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บทคดัยอ่ 
โครงการนีมี้วัตถุประสงคเ์พ่ือพัฒนาการขนยา้ยสินคา้และสรา้งอปุกรณ์ขนยา้ยสินคา้ใหก้ับวิสาหกิจชุมชนภูเวียงวาร ี

จงัหวดัล  าพนู จากการศึกษาพบวา่ทางวิสาหกิจดงักล่าวมีการใชร้ถเข็นเหล็ก 2 ลอ้ส  าหรบัขนยา้ยสินคา้ พนักงานมีความเม่ือยลา้มาก 
ส่งผลกระทบต่อการท างานในส่วนอ่ืน ๆ ผู้วิจัยน าแนวคิดคาราคูริ ไคเซ็น (Karakuri Kaizen) มาประยุกตใ์ชใ้นการออกแบบ 
และสรา้งอปุกรณข์นยา้ยลังสินคา้ โดยกลไกคาราครูิเป็นกลไกอตัโนมัติที่ไม่ตอ้งใชม้อเตอรไ์ฟฟ้า ท  าใหต้น้ทนุในการสรา้งลดลง 
รถเข็นคาราครูิ ไคเซ็นมีขนาดกวา้ง 800 มิลลิเมตร ยาว 600 มิลลิเมตร สงู 1,700 มิลลิเมตร ใชก้ลไกแรงโนม้ถ่วง เม่ือน า้หนักของ
ลงัสินคา้ถึงคา่ที่ก  าหนดไว ้ถาดรองสินคา้จะเลื่อนลงมาหน่ีงระดบั ระยะการเลื่อนลงใชจ้ากความสงูของลงัสินคา้ ดงันัน้การใสล่งัสินคา้
ตอ่ไปจะอยู่ในระดบัเดียวกบัการใส่ลงัสินคา้ครัง้แรก พนักงานไม่ตอ้งกม้ลง ผลการทดสอบพบว่าลดความเม่ือยลา้ในการขนยา้ย
ลงัสินคา้ลงอย่างมาก ลดเวลาในการขนยา้ยต่อครัง้หรือ 6 ลังสินคา้ จากเดิมเวลามาตรฐานการขนยา้ยดว้ยรถเข็นเหล็ก 2 ลอ้
เท่ากับ 1.10 นาที เหลือเป็น 1.01 นาที ลดลงคิดเป็นรอ้ยละ 9 ผลการประเมินความเม่ือยลา้พบอาการปวดเม่ือยสงูสดุลดลงจาก
ระดบัรูส้ึกปวดเม่ือยหรอืลา้มากเหลือเป็นระดบัรูส้ึกปวดเม่ือยปานกลาง โดยหลังส่วนล่างเป็นอวยัวะส่วนที่ยงัพบความเม่ือยลา้
สงูสดุ และความเม่ือยลา้โดยรวมลดลงอยา่งมากคือมีอวยัวะ 5 สว่นที่ไมรู่ส้กึเม่ือยจากเดิมที่มีเพียง 1 สว่นเทา่นัน้ 
ค าส าคัญ: อปุกรณข์นยา้ยสินคา้  คาราครู ิไคเซ็น  เวลามาตรฐาน 
 

Abstract 
The objective of the project is to develop the material handling and optimize the equipment for material handling 

of Phuwiangwari community enterprise, Lamphun province. It was found that this enterprise used a 2-wheeled steel 
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trolley for handling the product, then the worker was exhausted and impacted for other jobs. The Karakuri Kaizen 
idea was applied for design and fabricate apparatus for crate transportation. The Karakuri mechanism is autonomous 
equipment without the need of an electric motor, leading to decrease the costs. The dimension of Karakuri Kaizen 
cart was 800 mm in width, 600 mm in length, and 1,700 mm in height, using the gravity force. When the weight of the 
cargo crate reached the specified value, the product tray would move down one level. The drop-down distance was 
applied from the height of the crate. Therefore, loading the next crate would be at the same level as loading the first 
crate. The workers did not have to bend down. Test results showed that fatigue in moving crates was significantly 
reduced, and also reduced the time for moving per load or 6 crates of goods from the standard time for moving with 
a 2-wheeled steel trolley of 1.10 minutes to 1.01 minutes, referred as 9% reduction. The fatigue assessment results 
found that the pain at the maximum level decreased from the level of feeling a lot of pain or fatigue to the level of 
feeling moderate pain. The lower back was the part of the body that still experienced the most fatigue, and overall 
fatigue was greatly reduced, meaning there were 5 parts of the body that didn't feel tired, instead of only 1 part. 
Keywords:  handling equipment, Karakuri Kaizen, standard time 

 
บทน า 

 

วิสาหกิจชุมชนภูเวียงวารี ตัง้อยู่ที่ 147/1 หมู่ 3 
ต าบลเหล่ายาว อ าเภอบ้านโฮ่ง จังหวัดล าพูน เป็น
โรงงานผลติสรุากลั่นและมีการจดัสง่สรุากลั่น 28 ดีกร ี
ขนาดบรรจุภณัฑค์ือ 1 ลงัเท่ากบั 6 ขวด คิดเป็นมวล 
12 กิโลกรมั ค าสั่งซือ้ของลกูคา้มีตัง้แต่ 10-60 ลงัต่อ
การจดัสง่ 1 ครัง้ แผนผงัโรงงานในปัจจุบนัมีการจดัพืน้ที่
ส  าหรบัจดัเก็บลงัสรุาที่พรอ้มสง่อยูใ่กล ้ๆ บรเิวณพืน้ที่
กลั่นสุราในขั้นตอนการกรอกสุราลงขวดและติด
อากรสแสตมป์ แต่อยู่ห่างจากพืน้ที่ที่รถมารบัสินคา้มาก 
การขนยา้ยลงัสนิคา้จะใชค้นงานจ านวน 3 คน โดยใช้
รถเข็นเหล็ก 2 ลอ้เป็นอุปกรณ์ จ านวนลงัในการขน 
แต่ละครัง้จะขึน้อยู่กับความช านาญของผู้เข็นคือ
ประมาณ 4-6 ลงัต่อรอบ ดงั (Figure 1) ในการยกสินคา้
ใสร่ถเข็นใหไ้ดจ้ านวนที่มากที่สดุ คนงานตอ้งรบัน า้หนกั
ของสินคา้ทัง้หมดบนรถเข็นและเข็นไปยงัจุดที่รถรบั
สินคา้ซึ่งมีระยะทางห่างจากคลงัเก็บสินคา้ 10 เมตร 
พืน้ผิวโรงงานบางส่วนไม่เรียบ มีผิวขรุขระ ความสูง 

