเปนความตองการเชิงเทคนคิของ 
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/แบบสํารวจที่ใชในการวิจัย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



131 
แบบสํารวจ ความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑผาอนามัย 
แบบที่ 1 

วัตถุประสงค เพื่อทําการสอบถามกลุมลูกคาตัวอยาง ถึงความคิดเห็นตอการใชงานของผลิตภัณฑ
ผาอนามัยและผลตอบรับในการใชงานจากลูกคาถึงขอดี ขอดอยในเชิงเปรียบเทียบกับผลิตภัณฑ
ผาอนามัยยี่หออื่น ทั้งนี้ความรวมมือและความคิดเห็นของทานจะเปนขอมูลที่สําคัญเพื่อที่ผูทําวิจัยจะได
นําขอมูลที่ไดไปเปนแนวทางในการพัฒนาและปรับปรุงผลิตภัณฑในอนาคตตอไป  
หมายเหตุ คณะผูจัดทําใครขอความกรุณาในการตอบแบบสอบถามตามความคิดเห็นของทานที่แทจริง 
เพื่อที่ขอมูลดังกลาวจะถูกนํามาประมวลผลและวิเคราะหไดอยางถูกตอง สามารถนําขอมูลเหลานี้ไปใช
งานไดจริง และขอขอบคุณอยางยิ่งที่ทุกทานใหความรวมมือมา ณ. โอกาสนี้ 
 
สวนที่ 1 ขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับผูตอบแบบสอบถาม 
 
ชวงอายุของผูกรอกแบบสอบถาม   :        _____15-20 ป             _____ 20-25 ป         
   _____25-30 ป   _____30-35 ป             _____35-40 ป            _____มากกวา 40 ป 
สวนที่ 2 ขอมูลดานการปฏิบัติงานและทัศนคติตอผลิตภัณฑผาอนามัย 
กรุณาทําเครื่องหมาย X ในชองที่กําหนดไวและเติมความคิดเห็นเพิ่มเติมในชองวาง 
หมายเหตุ ระดับความพอใจ  ประกอบดวย  1 หมายถึง ระดับที่พึงพอใจนอยที่สุด  
2 หมายถึง ระดับที่พึงพอใจนอย          3 หมายถึง ระดับที่พึงพอใจ   
4 หมายถึง ระดับที่พึงพอใจมาก   5. หมายถึง ระดับที่พึงพอใจมากที่สุด 
 

ขอคิดเหน็ ระดับความพึงพอใจ 

(นอยที่สุด  > >มากที่สุด) 
  1 2 3 4 5 
Pulp  (ขอ 1 - 4)      
1. การซึมซับของแผนผาอนามัยที่เร็ว 

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

     

2. การซึมซับของแผนผาอนามัยที่ไดปริมาณที่มาก 

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

     

3. การคงรูปของแผนผาอนามัยขณะสวมใส 

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

     

4. ความแหงของแผนผาอนามัยขณะสวมใส 

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………. 
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ขอคิดเหน็ ระดับความพึงพอใจ 

(นอยที่สุด  > >มากที่สุด) 
  1 2 3 4 5 
Nonwoven  (ขอ 5 - 6)      
5. ความนุมของแผนซึมซับ 

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

     

6. การคงสภาพของแผนซึมซับ เชน ไมเปอย, ขาด หลังจากการใชงาน 

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

     

Poly Outer Cover  (ขอ 7 )      
7. ความสบายของแผนผาอนามัยโดยรวม 

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

     

Garment Adhesive  (ขอ 8 – 9)      
8. การยึดติดกับกางเกงชั้นใน 

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

     

9. สภาพกาว เชนไมทิ้งคราบกาวบนกางเกงชั้นใน หลังจากการใชงาน 

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

     

Construction Adhesive  (ขอ 10 )      
10. ความแข็งแรงของรอยยึดติด แผนไมขาดบริเวณรอยยึดติดขณะใชงาน 

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

     

ขนาด, รูปรางของแผนผาอนามัย  (ขอ 11 - 13 )      
11. ความหนาของแผนผาอนามัย 

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

     

12. การไมมีการซึมเปอนออกจากแผนผาอนามัยดานขางขณะสวมใส 

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

     

