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พบกับ!!
การเสวนาเร�่อง 

ตอการจางงานผลิตแมพ�มพในประเทศ

แนวโนมการเดินหนาของ
อุตสาหกรรมยานยนต-ชิ�นสวน

เคร�่องมือแพทย
ไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส

เวลา 09.00 - 09.30 น.  ลงทะเบียน / รับประทานอาหารวาง
เวลา 09.30 - 11.15 น.   การเสวนาเรื่อง “แนวโนมการเดินหนาของอุตสาหกรรมยานยนตร-ชิ้นสวน 
   เครื่องมือแพทย ไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสตอการจางงานผลิตแมพิมพในประเทศ”
ผูรวมเสวนา :  อุตสาหกรรมยานยนต-ชิ้นสวน
 คุณประยูร กิตติปรีชานันท ผูจัดการทั่วไป
 บริษัท โตโยตา มอเตอร เอเซีย แปซิฟก เอ็นจิเนียริ่ง แอนด แมนูแฟคเจอริ่ว จำกัด (TMAP-EM, TMT)

 อุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส
 คุณธรรมวรรธน ศรีชัย ผูจัดการอาวุโส SCM GROUP 
 บริษัท ไทยโตชิบาอุตสาหกรรม จำกัด

 อุตสาหกรรมเครื่องมือแพทย
 คุณวินิจ ฤทธิ์ฉิ้ม กรรมการผูจัดการ
 บริษัท ออโธพีเรีย จำกัด
ผูดำเนินการเสวนา :   อ.กมล นาคะสุวรรณ นายกสมาคมอุตสาหกรรมแมพิมพไทย

เวลา 11.15 - 12.30 น.  การประชุมใหญสามัญประจำป 2557 
   และการเลือกตั้งคณะกรรมการบริหารสมาคมฯ ชุดใหม ป 2558-2559
เวลา 12.30 - 13.30 น.   รับประทานอาหารกลางวันรวมกัน

กำหนดการ
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เจ้าของ : สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย 

86/6 อาคารสำานักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน  
ซอยตรีมิตร ถนนพระราม 4 
แขวงคลองเตย เขตคลองเตย กรุงเทพฯ 10110
โทรศัพท์ : 0-2712-0162-3, 087-559-1878   
โทรสาร : 0-2712-0164 
E-mail : tdia.thailand@gmail.com   
Website : www.tdia.or.th

บรรณาธิการบริหาร : รศ.ดร.วารุณี เปรมานนท์ 

ที่ปรึกษากองบรรณาธิการ : 

นายวิรัตน์ ตันเดชานุรัตน์ / นายกีรติ นาควิโรจน ์
อาจารย์จุลพัฒน์ พจน์โยธิน / นายพิชิต เอื้อสกุลเกียรต ิ
นายธนพล สินบริสุทธิ์ / นายโชคชัย นิติธโรทัย 
นายวิเชียร ดุลยสถิตย์ / นายวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร ์
อาจารย์กมล นาคะสุวรรณ / นายบุญเจริญ มโนบูรชัยเลิศ 
นายชัยรัตน์ สุวิรัชวิทยกิจ

กองบรรณาธิการ :  
นายวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์ / อาจารย์กมล นาคะสุวรรณ,  
นายญาณทัศน์ รัตนสุวรรณกุล / นายประพันธ์ โสดาทิพย์

ฝ่ายสมาชิกและโฆษณา : นางสาวจารุณี ภูทอง

สวัสดีปีแพะ..ปี 2558 นี้ เป็นปีที่ประเทศไทยของเราเปิดประตูสู่ประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน ทั้งหน่วยงานภาค

รัฐและเอกชนต่างร่วมกันเตรียมความพร้อมรับการเปลี่ยนแปลงทั้งด้านสังคม เศรษฐกิจ การศึกษาให้มีมาตรฐานและ

ทัดเทียมกับนานาประเทศ ต้ังแต่ปีท่ีแล้วท่ีทางสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทยเราได้ผลักดันในการจัดทำามาตรฐานอาชีพ

และคุณวุฒิวิชาชีพ สาขาอุตสาหกรรมการผลิตแม่พิมพ์กับสถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ (องค์การมหาชน)  อีกทั้งยังได้ร่วมกับ

สำานักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา กระทรวงศึกษาธิการ ด้านการศึกษาและหลักสูตรช่างแม่พิมพ์ เพื่อพัฒนาและ

ผลิตนักศึกษาให้สอดคล้องกับความต้องการของอุตสาหกรรมอีกด้วย

การเพิ่มขีดความสามารถของมนุษย์เรานั้นจะพัฒนาได้อย่างไร? ฉบับนี้คอลัมน์ VIP Interview เราได้รับเกียรติ

เข้าสัมภาษณ์ คุณถาวร ชลัษเฐียร รองประธานสภาอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย / ประธานสถาบันเสริมสร้างขีดความ

สามารถมนุษย์ ถึงมุมมองแนวความคิดในการพัฒนาตนเองให้ประสบความสำาเร็จ และพบกับมุมมองแนวคิดในการ

บริหารงานของโรงงานให้ระสบความสำาเร็จ ฉบับนี้เรามีโอกาสได้เยี่ยมชมบริษัท โมลเดอร์ เอ็นเตอร์ไพรส์ จำากัด และ

บริษัท ไทยมณี คราฟท์ จำากัด ทั้งสองโรงงานนี้มีแนวคิดอย่างไรติดตามกันได้ในคอลัมน์ Factory Outlook

สำาหรับใครที่ติดตามบทความการเพิ่มประสิทธิภาพและพัฒนางานด้านแม่พิมพ์ ตอนที่ 2 และระบบการผลิต

แบบโตโยต้า ถึงตอนที่ 4 แล้วสามารถอ่านย้อนหลังได้จากฉบับก่อนหน้านี้นะค่ะ ส่วนบทความสาระเบาๆ คอลัมน์

ประจำาของเราอย่าง M&D Like สาระ / Innovation Today / Talk Kanagata ยังนำาเสนอเนื้อหาความรู้ที่เป็น 

ประโยชน์แก่สมาชิกอย่างต่อเน่ือง หวังเป็นอย่างย่ิงว่าวารสาร Mould & Die จะเป็นแรงบันดาลใจและเปิดมุมมองใหม่ๆ 

ให้แก่สมาชิกทุกท่าน

	 รศ.ดร.วารุณี	เปรมานนท์

บรรณาธิการบริหาร



TOTAL SOLUTIONTOTAL SOLUTION
CNC  DOUBLE  COLUMNS 

MACHINING  CENTER

Twin Gates 
model

Single Gates model

FD 2142

Fixed Double Columns 
Machining Center

X-travel  : 2200-6000mm
Y-travel  : 1800/2100/2400/2800/
 3200/3600/4200mm
Z-travel  : 800 (1100/1400)mm

Fixed Double Columns 
Moving-Crossrail (W-type)
Machining Center

X-travel : 3200-6000mm
Y-travel  : 2400/2800/3200/
  3600/4200mm
Z-travel  : 800 (1100/1400)mm
W-travel  : 1000 (1500)m

FDW 3660

SDW 48220
Sliding Double Columns Moving 
Crossrail (W-type) Machining Center

X-travel   :  6m – 36m + AHC
Y-travel   :  2.4 – 5.4 + ATC
Z-travel   :  1.1m/1.4m
W-travel   :  1-2m

High Rapid Precision 
Machining Center

X-travel  :  2m – order made
Y-travel  :  1.3m + ATC + ACC
Z-travel  :  800mm

HRP 1320

   SD 42100
Sliding Double Columns 
Machining Center

X-travel  :  6m – 36m + AHC
Y-travel  :  2.4m – 5.4m + ATC
Z-travel  :  1.1m/1.4m

30 Chaloemphrakiat Ratchakan Thi 9, Soi 34 Nongbon, Pravate, Bangkok 10250 THAILAND

Tel: 02 138 9747 Fax: 02 138 9749 E-mail: 4star@mc-star.co.th    www.fourstarcnc.com 
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Thavorn Chalassathien 

VIP INTERVIEW
คุณถาวร ชลัษเฐียร 

รองประธานสภาอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย
ประธานสถาบันเสริมสร้างขีดความสามารถมนุษย์

ไข่ ถ้าคุณท�าให้แตกจากข้างนอกเข้าข้างใน ชีวิตนั้นก็จะดับ
สูญ แต่ถ้าไข่นั้นแตกจากข้างในไปข้างนอก มันจะมีชีวิต 
ก็คือ ลูกไก่ เปรียบเทียบได้กับตัวอุตสาหกรรมของเรา 
ต้องเกิดจาก INSIDE OUT เกิดจากตัวเราเอง คุณต้อง 
ช่วยเหลือตัวคุณเองชีวิตจึงจะเกิดขึ้นได้
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VIP INTERVIEW

Q : สถาบันเสริมสร้างขีดความสามารถมนุษย ์
 ที่ส ่ง เสริมบุคลากรในภาคอุตสาหกรรมมี 
 นโยบาย และวัตถปุระสงค์อย่างไรบ้าง ?

A : Human Capacity Building การพัฒนาเพิ่มขีด
ความสามารถมนุษย์ต้องมีในสามส่วนหลักประกอบกัน
คือ การพัฒนาคน การพัฒนาองค์กร และสร้างกฎ
ระเบียบต่างๆ ในส่วนที่เกี่ยวกับมาตรฐานฝีมือแรงงาน 
เราไม่ได้พฒันาแค่คนเพยีงอย่างเดยีว องค์กรถ้าเราพฒันา
แต่คนอย่างเดียวก็ไม่ได้ดี กฎเกณฑ์กฎหมายต่างๆ ที่
สามารถรองรับก็ต้องท�าให้เกิดร่วมกัน 

การพัฒนาคนไม่ได้ขึ้นอยู่แค่การ Training แต ่
การ Training เป็นส่วนหนึ่งในการฝึกฝนท�าให้มนุษย์มี
ความรู้มากขึ้น แต่มนุษย์จะพัฒนาได้ก็ต้องอยู่ที่องค์กรที่
วางระบบระเบียบต่างๆ ด้วย และสุดท้ายคือมาตรฐานที่
เราวางไว้นั้นก็คือ มาตรฐานการท�างานและมาตรฐาน
ฝีมือแรงงานต่างๆ ที่เกิดขึ้น จึงจะยกระดับความสามารถ
ของมนุษย์ได้ ต้องมีหลายๆ องค์ประกอบร่วมกัน ดังนั้น
การฝึกอบรมเป็นส่วนหนึง่ทีท่�าให้มนษุย์เรยีนได้เรว็ขึน้และ
รู้เป็นระบบต่างๆ และกฎระเบียบที่วางไว้ช่วยสนับสนุน
ท�าให้มนษุย์สามารถแสดงศกัยภาพในตนเองได้อย่างเตม็ท่ี 

ประวัติการท�างานโดยย่อ

คุณถาวร ชลัษเฐียร เป็นผู้ที่มีส่วนส�าคัญใน
การผลกัดนั และมบีทบาทส่งเสรมิอตุสาหกรรมไทย 
ทั้งในหน้าที่ส่วนภาครัฐ และภาคเอกชน คือบริษัท 
เด็นโซ่ (ประเทศไทย) จ�ากัด 

ประวัติการท�างานโดยย่อ ท่านอยู่กับบริษัท 
เด็นโซ่ (ประเทศไทย) จ�ากัด มา 40 กว่าปี ต�าแหน่ง
ก่อนเกษยีณคอื ผูช่้วยกรรมการผูจ้ดัการใหญ่อาวโุส 
(Senior Vice President) ท่านเกษียณตอนอายุ 
57 ปี ปัจจุบันท่านอายุ 63 ปี ด�ารงต�าแหน่ง 
Senior Advisor ดูแลภาพรวมใหญ่ๆ ของทางสภา
อุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย และบริษัท เด็นโซ่ 
เป็นหลกั ในส่วนขอบข่ายงานจะเน้นทางด้านสงัคม 
ทางด้านการศกึษา และบคุลากร CSR (Corporate 
Social Responsibility) 

ส่วนในต�าแหน่งประธานของสถาบันเสริม
สร้างขีดความสามารถของมนุษย์ในช่วงแรก ท่านก็
ท�างานในส่วน Manufacturing เป็นเวลาเกอืบสบิปี 
และในช่วงสิบปีหลังท่านเข ้ามาเป็นประธาน
สถาบันเสริมสร้างขีดความสามารถมนุษย์ มาดูแล
ในส่วนของ HRD (Human Resource Develop-
ment) การพัฒนาทรัพยากรมนุษย์ 

เรามาท�าความรู้จักและเรียนรู้แนวคิดการท�างาน
ของคณุถาวร ชลษัเฐยีร ทีอ่ทุศิเพือ่พฒันาภาคอตุสาหกรรม 
ของไทย ผ่านบทสัมภาษณ์ในวารสารฉบับนี้
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Q : สถาบนัฯ มกีารจดัท�าแผนงานในระยะส้ัน ระยะ 
 กลาง และระยะยาว ที่จะช่วยส่งเสริมสนับสนุน  
 เ พิ่ ม พู น ศั ก ย ภ า พ แ ก ่ บุ ค ล า ก ร ใ น ภ า ค 
 อุตสาหกรรมไทยอย่างไงบ้าง ?