ไมส่ม ่าเสมอ เกิดอบุตัิเหตลุงัสินคา้หลน่ตกพืน้จนขวด
บรรจุภณัฑแ์ตกได ้คนงานท างานหนกัเกินก าลงั มีความ
เมื่อยลา้และความเครยีดสงู เกิดความไมส่ม ่าเสมอใน
การขนยา้ยสินคา้ ซึ่งไม่เป็นผลดีต่อการท างานโดยรวม
และประสิทธิภาพในการท างานขัน้ตอนอื่น ๆ ลดนอ้ย 
ลงด้วย จากปัญหาที่กล่าวมาข้างต้นท าให้ผู้วิจัยมี
แนวคิดท ารถเข็นที่สามารถช่วยผ่อนแรง ลดความ
เมื่อยลา้โดยน าหลกัการคาราครู ิไคเซ็น มาประยกุตใ์ช้
ซึง่จะท าใหป้ระหยดัคา่ใชจ้่ายในการสรา้งอปุกรณ ์
 

 
 

Figure 1 2-Wheeled steel trolley. 
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คาราครู ิไคเซ็น (Karakuri Kaizen) เป็นระบบ
อตัโนมตัิตน้ทนุต ่าที่ช่วยปรบัปรุงกระบวนการท างาน
เพื่ อ เพิ่มประสิท ธิภาพและประสิทธิผลการผลิต  
(low cost automation: LCA) โดยเน้นการผ่อนแรง 
ลดขัน้ตอนในการท างาน ระบบจะถกูออกแบบโดยใช้
หลกักลศาสตร ์(Puenhuan, Banthukul, Wankaew, 
& Chaichanawong, 2013) ระบบอัตโนมัติมีความ 
ส าคัญมากในยุคอุตสาหกรรม 4.0 ซึ่งครอบคลุม 
ในเทคโนโลยีหุ่นยนต ์อินเทอรเ์น็ตในทุกสิ่ง (internet 
of thing: IoT) และโรงงานอุตสาหกรรมสมัยใหม ่
(smart factory) เป็นต้น  (Pandam, 2020) การน า
หลักการคาราคูริ ไคเซ็น มาประยุกต์ใช้เป็นระบบ
อัตโนมัติต้นทุนต ่ าจึงสามารถตอบสนองต่อการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มผลผลิต โดยใน
ประเทศไทยยังมีการใช้หลักการนี ้ไม่แพร่หลาย 
มากนกัเมื่อเปรยีบเทียบกบัหลกัการอื่น ๆ เช่น เทคนิค
วิศวกรรมอุตสาหการ การศึกษาการเคลื่อนไหว 
และเวลา การออกแบบและวางผังโรงงาน เป็นต้น 
งานวิจัยที่ ใช้เทคนิควิศวกรรมอุตสาหการ เช่น  
การปรบัปรุงกระบวนการจดัเก็บวตัถดุิบ (Thavornwat, 
& Boonchujarud, 2020) การปรับปรุงโรงงานผลิต
หลอดไฟแอลอี (Pornsing, Amphutsa, Kanchana-
anothai, & Tharawetcharak, 2018) โดยลดปรมิาณ
ของเสียและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตมากขึ ้น 
งานวิจัยที่ใชก้ารศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา เช่น 
กระบวนการผลิตน ้าดื่มบรรจุขวด (Kittidecha, & 
Chaiklang, 2022) การผลิตในขัน้ตอนผลิตลวดตะแกรง
วายเมท (Kriengkorakot, Kriengkorakot, Duangjai, 
& Khamchai, 2022) ทัง้สองงานใชแ้ผนภูมิกระบวนการ
ผลิตแบบต่อเนื่องและผังการไหลเป็นเครื่องมือหลกั 

ในการปรบัปรุงการท างาน งานวิจยัที่ใชก้ารออกแบบ
และวางผังโรงงาน เช่น กระบวนการผลิตเครื่องครวั 
สเตนเลส (Kittidecha, Saramath, & Narapinij, 2023) 
โรงงานอาหารป้ิงย่างพรอ้มปรุง (Pawanathamasuk, 
Boonrung, & Saicharoen, 2022) ซึง่ใชก้ารเปลีย่นแปลง
ต าแหน่งสถานีงานในการลดระยะเวลาและระยะทาง
ในการขนยา้ยวสัดุ สว่นการประยกุตใ์ชค้าราครูิ ไคเซ็น 
ในทางวิชาการนัน้พบในงานวิจยัการเพิ่มประสิทธิภาพ
การผลิตของสายการผลิตคอยล์เย็น  (Puenhuan, 
Banthukul, Wankaew, & Chaichanawong, 2013) 
ลดเวลาการท างานรอ้ยละ 14.10 ประสิทธิภาพการ
ท างาน เพิ่ มขึ ้น  8.60 ส่วนที่ ป ระยุกต์ใช้ในภาค 
อุตสาหกรรมนั้นก็ยังไม่แพร่หลายเช่นเดียวกันคือ 
มีโรงงานขนาดใหญ่เท่านั้นที่น  าไปใช้ตัวอย่าง เช่น 
โรงงานเกตเวยข์องบรษัิทโตโยตา้ (ประเทศไทย) จ ากดั 
(Lalai, 2019)  