13. การไมมีการซึมเปอนออกจากแผนผาอนามัยดานหนา, หลัง ขณะสวมใส 

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

     

Emboss Pattern  (ขอ 14 )      
14. ประสิทธิภาพของรอยย้ําเกี่ยวกับการปกปองของเหลว 

ความคิดเห็นเพิ่มเติม: ……………….…………………………. 
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แบบสํารวจ ความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑผาอนามัย 
แบบที ่2 
 
วัตถุประสงค เพื่อพิจารณาถึงระดับความสําคัญของปจจยัตางๆ ซึ่งผูกรอกแบบสอบถามพจิารณาวามี
ผลกระทบตอความพึงพอใจในการใชงานผลิตภัณฑผาอนามัย 
 
ชวงอายุของผูกรอกแบบสอบถาม   :        _____15-20 ป             _____ 20-25 ป           _____25-30 ป   
_____30-35 ป             _____35-40 ป            _____มากกวา 40 ป 
 
 ในการพิจารณาปจจัยตางๆ ที่จะมอีิทธิพลหรือผลตอความพงึพอใจในการใชงานตอผลิตภัณฑ
ผาอนามัย สามารถพิจารณาแบงออกเปนระดับคะแนนความสําคัญและผลตอการความพึงพอใจเปน 9 
ระดับ ไดแก 
 คะแนนระดับ 9 หมายถึง ปจจยัมีความสําคญัมากและมีผลตอความพึงพอใจมากที่สุด 
 คะแนนระดับ 8 หมายถึง ปจจยัมีความสําคญัมากและมีผลตอความพึงพอใจอยูระหวางมากถึง
มากที่สุด 
 คะแนนระดับ 7 หมายถึง ปจจยัมีความสําคญัมากและมีผลตอความพึงพอใจมาก 
 คะแนนระดับ 6 หมายถึง ปจจยัมีความสําคญัมากและมีผลตอความพึงพอใจอยูระหวางปาน
กลางถึงมาก 
 คะแนนระดับ 5 หมายถึง ปจจยัมีความสําคญัและมีผลตอความพึงพอใจปานกลาง 
 คะแนนระดับ 4 หมายถึง ปจจยัมีความสําคญัและมีผลตอความพึงพอใจอยูระหวางคอนขาง
นอยถึงปานกลาง 
 คะแนนระดับ 3 หมายถึง ปจจยัมีความสําคญัและมีผลตอความพึงพอใจคอนขางนอย 
 คะแนนระดับ 2 หมายถึง ปจจยัมีความสําคญัและมีผลตอความพึงพอใจอยูระหวางไมมผีลตอ
ความพึงพอใจถึงคอนขางนอย 
 คะแนนระดับ 1 หมายถึง ปจจยัไมมีความสําคัญและไมมีผลตอความพึงพอใจ 
กรุณาทําเครือ่งหมาย X  คะแนนความสาํคัญที่ทานพจิารณาใหในแตละขอ 

ความคิดเห็น ระดับความสาํคัญของปจจยั 

(มากที่สุด > > > > > > นอยที่สุด) 
Pulp  (ขอ 1 - 4)          
1. การซึมซับของแผนผาอนามัยที่เร็ว 9 8 7 6 5 4 3 2 1 

2. การซึมซับของแผนผาอนามัยที่ไดปริมาณที่มาก 9 8 7 6 5 4 3 2 1 

3. การคงรูปของแผนผาอนามัยขณะสวมใส 9 8 7 6 5 4 3 2 1 

4. ความแหงของแผนผาอนามัยขณะสวมใส 9 8 7 6 5 4 3 2 1 
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ความคิดเห็น ระดับความสาํคัญของปจจยั 

(มากที่สุด > > > > > > นอยที่สุด) 
Nonwoven  (ขอ 5 – 6)          
5. ความนุมของแผนซึมซับ 9 8 7 6 5 4 3 2 1 

6. การคงสภาพของแผนซึมซับ เชน ไมเปอย, ขาด หลังจากการใช
งาน 

9 8 7 6 5 4 3 2 1 

Poly Outer Cover  (ขอ 7)          
7. ความสบายของแผนผาอนามัยโดยรวม 9 8 7 6 5 4 3 2 1 

