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การใช้เทคโนโลยี และ

เทค
โนโลยี สามารถแก้ปัญหาการผลิตได้ทุกอย่างหรือไม่?

ผมได้มีโอกำสไปโรงงำนสัตว์ปีกแห่งหนึ่ง ธุรกิจคือกำร

รับสัตว์ที่ยังมีชีวิตจำกฟำร์ม ป้อนเข้ำโรงงำนเพื่อแปรรูปไปเป็น

ผลิตภัณฑ์ในรูปแบบต่ำงๆ

ปัญหำทีบ่ริษทัก�ำลงัเผชญิอยู ่และต้องกำรแก้ไขคอื การตาย

ของสัตว์ก่อนกระบวนการเข้าเชือด ปัจจุบันสัดส่วนอยู่ที่ 0.1% ของ

จ�ำนวนที่เข้ำมำในโรงงำนทั้งหมด

ตวัเลขฟังดเูหมอืนไม่มำก แต่มลูค่าความเสยีหาย คิดได้เป็น

หลำยแสนบำทต่อเดือน หรือหลำยล้ำนต่อปี เพรำะสัตว์ที่ตำยก่อน

นัน้ ต้องถกูคดัแยกออกมำไม่สำมำรถเข้ำสูก่ระบวนกำรปกตไิด้ รำคำ

ตกไปเยอะครับ

ขัน้ตอนตำมปกตคิอื เมือ่รถสบิล้อขนส่งมำถงึ จะเข้าไปจอด

รอขนถ่ายสตัว์เข้าโรงงาน หำกมคีนัอืน่จอดรออยูก่่อน กต้็องรอตำม

คิว

สำเหตุกำรตำยเกิดจำกควำมร้อนสะสมในตัว (Heatstroke) 

ทีม่ำจำกตวัสตัว์เองทีอ่ยูใ่นกรงบนรถ รวมถงึควำมร้อนจำกภำยนอก

ด้วย ดังนั้น อัตราการตายจะสูงเป็นพิเศษในช่วงบ่าย และฤดูร้อน

เมื่อลองถำมท�ำไมซ�้ำๆ หรือที่รู้จักกันในชื่อ 5 Whys หรือ 

Why-Why Analysis ถึงสำเหตุที่เกิดขึ้น ค�ำตอบคือ

●  ท�าไมสัตว์จึงตาย เพราะความร้อนสะสมในตัว

●  ท�าไมเกดิความร้อนสะสมในตวั เพราะอากาศร้อนเกินไป

●  ท�าไมอากาศร้อน เพราะการระบายอากาศไม่เพียงพอ 

และการลดอุณหภูมิด้วยน�้าไม่เหมาะสม

Lean Automation
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หลักกำรส�ำคัญหนึ่งในระบบ Lean คือ “Flow” กระบวนกำร

ท�ำงำนที่ไหลอย่ำงต่อเนื่องไม่ติดขัด Inventory หรือ งำนระหว่ำง

กระบวนกำรเกิดขึน้น้อยทีส่ดุ เวลารอคอยกจ็ะถกูตัดไปโดยอตัโนมตัิ

ด้วย

มีค�ำกล่ำวเปรียบเทียบว่ำ กำรจัดกำรสินค้ำคงคลังที่มี

ประสทิธผิลสงูสดุ คอื ไม่ต้องม ีInventory ให้จดัการ เพรำะกำรจดักำร 

Inventory เป็นกิจกรรมที่ไม่สร้ำงมูลค่ำ (Non Value-Added) 