ในงานวิจยันีผู้ว้ิจัยตอ้งการแกไ้ขปัญหาที่พบ
ในขัน้ตอนการขนย้ายลงัสินค้า โดยมีวัตถุประสงค์ 
คือ 1) ออกแบบและสรา้งอปุกรณร์ถเข็นคาราครู ิไคเซ็น 
ทดแทนรถเข็น 2 ลอ้ และ 2 ) เปรยีบเทียบและประเมินผล
ระหว่างการท างานแบบเดิมและแบบใหม่ โดยการ
ออกแบบและสรา้งอุปกรณ์เริ่มจากตัวฐานรองรับ 
ลงัสนิคา้จะยดึติดกบัลวดสลงิผ่านรอกเดี่ยวซึ่งเช่ือมกบั
แผ่นเหล็กถ่วงน า้หนกั เมื่อน าลงัสินคา้มาวางบนฐาน 
รองรบัสินคา้จะท าใหแ้ผ่นเหล็กถ่วงน า้หนกัเกิดการ
เคลื่อนที่ลงมาท าใหก้ารวางสินคา้ลงบนฐานรองรบั
สนิคา้นัน้จะอยู่ในระดบัเดียวกบัระดบัเอวของคนงาน 
คนงานไม่ตอ้งกม้หยิบลงัสินคา้ ลดปัญหาการเมื่อยลา้
ในการท างานและเพิ่มประสิทธิภาพการท างานเพิ่มขึน้ 
สว่นการเปรยีบเทียบและประเมินผลใชจ้ากเวลามาตรฐาน
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ในการขนยา้ยตอ่ครัง้ และแบบประเมินความเมื่อยลา้ 
(body discomfort) ซึ่งเป็นท่ีนิยมใชก้นั เช่นในงานวิจัย
การประเมินความเสี่ยงของท่าทางการท างานและ
ความเมื่อยลา้ของพนกังานเก็บขยะ (Phimphromma, 
2022) และการปรบัปรุงสถานีงานของผูใ้ชง้านกลอ้ง
จุลทรรศน์ (Khanthusaeng et al., 2022) แสดงระดับ
ความเมื่อยลา้ที่ลดลงจากการออกแบบวธีิการท างานใหม ่

 
วิธีการศึกษา 

1. การศึกษาทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 
1.1 คาราคูริ ไคเซ็น เป็นภาษาญ่ีปุ่ น 2 ค า คือ 

ไคเซ็นหรือการปรบัปรุงกระบวนการท างานใหด้ียิ่งขึน้  
 

และคาราคูริ ซึ่งเป็นกลไกง่าย ๆ โดยใช้แรงโนม้ถ่วง 
แรงหดหรือยืด แรงลอยตัว แรงแม่เหล็กและแรงคน 
เป็นต้น ประเทศญ่ีปุ่ นในศตวรรษที่ 17 เริ่มน ามาใช ้
โดยคาราคูริ ไคเซ็น เป็นค าที่ใช้เรียกการเคลื่อนที่  
โดยปราศจากการใช้พลงังานไฟฟ้าหรือลม น ามาใช ้
กบังานในดา้นต่าง ๆ เช่น การประยุกตใ์ชก้ับละครเวที 
ตุ๊กตาเสิรฟ์น า้ชา และที่ส  าคญัคือในภาคอตุสาหกรรม 
เขา้มาใชง้านในสถานที่การผลิตกันอย่างแพร่หลาย 
สามารถช่วยลดการใชพ้ลงังาน ลดตน้ทนุในการผลิต 
ในขณะเดียวกันยังสามารถช่วยเพิ่มประสิทธิภาพ 
ในการท างานได้ ใช้ตน้ทุนในการสรา้งและการดูแล
รกัษาการใชง้านต ่าช่วยประหยดัทรพัยากร และยงัช่วย
เพิม่ความปลอดภยัใหแ้ก่พนกังาน ดงันัน้แนวทางการ
น าคาราครู ิไคเซ็น เป็นอปุกรณอ์ตัโนมตัิที่มีตน้ทนุต ่า 
(LCA) กลไกการท างานแบบง่าย ๆ ตามหลกักลศาสตร ์
เป็นการก าจัดสิ่งที่ ไรป้ระสิทธิภาพในการท างาน  
ซึ่งใน ญ่ีปุ่ นใช้ค  าว่า 3M ประกอบด้วย 1) Muda  
ความสูญเปล่า 2) Mura ความไม่สม ่าเสมอ 3) Muri 

การฝืนท า นอกจากจะสามารถน ามาช่วยพนักงาน 
ในการท างานแล้วยังช่ วยลดความซับซ้อนใน
กระบวนการอีกดว้ย (Thipprasertsin, 2021) 

1.2 แบบประเมินความเมื่อยล้า  เป็นแบบ
ประเมินความรูส้ึกเมื่อยลา้ส่วนต่าง ๆ ของร่างกาย 
ที่ส  าคัญ 12 ส่วน ประกอบด้วย 1) คอ 2) ไหล่ 3)  
หลังส่วนบน  4) หลังส่วนล่าง  5) แขนส่วนบน 6) 
ขอ้ศอก 7) แขนส่วนลา่ง 8) มือหรือขอ้มือ 9) สะโพก
หรอืตน้ขา 10) หวัเขา่ 11) น่อง และ 12) เทา้ โดยการ
ใหค้ะแนนความเจ็บปวด ณ จุดต่าง ๆ (Khanaphan, 
& Khanaphan, 2019) 

