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TESLA รถยนต์ EV ของสหรฐัอเมรกิา ได้ประกาศ

ว่า บรษัิทได้จะมแีผนผลิต และจ�ำหน่าย 

Compact design sedan “Model 3” ในราคาเพยีง 35,000 ดอลล่าร์ 

(ประมาณ 1 ล้านบาท) ออกวางจ�ำหน่าย และมอีอเดอร์แล้ว ประมาณ 

4 แสนคัน (ข้อมูลกลางปี 2017) หลังจากวางจ�ำหน่ายแล้ว จะมียอด

จ�ำนวนการผลิตในโลกของ EV ขึ้นอันดับหนึ่งแทน “LEAF” ของนิส

สัน อย ่างแน ่นอน ความส�ำเร็จของ Model  3 ขึ้นอยู ่กับ 

“Kaizen” ของโรงงานในปัจจุบัน ความสามารถในการผลิตของ

โรงงานหลักของ TESLA มีเพียงประมาณปีละ 1 แสนคัน เพียงแค่ 

Model 3 นี้ โรงงานต้องใช้เวลาผลิตถึง 4 ปี เลยทีเดียว บริษัทได้ซื้อ

โรงงานรถยนต์ของเยอรมันในปลายปี 2016 เรียบร้อยแล้ว โรงงานก็

เปลีย่นมาเป็น Full Automation ท�ำให้สามารถเพิม่ก�ำลงัการผลติเป็น 

5 แสนคันต่อไปได้ 

ELON MUSK ประธาน และ CEO ของ TESLA กล่าวว่า 

“จากนี้ไป ไม่เพียงผลิตภัณฑ์เพียงอย่างเดียว โรงงาน น้ัน ได้กลาย

เป็น “สินค้า” ไปแล้ว การที่ TESLA เสริมความแข็งแกร่งขึ้นนั้น ไม่ได้

มเีป้าหมายเพยีงขยายก�ำลงัการผลติเท่านัน้ แต่จากการทีช่ิน้ส่วนเช่น

แบตเตอรี่ หรือมอเตอร์ เปลี่ยนมาเป็น Commodity แล้วก็เน้นที่จะ

เข้าสู่การแข่งขันด้านราคาของ EV อย่างจรงิจงั แต่ทีส่�ำคญัจะสามารถ

ผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพอย่างไร 

Model 3 นี้ ท�ำให้นึกถึงในปี 1908 ฟอร์ดของอเมริกา ได้วาง

จ�ำหน่าย “ Ford T” ท�ำให้แต่เดมิเคยขายรถยนต์ได้ไม่ก่ีร้อยคนัเท่านัน้ 

แต่ Ford T นั้น ตั้งราคาเพียง 850 ดอลล่าร์ ท�ำให้ขายได้ในปีแรกถึง 

1 หมื่นคัน การที่สามารถท�ำราคาได้ต�่ำขนาดน้ี เพราะว่า ได้น�ำเอา

ระบบสายพาน (Belt Conveyer) ทีท่�ำให้สามารถผลติรถชนดิเดยีวกนั

ได้ปริมาณมาก (Conveyer Production System) จากการเกิดขึ้น

ของ Ford T ระบบสายพานจงึกลายเป็นมาตรฐานของโรงงานในโลก 

ในทศวรรษ 1960 จงึได้เริม่มผีูน้�ำความแตกต่างมาสูโ่ลก เขาคอื Ohno 

Taichi ของ โตโยต้านั่นเอง จึงเกิดแนวคิดที่ว่าจะผลิต สิ่งที่ต้องการ 

ในจ�ำนวนทีต้่องการ ในเวลาทีต้่องการเท่านัน้ ซึง่เป็นแนวคดิ Kaizen 

ที่เกิดขึ้นมา เพราะชนิดรถยนต์ที่ต้องผลิตนั้น เพิ่มมากขึ้นนั่นเอง

สิ่งที่เป็นพื้นฐานความคิดนั้นก็คือ “การเพิ่มอัตราหมุนเวียน

ของทรพัย์สินทีไ่ด้ลงทนุไป” ท�ำอย่างไรจงึให้เครือ่งจกัรหยุดในเวลาที่

น้อยทีส่ดุ จงึตดิ “Andon” เพือ่แจ้งให้รูว่้า เครือ่งจกัรหยดุท�ำการผลติ

แบบ Mix Line เพื่อผลิตเฉพาะชนิดรถยนต์ที่จ�ำเป็นในวันนั้น โดยไม่

ให้มีสต็อค หรือที่เรียกว่า “Toyota Producttion System” ระบบนี้

ยุคของ Kaizen 4.0
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ภายหลัง ได้เป็นคัมภีร์ของอุตสาหกรรมการผลิต ที่เริ่มต้นจาก

อุตสาหกรรมการผลิตรถยนต์ ภายในระบบนั้นเอง ได้มีวิธีการที่ 

ขยายผลและใช้ในกลุ่มผู้ผลิตเครื่องใช้ไฟฟ้า เช่น Sony หรือ Canon 

ซ่ึงเรียกวิธีนี้ว่า “Cell Production System” ในระบบ Cell นี้ไม่ใช้

สายพาน ใช้คนๆ เดยีวในสถานทีเ่ดยีวกนั ท�ำการผลติผลติภณัฑ์อย่าง

หนึง่ ตัง้แต่ต้นจนจบ ไม่ต้องใช้สถานที ่สามารถทีจ่ะเปลีย่นชนดิสนิค้า

เมือ่ไรกไ็ด้ จงึไม่ต้องมกีาร Set Up ทีจ่�ำเป็นในการผลติแบบสายพาน 

ซึ่งเสียเวลา และต้องหยุดท�ำงาน

Kaizen ที่เปล่ียนแปลง ตามการเปล่ียนแปลงท่ีตอบสนอง

ความต้องการของแต่ละยุคสมัย ณ บัดนี้ โรงงานได้เปลี่ยนเป็น 

Digital Factory ไปแล้ว จึงต้องมีการพัฒนาในมิติใหม่ๆ ซึ่งจะเรียก

ว่า “Kaizen 4.0”

