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แ บ บ ส อ บ ภ า ม ก า ร ท ด ล อ ง ใช ้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 รร ะ ด ับ ส ูง

คำช้ีแจง
เม่ือท่านได้นำดัชนีวัดสมรรถนะหลักในแบบสอบถามน้ีไปประยุกตใช้กับองค์กรแล้วเป็น 

ระยะเวลา 1 เดือน กรุณาให้ระดับคะแนนความพึงพอใจในดัชนีวัดสมรรถนะหลักน้ี โดยระดับ 
คะแนนแบ่งออกเป็น

5 หมายถึง ความพึงพอใจมากท่ีสุด และมีความสำคัญท่ีสุด 
4 หมายถึง ความพึงพอใจมาก และมีความสำคัญมาก 
3 หมายถึง ความพึงพอใจปานกลาง และมีความสำคัญปานกลาง 
2 หมายถึง ความพึงพอใจน้อย และมีความสำคัญน้อย 
1 หมายถึง ความไม่พึงพอใจ และไม่มีความสำคัญ



Key Result Area ดัชนีวัด น ิยาม ความพงพอใจในดั'ชนวัค
5 4 3 2 1

ฟ้านวนพนักงานท่ีละเมิดกฎระเบียบ 
ฟ้านวนพนักงานท้ังหมด

ฟ้านวนพนักงานท่ีสามารถเข้าใจถึงนโยบายคุณภาพ 
ฟ้านวนพนักงานท้ังหมด

ผลลัพธ์จากการปฎิบ้ติงานท่ีตัองการวัด 
ผลลัพธ์ท่ีตัองการตามวัตถุประสงค์คุณภาพ

ฟ้านวนกิจกรรมท่ีไม่เป็นไปตามแผนท่ีวางไวั 
ฟ้านวนกิจกรรมดามแผนท่ีวางไว้

ฟ้านวนตำแหน่งงานท่ีปฏั้บ้ดิงานข้าซอน 
จำ นว นดำ แหน่งงานท้ังหมด

จำนวนคร้ังของความผิดพลาด 
ท่ีเกิดข้ึนจากดํวแทนบริหาร

ฟ้านวนข้อร้องเรียนของลูกค้าท่ีแก้ไขไค้ 
ฟ้านวนข้อร้องเรียนร้องเรียนท้ังหมด

ฟ้านวนลูกค้าท่ียังคงมีการซ้ีอต่อเน่ือง 
ฟ้านวนลูกค้าท้ังหมด

ฟ้านวนหัวข้อความคาดหวังจากลูกค้า 
ท่ีองค์กรสามารถค้นพบและตอบสนองได้

จำนวนครั้งท่ีไม่ผ่านการตรวจประเมินจากภาครัฐ

การวางแผน

ความภักดีของลูกค้า
การใค้ความสำคัญแก่ลูกค้า

การตอบสนอง 
ต่อนโยบายคุณภาพ

ความสามารถใน 
การวางแผน

ความซัดเจน 
ของค้นเหน่งงาน

ความสามารถ 
ของตัวแทนบริหาร

การตอบสนอง 
ความคาดหวัง

r  การแก้ไขข้อร้องเรียน —

L การปฎิปัติดามกฎหมาย

00•'วิ



Key Result Area ดัชนีวัด นียาม ควาบหงฑอใจในหัซนวัค

การทบทวนการบริหาร

การสรรหาทรัพยากร

ความสามารถ 
ในการตัดสินใจ

การใช้ประโยชน ์
จากทรัพยากรมนษย์

การใช้ประโยชน์
จากเครองจกร

สภาพ แวดล้อมการทำงาน

จำนวนประเด็นการทบทวนที่สามารถหาทางแก้ไขได ้
จำนวนประเด็นการทบทวนการบริหาร

ระยะเวลาในการปฏิบดงานจริงของพน้กงานท้ังหมด 
จำนวนพนักงานทั้งหมด

ระยะเวลาในการปฏิบ้ติงานจริงเครึ๋องจักรท้ังหมด 
จำนวนเคร่ึองจักรทังหมด

จำนวนบริเวณการผลิตท่ีสภาพแวดล้อมไม่เหมาะสม 
จำนวนบริเวณการทำงานทังหมด
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แ บ บ ส อ บ ภ า ม ก า ร ท ด ล อ ง ใช ้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 รร ะ ด ับ ก ล า ง