ระดับ 0 ไม่รูส้ึกเมื่อยหรือปวดเมื่อยที่บริเวณ
ใดบรเิวณหนึง่ของรา่งกาย 

ระดับ  1 รู ้สึกปวดเมื่ อยนิดหน่อยไม่ เป็น
อปุสรรคตอ่การท างาน โดยไมต่อ้งหยดุพกั 

ระดับ 2 รูส้ึกปวดเมื่อยปานกลาง ตอ้งมีการ
หยดุพกัหรอืเปลีย่นทา่พกัเพื่อใหห้ายเหน่ือย 

ระดับ 3 รูส้ึกปวดเมื่อยหรือลา้มาก เมื่อพัก
แลว้ก็ไมห่ายเหน่ือย 

ระดบั 4 รูส้กึปวดเมื่อยหรอืลา้มากจนทนท างาน
ตอ่ไปไมไ่หว หมดแรงตอ้งรบัประทานยา หรอืพบแพทย ์

1.3 การหาเวลามาตรฐานโดยการจับเวลา
โดยตรง เป็นวิธีที่หาเวลาการท างานที่นิยมกันมาก  
ใชง้่ายโดยมขีัน้ตอนดงันี ้1) ก าหนดงานยอ่ย 2) จบัเวลา
เบือ้งตน้ 5 ครัง้ กรณีงานย่อยใชเ้วลามากกว่า 2 นาที 
หรือจับเวลาเบือ้งตน้ 10 ครัง้ กรณีงานย่อยใช้เวลา
นอ้ยกว่า 2 นาที 3) ก าหนดจ านวนครัง้ที่ตอ้งจบัเวลา
ตามระดบัความเช่ือมั่นทางสถิติ 4) จบัเวลาตามจ านวน
ครัง้ที่ก าหนด 5) ค านวนหาค่าเฉลี่ย 6) น ามาคูณกับ
อตัราความเร็วไดเ้ป็นเวลาปกติดงัสมการ (1) 7) น ามา
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บวกกบัเวลาเผ่ือที่ก าหนดเป็นรอ้ยละของเวลาปกติจะ
ไดเ้วลามาตรฐาน ดงัสมการ (2) (Khumla et al., 2021)  
 

เวลาปกต ิ= ค่าเฉลีย่ x อตัราความเรว็     (1) 
 

เวลามาตรฐาน = เวลาปกต ิ+ เวลาเผือ่  (2) 
 

1.4 การค านวณการรับมวลของล้อรถเข็น 
สามารถค านวณไดด้งัสมการ (3) (Jbmhg, 2011) 
 

𝑇  =  ⌈(𝐸 + 𝑍) 𝑛⁄ ⌉ × 0.8   (3) 
 
ก าหนด 𝐸 คือ มวลของรถเข็น มีหน่วยเป็น กิโลกรมั 
             𝑍  คือ มวลสงูสดุของลงัสินคา้ มีหน่วยเป็น กิโลกรมั 
             𝑛  คือ จ  านวนลอ้ที่ใชง้าน  
 โดยที่คา่สมัประสิทธ์ิความปลอดภยัเทา่กบั 0.8 
 

1.5 การค านวณมวลแผน่เหลก็ที่ใชถ้่วงน า้หนกั 
สามารถค านวณได้ดังสมการ (4) (Bangkok Special 
Steel, 2021) 

 

 

มวลแผน่เหล็ก = ความหนา ×  ความกวา้ง ×  ความยาว ×  0.0079       (4)     
 โดยท่ี 0.0079 คือ  ค่าความหนาแน่นของเหล็ก มหีน่วยเป็นกิโลกรมัต่อลกูบาศกเ์ซนติเมตร  

    มวลแผ่นเหล็ก มีหน่วยเป็นกิโลกรมั 
    ความหนา ความกวา้ง ความยาว มีหน่วยเป็นเซนติเมตร 
 
2. วิธีการด าเนินการ 
 

ขัน้ตอนการเพิ่มประสิทธิภาพการขนยา้ยวสัดุ
ดว้ยรถเข็นคาราครู ิไคเซ็น มี 4 ขัน้ตอน ดงันี ้ 

 

1) ศกึษากระบวนการขนยา้ยลงัสนิคา้ในปัจจบุนั 
2) ออกแบบและสรา้งรถเข็นคาราครู ิไคเซ็น 
3) ทดสอบประสทิธิภาพโดยการหาเวลามาตรฐาน

โดยตรงของการขนยา้ยและประเมินผลความเมื่อยลา้ 
 

เปรยีบเทียบระหวา่งการใชร้ถเข็น 2 ลอ้ กบัรถเข็น คาราครู ิ 
 

ไคเซ็น 
4) สรุปผลและอบรมแนะน าวิธีการใช ้การบ ารุง 

รกัษาอปุกรณใ์หว้ิสาหกิจฯ 
 

ผลการศึกษาและอภปิรายผล 
 

1. ผลการศึกษากระบวนการขนย้ายลังสินค้าใน
ปัจจุบัน 

คนงานจะก้มหยิบลังสินค้าทีละลังวางบน
รถเข็น 2 ลอ้ โดยสองชัน้ดา้นล่างจะวางชั้นละ 2 ลงั 
และสองชัน้ดา้นบนจะวางชัน้ละ 1 ลงั รวมเป็น 6 ลงั 
จากนั้น เข็นจากที่ จัด เก็บไปบริเวณที่ รถกระบะ 
จอดเป็นระยะทาง 10 เมตร แลว้ยกลงัวางบนฝาทา้ย
รถกระบะทีละลงัจนครบ ดงั (Figure 2)  