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

9. สภาพกาว เชนไมทิ้งคราบกาวบนกางเกงชั้นใน หลังจากการใช
งาน 

9 8 7 6 5 4 3 2 1 

Construction Adhesive  (ขอ 10)          

10. ความแข็งแรงของรอยยึดติด แผนไมขาดบริเวณรอยยึดติด
ขณะใชงาน 

9 8 7 6 5 4 3 2 1 

ขนาด, รูปรางของแผนผาอนามัย (ขอ 11-13)          
11. ความหนาของแผนผาอนามัย 9 8 7 6 5 4 3 2 1 

12. การไมมีการซึมเปอนออกจากแผนผาอนามัยดานขางขณะสวม
ใส 

9 8 7 6 5 4 3 2 1 

13. การไมมีการซึมเปอนออกจากแผนผาอนามัยดานหนา, หลัง 
ขณะสวมใส 

9 8 7 6 5 4 3 2 1 

Emboss Pattern (ขอ 14)          
14. ประสิทธิภาพของรอยย้ําเกี่ยวกับการปกปองของเหลว 9 8 7 6 5 4 3 2 1 
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แบบสํารวจ ความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑผาอนามัย 
แบบที่ 3 
 

ชื่อ………………………นามสกุล…………………………ตําแหนง……………………………… 
 
วัตถุประสงค เพื่อขอความคิดเห็นในการพิจารณาถึงความสามารถของหนวยงาน/องคกร/เครื่องจักรใน
การพิจารณาองคประกอบและปจจัยของระบบ ที่จะตอบสนองตอตอความพึงพอใจตอลูกคา ตาม
เปาหมายที่ตั้งไวสามารถพจิารณาแบงออกเปนระดับคะแนนความยากของการพัฒนาไดเปน 5 ระดับ
ไดแก 
คะแนนระดับ 5 หมายถึง ไมสามารถปฏบิัติได 
คะแนนระดับ 4 หมายถึง ยากเนื่องจากติดขัดในเงื่อนไขบางประการ 
คะแนนระดับ 3 หมายถึง สามารถดําเนินการได แตตองใชเวลาในการพัฒนาเพื่อนํามาใชงาน 
คะแนนระดับ 2 หมายถึง สามารถดําเนินการได แตตองศึกษาอยางรอบคอบถึงผลกระทบที่จะเกิดขึ้น 
คะแนนระดับ 1 หมายถึง สามารถดําเนินการไดทันที   
กรุณาทําเครือ่งหมาย X  คะแนนความสําคัญทีท่านพิจารณาใหในแตละขอ 

ความคิดเหน็ ระดับความยากในการพัฒนา 

(มากที่สุด >  > > นอยที่สุด) 
 องคประกอบที่ใชในการปรับปรุง เปาหมายในการปรับปรุง      
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 >  > > นอยที่สุด) 
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 ความพึงพอใจของลูกคาตอผลิตภัณฑผาอนามัย 
แบบที่ 4 

วัตถุประสงค เพื่อทําการสอบถามกลุมลูกคาตัวอยาง ถึงความคิดเห็นตอรูปแบบของผลิตภัณฑ
ผาอนามัยในเชิงเปรียบเทียบกับผลิตภัณฑผาอนามัยรูปแบบเดิม ทั้งนี้ความรวมมือและความ
คิดเห็นของทานจะเปนขอมูลที่สําคัญเพื่อที่ผูทําวิจัยจะไดนําขอมูลที่ไดไปเปนแนวทางในการ
พัฒนาและปรับปรุงผลิตภัณฑในอนาคตตอไป  
หมายเหตุ คณะผูจัดทําใครขอความกรุณาในการตอบแบบสอบถามตามความคิดเห็นของทานที่
แทจริง เพื่อที่ขอมูลดังกลาวจะถูกนํามาประมวลผลและวิเคราะหไดอยางถูกตอง สามารถนําขอมูล
เหลานี้ไปใชงานไดจริง และขอขอบคุณอยางยิ่งที่ทุกทานใหความรวมมือมา ณ. โอกาสนี้ 
 

สวนที ่1 ขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับผูตอบแบบสอบถาม 
 

ชวงอายุของผูกรอกแบบสอบถาม   :        _____15-20 ป             _____ 20-25 ป           
_____25-30 ป   _____30-35 ป             _____35-40 ป            _____มากกวา 40 ป 
 

