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ทางรอดของอตุสาหกรรมการผลติของญีปุ่น่

ทาง
รอดของอุตสาหกรรมการผลิตของญี่ปุ่น คือ การผสม

ผสานดจิิตอลเข้ากับไคเซน็ เพือ่สร้างความแขง็แกร่งขึน้

มาใหม่ ที่จะเป็นทางรอดของญี่ปุ่น

กรณีของ OKI โรงงานโตมิโอกะ สร้างระบบทุกๆ คนเป็น 

ผู้เชี่ยวชาญการผลิตชนิดมาก ปริมาณน้อย ในทศวรรษ 1990 โซนี่  

ได้พฒันาระบบการผลติแบบ Cell ขึน้มา เพือ่ตอบสนองการผลติชนดิ

มาก ปริมาณน้อย ได้อย่างยืดหยุ่น และเป็นแนวการผลิตแบบญี่ปุ่น

แต่นัน้มา แต่ในระยะหลัง เริม่ส่ันคลอน เพราะว่าการจ้างพนกังานไม่

ประจ�ำมีจ�ำนวนมากขึ้น ท�ำให้คนท�ำงานมีการเปล่ียนแปลงบ่อยๆ 

รวมทัง้ คนรุ่นใหม่ไม่ค่อยอยากจะท�ำงานทีห่น้างานในโรงงาน ดงันัน้ 

การผลติแบบ Cell ซึง่เป็นวธีิการผลิตท่ีคนๆ เดยีวสามารถท�ำงานทกุๆ 

กระบวนการทั้งหมดที่จ�ำเป็นในการผลิต แต่มีปัญหาว่า โรงงานไม่มี

ความพร้อมในการสร้างบคุลากรทีเ่ป็นเลศิแบบนัน้ โรงงานโตมโิอกะ

จึงได้น�ำเอาระบบใหม่เข้ามาทดแทน และน�ำไปใช้ต่อในโรงงานใน

ต่างประเทศด้วย ผลติภณัฑ์ของโรงงานโทมโิอกะนี ้กค็อื เครือ่ง ATM 

หรือเครื่องควบคุมเงินสดในธนาคาร หรือเครื่องเช็คอินอัตโนมัติที่ใช้

ในสถานีรถไฟหรือสนามบิน    

ในช่วงปี 2000 มีระบบ Meister ของแคนนอน ที่ใช้ในการ

ผลิตเครื่องถ่ายเอกสารที่มีชิ้นส่วนหลายหมื่นชิ้น แต่ เครื่อง ATM ที่

ว่านี้ มีชนิดมาก ปริมาณน้อยกว่าเครื่องถ่ายเอกสาร ซึ่งแต่ละธนาคาร

นั้น มีวิธีการใช้ที่ต่างกัน ดังนั้น การใช้วิธีการผลิตแบบ Cell นั้น 

จงึเป็นวธิกีารทีไ่ม่เหมาะสม จงึได้มกีารพฒันาให้ทกุคนเป็นผูเ้ชีย่วชาญ

การผลิตได้ ด้วยความรู้สึกแบบเล่นเกมอยู่ จึงได้มีการพัฒนาการใช้ 

“แท่นท�ำงาน Projection mapping” โดยใช้ประโยชน์เครื่องใช้ไฟฟ้า

ดิจิตอล ลักษณะนั้นดูเผินๆ ไม่ต่างกับแท่นท�ำงานทั่วไป มีความสูง

พอเหมาะกับผู้ปฏิบัติงานยืนท�ำงาน ด้านหน้า จะมีชั้นวางที่มีช่องใส่

ชิน้ส่วนเท่าทีจ่ะใส่ได้ และมสีขีาวเหมอืนกันหมด เริม่ต้นจากด้านข้าง

ของแท่นนั้น มีเครื่องอ่านไว้ส�ำหรับอ่านบาร์โค้ด ขั้นต่อไปเมื่ออ่าน 

บาร์โค้ดชิ้นส่วนแล้ว ก็จะปรากฏปุ่มกด 3 ปุ่มขึ้นมาที่จอคล้ายกับ 

Projection mapping ปุม่นัน้ กจ็ะม ี“ผูเ้ริม่ใหม่” “ผูช้�ำนาญ” “ผูท้้าทาย” 

ให้ส�ำหรบัเลอืกเท่านัน้กส็ามารถเริม่ได้ ทางด้านลกึของโต๊ะ มเีอกสาร

ขั้นตอนการท�ำงาน ด้านซ้าย มีภาพงานที่เป็นต้นแบบ ตรงกลางมี

ภาพแสดงให้ “ระวังทศิทางของชิน้ส่วน” เมือ่เสรจ็งานแล้ว กส็ามารถ

ข้ามไปกระบวนการต่อไป ถ้าไม่ไปกดอะไรบนแผงชิ้นส่วนที่จะเป็น

ยุคของ Kaizen 4.0

จากฉบับที่แล้วต่อ
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ในงานนัน้ จะถกูจดัเตรยีมไว้แล้ว ในชัน้วางด้านหน้า จะมสีญัลักษณ์