จากการหาเวลามาตรฐานโดยการจับเวลา
โดยตรง ก าหนดใหม้ี 3 งานย่อย คือ 1) ยกลงัใส่ใน
รถเข็น จ านวน 6 ลัง เอียงรถเข็นเพื่อเตรียมพรอ้ม 
ที่จะเข็นไปยังรถรบัส่งสินค้า  ดัง (Figure 2a-b) 2) 
เข็นรถระยะทาง 10 เมตร ดงั (Figure 2c) และ 3) ยกลงั
วางบนฝาทา้ยรถกระบะทีละลงัจนครบ ดงั (Figure 2d) 
ผูว้ิจัยจบัเวลาแต่ละงานย่อยทัง้หมด 10 ครัง้ เนื่องจาก
งานย่อยใชเ้วลานอ้ยกว่า 2 นาที น ามาหาค่าเฉลี่ย 
น าไปคูณกับอตัราความเร็วซึ่งผูว้ิจัยก าหนดเท่ากับ
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รอ้ยละ 100 หรือเท่ากับคนทั่วไปท า จะไดเ้ป็นเวลา
ปกติตามสมการที่ 1 จากนัน้น ามาบวกกับเวลาเผ่ือ
ซึง่ผูว้ิจยัก าหนดไวท้ี่รอ้ยละ 15 ดงัสมการ (2) จะไดเ้ป็น

เวลามาตรฐานของการขนยา้ยลงัสนิคา้แบบปัจจุบนั
ที่ ใช้รถเข็นเหล็ก 2 ล้อ  เท่ากับ 1.11 นาทีต่อครั้ง  
ดงั (Table 1)  

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

(a) pick up crates into trolley             (b) sort crates       (c) move 10 meters            (d) pick up crates into car 
 

 

Figure 2 Crate handling process (current situation). 
 

 

Table 1 Standard time of crate handling process (current). 

element 
average time 

(minute) 
rating 

factor (%) 
normal time 

(minute) 
allowance 
time (%) 

standard time 
(minute) 

1. pick up and sort crates 
 into trolley       

0.23 100 0.23 15 0.26 

2. move 10 meters    0.48 100 0.48 15 0.55 
3. pick up crates into car 0.26 100 0.26 15 0.30 
total     1.11 

      
 

2. ผลการออกแบบและสร้างรถเข็นคาราคูริ ไคเซ็น 
หลกัการท างานของรถเข็นคาราครู ิไคเซ็น คือ

เมื่อยกลงัสินคา้จ านวน 2 ลงั วางบนถาดรองลงัซึ่งอยู่ 
ในระดบัเอว ถาดรองลงัจะเลือ่นลงมาหนึง่ขัน้ คนงาน 
 

ก็ยกวางลงัสนิคา้อีกจ านวน 2 ลงั ถาดรองลงัจะเลื่อน
ลงมาอีกหนึง่ขัน้ คนงานก็จะยกวางลงัสนิคา้ 2 ลงัสดุทา้ย 

โดยการยกวางทัง้หมดคนงานไมต่อ้งกม้วาง และการ
ยกลงัจากรถเข็นไปวางบนรถกระบะก็เช่นเดียวกนัคือ  

เมื่อคนงานยกลงัครบ 2 ลงั ถาดรองลงัก็จะเลื่อนขึน้
หนึ่งระดบั ใชก้ารดนัรถเข็นแทนการเข็นแบบเอียงรถ 
จากเดิมรถเข็นมี 2 ลอ้ เพิ่มเป็น 4 ลอ้ เพื่อการกระจาย
น า้หนัก ดังนั้นการออกแบบรถเข็นคาราคูริ ไคเซ็น  
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มีขนาดกว้าง 800 มิลลิเมตร ยาว 600 มิลลิเมตร  
สงู 1,700 มิลลิเมตร และมีส่วนประกอบย่อยจ านวน 

4 ส่วนคือ 1) ล้อรถเข็น 2) โครงฐาน 3) แผ่นเหล็ก
ส าหรบัถ่วงน า้หนกั 4) ถาดรองลงั ดงั (Figure 3) 

 

 
 

Figure 3 Drawing of Karakuri Kaizen hand truck. 
 

จาก (Figure 3) ส่วนประกอบส าคัญที่ต้อง
ค านวนออกแบบคือรถเข็น ลอ้รถเข็น  (1) และแผ่น
เหล็กส าหรบัถ่วงน า้หนกั (3) ส  าหรบัลอ้รถเข็นผูว้ิจัย
ก าหนดขนาดลอ้จากการค านวณการรบัมวลจาก
สมการ (3) (Jbmhg, 2011) โดยก าหนดค่า 𝐸 เท่ากับ
มวลรถเข็น 85 กิ โลกรัม  ค่า  𝑍 เท่ากับมวลของ 
ลงัสินค้าจ านวน 6 ลัง หรือ 72 กิโลกรมั และค่า 𝑛 
เท่ากับจ านวน 4 ลอ้ ซึ่งค านวณมวลที่ลอ้รถเข็นรบั 
ได้เท่ากับ 31.40 กิโลกรมัต่อล้อ ผู้วิจัยได้เลือกใช้ 
ลอ้พลาสติกทรงตัน ขนาด 4 นิว้ ที่รบัมวลไดสู้งสุด  
90 กิโลกรมั (White Horse Super Wheel, 2022) 

