
ก า รพ ัฒ น า ด ัช น ืว ัด ส ม ร ร ถ น ะ ห ล ัก

จากเน้ือหาในบทท่ี 4 และ 5 ท่ีผ่านมาน้ัน ซึ่งเป็นการวิเคราะห้ถึงข้อกำหนดของ ISO 
9001:2000 และ GMP ตามลำดับน้ัน ในบทท่ี 6 น้ีเป็นการนำการวิเคราะหในท้ัง 2 บทน้ืมาจัด 
ทำเป็นดัชนีวัดเพ่ือเป็นแนวทางในการจัดทำดัชนีวัดสมรรถนะโดยนำเอาข้อกำหนดของ ISO
9001:2000 และ GMP รวมถึงเป็นแนวทางก่อให้เกิดการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง (Continual 
Improvement)

6.1 ข ้อม ูล เบ ี้องต ้นของอ ุตสาหกรรมต ัวอย ่าง

อุตสาหกรรมตัวอย่างที่ได้ทำการคัดเลือกมาเพื่อเป็นกรณีศึกษานั้นเป็นอุดสาห 
กรรมการผลิตไส้กรอก ซ่ึงจากการสำรวจและขอความร่วมมือไปยังโรงงานท่ีมีการผลิตไส้กรอก 
น้ันมีโรงงานท่ีให้ความร่วมมือด้วยกัน 10 โรงงาน ซึ่งเป็นโรงงานขนาดเล็กท่ีมีพนักงานไม่เกิน 
100 คน จากท้ัวประเทศท่ีมีท้ังหมด 52 โรงงานท่ีมีการผลิตไส้กรอก (กระทรวงอุตสาหกรรม, 
กรมโรงงาน, 2539)

ข้อมูลที่สำคัญที่จำเป็นต่อการพัฒนาดัชนีวัดนั้นที่ได้ทำการศึกษาและรวบรวมนั้น 
ประกอบด้วยการจัดผังองค์กรการบริหาร กระบวนการผลิต และระบบบริหารของอุตสาหกรรม 
โดยข้อมูลท่ีได้รวบรวมมาท้ัง 3 รายการน้ี สามารถสรุปได้ดังหัวข้อต่อไป

6.1.1 การจัดผังองค์กรการบริหารของอุตสาหกรรมตัวอย่าง

จากท้ัง 10 โรงงานท่ีให้ความร่วมมือในการเก็บข้อมูลและทำการศึกษาน้ันพบ 
ว่ามีการจัดผังองค์กรท่ีมีในลักษณะท่ีคล้ายคลึงกันเป็นอย่างมาก โดยจะทำการแบ่งระดับของ
การบริหารน้ันออกเป็น 3 ระดับ ซ่ึงมีลักษณะเดียวกับท่ีได้ทำการศึกษาเบ้ืองด้น คือ

6.1.1.1 การบริหารระดับสูง (Top Management) ประกอบด้วยคณะผู้บริหารท่ี 
มีอำนาจในการดัดสินเด็ดขาด และเป็นผู้กำหนดวิสัยทัศน์ ทิศทาง 
นโยบาย รวมถึงวัตถุประสงค์[นการดำเนินธุรกิจ

6.1.1.2 การบริหารระดับกลาง (Middle Management) จาก 10 โรงงานน้ันมี
การแบ่งแยกหรือใข้ช่ือเรียกฝ่ายท่ีมีความแตกต่างกันออกไป แต่โดย
สรุปแล้วในการบริหารระดับกลางของท้ัง 10 โรงงานน้ีประกอบด้วย
ก. ฝ่ายการตลาด มีหน้าท่ีในการรับคำส่ังซ้ือจากลูกค้า
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ข. ฝ่ายโรงงาน มีหน้าท่ีในการวางแผนการผลิต ดำเนินการผลิต
ตลอดจนควบคุมการผลิตให้เป็นไปตามแผนอย่างมีประสิทธิผล 

ค. ฝ่ายพัฒนาผลิตภัณฑ์ มีหน้าท่ีในการทดลองออกแบบผลิตภัณฑ์ 
ชนิดใหม่ รวมถึงเป็นศูนย์เก็บรวบรวมสูตร และข้อมูลท่ีสำคัญใน 
การผลิต

ง. ฝ่ายบุคคล มีหน้าท่ีในการควบคุมและบริหารพนักงาน ตลอดเป็น 
หน่วยงานท่ีประสานงานทางด้านการเพ่ิมความสามารถ เช่น การ 
ฝืกอบรมให้แก่บุคลากร

6.1.1.3 การบริหารระดับปฏิบตการ (Operational Management) มีหน้าท่ีใน 
การควบคุมการผลิตให้เป็นไปตามแผนท่ีระดับกลางได้จัดทำมา รวมถึง 
รายงานความสอดคล้องของแผนต่อการผลิตให้ระดับกลางได้รับทราบ 
ด้วย โดยท่ัวไปประกอบด้วยแผนก 
ก. แผนกจัดช้ือ มีหน้าท่ีในการจัดช้ือวัตถุดิบ 
ข. แผนกผลิต ดำเนินการผลิตตามแผนท่ีได้จัดทำ 
ค. แผนกส่งมอบ มีหน้าท่ีในการรับผิดชอบส่งมอบผลิตภัณฑ์ท่ีผ่าน

การตรวจสอบแล้วให้แก่ลูกค้ายังจุดหมายปลายทาง 
ง. แผนกควบคุมคุณภาพ มีหน้าท่ีในการตรวจสอบและควบคุมคุณ

ภาพตลอดระยะเวลาการผลิต

รูปที่ 6.1 ผังองค์กรการบริหารของอุตสาหกรรมตัวอย่าง
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6.1.2 ลักษณะของอุตสาหกรรมตัวอย่าง

ผลิตภัณฑ์ท่ีฑำการศึกษาได้แก่ผลิตภัณฑ์ไส้กรอก ซ่ึงถือได้ว่าเป็นผลิตภัณฑ์ท่ี 
ท้ัง 10 โรงงานน้ันได้ดำเนินการผลิตอยู่ ถึงแม้อาจจะไม่ได้เป็นผลิตภัณฑ์หลักสำหรับโรงงานน้ัน 
ก็ตาม ลักษณะของผลิตภัณฑ์น้ันมีอยู่หลายประเภท โดยอาจจะใช้วัตถุดิบหลักท่ีมีความแตกต่าง 
กัน เช่น เน้ือหมู เน้ือไก่ เน้ือวัว เป็นด้น แต่อย่างไรก็ตาม กรรมวิธีการผลิตน้ันยังคงเป็นกระบวน 
การในลักษณะเติม เพียงแต่มีการเปล่ียนแปลงสูตร หรือเกณฑ์ของกระบวนการผลิตไปเป็น 
กระบวนการเท่าน้ันซ่ึงสามารถแสดงกระบวนการผลิตคร่าวๆ ได้ดังรูปท่ี 6.2

รปที่ 6.2 กระบวนการผลิตไส้กรอก
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6.1.3 ประเภทของการบริหารในโรงงานอุตสาหกรรมตัวอย่าง

ถึงแม้ว่าอุตสาหกรรมตัวอย่างท้ัง 10 โรงงานน้ีจะมีลักษณะผังองค์กรและ
กระบวนการผลิตท่ีคล้ายคลึงกันน้ัน แต่ทว่าระบบการบริหารน้ันมีความแตกต่างกันค่อนข้างมาก 
โดยบางองค์กรมีการนำ ISO 9000 มาใช้แล้ว บางองค์กรได้นำ GMP มาใช้เพ่ือประกันความ 
ปลอดภัยในการผลิตอาหาร บางองค์กรได้นำท้ัง ISO 9000 และ GMP มาประยุกต์ใช้ร่วมกัน 
ซึ่งสามารถสรุปได้ตังน้ี
ตารางท ี่ 6.1 แสดงภาพ รวมของการบร ิหารของอ ุตสาหกรรมต ัวอย ่าง

ป ระเภท ของการบ ร ิห าร จำนวนโรงงาน
ISO 9002:1994 3
GMP 2
ISO 9002:1994 และ GM P 3
ISO 9001:2000 และ GM P 1
ไม ่ม ี 1

รวม 10

จากตารางท่ี 6.1 เป็นการแสดงให้เห็นถึงระบบการบริหารท่ีโรงงานท้ัง 10 โรง 
งานได้นำมาประยุกต์ใช้กับโรงงาน จะเห็นได้ว่ามีองค์กรท่ีได้รับการรับรอง ISO 9002:1994 อยู่ 
ด้วยกันท้ังหมด 6 โรงงาน และมีการนำเอา GMP มาใช้อยู่ด้วยกันท้ังหมด 6 โรงงาน โดยจาก 6 
โรงงานน้ีเป็นโรงงานที่ได้รับการรับรอง ISO 9002:1994 เป็นท่ีเรียบร้อยแล้วจำนวน 3 โรงงาน 
และอีก 1 โรงงานน้ันอยู่ในระหว่างการจัดทำระบบ ISO 9001:2000 แต่จะพบว่ามีอีกหน่ึงโรง 
งานยังไม่ได้นำระบบใดมาประยุกต์ใช้กับองค์กร

ถึงแม้องค์กรท้ังหมดน้ันจะมีระบบการบริหารท่ีแตกต่างกันออกไป บางองค์กรมี 
การใช้ ISO 9002:1994 เพียงอย่างเดียว หรือนำ GMP เช้ามาประยุกต์ใช้ด้วย หรือบางองค์กร 
ใช้ GMP เพียงอย่างเดียว แต่ทว่าท้ังหมดน้ีอยู่ในระหว่างการปรับเปล่ียนจากเดิมท่ีใช้ ISO 
9002:1994 มาเป็น ISO 9001:2000 และสำหรับองค์กรท่ีไม่มี GMP ก็มีความจำเป็นท่ีจะต้อง 
ปฏิยัตตาม GMP ท่ีกำหนดข้ึนเป็นกฎหมายจากกระทรวงสาธารณสุขด้วย

6.1.4 การรวบรวมดัชนีวัดท่ีมีการใช้อยู่ในอุตสาหกรรมตัวอย่าง

ในการศึกษาได้ทำการรวบรวมดัชนีวัดท่ีมีการใช้อยู่เดิมในอุตสาหกรรมตัวอย่าง 
ท้ัง 10 โรงงาน โดยพบว่าดัชนีวัดท่ีมีอยู่น้ันส่วนใหญ่จะเก่ียวช้องกับการผลิตเป็นหลัก เน่ืองจาก 
ว่าอุตสาหกรรมตัวอย่างท้ัง 10 โรงงานน้ีเป็นโรงงานขนาดเล็กท่ีมีส่วนแบ่งตลาดไม่มากเท่าใด
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นัก เม่ือเทียบกับอุตสาหกรรมขนาดใหญ่ โดยตารางท่ี 6.2 จะแสดงให้เห็นถึงดัชนีวัดท่ีมีการใช้ 
กันเบ้ืองดัน
ตารางท ี่ 6 .2  แสดงด ัชน ีว ัดท ี่ม ีการใช ้อย ู่ในอ ุตสาหกรรมต ัวอย ่าง

ช ื่อด ัชน ีว ัด คำน ิยามของด ัชน ีว ัด
ความ เส ียหายของอ ุป กรณ ์ เคร ื่องจ ักร จำนวนคร ั้งของการเส ียหาย
ความปลอดภ ัยจากอ ุปกรณ ์ เคร ื่องจ ักร จำนวนคร ั้งของอ ุบ ้ต ิเหต ุเน ื่อ งจากอ ุปกรณ ์ เคร ื่องจ ักร
อ ุณ หภ ูม ิในบร ิเวณ การผล ิตต ่าง ๆ อ ุณ หภ ูม ิท ี่กำหนดไว ้ตามความเหมาะสมในแต ่ละพ ื้นท ี่
อ ัตราความถ ี่ของอ ุบตเหต ุ จำน วน ค ร ั้งของอุบต ิเหต ุ / จำนวนช ั่วโมงคนงานท ั้งหมด
ค ่าความร ้ายแรงของอ ุบ ํต ิเหต ุ จำน วน ว ัน ท ำงาน ท ีส่ ูญ เสีย /  จำนวนช ั่วโมงคนงานท ั้งหมด
มลภาวะทางอากาศ ตามกฎหมาย
มลภาวะทางน ํ้า ตามกฎหมาย
ความผ ิดพลาดจากการออกแบบ จำนวนชน ิดผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่ออกแบบผ ิดพลาด
ความสามารถในการล ่งส ินค ้าของผ ู้ขาย จำนวนคร ั้งของการล ่งว ัตถ ุด ิบท ี่ล ่าช ้า  / จำนวนการสงซ ี้อท ั้งหมด
ระยะเวลาในการผล ิต ระยะเวลาในการผล ิตท ั้งหมด / จำนวน Batch
กำล ังการผล ิต กำล ังการผล ิตในแต ่ละกระบวนการ / ว ัน
การร ้องเร ียนของล ูกค ้า จำนวนคร ั้งของการร ้องเร ียนจากล ูกค ้า
ผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่ไม ่เป ็น ไปตามข ้อกำหนด จำนวนผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่ไม ่เป ็น ไป ตามข ้อกำหนดท ั้งหมด

จากตารางท่ี 6.2 พบว่าดัชนีวัดท่ีองค์กรต่างๆ น้ันท่ีใช้กันอยู่น้ัน ส่วนใหญ่จะ 
เก่ียวกับการผลิตแทบท้ังส้ิน โดยจะเน้นไปท่ีดัชนีท่ีสามารถมองเห็นได้เป็นรูปธรรม จากดัชนีใน 
ตารางท่ี 6.2 น้ีทำให้เราทราบได้ว่าถึงแม้องค์กรท่ีได้รับการรับรอง ISO 9002:1994 แล้วก็มิ'ได้ 
เป็นองค์กรท่ีความเป็นเลิศในธุรกิจแต่อย่างใด ยังคงจำเป็นต้องมีการวัดสมรรถนะของการผลิต 
อยู่เช่นกัน ซ่ึงสอดคล้องกับการศึกษาของ Singles, Ruel และ Water ซ่ึงได้กล่าวไว้ว่าองค์กรท่ี 
ได้รับการรับรองไม่จำเป็นเสมอไปว่าจะมีสมรรถนะที่ดีกว่าองค์กรที่ไม่ได้รับการรับรองแต่อย่าง 
ใด

6.2 การจ ัดแบ ่งข ้อกำหนดตามระด ับการบร ิหารโดย Key Result Area

ในการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะน้ีได้นำเอาข้อกำหนดของ ISO 9001:2000 ในข้อ 
กำหนดท่ี 5 ถึง 8 และข้อกำหนดของ GMP ของ Codex เข้ามาแปรเปล่ียนให้กลายเป็นดัวช้ีวัด 
โดยอาศัย Key Result Area เป็นตัวกำหนดตัวดัชนีวัดข้ึน

โดยท้ัวไปแล้วองค์กรโดยส่วนใหญ่มักจะใช้ปัจจัยแห่งความสำเร็จหรือ CSFs เป็นตัว 
กำหนดถึงผลลัพธ์หรือความสำคัญท่ีต้องการวัดโดยอ้างอิงกับวัตถุประสงค์ท่ีผู้บริหารระดับสูงได้ 
กำหนดไว้ แต่สำหรับการศึกษาน้ีใด้จัดทำข้ึนมาโดยไม่ได้อ้างอิงกับวัตถุประสงค์ขององค์กรหรือ 
อุตสาหกรรมตัวอย่างแต่อย่างใด เน่ืองจากโรงงานท้ัง 10 โรงงานน้ันต่างมีวัตถุประสงค์ท่ีแตก
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ต่างกันไป บางองค์กรเน้นในเร่ืองของการลดต้นทุน การเพ่ิมผลผลิต หรือการขยายตลาด ซ่ึง 
แนวทางในการจัดทำดัชนีวัดก็จะแตกต่างกันไป โดยการศึกษาน้ีจะยึดถือเอาข้อกำหนดของ
ISO 9001:2000 และ GMP เป็นตัววัดหลักหรือเป็น Key Result Area น่ันเอง โดยจะทำการ 
รวมข้อกำหนดท่ีมีความเหมือนกันเข้าด้วยกัน พร้อมท้ังทำการจัดแบ่งระดับของการบริหารโดย 
ใช้ Key Result Areas เป็นตัวแบ่งระดับการบริหาร แล้วดำเนินการจัดทำดัชนีวัดตามข้อกำหนด

รูปที่ 6.3 การจัดแบ่ง Key Result Area ตามระดับการบริหาร

จากรูปท่ี 6.3 เมื่อไต้ Key Result Area ในแต่ละ Key Result Area น้นมืจุดประสงค์ดัง 
ต่อไปน้ีโดยแยกตามระดับการบริหาร
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6.2 .1  K e y  R e s u lt  A re a  ใน ก า ร บ ร ิห า ร ร ะ ด ับ ส ูง

จากรูปท่ี 6.3 จะเห็นได้ว่ามี 4 Key Result Area ซ่ึงประกอบด้วย
6.2.1.1 การวางแผน มีจุดประสงค์ท่ีมุ่งเน้นให้เกิดการเปล่ียนแปลงนโยบายคุณ 

ภาพให้กลายเป็นวัตถุประสงค์ท่ีลามารถวัดได้และแผน เพ่ือสร้างความ 
ชัดเจนในพ้ืนท่ีท่ัวท้ังองค์กร

6.2.1.2 การให้ความสำคัญแก่ลูกค้า เป็นการสร้างความม่ันใจได้ว่าระบบบริหาร 
คุณภาพน้ันได้รับการพิจารณาถึงความสมดุลระหว่างความต้องการและ 
ความคาดหวังของลูกค้าเพ่ือการสร้างประสิทธิผลของระบบบริหารคุณ 
ภาพ

6.2.1.3 การทบทวนการบริหาร มีจุดมุ่งหมายเพ่อการปรับปรุงระบบบริหารคุณ 
ภาพโดยผู้บริหารระดับสูง

6.2.1.4 การสรรหาทรัพยากร เพ่ือให้ม่ันใจได้ว่ามีทรัพยากรท่ีเหมาะสมอย่าง
เพียงพอต่อการดำเนินการในระบบบริหารคุณภาพ ไม่ว่าจะเป็น
บุคลากร สาธารณูปโภค สภาพแวดล้อมการทำงาน

6 .2 .2  K e y  R e s u lt  A re a  ใ น ก า ร บ ร ิห า ร ร ะ ด ับ ก ล า ง

สำหรับ KRA หรือ Key Result Area ในการบริหารระดับกลางน้ันประกอบด้วย
6.2.2.1 การวางแผนจัดทำผลิตภัณฑ์ เพ่ือเป็นการจัดทำโครงสร้างของการ 

ดำเนินการภายในองค์กรให้สามารถประสบผลสำเร็จได้ตามผลลัพธ์ 
ที่างแผนไว้

6.2.2.2 กระบวนการท่ีเก่ียวข้องกับลูกค้า เพ่ือให้ม่ันใจได้ว่ามีการทำความ 
เข้าใจในความต้องการและความคาดหวังของลูกค้าท่ัวท่ังองค์กร

6.2.2.3 การออกแบบและพัฒนา เป็นการวางโครงสร้างในกระบวนการออก 
แบบและพัฒนาเพ่ือตอบสนองความต้องการและความคาดหวังจาก 
ลูกค้าได้อย่างมีประสิทธิผล

6.2.2.4 ความพึงพอใจของลูกค้า เพ่ือเป็นการตรวจวัดถึงสถานะขององค์กร 
ในมุมมองของลูกค้า

6.2.2.5 การตรวจติดตามภายใน เพ่ือเป็นการประเมินถึงสถานะและประสิทธิ 
ผลของการปฏิบ้ตงานขององค์กร

6.2.2.6 สมรรถนะของกระบวนการ เพ่ือเป็นการตรวจสอบและติดตามถึง
ความสามารถต่าง ๆ  ของกระบวนการในระบบบริหารคุณภาพ
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6.2.2.7 ความสอดคล้องของผลิตภัณฑ์ เป็นการประเมินถึงความไม่สอด 
คล้องของผลิตภัณฑ์ท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตและบริการ

6.2.2.8 การปรับปรุง เพ่ือเพ่ิมประสิทธิผลขององค์กร รวมท้ังมุ่งเน้นการป็อง 
กันและการปรับปรุงเป็นพ้ืนฐานขององค์กร

6.2.2.9 ทรัพยากรมนุษย์ เพ่ือทำให้บุคลากรลามารถเข้าใจในบทบาทหน้าท่ี 
ความรับผิดชอบ และเป้าหมาย รวมถึงการปรับปรุงในทุกระดับของ 
องค์กร

6.2.2.10 สาธารณูปโภค เพ่ือให้การใช้สาธารณูปโภคเกิดประสิทธิผลอย่างสูง 
สุด

6.2.2.11 สภาพแวดล้อมการทำงาน เพ่ือสร้างความเข้าใจในข้อจำกัดและ 
โอกาส'ของการปฏิบ้ติงาน

6 .2 .3  K e y  R e s u lt  A re a  ใน ก า ร บ ร ิห า ร ร ะ ด ับ ป ฏ ิบ ัต ิก า ร

ในระดับปฏิบดการน้ันเป็นระดับสุดท้ายท่ีเปรียบเสมือนฐานท่ีช่วยพยุงองค์กรไว้ 
ดังน้ัน KRA ในระดับปฏิบัติการประกอบด้วย

6.2.3.1 การจัดซ้ือ เพ่ือให้ม่ันใจได้ว่าผู้ขายได้รับการจัดระเบียบให้เป็นไป
ตามนโยบายและวัตถุประสงค์คุณภาพขององค์กร

6.2.3.2 การควบคุมเคร่ืองมือวัด เพ่ือให้ม่ันได้ว่าการวิเคราะห์ข้อมูลมีความ 
ถูกต้อง

6.2.3.3 การจัดเตรียมการผลิตและบริการ เพ่ือให้ม่ันใจได้ว่าความพึงพอใจ 
ของลูกค้าได้รับการตอบสนองจากการผลิตผลิตภัณฑ์ การส่งมอบ 
และการบริการเสริมท่ีตอบสนองต่อความต้องการและความคาดหวัง 
ของลูกค้า

6.2.3.4 การควบคุมผลิตภัณฑ์ท่ีไม่เป็นไปตามข้อกำหนด เป็นการจัดการ
ผลิตภัณฑ์และกระบวนการท่ีไม่เป็นไปตามข้อกำหนดได้อย่างมีประ 
สิทธิผล

6.2.3.5 สุขลักษณะส่วนบุคคล เพ่ือให้แน่ใจว่าบุคลากรท่ีทำหน้าท่ีเก่ียวกับ 
อาหารไม่เป็นตัวการนำเช้ือโรคสู่ผลิตภัณฑ์

6.2.3.6 ส่ิงอำนวยความสะดวก เพ่ือเป็นการป้องกันส่ิงอำนวยความสะดวก 
เป็นพาหะในการนำเช้ือโรคสู่ผลิตภัณฑ์

6.2.3.7 บริการสนับสนุน เพ่ือให้บริการสนับสนุนน้ันสามารถตอบสนองต่อ 
ความต้องการของลูกค้าได้
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6.2.3.8 อาคารการผลิต เพ่ือให้สถานท่ีผลิตผลิตภัณฑ์น้ันเป็นไปอย่างถูกสุข 
ลักษณะการผลิตอาหาร

6.2.3.9 ทำเลท่ีต้ัง เพ่ือการป้องกันการปนฟ้อนจากภายนอกบริเวณขององค์ 
กรเข้าสู่บริเวณการผลิต

6.2.3.10 อุณหภูมิ เพ่ือรักษาสภาพการผลิตให้เป็นไปอย่างเหมาะสม
6.2.3.11 การระบายอากาศ เพ่ือรักษาสภาพอากาศภายในบริเวณการผลิตมิ 

ให้เกิดการปนฟ้อนขึ้น
6.2.3.12 แสงสว่าง เพ่ือให้การปฏิบ้ตงานเป็นไปอย่างสะดวก และปลอดภัย 

