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KARAKURI KAIZEN 

“คาราคุริ ไคเซ็น” ทางเลือกเพื่อการปรับปรุงสายการผลิต 
 

บทนํา 

ในยุคอุตสาหกรรม 4.0 ระบบอัตโนมัติมีความสําคัญมากขึ้นเป็นลําดับ นอกจากน้ีคําว่า "ระบบอัตโนมัติ" ยัง

ครอบคลุมไปถึงหุ่นยนต์ที่ซับซ้อนและสามารถเชื่อมโยงกับอุตสาหกรรมสมัยใหม่ได้อย่างลงตัว ดังนั้นการนํา

หลักการ Karakuri Kaizen มาประยุกต์ใช้ร่วมกับระบบอัตโนมัติ จึงสามารถตอบสนองต่อนโยบายการผลิตท่ี

ต้องการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใช้หลักการของกลไกต่างๆ [1] และแรงในการขับเคลื่อน โดยท่ีแรงที่ใช้ใน 

Karakuri Kaizen ท่ีว่าน้ีจะหมายความถึง แรงโน้มถ่วง แรงหดหรือยืด แรงลอยตัว แรงแม่เหล็ก แรงคน เป็นต้น  

 

ท่ีมาของ Karakuri Kaizen 

เพื ่อให้เข้าใจที ่มา Karakuri Kaizen ต้องย้อนเวลากลับไปสู่ประเทศญี ่ปุ ่นในศตวรรษที ่ 17 กล่าวคือ 

Karakuri Kaizen เป็นคําที่ใช้เรียกการเคลื่อนที่โดยปราศจากการใช้พลังงานไฟฟ้าหรือลมและได้มีการพัฒนาโดย

นํามาใช้กับงานในด้านต่างๆ เช่น การประยุกต์ใช้กับละครเวที ตุ๊กตาเสิร์ฟนํ้าชา การนํากลไกและพลังงานของวัตถุ 

มาเป็นแรงขับเคล่ือน โดยปราศจาก การใช้พลังงานของไฟฟ้า และลม ในการขับเคล่ือน [2] 

ภาพท่ี 1: ตุ๊กตาเสิร์ฟน้ําชา Karakuri 
(ท่ีมา https://www.opfanpage.com/2021/03/13/vegapunk-judge-and-queen-used-to-work-together/2) 

 

ในภาคอุตสาหกรรม การนํา Karakuri Kaizen เข้ามาใช้งานในสถานที่การผลิตจะสามารถช่วยลดการใช้

พลังงาน และลดต้นทุนในการผลิต ในขณะเดียวกันยังสามารถช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานได้ ดังน้ันแนวทาง

การนํา Karakuri Kaizen ซึ ่งเป็นอุปกรณ์อัตโนมัติที ่มีต้นทุนตํ ่า และมีกลไกการทํางานแบบง่ายๆ ตามหลัก

กลศาสตร์ เช่น แรงโน้มถ่วง เพื่อมุ่งเน้นการกําจัด Muda Mura และ Muri นอกจากจะสามารถนํามาช่วยพนักงาน

ในการทํางานแล้วยังช่วยลดความซับซ้อนในกระบวนการอีกด้วย ทั้งน้ี Karakuri Kaizen ยังใช้ต้นทุนในการสร้าง

และการดูแลรักษาการใช้งานตํ่าช่วยประหยัดทรัพยากร และยังช่วยเพิ่มความปลอดภัยให้แก่พนักงาน ปัจจุบันใน

ภาคอุตสาหกรรมการผลิตได้มีการประยุกต์ใช้กันอย่างแพร่หลายและยังขยายผลการประยุกต์ใช้งานไปถึงภาคธุรกิจ

ต่างๆ ด้วย 
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วัตถุประสงค์ 

 1.พัฒนาสายการผลิตโรงงานแห่งการเรียนรู้ด้านลีนดิจิทัล 

 2.เพื่อศึกษาและเรียนรู้ในส่วนของการออกแบบโครงสร้าง อุปกรณ์ กลไกในการขับเคลื่อนให้สอดคล้องกับ

เคร่ืองจักรท่ีมีการใช้งานอยู่ในปัจจุบัน 

 3.ลดความสูญเปล่าด้วยการทําให้เป็นระบบอัตโนมัติท่ีมีต้นทุนต่ํา 

4.พัฒนาและต่อยอดในส่วนของ Karakuri Kaizen ในสายการผลิต 

 

Karakuri Kaizen คืออะไร 

 Karakuri Kaizen เป็นกิจกรรมในภาคอุตสาหกรรมการผลิตซึ่งมีการให้พนักงานทุกๆ คนมีส่วนร่วมในการคิด