ส่วนแผ่นเหล็กส าหรับถ่ วงน ้าหนักจะมี 
จ านวน 3 แผ่น ตามระดับส าหรบัเลื่อนขึน้-ลง แต่ละ
แผ่นจะมีมวลน้อยกว่ามวลลังสินค้าจ านวน 2 ลัง  
คือ 24 กิโลกรมัเล็กน้อย เพื่อเมื่อวางลังครบ 2 ลัง  

แผ่นเหล็กจะเลื่อนขึน้-ลงนั่นเอง ทัง้นีผู้ว้ิจัยก าหนด 
มวลแผ่นเหล็กเท่ากับ 23.46 กิโลกรัม ซึ่งค านวน
ขนาดแผ่นเหล็กไดต้ามสมการ (4) (Bangkok Special 
Steel, 2021) โดยก าหนดความกวา้งเทา่กบั 27 เซนติเมตร 
ความยาวเทา่กบั 50 เซนติเมตร ความหนาเทา่กบั 2.20 
เซนติเมตร และเมื่อชั่ งมวลแผ่นเหล็กจริงได้เท่ากับ 
23.70 กิโลกรมั 

การสรา้งรถเข็นคาราครู ิไคเซ็น เริม่จากโครงฐาน
โดยใชเ้หล็กกล่องเพื่อรบัน า้หนกัและเป็นสว่นหลกัในการ
ประกอบชิน้ส่วนทัง้หมดเขา้ดว้ยกัน ดัง (Figure 4a) 
ติดตัง้แผน่เหล็กถ่วงมวล ติดตัง้ลวดสลงิใหม้ีความยาว
สอดคลอ้งกับระยะการเลื่อนขึน้-ลงในแต่ละระดับ
ของแผ่นเหล็ก ดงั (Figure 4b) น าถาดรองลงัสินคา้
มาประกอบเขา้และเช่ือมติดกับแผ่นเหล็กถ่วงมวล
ดา้นหนา้ สดุทา้ยติดตัง้ลอ้รถเข็น ดงั (Figure 4c) 
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                 (a) base frame                      (b) steel plate           (c) Karakuri Kaizen hand truck 
 

Figure 4 Karakuri Kaizen hand truck building. 
 

 

3. ผลการทดสอบประสิทธิภาพโดยการหาเวลา
มาตรฐานโดยตรงของการขนยา้ย 

จากการหาเวลามาตรฐานโดยการจับเวลา
โดยตรงของการขนยา้ยลงัสินคา้ดว้ยรถเข็นคาราคูร ิ 
 

ไคเซ็น ก าหนดใหม้ี 3 งานย่อยเหมือนกับการขนยา้ย
ลงัสินค้าด้วยรถเข็น 2 ลอ้ คือ 1) ยกลังใส่ในรถเข็น 
คาราครู ิไคเซ็น จ านวน 6 ลงั ดงั (Figure 5a-b) 2) เข็นรถ
ระยะทาง 10 เมตร ดงั (Figure 5c) และ 3) ยกลงัวางบน 
 

ฝาทา้ยรถกระบะทีละลงัจนครบ ดงั (Figure 5d) ผูว้ิจัย
จับเวลาแต่ละงานย่อยทั้งหมด 10 ครัง้ เนื่องจาก 
งานย่อยใช้เวลานอ้ยกว่า 2 นาที น ามาหาค่าเฉลี่ย 
 

น าไปคูณกับอัตราความเร็วซึ่งผูว้ิจัยก าหนดเท่ากับ
รอ้ยละ 100 จะไดเ้ป็นเวลาปกติตามสมการ (1) จากนัน้ 
 

น ามาบวกกบัเวลาเผ่ือซึ่งผูว้ิจยัก าหนดไวท้ี่รอ้ยละ 15 
ดงัสมการ (2) จะไดเ้ป็นเวลามาตรฐานของการขนยา้ย
ลงัสินคา้ที่ใชร้ถเข็นรถเข็นคาราคูร ิไคเซ็น เท่ากับ 1.01 
นาทีตอ่ครัง้ ดงั (Table 2) ซึง่เมื่อเปรยีบเทียบกบัเวลา
มาตรฐานของการขนยา้ยลงัสินคา้ที่ใช้รถเข็น 2 ลอ้
เท่ากับ 1.11 นาทีต่อครัง้ จะลดลง 0.10 นาทีต่อครัง้
หรือรอ้ยละ 9 เนื่องจากพืน้โรงงานมีลกัษณะขรุขระ 
ไม่เรียบ การใชล้อ้เข็นแบบ 4 ลอ้ แทน 2 ลอ้ น า้หนกั
ของตัวรถเข็นที่หนักมากขึ ้น ขนาดตัวรถเข็นที่มี 
ขนาดใหญ่ขึ ้น อาจจะท าให้การเข็นยากล าบาก 
และตอ้งใชแ้รงมากขึน้ ตอ้งเพิ่มความระมัดระวงัใน
การเข็นมากกว่าเดิม ส่งผลใหเ้วลามาตรฐานในการ
ขนยา้ยลงัลดลงเพียง 0.10 นาที เทา่นัน้ 

 
 
 
 

 
 

(a) pick up crates into hand truck        (b) sort crates                (c) move 10 meters      (d) pick up crates into car 
 

Figure 5 Karakuri Kaizen hand truck process (after improvement). 
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Table 2 Standard time of Karakuri Kaizen hand truck process (after improvement). 

element 
average time 

(minute) 
rating 

factor (%) 
normal time 

(minute) 
allowance 
time (%) 

standard time 
(minute) 

1. pick up and sort crates 
into hand truck      

0.16 100 0.16 15 0.18 

2. move 10 meters    0.47 100 0.47 15 0.54 
3. pick up crates into car 0.25 100 0.25 15 0.29 
total     1.01 
 