ต่อผลิตภัณฑ์และบุคลากร
6.2.3.13 ระบบสุขาภิบาล เพ่ือให้ม่ันใจได้ว่าของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตได้ 

รับการจัดการท่ีถูกต้อง
6.2.3.14 การจัดทำดัชนีวัดสมรรถนะหลัก

6 .3  ก า ร จ ัด ท ำ ด ัช น ีว ัด ส ม ร ร ถ น ะ ห ล ัก

จาก KRA ท้ังสามระดับท่ีได้ทำการจัดทำข้ึนน้ันถือได้ว่าเป็นพ้ืนฐานสำหรับการพัฒนา 
ดัชนีวัดสมรรถนะข้ึนมาเพ่ือตอบสนองต่อ KRA ท่ีได้จัดทำข้ึนในแต่ละระดับต่อไป

6.3 .1 ด ัช น ีว ัด ส ม ร ร ถ น ะ ห ล ัก ส ำ ห ร ับ ผ ู้บ ร ิห า ร ร ะ ด ับ ส ูง

ในตารางท่ี 6.3 จะเป็นการแสดงให้เห็นถึงดัชนีวัดสมรรถนะหลักท่ีได้พัฒนาข้ึน 
สำหรับผู้บริหารระดับสูง จะเห็นได้ว่าดัชนีวัดท้ังหมดน้ันจะมาจากข้อกำหนดของ ISO
3001:2000 และอยู่ในข้อกำหนดท่ี 5 ความรับผิดชอบของฝ่ายบริหาร เน่ืองจากข้อกำหนดข้อท่ี 
5 น้ีได้ทำการระบุถึงผู้รับผิดชอบอันได้แก่ผู้บริหารระดับสูง (Top Management) อย่างชัดเจน 
ดังน้ันในการพัฒนาดัชนีวัดจึงได้ยึดเอาข้อกำหนดข้อท่ี 5 น้ีเป็นหลัก



ตารางท่ี 6.3 ดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับสูง
Key Resu lt A rea ด ัชน ีว ัด นิยาม หน่วย ว ัตถ ุประสงค ์ ISO GMP

ตำนวนพนักงานที่ละเมิดกฎระเบียบ
% เพื่อประเมินถึงการตอบสนองต่อกฎระเบียบของพนักงาน

การตอบสนอง จำนวนพนักงานทั้งหมด

ต่อนโยบายคุณภาพ จำนวนพนักงานที่สามารถเข้าใจถึงนโยบายคุณภาพ
% เพื่อประเมินถึงความเข้าใจในนโยบายคุณภาพ

จำนวนพนักงานทั้งหมด

ผลลัพธ์จากการปฏิบ้ดงา,,เที่ตัองการวัด
%

เพื่อประเมินถึงความสามารถในการปฏิบ้ตให้โต้ผลลัพธ์ตาม

ความสามารถใน ผลลัพธ์ที่ต้องการตามวัตถุประสงค์คุณภาพ แผนที่ไต้กำหนดขึ้น

การวางแผน การวางแผน จำนวนกิจกรรมที่ไม่เป็นไปตามแผนที่วางไว้
%

เพื่อประเมินถึงความสามารถในการวางแผนและควบคุมให้เป็น
จำนวนกิจกรรมตามแผนที่วางไว้ ไปตามแผนที่ไต้กำหนดขึ้นมาในระบบบริหารคุณภาพ

ความชัดเจน 
ของตำแหน่งงาน

จำนวนตำแหน่งงานที่ปฏิบตงานซาซ้อน 
จำนวนตำแหน่งงานทั้งหมด %

เพื่อประเมินถึงการกำหนดความรับผิดชอบ อำนาจหน้าท่ี 
อย่างชัดเจนในแต่ละตำแหน่งงาน

ความสามารถ 
ของตัวแทนบริหาร

จำนวนครั้งของความผดพลาด 
ที่เกิดขึ้นจากตัวแทนบริหาร

คร้ัง เพื่อประเมินถึงศักยภาพของตัวแทนบริหาร

จำนวนข้อร้องเรียนของลูกค้าที่แก้ไขไต้
-------------- V--V ----M-----„ " ข ̂ ----- £-----------จำนวนข้อร้องเรียนร้องเรียนทังหมด

เพื่อประเมินถึงความสามารถในการแก้ไขข้อร้องเรียนของลูกค้า 
ที่เกิดขึ้นการแกโขข้อร้องเรียน %

จำนวนลูกค้าที่ยังคงมิการชื้อต่อเนื่อง 
จำนวนลูกค้าทั้งหมดความภักดีของลูกค้า % เพื่อประเมินถึงความภักดีของลูกค้า (Customer Loyalty)

การให้ความสำศัฌแก่ลกค้า -

การตอบสนอง 
ความคาดหวัง

จำนวนหัวข้อความคาดหวังจากลูกค้า 
ที่องค์กรสามารถค้นพบและตอบสนองไต้

หัวข้อ
เพื่อประเมินถึงความสามารถในการค้นหาถึงความคาดหวัง 
และแปรเปลี่ยนให้กลายเป็นข้อกำหนด

การปฏิบ้ติตามกฎหมาย จำนวนครั้งที่ไม่ผ่านการตรวจประเมินจากภาครัฐ คร้ัง เพื่อประเมินถึงการปฏิบ้ติดามกฎหมายที่เกี่ยวข้อง



ตารางท่ี 6.3 ดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผ้บริหารระดับสง (ต่อ)
Key Resu lt Area ด ัชน ีว ัด น ิยาม หน ่วย ว ัตถ ุประสงค ์ ISO GMP

การทบทวนการบริหาร

การสรรหาทรัพยากร

ความสามารถ 
ในการตัดสินใจ

การใช้ประโยชน ์
จากทรัพยากรมนษย์

การใช้ประโยชน ์
จากเคร่ืองจักร

L สภาพแวดล้อมการปางาน

จำนวนประเด็นการทบทวนที่สามารถหาทางแก้ไขได ้
จำนวนประเด็นการทบทวนการบริหาร

% เพ
สง

อประเมินถึงความสามารถในการตัดสินใจของผู้บริหารระดับ

ระยะเวลาในการปฎิบิดงานจริงของพนักงานทั้งหมด
จำนวนพนักงานทั้งหมด

เวลา
คน

เพื่อประเมินถึงความเพียงพอของทรัพยากรมนษย์

ระยะเวลาในการปฎิบิตงานจริงเครื่องจักรทั้งหมด 
จำนวนเครื่องจักรทั้งหมด

เวลา
เคร่ือง

เพื่อประเมินถึงการใช้ประโยชน์และความเพียงพอของ 
เคร่ืองจักร

จำนวนบริเวณการผลิตที่สภาพแวดล้อมไม่เหมาะสม 
จำนวนบริเวณการทำงานทั้งหมด % เพีอประเมินถึงการจัดการสภาพแวดล้อมการทำงาน

1/

1/

1/

1/
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ดัชนีวัดสำหรับผู้บริหารระดับสูงจากตารางท่ี 6.3 ท่ีได้รับการพัฒนาน้ันมี
จำนวนท้ังส้ิน 14 ดัชนีวัดด้วยกัน ซ่ึงสามารถแบ่งหมวดหมู่ของดัชนีวัดได้ดังนี้

6.3.1.1 การวางแผน จำนวน 6 ดัชนีวัด ประกอบด้วย
ก. การตอบสนองนโยบายคุณภาพ จำนวน 2 ดัชนีวัด 
ข. ความสามารถในการวางแผน จำนวน 2 ดัชนีวัด 
ค. ความชัดเจนของตำแหน่งงาน จำนวน 1 ดัชนีวัด 
ง. ความสามารถของตัวแทนบริหาร จำนวน 1 ดัชนีวัด

6.3.1.2 การให้ความสำคัญแก่ลูกค้า จำนวน 4 ดัชนีวัด ประกอบด้วย 
ก. การแก่ไขข้อร้องเรียน จำนวน 1 ดัชนีวัด
ข. ความกักดีของลูกค้า จำนวน 1 ดัชนีวัด 
ค. การตอบสนองความคาดหวัง จำนวน 1 ดัชนีวัด 
ง. การปฏิบ้ติตามกฎหมาย จำนวน 1 ดัชนีวัด

6.3.1.3 การทบทวนการบริหาร จำนวน 4 ดัชนีวัด ประกอบด้วย 
ก. ความสามารถในการตัดสินใจ จำนวน 1 ดัชนีวัด
ข. การใช้ประโยชน์จากทรัพยากรมนุษย์ จำนวน 1 ดัชนีวัด 
ค. การใช้ประโยชน์จากเคร่ืองจักร จำนวน 1 ดัชนีวัด 
ง. สภาพแวดล้อมการทำงาน จำนวน 1 ดัชนีวัด 

ดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับสูงทั้งหมดท่ีได้จัดทำขึ้นน้ันมาจาก 
ISO 9001:2000 ท้ังส้ิน

6 .3 .2  ด ัช น ีว ัด ส ม ร ร ถ น ะ ห ล ัก ส ำ ห ร ับ ผ ู้บ ร ิห า ร ร ะ ด ับ ก ล า ง

ในการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะระดับกลางน้ี จะเป็นการรวมกันระหว่างข้อ
กำหนดของ ISO 9001:2000 และ GMP โดยนำข้อกำหนดของ GMP เข้าไปแทรกตามข้อ 
กำหนดของ ISO 9001:2000 เพ่ือให้เกิดเสมือนเป็นระบบเดียวกัน ดัชนีวัดในระดับน้ีจะเก่ียว 
ข้องกับการผลิตท้ังส้ิน แต่จะเปรียบเสมือนกระบวนการท่ีจัดเตรียมสารสนเทศเพ่ือความพร้อมใน 
การผลิตต่อไป ดัชนีวัดสมรรถนะหลักท่ีได้พัฒนาเพ่ือผู้บริหารระดับกลางน้ันสามารถแสดงได้ดัง 
ตารางท่ี 6.4



ตารางท่ี 6.4 ดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับกลาง
Key Resu lt A rea ด ัชน ีว ัด น ิยาม หน ่วย ว ัตถ ุประสงค ์ ISO GMP

การวางแผนจัดทำผลิตภัณฑ์
ความสามารถในการวาง 

แผนจัดทำผลิตภัณฑ์

ความผิดพลาดการ'พจารณา 
ข้อกำหนดของผลิตภัณฑ์

จำนวนครั้งที่ผลิตไม่เสร็จตามแผน คร้ัง เพื่อประเมินถงประสิทริผลในการควบคุมการค้าเนินงานตามแผน

จำนวนกิจกรรมที่ไม่เป็นไปตามแผนที่วางไว้ 
จำนวนกิจกรรมที่วางแผนไว้ % เพื่อประเมินกี่งประสิทธิผลในการวางแผนและควบคุมแผน

จำนวนการสงชี้อที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนดของลูกค้า 
จำนวนการสั่งชื้อทั้งหมด %

เพื่อประเมินกี่งความสามารถในการฟ้จารณากี่งข้อกำหนดของ 
ผลิตภัณฑ์จากลูกค้า

จำนวนการสั่งชื้อที่ไม่เป็นไปตามระเบียบของกฎหมาย %
เพื่อประเมนถึงความสามารถในการพจารณาถึงข้อภัไหนดของ 
ผลิตภัณฑ์จากกฎหมาย V

จำนวนการสั่งชื้อทั้งหมด

จำนวนการสั่งชื้อที่องค์กรต้องขอยกเลิกการผลิต 
จำนวนการสั่งชื้อทั้งหมด % เพื่อประเมินกี่งการทบทวนความสามารถในการผลิต V

กระบวนการ 
ที่เกี่ยวข้องกับลูกค้า

ความผิดพลาด 
จากการทบทวน 

ข้อกำหนดของผลิตภัณฑ์

ความผิดพลาด 
จากการสื่อสารกับลูกค้า

จำนวนการสั่งชื้อที่ส่งมอบล่าข้า
% เพื่อประเมินกี่งการทบทวนความสามารถในการส่งมอบ ร

จำนวนการสั่งชื้อทั้งหมด

งานวนการสั่งซื้อที่ผิดพลาดเนื่องจากขาดการสื่อสารกับรกค้า 
จำนวนการสั่งชื้อทั้งหมดที่ผิดพลาด % เพื่อประเมินก่ีงการเอาใจใส่ต่อข้อกำหนดของลูกค้า V

จำนวนการสั่งซี้อที่ผิดพลาดแม้จะมีการติดต่อสื่อสารกับลูกคา
% เพื่อประเมินกี่งประสิทธิผลของการติดต่อสื่อสารกับลูกค้า ร

จำนวนการสั่งชื้อทั้งหมดที่ผิดพลาด



ตารางท่ี 6.4 ดัชนีวัตสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับกลาง (ต่อ)
น ิย าม ห น ่วย ว ัต ถ ุประสงค์ ISO GMP

จำนวนรายการวัตถุดิบที่ไม่สามารถจัดซอได้ตามการออกแบบ

จำนวนรายการวัตถุดิบที่ไม่สามารถจัดชื้อได้
% เพื่อประเมินถึงสารสนเทศในการจัดชื้อจากการออกแบบ

จำนวนสตรการผสมวัตถุดิบที่ผิตพลาด 
จำนวนชนิดผลิตภัณฑ์

สตร 
ชนิด

เพื่อประเมินถึงสารสนเทศในการผลิต /

จำนวนชื้นตอนที่ผิดพลาดเนื่องจากการออกแบบ กระบวนการ เพื่อประเมินถึงสารสนเทศในการผลิต V
จำนวนชนิดผลิตภัณฑ์ ชนด

จำนวนชนิดผลิตภัณฑ์ที่ออกแบบผิดพลาดทั้งหมด ชนิด เพื่อประเมินถึงสารสนเทศในการผลิต ร

จำนวนผู้ป่วยที่เกิดจากการบริโภคไม่ถูกวิธี ราย เพื่อประเมินถึงการให้ความรู้ในการบริโภคผลิตภัณฑ์

จำนวนลูกค้าปลายงวด
% เพื่อประเมินถึงจำนวนลูกค้าที่ยังคงเหลิออยู่ ร

จำนวนลูกค้าด้นงวด

จำนวนข้อร้องเริยนจากลูกค้า 
จำนวนลูกค้าทั้งหมด % เพื่อประเมินถึงความไม่พึงพอใจของลูกค้า V

จำนวนลูกค้าที่มิความพึงพอใจในองค์กร 
จำนวนลูกค้าทั้งหมด

% เพื่อประเมินถึงความพึงพอใจของลูกค้า /

จำนวนการขอให้แก่ไขแบบ Major
% เพื่อประเมินถึงการปฎิบ้ตที่ผิดระเบียบ /

จำนวนการขอให้แก้ไขเนื่องจากการปฏิบ้ติที่ผ ิดระเบียบ

จำนวนการขอให้แก้ไขแบบ Minor
% เพื่อประเมินถึงการปฏิบ้ติที่ผิดระเบียบ /

จำนวนการขอให้แก้ไขเนื่องจากการปฏิบ้ติที่ผ ิดระเบียบ

Key Resu lt Area ดัชนีวัด

การออกแบบและพัฒนา

การให้ความริในแก่ผับริโภค

ความพึงพอ'ใจ'ของลกค้า

r  ความภักดของสกค้า

การตอบสนองของสกค้า

การตรวจติดตามภายใน เ

อ้ตราส่วนการเกิด Major —

อัตราส่วนการเกิด Minor



ตารางท่ี 6.4 ดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับกลาง (ต่อ)
Key Resu lt A rea ด ัชน ีว ัด น ิยาม หน ่วย ว ัตถ ุประสงค ์ ISO GMP

ความสา!ท,รถในการลด 
ผลิ®ภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตา»! 

ข้อกำหนด

จำนวนผลิตภัณฑท่ี์ไม่เป็นไปตามข้อกำหนดระหว่างกระบวนการ 
จำนวน Batch การผลิต

ปริมาณ
Batch

เพื่อประเมินถึงความเป็นไปตามข้อกำหนดของกระบวนการ

รอบเวลาการผลิต
ระยะเวลาในการผลิตตั้งแต่เริ่มตันจนเสร็จสิ้น 

จำนวน Batch การผลิต
เวลา
Batch

เพื่อประเมินถึงรอบการผลิตที่ใข้ในการผลิต ท ้

สมรรถนะของกระบวนการ -
ปริมาณผลิตภัณฑ์ทั้งหมดที่ผลิดไตั 

ระยะเวลาทั้งหมดในการผลิต
ปริมาณ

เวลา
เพื่อประเมินถึงความสามารถในการผลิต ท ้กำลังการผลิต

—

ความสามารถของ 
กระบวนการ

USL - LSL 
6 Sigma

เท่า เพื่อประเมินถึงความสามารถของกระบวนการ ท ้

ปริมาณวัตถุดิบที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด 
ปริมาณผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนดทั้งหมด

% เพื่อประเมินถึงผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนดจากวัตถุดิบ ท้ ท ้

ความสอดคล้องของผลิตภัณฑ์
อัตราส่วน

ผลิตภัณฑ์ท่ีไม่เป็นไปตาม 
ข้อกำหนด

ปริมาณผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวนการที่ไม่เป็นไป®ามข้อกำหนด

ปริมาณผลิตภัณฑท่ี์ไม่เป็นไปตามข้อกำหนดทั้งหมด
%

เพื่อประเมินถึงผลิตภัณฑ์ท่ีไม่เป็นไปตามข้อกำหนดจากกระบวน 
การ

ท ้ ท ้

ปริมาณผลิตภัณฑ์สดท้ายท่ีไม่เป็นไปตามข้อกำหนด 
ปริมาณผลิตภัณฑ์ท่ีไม่เป็นไปตามข้อกำหนด

%
เพื่อประเมินถึงผลิตภัณฑ์ท่ีไม่เป็นไปตามข้อกำหนดจาก 
ผลิตภัณฑ์สุดท้าย

ท้ ท ้



ตารางท่ี 6.4 ดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับกลาง (ต่อ)
Key Resu lt A rea ด ัชน ีว ัด นิยาม หน่วย ว ัตถ ุประสงค ์ ISO GMP

ความสามารถ  
ในการป ร ับ ปร ุง

ผลการฟ้าเนินการก่อนปรับปรุง - ผลการดำเนินการหลังปรับปรุง
% เพ ื่อป ระเม ิน ถ ึงค วามสามารถใน การป ร ับ ป ร ุงก ารด ำเน ิน งาน

ผลการดำเน ็นการก ่อนป ร ับ ป ร ุง

จำนวนป ัญ หาท ี่แก ้ไขแล ้วย ัง เก ิด ป ัญ หาน ั้น ข ึ้น อ ีก  
จำน วน ป ัญ ห าน ั้งห มดท ี่ได ้แก ้ไข

% เพ ื่อป ระเม ินถ ึงค วามสามารถในการกำจ ัดสาเหต ุของป ัญ หา

การปร ับปร ุง -  ความสามารถใน การแก ้ไข  -
ระยะเวลาท ี่ได ้ด ำเน ินการแก ้ไขป ัญ หา  

จำน วน ป ัญ ห าท ั้งห ม ดท ี่ได้แก ้ไข

เวลา

ป ัญ หา
เพ ื่อป ระเม ินถ ึงค วามสามารถในการแก ้ไขป ัญ หาท ี่เก ิดข ึ้น /

จำนวนป ัญ หาท ี่เก ิดข ึ้น ถ ึงแม ้ได ้ร ับการป ้อ งก ันแล ้ว  
จำน วน การป ้อ งก ัน ป ัญ ห าท ั้งห มด

%
เพ ื่อป ระเม ินถ ึงค วามสามารถในการกำจ ัดแนวโน ้มป ัญ หาท ี่จ ะ  
เก ิดข ึ้น

/ความสามารถ'ในกา'รปืองกัน -

ป ร ิม าณ ผ ล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่เป ็น ไป ตาม ข ้อกำห น ด  
จำนวนพ น ัก งาน ในการผล ิต

ปร ิม าณ

คน
เพ ื่อป ระเม ิน ถ ึงค วามสามารถใน การผล ิตของพ น ัก งาน-  ความสาม ารถของพ น ัก งาน  -

ประส ิทธ ิผล  
ของการแกอบรม

ผลการดำเน ินการหล ังการแกอบ รม  ให ้คำแนะน ิา  
ผลการดำเน ินการก ่อนการแกอบรม  ให ้คำแนะฟ ้า

% เพ ื่อประเม ินถ ึงประส ิทธ ิผลในการแกอบรม รท ร ัพ ยาก รม น ุษ ย ์

จำนวนพ น ักงานท ี่ป ฎ ิป ัด ไม ่ถกธ ุ[ขล ักษ ณ ะ  
จำน วน พ น ัก งาน ท ั้งห ม ด

% เพ ื่อป ระเม ิน ถ ึงค วามตระห น ักของพ น ัก งาน-  ค วามต ระห น ักของพ น ัก งาน  -



ตารางท่ี 6.4 ดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับกลาง (ต่อ)
Key Resu lt Area ด ัชน ีว ัด น ิยาม หน ่วย ว ัตถ ุประสงค ์ ISO GMP

อ ัตราส ่วน

การใช ้ได ้ของเคร ื่อ งจ ัก ร

จำน วน เคร ื่อ งจ ัก รท ี่ใช ้งาน ได  ้
จำนวน เคร ื่อ งจ ักรท ั้งหมด

% เพ ื่อป ระเม ินถ ึงก ารด ูแลร ักษ าเคร ื่อ งจ ักรให ้ส ามารถใช ้งาน ได ้

Mean Time Between ระยะเวลาในทารปฏิบัติงานของเคร่ืองจักรและได้ผลผลิต เวลา
เพ ื่อป ระเม ินถ ึง เวลาท ี่ใช ้ในการช ่อมแซม เคร ื่อ งจ ักร รFailure จำนวนคร้ังของการเกิดเหตุขัดข้องของเคร่ืองจักร คร ั้ง

เวลารวมท ี่เค ร ื่อ งจ ักรหย ุดซ ่อม ในท ุกรณ ี เวลา เพ่ือประเมินลงระยะเวลาก่อนการเลียหายของเคร่ืองจักรจากการใข้งาน V ✓«น'
การหย ุดของเครองจกร A A O-' A ะ เพ่ือประเมินลงการหยุคของเคร่ืองจักรอันเน่ืองมาจากสาเหตุต่างๆ ห้

สาธารณ ูป โภค
ความถของเครองจกรหย ุด เดน คไ)

A<u A

ความพ ร ้อมของเคร ื่อ งจ ักร
เวลาท ัร ับ ภาระ -  เวลาทหย ุดงาน  

เวลาท ี่ร ับภาระ
% เพ ื่อป ระเม ินถ ึงความพ ร ้อมในการใช ้งานของเคร ื่อ งจ ักร /

จำนวนอ ่างล ้างม ือ 'ในบร ิเวณ การผล ิต  
จำน วน พ น ัก งาน ใน บ ร ิเวณ การผล ิต

อ ่าง

คน
เพ ื่อป ระเม ินถ ึงค วาม เพ ียงพ อของอ ่างล ้างม ิอ ในบร ิเวณ การผล ิต

ความ เพ ียงพ อของ
จำน วน ห ้อ งส ้วมท ี่รอ งร ับ พ น ัก งาน ใน บ ร ิเวณ การผล ิต ห ้อง

เพ ื่อป ระเม ินถ ึงค วาม เพ ียงพ อของห ้อ งส ้วม ในบ ร ิเวณ การผล ิตส ิงอำนวยความสะดวกของ  
พ น ัก งาน

จำน วน พ น ัก งาน ใน บ ร ิเวณ การผล ิต คน

จำนวนโลปัสลาวะขายท่ีรองรับพนักงานในบริเวณการผลิต 
จำน วน พ น ัก งาน ใน บ ร ิเวณ การผล ิต