ปัจจุบัน สมาร์ทโฟน นั้น มีเซ็นเซอร์ของ Touch screen หรือ

ตรวจจับการสั่นสะเทือน มี GPS หรือกล้องถ่ายภาพ คือ มีเทคโนโลยี 

sensing สิ่งต่างๆ ฝังอยู่ สามารถที่จะตรวจจับสิ่งต่างๆ มากมายโดย

อตัโนมตั ิหรอืเรยีกว่า IoT (Internet of Things) ไว้ส่งสญัญาณนัน่เอง 

ถ้าหากว่า โรงงานสามารถน�ำเอาเทคโนโลยต่ีางๆ เข้ามาใช้ กส็ามารถ

ทีจ่ะใช้เซน็เซอร์ ท�ำการตรวจจบั และรวบรวม สือ่สารข้อมลูต่างๆ เช่น 

อณุหภมูขิองเครือ่งจกัร การสัน่สะเทอืน กระแสไฟฟ้า จากนัน้ท�ำการ

วิเคราะห์ Big data ท่ีได้รวบรวมมา จะท�ำให้รับรู้สภาพการณ์ที่ไม่

อาจจะมองเห็นได้ด้วยตาคน สามารถที่จะก�ำจัด Muda ที่ละเอียดที่

มองไม่เห็นได้ 

Akio Toyoda ประธานบริษัทโตโยต้า ได้กล่าวว่า “ที่ผ่านมา 

และจากนีไ้ป ความแข็งแกร่งของโตโยต้า จะยงัคงอยูท่ี ่Genba ตลอด

ไป” ที่โรงงาน Takaoka (จังหวัด Aichi) ได้เริ่มมีการติดตั้งเซ็นเซอร์

ชนิดต่างๆ ที่เครื่องจักรแล้ว สามารถที่จะทดลองรวบรวมข้อมูลได้

อัตโนมัติ แต่ไม่ได้หมายความว่า จะน�ำเอา IoT เข้ามาใช้อย่างไม่มี

เป้าหมาย ดังนั้น “จุดเริ่มต้นของ Kaizen จึงอยู่ที่สติปัญญาของคน 

ข้อมูลนั้น เป็นเพียงเครื่องมืออย่างหนึ่งเท่านั้น” การที่สามารถมอง

เห็นจุดทุกจุดของโรงงานอย่างถี่ถ้วนแล้วเป็นประโยชน์นั้น อยู่ที่ 

“Kaizen Power” ของคนที่เกี่ยวข้องมากกว่า

อีกด้านหนึ่ง DMG Mori Seiki ได้รับขนานนามว่า “หนูที่กิน

แมว” เพราะว่า เมื่อ 2 ปีก่อน ได้เข้าซื้อบริษัท DMG  ซึ่งเป็นบริษัท

ยักษ์ใหญ่อุตสาหกรรมเดียวกันของเยอรมัน ซึ่งมีขนาดที่ใหญ่กว่า 

Mori (หนึ่งในบริษัทที่ผลิตเครื่องจักรที่ใหญ่ที่สุดในญี่ปุ่น) เป้าหมาย

หนึ่งคือ Digital Technology ของ DMG นั่นเอง การที่จะสามารถ

ผลติเครือ่งจกัรทีส่ามารถตอบสนองต่อ Digitalization ของโรงงานนัน้

ก็คือความคิดที่จะบุกเบิก Demand ใหม่ๆ ในยุค Kaizen 4.0  

แล้วนั้น

Masahiko Mori ประธานบริษัทได้กล่าวว่า “ส�ำหรับผู้ผลิต

เครื่องจักรแล้ว เป็นโอกาสที่ 10 ปีมีครั้งเดียวเท่านั้น” เพราะแม้แต่ 

GE (General Electric) ที่เมื่อ 20 ปีก่อน ได้เริ่มใช้ IoT มาแล้ว โดย

เริ่มต้นจากการวิเคราะห์ข้อมูลที่ได้มาจากชิ้นส่วนเครื่องบิน เริ่มต้น

การบริการให้ค�ำปรึกษาการบิน หรือการซ่อมบ�ำรุงที่เหมาะสมที่สุด 

ในปัจจุบันก็ยังพยายามที่จะยกระดับของ Kaizen ให้สูงข้ึน โดยใช้ 

Factory Digitalization

การพัฒนาของ Kaizen ในโรงงานนั้น สามารถแบ่งออกได้ 

ดังนี้

*Kaizen 1.0 Conveyer production System ท�ำให้สามารถ

ผลิตของที่เหมือนกันในปริมาณมาก

*Kaizen 2.0 Toyota Production System ผลติของทีต้่องการ 

จ�ำนวนที่ต้องการ ในเวลาที่ต้องการ

*Kaizen 3.0 Cell Production System งานที่คนเดียวท�ำ

เสร็จสิ้นในตัว

*Kaizen 4.0 Digital Production System ใช้ข้อมลู หมุนเวยีน

ด้วยความเร็วสูง

ต่อฉบับหน้าอ่าน