A : แผนการส่งเสริมอุตสาหกรรมท้ังระยะสั้นระยะยาว
ที่ด�าเนินการอยู่นั้น เราเดินไปพร้อมกันทุกภาคส่วน ทุก 
Parallel เช่น แผนการพัฒนาบุคลากรเราก็มีหลักสูตร
การฝึกอบรมต่างๆ ตลอด เช่นผู้จัดการโรงงาน (Factory 
Management) ฝึกอบรมประมาณ 130 ชั่วโมง เป็นการ
ฝึกกับโรงงานจริงการท�างานจริง เมื่อก่อนเราจะเรียน
เป็น Spot แต่ตอนนี้โครงสร้างหลักสูตรการเรียนเป็น
แบบ Package เรียกว่าเรียนทั้งระบบองค์รวม ที่จะท�าให้
คุณเป็นผู้จัดการโรงงานที่ดีได้ยังไง ตอนนี้ที่เปิดใหม่คือ 
Human Resources Professional Path ภาคปฏิบัติ
การเป็นผู ้บริหารบุคลากรในโรงงานท่ีเน้นการมองทั้ง
ระบบขององค์กร ไม่ได้เรียนเป็นรายวิชา เวลาคุณคุม
โรงงาน หรือท�า HR (Human Resource) คุณต้อง 
รู้กลยุทธ์อะไรบ้าง คือเราจะสร้างท้ังระบบเพื่อให้คน
สามารถมองเห็นภาพต่อกันและสามารถน�าไปใช้ต่อ 
ยอดได้ 

 ในส่วนการท�ามาตรฐานฝีมือแรงงานตอนนี้ได้ท�า 
ไปแล้ว 88 มาตรฐาน ใน 11 กลุ่มอุตสาหกรรม 
รวมทั้งในกลุ่มอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ท่ีเป็นหนึ่งในนั้นด้วย 
ในอนาคตมาตรฐานฝีมือแรงงาน ในทุกกลุ่มอุตสาหกรรม
จะต้องมีมาตรฐานบงัคบั เช่น ระบบความปลอดภัยไฟฟ้า
ในโรงงาน ในอาคาร ส่วนในเรื่องขององค์กร เช่น มีการ 
ท�า Happy Work Place, Salary Survey เป็นต้น  
 
 ในส่วนอาชีวศึกษาปัจจุบันทางสภาฯ มีการด�าเนิน
การทั้งภาครัฐและเอกชน ร่วมกันท�ากรอบแนวทางการ
ขับเคล่ือน และก�าหนดทิศทาง ในเรื่องของ กรอ.อศ. 
(กรรมการร่วมภาครัฐและเอกชนเพื่อพัฒนาก�าลังคน

อาชีวศึกษา) และแนวทางมาตรการผลิตและพัฒนาก�าลัง
คนให้สอดคล้องกับความต้องการของตลาดแรงงาน 
และการพัฒนาประเทศ มีการปรับหลักสูตรทวิภาคี ให้
ภาคเอกชนมีส่วนร่วมและสนับสนุนการเรียนการสอน
เด็กให้ตรงกับความต้องการ และตามมาตรฐานฝีมือ
แรงงาน พัฒนาระบบค่าตอบแทนตามสมรรถนะ ความรู้ 
ความสามารถ ให้มีการใช้ระบบคุณวุฒิวิชาชีพ เพื่อให ้
ค่าตอบแทนสะท้อนสมรรถนะของแรงงานอย่างแท้จริง 
เพื่อเกิดความเป็นธรรมในระบบการจ้างงาน ดังนั้นต่อไป
เด็กที่จบมาควรจะมีสองคุณวุฒิคือ วุฒิตามการศึกษา 
ปวช. หรือ ปวส. และคุณวุฒิตามวิชาชีพ ต่อไปอนาคต
เงินเดือนเราอาจจะจ่ายตามคุณวุฒิวิชาชีพ ตามความ
สามารถที่คุณมีว่ามีคุณมีความสามารถในการท�างาน
ระดับไหน

Q : ท ่านมีทรรศนะในการเสริมสร ้างบุคลากร 
 ที่ท�างานอยู่ในระบบอุตสาหกรรมอย่างไร ?

A : การสร ้างคนในภาคอุตสาหกรรมไม ่ ใช ่แบบ 
“One Size Fit All” เพราะแต่ละภาคส่วนอุตสาหกรรม 
ไม่เหมือนกัน เช่น อุตสาหกรรมท่องเที่ยวกับยานยนต ์
ก็ไม่เหมือนกัน เพราะฉะนั้น แต่ละภาคส่วนจึงต้องลงไป 
และสร้างตัวมันเองขึ้นมา คุณอยู่ในระบบอุตสาหกรรม
ประเภทใด คุณก็ต้องเรียนตรงนั้นให้แตกฉาน เพราะ
ฉะนั้นทุกคนจะต้องเรียนต้องรู้ตามสาขาวิชา แล้วใน
อนาคตคุณก็สามารถเติบโตในสายงานหรือแตกสาขาไป
โดยมีการศึกษารองรับตามอายุที่เพิ่มขึ้น (Life Long 
Learn) เช่น ปรัชญาการท�างานของญี่ปุ่นที่เน้นหลัก 
3 ประการคือ เก็นบะ (GENBA) สถานที่จริง, เก็นบุทซึ 
(GENBUTSU) ชิ้นงานจริง, เก็นจิทซ ึ (GENJITSU) 
ข้อเท็จจรงิ เป็นวธิกีารทีส่ามารถน�าไปใช้กบัการศกึษาและ
การท�างานทีล่งไปสมัผสักับประสบการณ์จรงิ ช้ินงานจรงิ 
ก่อให้เกิดความเข้าใจในสิ่งที่เราท�าอย่างแท้จริง
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Q : ท่านมีความคิดเห็นอย่างไรท่ีเด็กเลือกเรียน 
 ทางสายสามัญมากกว่าเรียนทางสายอาชีวะ ?

A : เด็กอาชีวะเป็นก�าลังส�าคัญในการพัฒนาประเทศ
มาโดยตลอด ตอนนี้หน้าที่ของสภาอุตสาหกรรมพยายาม
ผลักดันในส่วนภาครัฐและเอกชนให้เกิดความร่วมมือ
และส่งเสริมในด้านต่างๆ ร่วมกัน เช่น โครงการ 1 อ�าเภอ 
1 ทุน เราต้องสร้างค่านิยม ปรับภาพลักษณ์อาชีวศึกษา 
โดยเร่งประชาสัมพันธ์สร้างความรู้ ความเข้าใจการเรียน
อาชีวะ โอกาสในการท�างาน และความก้าวหน้าของ
อาชีพในรูปแบบต่างๆ เปิดสอนหลักสูตร หรือฝึกอาชีพ
ระยะสั้นในสถานศึกษา เพื่อส่งเสริมให้มีการเข้าเรียนต่อ
ในสายอาชีวศึกษา ภาคเอกชนก็จะได้บุคลากรคุณภาพ 
ซึ่งจะส่งผลต่อภาคเศรษฐกิจของประเทศ 

Q : การพัฒนาบุคลากรในภาคอุตสาหกรรม 
 มีปัญหาและอุปสรรคที่ประสบอยู่ และต้องแก้ไข 
 อย่างไรบ้าง ?

A : ทาง กรอ.อศ.* ในภาคอุตสาหกรรมระดับใหญ่เริ่ม
ตระหนักแล้วว่าเราควรมีศูนย์ Training Center เพื่อจัด
ให้มีการฝึกอบรมความรู้ และทักษะฝีมือในด้านต่างๆ ให้

มากขึ้น ภาคเอกชนจะต้องพึ่งพาตนเองให้ได้ และบริษัท
หรือโรงงานต่างชาติที่เข้ามาต้ังโรงงานในไทยโดยขอใช้
สิทธิ์ BOI ทาง BOI ควรจะมีนโยบายให้โรงงานต่างชาติ
เหล่านี้ช ่วยสนับสนุนในด้านการฝึกอบรมบุคลากร
เนื่องจากมีทั้งวิทยาการ เทคโนโลยี และเงินทุน คุณควร
จะต้องลงทุนกับคนของเราสร้างคนให้เรา สิ่งส�าคัญใน
แต่ละโรงงานควรจะมีครูฝึก โดยเป็นบุคลากรภายใน
โรงงานนั้นเอง โดยมีการฝึกฝนพัฒนาทักษะฝีมือ และ
ถ่ายทอดประสบการณ์แก่กัน “เพราะถ้าเราไม่มีความรู้ 
ทักษะ ใช้แต่แรงงานแล้ว สักวันหนึ่งก็จะพัง เพราะไม่ได้
เป็นสิ่งค�้าจุนประเทศเลย ความรู้และทักษะเท่านั้นที่เป็น
ตัวขับเคลื่อนอุตสาหกรรมของประเทศ”

Q : การเข้าสู่ประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (AEC)  
 ท่านคิดว่าประเทศไทยเราควรจะปรับตัวหรือ 
 พัฒนาไปในทิศทางใด ?

A : ประเทศไทยเราจะต้องคิดว่าเราสามารถย่ังยืนตรง
จุดไหน? เพราะต่อไปประเทศอื่นๆ ในอาเซียน ก็ต้อง
ขยับตามเราทัน ทั้งภาครัฐและภาคเอกชน จะต้องเร่ง
พัฒนาตนเองทั้งในด้านความรู้ ทักษะฝีมือ วิทยาการ 
เพื่อยกระดับไปสู่สากลให้ทันต่อการเปล่ียนแปลงของ
ประชาคมโลก ยกตัวอย่างเช่น “ไข่ ถ้าคุณท�าให้แตก 
จากข้างนอกเข้าข้างใน ชีวิตนั้นก็จะดับสูญ แต่ถ้าไข่นั้น
แตกจากข้างในไปข้างนอก มันจะมีชีวิต ก็คือลูกไก่” 
เปรียบเทียบได้กับตัวอุตสาหกรรมของเราต้องเกิดจาก 
Inside Out เกิดจากตัวเราเอง คุณต้องช่วยเหลือตัวคุณ
เองชีวิตจึงจะเกิดขึ้นได้ ตัวอย่างเช่น SMEs ของญี่ปุ่นมี
การวิจัยพัฒนาต่อยอดสินค้าและผลิตภัณฑ์ใหม่ๆ อยู่
ตลอดเวลา มีพนักงานในบริษัทมากกว่าครึ่งเป็นนักวิจัย
พัฒนาผลิตภัณฑ์ ซึ่งอยากให้บริษัท SMEs ของไทยให้
ความส�าคัญในส่วนนี้มากขึ้น 

*กรอ.อศ. = กรรมการร่วมภาครัฐและเอกชนเพื่อพัฒนาก�าลังคนอาชีวศึกษา
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Q : การเปิดประชาคมเศรษฐกจิอาเซยีน ทีท่�าให้เกิด 
 การเคลือ่นย้ายแรงงานมากขึน้ มีผลกระทบกับ 
 แรงงานไทยในภาคอุตสาหกรรมอย่างไรบ้าง ?

A : เราจะเห็นได้ว่าก่อนการเปิดประชาคมเศรษฐกิจ
อาเซียนก็ได้มีแรงงานเข้ามาเยอะพอสมควร เช่น ลาว 
พม่า กัมพูชา ซึ่งในส่วนของแรงงานหรือบุคลากรไทยที่
เป็นช่างฝีมือมีจ�านวนลดลงเนื่องจากเราใช้ทรัพยากร
บุคคลไปไม่ถูกส่วน และอาจจะเป็นเพราะค่านิยมในการ
ท�างานของคนไทยเปลี่ยนไป จึงท�าให้เราสูญเสียบุคลากร
ช่างฝีมือไปมากมาย  ปัจจุบันปัญหาเรื่องเศรษฐกิจและ
สังคมของไทยมีอยู่ 3 ส่วนคือ 

 1. เอจจิ้ง โซไซตี ้ (Aging Society) คือสังคม 
ผูส้งูอาย ุประเทศไทยเริม่เข้าสูส่งัคมผู้สงูอายตุัง้แต่ปี 2548 
โดยมีสัดส่วนของประชากรอายุ 60 ปี ร้อยละ 10 ของ
ประชากร ท�าให้สัดส่วนของประชากรในวัยท�างานลดลง 
ภาครัฐจะต้องใช้งบประมาณในด้านสุขภาพมากข้ึน 
ในอนาคตสินค้าเกี่ยวกับผู้สูงอายุจะเป็นที่ต้องการ

2. มิดเดิล อินคัม แทรป หรือกับดักของประเทศ
ที่มีรายได้ปานกลาง ประเทศไทยเป็นประเทศที่มีรายได้
ปานกลาง ท�าให้ความดึงดูดและความน่าสนใจในฐานะ
เป็นฐานการผลิตหรือการลงทุนโดยตรงจากต่างประเทศ 
(เอฟดีไอ) ก็ลดน้อยลง ไม่มีแรงงานราคาถูกส�าหรับสินค้า
ส่งออกราคาถูกอีกต่อไป หลายๆ ฝ่ายถึงได้เห็นว่า 
สถานการณ์ทางเศรษฐกจิของเมอืงไทย เข้าข่ายนิยามของ 

ธนาคารเพื่อการพัฒนาเอเชีย ที่เตือนเอาไว้ตั้งแต่ปีกลาย
ว่า หลายประเทศในย่านนี้อาจตกอยู่ใน “มิดเดิล อินคัม 
แทรป” สภาวะที่เกิดขึ้นหลังจากที่เศรษฐกิจเคยขยายตัว 
อย่างรวดเร็ว แต่แล้วกลับตกอยู่ในสภาพ “นิ่ง” ไม่ไป
ไหนเสียที หรือไม่ก็ค่อยๆ วูบลงไปเรื่อยๆ การจะหลุดพ้น
จาก “มิดเดิล อินคัม แทรป” ที่ว่านี้จ�าเป็นต้องมีนโยบาย
ภาครัฐที่ชัดเจน  ทุกวันนี้เราติดกับนโยบายขึ้นค่าแรง 
ขั้นต�่าของรัฐบาล ในส่วนแรงงานรายวัน กับแรงงานนอก
ระบบก็ท�าให้ค่าจ้างจริงๆ ในไทยไม่ขยับขึ้นไปตามความ
เป็นจริง และจะยิ่งส่งผลให้เศรษฐกิจโดยรวมบิดเบือน
หนักยิ่งขึ้น

3. การขาดแคลนแรงงานทางด้านคุณภาพ ระดบั 
“ทักษะ” ของแรงงานไทย อยู่ในระดับต�่ามาก จึงท�าให้
แข่งขันกับต่างชาติไม่ได้เท่าที่ควร 

Q : ป ัญหาท่ีสังคมไทยเราก�าลังเผชิญอยู ่ น้ี ใน 
 อนาคตเป็นปัญหาที่ใหญ่มากท่านคิดว่าเรา 
 ควรจะแก้ปัญหาอย่างไรดี ?

A : เราไม่ต้องไปแก้ปัญหาใหญ่ แก้ปัญหาในเปาะที่เรา
อยูใ่ห้ได้ แต่เราต้องอ่านภาพใหญ่ของสงัคมให้ออก ปัญหา
เป็นเรือ่งปกติ ชวีติเราเกดิมาเพือ่แก้ปัญหา ใครบ้างไม่เคย
มีปัญหา ปัญหาท�าให้เราเก่งขึ้น ท�าให้เราโตขึ้น ปัญหาที่
เกิดขึ้นจะมากหรือน้อย อยู่ที่เราวางยุทธศาสตร์และวิสัย
ทัศน์ที่เรามอง ถึงแม้เราจะเป็นไม้ซีกเล็กๆ แต่ถ้ารวมไม้
ซีกเยอะๆ ก็งัดไม้ซุงได้
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Q : อยากทราบว่าท่านมีแนวคิดหรือปรัชญาใน 
 การท�างานอย่างไรบ้าง เพราะท่านมีบทบาท 
 หน ้าท่ีส�าคัญทั้งในส ่วนภาครัฐและเอกชน 
 มากมาย ?