โถ

คน
เพ ื่อป ระเม ินถ ึงค วาม เพ ียงพ อของโถป ัสสาวะในบ ร ิเวณ การผล ิต



ตารางท่ี 6.4 ดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับกลาง (ต่อ)
Key Resu lt A rea ด ัชน ีว ัด น ิยาม หน ่วย ว ัตถ ุประสงค ์ ISO GMP

อ ุบ ต เหต ุการทำงาน

-

จำนวนคร ั้งของอ ุบ ิต เหต  
จำน วน ช ั่ว โม งพ น ัก งาน ท ั้งห ม ด

คร้ัง
Man-Hour เพ ื่อป ระเม ิน ถ ึงอ ุป ้ต ิเห ต ุจ ากการท ำงาน ท ี่เก ิด ข ึ้น

สภาพ แวดล ้อมการทำงาน -

จำน วน ว ัน ท ำงาน ท ี่ส ูญ เส ีย  
จำน วน ช ั่ว โม งพ น ัก งาน ท ั้งห ม ด

วัน
Man-Hour เพ ื่อป ระเม ินถ ึงว ันท ี่ล ูญ เส ียจากการเก ิดอ ุบ ้ต ิเหต ุ /

อ ันตรายจากเส ียง ความด ้งของเส ีย ง (dB ) dB เพ ื่อป ระเม ินถ ึงโอกาสท ี่จะ เก ิดอ ันตรายจากเส ีย ง /

มลภาวะจากการผล ิต
มลภาวะทางอากาศท ี่เก ิดข ึ้น จากการผล ิต ตามกฎหมาย เพ ื่อป ระเม ินถ ึงมลภาวะทางอากาศท ี่เก ิดข ึ้น จากการผล ิต /

มลภาวะทางฟ ้าท ี่เก ิดข ึ้น จากการผล ิต ตามกฎหมาย เพ ื่อป ระเม ินถ ึงมลภาวะทางฟ ้าท ี่เก ิดข ึ้น จากการผล ิต /
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จากตารางท่ี 6.4 น้ันจะเห็นได้ว่าได้ทำการพัฒนาดัชนีวัดข้ึนท้ังหมด 45 ดัชนี 
วัด ซ่ึงประกอบด้วย

6.3.2.1 การวางแผนจัดทำผลิตภัณฑ์ ประกอบด้วย ดัชนีวัดความลามารถใน 
การวางแผนจัดทำผลิตภัณฑ์ จำนวน 2 ดัชนีวัดจาก ISO 9001

6.3.2.2 กระบวนการท่ีเก่ียวข้องกับลูกค้า จำนวน 6 ดัชนีวัด ประกอบด้วย
ก. ความผิดพลาดการพิจารณาข้อกำหนดผลิตภัณฑ์ จำนวน 2 ดัชนี 

วัดจาก ISO 9001
ข. ความผิดพลาดจากการทบทวนข้อกำหนดผลิตภัณฑ์ จำนวน 2 

ดัชนีวัดจาก ISO 9001
ค. ความผิดพลาดจากการส่ือสารกับลกค้า จำนวน 2 ดัชนีวัดจาก ISO 

9001 _ ™
6.3.2.3 การออกแบบและพัฒนา จำนวน 5 ดัชนีวัด ประกอบด้วย

ก. การให้ลารสนเทศในการผลิต จำนวน 4 ดัชนีวัดจาก ISO 9001 
ข. การให้ความรู้แก่ผู้บริโภค จำนวน 1 ดัชนีวัดจาก GMP

6.3.2.4 ความพึงพอใจของลูกค้า จำนวน 3 ดัชนีวัด ประกอบด้วย 
ก. ความภักดีของลูกค้า จำนวน 1 ดัชนีวัดจาก ISO 9001
ข. การตอบสนองของลูกค้า จำนวน 2 ดัชนีวัดจาก ISO 9001

6.3.2.5 การตรวจติดตามภายใน จำนวน 2 ดัชนีวัด ประกอบด้วย
ก. อัตราส่วนการเกิด Major จำนวน 1 ดัชนีวัดจาก ISO 9001 
ข. อัตราส่วนการเกิด Minor จำนวน 1 ดัชนีวัดจาก ISO 9001

6.3.2.6 สมรรถนะของกระบวนการจำนวน4 ดัชนีวัดประกอบด้วย
ก. ความสามารถในการลดผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด 

จำนวน 1 ดัชนีวัดจาก ISO 9001 
ข. รอบเวลาการผลิต จำนวน 1 ดัชนีวัดจาก ISO 9001 
ค. กำลังการผลิต จำนวน 1 ดัชนีวัดจาก ISO 9001 
ง. ความสามารถของกระบวนการ จำนวน 1 ดัชนีวัดจาก ISO 9001

6.3.2.7 ความสอดคล้องของผลิตภัณฑ์ ประกอบด้วยอัตราส่วนผลิตภัณฑ์ท่ีไม่ 
เป็นไปตามข้อกำหนด จำนวน 3 ดัชนีวัดจาก ISO 9001 และ GMP

6.3.2.8 การปรับปรุง จำนวน 4 ดัชนีวัด ประกอบด้วย
ก. ความสามารถในการปรับปรุง จำนวน 1 ดัชนีวัดจาก ISO 9001 
ข. ความสามารถในการแกไข จำนวน 2 ดัชนีวัดจาก ISO 9001 
ค. ความสามารถในการป็องกัน จำนวน 1 ดัชนีวัดจาก ISO 9001

6.3.2.9 ทรัพยากรมนุษย์ จำนวน 3 ดัชนีวัด ประกอบด้วย
ก. ความสามารถของพนักงาน จำนวน 1 ดัชนีวัดจาก ISO 9001
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ข. ประสิทธิผลของการแกอบรม จำนวน 1 ดัชนีวัดจาก ISO 9001 
และ GMP

ค. ความตระหนักของพนักงาน จำนวน 1 ดัชนีวัดจาก ISO 9001

6.3.2.10
และ GMP

สาธารณูปโภค จำนวน 8 ดัชนีวัด ประกอบด้วย
ก. อัตราส่วนการใชได้ของเคร่ืองจักร จำนวน 1 ดัชนีวัดจาก ISO

ข.
9001 และ GMP
Mean Time Between Failure จำนวน 1 ดัชนีวัดจาก ISO 9001

ค.
และ GMP
การหยุดของเคร่ืองจักร จำนวน 2 ดัชนีวัดจาก ISO 9001 และ 
GMP

ง. ความพร้อมของเคร่ืองจักร จำนวน 1 ดัชนีวัดจาก ISO 9001 และ

จ.
GMP
ความเพียงพอของส่ิงอำนวยความสะดวกของพนักงาน จำนวน 3 
ดัชนีวัดจาก ISO 9001 และ GMP

6.3.2.11 สภาพแวดล้อมการทำงาน จำนวน 5 ดัชนีวัด ประกอบด้วย
ก. อุบ้ติเหตุการทำงาน จำนวน 2 ดัชนีวัดจาก ISO 9001 
ข. อันตรายจากเสียง จำนวน 1 ดัชนีวัดจาก ISO 9001 
ค. มลภาวะจากการผลิต จำนวน 2 ดัชนีวัดจาก ISO 9001

6.3.3 ดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับปฏิบัติการ

สำหรับดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับปฏิบ้ตการน้ัน โดยส่วนใหญ่แล้วจะเป็น 
ข้อกำหนดของ GMP เป็นส่วนใหญ่ เน่ืองจากในระดับปฏิบตการน้ันถือได้ว่าเป็นระดับท่ีจะทำให้ 
เกิดการผลิตท่ีมีสุขลักษณะได้อย่างมีประสิทธิผล นอกจากน้ียังมีข้อกำหนด ISO 9001:2000 
บางข้อท่ีเก่ียวข้องกับการผลิตแทบท้ังส้ิน ซ่ึงสามารถแสดงได้ดังตารางท่ี 6.5



ตารางท่ี 6.5 ดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับปฏิบ้ตการ
Key Resu lt Area ด ัชน ีว ัด น ิยาม หน่วย ว ัตถ ุประสงค ์ ISO GMP

ง า น ว น ผู้ข ายที่ยอมร ้บท ี่อย ู่ใน  Approved Vendor L is t 
ง าน ว น ผู้ขายท ั้งหมด

% เพ ื่อ ป ระ เม ิน ถ ึงงาน วน ผู้ข าย ท ั้งห ม ด ท่ีผ ่านการยอมร ับ V

การจ ัดซ ื้อ

กระบวนการจ ัดซอ
งาน วน ราย ก ารท ี่ส ั่งซ ื้อ จ าก ผู้ข ายที่ยอมรับ  

งาน วน รายการส ั่งซ ื้อ ท ั้งห ม ด
% เพ ื่อป ระเม ิน ถ ึงจำน วน การส ั่งซ ื้อ จาก ผู้ข ายที่ผ ่านการยอมร ับ V

งาน วน ผ ู้ข าย ท ี่ผ ่าน ก ารป ระ เม ิน  
งาน วน ผ ู้ข าย ท ี่ได ้ร ับ ก ารป ระ เม ิน

% เพ ื่อป ระเม ินถ ึงค วามสามารถของผ ู้ข าย โด ยรวมในการตอบ สนอง  
ต ่อข ้อล ้าหนด

V
ง าน วน ส ัต ว ์ท่ีป ่วยเป ็น โรค  

งาน วน ส ัต ว ์ท ั้งห ม ด
% เพ ื่อป ระเม ินถ ึงสมรรถนะในการเล ี้ย งส ัต ว ์ ณ  แหล ่งผล ิตของ ผู้ขาย /

พ น ที่เพ าะป ลกพ ืชทีพ่ ืช เป ็น โรค  
พ ื้น ท ี่ก ารเพ าะป ล ูกพ ืชท ั้งห มด

% เพ ื่อป ระเม ินถ ึงสมรรถนะในการเพ าะปล ูก  ณ  แหล ่งผล ิตของ ผู้ขาย

งาน วน ว ัต ถ ุด ิบ ที่เตร ียมจ ัดส ่งแล ้วพ บการปน เป ีอน  
งาน วน ว ัต ถ ุด ิบ ที่เตร ียมจ ัดส ่งท ั้งหมด

%
เพ ื่อป ระ เม ิน ถ ึงสม รรถน ะใน การร ักษ าผล ิตภ ัณ ฑ ์ ณ  
แหล ่งผล ิตของ ผู้ขาย

สมรรถนะของ ผู้ขาย  
ณ  แหล ่งผล ิต

จำนวนอุปกรณ์ เคร่ึองจํกวท่ีพบจุลินทรียท่ีก่อให้เกดโรคก่อนการเรมผลิต 
งาน วน อ ุป ก รณ ์ เคร ื่อ งจ ักรทีส่ ุ่มตรวจ

% เพ ื่อป ระเม ินถ ึงสมรรถนะในส ุขล ักษณ ะ ณ  แหล ่งผล ิตของ ผู้ขาย

จำน วน อ ุป ก รณ ์ เคร ื่องจ ักร ท่ีใช ้ง าน ได ้ 
งาน วน อ ุป ก รณ ์ เคร ื่อ งจ ักรท ั้งหมด

% เพ ื่อป ระเม ินถ ึงสมรรถนะใน เคร ื่อ งจ ัก ร ณ  แหล ่งผล ิตของ ผู้ขาย ร

3านวนพนักงานท๋ึพบเชอ S taphy lococcus a reus  บนรอขณะผลิต 
จำน วน พ น ัก งานทีถ่ ูกส ุ่มตรวจ

%
เพ ื่อป ระเม ินถ ึงสมรรถนะในส ุขล ักษณ ะส ่วนบ ุคคล  ณ  
แหล ่งผล ิตของ ผู้ขาย

งาน วน พ น ัก งาน ท่ีไม ่ป ฎ ิบ ้ต ตามส ุขล ักษ ณ ะ  
จำน วน พ น ัก งานทีถ่ ูกส ุ่มตรวจ

%
เพ ื่อป ระเม ินถ ึงสมรรถนะในส ุขล ักษณ ะส ่วนบ ุคคล  ณ  
แหล ่งผล ิตของ ผู้ขาย

ร



ตารางท่ี 6.5 ดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับปฏิบ้ตการ (ต่อ)
Key Resu lt A rea ด ัชน ีว ัด น ิยาม หน ่วย ว ัตถ ุประสงค ์ ISO GMP

สารสน เทศการจ ัดช ื้อ

จำน วน คร ั้งท ี่จ ัด ช ื้อผ ิด พ ลาด เน ื่อ งจากองค ์กร  
จำนวนคร ั้งของการจ ัดช ื้อ

% เพ ื่อป ระเม ินถ ึงความช ัด เจนในการจ ัดช ื้อ 1/

จำน วน คร ั้งขอ งการจ ัด ช ื้อท ี่ไม ่ส าม ารถจ ัดห าได  ้
จำนวนคร ั้งของการจ ัดช ื้อ

% เพ ื่อป ระเม ินถ ึงค วามสามารถในการจ ัดช ื้อ 1/

จำน วน คร ั้งท ี่ส ่งม อบ ได ้ท ัน ตาม สำห น ด  
จำนวนคร ั้งของการส ่งมอบ ท ั้งหมด

% เพ ื่อป ระเม ินถ ึงสมรรถนะของผ ู้ข าย  ณ  จ ุดส ่งมอบ 1/

การจ ัดช ื้อ - สมรรถนะของผ ู้ข าย  
ณ  จ ุดร ับมอบ

จำนวนคร ั้งท ี่ส ่งมอบ แล ้วไม ่เก ิดป ัญ หา  
จำนวนคร ั้งของการส ่งมอบ ท ั้งหมด % เพ ื่อป ระเม ินถ ึงสมรรถนะของผ ู้ข าย  ณ จ ุดส ่งมอบ 1/

ปริมาณผลิตภัณฑ์'ท่ีไม่เป็น,ไปตามข้อปาหนดข0 งการจัด'ซ้ือ 
ป ร ิม าณ การจ ัดช ื้อท ั้งห มด

% เพ ื่อป ระเม ินถ ึงสมรรถนะของ ผู้ขาย  ณ  จ ุดส ่งมอบ 1/

สมรรถนะของ ผู้ขาย  
ใน ก ารใช ้งาน

จำนวน'รุ่นการผลิต'ของผู้'ขายฑ่ืเกิตฟ้ญหา'ในการบริโภค อุปโภค 
จำน วน ร ุ่น ก ารผล ิต ของ ผู้ขาย

%
เพ ื่อป ระเม ิน ถ ึงสมรรถน ะของผ ู้ช าย ใน การบ ร ิโภ คผล ิต ภ ัณ ฑ ์จ าก  
ผู้ขาย ไป บ ร ิโภ ค  อ ุป โภค

1/

ความ เท ี่ย งต รง  
ของเคร ื่อ งม ือว ัด

จำน วน เคร ื่อ งม ือ ว ัด ท่ีไม ่ผ ่าน เกณ ฑ ์ก ารสอบ เท ียบ  
จำนวน เคร ื่อ งม ือท ั้งหมด

% เพ ื่อป ระเม ินถ ึงค วาม เท ี่ย งตรงของเคร ื่อ งม ือ ว ัด V

การควบค ุม เคร ื่อ งมอว ัด - จำนวน เคร ื่อ งม ือ ว ัดท ี่เก ิดความ เส ียหาย  
จนไม่สามารถใช ้ปฎิปัต ิงานได้

ช ื้น เพ ื่อป ระเม ินถ ึงการด ูแลร ักษาเคร ื่อ งม ือว ัด 1/
ความสามารถใน  

การด ูแลร ักษาเคร ื่อ งม ือว ัด
-

จำน วน เคร ื่อ งม ือ ว ัดท ี่ไม ่ส ามารถ  
แสดงสถานะการผ ่านการสอบ เท ียบ

ช ื้น เพ ื่อป ระเม ินถ ึงการด ูแลร ักษาเคร ื่อ งม ือว ัด 1/

119



ตารางท่ี 6.5 ดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับปฏิป้ตการ (ต่อ)
Key Resu lt A rea ด ัชน ีว ัด น ิยาม หน ่วย ว ัตถ ุประสงค ์ ISO GMP

ป ร ิม าณ ผ ล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่เก ิด อ ัน ตรายก ายภ าพ  
ป ร ิม าณ ผ ล ิตภ ัณ ฑ ์ท ั้งห ม ด ท ี่ไม ่เป ็น ไป ดาม ข ้อ กำห น ด

% เพ ื่อป ระเม ินถ ึงสมรรถนะในการควบ ค ุมอ ันตรายกายภาพ

อ ันตรายในอาหาร
ป ร ิม าณ ผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่เก ิด อ ัน ตราย เคม ี 

ป ร ิม าณ ผ ล ิตภ ัณ ฑ ์ท ั้งห ม ด ท ี่ไม ่เป ็น ไป ตาม ข ้อ กำห น ด
% เพ ื่อป ระเม ินถ ึงสมรรถนะในการควบ ค ุมอ ันตรายเคม ี

ป ร ิม าณ ผ ล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่เก ิด อ ัน ตรายช ีวภ าพ  
ป ร ิม าณ ผ ล ิตภ ัณ ฑ ์ท ั้งห ม ด ท ี่ไม ่เป ็น ไป ตาม ข ้อ กำห น ด

% เพ ื่อป ระเม ินถ ึงสมรรถนะในการควบ ค ุมอ ันตรายช ีวภาพ ✓

อ ัตรา R ew o rk
ป ร ิม าณ ผ ล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่ด ้อ ง  R ew o rk  

ป ร ิม าณ ว ัตถ ุด ิบ ท ั้งห ม ด
% เพ ื่อป ระเม ินถ ึงอ ัต ราส ่วน  R ew o rk

การจ ัดเตร ียม  
การผล ิตและบร ีการ

ความสามารถของ  
กระบ วน การพ ิเศ ษ

จำน วน กระบ วน การพ ิเศษ ท ี่ไม ่เป ็น ไป ตาม ก ารควบ ค ุม  
จำน วน กระบ วน การพ ิเศษ ท ั้งห ม ด

% เพ ื่อป ระเม ิน ถ ึงค วามสามารถขอ งกระบ วน การพ ิเศษ

ความสามารถของ  
การช ี้บ ่งและสอบกล ับ ได ้

ระยะเวลาในการเร ียกค ืนส ินค ้าท ี่ม ีป ัญ หากล ับค ืน  
จำน วน คร ั้งของการเร ียกค ืน

เวลา

คร ั้ง
เพ ื่อป ระ เม ิน ถ ึงค วาม สาม ารถขอ งการช ี้บ ่งผล ิต ภ ัณ ฑ ์

วัานวนรุ่นการผลิตท่ีไม่สามารถสอบกลับประวัติการผลิตได้ ร ุ่น เพ ื่อป ระเม ิน ถ ึงค วามสามารถขอ งการสอ บ กล ับ ได ้ขอ งผล ิตภ ัณ ฑ ์ ร
ความสามารถในการด ูแล  
ร ักษาทร ัพ ย ์ส ินของล ูกค ้า

ปริมาณทรัพย์สินของลูกค้าที่มีความเสียหายและสูญหาย 
ป ร ิม าณ ทร ัพ ย ์ส ินของล ูกค ้า

% เพ ื่อป ระเม ินถ ึงค วามสามารถในการร ักษ าทร ัพ ย ์ส ินของล ูกค ้า /



ตารางท่ี 6.5 ดัชนี'วัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับปฏิบัติการ (ต่อ)
Key Resu lt Area ด ัชน ีว ัด น ิยาม หน ่วย ว ัตถ ุประสงค ์ ISO GMP

ป ร ิม าณ ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ท ี่เส ียห าย  สญ หายจากการเก ็บ ร ักษา  
ป ร ิม าณ ผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่จ ัด เก ็บ

% เพ ื่อป ระเม ินถ ึงค วามสามารถในการเก ็บ ร ักษ า V

ความสามารถใน  
การด ูแลร ักษ าผล ิต ภ ัณ ฑ ์

ปริมาณวัตถุดิบที่ฐญหาย เสียหายในระหว่างการเครอนย้าย 
ป ร ิม าณ ว ัตถ ุด ิบท ี่จ ัด เก ็บ

% เพ ื่อป ระเม ินถ ึงความสามารถในการเคล ึ๋อนย ้าย / y

ป ร ิม าณ ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ท ี่สญ ห าย  เส ียหายจากการบรรจ ุ % เพ ื่อป ระเม ินถ ึงค วามสามารถในการบรรจ ุ ร

ความสามารถ  
ในการเบ ิกจ ่าย

ป ร ิม าณ ผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่บ รรจ ุ

การจ ัด เตร ียม  
การผล ิตและบร ิการ

ป ร ิม าณ ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ท ี่สญ ห าย  เส ียหายจากการขนส ่ง  
ป ร ิม าณ ผ ล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่ขน ส ่ง

% เพ ื่อป ระเม ินถ ึงความสามารถในการส ่งมอบ ร

จำน วน ว ัต ถ ุด ิบ  ผล ิต ภ ัณ ฑ ์ท ี่จ ัต เก ็บ ไม ่ถ ูกท ี่ ช้ิน เพ ื่อประเม ินถ ึงความ เป ็นระเบ ียบในการจ ัด เก ็บ V ร
จำน วน รายการท ี่เบ ิกจ ่ายผ ิด รายการ เพ ื่อป ระเม ินถ ึงค วามสามารถในการเบ ิกจ ่าย ร ร

รายการ เพ ื่อป ระเม ินถ ึงค วามสามารถในการเบ ิกจ ่าย ร รจำน วน คร ั้งท ี่จ ่าย ไม ่ท ัน เวลา

ป ร ิม าณ ผ ล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่ต ้อ งกำจ ัดท ิ้ง %
เพ ื่อป ระเม ิน ถ ึงป ระเภ ท ของการควบ ค ุมผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่ไม ่เป ็น ไป  
ตามข ้อกำหนด

ร ร
อ ัต ราส ่วน ของผล ิต ภ ัณ ฑ ท่ี์ 
ไม ่เป ็น ไป ต าม ข ้อกำห นด

ป ร ิม าณ ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ท ี่ไม ่เป ็น ไป ต าม ข ้อก ำห น ด

ป ร ิม าณ ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ R ew o rk
%

เพ ื่อป ระเม ิน ถ ึงป ระเภ ท ของการควบ ค ุม ผล ิตภ ัณ ฑ ์ท่ีไม ่เป ็น ไป  
ตามข ้อกำหนด

y ร
การค วบ ค ุม ผล ิต ภ ัณ ฑ  ์

ท่ีไม ่เป ็น ไป ต ามข ้อกำห นด

ป ร ิม าณ ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ท่ี์ไม ่เป ็น ไป ต าม ข ้อกำห นด

ปริมาณผรตภัณข้rเไม่เป็นไปตามข้อ!!าหนตทีไม่รามารถดิาเนินทารใต้
%

เพ ื่อป ระเม ิน ถ ึงค วามสามารถใน การจ ัดการผล ิต ภ ัณ ฑ ์ท ี่ไม ่เป ็น ไป  
ตามข ้อกำหนด

V ร
ความสามารถในการจ ัดการ  

ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ท ี่ไม ่เป ็น ไป  
ตามข ้อกำหนด

ป ร ิม าณ ผ ล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่ไม ่เป ็น ไป ตาม ข ้อก ำห น ด

ป ร ิม าณ ผ ล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่ไม ่เป ็น ไป ตาม ข ้อก ำห น ดท ี่สญ ห าย  
ป ร ิม าณ ผ ล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่ไม ่เป ็น ไป ตาม ข ้อก ำห น ด

%
เพ ื่อป ระเม ินถ ึงค วามสามารถในการด ูแลผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่ไม ่เป ็น ไป  
ตามข ้อกำหนด

ร ร



ตารางที่ 6.5 ดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับปฏิบิตการ (ต่อ)
Key Result Area ดัชนีวัด น ียาม หน่วย วัตถุประสงค์ ISO GMP