คำช้ีแจง
เม่ือท่านได้นำดัชนีวัดสมรรถนะหลักในแบบสอบถามน้ีไปประยุกตใช้กับองค์กรแล้วเป็น 

ระยะเวลา 1 เดือน กรุณาให้ระดับคะแนนความพึงพอใจในดัชนีวัดสมรรถนะหลักน้ี โดยระดับ 
คะแนนแบ่งออกเป็น

5 หมายถึง ความพึงพอใจมากท่ีสุด และมีความสำคัญท่ีสุด 
4 หมายถึง ความพึงพอใจมาก และมีความสำคัญมาก 
3 หมายถึง ความพึงพอใจปานกลาง และมีความสำคัญปานกลาง 
2 หมายถึง ความพึงพอใจน้อย และมีความสำคัญน้อย 
1 หมายถึง ความไม่พึงพอใจ และไม่มีความสำคัญ



Key Result Area ดัชนีวัด น ียาม ความพงพอใจในดัชนีวัค
5 _____4_____ _____2_____ ____ 2_____ _____ ใ_____

การวางแผนจัดทำผลิตภัณฑ์ ความลามารถในการวาง 
แผน,จํดทำผลดภณๆ ๆ

จำนวนคร้ังท่ีผลิตไม่เสร็จตามแผน

จำนวนกิจกรรมท่ีไม่เป็นไปตามแผนท่ีวางไจั 
จำนวนกิจกรรมท่ีวางแผนไว้

จำนวนการส่ังชอท่ีไม่เป็นไปตามข้อกำหนดของลทค้า

ความผิดพลาดการพิจารณา 
ข้อกำหนดของผลิตภัณฑ์

จำนวนการส่ังช้ิอท่ีงหมด

จำนวนการส่ังช้ีอท่ีไม่เป็นไปตามระเบียบของกฎหมาย
จำนวนการส่ังซอท้ังหมด

จำนวนการส่ังชอท่ีองค์กรต้องขอยกเลิกการผลิต 
จำนวนการส่ังช้ีอท้ังหมดกระบวนการ 

ท่ีเก่ียวฃ้องก้บลูกค้า

ความผิดพลาด 
จากการทบทวน 

ข้อกำหนดของผลิตภัณฑ์

ความผิดพลาด 
จากการส์อสารกับลูกค้า

จำนวนการส่ังช้ีอท่ีส่งมอบล่าข้า
จำนวนการส่ังช้ีอท้ังหมด

จำนานการส่ังช้ึอท๋ึผิดพลาดเฟ้องจากซาดการส์อศารกับลุกค้า 
จำนวนการส่ังซอท้ังหมดท่ีผิดพลาด

จำนวนการส่ังซ้ึอฑ๋ึผิดพลาดแม้จะบ็การ««ค้อส์อรารกับลุกค้า
จำนวนการส่ังซ้ิอท้ังหมดท่ีผิดพลาด
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Key Result Area ดัชนีวัด น ิย า ม
«วามฟ้งฑอใจในด้ชนวัศ

5______ _______ Û________ ________2________ ________ 2________ ________ ]_________

ด้านวนฑยกางวัตถุดิบทีไม่ลาเทงทจั»เ4อได้»ทบกางออกแบบ 
ฟ้านวนรายการวัตถุติบฑ่ึไม่สามารถจ้ดช้ิอไค้