A : “ถ้าคุณไม่มีจิตใจที่จะพัฒนาประเทศของคุณ เสียง
ก่นด่าก็ตามมา คุณไม่ได้มีอายุอยู่ถึง 100 ปี สิ่งที่คุณจะ
ต้องทิ้งไว้ให้ลูกหลานมากกว่านั้นเยอะ”  

คุณรู้จักพอหรือยัง ถ้าไม่รู้จักพอมันไม่ตอบโจทย์
เลยนะ ตัวเราพอหรือยัง ถ้าเราเพียงพอแล้ว แล้วท�า
อุตสาหกรรมของเราให้ดีขึ้น พออุตสาหกรรมดี มันจะยก
ประเทศชาติให้สูงขึ้น เมื่อประเทศชาติสูงขึ้น มันวกกลับ
มาท�าให้บริษัทดีข้ึน บริษัทดีข้ึนมันก็ท�าให้ตัวเราดีขึ้น 
มันจะกลับมาที่บริษัทและตัวเราแน่นอนขึ้นอยู่แต่ว่าจะ
ช้าหรือเร็ว แต่ถ้าเราท�าให้แค่ตัวเราดีขึ้น บริษัทเราดีขึ้น 
ก็เป็นความเห็นแก่ตัวเอง 

Q : การจัดท�ามาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ ของ 
 กรมพัฒนาฝีมือแรงงาน ในส่วนทางสถาบันฯ  
 มีการด�าเนินงาน ในช่วงระยะเวลาท่ีผ่านมา 
 อย่างไรบ้าง ? 

A : การด�าเนินงานในเรื่องมาตรฐานฝีมือแรงงานของ
ภาคอุตสาหกรรม ในอนาคตกฎหมายในเรื่องมาตรฐาน
ทักษะฝีมือแรงงาน มาตรฐานความปลอดภัย เราจะมี
การบังคับใช้อย่างจริงจัง โดยการสร้างเกณฑ์มาตรฐาน
ให้สูงขึ้น ห้ามต�่ากว่าเกณฑ์เฉลี่ย กล่าวได้ว่ามาตรฐาน
เป็นส่วนหนึง่ของคณุภาพ คุณภาพคอืสินค้าทีไ่ด้มาตรฐาน 
เป็นที่พึงพอใจของลูกค้า มาตรฐานจึงไม่ใช่คุณภาพ แต่
คุณภาพต้องมีมาตรฐานเป็นส่วนประกอบอยู่ในตัวด้วย 
เปรียบมาตรฐานคล้าย Hardware คุณภาพเหมือน 
Software ที่ต้องรวมเรื่องการบริการ ความพึงพอใจของ
ลูกค้า 

Q : การก�าหนดนโยบายฝีมือแรงงานของภาครัฐ  
 ท่านคิดว่าเหมาะสมกับสภาวการณ์ในขณะนี้ 
 หรือไม่ ?

A : เราช้ามาก ถ้าพูดถึงความสามารถแข่งขันในการ
ผลิตของประเทศไทย เราล้าหลังมาก ถ้าเราต้องการเป็น
ผู้น�าอาเซียน หลายประเทศเขาไปไกลกว่าเราเยอะ อย่าง
สิงคโปร์ มาเลเซีย เราล้าหลังมานาน ตอนนี้เราต้องวิ่ง
แบบไฮสปีด และต้องวิ่งแบบระยะยาวด้วย ต้องวิ่งให้เร็ว
กว่าและวิ่งให้พ้น นี่คือหน้าที่ของเราคนไทย เราต้องมี
วินัยทางการเงิน มีวินัยในการท�างาน มีศักดิ์ศรีมีความ
ช่วยเหลือตัวเองสูงจึงจะท�าให้ประเทศพัฒนาไปได้

Q : ท่านมีมุมมองของต่ออุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย 
 อย่างไรบ้าง ?

A : อุตสาหกรรมแม่พิมพ์ของไทยเราก็มีการพัฒนา
อย่างต่อเนื่อง ทั้งในด้านเทคโนโลยี ทักษะฝีมือ และ
บุคลากร เช่น บริษัท เด็นโซ่ มีการท�าแม่พิมพ์ส่งออก มี
การพัฒนาเครื่องจักรเพื่อที่จะส่งออกไปสู่เอเซีย และเรา
มีการสร้างคนของเรา ให้มีทักษะฝีมือ (Skill) ในระดับสูง 
โดยมีการสนับสนุนให้เด็กที่เรารับมาฝึกฝนถึงสามปีไป
แข่งขัน เวิลด์ สกิลส์ (World Skill) ที่มีการแข่งขันทุกๆ
สองปี ซึ่งเราได้รับรางวัลมาตลอด เด็กของเราได้รับการ
ฝึกทั้งทางร่างกายและจิตใจ 
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Q : ท่านมีข้อเสนอแนะอื่นๆ เพิ่มเติมหรือไม่ ?

A : ปรัชญาแนวคิดในภาคอุตสาหกรรม แบบวิถีญี่ปุ่นที่
เป็นแนวคิดของบริษัท เด็นโซ่ คือ  

โมโนซูคูริ คือ ฮิโตซูคูร ิ การผลิตสิ่งของคือการ
ผลิตคนที่เป็นยอด “โมโนซูคูริ (Monozukuri)” แยกเป็น
ค�าว่า โมโน แปลว่า Product ผลิตภัณฑ์หรือสิ่งของ 
ส่วน ซูคูริ แปลว่า Making หรือ Creation หมายถึง 
การผลิต การท�าสิ่งของ การสร้างสรรค์ โดยปกติแล้ว 
ค�าว่า โมโนซูคูริ หมายถึงการผลิตสินค้าหรือการ
สร้างสรรค์ในผลิตภัณฑ์ ฮิโต แปลว่าคน เป็นการผลิต
สินค้าหรือบริการที่ตอบสนองความต้องการและสร้าง
ความพึงพอใจให้กับลูกค้า สินค้าทุกชนิดทุกสิ่งทุกอย่าง
เกิดจากคน คนยอดเยี่ยม สินค้าจึงยอดเยี่ยม 

ในเรื่องการเรียนหรือการท�างานไม่ว่าคุณจะอยู่ใน
ภาคส่วนใด “จงเรียนรู้ใบไม้ในก�ามือก็พอ ไม่ต้องเรียนรู้
ใบไม้ทั้งป่า” การเรียนรู้ใบไม้ในก�ามือคุณ คุณต้องเรียนรู้
ให้ลึก รู้ให้กว้าง เรียนรู้ตัวมันเองอย่างเข้าใจ น�าไปใช้
ประโยชน์ให้ได้มากที่สุด เมื่อน�าไปใช้แล้วควรจะให้เกิด 
Inspire แรงบันดาลใจที่จะพัฒนาและต่อยอดใบไม้นั้น 
ให้เกิดประโยชน์สูงสุดเพื่อตัวคุณเองและเพ่ือประเทศ
ชาติ  

ปัญหาเป็นเรื่องปกติ ชีวิตเรา

เกิดมาเพื่อแก้ปัญหา ใครบ้างไม่เคย

มีปัญหา ปัญหาท�าให้เราเก่ง
ขึ้น ท�าให้เราโตขึ้น ปัญหาที่เกิด
ขึน้จะมากหรอืน้อย อยู่ทีเ่ราวาง
ยุทธศาสตร์และวิสัยทัศน์ที่
เรามอง ถึงแม้เราจะเป็นไม้ซีก
เล็กๆ แต่ถ้ารวมไม้ซีกเยอะๆ ก็งัด
ไม้ซุงได้

ต�าแหน่งหน้าที่ปัจจุบัน 

 • ที่ปรึกษาอาวุโส บริษัท เด็นโช่ (ประเทศไทย) จ�ากัด
 • ผู้ช่วยกรรมการผู้จัดการใหญ่อาวุโส บริษัท เด็นโซ่ อินเตอร์เนชั่นแนล เอเชีย จ�ากัด
 • ผู้ช่วยกรรมการผู้จัดการใหญ่อาวุโส บริษัท เด็นโซ่ (ประเทศไทย) จ�ากัด
 • รองประธาน สภาอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย
 • ประธาน สถาบันเสริมสร้างขีดความสามารถมนุษย์ สภาอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย
 • ประธานกิตติมศักดิ์ กลุ่มชิ้นส่วนและอะไหล่ยานยนต์ สภาอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย
 • อุปนายกฝ่ายบริหารสมาคมอุตสาหกรรมยานยนต์ไทย
 • กรรมการสภาสถาบันผู้ทรงคุณวุฒิ สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุ่น
 • กรรมการสภาวิชาการผู้ทรงคุณวุฒิ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลกรุงเทพ
 • กรรมการบริหารผู้ทรงคุณวุฒิ กระทรวงศึกษาธิการ



13
วารสารแม่พิมพ์   

MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

TALK KANAGATA

โดย อำ�น�จ แก้วส�มัคคี

ส�ำหรับค�ำศัพท์ภำษำญี่ปุ่นที่ใช้เรียกชิ้นส่วนนี้นั้น 

ส่วนใหญ่ที่มีใช้กันแพร่หลำยอยู่นั้นมีอยู่ 2 ค�ำคือ

1) ค�ำศัพท ์ที่ ทับศัพท ์บำงส ่วนมำจำกภำษำ

องักฤษแล้วใช้ร่วมกบัภำษำญีปุ่น่ ซึง่กค็อืค�ำว่ำ “เค-ชยะ-

โคอะ” โดยที่ค�ำว่ำ “เค-ชยะ” มำจำกภำษำญี่ปุ่นคือ

ค�ำว่ำ “傾斜” และค�ำว่ำ “โคอะ (コア)” มำจำกค�ำว่ำ 

“CORE” ในภำษำอังกฤษ และ

2) ค�ำศัพท์ที่ทับศัพท์มำจำกภำษำอังกฤษทั้งหมด 

ซึง่ก็คอืค�ำว่ำ “ลซู-โคอะ” โดยทีค่�ำว่ำ “ลซู (ルーズ)” มำจำก 

ภำษำอังกฤษค�ำว่ำ “LOOSE” และค�ำว่ำ ” โคอะ (コア)” 

ก็มำจำกค�ำว่ำ “CORE” ในภำษำอังกฤษเช่นเดียวกับใน

ข้อที่ 1 ตำมที่กล่ำวมำแล้ว

แต่อย่ำงไรก็ตำม ค�ำศัพท์ภำษำญี่ปุ่นอ่ืนๆ ก็มีใช ้

อยูบ้่ำงเช่นกนั เช่นค�ำว่ำ “เคะ-ชยะ-ซไุรโดะ (傾斜スライド)”, 

“อุจิงะวะ-ซุไรโดะ โคอะ (内側スライドコア)” หรือ 

“เคะ-ชยะ-ปิน (傾斜ピン)” และนอกจำกนี้ยังมีชิ้นส่วนที ่

ท�ำหน้ำทีใ่นลกัษณะคล้ำยกันกบันี ้ ซึง่ได้เรยีกชือ่แยกออก 

เป็นอีกชือ่หนึง่ในภำษำญ่ีปุน่ต่ำงหำกกม็ ีคอืชือ่ “ทะโอะเระ  

โคอะ” (倒れコア, たおれこあ) เป็นต้น

รูปที่ 5 แกนแบบเอียงให้ตัวได้ซึ่งในภำษำญี่ปุ่น

เรียกว่ำ “เค-ชยะ-โคอะ (傾斜コア)” หรือ“ลูซ-โคอะ 

(ルーズコア)” และชิ้นส่วนต่ำงๆ ที่ใช้ประกอบและท�ำงำน

ร่วมกันในแม่พมิพ์ฉดีขึน้รูปพลำสตกิ ซ่ึงในรปูด้ำนบนจะใช้ 

ช่ือเรียกที่แตกต่ำงไปเล็กน้อยเป็น “เคะ-ชยะ-ซุไรโดะ 

(傾斜スライド)” ดังที่กล่ำวมำแล้ว

แมพ�มพ

พ�ดจาภาษา
(ญี่ปุน)

面白い金型関連用の日本語

KANAGATA
Talk

อ่ำนตอนที่ 1 ได้จำกฉบับที่ 4 ปี 2557

ตอนที่ 2
เค-ชยะ-โคอะ หรือ ลูซ-โคอะ

(傾斜コア หรือ ルーズコア)

สวน “อันดาคัตโตะ”

ชิ้นงานหรือผลิตภัณฑ

แกนเลื่อนเอียงใหตัวได หรือเค-ชยะ-ซุไรโดะ

กานเลื่อนเคลื่อนที่

แผนแมพิมพดานเคลื่อนที่
ตัวยึดปลอกนำ

ปลอกนำ
แหวนล็อก

แผนดันปลด

ชุดเลื่อนเคลื่อนที่

“เค-ชยะ-โคอะ
(傾斜コア)”

“ลูซ-โคอะ
(ルーズコア)”

หรือ

รูปที่ 5
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“เค-ชยะ-โคอะ หร�อ ลูซ-โคอะ” แบบ“ซุปปง” “เค-ชยะ-โคอะ หร�อลูซ-โคอะ” แบบปรกติ

ขนาดโมลดเบสหรือ

ชุดโครงแมพิมพเล็ก

และราคาถูกกวา

มีตนทุนการตัดเฉือนเพื่อ

ประกอบชิ้นสวนที่นอยกวา

มีจำนวนชิ้นสวน

ที่ตองประกอบนอยกวา

โมลดเบสหรือ

ชุดโครงแมพิมพมีขนาดใหญ

มีตนทุนการตัดเฉือนเพื่อ

ประกอบชิ้นสวนที่มากกวา

มีจำนวนชิ้นสวน

ที่ตองประกอบมากกวา

รูปที่ 6 ตัวอย่ำงแม่พิมพ์ฉีดขึ้นรูป-ขึ้นรูปชิ้นงำนที ่

มีส่วน “อันดำคัตโตะ (アンダーカット)” ที่ด้ำนในของ 

ชิน้งำน และได้มนี�ำชิน้ส่วน “เค-ชยะ-โคอะ หรอื ลซู-โคอะ” 