จำนวนพนักงานในบริเวณการผลิตท่ีเป็นพาหะนัาโรค 
จำนวนพนักงานในบริเวณการผลิต % เพ่ือประเมินถึงโอกาสท่ีอาจเกิดการปนฟ้อนเน่ืองจากพนักงาน 

เป็นพาหะนัาโรค
โอภาสการปนฟ้อน 

จากพนักงาน - จำนวนพนักงานในบริเวณการผลิตท่ีป้วยในแด่ละวัน คน / วัน เพ่ือประเมินถึงสุขภาพของพนักงาน
จำนวนพนักงานในบริเวณการผลิตท่ีมีบาตแผสในแต่ส่ะวัน คน / วัน เพ่ือประเมินถึงสุขภาพของพนักงาน ✓

สุขลักษณะส่วนบุคคล จำนวนพนักงานท๋ีพบเชอ S taphy lococcus a reus หลังล้างมีอ 
จำนวนพนักงานในบริเวณผลิต % เพ่ือประเมินถึงความสะอาดของพนักงาน- ความสะอาดของพนักงาน -

จำนวนพนักงานในบริเวณการผลิตท่ีประพฤติผิตระเปียบ 
จำนวนพนักงานในบริเวณการผลิต % เพ่ือประเมินถึงสุขนิสัยของพนักงาน ✓- การรักษากฎของพนักงาน -

จำนวนจุดปล่อยน้าในบริเวณการผลิตท่ีเกิดป้ญหาไม่ไต้มาตรฐาน
จำนวนจุดปล่อยน้าในบริเวณการผลิตท้ังหมด % เพ่ือประเมินถึงโอกาสการปนฟ้อนจากน้า y- โอกาสการปนฟ้อนจากนา -

โอกาสการปนฟ้อน 
จากนาแข็ง

จำนวนคร้ังของการส่งมอบน้าแข็งท่ีไม่ถกสุขลักษณะ % เพ่ือประเมินถึงโอกาสการปนฟ้อนจากน้าแข็ง ✓ส่ิงอำนวยความสะดวก จำนวนคร้ังของการส่งมอบน้าแข็ง
โอกาสการปนฟ้อน 

จากไอน้า
จำนวนจุดปล่อยไอน้าท่ีไม่ถกสุขลักษณะ 

จำนวนจุดปล่อยไอน้าท้ังหมด % เพ่ือประเมินถึงโอกาสการปนฟ้อนจากไอน้า ✓

ระยะเวลาจากท่ีแจ้งว่าใด๓ดปัญหากาใขนส่งจนถงการแกไขแล้นล’รจ 
จำนวนควงการขนส่งเกิดปัญหาระหว่างทางท่ีสามารสนทไขไต้ทันเวสา

เวลา
คร้ัง เพ่ือประเมินถึงความรวดเร็วในการแก้ไขปัญหาการขนส่ง

บริการสนับสนุน - ความสามารถในการขนส่ง -
จำนวนคร้ังการขนส่งเกิดปัญหาระหว่างทางท่ีสามารสแก้ไขไต้ทันเวสา 

จำนวนคร้ังท่ีการขนส่งเกิดปัญหาระหว่างทางท่ีงหมค % เพ่ือประเมินถึงความสามารถในการแก้ไขปัญหาการขนส่ง



ตารางที่ 6.5 ดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับปฏิบ้ตการ (ต่อ)
Key Result Area ดัชนีวัด นิยาม หน่วย วัตถุประสงค์ ISO GMP

โอกาสการปนเฟ้อนจาก 
การออกแบบและวางผัง

ว่านวนจุดท่ีเกิดการสวนทางกันระหว่างผลิตภัณฑ์สุกและดิบ 
พ้ืนท่ีท้ังหมดในอาคารการผลิต

จุ ® 
พ้ืนท่ี เพ่ือประเมินถึงโอกาสการปนเฟ้อนเน่ืองจากการปนเฟ้อนข้าม

จำนวนบริเวณการผลิตท่ีกำแพงไม่ถกสุขลักษณะ 
จำนวนบริเวณการผลิต % เพ่ือประเมินถึงสุขลักษณะในบริเวณการผลิต ✓

จำนวนบริเวณการผลิตท่ีพ้ืนพบ'นาขัง 
จำนวนบริเวณการผลิต % เพ่ือประเมินถึงสุขลักษณะในบริเวณการผลิต

จำนวนบริเวณการผลิตท่ีเพดานเกิดความสกปรก 
จำนวนบริเวณการผลิต % เพ่ือประเมินถึงสุขลักษณะในบริเวณการผลิต

สุขลักษณะ 
ในบริเวณการผลิต

ว่านวนบริเวณการผลิตท่ีมิวัสดุบนเพดานเกิดความบกพร่อง 
จำนวนบริเวณการผลิต % เพ่ือประเมินถึงสุขลักษณะในบริเวณการผลิต

อาคารการผลิต ว่านวนบริเวณการผลิตท่ีหน้าต่างมิส่ิงสกปรกและส่ิงร!องวางอยู่ 
จำนวนบริเวณการผลิต % เพ่ือประเมินถึงสุขลักษณะในบริเวณการผลิต

ว่านวนบริเวณการผลิตท่ีประตูมิครบส่ิงสกปรกและเชอรา 
จำนวนบริเวณการผลิต % เพ่ือประเมินถึงสุขลักษณะในบริเวณการผลิต

ว่านวนบริเวณการผลิตท่ีพ้ืนผิวสัมผัสอาหารเกิดปัญหาและชำรุด 
จำนวนบริเวณการผลิต % เพ่ือประเมินถึงสุขลักษณะในบริเวณการผลิต

ว่านวนห้องเก็บผลิตภัณฑ์และวัสดุท่ีพบแมลงและสัตว์นำโรค 
จำนวนห้องเก็บผลิตภัณฑ์และวัสดุ % เพ่ือประเมินถึงความสามารถในการรักษาของห้องเก็บของ ■ /

ความสามารถในการรักษา 
ผลิตภัณฑ์ของห้องเก็บของ

ว่านวนห้องเก็บผลิตภัณฑ์และวัสดุท่ีเกิดการปนฟ้อนเกิดข้ึน 
จำนวนห้องเก็บผลิตภัณฑ์และวัสดุ % เพ่ือประเมินถึงความสามารถในการรักษาของห้องเก็บของ ร

จำนวนหองเก็บผลิตภัณฑ์และวัสดุท่ีเกิดการเส่ือมสภาพ 
จำนวนห้องเก็บผลิตภัณฑ์และวัสดุ % เพ่ือประเมินถึงความสามารถในการรักษาของห้องเก็บของ •/



ตารางที่ 6.5 ดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับปฎิบํตการ (ต่อ)
Key Result Area ดัชนีวัด นิยาม หน่วย ว ัต ถ ุป ร ะ ส ง ค ์ ISO GMP

จำนวนจุดท่ีมีมลพิษจากภายนอกโรงงาน จด เพ่ือประเมินถึงโอกาสการปนเฟ้อนจากภายนอกโรงงาน ✓

จำนวนคร้ังท่ีเกิดน้าท่วมข้ึนภายในโรงงาน คร้ัง เพ่ือประเมินถึงโอกาสการปนเฟ้อนจากภายนอกโรงงาน ✓

จำนวนแหล่งเพาะพันธุแมลงและสัตว์นาโรค จุด เพ่ือประเมินถึงโอกาสการปนเฟ้อนจากภายนอกโรงงาน ร

จำนวนจุดหมักหมมขยะบริเวณภายนอกโรงงาน องศาอณหภูม เพ่ือประเมินถึงโอกาสการปนเฟ้อนจากภายนอกโรงงาน V

อุณหภูมิในแต่ละจุดของการผลิต จุด เพ่ือติดตามถึงอุณหภูมิในแต่ละส่วนบริเวณการผลิต y

พ้ืนท่ีหน้าต่าง + ประตุ1+ ช่องลม ในแต่ละบริเวณการผลิต 
จำนวนพ้ืนท่ีท้ังหมดในแต่ละบริเวณการผลิต เท่า เพ่ือประเมินถึงความเพ่ืยงพอของพ้ืนท่ีการระบายอากาศ s

จำนวนเคร่ืองระบายอากาศในแต่บริเวณการผลิต เคร่ือง เพ่ือประเมินถึงความเพียงพอของการระบายอากาศจำนวนบริเวณการผลิต จุด
ปริมาณแสงสว่างในแต่ละบริเวณการผลิต 

พ้ืนท่ีท่ีรับแสงสว่าง ลักช์ เพ่ือประเมินถึงความเพียงพอของการส่องสว่างในพ้ืนท่ี ร

จำนวนชนิดของสัตว์นำโรคท่ีพบในแต่ละบริเวณการผลิต ชนิด เพ่ือประเมินถึงความสามารถในการกำอัดสัตว์นิาโรค y

จำนวนกับดักท่ีพบสัตว์นาโรคในแต่ละบริเวณการผลิต กับดัก เพ่ือประเมินถึงความสามารถในการกำอัดสัตว์นิาโรค sจำนวนบริเวณการผลิต จุด
ปริมาณของเสียท่ีไม่สามารถกำอัดได้ในแต่ละรัน พา พนัก / 

วัน เพ่ือประเมินถึงความสามารถในการกำอัดของเสีย ร

ปริมาณน้าเสียท ี่ไม่สามารถกำอัดได้ในแต่ละรัน ปริมาคา / 
วัน เพ่ือประเมินถึงความสามารถในการกำอัดน้าเสีย V

จำนวนบริเวณการผลิตท่ีทำความสะอาดไม่เพียงพอ
%

เพ่ือประเมินถึงโอกาสการปนเฟ้อนจากการทำความสะอาด 
ไม่เพียงพอ Vจำนวนบริเวณการผลิต

จำนวนบริเวณการผลิตท่ีอุปกรณ์ทำความสะอาดไม่เพียงพอ 
จำนวนบริเวณการผลิต %

เพ่ือประเมินถึงโอกาสการปนเฟ้อนจากการทำความสะอาด 
ไม่เพียงพอ V

ทำเ ลท๋ึต้ัง

อุณหภูม

การระบายอากาศ

แสงสว่าง

ระบบสุขาภิบาล

โอกาสปนเปอน 
จากภายนอก

อัดราการระบายอากาศ

ศวามเข้มแสงสว่าง

โอกาสปนเฟ้อน 
จากสัตว์นาโรค

ความสามารถ 
ในการกำอัดของเสีย

โอกาสปนฟอนจากการ 
ทำความระอาดไม่เพียงพอ
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จากตารางที่ 6.5 นั้นในการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับปฏิบิตการนั้น 
ประกอบด้วยดัชนีวัดทั้งหมด 73 ดัชนีวัด ประกอบด้วย

6.3.3.1 การจัดซื้อ จำนวน 16 ดัชนีวัด ประกอบด้วย
ก. กระบวนการจัดซื้อ จำนวน 3 ดัชนีวัดจาก ISO 9001 
ข. สมรรถนะของผู้ชาย ณ แหล่งผลิต จำนวน 7 ดัชนีวัดจาก GMP 
ค. สารสนเทศการจัดซื้อ จำนวน 2 ดัชนีวัดจาก ISO 9001 
ง. สมรรถนะของผัขาย ณ จุดรับมอบ จำนวน 3 ดัชนีวัดจาก ISO 

9001 ’
จ. สมรรถนะของผู้ชายในการใช้งาน จำนวน 1 ดัชนีวัดจาก ISO 

9001
6.3.3.2 การควบคุมเครื่องมือวัด จำนวน 3 ดัชนีวัด ประกอบด้วย

ก. ความเที่ยงตรงของเครื่องมือวัด จำนวน 1 ดัชนีวัดจาก ISO 9001 
ข. ความสามารถในการดูแลรักษาเครื่องมือวัด จำนวน 2 ดัชนีวัดจาก 

ISO 9001
6.3.3.3 การจัดเตรียมการผลิตและบริการ จำนวน 15 ดัชนีวัด ประกอบด้วย 

ก. อันตรายในอาหาร จำนวน 3 ดัชนีวัดจาก GMP
ข. อัตรา Rework จำนวน 1 ดัชนีวัดจาก ISO 9001 
ค. ความสามารถของกระบวนการพิเศษ จำนวน 1 ดัชนีวัดจาก ISO 

9001 และ GMP
ง. ความสามารถของการชี้บ่งและสอบกลับได้ จำนวน 2 ดัชนีวัดจาก 

ISO 9001 และ GMP
จ. ความสามารถในการดูแลรักษาทรัพย์สินของลูกค้า จำนวน 1 ดัชน ี

วัดจาก ISO 9001
ฉ. ความสามารถในการดูแลรักษาผลิตภัณฑ์ จำนวน 4 ดัชนีวัดจาก 

ISO 9001 และ GMP
ซ. ความสามารถในการเบิกจ่าย จำนวน 3 ดัชนีวัดจาก ISO 9001 

และ GMP
6.3.3.4 การควบคุมผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด จำนวน 4 ดัชนีวัด 

ประกอบด้วย
ก. อัตราส่วนของผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด จำนวน 2

ดัชนีวัดจาก ISO 9001 และ GMP
ข. ความสามารถในการจัดการผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด 

จำนวน 2 ดัชนีวัดจาก ISO 9001 และ GMP
6.3.3.5 สุขลักษณะส่วนบุคคล จำนวน 5 ดัชนีวัด ประกอบด้วย
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ก. โอกาสปนเป้อนจากพนักงาน จำนวน 3 ดัชนีวัดจาก GMP 
ข. ความสะอาดของพนักงาน จำนวน 1 ดัชนีวัดจาก GMP 
ค. การรักษากฎของพนักงาน จำนวน 1 ดัชนีวัดจาก GMP

6.3.3.6 สิ่งอำนวยความสะดวก จำนวน 3 ดัชนีวัด ประกอบด้วย
ก. โอกาสการปนเ'ป้อน'จากนา จำนวน 1 ดัชนีวัดจาก GMP 
ข. โอกาสการปนเป้อนจากฟ้าแข็ง จำนวน 1 ดัชนีวัดจาก GMP 
ค. โอกาสการปนเป้อนจากไอนี้า จำนวน 1 ดัชนีวัดจาก GMP

6.3.3.7 บริการสนับสนุน จำนวน 2 ดัชนีวัดจากการขนส่งจาก GMP
6.3.3.8 อาคารการผลิต จำนวน 11 ดัชนีวัด ประกอบด้วย

ก. โอกาสการปนเป้อนจากการออกแบบและวางผัง จำนวน 1 ดัชนีวัด 
จาก GMP

ข. สุขลักษณะในบริเวณการผลิต จำนวน 7 ดัชนีวัดจาก GMP 
ค. ความสามารถในการรักษาผลิตภัณฑ์ของห้องเก็บของ จำนวน 3 

ดัชนีวัดจาก GMP
6.3.3.9 ทำเลที่ตั้ง จำนวน 4 ดัชนีวัดจากโอกาสปนเป้อนจากภายนอกจาก 

GMP
6.3.3.10 อุณหภูมิ จำนวน 1 ดัชนีวัดจาก GMP
6.3.3.11 การระบายอากาศ จากอัตราการระบายอากาศ จำนวน 2 ดัชนีวัด 

จาก GMP
6.3.3.12 แสงสว่าง จากความเข้มของแสงสว่าง จำนวน 1 ดัชนีวัดจาก GMP
6.3.3.13 ระบบสุขาภิบาล จำนวน 6 ดัชนีวัด ประกอบด้วย

ก. โอกาสปนเป้อนจากสัตว์นำโรค จำนวน 2 ดัชนีวัดจาก GMP 
ข. ความสามารถในการกำจัดของเสีย จำนวน 2 ดัชนีวัดจาก GMP 
ค. โอกาสปนเป้อนจากการทำความสะอาดไม่เพียงพอ จำนวน 2 ดัชน ี

วัดจาก GMP

6.4 การทดลองใช้ดัชนีวัดสมรรถนะหลัก

จากดัชนีวัดสมรรถนะในตารางที่ 6.3 ถึง 6.5 นั้น ได้ทำการจัดส่งไปยังโรงงานทั้ง 10 
โรงงานที่ให้ความร่วมมือในการทดลอง โดยให้โรงงานทั้ง 10 โรงงานนั้นได้ทดลองใช้ดัชนีวัดทั้ง 
หมด 132 ดัชนีวัดเป็นระยะเวลา 1 เดือน แล้วตอบแบบสอบถามกลับคืนเพื่อทำการพิจารณาถึง 
ผลความพิงพอใจในการใช้ดัชนีวัดที่ได้จัดทำขึ้น ซึ่งมีระดับคะแนนความพิงพอใจดังนี้

■  ระดับคะแนน 5 แสดงถึงความพิงพอใจมากที่สุด และมีความสำคัญมากที่สุด
■  ระดับคะแนน 4 แสดงถึงความพิงพอใจมาก และมีความสำคัญมาก
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■  ระดับคะแนน 3 แสดงถึงความพึงพอใจปานกลาง และมีความสำคัญปานกลาง
■  ระดับคะแนน 2 แสดงถึงความพึงพอใจน้อย และมีความสำคัญน้อย
■  ระดับคะแนน 1 แสดงถึงความไม่พึงพอใจ และไม่มีความสำคัญ
จากผลการสอบถามที่ได้รับกลับมานั้นสามารถแสดงเป็นคะแนนดังตารางที่ 6.6 ถึง 6.8 

โดยสัญลักษณ์ที่เห็นในตารางนั้น หมายถึง
■  A หมายถึง โรงงานที่ได้รับการรับรอง ISO 9002:1994
■  B หมายถึง โรงงานที่ได้นำระบบ GMP ไปประยุกต์ใช้
■  C หมายถึง โรงงานที่ได้รับการรับรอง ISO 9002:1994 และนำ GMP ไปประยุกต  ์

ใช้ด้วยกัน
■  อ  หมายถึง โรงงานที่กำลังจัดทำระบบ ISO 9 0 0 1 :2 0 0 0  และ G M P

■  E หมายถึง โรงงานที่ไม่ได้นำระบบใดๆ มาประยุกต์ใช้กับองค์กร
■  ตัวเลข หมายถึง จำนวนโรงงานตามแต่ละชนิดของสัญลักษณ์
■  ในกรณีที่มีแต่ตัวอักษร แต่ไม่มีตัวเลข หมายถึงจำนวนทั้งหมดของสัญลักษณ์นั้น 

เซ่น

หมายถึง ทุกโรงงาน ซึ่งมีผลรวมเป็น 10 โรงงาน

หมายถึง โรงงาน A 2 โรงงาน และ ธ 3 โรงงาน รวมเป็น 5 
โรงงาน

6.4.1 การทดลองใช้ดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับสูง

การทดลองใช้ดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับสูงนั้น จากทั้ง 10 โรง 
งานได้ผลการสรุปออกมาดังตารางที่ 6.6



ตารางที่ 6.6 แบบสรุปคะแนนการสอบถามการใช้ดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผบริหารระดับสง
Key Result Area ดัชนีวัด นิยาม «วามพงพอใจใน«ชนีวัด

5 4 3 2 1
จำนวนพนักงานท่ีละเมิดกฎระเปียบ ABCDE

จำนวนพนักงานท้ังหมด 10
จำนวนพนักงานท่ีสามารถเข้าใจถึงนโยบายคุณภาพ A3C3D1 B2 E1

จำนวนพนักงานท้ังหมด 7 2 1
ผลลัพธ์จากการปฏิบิตงานท่ีต้องการวัด D1 A2B2C2 A1C1 E1

ผลลัพธ์ท่ีต้องการตามวัตถุประสงค์คุณภาพ 1 6 2 1
จำนวนกิจกรรมท่ีไม่เป็นไปดามแผนท่ีวางไว้ D1 A3C3 B2E1

จำนวนกิจกรรมตามแผนท่ีวางไว้ 1 6 3
จำนวนตำแหน่งงานท่ีปฏิบิตงานข้าซ้อน ABCDE

จำนวนตำแหน่งงานท้ังหมด 10
จำนวนคร้ังของความผิดพลาด D1 C2 A3B2C1E1
ท่ีเกิดข้ึนจากตัวแทนบริหาร 1 2 7

จำนวนข้อร้องเรียนของลูกค้าท่ีแก้ไขไต้ ABC DE
จำนวนข้อร้องเรียนร้องเรียนท้ังหมด 10
จำนวนลูกค้าท่ียังคงมีการซ้ือต่อเน่ือง ABCDE

จำนวนลูกค้าท้ังหมด 10
จำนวนหัวข้อความคาดหวังจากลูกค้า A3C3D1 B2E1

ท่ีองค์กรสามารถค้นพบและตอบสนองไต้ 7 3
จำนวนคร้ังท่ีไม่ผ่านการตรวจประเมินจากภาครัฐ D1

1
A3B2C3E1

9

การวางแผน

การตอบสนอง 
ต่อนโยบายคุณภาพ

การให้ความสำคัญแก่ลกค้า -

ความสามารถใน 
การวางแผน

ความชิดเจน 
ของตำแหน่งงาน
ความสามารถ 

ของตัวแทนบริหาร

ความภักดีของสกค้า

การตอบสนอง 
ความคาดหวัง

r  การแก้ไขข้อร้องเรียน

การปฐบิตตามกฎหมาย — roCO



ตารางที่ 6.6 แบบสรุปคะแนนการสอบถามการใช้ดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับสูง (ต่อ)จ ข ■ บ '' «วามพงหอใจใน«ชนวัคKey Result Area ดซนวด นิยาม 5 4 3 2 1
ความสามารถ วัานวนประเด็นการทบทวนท่ีสามารถหาทางแก้ไขได้ A2D1 A1B2C1 C2 E1การทบทวนการบริหาร ในการตัดสนใจ งานวนประเด็นการทบทวนการบริหาร 3 4 2 1

การใช้ประโยชน์ ระยะเวลาในการปฎิบ้ติงานจริงของพนักงานท้ังหมด A2C3D1E1 A1B2
จากทรัพยากรมนุษย์ งานวนพนักงานท้ังหมด 7 3

การใช้ประโยชน์ ระยะเวลาในการปฎิบ้ติงานจริงเคร่ืองจักรท้ังหมด A2C3D1E1 A1B2การสรรหาทรัพยากร จากเคร่ืองวักร งานวนเคร่ืองจักรท้ังหมด 7 3
งานวนบริเวณการผลิตท่ีสภาพแวดล้อมไม่เหมาะสม A2C3D1E1 A1B2สภาพแวดล้อมการทำงาน — งานวนบริเวณการทำงานท้ังหมด 7 3
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จากคะแนนที่ไดัดังตารางที่ 6.6 นั้นพบว่าผู้บริหารระดับสูงนั้นค่อนข้างที่จะให้ 
ความสำคัญในดัชนีวัดที่ส่งผลกระทบทางด้านภาพพจน์ขององค์กรเป็นหลัก ดังจะเห็นได้จาก
ดัชนีวัดการแก้ไขข้อร้องเรียนและความภักดีของลูกค้านั้น ทุกองค์กรจะให้คะแนนในซ่องนี้ที่
ระดับ 5 คะแนน

สำหรับดัชนีที่เก ี่ยวข้องกับการสรรหาทรัพยากรก็เป็นอีกหนึ่งดัชนีวัดที่องค์กร 
ส่วนใหญ่ให้ความสำคัญเป็นอย่างยิ่ง เนื่องจากมีความเกี่ยวข้องทางด้านการเงิน หรือในส่วนท่ีจำ 
เป็นต้องใช้เงินเพื่อการดำเนินการในการจัดหาทรัพยากรเข้าสู่ระบบบริหารคุณภาพ

โดยทั่วไปแล้วการให้คะแนนในดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับสูงนี้จะเห็นได้ว่า 
องค์กรที่ได้รับการรับรอง ISO 9002:1994 (สัญลักษณ์ A และ C) ไดํให้ความสำคัญในลักษณะ 
เดียวกันเป็นส่วนใหญ่

6 .4 .2  ก า ร ท ด ล อ ง ใ ช ้ด ัช น ีว ัด ส ม ร ร ถ น ะ ห ล ัก ส ำ ห ร ับ ผ ู้บ ร ิห า ร ร ะ ด ับ ก ล า ง