ลูกศร และตัวเลข แสดงไว้อยู่ที่ชั้นวาง เพื่อบอกว่า ต้องการชิ้นส่วน

อะไร จ�ำนวนเท่าไร 

ถ้าเป็นวิธีนี้ ก็ไม่จ�ำเป็นต้องจ�ำขั้นตอนการท�ำงาน แล้วยัง

ท�ำงานประกอบได้อย่างไม่ผิดพลาด ไม่ว่าจะเป็นผลิตภัณฑ์ชนิดใด

ก็ตาม เพียงแต่ว่ามีข้อจ�ำกัดว่าผลิตภัณฑ์นั้น ต้องมีจ�ำนวนรวมแล้ว

ขนาดไม่ใหญ่เกินกว่าแท่นท�ำงานเท่านั้นเอง หรือประมาณ 100 ชิ้น 

เมือ่เสร็จสิน้ผลติเป็นสนิค้าส�ำเรจ็แล้ว ก็จะไปวางจอครสิตลัไว้ทีข้่างๆ 

งาน ที่ท�ำงาน น่ันก็จะกลายเป็นเอกสารขั้นตอนการท�ำงานนั่นเอง 

เวลาจะเปลี่ยนเป็นขั้นตอนของกระบวนการต่อไป ส่ิงที่ใช้ก็คือ 

รีโมทคอนโทรล ของเครื่องเกมนั่นเอง ซึ่งมีขนาดเบา แขวนไว้ที่เอวก็

ไม่ขัดขวางการท�ำงานแต่อย่างใด

ส่วน Projection mapping นั้น ก็คือ การเอาโปรเจ็คเตอร์ ที่

ซื้อมาเพียงไม่กี่หมื่นเยน ไว้ด้านบนสุดของชั้นบนด้านบนหัวของ 

ผู้ปฏิบัติงาน ติดกระจกไว้ ก็จะสะท้อนมาที่แท่นท�ำงานได้ เมื่อแต่ที่

ปุม่กส็ามารถตรวจสอบได้ว่า ได้หยบิชิน้ส่วนทีถ่กูต้องจากชัน้ชิน้ส่วน

หรือไม่ โดยใช้กล้อง USB 2 ตัว ที่ติดตั้งไว้ซ้ายขวาของด้านบนแท่น

ท�ำงานนั้น จะปรับเปลี่ยนไปตามกระบวนการ 

ตวัอย่างเช่น ถ้ามชีนดิของเครือ่งมาก ในกระบวนการนัน้ชนดิ

ของชิ้นส่วนท่ีจะใช้น้ัน ก็จะมีมากเกินไป ไม่สามารถใส่ไว้ในชั้นวาง

ช้ินส่วนที่แท่นท�ำงานได้หมด ดังนั้น แนวคิดใหม่ก็คือ ใช้ชั้นวางชิ้น

ส่วนขนาดใหญ่ที่เรียงกันหลายๆ ชั้น คนก็จะเคลื่อนย้ายชั้นวาง แล้ว

เดินตาม ถ้าเป็นเช่นนั้นแล้ว ก็สามารถเพิ่มชนิดของชิ้นส่วนได้มาก

ที่สุดเท่าที่พื้นที่จะให้ ขั้นตอนการท�ำงานนั้น ได้แสดงไว้ที่หน้าจอที่

ด้านหน้าของรถเขน็ โปรเจค็เตอร์หรอืกล้องนัน้ จะยดึตดิทีช่ัน้ชิน้ส่วน

แสดงทิศทางหรือจ�ำนวนชิ้น ไปที่ชั้นวางชิ้นส่วนที่จ�ำเป็น

ระบบนี ้ไม่เพยีงแต่แสดงขัน้ตอนการท�ำงานเท่านัน้ ยงัสามารถ

บันทึกข้อมูลต่างๆ เช่น เวลาที่จะเป็นต้องใช้ในแต่ละงาน เมื่อท�ำการ

วเิคราะห์ข้อมลูทีไ่ด้สะสมไว้ กส็ามารถทบทวนได้ว่าจะลดเวลาในการ

ประกอบ โดยเปลีย่นแปลงอะไรทีไ่หนบ้าง ถ้าหากว่าได้บนัทกึตรวจสอบ

การเคลือ่นไหวของมอืด้วยกล้องทีต่ดิตัง้ไว้ กจ็ะเป็นประโยชน์ในการ

วิเคราะห์ความเคลื่อนไหว จากการวิเคราะห์งาน สิ่งที่ได้มาใหม่ก็คือ 

แท่นท�ำงานแบบใหม่ ที่เลื่อนชั้นวางชิ้นส่วนด้านหน้า ขึ้นลงได้โดย

อตัโนมติั เป็นการเปล่ียนต�ำแหน่งให้ผูป้ฏบิติังานสามารถหยบิช้ินส่วน

ได้ง่ายขึ้น ลดความสูญเปล่าของการเคลื่อนไหว   