มำช่วยให้กำรเปิดแม่พิมพ์เพื่อท�ำกำรปลดชิ้นงำนออกนั้น

สำมำรถท�ำได้เช่นเดียวกันกับกำรฉีดขึ้นรูปชิ้นงำนอื่นๆ

และเนือ่งจำกค�ำว่ำ “傾斜 (เค-ชยะ)” ในภำษำญีปุ่น่

นีแ้ปลตรงกนักบัภำษำองักฤษได้ว่ำ ANGULAR, TILTING, 

INCLINATION, SLANT, SLOPE หรือ OBLIQUE ดังนั้น

ก็อำจจะพบบำงส่วนว่ำเนื้อหำในเอกสำร หรือสื่อต่ำงๆ 

ที่เขียนแบบ 2 ภำษำ คือใช้ทั้งภำษำญี่ปุ่นร่วมกับภำษำ

อังกฤษ และหรือแบบภำษำอังกฤษที่เขียนโดยชำวญี่ปุ่น 

อำจจะใช้ค�ำศัพท์ภำษำอังกฤษเรียกช้ินส่วนของแม่พิมพ์

นี้เป็น “ANGULAR CORE”, “TILTING CORE” หรือ 

“INCLINED CORE” ก็มีอยู่เช่นกัน 

จำกรปูที ่6 จะเป็นเปรยีบเทียบระหว่ำง “เค-ชยะ-

โคอะ หรือ ลูซ-โคอะ” แบบปรกติ และแบบที่มีกำร

ออกแบบ-จ�ำหน่ำยโดยบริษัท “テクノクラーツ株式会社

(TECHNOCRAT CO.,LTD.)” ที่มีชื่อเรียกทำงกำรค้ำว่ำ 

“ซุปปง (すっぽん)” จะเห็นได้ว่ำกำรตัดเฉือนแม่พิมพ์เพื่อ

ติดตั้งชิ้นส่วน และจ�ำนวนชิ้นส่วนที่ต้องติดตั้งเข้ำไปของ

ทั้งสองรูปแบบนั้นแตกต่ำงกัน โดยแบบปรกติจะใช้เวลำ

กำรตัดเฉือนและติดตั้งชิ้นส่วนต่ำงๆ มำกกว่ำ จึงท�ำให้

กำรใช้รูปแบบของสำมำรถใช้ชุดโครงแม่พิมพ์ฉีดหรือ

โมลด์เบส (MOLD BASE, モールドベース, もーるどべーす, 

โมรุโดะเบซ) ที่มีขนำดเล็กและรำคำถูกกว่ำได้อีกด้วย

รูปที่ 6
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TALK KANAGATA

โดย อำ�น�จ แก้วส�มัคคี

ที่มาของแหล่งอ้างอิง :

1. Dai-ichi Denshi Kougyou Kabushiki Gaisya No  

 Kensyuu Shiryou. 1992.（第一電子工業 株式会社  

 の 研修資料） 

2. http://www.nttd-es.co.jp 

3. http://jp.misumi-ec.com 

4. http://www.jdmia.or.jp 

5. http://www.aist.go.jp

6. http://monoist.atmarkit.co.jp

7. http://www.technocrats.co.jp

8. http://www.losecon.co.jp

9. http://www.ab-mold.com

10. http://www.admo.co.jp

11. http://www.jtdtky.co.jp

12. http://www.paralleldesign.com

13. http://www.moldmakingtechnology.com

14. http://www.geocities.jp 

15. http://www.custompartnet.com

และนอกจำกนี้ชิ้นส ่วนแม ่พิมพ ์ ในลักษณะ

เดียวกันนี้ของบริษัทอื่นๆ รวมทั้งบริษัทนี้ ก็ยังมีให้เลือก

น�ำไปประยุกต์ใช้ในลักษณะกำรท�ำงำนท่ีคล้ำยคลึง

กันกับชิ้นส่วน “เค-ชยะ-โคอะ หรือ ลูซ-โคอะ” แบบ

ธรรมดำได้อีกด้วย ซึ่งจะช่วยให้สำมำรถที่จะท�ำกำรฉีด

ขึ้นรูปชิ้นส่วนที่มีควำมซับซ้อนยิ่งขึ้นได้อีกด้วย ดังแสดง

ในรูปต่อไปนี้ 

รูปที่ 7

หากท่านใดสนใจอยากทราบค�าศัพท์เทคนิค 
แม่พิมพ์สามารถติดต่อได้ที่กอง

บรรณาธิการ tdia.thailand@gmail.com 
และหรือ

varunee.pre@kmutt.ac.th
รูปที่ 7 ชิ้นส่วนมำตรฐำนอื่นๆ ของบริษัท “テクノ

クラーツ株式会社 (TECHNOCRAT CO., LTD.)” ที่ท�ำงำน

ในลักษณะคล้ำยคลึงกับกำรท�ำงำนของ “เค-ชยะ-โคอะ 

หรือ ลูซ-โคอะ” แต่มีควำมซับซ้อนของชิ้นงำนแตกต่ำง

กัน  
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นานาสาระ

แพทย ์ศัลยกรรมระบุว ่ า 
การใช้สมาร์ทโฟน (Smartphone) 
เป็นเวลานาน โดยก้มคอมามอง 
ที่หน้าจอแค่ 60 องศา กระดูก 
สันหลังที่คอจะรับน�้าหนักมากถึง 
27 กิโลกรัม หรือเท่ากับเด็กอายุ 8 
ขวบมาขี่คอ

ถ้าไม่รับการรักษา อาจเกิด
อาการเรือ้รงั ลามมาส่วนล่างยงัผล
ให้ปวดบั้นเอว อาจเป็นโรคปวด
หลังเรื้อรัง ซึ่งยากแก่การรักษา…

วิธีการรักษา คุณหมอบอก
ว่ามีต้ังแต่การผ่าตัด ใช้ยา ท�า
กายภาพ …

       

ใช้สมาร์ทโฟนนานๆ โรคหน้าแก่ก่อนวัยมาเยือน

แหล่งที่มา : ผู้จัดการออนไลน์

ขอบคุณ ข้อมูลจาก “สัญญาณเตือนภัย” ไทยพีบีเอส 

By Lady Manager

ส่วนการใช้สมาร์ทโฟนในท่ีมืด หรือในที่แสงสว่าง
ไม่เพียงพอ จะเป็นอันตรายต่อดวงตา โดยเฉพาะอย่างยิ่ง
เวลาตื่นนอน และหยิบโทรศัพท์มาใช้ทันที จะยิ่งส่งผล 
กระทบต่อจอประสาทตาอย่างมาก ท�าให้ตาแห้ง

ยิง่ในเดก็ ท�าให้สายตาสัน้ เด็กทีใ่ช้สมาร์ทโฟนแบบนี้
นานๆ จะมีภาวะ Lazy Eye หรือ ตาขี้เกียจ ท�าให้การ
พัฒนาของสายตาไม่ได้ 100%

นอกจากนี้ถ้าใช้สมาร์ทโฟนเป็นเวลานานอาจเกิด
อกีโรคขึน้ได้คือ โรคสมาร์ทโฟนเฟซ (Smartphone Face) 
หรือ โรคหน้าแก่ก่อนวัย เนื่องจากเวลาก้มมากๆ เนื้อเยื่อ
จะลงมาอยู่ที่บริเวณแก้ม ท�าให้หน้าย่น

วิธีแก้ไขคือ ควรใช้มือถือในระยะเวลาสั้น หรือพัก
ทุก 30 นาทีหากต้องใช้ในเวลานาน  
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- ดื่มให้ดีต้องมีเทคนิค

“กาแฟ” เคร่ืองดืม่ยอดฮติของคนทกุชนชัน้ มหีลาย
ประเภท หลายราคาตั้งแต่แก้วละไม่กี่สิบบาทจนถึงเป็น
หลักพันบาท แต่ที่แน่ๆ กาแฟกลายเป็นส่วนหนึ่งของชีวิต
ประจ�าวันในยุคสมัยนี้ไปเสียแล้ว อย่างน้อยตอนเช้าก็ต้อง
ขอละเลียดกาแฟสักแก้วหนึ่งก่อนท�างานด้วยความรื่นรมย์ 
ว่าแต่ “เราได้อะไรจากการดื่มกาแฟบ้าง”

กาแฟมีสารประกอบส�าคัญคือ “กาเฟอีน” ซึ่ง
กาเฟอนีบรสิทุธิจ์ะมลีกัษณะเป็นผลกึรปูเขม็ ไม่มกีลิน่ มรีส 
ขม โดยกาเฟอนีจะส่งผลต่อร่างกายและอารมณ์ตามปรมิาณ 
ที่เราดื่มเข้าไป ได้แก่ กาเฟอีนขนาดต�่า (50-200 มก.) 
จะกระตุน้ให้กระปรีก้ระเปร่า สดชืน่ ไม่ง่วงนอน กาเฟอนี 
ขนาดกลาง (200-500 มก.) อาจท�าให้ปวดหวั กระวนกระวาย 
มือสั่น นอนไม่หลับ และ กาเฟอีนขนาดสูง (1,000 มก.)

การเกดิภาวะกาเฟอนีเป็นพษิ ท�าให้กระสบักระส่าย 
หวัใจเต้นเรว็ คลืน่ไส้ เบือ่อาหาร ปัสสาวะบ่อย ความเข้มข้น 
ของกาเฟอีนในเลือดจะขึ้นสูงสุดภายหลังการดื่มกาแฟไป 
30-60 นาที ซึ่งจะกระจายตัวไปยังอวัยวะต่างๆ โดยเฉพาะ
ส่วนท่ีมเีลอืดไปหล่อเลีย้งมาก เช่น หวัใจ สมอง ตบั และไต 
ซึ่งจะเห็นได้ว่าปริมาณกาเฟอีนมีความสัมพันธ์กับผลการ
ตอบสนองทางร่างกายและจิตใจของผู้ดื่มกาแฟ ดังนั้นเรา
ต้องรู้จกัดืม่กาแฟให้ได้ประโยชน์มากทีส่ดุ และเกดิโทษน้อย
ที่สุด ดังนี้

1.	 ไม่ด่ืมกาแฟตอนท้องว่าง เพราะกาเฟอนีเร่งการ
หลั่งกรดเปปซินและแกสตริน อาจท�าให้แผลในกระเพาะ
อาหารและล�าไส้รุนแรงขึ้น

2.	 เลี่ยงการดื่มกาแฟช่วงบ่ายและค�่า เพราะ 
กาเฟอนีอาจท�าให้นอนไม่หลับได้

3.	 สังเกตตัวเอง แต่ละคนจะมีความไวในการ
ตอบสนองกาเฟอีนไม่เท่ากัน ลองดูว่าเวลาที่ดื่มกาแฟแล้ว 
มีอาการอย่างไรบ้าง เพื่อหาปริมาณที่เหมาะสมส�าหรับ
ตนเอง

4.	 ไม่ควรดื่มกาแฟเพื่อหักโหมท�างาน บางคนดื่ม
กาแฟเพื่อให้ตาสว่าง ท�างานได้ต่อเนื่องอดหลับอดนอน 
ถงึแม้ว่าจะช่วยให้ตืน่ตัวได้ แต่สมองจะล้ามากเกนิไป ส่งผล
ให้ประสิทธิภาพการรับรู้น้อยลง

5.	 ควรกินแคลเซียมเสริม	 เช่น นม ปลาเล็ก 
ปลาน้อย ผกัคะน้า เป็นต้น เพ่ือทดแทนแคลเซยีมทีสู่ญเสยี
ไปกับปัสสาวะ ลดความเสี่ยงการเกิดโรคกระดูกพรุน

6.	 อย่าลืมผักผลไม้ เพราะกระบวนการค่ัวกาแฟ
ท�าให้เกิดสารอนุมูลอิสระ การกินผักที่มีเบต้าแคโรทีน 
วิตามินซี วิตามินอี เช่น แครอต ส้ม ฝรั่ง ผักใบเขียว 
มะเขือเทศ จะช่วยต้านสารอนุลมูลอิสระได้

เพียงแค่รู ้จักควบคุมปริมาณการดื่มให้เหมาะสม 
คือไม่เกิน 300 มก.ต่อวัน หรือไม่เกินวันละ 3 แก้วนั่นเอง 
รับรองว่าคอกาแฟจะได้ลิ้มรสละเมียดกับกลิ่นหอมกรุ่น
ของกาแฟถ้วยโปรดได้อย่างเต็มที่ โดยไม่ต้องกังวลใดๆ อีก
ต่อไป  

แหล่งที่มา : 
Website:   http://www.สถาบันสอนอาชีพชี้ช่องรวย.com
 Facebook: https://www.facebook.com/smesociety

กาแฟ

นานาสาระ
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FACTORY OUTLOOK

MOLDER ENTERPRISE CO., LTD.

บริษัท โมลเดอร์ เอ็นเตอร์ไพรส์ จำ�กัด
金工模具股份有限公司

ประธานกรรมการ : เฉิน เจิ้ง จง (陳正宗)

นโยบายคุณภาพของบริษัท คือ

1. จัดท�าระบบการจัดการคุณภาพ ให้สอดคล้องตามข้อก�าหนด ISO 9001 : 2008
2. มุ่งมั่นในการสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้า
3. เน้นความเป็นเลิศด้านคุณภาพ
4. มุ่งเน้นการส่งมอบสินค้าให้ตรงตามที่ลูกค้าต้องการ
5. ปรับปรุงและพัฒนาระบบการจัดการคุณภาพอย่างต่อเนื่อง

113 หมู่ 3 ต�าบลแคราย  
อ�าเภอกระทุ่มแบน  
จังหวัดสมุทรสาคร 74110

โทรศัพท์ :  0-3447-6173-4, 
 09-8270-3909
แฟกซ์ :  0-3484-9015

E-mail :  moder113_3@hotmail.com



FACTORY OUTLOOK
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Q : อย�กให้คุณเฉินช่วยเล่�ประวัติคว�มเป็นม� 
 ของบริษัท โมลเดอร์ เอ็นเตอร์ไพรส์ จำ�กัด 
 อย่�งคร่�วๆ ?