ริเริ่มสร้างสรรค์ในการปรับปรุงสายการผลิตให้มีประสิทธิภาพเพิ่มมากขึ้นโดยเป็นไอเดียของพนักงานที่ทําการผลิต

หน้างานเป็นประจําการทํา Karakuri kaizen จะใช้แรงโน้มถ่วง พื้นเอียง ลอก ลูกตุ้ม หรือสปริง ซึ่งทั้งหมดจะไม่ใช้

ช้ินส่วนอุปกรณ์ท่ีต้องใช้พลังงานไฟฟ้ามาขับเคล่ือนกลไกแต่อย่างใด 

Karakuri Kaizen เป็นกิจกรรมท่ีมุ่งเน้นการแก้ไขปัญหาหน้างานของสายการผลิตด้วยไอเดียของพนักงานโดย

พนักงานจะต้องสังเกตสภาพความผิดปกติที่เกิดขึ้นที่บริเวณหน้างานเป็นประจํา ซึ่งความผิดปกติที่เกิดขึ้นแบ่ง

ออกเป็น 3 ประเภทคือ 

 

1.Muda (มุดะ) ความสูญเปล่า 

ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตจะมีอยู่ด้วยกัน 7 ประการ ดังน้ี 

1. ความสูญเปล่าจากการขนส่ง (Transportation) 

2. ความสูญเปล่าจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 

3. ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหว (Motion) 

4. ความสูญเปล่าจากการรอคอย (Waiting) 

5. ความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินไป (Over production) 

6. ความสูญเปล่าจากกระบวนการผลิตมากเกินไป (Overprocessing) 

7. ความสูญเปล่าจากการผลิตของเสีย (Defect) [3] 
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ภาพท่ี 2:  แผนภาพสรุป Muda 7 ประการ ด้วยคําย่อ “TIMWOOD” 

ท่ีมา https://www.creativesafetysupply.com/timwood-7-wastes-of-lean-poster/ 

 

2.Mura (มุระ) ความไม่สม่ําเสมอ 

ความไม่สมํ่าเสมอไม่ว่าจะเป็นในเรื่องของปริมาณงาน หรือเรื่องวิธีการทํางาน ย่อมส่งผลเสียต่อความไม่

สมํ่าเสมอของผลงานตามไปด้วย นั่นหมายความว่า ผลงานที่ออกมาจะไม่เป็นไปตามมาตรฐาน และไม่มีความคงท่ี

ในเชิงคุณภาพและปริมาณอีกด้วย หากการทํางานไม่มีความสมํ่าเสมอกระบวนการต่างๆในการทํางานก็จะไม่

ราบร่ืนเกิดความผิดพลาดในกระบวนการผลิตซ่ึงจะส่งผลเสียต่อประสิทธิภาพโดยรวมของผลผลิตหรือสินค้าได้ 

3.Muri (มุริ) การทํางานท่ีเกินกําลัง 

การทํางานเกินกําลัง อาจจะส่งผลในเชิงบวกต่อการทํางานในระยะสั้น เช่น การเพิ่มกําลังการผลิตด้วยการ

ทํางานล่วงเวลา แต่ในระยะยาวจะเกิดผลในเชิงลบต่อกระบวนการทํางานในภาพรวมเนื่องจากผลของการล้า และ

เคร่งเครียดในการทํางาน การทํางานที่เกินความสามารถหรือเกินกําลังจึงเป็นการฝืนทั้งกระบวนการทํางานและ

คนทํางานไปพร้อมๆ กันซึ่งไม่เป็นผลดีต่อการทํางานโดยรวม และยังส่งผลให้ประสิทธิภาพการทํางานลดน้อยลงอีก

ด้วย [4] 

 

ภาพท่ี 3:  3 Mu ต้นเหตุการสูญเสีย 
ท่ีมา http://modchang.namjai.cc/e175870.html 
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ตัวอย่างท่ี 1  

การทํา KARAKURI KAIZEN (Digital Lean Learning Factory) 

 จุดท่ีทํา KAIZEN Store Side Line 2 

 

ภาพท่ี 4: Layout โรงงานแห่งการเรียนรู้ด้านลีนดิจิทัล (Digital Lean Learning Factory) 

Store Side Line 2 จะใช้ในการเก็บพักช้ินงานในส่วนของกระบวนการกลึงหัวซ่ึงพนักงานจะต้องผลิตเป็น Lot เม่ือ

จํานวนงานท่ีผลิตเต็ม Lot จึงจะทําการเข้าสู่กระบวนการกลึงท้ายซ่ึงเป็นกระบวนการผลิตในลําดับถัดไป 