สวนที่ 2 ขอมูลดานการปฏิบัติงานและทัศนคติตอผลิตภัณฑผาอนามัย 
กรุณาทําเครื่องหมาย X ในชองที่กําหนดไวและเติมความคิดเห็นเพิ่มเติมในชองวาง 
หมายเหตุ ระดับความพอใจ  ประกอบดวย  1 หมายถึง ระดับที่พึงพอใจนอยที่สุด  
2 หมายถึง ระดับที่พึงพอใจนอย          3 หมายถึง ระดับที่พึงพอใจ   
4 หมายถึง ระดับที่พึงพอใจมาก   5. หมายถึง ระดับที่พึงพอใจมากที่สุด 
 

ขอคิดเห็น ระดับความพงึพอใจ 

(นอยที่สุด  > >มากที่สุด) 
  1 2 3 4 5 

ผลิตภัณฑ A      

ผลิตภัณฑ B      

ผลิตภัณฑ C      
1. ความนุมของแผนซึมซับ 

ผลิตภัณฑ D      

ผลิตภัณฑ A      

ผลิตภัณฑ B      

ผลิตภัณฑ C      2. ความหนาของแผนผาอนามัย 

ผลิตภัณฑ D      
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ขอคิดเห็น ระดับความพงึพอใจ 

(นอยที่สุด  > >มากที่สุด) 
  1 2 3 4 5 

ผลิตภัณฑ A      

ผลิตภัณฑ B      

ผลิตภัณฑ C      3. ลักษณะของรอยย้ํา 

ผลิตภัณฑ D      

ผลิตภัณฑ A      

ผลิตภัณฑ B      

ผลิตภัณฑ C      4. ลักษณะของแผนปกปองดานนอก 

ผลิตภัณฑ D      

ผลิตภัณฑ A      

ผลิตภัณฑ B      

ผลิตภัณฑ C      5. รูปแบบโดยรวมของผลิตภัณฑ
ผาอนามัย 

ผลิตภัณฑ D      

 



 

ภาคผนวก ค 
ตารางสรุปคะแนนที่ไดจากแบบสํารวจ 
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ตารางที ่ค.1 สรุปคะแนนความพึงพอใจของลูกคาทีม่ีตอผลติภัณฑผาอนามัยในแตละหัวขอ 
กลุมของคําถาม คําถามที ่ คําอธิบาย ผลิตภัณฑบรษิัท ผลิตภัณฑคูแขง A ผลิตภัณฑคูแขง B เปาหมาย 

1. การซึมซับของแผนผาอนามัยที่เร็ว 3.20 3.35 3.27 3.40 
2. การซึมซับของแผนผาอนามัยที่ไดปริมาณที่มาก 3.36 3.24 3.28 3.30 

3. การคงรูปของแผนผาอนามัยขณะสวมใส 2.52 2.51 2.73 2.80 

 
Pulp 

4. ความแหงของแผนผาอนามัยขณะสวมใส 2.50 2.81 2.67 2.90 
5. ความนุมของแผนซึมซับ 3.17 3.34 3.33 3.40 Nonwoven 
6. การคงสภาพของแผนซึมซับหลังจากการใชงาน 2.87 2.84 2.91 3.00 

Poly Outer Cover 7. ความสบายของแผนผาอนามัยโดยรวม 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. ความหนาของแผนผาอนามัย 2.50 2.86 3.64 3.70 ขนาด, รูปรางของแผน

ผาอนามัย 12. การไมมีการซึมเปอนออกจากแผนผาอนามัย
ดานขางขณะสวมใส 

2.36 2.44 2.67 2.70 

 13. การไมมีการซึมเปอนออกจากแผนผาอนามัย
ดานหนา, หลังขณะสวมใส 

2.78 2.88 2.92 3.00 

Emboss Pattern 14. ประสิทธิภาพของรอยย้ําเกี่ยวกับการปกปอง
ของเหลว 

3.05 2.96 3.34 3.40 
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ตารางที ่ค.2 สรุปคะแนนระดับความสําคัญของความตองการของลูกคาตอการเลือกใชผลติภัณฑผาอนามัย 
 ขอ 1 ขอ 2 ขอ 3 ขอ 4 ขอ 5 ขอ 6 ขอ 7 ขอ 8 ขอ 9 ขอ 10 ขอ 11 ขอ 12 ขอ 13 ขอ 14 