A : ขณะอยู ่ที่ไต้หวันผมได้ศึกษามาทางด้านการท�า 
แม่พมิพ์โดยตรง เลยมปีระสบการณ์ในการท�างานแม่พมิพ์ 
ตั้งแต่อายุ 15 ปี ถึงตอนนี้ก็ 35 ปีแล้ว และเดินทางมา
เมืองไทยตอนอายุ 28 ผมอยู่ที่เมืองไทยมากว่า 20 ปี

 บริษัท โมลเดอร์ เอ็นเตอร์ไพรส์ จ�ากัด ต้ังปีพ.ศ. 
2540 ถึงปัจจุบันนี้ก็ก่อตั้งมาเป็นเวลา 18 ปีแล้ว จากม ี
คนงานเพียง 3 คนจนถึงตอนนี้มีคนงาน 60 กว่าคน 
เริม่แรกบรษัิทรบัผลติแม่พิมพ์ยาง ได้แก่ แป้นพิมพ์คย์ีแพค 
ของโทรศพัท์มอืถอืเป็นส่วนใหญ่ เนือ่งจากเมือ่ 10 ปีก่อน 
โทรศพัท์มอืถอืแบบแป้นกดก�าลงัเป็นทีน่ยิม ซึง่บริษทัเรา 
ได้มีการปรับปรุงพัฒนาท้ังเรื่องช่างฝีมือแม่พิมพ์และ 
เทคโนโลยอีย่างต่อเนือ่ง จนปัจจบุนับรษิทัสามารถผลติได้ 
ท้ังแม่พิมพ์พลาสติก แม่พิมพ์ไดคาสติ้ง แม่พิมพ์ยาง 
และบริษัทได้ขยายเพิ่มโรงงานรับฉีดพลาสติก โดยเริ่ม
แรกจุดประสงค์มาจากการท่ีทางเราต้องท�าการทดลอง
แม่พมิพ์ให้กบัลกูค้า และมลีกูค้าบางส่วนทีต้่องการให้ทาง
บริษัทฉีดขึ้นรูปส�าเร็จ ปัจจุบันเราได้ขยายตลาดไปยัง
อุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์อีกด้วย

HEAD OFFICE :

Manufacturing All Kind of Mold 
is an International Leader in 
Design and Manufacturing for 

- DIE-CASTING MOLD
- PLASTICS MOLD
- RUBBER MOLD

BRANCH OFFICE :
Injection Auto Part & All Kinds of 
Plastics.

Q : คุณเฉินมีวิสัยทัศน์และมุมมองในก�รดำ�เนิน 
 ธุรกิจอย่�งไรบ้�ง ?

A : จากการท่ีผมมีประสบการณ์ในอุตสาหกรรม 
แม่พิมพ์ในเมืองไทยมายี่สิบกว่าปี รู้สึกว่าอุตสาหกรรม
แม่พมิพ์ของไทยยงัไม่มกีารพฒันาเท่าทีค่วร เม่ือเทียบกับ 
ประเทศในเอเชียด้วยกัน อย่างเช่น ไต้หวัน ญี่ปุ่น จีน 
แต่มีแนวทางที่จะพัฒนาไปได้ ส่วนตัวมองว่าปัญหาของ
เมืองไทยคือการยังขาดบริษัทซับพลายเออร์หรือโรงงาน
ที่รับจ้างผลิตชิ้นส่วนต่างๆ ที่จะน�ามาท�าแม่พิมพ์ จึง
ท�าให้เกิดปัญหาทางด้านระยะเวลาการท�างานที่ล่าช้า 
การผลิตสนิค้าใหม่ๆ ทีต้่องแข่งขนักับเวลาจงึออกสู่ตลาด
ช้าลง ปัญหาทางด้านบุคลากร การขาดแคลนแรงงานที่
มีฝีมือ ปัญหาทางด้านวัตถุดิบและเครื่องจักรจึงท�าให้มี
ต้นทุนที่สูงขึ้น  ทางบริษัท โมลเดอร์ เราจึงต้องพยายาม 
ท�าเองทั้งหมดทุกขั้นตอนเพื่อจะได้ตอบสนองให้ทันต่อ
เวลาและความต้องการของลูกค้า เมื่อเปรียบเทียบกับ 
ต่างประเทศจะมีโรงงานที่รับผลิตช้ินส่วนต่างๆ ของ 
แม่พิมพ์ส่วนโรงงานแม่พิมพ์จะดูแลในส่วนด้านการ
ประกอบและออกแบบตามที่ลูกค้าต้องการเท่านั้น จึง
ท�าให้เราต้องลงทนุและพัฒนาในหลายๆ ด้านไปพร้อมกัน
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Q : จุดเด่นของบริษัทโมลเดอร์คืออะไร จึงท�ำให้ 
 ด�ำเนินกิจกำรมำได้ยำวนำนถึงยี่สิบกว่ำปี ?

A : ผมคดิว่าจดุเด่นทีส่ดุของบรษิทั โมลเดอร์ คือ ความ 
รับผิดชอบต่อชิ้นงานทุกๆ ชิ้นที่เรารับมาจากลูกค้า เมื่อ
เรารับออเดอร์จากลูกค้ามาแล้ว เราจะดูแล รับผิดชอบ
ท�าให้เสร็จตั้งแต่ต้นจนจบไม่มีการทิ้งงานกลางคัน บริษัท
จะรับผิดชอบทุกขั้นตอนจนชิ้นงานเสร็จสิ้นสามารถผลิต
เป็นสินค้าได้เลย และยังให้ค�าปรึกษาช่วยแก้ปัญหาที ่
เกดิข้ึนทกุอย่าง ลกูค้าของบรษัิททีม่จีงึเป็นลกูค้าทีไ่ว้วางใจ 
ท�างานร่วมกันมานาน ไม่หนีไปที่อื่น ตอนนี้โมลด์ที่บริษัท
ผลิตอยู่ประมาณ 70-80% คือโมลด์ลูกเทนนิสเกือบทุก
ยี่ห้อ เช่น วินสัน แฮค หรือยี่ห้อ แพน ของจีน โมลด์นี้
ผมได้ร่วมกับลูกค้าปรับปรุงพัฒนาข้ึนมาเพื่อให้ผลิตได้
จ�านวนมาก ในตลาดใครที่คิดจะท�าโมลลูกเทนนิสก็ต้อง
นึกถึงบริษัท โมลเดอร์ เอ็นเตอร์ไพรส์ ทันที

Q : คุณเฉินมีวิธีกำรบริหำรธุรกิจให้ประสบควำม 
 ส�ำเร็จได้อย่ำงไร ?

A : การจะบริหารธุรกิจให้ประสบความส�าเร็จ ต้อง
เรียนรู ้และทันต่อสถานการณ์ตอนน้ีเกือบทุกโรงงาน
จะประสบปัญหาขาดแคลนแรงงานที่มีฝีมือและทักษะ 
ถือเป็นปัญหาที่หนักที่สุดที่ประสบเกือบทุกโรงงาน 
ทางบริษัท โมลเดอร์ เราจึงต้องฝึกฝนบุคลากรขึ้นมาเอง 
แต่จะติดปัญหาเรื่องของเวลาที่อาจจะล่าช้า เราจึงมีการ 
ปรับเปลี่ยนนโยบายโดยการน�าเข้าแม่พิมพ์มาบางส่วน  
โดยแม่พิมพ์ที่น�าเข้ามาจะผลิตตามแบบและภายใต้

การควบคุมการผลิตของโมลเดอร์ทั้งหมด รวมถึงให้ค�า
ปรึกษา ซ่อมแซมและแก้ปัญหาแม่พิมพ์ มีการทดสอบ
และรับผิดชอบ ลูกค้าจึงไว้วางใจในสินค้าและบริการของ
บริษัท โมลเดอร์ ตลอดมา

Q : ในมุมมองของคุณเฉินคิดว่ำอะไรเป็นปัญหำ 
 และอุปสรรคที่เกิดขึ้นในวงกำรอุตสำหกรรม 
 แม่พิมพ์ของไทยบ้ำง ?

A : อย่างแรกคือเรื่องวัตถุดิบในการผลิตแม่พิมพ์ 
มีราคาสูงบางอย่างต้องน�าเข้า เมื่อเทียบกับเมืองจีนที่ม ี
ราคาวัตถุดิบถูกกว่า และปัญหาการขาดแคลนแรงงาน 
ช่างแม่พิมพ์ที่ขาดทักษะฝีมือ อย่างช่างที่เรารับสมัคร 
เข้ามาต้องมาเริ่มเรียนรู้งานใหม่ ส่วนหนึ่งคงเป็นเพราะ
การศึกษาทางด้านช่างแม่พิมพ์โดยตรงยังมีไม่มาก และ
การศึกษาทางด้านอาชีวะของไทยก็ยังไม่เพียงพอต่อ
ความต้องการของอตุสาหกรรม ส่งผลให้การผลิตแม่พมิพ์ 
เพื่อส่งออกมีปัญหาท�าให้เราไม่สามารถแข่งขันกับ 
ต่างประเทศได้ทั้งเรื่องเวลา วัตถุดิบ และต้นทุนที่สูงกว่า

Q : คุณเฉินคิดว่ำอนำคตอุตสำหกรรมแม่พิมพ ์
 ของไทยนั้นจะไปในทิศทำงใด ?

A : อุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทยมีอนาคตอย่างแน่นอน 
เพราะสินค้าทุกชิ้นที่จะผลิตออกมาจะต้องอาศัยแม่พิมพ์
ทั้งนั้น ยิ่งธุรกิจมีการแข่งขันสูงแม่พิมพ์ยิ่งมีความต้องการ
อยู่ตลอดเวลา วงการแม่พิมพ์ไทยจึงจะต้องมีการพัฒนา
อย่างไม่หยุดนิ่งต่อไป 
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Q : คุณเฉินคิดว่ำอุตสำหกรรมแม่พิมพ์ไทยจะ 
 สำมำรถรวมกลุ่มเป็น Cluster ได้หรือไม่ ?

A : ผมคดิว่ามคีวามเป็นไปได้ ถ้ารฐับาลให้การสนบัสนนุ 
และส่งเสริมอย่างต่อเนื่อง เช่น ในต่างประเทศรัฐบาลจะ
มีการเปิดศูนย์ฝึกอบรม หรือเรียนรู้เกี่ยวกับแม่พิมพ์โดย
เฉพาะให้แก่เด็กที่จบใหม่ เพื่อจะได้พัฒนาด้านเทคนิค 
และฝีมือแรงงาน  ในตอนนี้ทางสมาคมแม่พิมพ์ก็มีความ
พยายามท�าขึ้นมา แต่ก็ยังเป็นเพียงส่วนเล็กๆ ยังไม่ได้รับ
การส่งเสริมอย่างจริงจังเท่าที่ควรจากทางรัฐบาล  ทาง
บริษัทที่รับบุคลากรที่จบใหม่เข้ามาจึงต้องมาฝึกหัด
อบรมใหม่เพราะยังไม่มีความช�านาญเฉพาะทาง จึงท�าให้
เกิดความล่าช้าในการท�างาน 

Q : คุณเฉินคิดว่ำภำครัฐควรให้ควำมช่วยเหลือ 
 และสนับสนุนทำงด้ำนใดบ้ำง ?

A : อย่างที่ได้กล่าวมาแล้ว ว่าทางรัฐบาลควรจะมีการ
เปิดศูนย์ฝึกอบรมโดยเฉพาะ ท�าให้มีระบบเป็นมาตรฐาน
และมคีวามต่อเน่ือง  และบุคลากรทีผ่่านการฝึกอบรมแล้ว 
สามารถมรีายได้การนัตแีน่นอน จงูใจท�าให้บคุลากรอยาก 
ฝึกอบรมเพื่อพัฒนาฝีมือของตนเอง 

Q : ปี 2558 น้ี ประเทศไทยได้เปิดประชำคมเศรษฐกิจ 
 อำเซยีน (AEC) บรษิทั โมลเดอร์ ได้มีกำรเตรยีม 
 ควำมพร้อมไว้อย่ำงไรบ้ำง ?

A : AEC ท�าให้เรามีโอกาสมากขึ้น ในขณะเดียวกันการ
แข่งขันก็เพิ่มมากขึ้นตามไปด้วย แต่เราก็ต้องเตรียมความ
พร้อมในส่วนของเราท่ีจะรับมือในเร่ืองของระยะเวลา 
วัตถุดิบ เพราะเมื่อทุกอย่างเสรี การติดต่อ การเดินทาง 
ขนส่งก็จะท�าได้รวดเร็วทั้งสองฝั่ง ซ่ึงก็มีทั้งส่วนได้และ 
ส่วนเสียอย่างแน่นอน ในส่วนของบริษัท โมลเดอร ์
ได้เตรียมความพร้อมในเรื่องของระยะเวลาการผลิต 
ชิน้งาน การจัดหาวัตถุดิบ ในส่วนของบุคลากรสร้างให้
เกิดความเข้าใจต่องานที่ผลิตออกมา ปรับตัวให้ทันต่อ
ความต้องการของลูกค้า และช่างแม่พิมพ์มีการพัฒนา
เทคนิคฝีมือให้สูงขึ้น

Q : คุณเฉินคิดว่ำอะไรคือปัญหำเร่งด่วนท่ีต้อง 
 พัฒนำในอุตสำหกรรมแม่พิมพ์ไทย ?

A : ปัญหาเร่งด่วน คือ การพัฒนาทักษะฝีมือแรงงาน 
โดยการตั้งศูนย์ฝึกอบรมที่มีมาตรฐาน ผู้ที่ผ่านการอบรม
แล้วก็สามารถประกันรายได้เป็นการสร้างแรงจูงใจและ
เกิดความภาคภูมิในงานที่ท�า จึงน่าจะสามารถแก้ปัญหา
การขาดแคลนแรงงานที่มีทักษะฝีมือได้ส่วนหนึ่ง 

Q : คุณเฉินมีข้อเสนอแนะเพิ่มเติมหรือไม่ ?