ก่อนทํา KAIZEN พนักงานจะต้องเดินอ้อมมาหยิบงานท่ีกลึงหัวเสร็จแล้ว Input ไปเติมในช่อง Output เพ่ือ

ทําการกลึงท้ายซึ่งทําให้เกิดความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหว (Motion) และความสูญเปล่าจากการขนส่ง 

(Transportation) 

วิธีการใช้งาน  

 

 

 

 

 

 

           ภาพท่ี 5: Store Side Line 2                                  ภาพท่ี 6: Store Side Line 2 (ด้านข้าง) 

Output 

Input 
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ภาพท่ี 7: Store Side Line 2 (ด้านหน้า) 

แนวคิดในการทํา KAIZEN 

1.ทําอย่างไรให้พนักงานเดินน้อยท่ีสุดและไม่เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการ 

2.พนักงานจากเดิมต้องยกชิ้นงานซึ่งมีนํ้าหนักงาน 1 กล่องเท่ากับ 5 กิโลกรัม (และมีเป้าหมายที่จะปรับปรุง

อย่างไร เช่น ลดหรือเพ่ิม จํานวนช้ินงาน น้ําหนักช้ินงาน ฯลฯ) 

ปัญหาของ Store Side Line 2 คือ การขนย้าย 

ภาพแสดงปัญหา                                                                 สภาพปัญหา  

                                                                                              

จุดท่ีเป็นอุปสรรค 

           ต้องออกแบบในส่วนของคาราคุริโดยทําเป็นชูตเตอร์คานกระดกและใช้นํ้าหนักของชิ้นงานเป็นตัวขับเคลื่อน 

ซึ่งทั้งตําแหน่งคานกระดกและนํ้าหนักของตัวถ่วงนํ้าหนักจะต้องมีความสัมพันธ์กับชิ้นงานท่ีใส่ลงกล่อง เพื่อให้กลไก

ของซูตเตอร์ทํางานได้อย่างถูกต้องสมบูรณ์ 

 

Model A Model B Model C 

Input 

Output 

กล่องเปล่า 

เม ื ่ อพน ักงานใส ่ งานท ี ่  Input ทาง

ด้านซ้าย พนักงาน จะต้องเดินอ้อมมา

หยิบงานที่ตําแหน่ง A ทางด้านขวา และ

ย ั ง ต ้ อ ง ใ ส ่ ง าน ไป ในช ่ อ ง  Output 

ตําแหน่ง B เพื ่อที ่จะเอางานทางด้าน 

Output ทางด้านซ้าย เพื ่อไปทําการ

ผลิตต่อไปตามระบบ FIFO  ซึ ่งทําให้

เสียเวลาในการเดินโดยจําเป็นที่จะต้อง

ลดเวลาความสูญเปล่า 

       Output 

Input 

A 

B 
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ดําเนินการทํา KARAKURI KAIZEN 

ก่อนทําการปรับปรุง 

 
ภาพท่ี 8: ชูตเตอร์ Store Side Line 2 

หลังทําการปรับปรุง 

 
ภาพท่ี 9: ชูตเตอร์ท่ีเพ่ิมกลไกคาราคุริ                                                                                      

 

แนวทางการออกแบบอุปกรณ์และกลไกคาราคุริโดยอาศัยแรงโน้มถ่วงจะใช้ประโยชน์ของแรงโน้มถ่วงไม่เฉพาะแรง

ในแนวดิ่งเท่านั้น แต่ยังสามารถใช้กับพื้นเอียงซึ่งอาศัยหลักการออกแบบมุมเอียงท่ีเหมาะสม เพื่อให้กล่องที่ใส่

ชิ้นงานสามารถเลื่อนลงตามรางได้โดยไม่หยุดค้างเนื่องจากแรงเสียดทาน ขณะเดียวกันจะต้องไม่ให้กล่องใส่ชิ้นงาน

เล่ือนลงตามรางเร็วจนเกินไปจนอาจเกิดความเสียหายหรืออุบัติเหตุจากการชนได้ 

 

 

 

 

 

             ภาพท่ี 10                                    ภาพท่ี 11                                   ภาพท่ี 12 

- ใส่กล่องใส่ช้ินงานในช่อง Input หรือตําแหน่ง A จากน้ันกล่องใส่ช้ินงานจะเคล่ือนท่ีเล่ือนลงได้เองบนราง

พ้ืนเอียง (ภาพท่ี 9) และกล่องใส่ช้ินงานท่ีต้องนําไปผลิตต่อจะอยู่ในช่อง Output หรือตําแหน่ง B ซ่ึง