สิง่ทีค่วรให้ควำมส�ำคญัปรบัปรงุก่อนคอื การจดัการ Logistics 

เพื่อให้เวลำทั้งหมดสั้นที่สุด 

ภาพในอดุมคต ิคอื จดักำรสตัว์ขึน้รถขนออกจำกฟำร์มอย่ำง

มปีระสทิธภิำพ วิง่มำโรงงำนด้วยระยะเวลำสัน้ทีส่ดุ เมือ่รถมำถงึกข็น

ย้ำยกรงสัตว์ลงทันที ตำมหลัก FIFO (First In First Out) สัตว์ที่ขึ้นรถ

ก่อนถูกขนย้ำยก่อน เข้ำกระบวนกำรของโรงงำนทันที

Denso บริษัทชิ้นส่วนยำนยนต์ยักษ์ใหญ่จำกญี่ปุ่น ได้ท�ำ

โครงกำรควำมร่วมมือกับกระทรวงอุตสำหกรรม โดยกำรผสมผสำน

แนวคิด Lean และกำรใช้ประโยชน์จำกเทคโนโลยีหรืออุตสำหกรรม 

4.0 ใช้ชื่อว่ำ “Lean Automation” พร้อมกับเสนอแนวคิดว่ำ กำร

ปรับปรุงพัฒนำสำมำรถแบ่งเป็นขั้นตอนได้ดังนี้คือ

ในขัน้แรก เป็นกำรจดักำรเพือ่ขจดัควำมสญูเสยีในกระบวนกำร 

ท�ำให้เกดิเป็น “Lean Manufacturing” ในขัน้ตอนนีจ้ะไม่เน้นกำรลงทนุ 

ใช้ควำมคิดสร้ำงสรรค์ของพนักงำนในกระบวนกำรเป็นหลักหรือจะ

กล่ำวว่ำต้องขจัด Waste ก่อนท�ำ Automation ก็ได้

ขัน้ตอนถัดมำ คือกำรเริม่เอำระบบ Automation เข้ำมำทดแทน 

พนักงำนในบำงส่วน (Semi-Automation) กระบวนกำรท�ำงำนจะ

เป็นกำรผสมผสำนระหว่ำงกำรท�ำงำนโดยคน และเครือ่งจกัร “Human-

Machine Collaboration” 

นอกจำกนัน้ ยงัพจิำรณำไปถงึ งาน Logistics ทัง้ขำเข้ำคอืกำร

ป้อนวัตถุดิบเข้ำในกระบวนกำร และขำออกคือกำรน�ำผลิตภณัฑ์ออก

จำกกระบวนกำรด้วย

ในขั้นสูงสุด เป็นระบบกำรผลิตที่ปรำศจำกควำมสูญเสีย 

ควบคู่ไปกับระบบอัตโนมัติโดยสมบูรณ์ “Full Automation” หรือ Lean 

Automation 

นอกจำกระบบกำรผลติโดยอตัโนมตัทิำงกำยภำพแล้ว จะรวม

ไปถึงกำรเชื่อมต่อระบบเทคโนโลยีสำรสนเทศ (IT) ของกระบวนกำร 

เข้ำกับระบบกำรบริหำรจัดกำรกำรผลิตด้วย (Cyber-Physical Sys-

tems)