การทดลองใช้ดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับกลางนั้น จากทั้ง 10 
โรงงานได้ผลการสรุปออกมาดังตารางที่ 6.5



ตารางทที่ 6.7 แบบสรุปคะแนนการสอบถามการใช้ดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับกลาง
Key Result Area ดัชนีวัด

การวางแผนจัดปาผลิตภัณฑ์ ความสามารถไนการวาง 
แผนจัดปาผลิตภัณฑ์

กระบวนการ 
ท่ีเก่ียวข้องกับลกค้า

ความผิดพลาดการพิจารณา 
ข้อกำหนดของผลิตภัณฑ์

ความผิดพลาด 
จากการทบทวน 

ข้อกำหนดของผลิตภัณฑ์

ความผิดพลาด 
จากการล่ือสารภับลกค้า

นิยาม «วามพงพอใจในดัชนีวัค
5 4 3 2 1

จำนวนคร้ังท่ีผลิตไม่เสร็จตามแผน A3C3D1
7

B2E1
3

จำนวนกิจกรรมท่ีไม่เปีนไปตามแผนท่ีวางไว้ A3C3D1 B2E1
จำนวนกิจกรรมท่ีวางแผนไว้ 7 3

จำนวนการส่ังซ้ือท่ีไม่เป็นไปตามข้อกำหนดของรทค้า 
จำนวนการส่ังซ้ือท้ังหมด

ABCDE
10

จำนวนการส่ังช้ีอท่ีไม่เป็นไปตามระเบียบของกฎหมาย ธ2C1D1 A3C2E1
จำนวนการส่ังซ้ือท้ังหมด 4 6

จำนวนการส่ังซ้ือท่ีองค์กรค้องขอยกเลิกการผลิต ABCDE
จำนวนการส่ังซ้ือท้ังหมด 10

จำนวนการส่ังซ้ือท่ีส่งมอบล่าข้า D1E1 A3C3 B2
จำนวนการส่ังซ้ือท้ังหมด 2 6 2

งานวนการสั่งฃอที่ผิดพลาดเนึ๋องจากขาดการสื่อสารกับลูกค้า C2D1 B2 A2B1C1E1
จำนวนการส่ังซ ื้อ ท้ังหมดท่ีผิดพลาด 3 2 5

งานวนการสั่งขอทื่ผิดพลาดแม้จะมีทารดิดต่อสื่อสารกับลูกค้า C2D1 B2 A2B1C1E1
จำนวนการส่ังซ้ือท้ังหมดท่ีผิดพลาด 3 2 5



ตารางที่ 6.7 แบบสรุปคะแนนการสอบถามการใช้ดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับกลาง (ต่อ)
Key Result Area ดัชนีวัด ความพงพอใจในดัชนีวัด

5 4 3 2 1
จำนวนรายการวัตตุดิบที่ไม่สามารถจัดขอไพทบการออกแบบ D1 B2C2 A3C1E1

จำนวนรายการวัตถุดิบท่ีไม่สามารถจัดช้ือได้ 1 4 5
จำนวนสตรการผสมวัตถุดีบท่ีผิดพลาด B2D1E1 A2C1 A1C2

จำนวนชนิดผลตภัณฑ์ 4 3 3
จำนวนข้ันตอนท่ีผิดพลาดเน่ืองจากการออกแบบ B2D1E1 A1C2 A2C1

จำนวนชนิดผสิตภัณฑ์ 4 3 3
B2D1E1 A2C1 A1C2จำนวนชนดผลตภณฑฑออกแบบผดพลาดฑงหมด 4 3 3

จำนวนผิ'ป่วยท่ีเกิดจากการบริโภคไม่ถกวิธี B2C3D1 E1 A2 A1
«น 'บ 6 1 2 1

จำนวนสกค้าปลายงวด ABODE
จำนวนลูกค้าด้นงวด 10

จำนวนข้อร้องเรียนจากลูกค้า ABODE
จำนวนลูกค้าท้ังหมด 10

จำนวนลูกค้าท่ีมีความพึงพอใจในองค์กร ABODE
จำนวนลูกค้าท้ังหมด 10

จำนวนการขอให้แก้ไขแบบ Major D1 A3C3 B2 E1
จำนวนการขอให้แก้ไขเน่ืองจากการปฏิบ้ติท่ีผิดระเบียบ 1 6 2 1

จำนวนการขอให้แก้ไขแบบ Minor D1 A3C3 B2 E1
จำนวนการขอให้แก้ไขเน่ืองจากการปฏิบ้ตท่ีผิดระเบียบ 1 6 2 1

การออกแบบและพัฒนา

การให้ความรู้ในแก่ผู้บริโภค

ความพึงพอใจของลูกค้า

ความภักดีของลูกค้า —

L การตอบสนองของลูกค้า

การตรวจดีดตามภายใน
อัตราส่วนการเกิด Major

L อัตราส่วนการเกิด Minor



ตารางที่ 6.7 แบบสรุปคะแนนการสอบถามการใช้ดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผ้บริหารระดับกลาง (ต่อ)
Key Result Area

สมรรถนะของกระบวนการ

ดัชนีวัด
ความสามารถในการรด 

ผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตาม 
ข้อปาทนด

รอบเวลาการผลิต

ปาลังการผลิต

ความสามารถของ 
กระบวนการ

ความสอดคล้องของผลิตภัณฑ์
อตราสวน

s'/Jy)ผลิตภัณฑ์ฑไม่เป็นไปตาม 
ข้อกำหนด

นิยาม วามพึงพฮใจในดัซนวั
5 4 3 2 1

จำนวนผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนดระหว่างกระบวนการ D1 A3C3E1 B2
จำนวน Batch การผลิต 1 7 2

ระยะเวลาในการผลิตต้ังแต่เร่ิมต้นจนเสร็จสัน ABODE
จำนวน Batch การผลิต 10

ปริมาณผลิตภัณฑ์ท้ังหมดท่ีผลิตไต้ ABC DE
ระยะเวลาท้ังหมดในการผลิต 10

USL- LSU A2C3D1 A1B2E1
6 Sigma 6 4

ปริมาณวัตถุดิบท่ีไม่ เป็นไปตามข้อกำหนด ABODE
ปริมาณผลิตภัณฑ์ท่ีไม่เป็นไปตามข้อกำหนดท้ังหมด 10

ปริมาณผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวนการที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด B2D1 A2C3 A1E1
ปริมาณผลิตภัณฑ์ท่ีไม่เป็นไปตามข้อกำหนดท้ังหมด 3 5 2
ปริมาณผลิตภัณฑ์สุดท้ายท่ีไม่เป็นไปตามข้อกำหนด ABODE

ปริมาณผลิตภัณฑ์ท่ีไม่เป็นไปตามข้อกำหนด 10



ตารางฑิ 6.7 แบบสรุปคะแนนการสอบถามการใช้ดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผ้บริหารระดับกลาง (ต่อ)
Key Result Area ดัชนีวัด นิยาม «วามพงพอใจในดัชนีวัด

5 4 3 2 1
ผสการดำเนินการก่อนปรับปรุง - ผสการดำเนินการหลังปรับปรุง ABCDE

ผลการดำเนินการก่อนปรับปรุง 10
จำนวนปัญหาท่ีแก้ไขแล้วยังเกิดปัญหาน้ันข้ึนอีก A3C3D1 B2 E1

จำนวนปัญหาท้ังหมดท่ีได้แก้ไข 7 2 1
ระยะเวลาท่ีได้ดำเนินการแก้ไขปัญหา A3C3D1 B2 E1

จำนวนปัญหาท้ังหมดท่ีได้แก้ไข 7 2 1
จำนวนปัญหาท่ีเกิดข้ึนถงแม่ได้รับการป้องกันแล้ว A3C3D1 B2 E1

จำนวนการป้องกันปัญหาท้ังหมด 7 2 1
ปริมาณผลิตภัณฑ์ท่ีเป็นไปดามข้อกำหนด ABC DE

จำนวนพนักงานในการผลิต 10
ผลการดำเนินการหลังการลิเกอบรม ให้ดำแนะนิา ABCDE
ผลการดำเนินการก่อนการลิเกอบรม ให้ดำแนะนำ 10

จำนวนพนักงานท่ีปฏ็บ้ติไม่ถูกสุขลักษณะ ABCDE
จำนวนพนักงานท้ังหมด 10

การปรับปรง

ทรัพยากรมนษย์

ความสามารถ 
ในการปรับปรง

ความสามารถในการแก้ไข r

ความสามารถในการปัองกัน —

ความสามารถของพนักงาน —

ประสิทธิผล 
ของการ'ลิเกอบรม

ความคระหนักของพนักงาน

พุ



ตารางที่ 6.7 แบบสรุปคะแนนการสอบถามการใช้ดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู’บริหารระดับกลาง (ต่อ)
Key Result Area

สาธารณปโภค

ดัชนีวัด
อัตราส่วน

การใช้โต้ของเคร่ืองจักร
Mean T ime Between  

Failure

การหยุดของเครองจักร

- ความพร้อมของเครองจักร

ความเพียงพอของ 
ส่ิงอำนวยความสะดวกของ 

พนักงาน

นิยาม ความพงพอใจในดัชนีว้ค
5 4 3 2 1

จำนวนเคร่ืองจักรท่ีใช้งานไต้ ABC DE
จำนวนเคร่ืองจักรท่ีงหมด 10

ระยะเวราในการปฏิบัติงานของเคร่ืองจักรและไต้ผลผลิต ABODE
จำนวนคร้ังของการเกิดเหตุขัดของของเคร่ืองจักร 10
เวลารวมท่ีเคร่ืองจักรหยุดซ่อมในทุกรณี ABODE

10
ความถีของเคร่ืองจักรหยุดเดิน ABODE

10
เวลาท่ีรับภาระ - เวลาท่ีหยุดงาน ABODE

เวลาท่ีรับภาระ 10
จำนวนอ่างล้างรอในบริเวณการผลต B2D1 C3 A3E1
จำนวนพนักงานในบริเวณการผลิต 3 3 4

จำนวนห้องล้วมท่ีรองรับพนักงานในบริเวณการผลิต B2D1 C3 A3E1
จำนวนพนักงานในบริเวณการผลิต 3 3 4

จำนวนโถปัสสาวะชายท่ีรองรับพนักงานไนบริเวณการผลิต B2D1 C3 A3E1
จำนวนพนักงานในบริเวณการผลิต 3 3 4



ตารางที่ 6.7 แบบสรุปคะแนนการสอบถามการใช้ดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับกลาง (ต่อ)
Key Result Area ดัชนีวัด นิยาม ความพงพอใจในด้ชนวัด

5 4 3 2 1
จำนวนคร้ังของอุบ้ติเหต D1E1 A3B2C3

จำนวนช่ัวโมงพนักงานท้ังหมด 8อุบ้ติเหตุการฟ้างาน 2,
A D1E1 A3B2C3จำนวนวันฟ้างานทสญเสีย

จำนวนช่ัวโมงพนักงานท้ังหมด 2 8
สภาพแวดล้อมการฟ้างาน อันตรายจากเสียง ความดังของเสียง (dB) D1E1 A3B2C3

2 8

มลภาวะทางอากาศท่ีเกิดข้ึนจากการผลิต D1 B2C3 E1 A3
1 5 1 3มลภาวะจากการผลิต

มลภาวะทางฟ้าท่ีเกิดข้ึนจากการผลิต D1 B2C3 E1 A3
1 5 1 3
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จากตารางที่ 6.7 สามารถสรุปได้ว่าในระดับกลางนี้จะเห็นได้ว่าองค์กรที่ได้รบ 
การรับรอง ISO 9 0 0 2 :1 9 9 4  จะให้ความสำคัญกับดัชนีวัดที่มีลักษณะเดียวกัน รวมถึงการออก 
แบบผลิตกัณฑ์จะให้ความสำคัญกับดัชนีวัดนี้น้อยมาก เนื่องจากยังมีความเข้าใจว่าองค์กรตน
นั้นสามารถที่จะยกเว้นในข้อกำหนดของการออกแบบและพัฒนาได้ดังเซ่นกับการละเว้นในข้อ 
กำหนดที่ 4 .4  ของ ISO 9 0 0 1 :1 9 9 4  นั้นเอง ซึ่งในความเป็นจริงแล้วเป็นความคิดที่ผิดอย่างมาก 
เนื่องจากผลิตกัณฑ์อาหารจำเป็นต้องได้รับการออกแบบและพัฒนาให้มีความปลอดภัย 100% 
เพื่อป้องกันการเกิดปัญหาจากการบริโภค

สำหรับองค์กรที่มีระบบ GMP และ กำลังนำ ISO 9001:2000 และ GMP ไป 
ประยุกด้ใช้กับระบบบริหารของตนนั้นจะให้ความสำคัญในด้านสุขอนามัยในลักษณะเดียวกัน 
เนื่องจากมีความเข้าใจในระบบ GMP เป็นอย่างดีแล้ว

สำหรับโรงงานที่ย ังไม่มีระบบใดนั้นค่อนข้างที่จะไม่ให้ความสำคัญกับดัชนีวัด 
เหล่านี้เนื่องจากขาดความเข้าใจในข้อกำหนดทั้ง ISO 9001:2000 และ GMP ทั้งสิ้น

สำหรับการให้ลำดับคะแนนที่มีลักษณะเดียวกันทั้ง 10 โรงงานนั้นเป็นใน
ลักษณะเดียวกับระดับสูงที่เห ็นภาพพจน์ขององค์กรและความสำคัญทางด้านสาธารณูปโภคที่ 
ต้องใช้เงินเป็นการจัดหา ซ่อมบำรุง ในระดับคะแนน 5 แทบทั้งสิ้น

6.4.3 การทดลองใช้ดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับปฏิบัติการ

การทดลองใช้ดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับปฏิบัตการนั้น จาก 
ทั้ง 10 โรงงานได้ผลการสรุปออกมาดังตารางที่ 6.8



ตารางที่ 6.8 แบบสรุปคะแนนการสอบถามการใช้ดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับปฏิบ้i r m
Key Result Area ดัชนีวัด นิยาม ความฟ้งพ0ใจ1ในค้ชพวัค

5 4 3 2 1
จำนวนผู้ขายท่ียอมรับท่ีอย่ใน Approved Vendor List D1 C3 A3B2 E1

จำนวนผู้ขายท้ังหมด 1 3 5 1
จำนวนรายการท่ีส่ังช้ือจากผ้ขายท่ียอมรับ D1 C3 A3B2 E1กระบวนการจดซอ <L £ Zจำนวนรายการสิงซอฑงหมด 1 3 5 1

จำนวนผู้ขายท่ีผ่านการประเมิน D1 C3 A3B2 E1
จำนวนผู้ขายท่ีได้รับการประเมิน 1 3 5 1

จำนวนสัตว์ท่ีป่วยเป็นโรค B2C3D1 A3 E1
a. X จำนวนสัตว์ท้ังหมด 6 3 1การจิตซอ -------------- ———-------------- —--------------------------

พนท่ีเพาะปลกพืชฑพืชเป็นโรค B2C3D1 A3 E1
พ้ืนท่ีการเพาะปลูกพืชท้ังหมด 6 3 1

จำนวนวัตถุดิบท่ีเตรียมจัดส่งแล้วพบการปนเปีอน B2C3D1 A3 E1
จำนวนวัตถุดิบท่ีเตรียมจัดส่งท้ังหมด 6 3 1

สมรรถนะของผ้ขาย จำนวนอปกรณ์ เกวีองจักรท่ีพบจลินทวีย์ที่ก่อให้เกิดโวกก่อนกาวเวนผลิต B2C3D1 A3 E1_ ข
ณ แหส่งผลต จำนวนอุปกรณ์ เคร่ืองจักรท่ีสุ่มตรวจ 6 3 1

จำนวนอุปกรณ์ เคร่ืองจักรท่ีใช้งานได้ B2C3 A3D1E1
จำนวนอุปกรณ์ เคร่ืองจักรท้ังหมด 5 5

จำนวนพนักงานท่ีพบเขี้อ Staphy lococcus a reus  บนมิอฃ{นะผลิต B2C3D1 A3 E1
จำนวนพนักงานท่ีถูกสุ่มตรวจ 6 3 1

จำนวนพนักงานท่ีไม่ปฏิบ้ติตามสุขลักษณะ B2C3D1 A3 E1
จำนวนพนักงานท่ีถูกสุ่มตรวจ 6 3 1



ตารางที่ 6.8 เฒบสรุปคะแนนการสอบถามการใช้ด ัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับปฏิบัติการ (ต่อ)
ทามพีงพอใจ่ในด้’ชน-วัดKey Result Area ติซนวิด นยาม 5 4 3 2 1

จัานวนคร้ังท่ีจัดช้ือผิดพลาดเน่ืองจากองค์กร A3C3D1E1 B2
จำนวนคร้ังของการจัดช้ือ 8 2

สารสนเทศการจัดซอ
จำนวนคร้ังของการจัดช้ือท่ีไม่สามารถจัดหาไต้ A3B2C3D1 E1

จำนวนคร้ังของการจัดช้ือ 9 1
จำนวนคร้ังท่ีส่งมอบไต้ทันตามกำหนด ABODE

จำนวนคร้ังของการส่งมอบท้ังหมด 10
การจัดซอ สมรรถนะของผู้ขาย จำนวนคร้ังท่ีส่งมอบแล้วไม่เกิดปัญหา ABODE

ณ จุดรับมอบ จำนวนคร้ังของการส่งมอบท้ังหมด 10
ปริมาณผลิตภัณฑ์ท่ีไม่เกินไปตามข้อกำทนดของการจัดช้ือ ABODE

ปริมาณการจัดช้ือท้ังหมด 10
สมรรถนะของผู้ขาย 3านวนรุ่นการผลิตของผู้ฃายท่ีเกิดฟ้ญทาในการบริโภค อุปโภค ABODE

ในการใช้งาน จำนวนรุ่นการผลิตของผู้ขาย 10
ความเท่ียงตรง จำนวนเคร่ืองมือวัดท่ีไม่ผ่านเกณฑ์การสอบเทียบ A1D1 B2 A2C3E1

ของเคร่ืองมือวัด จำนวนเคร่ืองมือท้ังหมด 2 2 6
การควบคุมเคร่ืองมือวัต - จำนวนเคร่ืองมือวัดท่ีเกิดความเสียหาย A1D1 B2 A2C3E1

ความสามารถใน จนไม่สามารถใช้ปฏิบ้ติงานไต้ 2 2 6
การดูแลรักษาเคร่ืองมือวัด จำนวนเคร่ืองมือวัดท่ีไม่สามารถ A1D1 B2 A2C3E1

แสดงสถานะการผ่านการสอบเทียบ 2 2 6



ตารางที่ 6.8 แบบสรุปคะแนนการสอบถามการใช้ดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับปฎิบ้ตการ (ต่อ)
Key Result Area ดัชนีวัด น ีย า ม

วามฟ้ง vt อใจในดัชนวั
5 4 3 2 1

ปริมาณผลีตภัณฑ์ท่ีเกิดอันตรายกายภาพ B2C3D1E1 A3
ปริมาณผลิตภัณฑ์ท้ังหมดท่ีไม่เป็นไปตามข้อกิาหนด 7 3

ปริมาณผลิตภัณฑ์ท่ีเกิดจันตรายเคมี B2C3D1E1 A3
ปริมาณผลิตภัณฑ์ท้ังหมดท่ีไม่เป็นไปตามข้อกิาหนด 7 3

ปริมาณผลิตภัณฑ์ท่ีเกิดอันตรายชีวภาพ B2C3D1E1 A3
ปริมาณผลิตภัณฑ์ท้ังหมดท่ีไฝเป็นไปตามข้อกิาหนด 7 3

ปริมาณผลิตภัณฑ์ท่ีต้อง Rework ABCDE
ปริมาณวัตถุคืบท้ังหมด 10

จัานวนกระบวนการพิเศษท่ีไม่เป็นไปตามการควบคุม D1 B2 A3C3 E1
’ราน'วนกระบวนการพิเศษท้ังหมด 1 2 6 1

ระยะเวลาในการเรียกคนสินค้าท่ีมีปัญหากลับคืน D1 B2 A3C3E1
’รานวนคร้ังของการเรียกคืน 1 2 7

วัานวนรุ่นการผลิตท่ีไม่สามารถสอบกลับประวัติการผลิตได้ D1
1

B2
2

A3C3E1
7

ปริมาณทรัพย์สินของสูกค้าที่มีความเสียหายแสะสูญหาย ABC DE
ปริมาณทรัพย์สินของลูกค้า 10

การจัดเตรียม 
การผลีตและบริการ

จันตรายในอาหาร

จัดรา Rework

ความสามารถของ 
กระบวนการพิเคษ

ความสามารถของ 
การช้ีบ่งและสอบกลับได้

ความสามารถในการดูแล 
รักษาทรัพย์สินของลภด้า



ตารางที่ 6.8 แบบสรุปคะแนนการสอบถามการใช้ดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับปฎิบ้ตการ (ต่อ)
Key Result Area ดัชนีวัด น ียาม ความพงพอใจในดัชนีวัค

5 4 3 2 1
ปริมาณผลิตภัณฑ์ท่ีเสียหาย สญหายจากการเก็บรักษา 

ปริมาณผลิตภัณฑ์ท่ีจัดเก็บ
ABCDE

10

ความสามารถใน 
การดูแลรักษาผลิตภัณฑ์

ปริมาณ'วัตถุสิบท่ีสูญหาย เสิยหายในระหว่างการเคล๋ึอนย้าย 
ปริมาณวัตถุดิบท่ีจัดเก็บ

ABCDE
10

ปริมาณผลิตภัณฑ์ท่ีลญหาย เสียหายจากการบรรจุ ABCDE
10ปริมาณผลิตภัณฑ์ท่ีบรรจุ

การจัดเตรียม 
การผลิตและบริการ

ปริมาณผลิตภัณฑ์ท่ีสญหาย เสียหายจากการขนส่ง 
ปริมาณผลิตภัณฑ์ท่ีขนส่ง

ABCDE
10

ความสามารถ 
ในการเบิกจ่าย

จำนวนวัตถุดิบ ผลิตภัณฑ์ท่ีจัดเก็บไม่ถูกท่ี C3
3

B2
2

A3E1D1
5

จำนวนรายการท่ีเบิกจ่ายผิด ABCDE
10

จำนวนคร้ังท่ีจ่ายไม่ทันเวลา ABCDE
10

ปริมาณผลิตภัณฑ์ท่ีต้องกำจัดท้ิง A3B2C3D1
9

E1
1อัตราส่วนของผลิตภัณฑ์ท่ี 

ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด -
ปริมาณผลิตภัณฑ์ท่ีไม่เป็นไปตามข้อกำหนด

ปริมาณผลิตภัณฑ์ Rework A3B2C3D1
9

E1
1การควบคุมผลิตภัณฑ์ 

ท่ีไม่เป็นไปตามข้อกำหนด
ปริมาณผลิตภัณฑ์ท่ีไม่เป็นไปตามข้อกำหนด

-

ปริมาณผลิตภ้ณฟ้ทีไม่เป็นไป»ทมฃ้อม่าหนตทีไม่สามารถด้าเนินทารได้ A3B2C3D1
9

E1
1ความสามารถในการจัดการ 

ผลิตภัณฑ์ท่ีไม่เป็นไป 
ตามข้อกำหนด

ปริมาณผลิตภัณฑ์ท่ีไม่เป็นไปตามข้อกำหนด
ปริมาณผลิตภัณฑ์ท่ีไม่เป็นไปตามข้อกำหนดท่ีสญหาย 

ปริมาณผลิตภัณฑ์ท่ีไม่เป็นไปตามข้อกำหนด
A3B2C3D1

9
E1
1



ตารางที่ 6.8 แบบสรุปคะแนนการสอบถามการใช้ดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับปฏิบตการ (ต่อ)
Key Result Area ดัชนีวัด นิยาม ความพงพอใจในดัชนีว้ค