จากเวลามาตรฐานในการขนย้ายลังสินค้า 
ซึง่ลดลง 0.10 นาที หรอืรอ้ยละ 9 ท าใหส้ามารถปรบัปรุง
วิธีการท างานใหม้ปีระสทิธิภาพสงูยิ่งขึน้สอดคลอ้งกบั
งานวิจัยที่ ได้เก่ียวข้อง เช่น Pornsing, Amphutsa, 
Kanchana-anothai, & Tharawetcharak (2018); 
Thavornwat, & Boonchujarud (2020); Kittidecha, 
& Chaiklang (2022); Kriengkorakot, Kriengkorakot, 
Duangjai, & Khamchai (2022); Kittidecha, 
Saramath, & Narapinij (2023) เป็นต้น ซึ่งสามารถ
ลดเวลาและท าใหเ้พิ่มประสทิธิภาพการท างานนั่นเอง 
ในส่วนการค านวนระยะเวลาการคืนทุนของอุปกรณ์
รถเข็นคาราครู ิไคเซ็นนัน้ คา่ใชจ้่ายในการสรา้งประมาณ 
10,000 บาท ผลประโยชนท์ี่เพิ่มขึน้ผูว้ิจยัคิดจากค่าแรง
คนงานจ านวน 1 คน เทา่กบั 300 บาทตอ่วนั สามารถ
ลดเวลาการท างานลงรอ้ยละ 9 ดงันัน้ผลประโยชนท์ี่
เพิ่มขึน้เท่ากับ 300× 0.09=27 บาทต่อวัน คิดเป็น
ระยะเวลาการคืนทนุเทา่กบั 10,000/27=370 วนั 
 

4. ผลการประเมินผลความเม่ือยล้า 
การประเมินผลความเมื่อยล้าเปรียบเทียบ

ระหว่างการใชร้ถเข็น 2 ลอ้ กบัรถเข็นคาราครูิ ไคเซ็น 
 

โดยผู้ประเมินคือคนงานเพศชาย  จ านวน 3 คน  

อายุระหว่าง 30-50 ปี โดยผลการประเมินผลความ
เมื่อยลา้จากการใชร้ถเขน็ 2 ลอ้ ดงั (Table 3) พบวา่มี
อาการปวดเมื่อยสูงสุดที่ระดับ 3 คือ รูส้ึกปวดเมื่อย
หรอืลา้มาก พบสงูสดุที่ต  าแหน่งหลงัสว่นลา่ง รอ้ยละ 
67 รองลงมาคือ หลงัสว่นบนและหลงัสว่นบน รอ้ยละ 
33 อาการปวดเมื่อยระดับ 2 คือ รู ้สึกปวดเมื่อย 
ปานกลางพบสูงสุดที่ต  าแหน่งแขนส่วนล่าง รอ้ยละ 
100 รองลงมาคือ หลงัสว่นบนและขอ้ศอกรอ้ยละ 67 
อาการปวดเมื่อยระดบั 1 คือ รูส้กึปวดเมื่อยนิดหน่อย
พบสูงสุดที่ต  าแหน่งไหล่และมือหรือข้อมือ  รอ้ยละ 
100 รองลงมาคือ แขนส่วนบนและสะโพกหรือตน้ขา
รอ้ยละ 67 อาการปวดเมื่อยระดบั 0 คือไม่รูส้กึเมื่อย
พบสูงสุดที่ต  าแหน่งคอ รอ้ยละ 100 รองลงมาคือ  
หวัเขา่ นอ่ง และเทา้ รอ้ยละ 67 

 

ส่วนผลการประเมินผลความเมื่อยลา้โดยใช้
รถเข็นคาราคูริ ไคเซ็น ดัง (Table 4) พบว่ามีอาการ
ปวดเมื่อยสงูสดุที่ระดบั 2 คือ รูส้กึปวดเมื่อยปานกลาง
พบสงูสดุที่ต  าแหนง่หลงัสว่นลา่ง รอ้ยละ 67 รองลงมาคือ
หลังส่วนบนและข้อศอก รอ้ยละ 33 อาการปวดเมื่อย
ระดบั 1 คือ รูส้กึปวดเมื่อยนิดหน่อยพบสงูสดุที่ต  าแหน่ง
แขนส่วนล่าง รอ้ยละ 100 รองลงมาคือ หลงัส่วนบน 
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รอ้ยละ 67 อาการปวดเมื่อยระดบั 0 คือ ไม่รูส้ึกเมื่อย
พบสูงสุดที่ต  าแหน่งคอ ไหล่  หัวเข่า น่องและเท้า  

ร้อยละ 100 รองลงมาคือ  แขนส่วนบน  ข้อศอก  
มือหรอืขอ้มือ และสะโพกหรอืตน้ขา รอ้ยละ 67  

 

Table 3 Body discomfort of crate handling process (current situation). 

body 
discomfort level (%) 

0 1 2 3 4 
1. neck 3 (100%)     
2. shoulders  3 (100%)    
3. upper back   2 (67%) 1 (33%)  
4. lower back   1 (33%) 2 (67%)  
5. upper arm  2 (67%) 1 (33%)   
6. elbow   2 (67%) 1 (33%)  
7. lower arm   3 (100%)   
8. hand or wrist  3 (100%)    
9. hip or thigh  2 (67%) 1 (33%)   
10. knee 2 (67%) 1 (33%)    
11. calf 2 (67%) 1 (33%)    
12. foot 2 (67%) 1 (33%)    

 
Table 4 Body discomfort of Karakuri Kaizen hand truck process (after improvement). 

body 
discomfort level (%) 