จำนวนสตรการผสมวัตถุดิบท ี่ผิดพลาด 
จำนวนขนดผลิตภัณฑ์

จำนวนข้ันตอนท่ีผิดพลาดเน่ืองจากการออกแบบ
จำนวนชนดผลตภัณฑ์

จำนวนชนิดผลิตภัณฑ์ท่ีออกแบบผิดพลาดท้ังหมด

จำนวนผู้ป่วยที่เกิดจากการบริโภคไม่ถูกวิธี

จำนวนลูกค้าปลายงวด 
จำนวนลูกค้าต้นงวด

จำนวนข้อร้องเริยนจากลูกค้า 
จำนวนลูกค้าทงหมด

จำนวนลูกค้าท่ีมีความพงพอใจในองค้กร 
จำนวนลูกค้าท้ังหมด

จำนวนการขอใ ห ้แก้ไขแบบ Major
จำนวนการขอให้แก้ไขเน่ืองจากการปฏิบ้ติท่ีผิดระเบียบ

จำนวนการขอให้แก้ไขแบบ Minor
จำนวนการขอให้แก้ไขเน่ืองจากการปฏิปัติท่ีผิดระเบียบ

การออกแบบและพัฒนา

การให้
ลารสนเทศในการผลิต

- การให้ความรู้ในแท่ผู้บริโภค —

ความพงพอใจของลูกค้า

r  ความภักดีของลูกค้า —

- การตอบสนองของลูกค้า -

การตรวจติดตามภายใน

r  อัตราส่วนการเกิด Major

- อัตราส่วนการเกิด Minor —



Key Result Area ดัชนีวัด นิยาม ศวามพงพอใจใน«ชนวัค
5 _____4_____ ____ 2_____ 2 1

ความรามา■ ๓ในการลด 
ผลิตภัณฑ์ทีไม่เป็นไปตาม 

ข้อกำทนด

'รานวนผลิตภัณฑที์ไม่เป็นไปตามข้อกำหนดระทว่างกระบวนการ 
จำนวน Batch การผลิต

รอบเวลาการผลิต ระยะเวลาในการผลิตต้ังแต่เร่ํมต้นจนเสร็จส้ิน 
จำนวน Batch การผลิต

สมรรถนะของกระบวนการ
ปริมาณผลิตภัณฑ์ตั้งหมดที่ผลิตไต้ 

ระยะเวลาต้ังหมดในการผลิต

ความสอดคล้องของผลตภัณฑ์ -

กำลังการผสิต

ความสามารถของ 
กระบวนการ

USL - LSL 
6 Sigma

ปริมาณวัตถุดิบท่ีไม่เป็นไปดามข้อกำหนด 
ปริมาณผลิตภัณฑท่ี์ไม่เป็นไปตามข้อกำหนดตั้งหมด

อัดราส่วน
- ผลิดภัณฑ์ท่ีไม่เป็นไปตาม 

ข้อกำหนด

ปรํมาณผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวนการทีไม่เป็นไปตามข้อกำหนด 
ปริมาณผลิตภัณฑท่ี์ไม่เป็นไปตามข้อกำหนดตั้งหมด

ปริมาณผลิตภัณฑ์สุดท้ายท่ีไม่เป็นไปตามข้อกำหนด 
ปริมาณผลิดภัณฑท่ี์ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด
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Key Result Area ดัซนิวัด นิยาม «T! มฟ้งพอ1ใจ1ใน.«ช'นวั«
5 4 ____ 2_____ ____ 2_____ 1

ความสามารถ 
ในการปร้บปรุง

ผลการดำเนินการก่อนปรับปรุง - ผลการดำเนินการหลังปรับปรุง
ผลการดำเนินการก่อนปรับปรุง

จำนวนปัญหาทีแก ้ไขแล้วย้งเกิดปัญหานนขนอก 
จำนวนปัญหาทั้งหมดทีได ้แก ้ไข

การปร้บปรุง - ความสามารถในการแก้ไข -
ระยะเวลาทีได ้ดำเน ินการแก้ไขปัญหา 

จำนวนปัญหาทั้งหมดทีได ้แก ้ไข

จำนวนปัญหาทีเก ิดขนถงแม้ได้รับการปีองกันแล้ว 
จำนวนการปีองกันปัญหาทั้งหมด

- ความรทมารถในการปีองกัน -

ปริมาณผล ิตภ ัณฑ ์ทีเป็นไปดามข้อกำหนด  
จำนวนพนักงานในการผลิต

- ความสามารถของพน้กงาน -

ประลิทธผล 
ของการ'รกอบรม

ผลการดำเนินการหล้งการรกอบรม ให้ดำแนะนำ 
ผลการดำเนินการก่อนการรกอบรม ให ้คำแนะนำทรัพยากรฆนุษย์