ท้ังหมดจะเป็นระบบ First In First Out (FIFO) 

- กล่องใส่ช้ินงานเคล่ือนท่ีมายังกลไกคาราคุริไคเซ็น (ภาพท่ี 10) ซ่ึงน้ําหนักของกล่องใส่ช้ินงานจะทําให้กลไก

ฯ มีการขยับหมุนตัวเม่ือกลไกฯได้รับกล่องเข้ามาแล้ว ทําให้น้ําหนักของกล่องมีมากกว่าน้ําหนักของตัวถ่วง

       Output 

Input 

A 

B 
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ของกลไกฯ จึงทําให้กลไกฯ ทําหน้าท่ีป้อนกล่องใส่ช้ินงานกลับคืนท่ีบริเวณรางด้านล่าง และเม่ือกล่องใส่

ช้ินงานถูกป้อนเข้าสู่รางด้านล่างแล้ว จะทําให้กลไกปรับกลับคืนสู่ตําแหน่งเดิมเน่ืองจากน้ําหนักของตัวถ่วง

เพ่ือท่ีจะรองรับกล่องใส่ช้ินงานอ่ืนในลําดับถัดไปอย่างต่อเน่ือง ขณะเดียวกัน กล่องใส่ช้ินงานจะเล่ือนลง

ตามรางจนถึงช่อง Output หรือตําแหน่ง B (ภาพท่ี 9) เพ่ือนําช้ินงานไปดําเนินการในกระบวนการผลิตข้ัน

ต่อไป 

สําหรับความสัมพันธ์ระหว่างแรงท่ีทําให้กลไกคาราคุริไคเซ็นจะทํางานเม่ือมีวัตถุท่ีมีน้ําหนักมากระทําซ่ึงเกิดจะแรง

โน้มถ่วงทําให้งานไหลไปสู่ทิศทางท่ีต้องการ  

 

ผลท่ีคาดว่าจะได้รับ 

1.ลดความสูญเปล่าในการเดินไปหยิบงานในกระบวนการผลิตเพ่ือให้พนักงานเดินน้อยท่ีสุดและอยู่ในสถานท่ี

ปฎิบัติงานให้มากท่ีสุด  

2.แบ่งเบาภาระให้พนักงานจากของเดิมใช้พนักงานในการยกงานจากช่อง InPut ไปยังช่อง Out Put โดยใช้

หลักการคาราคุริโดยทําเป็นชู๊ตเตอร์คานกระดกและใช้น้ําหนักของช้ินงานเป็นตัวขับเคล่ือนงาน โดยอาศัย

ความสัมพันธ์ของแรงโน้มถ่วงท่ีเกิดข้ึนผ่านรางพ้ืนเอียงให้สัมพันธ์กับแรงเสียดทานระหว่างกล่องใส่ช้ินงานและ

ราง เพ่ือให้การเคล่ือนท่ีของกล่องใส่ช้ินงานสามารถเล่ือนลงไปอย่างเหมาะสมไม่ช้าหรือเร็วจนเกินไป 

 

ตัวอย่างท่ี 2  

การทํา KARAKURI KAIZEN  (Digital Lean Learning Factory) 

 จุดท่ีทํา KAIZEN Staging Area & Shipping Area 

 
ภาพท่ี 13: Layout ก่อนปรับปรุง 

หมายเลข 1 Staging Area กระบวนการน้ีจะใช้ในการจัดเตรียมและจัดเรียงสินค้า (FG) และตรวจสอบความ

ถูกต้องก่อนเพ่ือท่ีจะส่งต่อไปยังกระบวนการ Shipping Area  

หมายเลข 2 Shipping Area กระบวนการจัดส่งสินค้า (FG) ให้กลับลูกค้าท่ีมารับสินค้า 

 

2 
1 
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ก่อนทํา KAIZEN 

หมายเลข 1 Staging Area และหมายเลข 2  Shipping Area จะเป็นไม้พาเลทสําหรับวางสินค้าพนักงาน

จะต้องยกสินค้าจากหมายเลข 1 ไปยังหมายเลข 2 ทําให้เกิดการเสียเวลาในการขนย้ายและยังทําให้พนักงานเกิด

ความเม่ือยล้าในการยกส้ินค้า FG และเกิดการทํางานซ้ําซ้อน 

แนวคิดในการทํา KAIZEN 

1.ทําอย่างไรให้พนักงานใช้เวลาในการขนย้ายสินค้า FG จาก Staging ไป Shipping ให้คุ้มค่า 