A : ผมมองว่าอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย ยังคงมีอนาคต 
ที่สดใส โดยทุกฝ่ายต้องร่วมมือกันทั้งภาครัฐและเอกชน 
ส�าหรับบรษิทั โมลเดอร์ ท่ีอยูใ่นอตุสาหกรรมน้ีมาสบิกว่าปี 
และมลูีกค้าทีไ่ว้วางใจเรามาตลอด อาจจะมปัีญหาทีเ่กิดขึน้ 
บ้างก็เป็นเรื่องปกติที่เราต้องแก้ไขปรับปรุง และพัฒนา
ตนเองต่อไป  
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MOLD & DIE LIKEสาระ

ขอกล่าวค�าทักทาย “สวัสดีปีใหม่ 2558” มายังท่านผู้อ่านทุกท่าน ในวาระเริ่มต้นศักราชใหม่ อะไรดีๆ 

ที่อยากจะท�า แต่ยังไม่ได้ท�าซักทีในปีท่ีผ่านมา จะด้วยเหตุผลใดก็แล้วแต่ ผู้เขียนขอให้ท่านผู้อ่านต้ังใจใหม ่

เริ่มท�ามันให้ส�าเร็จลุล่วงในปีใหม่นะครับ

By KNP

กลบัมาเข้าเรือ่ง “Like สาระ” ตามประสาคนชอบ

สาระกันดกีว่าเนอะ ขออนญุาตเล่าความหลงันดินงึนะครับ 

สมัยผมเด็กๆ ตอนที่ก�าลังสร้างบ้านอยู่ จะมีช่างไม้ ช่าง

ปูน มาสร้างบ้านให้ ผมเห็นตะปูที่ช่างเค้าใช้มีสองแบบ 

แบบแรกตัวเรียบๆ ใช้กับไม้ ส่วนอีกแบบสีต่างจากแบบ

แรก ล�าตัวมันไม่เรียบ ใช้กับปูน ผมก็งงว่าท�าไมต้องมี

หลายแบบ ด้วยความอยากรูเ้ลยเอาตะปูทีใ่ช้กบัไม้มาลอง

ตอกกบัปนูดบู้าง ผลลพัธ์คือ เจ้าตะปูตอกไม้ งอไม่เป็นท่า 

เลยเข้าใจ ณ นาทนีัน้เลย ว่าท�าไมมนัถึงมสีองแบบให้เลอืก

ใช้กับงานสองงาน ไม่ต้องแปลกใจครับ ผมก�าลังพูดถึง 

“ความแขง็” ซึง่มนียิามแบบเข้าใจกันง่ายๆ ว่า ความแข็ง 

หมายถึง ความสามารถต้านการทะลุผ่าน ไม้กับปูนมี

ความแข็งต่างกัน จึงต้านทานการทะลุผ่านได้ต่างกันด้วย 

ตะปูตอกไม้อ่อนกว่าตะปูคอนกรีต จึงตอกได้แค่ไม้ ตอก

คอนกรีตไม่เข้าด้วยประการฉะนี้ หากพูดถึงการทดสอบ

ความแข็งของวัสดุใดๆ ก็จะใช้หลักการคล้ายๆ กับการ

ตอกตะปูตามที่ผมเกริ่นไว้ หากตอกเข้าได้ง่าย ใช้แรงกด

น้อยแสดงว่าเป็นวัสดุเนื้ออ่อน แต่ถ้าตอกเข้ายาก ใช้แรง

กดมากๆ แสดงว่าเป็นวสัดเุนือ้แขง็ การทดสอบความแขง็

จะต้องประกอบด้วย 1. วัสดุที่ต้องการทดสอบความแข็ง 

สเกลความแข็งของยาง

และมีการปรับสภาพพื้นผิวให้เรียบก่อนเริ่มท�าการ

ทดสอบ 2. เครื่องทดสอบความแข็ง จะประกอบด้วย 

หัวกดทดสอบ ซึ่งแบ่งเป็นหลายลักษณะ ดังรูปที่ 1 ได้แก่ 

หัวกดทรงกรวย ทรงกลม และทรงปิรามิด ซึ่งมีทั้งแบบ

ฐานสี่เหลี่ยมจัตุรัสและแบบฐานสี่เหลี่ยมผืนผ้า 

ส�าหรับโลหะจะมีหลายมาตรฐานหรือหลาย 

สเกล ที่นิยมกันก็มี การทดสอบความแข็งแบบร็อกเวลล์ 

(Rockwell Hardness Test) การทดสอบความแข็งแบบ

บรินเนลล์ (Brinell Hardness Test) และการทดสอบ

ความแข็งแบบวิกเกอร์ส (Vickers Hardness Test) 

ส�าหรับวัสดุที่เป็นยางก็มีหลายสเกลเช่นกัน การทดสอบ

ความแข็งของยางท�าได้โดยการใช้อุปกรณ์ทดสอบที่มีช่ือ

เรียกว่า “ดูโรมิเตอร์ (Durometer)” ซึ่งมาจากสองค�า

ผสมกันคือ Duro + Meter แปลตามรากศัพท์ได้ว่า 

“มาตรวัดความแข็งแกร่ง” แปลตามที่ภาษาเข้าใจง่ายๆ 

คือ “สเกลวัดความแข็ง” นั่นเอง ในทุกๆ สเกลของ

ความแขง็ของยาง จะเริม่ต้นที ่ 0 (อ่อนท่ีสดุ) ถงึ 100  

(แขง็ทีส่ดุ) ดังรูปที่ 2

รูปที่ 1 : ลักษณะหัวกดทดสอบความแข็งของวัสดุ



MOLD & DIE LIKE

24
วารสารแม่พิมพ์   
MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

สาระ

สเกลความแขง็ของยาง มกี�าหนดในหลายมาตรฐาน 

เช่น ASTM D2240, ASTM F1957, DIN 53505, 

ISO 7619, ISO 868 และ JIS K7215 เป็นต้น เรียกกันว่า

จดัอยูใ่นกลุม่ความแขง็แบบชอร์ (Shore scale durometer) 

ลักษณะการกดของหัวกดลงไปในเนื้อยางทดสอบ 

เป็นดังรูปที่ 3 ขณะทดสอบจะมีการกดหัวทดสอบค้างไว้ 

ภายใต้สภาวะทดสอบทีก่�าหนดเป็นเวลา 15 วนิาที ถ้าเกดิ

รอยยุบลงไปในเนื้อยาง 2.54 mm จัดเป็นวัสดุอ่อนมาก 

(Extra soft) เทียบเป็นสเกลได้ค่าความแข็ง 0 Shore 

แต่ถ้าหากไม่เกิดรอยยุบเลย จัดเป็นวัสดุแข็งมาก (Extra 

hard) จะเทียบเป็นสเกลได้ค่าความแข็ง 100 Shore 

ส่วนจะเป็นสเกลแบบใด จะขึ้นอยู่กับหัวกดที่ใช้ทดสอบ 

ซึ่งแบ่งได้ทั้งสิ้น 12 สเกล ดังตารางที่ 1

ส�าหรับผลิตภัณฑ์ยางชนิดใดท่ีจะขึ้นรูปด ้วย

กระบวนการฉีดนั้น นอกจากพิจารณาเรื่องสูตรยางแล้ว 

จ�าเป็นต้องทราบค่าความแข็งของยางชนิดนั้นด้วย หากมี

ค่าความแข็งไม่เกิน 80 Shore A จะยังพอขึ้นรูปด้วยการ

ฉีดได้ แต่หากแข็งกว่านี้ จะเป็นไปได้ยากมาก จ�าเป็นต้อง

อาศัยเทคนิคพิเศษหรือขึ้นรูปด้วยวิธีการอื่น

รูปที่ 2 :  

การอ่านสเกลความแข็งของยาง

รูปที่ 3 : หัวกดขณะกดลงบนเนื้อยางทดสอบ

ผมพูดเรื่องความแข็งของยางมานาน หลายท่านที่

ไม่คุ้นเคย อาจจะยงัไม่สามารถประเมนิได้ว่าผลติภัณฑ์ยาง

ที่ใช้ในชีวิตชีวิตประจ�าวันจัดอยู่ในสเกลความแข็งแบบใด 

และมีความแข็งมากน้อยเพียงใด ดังรูปที่ 4 ในที่นี้แบ่ง

เกรดความแข็งออกเป็น 6 เกรด ได้แก่ 1. อ่อนมาก 

(Extra soft) 2. อ่อน (Soft) 3. อ่อนปานกลางหรือ 

กึ่งอ่อน (Medium soft) 4. แข็งปานกลางหรือกึ่งแข็ง 

(Medium hard) 5. แข็ง (Hard) และ 6. แข็งมาก  

(Extra hard) คงพอจะประเมินความแข็งของยางออก

แล้วกระมังครับว่า ระดับใดแข็งขนาดไหนบนสเกลสุดฮิต

แต่ละแบบ ให้ท่านผู้อ่านเลือกจดจ�าเป็นมาสเตอร์ไว้ในใจ 

บทเวลาท่ีจะนึกถึงระดับความแข็งของยางจะได้นึกออก

ว่าแข็งมากน้อยพอที่จะฉีดขึ้นรูปได้หรือเปล่า
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รูปที่ 4 :  เปรียบเทียบความแข็งของยางและตัวอย่างผลิตภัณฑ์ยาง

ตารางที่ 1 เปรียบเทียบหัวกดแยกตามสเกลแบบชอร์

* สเกลความแข็ง 
แบบชอร์ ลักษณะหัวกด  ∅ ก้านต่อหัวกด

mm (in.)
ความยาวก้านต่อ 

mm (in.)
แรงสปริงที่ใช้

N (gf)

A ทรงกรวย 35 องศา ปลายตัด 1.40 (0.055) 2.54 (0.100) 8.06 (822)

C ทรงกรวย 35 องศา ปลายตัด 1.40 (0.055) 2.54 (0.100) 44.48 (4,536)

D ทรงกรวย 30 องศา 1.40 (0.055) 2.54 (0.100) 44.48 (4,536)

B ทรงกรวย 30 องศา 1.40 (0.055) 2.54 (0.100) 8.06 (822)

M ทรงกรวย 30 องศา 0.79 (0.031) 1.25 (0.049) 0.76 (78)

E ทรงกลมรัศมี 2.5 mm 4.50 (0.177) 2.54 (0.100) 8.06 (822)

O ทรงกลมรัศมี 1.2 mm 2.40 (0.094) 2.54 (0.100) 8.06 (822)

OO ทรงกลมรัศมี 1.2 mm 2.40 (0.094) 2.54 (0.100) 8.06 (822)

DO ทรงกลมรัศมี 1.2 mm 2.40 (0.094) 2.54 (0.100) 44.48 (4,536)

OOO ทรงกลมรัศมี 6.35 mm 10.7 (0.42) 2.54 (0.100) 1.11 (113)

OOO-S แผ่นจานโค้งรัศมี 10.7 mm 11.9 (0.47) 5.0 (0.20) 1.93 (197)

* ส�าหรับสเกลอีกรูปแบบหนึ่ง คือ สเกล R เป็นหัวกดชนิดพิเศษที่สร้างขึ้น เพื่อท�าปรับปรุงหัวกดทรงกรวยแบบ A B C และ D 

ให้มีปลายมน ด้วยขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 18 ± 0.5 mm ยกเว้นสเกลแบบ M เท่านั้นที่คงสภาพหัวกดเป็นแบบเดิม ไม่มีการท�าให้เป็น

ปลายมน และเมื่อหัวกดแบบใดมีการปรับปรุงมีปลายมนแล้ว จะใช้สัญลักษณ์ตัว R ก�ากับท้ายหัวกดชนิดนั้น และปรับชื่อสเกลหัวกด

ดั้งเดิมให้เป็นตัวอักษรตัวพิมพ์เล็ก เช่น ปรับปรุงหัวกดสเกล A และ D ให้มีปลายมน จะใช้สัญลักษณ์เป็น aR และ dR ตามล�าดับ

ยามว่างๆ ผมชอบนั่งคิดอะไรไปเรื่อยๆ บางทีก็ได้

อะไรจากการคิดทบทวนหลายๆ เหตุการณ์ที่ผ่านเข้ามา

ในชีวิตของผม แล้วสรุปเป็นบทโศลกธรรม นี่ก็เป็นอีก

หนึ่งบทที่กลั่นกรองการหมั่นฝึกทบทวนด้วยสมองซีก

ซ้ายของผมครับ ฝากไว้เตือนใจพี่น้องท่านผู้อ่านทุกท่าน

เช่นเคย แล้วเจอกันอีกทีฉบับหน้าขอรับ

“เจ็บแล้วต้องจ�า ถ้าท�าไปแล้วไม่ทันได้คิด ทุกข์ทั้งชีวิต 

ถ้าคิดไปแล้วไม่ทันได้ท�า”  
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ในยคุสมยันีอ้ะไรๆ กเ็น้นทีก่ารพกพาสะดวก สามารถ 
หอบงาน หอบความบนัเทงิไปเสพทีไ่หนก็ได้ ทัง้คอมพวิเตอร์
และสมาร์ทโฟนก็พยายามเดินตามแนวทางนี้มาโดยตลอด 
แต่ก็มีอุปกรณ์ต่อพ่วงที่จ�าเป็นของอุปกรณ์ดังกล่าวคือ
เครือ่งพมิพ์หรอืปริน้เตอร์ทีย่งัมคีวามล�าบากในการพกพาไป
ด้วยอยู่ไม่ใช่น้อย 

ด้วยเหตุนี้ นักพัฒนาจาก Zuta Labs ในประเทศ
อิสราเอล Tuvia Elbaum จึงได้คิดค้นปริ้นเตอร์ที่สามารถ
พกพาไปไหนมาไหนได้สะดวก มีขนาดเล็กพอๆ กับ 
สมาร์ทโฟน พวกเขาเรียกมันว่า The Mini Mobile 
Robotic Printer ซึ่งการท�างานจะเหมือนกับหุ่นยนต์
ปริ้นเตอร์ครับ นั่นคือ เราต้องวางเจ้า Robotic Printer ไว้
บนกระดาษชิ้นงานของเรา จากนั้นก็สั่งปริ้นจากอุปกรณ์
ของเรา (คอมพิวเตอร์หรือสมาร์ทโฟน) เจ้า Robotic 
Printer ก็จะเคลื่อนที่เหมือนหุ่นยนต์บนกระดาษที่เราต้อง
การปริ้น

Zuta Labs ทีมนักพัฒนาได้น�าเสนอไว้ว่าปริ้นเตอร์
ขนาดพกพาไซส์มินิ ใช้ได้จริงกับกระดาษทุกขนาด แม้ว่า
อยู่นอกบ้านก็สามารถปริ้นเอกสารได้แบบสบายๆ

เคร่ืองปริ้นพกพาที่ว ่านี้หากจะมาลองดูกันใกล้ๆ 
ก็ดูจะมีขนาดพอเหมาะที่จะน�าออกไปนอกบ้านได้เป็น
อย่างดี ซึ่งมันถูกออกแบบท่ีได้ไอเดียจากรถของเล่น
บังคับวิทยุท่ีเพียงแค่วางลงไปบนกระดาษชนิดใดขนาดใด
ก็ได้เจ้าเครื่องปริ้นก็จะเริ่มต้นท�างานตามที่ซอฟแวร์บน
สมาร์ทโฟนสั่งงาน โดยการขยับล้อเล็กๆ ภายในไปมา
คล้ายหุ่นยนต์ เขาให้ความเห็นว่าเครื่องนี้สามารถปร้ิน
เอกสารได้ทุกที่ทันทีโดยที่ไม่ต้องรอให้ถึงบ้านหรือที่ท�างาน
ก่อน และมันยังสามารถสั่งงานผ่านสมาร์ทโฟนได้อีกด้วย 
“นอกจากนี้ยังสามารถปริ้นแม้กระทั่งกระดาษ A4”

เจ้า Robotic Printer มีข้อจ�ากัดเรื่องความเร็วใน 
การท�างาน หากกระดาษมีขนาดเป็น A4 มันก็จะมีอัตราเร็ว
ในการปริ้นประมาณ 1.2 แผ่นต่อนาที ถือว่าช้าพอสมควร
เมื่อเทียบกับเครื่องปริ้นปกติที่จะได้ 10 แผ่นหรือมากกว่า
ในหนึ่งนาที ความละเอียดที่ปริ้นออกมาได้ 96 x 192 dpi 
ส่วนแบตเตอรี่นั้น หากเราใช้งานต่อเนื่องก็อยู่ได้ประมาณ 
1 ชั่วโมง แต่หากเราไม่ใช้งานอะไร ก็สแตนด์บายได้นาน 
ทั้งวันครับ ส่วนตลับหมึกที่ฝังอยู่ในเจ้า Robotic Printer นี ้
สามารถปริ้นงานได้ประมาณ 1,000 แผ่น