จำนวนพนักงานท ีปฏิปัติไม ่ถ ูกส ุขล ักษณะ 
จำนวนพนักงานทั้งหมด

- ความตระหนักของพนักงาน -
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Key Result Area ดัชนีวัด นิยาม ความฟ้งพอใจในดัชนวัด
____ 5_____ 4 3_____ _____2_____ _____1_____

อัตราส่วน
การใชไดัของเคร่ืองจํกร

จำนวนเครื่องจักรท่ีใข้งานได้ 
จำนวนเครองจักรท้ังหมด

Mean Time Between 
Failure

ระยะเวลาในการปฏิป้ตงานของเคร่ืองจักรและได้ผลผลต
จำนวนครั้งของการเกดเหตุข้ดขัองของเครื่องจ้กร

เวลารวมท่ีเคร่ืองจักรหยุดซ่อมไนทุกรณี
การหยุดของเคร่ืองจ้กร

ความถึ่ของเครื่องจักรหยุดเด้น
สาธารณูปโภค

เวลาท่ีรับภาระ - เวลาท่ีหยุดงาน 
เวลาท่ึร้บภาระความพร้อมของเคร่ืองจ้กร

จำนวนอ่างล้างมีอในบริเวณการผลิต 
จำนวนพนักงานในบริเวณการผลิต

ความเพยงพอของ 
ส่ิงอำนวยความสะดวกของ 

พนักงาน

จำนวนห้องส้วมท่ีรองรับพนักงานในบริเวณการผลิต 
จำนวนพนักงานในบริเวณการผลิต

4านวนโถปัสสาวะซายท๋ึรองรับพนักงานในบริเวณกาพลิ?! 
จำนวนพนักงานในบริเวณการผลิต
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Key Result Area ด ัชน ีวัด นิยาม ค'ฑมฟ้งพอใจในด้ซนีวัด
____ 5_____ 4 3 _____ 2_____ _____ ไ______

อุบ้ติเหตุการทำงาน

จำนวนคร้ังของอุบ้ตเหด 
จำนวนช่ัวโมงพนักงานท้ังหมด

สภาพแวดล้อมการทำงาน

จำนวนวันทำงานท่ี สูญ เสิย 
จำนวนช่ัวโมงพนักงานท้ังหมด

อ้นตรายจากเสิยง ความด้งของเสียง (dB)

มลภาวะจากการผลิต
มลภาวะทางอากาศท่ืเกิดข้ีนจากการผลิต

มลภาวะทางนาท่ีเกดขึ้นจากการผลต
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196

แ บ บ ส อ บ ภ า ม ก า ร ท ด ล อ ง ใช ้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 ป ฏ ิบ ัต ิก า ร

คำน้ีแจง
เม่ือท่านได้นำดัชนีวัดสมรรถนะหลักในแบบสอบถามน้ีใปประยุกต์ใช้กับองค์กรแล้วเป็น 

ระยะเวลา 1 เดือน กรุณาให้ระดับคะแนนความพึงพอใจในดัชนีวัดสมรรถนะหลักน้ี โดยระดับ 
คะแนนแบ่งออกเป็น

5 หมายถึง ความพึงพอใจมากท่ีสุด และมีความสำคัญท่ีสุด 
4 หมายถึง ความพึงพอใจมาก และมีความสำคัญมาก 
3 หมายถึง ความพึงพอใจปานกลาง และมีความสำคัญปานกลาง 
2 หมายถึง ความพึงพอใจน้อย และมีความสำคัญน้อย 
1 หมายถึง ความไม่พึงพอใจ และไม่มีความสำคัญ



