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บริษัท ลานนา โปรดักส จํากัด กอต้ังข้ึนเม่ือวันท่ี 1 กุมภาพันธ พ.ศ.2532

ในพ้ืนท่ีของหมู 4 ตําบลบานกลาง อําเภอเมือง ลําพูน กอนหนาท่ีนิคม

อุตสาหกรรมภาคเหนือจะเร่ิมโครงการไมนาน เร่ิมตนจากกระบวนการ

ผลิตวาซาบิ ซ่ึงมีหลากหลายรูปแบบ ไดแก วาซาบิสด วาซาบิมายองเนส

วาซาบิบรรจุหลอด วาซาบิซอส วาซาบิชิลล่ีซอส วาซาบิผง และ 

Wasabi flavor or Seasoning รวมถึงพืชผักผลไมแชแข็งอ่ืนๆ 

ซอสปรุงรสและน้ําจ้ิมตางๆ 
 

1.เตรียมวัตถุดิบ                          

ตนวาซาบิ เก็บเก่ียวตนวาซาบิ

1 รายละเอียดการเก็บสถิติของตะกรา

2 รายละเอียดการเก็บสถิติของเคร่ืองจักร

3 รายละเอียดสรุปรายงานการมารับบริการท่ีหองพยาบาล 

4 รายละเอียดรายงานการรับบริการท่ีหองพยาบาล

5 รายละเอียดสรุปการใหบริการหองพยาบาลรายวัน 

6 รายละเอียดอุบัติเหตุรายแผนก 

ขอมูลท่ีเก่ียวของกับกระบวนการวิเคราะหเกณฑการ
ประเมิน

4.1 วิเคราะหคุณลักษณะความเสียหายที่อาจจะเกิดขึ้น หาสาเหตุของการเกิด

คุณลักษณะ ความเสียหาย และกําหนดระดับความรุนแรงคา (S=Severity) 

4.2 พิจารณาถึงความถี่หรือโอกาสการเกิดขึ้นของสาเหตุของการเกิดคุณลักษณะ

ความเสียหาย (O=Occurrence) 

4.3 พิจารณาวิธียการในปจจุบันที่ทําการตรวจสอบเกิดคุณลักษณะความเสียหาย

(D=Detectability) 

4.4 คํานวณหาคา ตัวเลขแสดงลําดับความเสี่ยง Risk Priority Number (RPN)

= S x O x D

4.5 จัดลําดับความสําคัญของคุณลักษณะความเสียหาย

4.6 หาแนวทางการปองกันและแกไขปรับปรุง

4.7 ประเมินความเปนไปไดในการนําแผนการแกไขปญหาไปใช

 

 นําเทคนิค FMEA การวิเคราะหความเสียหายและผลกระทบ

มาประยุกตใชในการวิเคราะหหาความเสียหายหรือความส่ียง

และวิเคราะหหาสาเหตุของความเสียหายของการขนถาย

วัตถุดิบภายในโรงงาน

เพ่ือหาแนวทางการปองกันและลดความเส่ียงในการขนถาย
วัตถุดิบ ใหวัตถุดิบไมเกิดความเสียหายภายในโรงงาน
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 ศึกษาขอมูลการขนถายวัตถุดิบจนถึงการขนถายสินคาและเก็บขอมูลเบื้องตน  

 จึงสามารถแบงกระบวนการขนถายวัตถุดิบภายในโรงงานวาซาบิออกไดเปน8ขั้น

ตอน

- คาเฉล่ียของความรุนแรงของความเสียหาย Severity (S) ระดับคะแนนเทาเดิม 80เปอรเซ็นต

 - คาเฉล่ียของโอกาสในการเกิดความเสียหาย Occurrence (O) ลดลงจาก 30 เปอรเซ็นต 

เหลือ16 เปอรเซ็นต ลดลง 46.67 เปอรเซ็นต 

  - คาเฉล่ียของความสามารถในการตรวจจับ Detectability (D) ลดลงจาก 54 เปอรเซ็นต

 เหลือ 50 เปอรเซ็นต ลดลง 7.40 เปอรเซ็นต 

 

 

ผลการดําเนินโครงการ

โครงงานที่ 77 ปการศึกษา 2563

บทนํา วัตถุประสงค

2.นําตนวาซาบิ

ไปลางผานเคร่ือง

3.เขากระบวนการ

คัดแยกขนาด

4.ช่ังน้ําหนักและ

ใสสวนผสมตาม

5.นําไปเขากระบวนการบด

ดวยเคร่ือง Mixer 
6.บรรจุผลิตภัณฑ

7.Freezing

 

8.เก็บผลิตภัณฑเขาคงคลัง

ตัวอยางปญหาหรือขอบกพรองท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ

 
1. ผลวาซาบิเสียหายจากการเก็บเก่ียว เน่ืองจากตะกราใสวาซาบ

แตกหักจากอายุการใชงานของตะกรา

2. การลางผลวาซาบิไมสะอาด มีเศษหินดินทราย ในกระบวนการลาง ในกระบวนการ

ลางผลวาซาบิผานเคร่ืองลางผลไม 

3. รถเข็นวัตถุดิบเกิดการล่ืนลม เน่ืองจากพ้ืนไมเรียบเสมอกัน มีหลุมขรุขระ 

 คํานวณ RPN ใหม หลังการ

แกไข และเปรียบเทียบคา RPN

ใหมกอนและหลังการแกไข

 