เครื่องพิมพ์ส�าหรับสมาร์ทโฟนโดยเฉพาะก็ไม่ยอม
น้อยหน้ามีหลายบริษัทเร ่งพัฒนาออกมาเพื่อรองรับ 
กับความนิยมของผู้บริโภคที่หันมาใช้สมาร์ทโฟนกันมาก 
ยิง่ขึน้ ในวงการเคร่ืองพมิพ์รูปแบบพกพานัน้มหีลายแบรนด์ 
ที่ก�าลังแข่งขันกันอยู่ ทั้ง Fuji Instax Share เครื่องพิมพ์
ภาพลงบนฟิล์ม Instax หรอืขาใหญ่อย่าง Canon Selphy 
ที่อยู่ในตลาดมายาวนาน หรือ LG Pocket Photo 
เครื่องพิมพ์จิ๋วที่พิมพ์ลงกระดาษ ZINK ที่ก�าลังฮิตอยู ่
ทั่วบ้านทั่วเมืองตอนนี้

เครื่องพิมพ์ส�ำหรับพกพำส�ำหรับสมำร์ทโฟน
จิ๋วแต่แจ๋ว...

for smart phone
Smart Printer
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“LG Pocket Photo” ถือเป็นเครื่องพิมพ์ภาพ
ขนาดเล็กท่ีใช้งานง่ายและพกพาไปไหนมาไหนได้สะดวก
ที่สุด เป็นอุปกรณ์พิมพ์ภาพฉบับกระเป๋าที่พกพาสะดวก 
มาพร้อมเทคโนโลยี ZINK Zero Ink สามารถพิมพ์ภาพ
ได้โดยไม่ต้องใช้หมึก ซึ่งต้องใช้งานร่วมกับกระดาษ ZINK 
Paper ตวักระดาษ ZINK Paper นัน้มจีะขนาด 2 x 3 น้ิว   
นอกจากนี้ยังสามารถพิมพ์ภาพได้โดยตรงจาก Smart 
Phone แถมยังพิมพ์ภาพได้เร็วทันใจใน 45 วินาทีอีกด้วย 
ถือเป็นเครื่องพิมพ์รูปภาพที่เล็กที่สุดในโลก โดยมีขนาด  
2.8″ x 4.7″ x 0.9″ หนาเพียง 0.94 นิ้ว และหนักแค่  0.47 
pounds เท่านั้น มีแบตเตอรี Li-Polymer ขนาด 500mA 
สามารถพมิพ์ภาพจนแบตเตอรหีมดอยู่ทีป่ระมาณ 20 แผ่น 
(เชื่อมต่อบลูทูธ) ความเร็วในการพิมพ์ภาพ 1 แผ่นอยู่ที่
ประมาณ 55-60 วนิาท ีรบัความละเอยีดจุดสต่ีอ 1 ตารางนิว้ 
มากสุด 313 จุด รองรับการสั่งงานผ่าน NFC และ 
Bluetooth 4.0

LG Pocket Photo ที่ในวันนี้ก็เดินทางมาถึงรุ่นที่ 2 
รหสั PD239 (ตัวแรกรหสั PD233) กับการปรับเปลีย่นดไีซน์
ให้เลก็ลงพร้อมไฟแสดงสถานะทีช่ดัเจนขึน้ อีกทัง้ทางแอลจี
ยังเพิ่มสีสันตัวเคร่ืองให้ผู้ใช้เลือกซื้อตามชอบมากข้ึนและ
รองรับสมาร์ทโฟน-แทบ็เล็ตทกุแพลตฟอร์มตัง้แต่ Android, 
Windows Phone 8 และ iOS

แต่ถ้าใครยังไม่ถูกใจเครื่องพิมพ์ภาพท่ีมีอยู่ในตลาด
ตอนนี ้ มาลองด ู PRYNT เคสตวัแรกทีส่ามารถปริน้รปูภาพ 
โดยตรงจากสมาร์ทโฟนคล้ายการถ่ายรูปด้วยกล้อง 
โพลารอยด์ ส�าหรับผู้ที่ชื่นชอบถ่ายภาพจากสมาร์ทโฟน 
แต่ไม่อยากเก็บไว้ในคอมพิวเตอร์ หรือแชร์ขึ้น Facebook, 
Instagram อกีต่อไป ทมีงานผูส้ร้างเคส Prynt เริม่ไอเดยีนี ้
เพราะความชอบถ่ายรูปเป็นทุนเดิม โดยยึดต้นแบบจาก 
กล้องโพลารอยด์ให้ภาพถึงมอืคณุไม่เกนิ 30 วนิาที แถมด้วย
ลูกเล่นแบบ AR (Augmented Reality) สแกนภาพถ่าย
ขึ้นมาเป็นวิดีโอ แต่ต้องรอดาวน์โหลดแอพ Prynt ส�าหรับ
อ่านโค้ด QR ส่วนใครที่มีรูปอยู่ในโซเชียลหรือคลาวด์อยู่
แล้วแอพนี้ก็สามารถมองเห็นได้เช่นกัน

หวังว่าผู้อ่านคงจะมีไอเดียในการถ่ายรูปและความ
สะดวกในการเลือกเครื่องพิมพ์แบบพกพาตามความ
ต้องการของตนเองได้บ้างนะครับ  

แหล่งอ้างอิง :

“ปริ้นเตอร์ขนาดพกพา เล็กจริง! เจ๋งจริง! ปริ้นได้ทุกขนาด”  
 เข้าถึงได้ที่ http://technolomo.com/2014/04/17/mini-mobile-portable-printing-by-zuta-labs/

“LG Pocket Photo เครื่องปริ้นภาพฉบับกระเป๋า ถ่ายปุ๊บ แต่งนิด ปริ้นเลย” 
 เข้าถึงได้ที่ http://www.lgblogger.com/2013/02/11/lg-pocket-photo-review/

“PRYNT เคสตัวแรกที่สามารถปริ้นรูปภาพโดยตรงจากสมาร์ทโฟน” 
 เข้าถึงได้ที่ http://www.oopsmobile.net/prynt/
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ส�ำหรับวิธีกำรเปลี่ยน-ติดตั้งแม่พิมพ์ในปัจจุบันนั้น 
ผูป้ฏบิตังิำนตำมวธิเีดิมทีย่งัไม่ได้มกีำรแยกกำรติดตัง้ภำยนอก 
และกำรติดตั้งภำยในออกจำกกัน ก็อำจจะเข้ำใจว่ำไม่ว่ำจะ 
ท�ำงำนด้วยวิธีไหนเค้ำก็ยังคงท�ำงำนหรือกิจกรรมต่ำงๆ 
ทุกอย่ำงเหมือนเดิม แต่ก็อำจจะคิดไม่ถึงว่ำด้วยกำรเปลี่ยน-
ติดตั้งแม่พิมพ์โดยวิธีกำรแยกกำรติดตั้งทั้ง 2 รูปแบบนี้แล้ว
จัดล�ำดับกำรท�ำงำนใหม่ก็สำมำรถช่วยท�ำให้เคร่ืองปั๊มและ
อุปกรณ์ที่อยู่รำยรอบนั้นเดินเครื่องท�ำงำนอัตโนมัติได้รวดเรว็
กว่ำวิธีเดิม แม้ว่ำเขำยังคงต้องท�ำงำนหรือกิจกรรมต่ำงๆ 
เท่ำหรือเกือบเท่ำกับกำรท�ำงำนตำมวิธีเดิมอยู่ก็ตำม ส�ำหรับ
ตัวอย่ำงกิจกรรมหรือลักษณะกำรท�ำงำนที่ด้อยประสิทธิภำพ 
และเกิดควำมสูญเสียในกระบวนกำรเปลี่ยน-ติดตั้งแม่พิมพ์
ปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปซึ่งเคยพบเห็นในโรงงำนตัวอย่ำง เช่น 

ในส่วนควำมสัมพันธ์ระหว่ำงกำรติดตั้งภำยใน (ON-LINE SETUP หรือ INTERNAL SETUP, 内段取り, うちだんどり, 
อุจิดันโดะริ) และกำรติดต้ังภำยนอก (OFF-LINE SETUP หรือ EXTERNAL SETUP, 外段取り, そとだんどり, โซะโตะดันโดะริ) 
ของทั้ง 4 ขั้นตอนนั้น แสดงให้เห็นภำพโดยรวมได้ดังในรูปต่อไปนี้

金型作業における生産性向上

โดย: อำ�น�จ แก้วส�มัคคี

PRODUCTIVITY IMPROVEMENT IN MOLD & DIE OPERATIONS

การเพิ่มประสิทธิภาพและพัฒนางานด้านแม่พิมพ์

การพัฒนาไปสู่การเปลี่ยน-ติดตั้งแม่พิมพ์
ได้ภายใน 1 นาที ด้วยการสัมผัส

ตอนที่ 2
อ่ำนตอนที่ 1 ได้จำกฉบับที่ 4 ปี 2557

รูปที่ 9 : ขั้นตอนทั้ง 4 ของ
กระบวนกำรลดเวลำในกำร
ถอดเปลี่ยน-ติดตั้งแม่พิมพ์ เพื่อ
ให้ท�ำได้อย่ำงรวดเร็วและมุ่งไป
สู่กำรติดตั้งให้เสร็จสิ้นภำยใน
เวลำ 1 นำที 

•	 ไม่มีใบตรวจสอบ (CHECKLIST หรือ CHECK 
SHEET, チェックリスト หรือ チェックシート, ちぇっくりすと 
หรือ ちぇっくシーと, เจ็คคุริซโตะ หรือเจ็คคุชีโตะ) ที่ระบุ
รำยกำรสิ่งของ-อุปกรณ์ต่ำงๆ ที่ต้องจัดเตรียมส�ำหรับกำร 
เปลี่ยน-ติดตั้ งแม ่พิมพ ์ลูกใหม ่ เข ้ ำไปแทนลูกที่ก� ำลั ง 
ใกล้จะผลิตเสร็จตำมแผนงำนและรวมถึงสิ่งของ-อุปกรณ์
ต่ำงๆ ที่ต้องใช้ในขณะเดินเครื่องผลิตชิ้นงำนนั้นๆ ด้วย ไม่ว่ำ 
จะเป็นส่วนที่อยู ่ในหน่วยงำนของตนเองและหน่วยงำน 
ที่เกี่ยวข้อง จึงท�ำให้ขำดกำรเตรียมงำนต่ำงๆ (กิจกรรมหรือ
งำนที่สำมำรถเตรียมงำนล่วงหน้ำได้ในขณะที่เครื่องปั๊มก�ำลัง
เดินเครื่องด้วยแม่พิมพ์ลูกก่อนหน้ำอยู่ได้) ให้พร้อมใช้ (ถ้ำมี, 
จะช่วยให้เตรียมงำนล่วงหน้ำ, กำรติดตั้งภำยนอกท�ำได้อย่ำง 
ครบถ้วนสมบูรณ์ และช่วยให้สำมำรถจดัล�ำดับกำรท�ำงำนใหม่ 

เวลาในการเปลี่ยน-ติดตั้งแมพิมพ

ขั้นที่ 1 จดบันทึกกิจกรรมตางๆ ในการเปลี่ยน-ติดตั้งแมพิมพ

ผลิตชิ้นงาน A

ผลิตชิ้นงาน A

ผลิตชิ้นงาน A

ผลิตชิ้นงาน A

ขั้นที่ 2 แยกกิจกรรม “โซะโตะดันโดะริ” กับ “อุจิดันโดะริ” แลวจัดลำดับการทำงานใหม

ขั้นที่ 3 พัฒนากิจกรรม “อุจิดันโดะริ” ใหกระชับมากยิ่งขึ้นดวยการลดหรือกำจัด, รวม และงายขึ้น

ขั้นที่ 4 ลดหรือกำจัดการปรับแกใดๆ ในชวง “อุจิดันโดะริ” ลง

1

2

3

4

ผลิตชิ้นงาน B

โซะโตะดันโดะริ อุจิดันโดะริ

อุจิดันโดะริ

อุจิดันโดะริ

อุจิดันโดะริ

โซะโตะดันโดะริ

โซะโตะดันโดะริโซะโตะดันโดะริ

ผลิตชิ้นงาน B

ผลิตชิ้นงาน B

ผลิตชิ้นงาน B
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ใบรายการตรวจสอบเพื่อเตรียมงานล่วงหน้าของแม่พิมพ์ชื่อ	128A-XXF CONTACT

รายการตรวจสอบ พร้อม	
(O)

ไม่พร้อม
(X)

1) ได้เตรียมตรวจสอบหรือซ่อมบ�ำรุงเชิงป้องกันแม่พิมพ์ที่จะน�ำมำใช้งำนแล้วหรือ?

2) ได้เบิกแม่พิมพ์แล้วน�ำมำเตรียมไว้ในต�ำแหน่งที่พร้อมใช้ส�ำหรับกำรติดตั้งแล้วหรือ?

3) ได้เตรียมรำงรองรับของเศษวัสดุ และของชิ้นงำนมำไว้ในต�ำแหน่งที่พร้อมใช้ส�ำหรับกำรติดตั้งแล้วหรือ?

4) ตรวจสอบและเตรยีมเครือ่งมอืส�ำหรบัใช้ตดิตัง้แม่พมิพ์ให้ครบถ้วนตำมทีก่�ำหนดในแผงแขวนเครือ่งมอืแล้ว?

5) เตรียมใบมำตรฐำน และใบบันทึกส�ำหรับกำรติดตั้งแม่พิมพ์แล้ว?

6) เตรียมใบบันทึกอำยุกำรใช้งำนแม่พิมพ์ และกำรใช้วัตถุดิบในกำรผลิตแล้ว?

7) เตรียมใบมำตรฐำน-บันทกึกำรตรวจสอบ, วดัช้ินงำน, คมีตัด, พร้อมตวัจบัยึดชิน้งำนในขณะตรวจวดัแล้ว?

8) เตรียมใบบันทึกแผนภูมิควบคุมคุณภำพเฉพำะขนำดที่ส�ำคัญๆ ไว้พร้อมใช้แล้ว?

9) เตรียมแผ่นชำร์ตรูปร่ำง-รูปทรงชิ้นงำนให้พร้อมส�ำหรับตรวจวัดชิ้นงำนแล้ว?