Key Result Area ดัชนีวัด น ิยาม
ดวาพพงพอใจในดัชนีวัด

5 4 3 2 1
จำนวนผู้ขายท่ียอมรับที่อยู่ใน Approved Vendor List 

จำนวนผู้'ขายทั้งหมด

การจัดช้ือ

กระบวนการจัดช้ีอ
จำนวนรายการท่ีสั่งช้ือจากผู้ขายท่ียอมรับ 

จำนวนรายการส่ังช้ือท้ังหมด

จำนวนผู้ขายที่ผ่านการประเมิน 
จำนวนผู้ขายท่ีได้รับการประเมิน

จำนวนสัตว์ที่ป่วยเป็นโรค 
จำนวนสัตว์ทั้งหมด

พ้ีนท่ีเพาะปลกพซท่ีพ็ชเป็นโรค 
พ'นท่ีการเพาะปลูกพชท้ังหมด

จำนวนวัตถุดิบที่เตรียมจัดส่งแล้วพบการปนเปีอน 
จำนวนว้ตถุดบท่ึเตรยมจัดส่งทํ่งหมด

สมรรถนะของผู้ขาย 
ณ แหล่งผลต

งานวนอุปกรถ! เกรองจักรทีพบจุลินทรข์ทีท่อพเกกโรอท่อนการเร๋ัมผถิต
จำนวนอุปกรณ์ เคร๋ึองจักรท่ีสุ่มตรวจ

จำนวนอุปกรณ์ เคร๋ึองจักรท่ีใข้งานได้ 
จำนวนอุปกรณ์ เคร๋ึองจักรท้ังหมด

จัานวนพนักงานทีพบเช้ึอ Staphylococcus areus บนเว่อขณะผรต 
จำนวนพนักงานที่ถูกสุ่มตรวจ

จำนวนพนักงานที่ไม่ปฏิบ้ดตามสุขลักษณะ 
จำนวนพนักงานที่ถูกสุ่มตรวจ
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Key Result Area ดัชนีวัด นิยาม «วา มฟ้งพ อใจในดัชนีวัค
5 4 3 2 1

สารสนเทศการจัดซอ

จำนวนครั้งที่จัดชี้อผิดพลาดเน๋ึองจากองค์กร 
จำนวนครั้งของการจัดช้ีอ

จำนวนครั้งของการจัดชี้อที่ไม่สามารถจัดหาได้ 
จำนวนครั้งของการจัดซอ

จำนวนครั้งที่ส่งมอบได้ทันดามกิาหนด 
จำนวนครั้งของการส่งมอบท้ังหมด

การจัดซอ สมรรถนะของผู้ขาย 
ณ จุดรับมอบ

จำนวนครั้งท่ีสํงมอบแล้วไม่เกดปัญหา 
จำนวนครั้งของการส่งมอบท้ังหมด

ปริมาณผลิตภัณทัท่ีไม่เป็นไป»ทบข้อกิาหนดของการจัดซ้ึอ 
ปริมาณการจัดซอท้ังหมด

สมรรถนะของผู้ขาย 
ในการใช้งาน

จัานวนรุ่นการผลิดของผู้ชายท่ีเกิดปัญหาในการบริโภค อุปโภด 
จำนวนรุ่นการผลตของผู้ขาย

ความเที่ยงตรง 
ของเครื่องมอรัด

จำนวนเคร๋ึองมิอจัดท่ีไม่ผ่านเกณฑ์การสอบเทียบ 
จำนวนเคร่ืองมอท้ังหมด

การควบคุมเคร๋ึองม็อจัด จำนวนเครื่องมอรัดท่ีเกดความเสิยหาย 
จนไม่สามารถใชัปฎบ้ตงานได้ความสามารถใน 

การดูแลรักษาเคร่ืองมอรัด จำนวนเคร๋ึองมอจัดท่ีไม่สามารถ 
แสดงสถานะการผ่านการสอบเทียบ
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Key Result Area ด ัชน ีวัด นียาม «วาพพงพอใจในดัชนีวัค
5 4 3 2 1

ปริมาณผลิตภัณฑ์ที่เกิดอันตรายกายภาพ 
ปริมาณผลิตภัณฑ์ทั้งหมดที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด

การจดเตรยม 
การผลตและบรการ

อันตรายในอาหาร
ปริมาณผลิตภัณฑ์ที่เกิดอันตรายเคมื 

ปริมาณผลิตภัณฑ์ทั้งหมดที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด

อัตรา Rework

ปริมาณผลิตภัณฑ์ที่เกิดอันตรายชีวภาพ 
ปริมาณผลิตภัณฑ์ทั้งหมดที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด

ปเริม'าณผลิตภัณฑ์'ท่ีด้อง Rework 
ปริมาณวัตถุดิบท้ังหมด

ความสามารถของ 
กระบวนการพิเศษ

จำนวนกระบวนการพิเศษท่ีไม่เป็นไปตามการควบคุม 
จำนวนกระบวนการพิเศษทั้งหมด

ระยะเวลา'ในการเริยกค็นสินคำท่ีมปัญหากลับคน
ความสามารถของ 

การช้ีบ่งและสอบกลับได้
จำนวนครั๊งของการเริยกค้น

ด้านวนรุ่นการผลิตทีไม่สามาร!!สอบกลับประวัติการผลิตได้

ความลามารถในการดูแล 
ร้กษาฑร้พยสนของลูกค้า

ปริมาณพรพฟ้สีนของรกด้าทีมความเสียหายแระสญหาย 
ปริมาณทรัพย์สินของลูกค้า
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Key Result Area ดัชนีวัด นิยาม «วา พพงพอใจใน«ชนวัค
5 4 3 2 1

ปริมาณผลิตภัณฑ์ทีเสียหาย สูญหายจากการเก็บรักษา 
ปริมาณผลิตภัณฑ์ทีจัดเก็บ

ความสามารถใน 
การดูแลรักษาผลิตภัณฑ์

ปริมาณพักุต็บฑ๋ึสูญหาย เรยหายในระหว่างการเกรอนยาย 
ปร ิมาณ ว ัตถ ุด ิบท ีจ ัด เก ็บ

ปริมาณผลิตภัณฑ์ทีสูญหาย เสียหายจากการบรรจุ

ความสามารถ 
ในการเบิกจ่าย

อตราส่วนของผลตภณฑท 
ไม่เปีนไปตามข้อกำหนด

ปริมาณผลิตภัณฑ์ทีบรรจุ

การจ้ดเดรยม 
การผลตและบรการ

ปริมาณผลิตภัณฑ์ทีสูญหาย เสียหายจากการขนส่ง 
ปริมาณผลิตภัณฑ์,ทีขนส่ง

การควบคุมผลิตภัณฑ์ 
ทีไม่เป็นไปตามข้อกำหนด

จำนวนวัตถุดิบ ผลิตภัณฑ์ทีจัดเก็บไม่ถูกที
จำนวนรายการทีเบิกจ่ายผิด

จำนวนครั้งทีจ่ายไม่ทันเวลา

ปริมาณผลิตภัณฑ์ทีต้’องกำจัดท้ิง 
ปริมาณผลิตภัณฑที์ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด

ปริมาณผลิตภัณฑ์ Rework
ปริมาณผลิตภัณฑที์ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด

ปริมาณผลิตภัณฑํทไม่เป็นไปตามข้อfr iหนตฟ้ไปรามารก»เาเนินการไฟ้'
ความสามารถในการจัดการ 

ผลิตภัณฑ์ทีไม่เป็นไป 
ตามข้อกำหนด

ปริมาณผลิตภัณฑที์ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด

ปริมาณผลิตภัณฑ์ทีไม่เป็นไปตามข้อกำหนดทีสูญหาย 
ปริมาณผลิตภัณฑที์ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด 200



Key Result Area ดัชนีวัด นิยาม «วามฟ้งทอใจใน«ชนีวัต
5 4 3 2 1

จำนวนพนักงานในบริเวณการผลิตท่ีเป ็นพาหะนำโรค 
จำนวนพนักงานในบริเวณการผลิต

โอกาสการปนฟ ้อน  
จากพนักงาน - จำนวนพนักงานในบริเวณการผลิตท ี่ป ้วยในแต่ละวัน

ล้านวนพนักงานในบริเวณกาวผลิดทีบีบาดแผลในแต่ละวัน

สุขลักษณะ:ส่วนบุคคล ล้านวนพนักงานทีพบเชอ Staphylococcus areus ทลังล้างบิอ
ความสะอาดของพนักงาน -

จำนวนพนักงานในบริเวณผลิต

ล้านวนพนักงานในบริเวณกาวผลิตทีปวะพฤตผิดระเบียบ 
จำนวนพนักงานในบริเวณการผลิต

- การรักษากฎของพนักงาน -

ล้านวนจุดปล่อยล้าในบริเวณกาวผลิตทีเกิดบีญทาไบ่ใต้บาดวฐาน
จำนวนจุดปล่อยนำในบริเวณการผลิตฑงหมด