0 1 2 3 4 
1. neck 3 (100%)     
2. shoulders 3 (100%)     
3. upper back  2 (67%) 1 (33%)   
4. lower back  1 (33%) 2 (67%)   
5. upper arm 2 (67%) 1 (33%)    
6. elbow 2 (67%) 1 (33%)    
7. lower arm  3 (100%)    
8. hand or wrist 2 (67%) 1 (33%)    
9. hip or thigh 2 (67%) 1 (33%)    
10. knee 3 (100%)     
11. calf 3 (100%)     
12. foot 3 (100%)     
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เมื่อเปรียบเทียบการประเมินผลความเมื่อยลา้
ระหว่างการใชร้ถเข็น 2 ลอ้กับรถเข็นคาราคูริ ไคเซ็น
พบว่าอาการปวดเมื่อยสงูสดุลดลงจากระดบั 3 รูส้ึก
ปวดเมื่อยหรือลา้มาก เมื่อพักแลว้ก็ไม่หายเหนื่อย 
เป็นระดบั 2 รูส้กึปวดเมื่อยปานกลาง ตอ้งมีการหยุด
พกัหรือเปลี่ยนท่าพกัเพื่อใหห้ายเหนื่อย โดยที่อวยัวะ
หลังส่วนล่างเป็นส่วนที่ยังพบความเมื่ อยลา้สูงสุด 
และโดยรวมแลว้ความเมื่อยลา้ลดลงอย่างมากคือมี  
5 ส่วนที่ไม่รูส้ึกเมื่อยจากเดิมมีเพียง 1 ส่วนเท่านั้น  
ผลการประเมินความเมื่อยลา้ในการท างานที่ลดลง
สอดคลอ้งเช่นเดียวกับงานวิจัยของ Khanthusaeng 
et al. (2022); Phimphromma (2022) ที่สามารถลด
ระดับความเมื่อยล้าลงได้โดยการใช้แบบประเมิน
ความเมื่อยลา้ ในส่วนขอ้เสนอแนะส าหรบัการวิจัย
ตอ่ไปคือควรท าการประเมินการยกดว้ยสมการการยก 
(NIOSH lifting equation) เพิ่มเติมจะท าใหส้ามารถ
วิเคราะหปั์ญหาจากทา่ทางการยกและสาเหตขุองการ
ปวดเมื่อยที่แทจ้ริง เนื่องจากอุปกรณ์รถเข็นคาราคุร ิ
ไคเซนนีช้่วยลดปัญหาในเรื่องระดบัความสงูของการ
วางลงับนรถเข็นและการวาง ณ จดุวางเป็นหลกัไมใ่ห้
มีการกม้วาง แตก็่ยงัคงมีการกม้ยกจากจุดยกเหมือนเดิม 
ดงันัน้ปัญหาการปวดเมื่อยที่แทจ้ริงอาจจะเกิดจาก
การกม้ยก องศาการเอีย้วตวั ความถ่ีในการยก ลกัษณะ
การจบัหรอือื่น ๆ ก็เป็นไปได ้

 
สรุป 

จากปัญหาในขั้นตอนการขนย้ายลังสินค้า 
ของวิสาหกิจชุมชนภูเวียงวารี จังหวดัล าพูน ซึ่งผลิต
สรุากลั่น คนงาน จ านวน 3 คน ใชร้ถเข็นเหล็ก 2 ลอ้ 
เป็นอปุกรณข์นยา้ยลงัสนิคา้นัน้มีความเหมื่อยลา้มาก

จากการที่ตอ้งก้มตัวลงเพื่อยกลังสินคา้ตลอดเวลา  
ขนย้ายจ านวน 6 ลัง จากคลังสินค้าไปรถบรรทุก 
เป็นระยะทาง 10 เมตรตอ่ครัง้ เวลามาตรฐานของการ 
ขนย้ายลังสินค้าเท่ากับ 1.11 นาทีต่อครัง้ ผู้วิจัยได้
ออกแบบและสรา้งรถเข็นท่ีใชห้ลกัการคาราครูิ ไคเซ็น 
มาทดแทนโดยมีหลกัการท างานคือเมื่อยกลงัสินคา้
วางบนถาดรองลงัซึ่งอยู่ในระดับเอว ถาดรองลงัจะ
เลื่อนลงมาหนึ่งขัน้ คนงานก็ยกวางลงัสินคา้ใหม่โดย
ไม่ตอ้งกม้วาง ใชก้ารดนัรถเข็นแทนการเอียงรถ และ
เพิ่มลอ้เป็น 4 ลอ้ จากการทดลองพบว่าเวลามาตรฐาน
ของการขนย้ายลังสินค้าที่ใช้รถเข็นรถเข็นคาราคูร ิ 
ไคเซ็นเทา่กบั 1.01 นาทีตอ่ครัง้ ลดลง 0.10 นาทีต่อครัง้ 
หรือร้อยละ 9 และผลการประเมินความเมื่อยล้า
โดยรวมลดลง ดังนั้นอุปกรณ์รถเข็นรถเข็นคาราคูร ิ 
ไคเซ็นสามารถแก้ไขปัญหาที่พบได้ ข้อเสนอแนะ
ส าหรบัการวิจยัต่อไปคือควรเพิ่มจ านวนผูถ้กูประเมิน
และจ าแนกช่วงอายทุี่ใกลเ้คียงกันเพื่อไม่ใหช้่วงอายุ 
มีผลตอ่การประเมิน 

 
 

ค าขอบคุณ 
งานวิจัยนี ้ได้รับการสนับสนุนข้อมูลจาก

วิสาหกิจชุมชนภู เวียงวารี ตั้งอยู่ที่  147/1 หมู่  3  
ต าบลเหลา่ยาว อ าเภอบา้นโฮ่ง จงัหวดัล าพนู 
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