5 4 3 2 1
ส ่าน วน พ น ัก งาน ใน บ ร ิเวณ การผล ิด ท ี่เป ็น พ าห ะฟ ้า โรค ABCDE

ส ่านวน พ น ัก งาน ใน บ ร ิเวณ การผล ิต 10
ส ่าน วน พ น ัก งาน ใน บ ร ิเวณ การผล ิต ท ี่ป ่วย ใน แด ่ล ะร ัน

ABCDE
10

จำนวนพนักงานในบริเวณการผลิตที่มิบาดแผลในแต่ละวัน
ABCDE

10

จำนวนพนักงานที่พบเซี๋อ S taphy lococcus a reus  หลังล้างมือ ABCDE
จำน วน พ น ัก งาน ใน บ ร ิเวณ ผล ิต 10

จำนวนพนักงานในบริเวณการผลิตที่ประพฤติผิดระเบียบ ABCDE
จำน วน พ น ัก งาน ใน บ ร ิเวณ การผล ิต 10

จำนวนจุดปล่อยนัาในบริเวณการผลิตที่เกิดปัญหาไม่ได้มาตรฐาน B2 C2D1 A3C1E1
จำนวนจ ุดป ล ่อยฟ ้าในบ ร ิเวณ การผล ิตท ั้งหมด 2 3 5

จำน วน คร ั้งของการส ่งมอบ ฟ ้าแข ็งท ี่ไม ่ถ ูกส ุขล ักษ ณ ะ B2 C2D1 A3C1E1
จำนวนคร ั้งของการส ่งมอบ ฟ ้าแข ็ง 2 3 5

จำนวนจ ุดป ล ่อย ไอฟ ้าท ี่ไม ่ถ ูกส ุขล ักษ ณ ะ B2 C2D1 A3C1E1
จำนวนจ ุดป ล ่อย ไอฟ ้าท ั้งหมด 2 3 5

ระยะเวลาจากท่ีแจ่'งว่าได้เทิดปัญหาการขนล่งจนกงการแก้ไขแล้วเสร็จ B2C3D1E1 A1 A2
จำนวนครงการขนล่งเทิดปัญหาระหว่างทางฑีสามารกแก้ไขได้ทันเวลา 7 1 2
3านวนคร้ังการขนส่งเกดป็ญหาระหว่างทางท่ีสามารถแก้ไขไลํทนเวลา B2C3D1E1 A1 A2

จำนวนแรงทีการขนล่งเทิดปัญหาระหว่างทางท่ีงหมด 7 1 2

ส ุขล ักษณ ะส ่วนบ ุคคล

บร ิการสน ับสนน

โอ ก าส ก ารป น ฟ อ น  
จากพ น ัก งาน

ความสะอาดของพ น ัก งาน  —

การร ัก ษ ากฎ ขอ งพ น ัก งาน

ส ิ่งส ่านวยความสะดวก

r  โอกาสการปน เฟ ้อนจากน ํ้า

โอกาสการปน เฟ ้อน  
จากนาแข ็ง

โอกาสการปน เฟ ้อน  
จากไอน ํ้า

ความสามารถในการขนส ่ง  -
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ตารางที่ 6.8 แบบสรุปคะแนนการสอบถามการใช้ดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับปฏิบ้ตการ (ต่อ)
Key Result Area ดัชนีวัด นิยาม ทามพงพอใจในด้ชนว้

5 4 3 2 1
งาน'วน,จุดท่ีเกิดการสวนฑางกันระ,หว่างผลิตภัณ,ท์สุกแระดิบ B2C3 A3D1 E1

พ้ืนท่ีท้ังหมดในอาคารการผลิต 5 4 1
งานวนบริเวณการผลิตท่ีก็าแพงไม่ถูกสุขลักษณะ B2C3 A3D1 E1

งานวนบริเวณการผลิต 5 4 1
งานวนบริเวณการผลิตท่ีพ้ืนพบ'นาขัง B2C2 A3C1D1E1

งานวนบริเวณการผลิต 4 6
งานวนบริเวณการผลิตท่ีเพดานเกิดความสกปรก ABODE

งานวนบริเวณการผลิต 10
งานวนบริเวณการผลิตท่ีมิวัสดุบนเพดานเกิดความบกพร่อง ABODE

งานวนบริเวณการผลิต 10
งานวนบริเวณการผลิตท่ีหน้าต่างมิส่ิงสกปรกและส่ิงของวางอยู่ ABODE

งานวนบริเวณการผลิต 10
งานวนบริเวณทารผลิ?!ท่ีประตูมิครบส่ิงสกปรกและท็โอรา ABODE

งานวนบริเวณการผลิต 10
งานวนบริเวณการผลิตท่ีพ้ืนผิวสัมผัสอาหารเกิดปัญหาและชำรุด ABODE

จำนวนบริเวณการผลิต 10
งานวนห้องเก็บผลิตภัณฑ์และวัสดุท่ีพบแมลงและสัตว์นำโรค ABC DE

งานวนห้องเก็บผลิตภัณฑ์และวัสดุ 10
• %, tt O. e A t*  1 <£จานวนหองเกบผลตภณฑํและวัสดุทเกดการปนเปิอนเกดขน ABODE

งานวนห้องเก็บผลิตภัณฑ์และวัสดุ 10
งานวนห้องเก็บผลิตภัณฑ์และวัสดุท่ีเกิดการเส่ือมสภาพ ABODE

งานวนห้องเก็บผลิตภัณฑ์และวัสดุ 10

อาคารการผล ิต

โอกาสการปน เปอนจาก  
การออกแบบและวางผ ัง

ส ุขล ักษณ ะ  
ในบ ร ิเวณ การผล ิต

ความสามารถใน การร ักษ า  
ผล ิต ภ ัณ ฑ ์ขอ งห ้อ ง๓ บของ
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ตารางที่ 6.8 แบบสรุปคะแนนการสอบถามการใช้ดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับปฏิบัต ิการ (ต่อ)จ
Key Result Area ดัชนีวัด นิยาม ความฟังหอใจใพดัชนีวัด

5 4 3 2 1
'รานวนจุดท่ีมิมลพิษจากภายนอกโรงงาน ABCDE

10

ทำเลท่ีต้ัง โอกาสปนเร้อน 
จากภายนอก

จำนวนคร้ังท่ีเกิด,นาท่วมข้ึนภายในโรงงาน ABCDE
10

จำนวนแหล่งเพาะพันธุแมลงและสัตว์นำโรค ABCDE
10

จำนวนจุดหมักหมมขยะบริเวณภายนอกโรงงาน ABCDE
10

อุณหภูมิ อุณหภูมิ อุณหภูมิในแต่ละจุดของการผลต ABCDE
10

พนท่ีหน้าต่าง + ประตุ1+ ข่องสม ในแต่ระบริเวณการผลิต 
จำนวนพ้ีนท่ีต้ังหมดในแต่ละบริเวณการผลิต

ABCDE
10

การระบายอากาศ อัตราการระบายอากาศ จำนวนเคร่ืองระบายอากาศในแต่บริเวณการผลิต 
จำนวนบริเวณการผลิต

ABCDE
10

ความเข้มแสงสว่าง ปริมาณแสงสว่างในแต่ละบริเวณการผลิต ABCDE
10แสงสว่าง พ้ืนท่ีท่ีรับแสงสว่าง

โอกาสปนเร้อน 
จากสัตว์นำโรค

ข่านวนชนิดของสัตว์นำโรคท่ีพบในแต่ละบริเวณการผลิต 10
จำนวนกับดักท่ีพบสัตว์นำโรคในแต่ละบริเวณการผลิต 

จำนวนบริเวณการผลิต
B2C3D1

6
A3E1

4

ระบบสุขาภิบาล ความสามารถ 
ในการกำจัดของเสีย

ปริมาณของเสียท่ีไม่สามารถกำจัดได้ในแต่ละวัน ABCDE
10

ปริมาณนำเสียท่ีไม่สามารถกำจัดได้ในแต่ละวัน ABCDE
10

จำนวนบริเวณการผลิตท่ีทำความสะอาดไม่เพียงพอ B2C3D1
6

A3E1
4โอกาสปนเร้อนจากการ 

ทำความสะอาดไม่เพียงพอ
จำนวนบริเวณการผลิต

ข่านวนบริเวณการผลิตท่ีอุปกรณ์ทำความสะอาดไปเพียงพอ 
จำนวนบริเวณการผลิต

B2C3D1
6

A3E1
4
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ในดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับปฏิยัติการดังตารางที่ 6.8 จะ 
เห็นได้ว่าโรงงานที่มีระบบ GMP นั้นจะมีลักษณะเดียวกันคือการให้ความสำคัญในการผลิตที ่
คำนึงถึงสุขลักษณะเป็นสำคัญ แต่สำหรับโรงงานที่ไม่มีระบบ GMP นั้นจะคำนึงถึงการผลิตที ่
เห็นรูปลักษณ์ภายนอกเป็นหลักมากกว่า แต่สำหรับด้านสุขลักษณะส่วนบุคคลนั้นถือได้ว่าเป็น 
ดัชนีวัดที่สำคัญมากจะเห็นได้ว่าทุกองค์กรให้ระดับคะแนน 5 คะแนนทั้งสิ้น แสดงว่าเห็นถึง 
ความสำคัญของบุคลากรเป็นอย่างมาก

จากคะแนนที่ได้ทั้งหมดนั้นจะเห็นได้ว่าโรงงานต่าง ๆ  ก็มีความคิดที่แตกต่างกันออกไป 
ดังจะเห็นได้จากตารางที่ 6.6 ถึง 6.8 ดังนั้นจึงจำเป็นต้องมีค่าตัวแทนทางสถิติเพื่อเป็นตัวแทน 
ของระดับความพึงพอใจ ดังนั้นจึงใช้ฐานนิยม (Mode) เป็นดัวแทนทางสถิติ เนื่องจากผู้ศึกษามี 
ความคิดเห็นว่าควรจะคำนึงถึงความคิดเห็นเป็นส่วนใหญ่ ดังตารางที่ 6.9 ถึง 6.11

6.5 การทดสอบเพ่ีอรับรองดัชนีวัดสมรรถนะหลัก

จากตารางที่ 6.6 ถึง 6.8 แสดงให้เห็นถึงระดับความพึงพอใจของดัชนีวัดสมรรถนะหลัก 
แล้วยังได้ทำการส่งแบบสอบถามชุดเดียวกันกับที่ได้ส่งให้กับโรงงานทั้ง 10 โรงงานไปยังให้ผู้ 
เชี่ยวชาญ เพื่อขอความคิดเห็นเกี่ยวกับดัชนีวัดสมรรถนะหลักที่ได้จัดทำขึ้นมา เพื่อเป็นการ 
ทดสอบเพื่อรับรองดัชนีวัดสมรรถนะหลักเหล่านี้ (Validation)

สำหรับเกณฑ์ในการคัดเลือกผู้เชี่ยวชาญเพื่อทำการตอบแบบสอบถามนี้ ผู้เชี่ยวชาญจะ 
ต้องมีคุณสม'ยัติดังต่อไปนี้

1. ระดับการศึกษาไม่ตํ่าว่าปริญญาตรี สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ วิศวกรรมอาหาร 
หรือวิทยาศาสตร์การอาหาร

2. ผ่านการบกอบรมหัวหน้าผู้ตรวจประเมินระบบ ISO 9001:2000 และ HACPP
3. ทำงานเกี่ยวช้องกับด้านอุตสาหกรรมอาหารไม่ตํ่ากว่า 3 1
4. เป็นผู้ตรวจประเมินที่สถาบันการรับรองให้การรับรอง
จากเกณฑ์การคัดเลือกผู้เชี่ยวชาญนี้ ผู้ศึกษาได้รับการตอบแบบสอบถามจากผู้เชี่ยว

ชาญจำนวน 5 คน จาก 5 สถาบันที่ให้การรับรอง ซึ่งมีคุณสมบติตรงตามที่กำหนดไว้ โดยผล 
การตอบแบบสอบถามที่ได้มานั้นเป็นคำตอบที่เป็นคำตอบเดียวกันทั้งหมด ซึ่งแสดงได้ดังตาราง 
ท่ี 6.9 ถึง 6.11

เมื่อได้ตัวแทนค่าทางสถิติจากทั้งโรงงานและผู้เชี่ยวชาญแล้ว ได้ทำการหาค่าเฉลี่ยของ 
ตัวแทนสถิติทั้งสองค่านี้ด ังแสดงได้ดังตารางที่ 6.9 ถึง 6.11



146

จากตารางที่ 6.9 ถึง 6.11 นั้นจะเป็นตัวแทนของฐานนิยมจากโรงงานและผู้เชี่ยวชาญ 
โดยจะให้สัญลักษณ์ตังนี้

ฐานนิยมความพึงพอใจของโรงงาน

ฐานนิยมความพึงพอใจของผู้เชี่ยวชาญ

ค่าเฉลี่ยฐานนิยมความพึงพอใจของโรงงานและผู้เชี่ยวชาญ

6.5.1 การทดสอบเพ่ือรับรองดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับสูง

ในตารางที่ 6.9 แสดงให้เห็นถึงผลสรุปคะแนนฐานนิยมของดัชนีวัดสมรรถนะ 
หลักสำหรับผู้บริหารระตับสูง ซึ่งจะแสดงให้เห็นถึงความแตกต่างในความคิดเห็นของโรงงาน
และผู้เชี่ยวชาญ ตังตารางที่ 6.9
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ตารางที่ 6.9 แบบสรุปฐานนิยมของคะแนนดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผ้บริหารระดับสง (ต่อ)
Key Result Area ดัชนีวัด นิยาม ความฟ้งหaใจในค้ซนวัค

การทบทวนการบริหาร

การสรรหาทรัพยากร

ความสามารถ 
ในการตัดสินใจ
การใช้ประโยชน์ 

จากทรัพยากรมนษย์
การใช้ประโยชน์ 
จากเคร่ืองจักร

L สภาพแวดล้อมการทำงาน

จำนวนประเด็นการทบทวนท่ีสามารถหาทางแก้ไขได้ 
จำนวนประเด็นการทบทวนการบริหาร

ระยะเวลาในการปฏิบ้ตงานจริงของพนักงานท้ังหมด
จำนวนพนักงานทังหมด

ระยะเวลาในการปฏิบิตงานจริงเคร่ืองจักรท้ังหมด 
จำนวนเคร่ืองจักรท้ังหมด

จำนวนบริเวณการผลิตท่ีสภาพแวดล้อมไม่เหมาะสม 
จำนวนบริเวณการทำงานท้ังหมด

Œ f Q > j )

î  O  <j>

อ ่ 0  6
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จากตารางที่ 6.9 จะเห็นได้ว่าระดับความพึงพอใจในดัชนีวัดนั้นมีระดับคะแนน 
ที่ค่อนข้างใกล้เคียงกัน ดังจะเห็นได้ว่า มีระดับคะแนนเดียวกันใน 5 ดัชนีวัด แต่มีเพียงดัชนีวัด 
เพียงดัชนีเดียวที่มีความแตกต่างกันอย่างมาก คือ ความภักดีของลูกค้า จะเห็นได้ว่าโรงงานให้ 
ความสำคัญกับดัชนีวัดนี้ถึง 5 คะแนน แต่ทว่าผู้เชี่ยวชาญกลับให้ความสำคัญกับดัชนีวัดนี้เพียง 
1 คะแนน เท่านั้น เนื่องจากว่าผู้เชี่ยวชาญไม่ได้ให้ความสนใจเกี่ยวกับจำนวนลูกค้าที่จะเพิ่มขึ้น 
หรือลดลงแต่อย่างใด แต่สนใจที่ว่าองค์กรสามารถตอบสนองความต้องการและแกไขข้อบกพร่อง 
ที่เกิดขึ้นได้อย่างไร ดังจะเห็นได้ในดัชนีวัดการแกไขข้อร้องเรียน ผู้เชี่ยวชาญให้ระดับคะแนนที ่
5 คะแนน

6.5.2 การทดสอบเพ่ือรับรองดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับกลาง

ในตารางที่ 6.10 แสดงให้เห็นถึงผลสรุปคะแนนฐานนิยมของดัชนีวัดสมรรถนะ 
หลักสำหรับผู้บริหารระดับกลาง ซึ่งจะแสดงให้เห็นถึงความแตกต่างในความคิดเห็นของโรงงาน 
และผู้เชี่ยวชาญ ดังตารางที่ 6.10



ตารางที่ 6.10 แบบสรปรานนิยมของคะแนนดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผ้บริหารระดับกลาง
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ตารางที่ 6.10 แบบสรุปฐานนิยมของคะแนนดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผ้บริหารระดับกลาง (ต่อ)
นิยาม ความพงพอใจในดัชนีวัด

5 4 3 2 1
จำนวนรายการวัตถุดิบท่ีไม่สามารถจัดซอได้ตามการฮอฑแบบ 

จำนวนรายการวัตถุดีบท่ีไม่สามารทจัดช๋ึอไค้ _______ / /
จำนวนสดรการผสมวัตถุดีบท่ีผิดพลาด 

จำนวนชนิดผลิตภัณฑ์ <4-\
\ ร \ \จำนวนข้ันตอนท่ีผิดพลาดเน่ืองจากการออกแบบ

จำนวนชนิดผลิตภัณฑ์ แบ V
I T

จำนวนชนิดผลิตภัณฑ์ท่ีออกแบบผิดพลาดท้ังหมด \๗À>
a -  ๏จำนวนผู้ป๋วยท่ีเกิดจากการบริโภคไม่ถูกวิธี

จำนวนลูกค้าปลายงวด 
จำนวนลูกค้าค้นงวด I '

จำนวนข้อร้องเรียนจากลูกค้า 
จำนวนลูกค้าท้ังหมด ? โ<4

จำนวนลูกค้าท่ีมีความพึงพอใจในองค์กร 
จำนวนลูกค้าท้ังหมด II*4'พ

\ร  ' \ SvXจำนวนการขอให้แก้ไขแบบ Major
จำนวนการขอให้แก้ไขเน่ืองจากการปฏิบ้ติท่ีผิดระเบียบ I T

จำนวนการขอให้แก้ไขแบบ Minor 1, า 1
จำนวนการขอให้แก้ไขเน่ืองจากการปฎิบํตท่ีผิดระเบียบ LJ พ  W

Key Result Area ดัชนีวัด

การออกแบบและพัฒนา

- การให้ความร้ในแก่ผิ'บริโภค«น «น

ความพึงพอใจของลกค้า

ความภักดีของลกค้า

L การตอบสนองของลกค้า

การตรวจติดตามภายใน
อัตราส่วนการเกิด Major

อัตราส่วนการเกิด Minor —



ตารางที่ 6.10 แบบสรุปฐานนิยมของคะแนนดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับกลาง (ต่อ)
Key Result Area ดัซนืวัด นิยาม ความพงฑ0ใจในด้ชนิวัด

5 4 3 2 1
ความรทมารถไนการลด 

ผลิตภัณฑ์ท่ีไม่เป็นไปตาม 
ข้อ ภัา หนด

จำนวนผลิตภัณฑ์ที่ไมเ่ป็นไปตามข้อปา•พนดระหว่างกระบวนการ 
จำนวน Batch การผลิต

0
0

\

รอบเวลาการผลิต
ระยะเวลาในการผลิตตั้งแต่เริ่มด้นจนเสร็จสิ้น 

จำนวน Batch การผลิต 0/
)  %

สมรรถนะของกระบวนการ
ปริมาณผลิตภ ัณฑ ์ต ั้งหมดที่ผล ิตได  ้

ระยะเวลาตั้งหมดในการผลิต f ' <3C
✓

V
กำลังการผลิต

?

ความสามารถของ 
กระบวนการ

USL - LSL 
6 Sigma

ปริมาณวัตถุด ิบท ี่ไม ่เป ็นไปตามข้อกำหนด  
ปริมาณผลิตภัณฑ์ท ี่ไม ่เป ็นไปตามข้อกำหนดตั้งหมด

- s-_ S _________

ความสอดคล้องของผลิตภัณฑ์
อัตราส่วน

ผลิตภัณฑ์ท ี่ไม ่เป ็นไปตาม 
ข้อกำหนด

ปริมาณผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวนการท่ีไม่เป็นไปตามข้อกำหนด 
ปริมาณผลิตภัณฑ์ท ี่ไม ่เป ็นไปตามข้อกำหนดตั้งหมด

>
//

0 ^ 0 ^
k0 0

ปริมาณผลิตภัณฑ์ส ุดท้ายที่ไม ่เป ็นไปตามข้อกำหนด  
ปริมาณผลิตภัณฑ์ท ี่ไม ่เป ็นไปดามข้อกำหนด
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ตารางที่ 6.10 แบบสรุปฐานนิยมของคะแนนดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับกลาง (ต่อ)
Key Result Area ดัชนีวัด นิยาม ความพงพอใจในดัชนีวัค

5 4 3 2 1
ความสามารถ 

ในการปรับปรุง
ผลการดำเนินการก่อนปรับปรุง - ผลการดำเนินทารทลังปรับปรุง 

ผลการดำเนินการก่อนปรับปรุง ใ7 XP

ดำนวนปัญหาท่ีแก้ไขแล้วยังเกิดปัญหาน้ันข้ึนอีก 
ดำนวนปัญหาท้ังหมดท่ีไดัแก้ไข <!i

การปรับปรุง -- ความสามารถในการแก้ไข -
ระยะเวลาท่ีได้ดำเนินการแก้ไขปัญหา 

จำนวนปัญหาท้ังหมดท่ีได้แก้ไข ■ i

ทรัพยากรมนุษย์

ความสามารถในการป้องก 
---------------น—

- ความสามารถของพนักงาน

จำนวนปัญหาท่ีเกิดข้ึนถึงแมใด้รับการป้องกันแล้ว 
จำนวนการป้องกันปัญหาท้ังหมด

"ฯI
I D

ปริมาณผลิตภัณฑ์ท่ีเป็นไปตามข้อกำหนด 
จำนวนพนักงานในการผลิต

| \ N
m  ๖ »\/>

ประสิทธิผล 
ของการ,ฝึกอบรม

ผลการดำเนินการหลังการฝึกอบรม ให้คำแนะนำ 
ผลการดำเนินการก่อนการฝึกอบรม ให้คำแนะนำ I_I_________

- ความตระหนักของพนักงาน จำนวนพนักงานท่ีปฏบตไม่ถกสุขลักษณะ 
จำนวนพนักงานท้ังหมด <!3ท ่



ตารางที่ 6.10 แบบสรุปฐานนิยมของคะแนนดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับกลาง (ต่อ)



ตารางที่ 6.10 แบบสรุปฐานนิยมของคะแนนดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับกลาง (ต่อ)
K e y  R e s u l t  A re a ด ัช น ีว ัด น ิย า ม

ความพงพอใจในดัชนีวัด
5 4 3 2 1

อุบ ้ต ัเหตุการต่างาน

'ราน'วนครั้ง'ของอุบ้ติเหต 
จำนวนชวโมงพนักงานทั้งหมด ?

GP ?