ดังนั้นค�ำตอบของค�ำถำมเปิดเรื่อง “เทคโนโลย”ี เป็นค�ำตอบ

เพียงส่วนเดียวเท่ำนั้น ต้องมีกำรปรับปรุง “กระบวนกำร” ให้ดีขึ้น โดย 

“คน” ซึ่งเป็นผู้เลือกใช้เทคโนโลยีครับ

●  ท�าไมกระบวนการลดอุณหภูมิไม่ดี เพราะพนักงานไม่ใช้

งานพัดลม และเครื่องฉีดน�้าอย่างเหมาะสม

●  ท�าไมพนักงานท�างานไม่เหมาะสม เพราะขาดจิตส�านึก

ทำงโรงงำนมีแนวคิดในกำรปรับปรุงโดยกำรน�ำ ระบบ

อัตโนมัติมาควบคุมแทนพนักงาน ติด Sensor วัดอุณหภูมิ และ

ควำมชืน้ในพืน้ท่ีจอดรถ จำกนัน้เขยีนโปรแกรมสัง่กำรเปิด-ปิดพดัลม 

และเครื่องฉีดน�้ำอัตโนมัติ

Sensor ทีเ่ชือ่มต่อกบัระบบ Internet ท�ำให้หวัหน้ำงำน ผูบ้รหิำร 

หรือผู ้เกี่ยวข้องอ่ืน สามารถเข้าถึงข้อมูลทั้งหมด จำกอุปกรณ์

คอมพิวเตอร์ มือถือ จำกที่ใดก็ได้ 

รวมถึงกำรสร้ำง ระบบแจ้งเตือน ผ่ำน e-mail หรือ Applica-

tion เช่น Line เข้ำมำยังอุปกรณ์ส่ือสำรต่ำงๆ ได้ทันที ข้อมูลที่มีบน

ระบบ สามารถน�ามาวเิคราะห์ เพือ่น�ำไปสู่กำรปรบัปรงุต่อยอดได้ด้วย

หากท่านเป็นผู ้จัดการโรงงานแห่งน้ี พอใจกับแผนการ

ปรับปรุงพัฒนานี้แล้วหรือยังครับ?

ความสูญเสียจากการรอคอย

ในแนวคดิของ Lean คอื การขจดัความสญูเสยีทีแ่ทรกอยูใ่น

กระบวนการ ควำมสญูเสียส�ำคญัท่ียังไม่ได้ให้ควำมส�ำคญั ทัง้ๆ ทีเ่ป็น

ปัจจัยที่ควรพิจำรณำอย่ำงมำก คือ กำรรอคอย

ค�ำตอบของ “ท�าไม” ข้ำงต้น อำจเปลี่ยนไปเป็นอีกรูปแบบ 

เช่นนี้

●  ท�าไมเกิดความร้อนสะสมในตัว เพราะการรอคอยเข้า

โรงงาน

●  ท�าไมมีการรอคอยเกิดขึ้น เพราะมีรถเข้ามาในเวลาใกล้

เคียงกัน

●  ท�าไมรถเข้ามาใกล้เคียงกัน เพราะไม่มีการจัดระบบ

ก�าหนดการรถเข้าโรงงาน และ Logistics ที่ดี 

ผมได้สอบถำมทำงโรงงำนว่ำ เวลำรอคอยเข้ำโรงงำนไม่ควร

เกินเท่ำใด ค�ำตอบที่ได้รับคือ 30 นำที หรือสูงสุดไม่ควรเกิน 60 นำที 

ในวันนั้นสังเกตว่ำ มีรถ 2 คัน บรรทุกสัตว์เต็มคันรถ รอคิว

เข้าโรงงานอยู่ โดยคันหลังมำถึงเวลำ 10:20 นอกจำกนั้น ยังมีสัตว์ที่

ขนย้ำยลงจำกรถมำแล้วอกีจ�ำนวนหนึง่ ทีร่อล�ำเลยีงเข้ำประบวนกำร

ด้วย ทั้งหมดนี้คือกำรรอคอยทั้งสิ้น 

หลังจำกกำรพูดคุยทดลองติดตั้งระบบ Sensor แล้วเสร็จ

ประมำณ 12:30 สัตว์ในรถคันที่สองพึ่งเริ่มถูกส่งเข้ำกระบวนกำร ซึ่ง

ประมำณได้ว่ำสัตว์ตัวสุดท้ำยของคันรถนั้น จะเข้ำสู่กระบวนกำรใน

โรงงำนได้หมด เวลำบ่ำยโมง หรือการรอคอยเท่ากับ 2 ช่ัวโมง 40 

นาที!

หำกมองให้กว้ำงขึน้ เวลำข้ำงต้นยงัครอบคลมุไม่หมด เพรำะ

ต้องรวมเวลำตั้งแต่สัตว์ถูกขนย้ำยขึ้นรถบรรทุก รอคอยรถออกจำก

ฟำร์ม จนกระทั่งกำรขนส่งมำถึงที่นี่ด้วย ซึ่งเวลำจะเพิ่มขึ้นไปอีกมำก
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