ผลลัพธ์จากการน�ำเอาแท่นปฏิบัติงานเหล่านี้มาใช้ ท�ำให้

ผลิตภาพเพิ่มขึ้นเป็น 1.5 เท่า การฝึกพนักงานใหม่ ก็ใช้เวลาลดลง

จากเดิม เหลือเพียงหนึ่งในสาม การลงทุนที่มหาศาลหรือการปฏิรูป

โครงสร้างที่ใหญ่หลวง ไม่ใช่ค�ำตอบเดียว ต้องมีการใช้สติปัญญา 

และการสร้างสรรค์ จึงสามารถเพิ่มความสามารถในการแข่งขันได้

ทิศทางของผู้ผลิตในระยะหลังนั้น มุ่งไปสู่การเป็นบริษัท 

“ไคเซ็น 4.0” เป็นการใช้ดิจิตอลเพื่อยกผลิตภาพให้ได้สูงสุด ในขณะ

ที่ยังคงละทิ้ง QCD (คุณภาพ ต้นทุน ระยะเวลาส่งมอบ) ไม่ได้ 

ผลิตภัณฑ์ที่ผลิตขึ้นมาได้นั้น ออกไปสู่ทุกที่ในโลก จะส่งข้อมูลไปยัง

ผู้ผลิตรายงานถึงทิศทางให้ผู้ผลิตได้รู้ผ่านผลิตภัณฑ์ ในการรวบรวม

ข้อมลูนัน้ Connect card เป็นตวัอย่างทีด่สีิง่หนึง่ ผูผ้ลติรถยนต์จะส่ง

คอนเท้นต์ เช่น ภาพยนตร์หรอืดนตรหีรอืค้นหาทีจ่อดรถแทนผูบ้รโิภค 

รวมทัง้สามารถหาภตัตาคารทีร่บัประทานอาหารเยน็ทีอ่ร่อยได้ ผูผ้ลติ

จะเชื่อมโยงกับการใช้ชีวิต และผู้บริโภคผ่านผลิตภัณฑ์ของบริษัท

ตนเอง ปรับตัวเองเป็น “Total service maker”   

อย่างไรก็ตาม ยังมีปัญหาที่บริษัทญี่ปุ ่นจ�ำนวนมากมีอยู่  

นั่นคือการหลุดพ้นจากการเป็นองค์กรที่เชื่อมโยงในแนวตั้ง ประธาน

โตโยต้าได้กล่าวว่า ความแขง็แกร่งของญีปุ่น่ยงัคงเป็นพลงัท่ีหน้างาน 

แต่ค�ำว่า “หน้างาน” นี ้ได้ถกูท�ำลายไปโดยการแบ่งเป็นฝ่ายงานต่างๆ 

หากเป็นเช่นนัน้แล้ว ก็จะไม่สามารถเชือ่มโยงแบบ Digital thread ได้ 

ดังนั้น ประการแรกจะต้องก�ำจัดลักษณะการจัดองค์ที่แบ่งแยกใน 

แนวตัง้อย่างถงึทีส่ดุ สิง่ทีส่�ำคญัต่อไปกค็อื “Open innovation” นัน่คอื 

การน�ำเอาข้อมูลไปเปิดเผยให้ผู ้อื่นได้รับรู ้อย่างอิสระ จึงจะเกิด

ประโยชน์ที่แท้จริง  

การสร้างองค์กรเชือ่มโยงในแนวนอน เป็นการท�ำลายก�ำแพง

ที่ว่านั้น และท�ำให้สามารถสะสม big data ได้ ซึ่งจะเป็นสิ่งที่ดีมาก 

แต่อย่างไรก็ตาม บรษิทัญีปุ่น่นัน้ จะต้องมแีนวคิดเป็นของตนเอง และ

มีการลงทุนที่เหมาะสมกับตัวเอง สร้างระบบการสะสมข้อมูลที่ไม่มี

การแบ่งเป็นฝักเป็นฝ่าย หากมีแนวคิดที่ยืดหยุ่น เครื่องเล่นเกม ก็

สามารถเป็นเครื่องมือทางดิจิตอลได้

เมื่อเข้าสู่ยุคของ ไคเซ็น 4.0 นั่นคือการฟื้นฟู monodzukuri 

แล้วการใช้การผลิตอย่างสร้างสรรค์ก็จะกลับมาสู่ญี่ปุ่นอีกครั้งหนึ่ง 

นี่คือโอกาสที่ดีที่สุดของโรงงานญี่ปุ่น ซึ่งจ�ำเป็นจะต้องเริ่มต้นเดี๋ยวนี้
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