2.ลดความเม่ือยล้าในการยกสินค้าโดยใช้ Karakuri kaizen โดยใช้แนวคิดการเคล่ือนย้ายอย่างไร 

ปัญหาของ Staging Area & Shipping Area  คือ การขนย้าย 

ภาพแสดงปัญหา                                                                 สภาพปัญหา  

                                                                                              

จุดท่ีเป็นอุปสรรค 

ต้องออกแบบในส่วนของคาราคุริโดยทําเป็นชูตเตอร์และต้องมีกลไกในการขับเคล่ือนสินค้าจาก Staging ไป 

Shipping โดยท่ีไม่ต้องการให้พนักงานยกสินค้า 

 

ดําเนินการทํา KARAKURI KAIZEN 

ก่อนการปรับปรุง 

 

 
ภาพท่ี 14: รูปส่ีเหล่ียมใช้แทนไม้พาเลท 

 

หลังทําการปรับปรุง 

 
ภาพท่ี 15: Karakuri kaizen Staging  

และ Shipping 

Staging Shipping 

  

พนักงานใช้เวลาในการขนย้ายสินค้า FG จาก 

Staging ไป Shipping นานและเม่ือย้ายสินค้า

บ่อยคร้ัง จึงเกิดความเม่ือยล้าในการยก และ

เคล่ือนย้ายสินค้าเป็นจํานวนมากๆ 
Staging Area Shipping Area 

1 2 

เป็นไมพ้าเลทในการวางสินคา้  

1 2 
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แนวทางในการปรับปรุงจะทําโดยการเปล่ียนจากไม้พาเลทมาเป็นอลูมิเนียมโปรไฟล์และออกแบบให้ท้ัง 2 

กระบวนการคือ Staging และ Shipping ติดกันจึงทํากลไกในส่วนของการแยก 2 กระบวนการไว้ระหว่างกลาง โดย

มีเง่ือนไขในการเคล่ือนคือ ถ้ามีสินค้า FG ท่ีมาเตรียมการท่ี Staging ครบถ้วนตามจํานวนเม่ือใด สินค้า FG ก็จะถูก

ส่งไปยังบริเวณ Shipping โดยใช้กลไกในการส่งสินค้า FG ด้วยการปลดล็อคโดยอาศัยแป้นเหยียบ เพ่ือคลาย

อุปกรณ์ล็อคท่ีติดต้ังอยู่ และเม่ือสินค้าเคล่ือนท่ีด้วยรางพ้ืนเอียงไปยังบริเวณ Shipping เรียบร้อยแล้ว อุปกรณ์ล็อค

จะกลับคืนมาล็อคในตําแหน่งเดิมก่อนเหยียบแป้น เพ่ือใช้ในการแยกสินค้าท่ีจัดเรียงในบริเวณ Staging เพ่ือรอการ

ตรวจสอบความครบถ้วนในลําดับถัดไป 

ผลท่ีคาดว่าจะได้รับ 

1. ลดเวลาในการยกย้ายสินค้า FG จาก Staging ไป Shipping  

2. ลดความเม่ือยล้าในการยกสินค้า FG จาก Staging ไป Shipping โดยใช้กลไก Karakuri 

3. ได้ Layout ใหม่กระบวนการไหลของสินค้า FG ราบร่ืนมากข้ึน 

 
ภาพท่ี 16: Layout หลังปรับปรุง 

 

นอกจากน้ันแล้วกลไก Karakuri Kaizen ยังสามารถเป็นตัวช่วยหรือเคร่ืองมือท่ีช่วยให้การพัฒนาและปรับปรุง

ในส่วนของกระบวนการผลิตได้และยังรวมไปถึง Layout ใหม่ก็เป็นผลพลอยได้จากการใช้ Karakuri จากทําให้

ประหยัดพ้ืนท่ีแล้วยังช่วยให้การไหลของสินค้า FG ราบร่ืนข้ึนด้วย 

 

ท่ีกล่าวมาท้ัง 2 ตัวอย่างน้ีเป็นเพียงแนวทางเบ้ืองต้นท่ีสามารถนํามาประยุกต์ และนํามาพัฒนาและปรับปรุง

กระบวนการ ในปัจจุบัน NECTEC สวทช. ได้เปิดบริการศูนย์เรียนรู้ SMC Learning Center ในส่วนของ Digital 

Lean Learning Factory สําหรับผู้ท่ีสนใจสามารถเย่ียมชมโรงงานจําลองท่ีสร้างให้มีสภาวะใกล้เคียงกับโรงงานจริง 

และเรียนรู้หลักการและแนวทางเพ่ือนําไปปรับปรุงกระบวนการผลิต 

 

2 
1 
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