ผลิตภัณฑบรษิัท 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 
ผลิตภัณฑคูแขง 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 
ผลิตภัณฑคูแขง 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 



 

 

142 

ตารางที ่ค.3 สรุปคะแนนระดับความสามารถของหนวยงาน/องคกร/เครื่องจักร 
 ขอ 1 ขอ 2 ขอ 3 ขอ 4 ขอ 5 ขอ 6 ขอ 7 ขอ 8 ขอ 9 ขอ 10 ขอ 11 ขอ 12 ขอ 13 ขอ 14 ขอ 15 ขอ 16 ขอ 17 ขอ 18 ขอ 19 ขอ 20 

ระดับหัวหนางาน 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 
ผลการทดสอบขอมูลทางเทคนิค 
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รายละเอียดขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบในหอง Lab 
 
    ตารางที่ ง.1 ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบ 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 ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบ 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 ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบ 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 ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบ 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 ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบ 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  ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบ  
     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 ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบ 
                 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 ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบ 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 ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบ %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   ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบ  
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  ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบ 
          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 
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    ตารางที่ ง.12 ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบ 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 ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบ 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 ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบ 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 ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบ  
          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  ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบ 
           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 

 
 
 
 
 
 
 
 



160 

 

ตารางที่ ง.17  ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบ 
           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  ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบ 
           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  ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบ 
          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  ขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑจากการทดสอบ  
           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 
ลักษณะผลิตภัณฑตัวอยางที่ใชในการวิจัย 
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รูปที่ จ.1 ผลติภัณฑบรษิัท (COMPANY  PRODUCT) 

 
 

 
รูปที่ จ.2 ผลติภัณฑบรษิัทคูแขง A (COMPETITOR  PRODUCT A) 
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รูปที่ จ.3 ผลติภัณฑบรษิัทคูแขง B (COMPETITOR  PRODUCT B) 
 



 

 

ภาคผนวก ฉ 
ผลการทดสอบขอมูลทางเทคนิคจากผลิตภัณฑที่ไดจากการปรับปรุง

ดวยเทคนิค QFD 
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ตารางที่ ฉ.1 รายละเอียดขอมูลทางเทคนิคของผลิตภัณฑตัวอยางที่ไดจากการปรับปรุงดวยเทคนิค QFD จากการทดสอบในหอง 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 

Avr. 88.
20 
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40 

71.80 195.40 5.56 10.94 109.20 0.12 93.40 0.004 68.20 0 0.116 5.58 595.40 596.00 14.16 8.18 120.00 37.20 
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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 
ลักษณะผลิตภัณฑตัวอยางที่ไดรับจากการทําการวิจัยดวย 

เทคนิค QFD 
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รูปที่ ช.1 ผลิตภัณฑที่ไดจากการทําการวิจัยดวยเทคนิค QFD 

 
 
 

 



ภาคผนวก ซ 
ตัวอยางแบบสอบถามที่ไดรับจากการสํารวจ 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

 

นางสาว สุกัญญา ประคองวิทยา เกิดเมื่อวันที่ 15 พฤศจิกายน 2517 ที่กรุงเทพมหานคร 
สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาตรี คณะวิศวกรรมศาสตร  ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 
มหาวิทยาลัยศรีนครินทรวิโรฒ เมื่อป พ.ศ. 2539 หลังจากนั้นไดเขาทํางานใน บริษัท Kimberly-
Clark (Thailand) Ltd. โดยเริ่มตนการทํางานในตําแหนงวิศวกรวางแผนงานซอมบํารุง เปนเวลา 6 
เดือน และตําแหนงวิศวกรกระบวนการผลิต  3 ป 6 เดือน ตอมาไดรับมอบหมายใหปฏิบัติงานใน
ตําแหนงผูชวยผูจัดการฝายผลิตแผนก Personal care จนถึงปจจุบัน 

 ผูเขียนไดเขาศึกษาตอในระดับปริญญาโท หลักสูตรนอกเวลาราชการ ในภาควิชา
วศิวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย เมื่อปการศึกษา 2543 
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