สภาพแวดล้อมการต่างาน -

จำนวน'ว'นต่าง'านที่สญเสีย 
จำนวน'ธั๋วโมงพนักงานทั้งหมด

c )

V

' s jอ้นตรายจากเสียง ความดังของเสียง (dB)

มลภาวะจากการผลิต
มลภาวะทางอากาศที่เก ิดขึ้นจากการผลิต V a

มลภาวะทางนาที่เก ิดขึ้นจากการผลิต
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จากตารางที่ 6.10 จะเห็นได้ว่าผู้เชี่ยวชาญนั้นให้ระดับความสำคัญของดัชนีวัด 
สมรรถนะหลักนั้นถึง 5 คะแนนเป็นส่วนใหญ่ แต่สำหรับโรงงานจะมีความแตกต่างส่วนเบี่ยงเบน 
ต่างคันออกไป เนื่องจากระบบบริหารที่มีความแตกต่างคัน แต่สำหรับในหัวขัอที่เกี่ยวข้องคับ 
สมรรถนะของกระบวนการนั้นจะเห็นได้ว่าผู้เชี่ยวชาญไม่ไดให้ความสำคัญเท่าใดนัก เนื่องจาก 
ว่าผู้เช ี่ยวชาญขอให้มีเพ ียงการตรวจวัดกระบวนการเท่านั้น แต่ไม่คำนึงถึงวิธีการที่โรงงานจะท่า 
การวัดเช่นใด แต่ขอให้มีการแกไข ดังนั้นจะเห็นได้ว่าผู้เชี่ยวชาญจะให้ความสำคัญในหัวข้อของ 
การปรับปรุงเป็นหลักดังจะเห็นว่ามีระดับคะแนน 5 คะแนน

ในสภาพแวดล้อมการทำงานจะเห็นได้ว่า ผู้เชี่ยวชาญให้ความสำคัญคับดัชนีวัด 
นี้น ้อยกว่าโรงงานเช่นคัน ยกเว้นทางด้านมลพิษ เนื่องจากว่าเป็นหน้าที่ของโรงงานที่จะต้องควบ 
คุมให้สภาพแวดล้อมการทำงานนั้นเป็นไปตามเงื่อนไขที่ล ูกค้ากำหนดในผลิตภัณฑ์ของอาหาร

6.5.3 การทดสอบเพ่ือรับรองดัชนืวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับปฏิบัติ 
การ

ในตารางที่ 6.11 แสดงให้เห็นถึงผลสรุปคะแนนฐานนิยมของดัชนีวัดสมรรถนะ 
หลักสำหรับผู้บริหารระดับปฏิป๋ตการ ซึ่งจะแสดงให้เห็นถึงความแตกต่างในความคิดเห็นของโรง 
งานและผู้เชี่ยวชาญ ดังตารางที่ 6.11



ตารางที่ 6.11 แบบสรุปฐานนิยมของคะแนนดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับปฏิบติการ
K e y  R e s u l t  A r e a ด ัช น ีว ัด น ิย า ม ความพงพอใจในดัชนีวัค

5 4 3 2 1
จำนวนผู้ขายที่ยอมรับที่อย่ใน Approved Vendor List 

’รานวนผู้ขายทั้งหมด C
P

GP
?

การจัดซื้อ

กระบวนการจัดชี้อ
จำนวนรายการที่ลงซื้อจากผู้ขายที่ยอมรับ 

จำนวนรายการสงซื้อท ั้งหมด < C ) i

จำนวนผู้ขายที่ผ ่านการประเมิน  
จำนวนผู้ขายที่ได ้ร ับการประเม ิน __________ 5

- อ ่

จำนวนสัตว์ท ี่ป ่วยเป็นโรค 
จำนวนสัตว์ท ั้งหมด S " C r f

พื๋นที่เพาะปลกพืชท ี่พ ืชเป ็นโรค 
พื้นที่การเพาะปลูกพืชทั้งหมด -

ธ
-

-
__

_C
h_

__

)  c >

จำนวนวัตถ ุด ับท ี่เตร ียมจัดส ่งแล ้วพบการปนฟ้อน  
จำนวนวัตถุดับที่เตรียมจัดส่งท ั้งหมด ? cฯ

สมรรถนะของผู้ขาย 
ณ แหล่งผลิต

จำน'วนอุปทรฟ้ เคร๋ึองจักรทีพบจุอินทรีย์ทีท่อ'นน้กิดโร«ท่อนการเรีมผร็ด 
จำนวนอุปกรณ ์ เครื่องจักรที่สุ่มตรวจ à . c

จำนวนอุปกรณ ์ เครื่องจักรที่ใซ้งานได  ้
จำนวนอุปกรณ ์ เครื่องจักรทั้งหมด ✓

ร
/ ท ั้ป ป >

จำนวนพนักงานท่ีพบเซี้อ Staphylococcus areus บนมิอฃณะผทิต 
จำนวนพนักงานที่ถ ูกสุ่มตรวจ f q K7

< *

จำนวนพนักงานที่'ไม ่ปฎิบดตามสุขลักษณะ 
จำนวนพนักงานที่ถ ูกสุ่มตรวจ i l )  c }
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ตารางที่ 6.11 แบบสรุปฐานนิยมของคะแนนดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับปฏิบัติการ (ต่อ)
K e y  R e s u lt  A r e a ด ัชน ีว ัด น ิย า ม

ความพงพอใจในดัชนีวัค
5 4 3 2 1

สารสนเทศการจัดซื้อ

จำนวนครั้งที่จัดซื้อผิดพลาดเนื่องจากองค์กร 
จำนวนครั้งของการจัดซื้อ Q X X ร.N__รร-_______

จำนวนครั้งของการจัดซื้อที่ไม่สามารถจัดหาได้ 
จำนวนครั้งของการจัดซื้อ

\ X sรุ)
จำนวนครั้งที่ส่งมอบได้ทันตามกำหนด 

จำนวนครั้งของการส่งมอบทั้งหมด X

/ Jk
การจัดซ้ือ - สมรรถนะของผู้ขาย 

ณ จุดรับมอบ
จำนวนครั้งที่ส่งมอบแล้วไม่เกิดปัญหา 

จำนวนครั้งของภารส่งมอบทั้งหมด I (

X
"Q

y

ปริมาณผลิตภัณฑ์ท่ีไม่เป็นไปดามข้อกำหนดของการจัดซอ 
ปริมาณการจัดซื้อทั้งหมด

4 C !>
สมรรถนะของผู้ขาย 

ในการใช้งาน
กำนวน รุ่นการผลิตของผู้ขายท่ีเกิตบัญหาไนการบริโภค อุปโภค 

จำนวนรุ่นการผลิตของผู้ขาย LI )

1? ■ รุ
---1------------------

ความเที่ยงตรง 
ของเครื่องมือวัด

จำนวนเครื่องมือวัดที่ไม่ผ่านเกณฑ์การสอบเทียบ 
จำนวนเครื่องมือทั้งหมด

X  'ร. <>

การควบคุมเครื่องมือวัด - จำนวนเครื่องมือวัดที่เกิดความเสียหาย 
จนไม่สามารถใช้ปฏิบ้ดงานได้ ( > ( )

ความสามารถใน 
การดูแลรักษาเครื่องมือวัด

-
จำนวนเครื่องมือวัดที่ไม่สามารถ 

แสดงสถานะการผ่านการสอบเที่ยบ Ô C) à



ตารางที่ 6.11 แบบสรุปฐานนิยมของคะแนนดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับปฏิบ้ตการ (ต่อ)
K e y  R e s u l t  A re a ด ัช น ีว ัด น ิย าม

«วามพงพอใจในดัชนีวัด
5 4 3 2 1

ปริมาณผลิตภัณฑ์ที่เกิดอันตรายกายภาพ 
ปริมาณผลิตภัณฑ์ทั้งหมดที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด ?  c p ?

อันตรายในอาหาร
ปริมาณผลิตภัณฑ์ที่เกิดอันตรายเคมี 

ปริมาณผลิตภัณฑ์ทั้งหมดที่ไม่เป็นไปตามข้อภัาหนด ?  f
)  ( i )

ปริมาณผลิตภัณฑ์ที่เกิดอันตรายชีวภาพ 
ปริมาณผลิตภัณฑ์ทั้งหมดที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด h i i  < k

'พ

อัตรา Rework
ปริมาณผลิตภัณฑ์ที่ต้อง Rework 

ปริมาณวัตถุดิบทั้งหมด [ L ^ \

การจัดเตรียม 
การผลิตและบริการ

ความสามารถของ 
กระบวนการพิเศษ

-

จำนวนกระบวนการพิเศษที่ไม่เป็นไปตามการควบคุม 
จำนวนกระบวนการพิเศษทั้งหมด a ร, ^ L ?

ความสามารถของ 
การชี้บ่งและสอบกลับได้

ระยะเวลาในการเรียกคืนสินค้าที่มีปัญหากลับคืน 
จำนวนครั้งของการเรียกคืน

\  \  ร \ I

วัานวน'รุ่นการผลิตท่ีไม่สามารถสอบกรับประวัติการผลิตได้
1

'J J l

ความสามารถในการดูแล 
รักษาทรัพย์สินของลูกค้า

ปริมาณทรัพย์สินของลูกคาท่ีมีความเส็ยหายและสูญหาย 
ปริมาณทรัพย์สินของลูกค้า
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ตารางที่ 6.11 แบบสรุปฐานนิยมของคะแนนดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับปฏิบ้ตการ (ต่อ)



ตารางที่ 6.11 แบบสรุปฐานนิยมของคะแนนดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับปฏิบิตการ (ต่อ)
K e y  R e s u l t  A re a ด ัช น ีว ัด น ิย า ม

«วามพงพอใจในดัชนีว้ค
5 4 3 2 1

ส่านวนพนักงานในบริเวณการผลิตท ี่เป ็นพาหะนัาโรค 
ส่านวนพนักงานในบริเวณการผลิต ? ()  < p

ส่านวนพนักงานในบริเวณการผลิตที่ป ่วยในแต่ละวัน à  ( )  (E>

จำนวนพนักงานในบริเวณการผลิตทีมีบาดแผลในแต่ละวัน m  (

จำนวนพนักงานทีพบเซอ Staphylococcus areus หลังล้างมิอ 
ส่านวนพนักงานในบริเวณผลิต

l e > 9

จำนวนพนักงานในบริเวณการผลิตทีประพฤติผิดระเบียบ 
ส่านวนพนักงานในบริเวณการผลิต LJน

จำนวนจุดปล่อยนาในบริเวณการผลิตทีเกิดปัญหาไม่ได้มาตรฐาน 
จำนวนจุดปล่อยฟ้าในบริเวณการผลิตที่งหมด <j>

'ร / ^  'ร
■ขV ^

จำนวนครั้งของการส่งมอบฟ้าแข็งที่ไม ่ถ ูกสุขลักษณะ 
จำนวนครั้งของการส่งมอบฟ้าแข็ง

-
e

-

( )

จำนวนจุดปล่อยไอฟ้าที่ไม ่ถ ูกสุขลักษณะ 
จำนวนจุดปล่อยไอฟ้าที่งหมด <j>

^  ๗*’
J ]

ระยะเวลาจากทีแจ้งว่าใด้เกิ®ปัญหาการขนล่งจนคงการแท่ไขแร้วเสร็จ 
จำนวนครงการขนล่งเกิดปัญหาระหว่างทางทีสามารคแท่ไขได้ทันเวสา [ j r t

f ?

ihwวนครั้งการขนส่งเกดป็ญหาระหว่างทางท่ีสามารถนกํใฃไดัทันเวลา 
จำนวนทรั๊งทีการขนล่งเกิดปัญหาระหว่างทางท๎งหม® ค  (น

สุขลักษณะส่วนบุคคล

บริการ«นับสนุน

โอกาสการปนฟ ้อน  
จากพนักงาน

-I ความสะอาดของพนักงาน —

L การรักษากฎของพนักงาน —

สิ่งส่านวยความสะดวก

โอกาสการปนฟ ้อนจากนํ๋า —

โอกาสการปนเปอน  
จากฟ้าแข็ง

โอกาสการปนฟ ้อน  
จากไอป้า

—  ความสามารถในการขนส่ง -



ตารางที่ 6.11 แบบสรุปฐานนิยมของคะแนนดัชนีวัดสมรรถนะหลักสำหรับผู้บริหารระดับปฏิบตการ (ต่อ)
K e y  R e s u l t  A r e a ด ัช น ีว ัด น ิย า ม

ควา มพงพ อใจในดัซนวัด
5 4 3 2 1

โอกาสการปนฟ ้อนจาก  
การออกแบบและวางผัง

’รานวนจุดท่ี๓ ดการสวนทางกันระหว่างผลิตภัณฑ์สุกและดิบ 
'พนที่ท ั้งหมดในอาคารการผลิต <jX F ?

จำนวนบริเวณการผลิตท ี่ก ิาแพงไม ่ถกสุขลักษณะ 
จำนวนบริเวณการผลิต < k

I

V \ s

จำนวนบริเวณการผลิตท ี่พ ื้นพบนาขัง 
จำนวนบริเวณการผลิต

H
1

จำนวนบริเวณการผลิตที่เพดานเกิดความสกปรก 
จำนวนบริเวณการผลิต < jx ช ุ]

-

สุขลักษณะ 
ในบริเวณการผลิต

จำนวนบริเวณการผลิตท่ีมีวัสดุบนเพดานเกิดความบกพริอง 
จำนวนบริเวณการผลิต Tอาคารการผลิต

จำนวนบริเวณการผลิตท่ีหน้าต่างมิส่ิงสกปรกและส่ิงของวางอยู่ 
จำนวนบริเวณการผลิต

i x

จำนวนบริเวณการผลิตท่ีประตูรครบส่ิงสกปรกและเชอรา 
จำนวนบริเวณภารผลิต < jx

จำนวนบริเวณการผลิตท่ีพ้ืแพวสัมผัสอาหารเกิดปัญหาแระชำรุด 
จำนวนบริเวณการผลิต

1

จำนวนห้องเก็บผลิตภัณฑ์และวัสดุท่ีพบแมลงและสัตว์น้าโรค 
จำนวนห้องเก็บผลิตภัณฑ์และวัสดุ _J____

ความสามารถในการรักษา 
ผลิตภัณฑ์ของห้องเก็บของ

จำนวนห้องเก็บผลิตภัณฑ์และวัสดุท่ีเกิดการปนเปีอนเกิดข้ึน 
จำนวนห้องเก็บผลิตภัณฑ์และวัสดุ f ช ุ]

—1_________—
จำนวนห้องเกิบผลิตภัณฑ์และวัสดุท่ีเกิดการเส่ือมสภาพ 

จำนวนห้องเก็บผลิตภัณฑ์และวัสดุ ช ุ
แ ๐5ro
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จากตารางท่ี 6.11 น้ีจะเห็นได้ว่าโรงงานและผู้เชี่ยวชาญนั้นมีความคิดเห็นท่ีอยู่ 
ในลักษณะเดียวกัน โดยเฉพาะอย่างย่ิงในดัชนีวัดท่ีเก่ียวกับกับผู้ขายน้ันท้ังโรงงานและผู้เช่ียว 
ชาญได้ให้ระดับคะแนน 5 คะแนน เน่ืองจากมีความเห็นว่าการจัดหาวัตถุดิบท่ีมีความปลอดภัย 
และถูกสุขลักษณะน้ันถือได้ว่าเป็นการลดหรือกำจัดอันตรายไปได้ส่วนหน่ึงแล้ว

นอกจากนี้ยังได้ให้ความสำคัญในอันตรายของอาหารในลักษณะเดียวกันด้วย 
รวมถึงความสามารถในการดูแลรักษาผลิตกัณฑ์ ตลอดจนสุขลักษณะส่วนบุคคล

สำหรับดัชนีวัดท่ีเก่ียวข้องกับอาคารการผลิตน้ัน จะเห็นได้ว่าโดยส่วนใหญ่แล้ว 
ผู้เช่ียวชาญน้ันจะให้ระดับคะแนนอยู่ท่ี 4 คะแนน เน่ืองจากผู้เช่ียวชาญมีความเข้าใจถึงการปรับ 
เปลี่ยนให้อาคารการผลิตนั้นมีความถูกต้องในสุขอนามัยนั้นจำเป็นต้องใช้เงินทุนในการเปล่ียน 
แปลงเป็นจำนวนมาก และในบางคร้ังไม่อาจเปล่ียนแปลงแกไขได้

สำหรับเกณฑ์การคัดเลือกดัชนีวัดจากแบบสอบถามน้ันจะ ใช้ผลท่ีได้ในตารางท่ี 6.9 ถึง
6.11 โดยจะทำการคัดเลือกจากค่าเฉล่ียฐานนิยมคะแนนของโรงงานและผู้เช่ียวชาญ โดยต้ัง 
เกณฑ์ไว้คือ ในกรณีท่ีค่าเฉล่ียมีค่าน้อยกว่า 3 จะทำการตัดค่าเฉล่ียน้ันออกไป แต่ในกรณีท่ีมาก 
กว่าหรือเท่ากับ 3 ก็จะยังคงดัชนีวัดน้ันไว้อยู่ ซ่ึงผลปรากฏว่าไม่มีดัชนีตัวใดท่ีมีค่าเฉล่ียของฐาน 
นิยมน้อยกว่า 3 ดังน้ันจึงถือได้ว่าดัชนีวัดเหล่าน้ีน่าจะมีความเหมาะสมต่อการใช้งานสำหรับอุด 
สาหกรรมไล้กรอก แต่จากตารางท่ี 6.9 ถึง 6.11 พบว่าไม่มีค่าเฉล่ียใดท่ีมีค่าต่ํากว่า 3 ดังน้ันจึง 
สามารถสรุปได้ว่าดัชนีวัดสมรรถนะหลักท้ัง 3 ระดับน้ีเหมาะสมกับอุตสาหกรรมการผลิตไล้ 
กรอก

6.6 ก าร ใช ้ง าน ข อ งด ัช น ีว ้ด ส ม รร ถ น ะห ล ัก

ดัชนีวัดสมรรถนะหลักท่ีได้รับการทดสอบเพ่ือรับรองถึงความใช้ได้และความสอดคล้อง 
ตามข้อกำหนดของ ISO 9 0 0 1 :2 0 0 0  และ GMP ดังตารางท่ี 6 .9  ถึง 6 .1 1  แล้วน้ัน จำเป็นอย่าง 
ยิ่งที่จะต้องได้รับการนำไปใช้งานเพื่อให้เกิดการปรับปรุงประสิทธิผลของระบบบริหารคุณภาพ 
อย่างแท้จริง ดังน้ันจึงจำเป็นต้องทำความเข้าใจกับประเด็นต่างๆ เหล่าน้ี

6.6.1 การแบ่งช่วงระยะเวลาการใช้งานของดัชนีวัดสมรรถนะหลัก

จากท่ีได้กล่าวในบฑท่ี 2 แล้วว่าดัชนีวัดสมรรถนะหลักส่วนใหญ่แล้วจะคำนึงอยู่ 
ภายใต้ระยะเวลา ซ่ึงในแต่ละดัชนีวัดน้ันจะมีระยะเวลาการใช้ท่ีมีความแตกต่างกันเป็นอย่างมาก 
ซ่ึงข้ึนอยู่กับแต่ละองค์กร แต่ละกระบวนการผลิต แต่ละนโยบายหรือวิสัยทัศน์ของผู้บริหารท่ีได้ 
จัดต้ังข้ึน ถึงแม้ว่าท้ังข้อกำหนดของ ISO 9 0 0 1 :2 0 0 0  และ GMP น้ันจะมิได้ระบุถึงระยะเวลาใน
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การนำข้อกำหนดแต่ละข้อกำหนดน้ันไปใช้ แต่ใน ISO 9 0 0 1 :2 0 0 0  ได้มีการกำหนดข้อกำหนดท่ี
5.6 ว่าด้วยเร่ืองการทบทวนการบริหาร ซ่ึงการทบทวนการบริหารน้ันถือได้ว่าเป็นการประชุม 
ทบทวนถึงผลการดำเนินการท่ีผ่านมาท้ังหมดในระบบบริหาร ด้งน้ันจะเห็นได้ว่า ISO
9 0 0 1 :2 0 0 0  ได้บอกถึงระยะเวลาน้ันไว้แล้ว แต่ทว่ามิได้กำหนดตายตัวลงไปว่าการทบทวนการ 
บริหารน้ันจะต้องเกิดด้วยความถ่ีจำนวนเท่าใด

ในการใช้งานของดัชนีวัดสมรรถนะหลักเหล่านี้จะคำนึงถึงช่วงระยะเวลาของ 
การทบทวนการบริหารเป็นหลัก ในโรงงานท่ีได้รับการรับรอง ISO 9002:1994 และกำลังดำเนิน 
การ ISO 9001:2000 น้ันกำหนดให้ระยะเวลาในการทบทวนการบริหารน้ันอยู่ท่ี 6 เดือนต่อคร้ัง 
ตังน้ันระยะเวลารอบการบริหารคือ 6 เดือน ตังน้ันผู้บริหารระตับต่างๆ จำเป็นต้องกำหนดว่า 
ดัชนีวัดท่ีได้กำหนดข้ึนน้ันจะได้รับการนำไปใช้เพ่ือการติดตาม ตรวจวัดในช่วงใดของระยะเวลา 
6 เดือน ซ่ึงสามารถสรุปได้ว่า ในการใช้งานดัชนีวัดน้ันจำเป็นต้องคำนึงถึงรอบระยะเวลาการทบ 
ทวนการบริหารเป็นหลัก และทำการแบ่งช่วงระยะเวลาในการทบทวนการบริหารน้ันออกตาม
ความเหมาะสมตามแต่ระดับของการบริหาร เพ่ือกำหนดระยะเวลาในการใช้ดัชนีวัดสมรรถนะ
ดังรูปท่ี 6.4

►  Tm e

รูปที่ 6.4 การแบ่งช่วงเวลาในการใช้ดัชนีวัดสมรรถนะหลัก

จากรูปท่ี 6.4 สัญลักษณ์ T แทนรอบระยะเวลาของการทบทวนการบริหาร ดัง 
จะเห็นได้ว่าในหน่ึงรอบระยะเวลาการทบทวนการบริหารน้ัน จะถูกแบ่งออกเป็นอีกหลายช่วง
เวลาแสดงได้ดังสัญลักษณ์ t ซ่ึงเป็นช่วงเวลาท่ีควรจะกำหนดดัชนีวัดสมรรถนะท่ีได้จัดท่าข้ึนลง 
ไปตามช่วงเวลาดังกล่าวให้ครบทุกดัชนีวัดสมรรถนะหลักที่มีความเกี่ยวช้องในการดำเนินการ 
บริหารตามแต่ละระดับ

6.6.2 ปัจจัยท่ีจำเป็นต่อการใช้งานดัชนีวัดสมรรถนะหลัก

ปัจจัยท่ีมีความจำเป็นต่อการใช้งานของดัชนีวัดสมรรถนะหลักน้ันประกอบด้วย
6.6.2.1 การประเมินระบบบริหารคุณภาพ ประกอบด้วย

ก. การประเมินกระบวนการของระบบบริหารคุณภาพ
ในการประเมินระบบบริหารคุณภาพน้ัน ควรจะต้ังคำถาม 4 คำ 

ถามน้ีเพ่ือช่วยสำหรับการประเมินกระบวนการในทุกกระบวนการของระบบบริหารคุณภาพ ด้งนี้
■  กระบวนการเหล่านี้ได้รับการบ่งชี้และกำหนดอย่างเหมาะสม 

แล้วหรือไม่?