- โอกาสการปนฟ ้อนจากนา -

โอกาสการปนฟ ้อน  
จากนาแขง

จำนวนครั้งของการส ่งมอบนำแข็งท่ีไม ่ถ ูกส ุขล ักษณะ 
จำนวนครั้งของการส่งมอบนาแข็ง

สํ่งอำนวยควานสะดวก

โอกาสการปนฟ ้อน  
จากไอนำ

จำนวนจ ุดปล ่อยไอนำท่ีไม ่ถ ูกส ุขล ักษณะ 
จำนวนจุดปล ่อยไอนัาท ี่งหมด

วะยะเวลา■ กกทีแจ้งว่าไต้เกิดปัญพากาว๚นส่งจนรงกาวแก้ไขแล้วเลวจ 
ล้านวนดวงกาวขนส่งเกิดบีญทาวะทว่างทางทีลาบาวกแก้ไขไต้ทันเวลา

บรการสนับสนุน - ความลามารถในการขนส่ง -
ล้านวนควงกาวขนส่งเกิดบีญพาระทว่างทางทีลาบาวกแก้ไขไต้ทันเวลา 

จำนวนครั้งท่ีการขนส ่งเก ิดป ัญหาระหว่างทางท่ีงหมด
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Key Result Area ดัชนีวัด นิยาม ความพึงพอใจในดัธนวัพ
5 4 3 2 1

โอกาสการปนเฟ้อนจาก 
การออกแบบและวางผัง

งานวนจฺดทีเกิดการสวนทางกันระทว่างผลิตภัณ■ ทีสุกแสะดิบ 
พึ๋นที่ท ั้งหมดในอาคารการผลิต

จำนวนบริเวณการผล ิตท ี่กำแพงไม ่ถกส ุขล ักษณะ  
จำนวนบริเวณการผลิต

จำนวนบริเวณการผล ิตท ีพนพบน ํ้าฃ ั3 
จำนวนบริเวณการผล ิต

จำนวนบริเวณการผล ิตท ี่เพดานเก ิดความสกปรก  
จำนวนบริเวณการผลิต

-

ส ุขล้กษณะ 
ในบรเวณการผลต

งานวนบริเวณการผลิ«ทีม็วัสดุบนเพดานเกิดความบกพร่อง 
จำนวนบริเวณการผลิต

อาคารการผลต
งานวนบริเวณภารผลิตทีห'นาด่างมสงสกปรกแสะส๋ังของวางอยู่ 

จ0านวนบรเวณการผลต

งานวนบริเวณทารผลิตทีประ«เมีครบส์งสกปรกแสะเข้ึอรา 
จำนวนบรเวณการผลต

งานวนบริเวณการผลิตทีพนผิวสัมผัสอาหารเกิดปัญหาแสะ•ร่ารด 
จำนวนบริเวณการผลิต

งานวนห้องเก็บผลิตภัณห้แสะวัสดุทีพบแมสงแสะสัตว่ห้าโรค 
จำนวนห ้องเก ิบผลิตภ ัณฑ ์และวัสด ุ

ความสามารถในการร้กษา 
ผลตภัณฑ ์ของห ้องเกบของ

งานวนห้องเก็บผลิตกัณ•ทีแสะวัสดุทีเกิดการปนเข้ึอนเกิดข้ึน 
จำนวนห ้องเก ็บผลิตภ ัณฑ ์และวัสด ุ

งานวนห้องเก็บผลิตภัณ•ทีแสะวัสดุทีเกิดการเสอมสภาพ 
จำนวนห ้องเก ็บผลิตภ ัณฑ ์และวัสด ุ 202
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นายลุรชัย สานติสุฃรัตน์ เกิดเม่ือวันท่ี 24 สิงหาคม พ.ค.2521 จังหวัดเชียงใหม่ สำเร็จ 
การศึกษาปริญญาตรีวิศวกรรมศาสตร์บัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตลกหการ คณะวิศวกรรม
ศาสตร์ มหาวิทยาลัยเชียงใหม่ ปีการศึกษา 2542 และเข้าศึกษาต่อในระดับปริญญาโท สาขา 
วิศวกรรมอุดสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย ในปีการศึกษา 2543
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