166

■  มีการกำหนดความร้บผิดชอบในแต่ละกระบวนการหรือไม่?
■  ระเบียบปฏิป้ต วิธีการปฏิบตงานได้รับการนำไปปฏิบ้ติและคง 

ไว้หรือไม่?
■  กระบวนการเหล่าน้ีให้ผลลัพธ์อย่างมีประสิทธิผลหรือไม่?
คำตอบท่ีได้จากคำถามท้ัง 4 คำถามน้ีจะแสดงให้เห็นถึงประสิทธิ 

ผลของกระบวนการท้ังหมดในระบบบริหารคุณภพา โดยการประเมินระบบบริหารคุณภาพ
สามารถเปล่ียนแปลงได้ตามขอบเขตและวัตถุประสงค์ เช่น การตรวจติดตาม และการทบทวน 
การบริหาร รวมถึงการประเมินตนเอง

ข. การตรวจติดตามระบบบริหารคุณภาพ
การตรวจติดตามนั้นเปรียบเสมือนเครื่องมือที่ทำให้ทราบได้ว่า 

ระบบบริหารคุณภาพขององค์รกได้รับการตอบสนองเพียงใด ส่ิงท่ีพบจากการตรวจติดตามจะถูก 
นำมาใช้เพ่ือการประเมินถึงประสิทธิผลของระบบบริหารคุณภาพ และบ่งช้ีถึงโอกาสสำหรับการ 
ปรับปรุง

ค. การทบทวนการบริหาร
บทบาททีส่ำคัญอีกบทบาทหน่ึงของผู้บริหารระดับสูงได้แก่ การ

ประเมินถึงความเหมาะสม ความเพียงพอของประสิทธิผลของระบบบริหารคุณภาพตามนโยบาย 
และวัตถุประสงค์คุณภาพท่ีได้กำหนดไว้

การทบทวนเป็นเครื่องมือในการพิจารณาถึงความจำเป็นในการ 
ปรับเปล่ียนนโยบายและวัตถุประสงค์คุณภาพ เพ่ือตอบสนองต่อความต้องการและความคาด
หวังของลูกค้า ตลอดจนกลุ่มบุคคลท่ีมีดวามเก่ียวข้องกับองค์กรอยู่ตลอดเวลา และต้องพิจารณา 
ถึงการปฏิบติการเพ่ือการแก่ไขและ/หรือการป้องกันท่ีจำเป็น

ง. การประเมินตนเอง
การประเมินตนเองขององค์กรนั้นถือได้ว่าเป็นการรวบรวมและ 

ประมวลถึงกิจกรรมและผลลัพธ์ท่ีได้จากระบบบริหารคุณภาพ ซ่ึงจะทำให้ทราบถึงภาพรวมของ 
สมรรถนะขององค์กรและสถานะความลงตัวในระบบบริหารคุณภาพ สามารถทำให้การระบุพ้ืนท่ี 
ท่ีด้องการการปรับปรุงในองค์กร รวมท้ังลำดับความเร่งรีบในการปรับปรุงให้ง่ายข้ึน

จ. การปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง
จุดมุ่งหมายของการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องของระบบบริหารคุณ 

ภาพ ได้แก่ การสร้างความพึงพอใจให้แก่ลูกค้าและกลุ่มบุคคลท่ีมีความเก่ียวข้องกับองค์กรให้ 
มากข้ึน โดยสามารถสรุปการปฏิบตท่ีควรจะดำเนินการได้ตังน้ี

■  วิเคราะห์และประเมินถึงสถานการณ์ที่เป็นอยู่เพ่ือระบุถึงพื้นท่ี 
ท่ีต้องปรับปรุง

■  กำหนดวัตถุประสงค์สำหรับการปรับปรุง
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■  คันหาวิธีการแก้ไขปัญหาที่เป็นไปได้เพื่อให้บรรลุต่อวัตถุ 
ประสงค์

■  ประเมินถึงวิธีการแกไขปัญหาและคัดเลือกวิธีการท่ีเหมาะสม 
H นำวิธีการแกไขที่ได้คัดเลือกแล้วไปใช้
■  ดำเนินการวัด ทวนสอบ วิเคราะห์ และประเมินผลลัพธ์ของวิธี 

การท่ีได้นำไปใช้ เพ่ือทำการพิจารณาถึงการตอบสนองต่อวัตถุ 
ประสงค์

■  ดำเนินการเปล่ียนแปลงในเซิงปรับปรุง 
ฉ. เทคนิคทางสถิติ

การนำเอาเทคนิคทางสถิติน้ันมาใช้เพ่ือการทำความเช้าใจถึงความ 
แปรปรวน และแก้ไขปัญหารวมถึงการปรับปรุงประสิทธิผล โดยมีความจำเป็นท่ีต้องปรับเปล่ียน 
ข้อมูลเพ่ือการวิเคราะห์และตัดสินใจท่ีง่ายข้ึน

ความแปรปรวนจะทราบได้จากการสังเกตถึงพฤติกรรม และผล
ลัพธ์ของกิจกรรมต่าง  ๆ ท่ีอยู่ภายใต้เง่ือนไข ตังน้ันความแปรปรวนท่ีสังเกตได้น้ันต้องอยู่ในรูป 
ของผลิตภัณฑ์และกระบวนการท่ีวัดได้

เทคนิคทางสถิติจะช่วยในการตรวจวัด อธิบาย และวิเคราะห์ แปล 
ความ และสร้างรูปแบบของความแปรปรวนด้วยข้อมูลท่ีมีความสัมพันธ์กันอย่างจำกัด และทำให้ 
เช้าใจถึงธรรมชาติ ขอบเขต อีกท้ังสาเหตุของความแปรปรวน เพ่ือช่วยในการแก้ไขและป้องกัน 
ปัญหาท่ีจะเกิดข้ึนซ้ําอีก เพ่ือส่งเสริมการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง

จากปัจจัยท่ีได้กล่าวมาน้ัน มีความจำเป็นอย่างย่ิงท่ีจะต้องนำไปปฏิปัติควบคู่ 
กับการใช้ดัชนีวัดสมรรถนะหลักท่ีได้จัดทำข้ึน เพ่ือเป็นการทำให้ระบบบริหารคุณภาพน้ันมีประ 
สิทธิผลและมีการปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองตลอดไป

6 .7  ก า ร เป ร ีย บ เท ีย บ ระ ห ว ่า ง ร ะ บ น ก ารบ ร ิห า ร เด ิม ข อ งอ ุต ส าห ก รรม ต ัว อ ย ่า งก ับ  
ISO  9 00 1 :2 0 0 0  และ G M P

จากการนำ ISO 9001:2000 และ GMP มาจัดทำเป็นดัชนีวัดสมรรถนะหลักน้ัน พบว่า 
ความเช้าใจในการนำดัชนีวัดสมรรถนะหลักที่ได้พัฒนาขึ้นมานั้นมีความจำเป็นอย่างย่ิงท่ีสถาน 
ประกอบการต่างๆ ท่ีนำไปใช้ต้องมีความเช้าใจอย่างแท้จริงในระบบท้ังสองน้ี

จากโรงงานอุตสาหกรรมการผลิตไส้กรอกท้ัง 10 โรงงานน้ีพบว่าท้ัง 10 โรงงานน้ันมีเป้า 
หมายท่ีจะมุ่งสู่ ISO 9001:2000 แต่เน่ืองจากประกาศกระทรวงสาธารณสุขฉบับท่ี 193 ที่ได้ 
ประกาศให้อุตสาหกรรมอาหารท่ีประกอบอาหาร 57 ชนิดต้องได้นำเอา GMP ไปประยุกต์ใช้
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ตลอดจนข้อกำหนด ISO 9001 ข้อท่ี 1.1 ได้กำหนดไว้ว่าจะต้องปฎิบดตามกฎหมายท่ีระบุไวํใน 
แต่ละประเทศด้วย

6.7.1 โรงงานท่ีได้รับการรับรอง ISO 9002:1994

สำหรับโรงงานท่ีได้รับการรับรอง ISO 9002:1994 น้ัน เม่ือต้องการปรับระบบ 
คุณภาพของโรงงานให้กลายเป็น ISO 9001:2000 และ GMP นั้น ค่อนข้างท่ีจะมีความห่างไกล 
จากเป้าหมายอยู่พอสมควร เน่ืองจากขอบข่ายเดิมท่ีได้ขอการรับรองน้ันไม่รวมเร่ืองของการ
ควบคุมการออกแบบ นอกจากน้ีแล้ว องค์กรเหล่าน้ีไม่ได้มีความเข้าใจในเร่ืองของคุณภาพ
สำหรับด้านอาหารอย่างแท้จริง ซ่ึงในความเป็นจริงแล้ว คุณภาพของอาหารนอกจากจะต้องตรง 
ตามความต้องการของลูกค้าแล้วน้ัน ยังจำเป็นต้องตอบสนองต่อความคาดหวังของลูกค้า อันไต้ 
แก่ การบริโภคอาหารเข้าไปแล้วไม่เป็นอันตรายต่อร่างกาย แต่ทว่าใน ISO 9002:1994 น้ัน 
ครอบคลุมเพียงแต่การตอบสนองความต้องการของลูกค้าเท่าน้ัน จึงทำให้องค์กรเหล่าน้ีขาด
ความเข้าใจในความคาดหวังของลูกค้าว่าคืออะไร เพราะเหตุใดจึงต้องตอบสนองต่อความดาด 
หวังของลูกค้า นอกจากน้ียังไม่ไดให้ความสนใจในเร่ืองของความปลอดภัยในการผลิตอาหาร
ตามระบบ GMP ที่ได้กำหนดไว้

จากการกำหนดขอบเขตท่ีให้พันภาระในเร่ืองของการออกแบบน้ัน ทำให้องค์กร 
ที่ไต้รับการรับรอง ISO 9002:1994 น้ันยังมีความกังวลในเร่ืองการถูกล้วงความอับต่างๆ จากผู้ 
ตรวจประเมิน ซึ่งตามจรรยาบรรณของผู้ตรวจประเมินน้ันจะไม่นำเรื่องเหล่าน้ีไปให่โรงงานอ่ืนไต้ 
รับทราบโดยเด็ดขาด แต่ทว่าในข้อกำหนดอ่ืนๆ น้ันค่อนข้างท่ีจะง่ายข้ึนสำหรับการปรับสู่ ISO 
9001:2000

ต้าน GMP น้ันพบว่าไม่มีโรงงานใดท่ีมีความถูกสุขลักษณะในเร่ืองของการผลิต 
แม้แต่โรงงานเดียว ทำให้จำเป็นต้องเสียเวลาในการปรับปรุงด้านสาธารณูปโภค สภาพแวดล้อม 
การทำงาน ต้องไต้รับการปรับปรุง สร้างใหม่ ตลอดจนบุคลากรท่ีต้องได้รับการ‘ฝืกอบรมในเร่ือง 
ของสุขลักษณะอย่างถูกต้อง

6.7.2 โรงงานท่ีได้รับการรับรอง GMP

จากโรงงานท่ีไต้รับการรับรอง GMP น้ันสามารถปรับสู่ ISO 9001:2000 ได้ง่าย 
กว่าโรงงานท่ีไต้รับการรับรองเฉพาะ ISO 9002:1994 เน่ืองจากว่าข้อกำหนดของ GMP น้ัน 
ความคล้ายคลึงกับข้อกำหนดของ ISO 9001:2000 ค่อนข้างมาก โดยบางข้อกำหนดน้ัน 
สามารถท่ีจะใช้แทนกันไดโดยไม่ต้องมีการปรับเปล่ียนแต่ประการใดแล้ว

นอกจากนั้นโรงงานเหล่าน้ียังไดิให้ความสำคัญในต้านความปลอดกัยของการ 
ผลิตอาหาร และความต้องการของลูกค้าอยู่แล้ว ทำให้การปรับสู่ ISO 9001:2000 เป็นไปไต้
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ค่อนข้างเร็วกว่าโรงงานที่ได้รับการรับรอง ISO 9002:1994 เน่ืองจากว่าไม่ต้องทำการปรับ 
เปล่ียนโครงสร้างของโรงงานแล้ว จึงเป็นส่วนหน่ึงท่ีทำให้ใช้เวลาน้อยกว่า

6.7.3 โรงงานท่ีได้รับการรับรอง ISO 9002:1994และ GMP

สำหรับโรงงานประเภทน้ีเป็นโรงงานท่ีมีความเข้าใจในเร่ืองของคุณภาพ และ
ความปลอดภัยในการผลิตอาหารเป็นอย่างดี ดังน้ันการปรับสู่เข้าระบบ ISO 9001:2000 น้ันจึง 
เป็นเร่ืองท่ีค่อนข้างง่ายและสามารถทำได้อย่างรวดเร็ว แต่ทว่าจะเสียเวลาภับการเปล่ียนแปลง 
เอกสาร และทำความเข้าใจในข้อกำหนดของ ISO 9001:2000 ท่ีเพ่ิมเติมจาก ISO 9001:1994
เท่าน้ัน

6.7.4 โรงงานท่ีได้รับการรับรอง ISO 9001:2000 และ GMP

สำหรับโรงงานน้ีเป็นโรงงานท่ีได้รับการรับรองเรียบร้อยแล้ว จึงไม่มีปัญหาใน 
การปรับเปล่ียนเช้าสู่ระบบแต่อย่างใด

6.7.5 โรงงานท่ีไม่มีฑ้ัง ISO 9000 และ GMP

สำหรับโรงงานน้ีค่อนข้างท่ีจะมีความห่างไกลจากการจัดทำระบบ ISO
9001:2000 และ GMP เป็นอย่างมาก เน่ืองจากการท่ีไม่ได้นำระบบใดๆ มาประยุกต๎ใช้เลย จาก 
การท่ีได้มีโอกาสเข้าไปสัมผัสและสังเกตพบว่า มีการบริหารไม่เป็นวงจร และไม่ได้คำนึงถึงเร่ือง 
ความปลอดภัยในการผลิตอาหาร ดังจะสังเกตได้จากสุขลักษณะในบริเวณการผลิต พบว่าทุกจุด 
ของการผลิตน้ันไม่สอดคล้องกับ GMP ทำให้มีความจำเป็นท่ีจะต้องปรับโครงสร้างของบริเวณ 
การผลิตเป็นอย่างมาก ทำให้ผู้บริหารระดับสูงค่อนข้างท่ีจะหนักใจ เน่ืองจากต้องใช้งบประมาณ 
ในการปรับปรุงมหาศาล

สำหรับระบบ ISO 9001:2000 น้ันถือได้ว่าเป็นส่ิงใหม่สำหรับองค์กรน้ี ทำให้ 
องค์กรน้ีไม่ค่อยให้ความสนใจกับเร่ืองของ ISO 9001:2000 เท่าใดนัก แต่กลับให้ความสนใจใน 
ด้าน GMP มากกว่า เน่ืองจากมีการประกาศเป็นกฎกระทรวงและเหลือระยะเวลาในการจัดทำ 
อีกไม่มาก ทำให้ ISO 9001:2000 น้ันไม่ได้รับความสนใจมากนัก
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6.8 สรุปผลการทดลองใช้ดัชนีวัดสมรรถนะหลักในอุตสาหกรรมตัวอย่าง

ในการทดลองใช้ดัชนีวัดสมรรถนะหลักในอุตสาหกรรมตัวอย่างเป็นระยะเวลา 1 เดือน 
น้ันถือว่าเป็นช่วยเวลาท่ีค่อนช้างน้อยมากสำหรับการเก็บรวบรวมในผลการพัฒนาองค์กรโดยนำ 
ดัชนีวัดสมรรถนะหลักท่ีได้จัดทำข้ึนน้ันไปใช้งาน ในการศึกษาน๋ีได้ทำการเก็บรวบรวมข้อมูลถึง 
ความพึงพอใจในการนำดัชนีวัตสมรรถนะหลักไปใช้งาน รวมถึงแนวโนมของการเปล่ียนแปลงใน 
โรงงาน ดังจะได้กล่าวในรายละเอียดต่อไป

6.8.1 โรงงานท่ีได้รับการรับรอง ISO 9002:1994

สำหรับดัชนีวัดสมรรถนะหลักท่ีได้พัฒนาข้ึนมาน้ัน เม่ือนำไปประยุกตใช้ในโรง 
งานท่ีได้รับการรับรอง ISO 9002:1994 น้ันพบว่า ผู้บริหารระดับกลางน้ันมีความร่วมมือเป็น 
อย่างมาก เน่ืองจากว่าผู้บริหารระดับกลางสามารถท่ีจะนำเสนอผลการดำเนินการให้แก่ผู้บริหาร 
ระดับสูงได้อย่างเป็นระบบ และทำให้รู้ว่าการปฏิบัติงานของตนน้ันสอดคล้องกับข้อกำหนดของ 
มาตรฐานแล้วหรือไม่

สำหรับผู้บริหารระดับสูงน้ันค่อนช้างมีความพึงพอใจในการนำดัชนีวัดสมรรถนะ 
หลักเหล่าน้ีมาใช้งาน เน่ืองจากทำให้ตนเองน้ันลามารถเช้าไปมีส่วนร่วมในระบบมากข้ึน โดย 
การบริหารระบบ ISO 9002:1994 ท่ีผ่านมาน้ันตัวแทนบริหาร (Quality Management 
Representative; QMR) ท่ีเป็นเพียงตัวแทนท่ีไม่มีอำนาจในการดัดสินใจอย่างเด็ดขาดน้ันเป็นผู้ 
ดำเนินการท้ังหมด ซ่ึงในความเป็นจริงแล้วผู้บริหารระดับสูงจำเป็นต้องเช้ามามีส่วนร่วมในการ 
ดำเนินการ เพ่ือการทราบถึงผลการดำเนินงานในระบบอย่างใกลชด และสามารถท่ีจะแกํไข
ปัญหาท่ีเกิดข้ึน รวมถึงการป้องกันปัญหาท่ีมีแนวโน้มท่ีจะเกิดข้ึนในการปฏิบัติงาน

ระดับปฏิบัติการนั้นพบว่าให้ความใส่ใจกับดัชนีวัดสมรรถนะหลักเหล่านี้ค่อน 
ช้างน้อยมาก เน่ืองจากว่าเป็นการเพ่ิมภาระงานให้มากข้ึน ต้องมีการจดบันทึกและสรุปเป็น
ประจำ ในบางครั้งพบว่าการบันทึกข้อมูลท่ีถูกบันทึกกับการปฏิป๋ติงานจริงน้ันไม่ค่อยตรงกันเท่า 
ใดนัก

6.8.2 โรงงานท่ีได้รับการรับรอง GMP

สำหรับการนำดัชนีวัดสมรรถนะหลักเข้าไปใช้ในโรงงานที่ได้รับการรับรอง 
GMP แล้วน้ัน พบว่าผู้บริหารระดับสูงไม่ค่อยพึงพอใจกับการใช้เท่าใดนัก เน่ืองจากว่าโดยปกติ 
แล้ว GMP น้ันมีความเก่ียวช้องกับผู้บริหารระดับกลางและปฏิบัติการ ทำให้ผู้บริหารระดับสูงไม่ 
ค่อยให้ความสำคัญเท่าใดนัก แต่เม่ือนำดัชนีวัดสมรรถนะหลักจาก ISO 9001:2000 ซ่ึงมีความ 
เก่ียวช้องโดยตรงกับผู้บริหารระดับสูงน้ัน พบว่าผู้บริหารระดับสูงยังคงเพิกเฉยเช่นเดิม ด้วย
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สาเหตุท่ีอาจจะเป็นการเพ่ิมงานให้แก่ผู้บริหาร ถึงแม้ว่าองค์กรเหล่าน้ีกำลังจะเข้าสู่ระบบ ISO 
9001:2000 ก็ตาม แต่พบว่าผู้บริหารน้ันไม่เคยได้รับการอบรมและทราบถึงแนวทางการดำเนิน 
การแต่ประการใด

สำหรับระดับกลางและปฎิปัตการน้ันค่อนข้างท่ีจะเป็นไปในลักษณะเดียวกันกัป 
ระดับสูง จะสังเกตเห็นได้ว่าในกรณีท่ีเป็นความเก่ียวข้องกับ ISO 9001:2000 จะได้รับการ 
ต่อต้านค่อนข้างพอสมควร เน่ืองจากอาจเป็นการเพ่ิมงานให้กับตนเช่นกัน ซ่ึงพบว่าจะมีส่วน 
น้อยเท่าน้ันท่ีปฏิปัดตาม และนำดัชนีวัดเหล่าน้ีใปใช้งาน

6.8.3 โรงงานท่ีได้รับการรับรอง ISO 9002:1994และ GMP

สำหรับความร่วมมือในการต้านการด้าน ISO 9001:2000 และ GMO ของโรง 
งานที่ไต้รับการรับรอง ISO 9002:1994 และ GMP ท่ีได้รับการร่วมมือค่อนข้างดีในระดับเสมอ 
ต้นเสมอปลาย เน่ืองจากว่าดัชนีวัดสมรรถนะหลักท่ีได้ท่าการพัฒนาน้ันมีส่วนท่ีจะช่วยทำให้การ 
ดำนเนการเปล่ียนแปลงเป็นระบบ ISO 9001:2000 น้ันสามารถท่ีจะดำเนินไปได้อย่างรวดเร็ว 
โดยการนำดัชนีวัดเหล่านี้ไปใช้งานนั้น ท่าให้ผู้บริหารระดับต่าง  ๆ น้ันไม่จำเป็นท่ีต้องน้ังท่องจำ 
ข้อกำหนด หรือทำการดีความข้อกำหนดในมาตรฐาน เพียงแต่นำดัชนีวัดไปใช้งานก็สามารถ 
ปฏิบ้ติได้1ลาม,ข้อกำหนด

6.8.4 โรงงานท่ีได้รับการรับรอง ISO 9001:2000 และ GMP

สำหรับโรงงานท่ีได้รับการรับรอง ISO 9001:2000 และ GMP น้ันพบว่าการนำ 
ดัชนีวัตสมรรถนะหลักเหล่าน้ีใปใช้งานมีประโยชน์ต่อองค์กรเป็นอย่างย่ิง เน่ืองจากในขณะท่ีไดั 
รับการรับรองน้ันมีเพียงกลุ่มคนบางกลุ่มท่ีเข้าใจถึง ISO 9001:2000 และไม่สามารถถ่ายทอดไป 
ยังพนักงานอ่ืนๆ ได้เน่ืองจากปัญหาระหว่างบุดลลท่าให้บางหน้าท่ีน้ันเกิดการขอร้องให้แกไข
เกิดข้ึนอย่างเป็นประจำ แต่เม่ือได้นำดัชนีวัดสมรรถนะหลักไปใช้งานทำให้หน้าท่ีงานท่ีผู้รับผิด 
ชอบน้ันไม่เข้าใจใน ISO 9001:2000 หรือ GMP สามารถท่ีจะเร่ิมท่าความเข้าใจในมาตรฐาน 
โดยท่ีไม่ต้องเสียเวลาและงบประมาณใหม่ในการ'ฝึกอบรมใหม่ ท่าให้ประหยัดเวลาในการท่างาน 
ได้มากข้ึน ข้อบกพร่องเดิมบางข้อบกพร่องท่ีมักจะเกิดข้ึนอยู่เสมอน้ันเร่ิมหมดไป ท่าให้ผู้บริหาร 
ระดับสูงมีความพอใจกับการนำดัชนีวัดสมรรถนะหลักเหล่าน้ีมาใช้งานในองค์กร และเป็นพ้ืน
ฐานในการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง (Continual Improvement)
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6.8.5 โรงงานท่ีไม่มีท้ัง ISO 9000 และ GMP

สำหรับโรงงานท่ีไม่มีระบบ ISO 9000 และ GMP น้ันพบว่ากลับเป็นโรงงานท่ี 
ให้ความร่วมมือมากท่ีสุด เน่ืองจากแต่เดิมน้ันพนักงานมีโอกาสน้อยมากท่ีจะทำการนำเสนอถึง 
แนวทางต่างๆ แต่เม่ือเร่ิมมีการนำ ISO 9001:2000 และ GMP เข้ามาใช้พบว่า ในระดับกลาง 
และระดับปฏิบ้ดิการน้ันต่ืนตัวท่ีจะปฏิบตตามเป็นอย่างย่ิง เน่ืองจากทุกคนเร่ิมทราบว่าตนเองน้ัน 
มีหน้าท่ีการทำงานอย่างใด วัตถุประสงค์ ความชัดเจนในการส่ังงาน และส่ิงท่ีต้องระวังในการ 
ผลิตน้ันมืส่ิงใดบ้าง แต่ทว่าขาดความร่วมมือในผู้บริหารระดับสูงเป็นอย่างมาก ทำให้บางคร้ัง 
การดำเนินการปรับปรุงแกไขบางประการน้ันไม่สามารถดำเนินการไปได้

สำหรับการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลักในบทท่ี 6 น้ีได้แสดงให้เห็นถึงระบบดัชนีวัด 
สมรรถนะหลักท่ีควรจำเป็นต้องจัดทำข้ันเพ่ือประเมินถึงประสิทธิผลของการบริหาร และแนวทาง 
การนำดัชนีวัดที่ได้นั้นไปใซให้เกิดปร ะสิทธิผล เพ่ือก่อให้เกิดการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง
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