10) เตรียมสีเสน, โคะเมียวตัง หรือชินเมียวตัง ส�ำหรับตรวจยืนยันควำมสูงปิดของแม่พิมพ์แล้ว?

11) เตรียมสำรท�ำละลำยส�ำหรับล้ำงท�ำควำมสะอำดแม่พิมพ์ไว้พร้อมใช้งำนแล้ว?

12) เตรียมกรรไกรส�ำหรับตัดแผ่นวัสดุที่ใช้ผลิตเป็นชิ้นงำนแล้ว?

13) เตรยีมโคมไฟส่องสว่ำงให้พร้อมใช้ในกำรส่องภำยในแม่พมิพ์ขณะตดิตัง้และป้อนส่งวัสดเุข้ำแม่พมิพ์แล้ว?

14) เตรียมหินน�้ำมันส�ำหรับก�ำจัดรอยเยินทั้งที่แผ่นแม่พิมพ์ และแผ่นโบลสเตอร์ของเครื่องปั๊มแล้ว?

15) เตรียมเศษผ้ำส�ำหรับท�ำควำมสะอำดครำบ, เศษผงต่ำงๆแล้ว?

16) เตรียมแว่นนิรภัยส�ำหรับสวมป้องกันอุบัติเหตุขณะติดตั้ง และป้อนส่งวัสดุเข้ำภำยในแม่พิมพ์แล้ว?

17) เตรียมกระจกทันตแพทย์ส�ำหรับส่องตรวจสอบควำมผิดปรกติภำยในแม่พิมพ์ ให้พร้อมใช้งำนแล้ว?

18) เตรียมสำรหล่อลื่นชิ้นส่วนแม่พิมพ์ก่อนเริ่มเดินเครื่อง ให้พร้อมส�ำหรับใช้งำนแล้ว?

19) เตรียมปำกกำเมจิกส�ำหรับท�ำรอยหมำยแสดงต�ำแหน่งกำรต่อส่วนน�ำพำชิ้นงำนไว้พร้อมใช้งำนแล้ว?

20) เตรียมชุดแผ่นชิม, แผ่นรอง หรือสเปเซอร์ส�ำหรับปรับแก้ภำยในแม่พิมพ์ไว้พร้อมใช้งำนแล้ว?

21) เตรียมตำไก่โลหะ และอุปกรณ์ย�้ำ-ต่อแคริเออร์หรือส่วนน�ำพำชิ้นงำนไว้พร้อมใช้งำนแล้ว?

22) เตรียมม้วนกระดำษป้องกันกำรเกิดสนิมโลหะให้พร้อมส�ำหรับใช้งำนแล้ว?

23) เตรียมอุปกรณ์ส�ำหรับม้วนเก็บชิ้นงำน หรือรีลให้พร้อมใช้งำนแล้ว?

24) เตรียมภำชนะส�ำหรับรองรับเศษวัสดุ, ท่อยำงล�ำเลียงเศษ และเทปกำวให้พร้อมใช้งำนแล้ว?

25) ตรวจสอบควำมถ่วงจ�ำเพำะและเตรียมอุปกรณ์ในกำรล้ำงครำบสำรหล่อลื่นแล้ว?

หมายเหตุ : ในกรณีที่รายการใดๆ ได้ตรวจพบว่าไม่พร้อม ให้ระบุว่าเป็นเพราะอะไร และให้แจ้งหัวหน้างานเพื่อทราบและอนุมัติด้วย

รูปที่ 10 : ตัวอย่ำงรำยกำรตรวจสอบสิ่งต่ำงๆ ภำยในแบบฟอร์มส�ำหรับแม่พิมพ์ที่ใช้ผลิตชิ้นส่วนโลหะที่เป็นหน้ำสัมผัส หรือ

คอนแทกต์ ที่เคยใช้ในขณะที่ท�ำงำนที่บริษัท “DDK (THAILAND) LIMITED” เมื่อปี พ.ศ. 2535 
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ได้อย่ำงมีประสิทธิภำพ ท�ำให้ลดเวลำกำรติดตั้งภำยในได้) 
ซึ่งตัวอย่ำงรำยกำรที่ต้องตรวจสอบและเตรียมงำนล่วงหน้ำ
ในใบรำยกำรตรวจสอบมีดังในรูปต่อไปนี้ (ส�ำหรับในรูปที่ 8 
เป็นส่วนหนึ่งของรำยกำรที่สำมำรถตรวจและเตรียมงำน 
ล่วงหน้ำได้)

•	 ไม่มีเครื่องมือตรวจวัดพื้นฐาน เช่น เวอร์เนียร์คำ
ลิเปอร์ ไมโครมิเตอร์ หรือจิ๊กส�ำหรับตรวจสอบชิ้นงำน (ที่ได้
ออกมำจำกแม่พิมพ์ที่เปลี่ยน-ติดตั้งแม่พิมพ์เข้ำไปใหม่) 
ได้เบื้องต้นที่หน้ำเครื่องปั๊ม เพื่อให้ประเมินได้ว่ำน่ำจะปรับ
แม่พิมพ์จนได้ขนำดชิ้นงำนที่น่ำจะดีแล้ว จึงค่อยน�ำไปตรวจ
ยืนยันวัดขนำดโดยละเอียดด้วยเครื่องมือวัดที่ฝ่ำยควบคุม
คุณภำพอย่ำงเป็นทำงกำรอีกครั้งหนึ่ง จึงต้องสูญเสียเวลำใน
กำรเดินและน�ำชิ้นงำนไปตรวจยังฝ่ำยควบคุมคุณภำพตั้งแต่
เริ่มต้นที่ได้ชิ้นงำนออกมำเลย และเนื่องจำกบำงเครื่องมี
ระยะทำงอยูไ่กลจำกห้องตรวจวดัควบคุมคุณภำพถงึ 50 เมตร 
ท�ำให้ต้องปรับแก้แล้วก็เดินไปเดินมำอยู ่หลำยรอบจึงจะ
สำมำรถเริ่มเดินเครื่องผลิตชิ้นงำนได้ ผลก็คือเครื่องปั๊มและ
อุปกรณ์ต่ำงๆ ที่อยู่รำยรอบต้องหยุดเป็นเวลำนำน ท�ำให้
ประสิทธิภำพกำรใช้งำนเครื่องปั๊มและอุปกรณ์ต�่ำกว่ำที่ควร
(ถ้ำมี, จะช่วยให้ท�ำงำนได้ง่ำยยิ่งขึ้นและสำมำรถตัดสินใจ
ปรับแก้แม่พิมพ์ได้รวดเร็ว ท�ำให้ลดเวลำกำรติดตั้งภำยในได้)

 
•	 ไม่มีการออกแบบ-จัดท�าคู ่มือในการเปลี่ยน	

สบัเปลีย่นชิน้ส่วนแม่พมิพ์ (เปลีย่นบำงชิน้ส่วนเพือ่ให้แม่พมิพ์ 
ลกูเดยีวกนัสำมำรถผลติชิน้งำนทีม่รูีปร่ำง-ลกัษณะแตกต่ำงกนั 
เล็กน้อย แต่ใช้ประกอบเป็นผลติภณัฑ์รุน่หรือโมเดลทีต่่ำงกนัได้ 
ตำมควำมต้องกำรของลกูค้ำ) ทีม่ลีกัษณะเป็นกำรประกอบแบบ
ที่สำมำรถ “ป้องกันไม่ให้เกิดความผิดพลาด” หรือ “กันโง่” 
(FAILSAFE หรือ MISTAKE PROOFING หรือ FOOL PROOF 
: FP หรือ POKA-YOKE, ポカヨケ หรือ バカヨケ หรือ フール

プルーフ หรือ 誤り防止, ぽかよけ หรือ ばかよけ หรือ ふーる

ぷるーふ หรือ あやまりぼうし, โพะคะโยะเคะ หรือบะคะ
โยะเคะ หรือฟูลปรูฟุ หรืออะยะมะริโบชิ) ได้ โดยไม่ต้องใช้
ทักษะขั้นสูงและช่ำงเทคนิคคนใดก็สำมำรถประกอบโดย 
ไม่ผิดพลำดได้ และกรณีตัวอย่ำงท่ีพบจริงก็คือมีกำรเตรียม 
ประกอบแม่พมิพ์ก่อนน�ำไปติดต้ังผดิพลำด ท�ำให้ต้องเสยีเวลำ 
ตำมไปแก้ไขบนเคร่ืองปั๊มอีกคร้ังส�ำหรับแม่พิมพ์ท่ีสำมำรถ
แก้ไขบนเครือ่งป๊ัมได้ แต่ถ้ำแม่พิมพ์ใดไม่สำมำรถท�ำกำรแก้ไข

บนเครื่องปั๊มได้เช่นเดียวกันนี้ ก็ต้องน�ำแม่พิมพ์ลงมำจำก
เครือ่งป๊ัมเพือ่น�ำมำแก้ไขทีโ่ต๊ะงำนซ่อมแม่พมิพ์ และนอกจำกนี้
แม้แต่ผู ้ท�ำหน้ำที่ตรวจสอบ-ตรวจรับแม่พิมพ์นี้จำกผู้ผลิต 
แม่พิมพ์เองก็ยังสับเปลี่ยน-ประกอบช้ินส่วนแม่พิมพ์ผิดท�ำให้
ฝ่ำยผลิตน�ำไปผลิตเป็นชิ้นงำนเสียออกมำ และที่เลวร้ำยไป
ยิ่งกว่ำนั้นอีกก็คือชิ้นงำนเสียนั้นสำมำรถผ่ำนกำรควบคุม
คุณภำพชิ้นงำนขององค์กรทั้งกำรตรวจสอบในระหว่ำง
กระบวนกำรผลิต (IN-PROCESS INSPECTION หรือ 
INSPECTION BETWEEN PROCESSES, 工程間検査 หรือ 

中間検査 หรือ 工程中の検査, こうていかんけんさ หรือ 

ちゅうかんけんさ หรือ こうていちゅうのけんさ, โคเตคังเค็งซะ 
หรอืจคูงัเคง็ซะ หรอืโคเตจูโนะเคง็ซะ) และผ่ำนกำรตรวจสอบ 
ก่อนส่งออก (OUTGOING INSPECTION, 出荷検査, しゅっ

かけんさ, ชุคคะเค็งซะ) จนกระทั่งส่งมอบไปถึงลูกค้ำได้ท�ำให ้
เกิดควำมสูญเสียซึ่งคิดเพียงเฉพำะค่ำวัสดุชิ้นงำนท่ีเป็นโลหะ
ในกลุ่มที่ไม่มีส่วนผสมของเหล็กก็มีมูลค่ำหลำยหมื่นบำท 
ท้ังน้ียงัไม่รวมต้นทุนกำรผลติของเครือ่งจกัรและอปุกรณ์ต่ำงๆ 
และที่ส�ำคัญที่ประเมินได้ยำกคือควำมพึงพอใจของลูกค้ำ 
ที่ลดลง โดยส่วนตัวแล้วได้เคยเขียนคู่มือส�ำหรับแม่พิมพ ์
โปรเกรสซีฟว์เล่มแรกเมื่อครั้งเริ่มท�ำงำนเป็นวิศวกรด้ำน 
แม่พิมพ์ ด้วยลำยมือของตนเองพร้อมรูปประกอบที่ถ่ำยด้วย
กล้องโพลำรอยด์ซึง่มเีนือ้หำทัง้หมดจ�ำนวน 53 หน้ำ (ถ้ำมจีะ 
ช่วยให้งำนตรวจสอบ เตรียมประกอบแม่พิมพ์ได้ง่ำยย่ิงขึ้น 
โดยไม่ผดิพลำดและเป็นมำตรฐำนเดยีวกนั ลดปัญหำกำรเกดิ 
ของเสียพร้อมท้ังสร้ำงควำมพึงพอใจให้กับลูกค้ำได้ รวมทั้ง
ลดเวลำสูญเสียที่เกิดขึ้นในระหว่ำงท�ำกำรติดตั้งภำยในได้)

•	 ไม่มีระบบการผลิตที่สัมพันธ์กับระบบการซ่อม
บ�ารุงแม่พิมพ ์และไม่สนใจที่จะท�ำกำรซ่อมบ�ำรุงแม่พิมพ์เชิง
ป้องกันด้วย แต่กลบัประกำศรบัสมคัรช่ำงเทคนคิซ่อมแม่พมิพ์ 
โดยระบุขอบเขตควำมรับผิดชอบท�ำหน้ำท่ีในกำรซ่อมบ�ำรุง
แม่พิมพ์เชิงป้องกัน ทั้งๆ ที่ทุกครั้งเมื่อมีกำรน�ำแม่พิมพ์ไปใช้
ผลิตจนเสร็จตำมปริมำณที่มีค�ำสั่งผลิตแล้ว แม่พิมพ์ลูกนั้นก็
จะถูกน�ำไปจัดเก็บในชั้นวำงเพื่อรอกำรเบิกน�ำมำใช้ในกำร
ผลติคร้ังถัดไป โดยท่ีปรำศจำกกำรแจ้งให้มกีำรตรวจสอบและ 
หรอืท�ำควำมสะอำด หล่อลืน่-เตรยีมแม่พมิพ์ให้พร้อมส�ำหรบั
ผลติในครัง้ถัดไป ซ่ึงในบำงแม่พมิพ์ท่ีใช้ระบบกำรป๊ัมตดัเฉอืน- 
ขึ้นรูปโดยใช้สำรหล่อลื่นแบบระเหยได้โดยไม่มีครำบตกค้ำง
ที่ผิวชิ้นงำนแล้วท�ำให้สำมำรถบรรจุ-จัดส่งให้ลูกค้ำได้โดย 
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ไม่ต้องล้ำงท�ำควำมสะอำดก่อนส่งมอบ เมื่อน�ำแม่พิมพ์ที ่
จัดเก็บในชั้นวำงซึ่งไม่ได้ส่งไปตรวจสอบและเตรียมแม่พิมพ์
ก่อนใช้ ก็ท�ำให้แม่พิมพ์ท�ำให้ชิ้นงำนที่ปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปใน
กำรผลิตรอบถัดไปเกิดสกปรกจำกครำบน�้ำมัน ฝุ่นผงโลหะ
จำกผวิวสัดทุีป๊ั่มเป็นชิน้งำน และฝุน่ผงในอำกำศทีต่กค้ำงเป็น 
ครำบเหนียวในแม่พิมพ์ ซึ่งพนักงำนก็แก้ปัญหำด้วยกำรปั๊ม
ตัดเฉือน-ขึ้นรูปและทิ้งชิ้นงำนไปเรื่อยๆ จนกว่ำครำบสกปรก
จะหมดไปแล้วได้ชิน้งำนทีส่ะอำด ท�ำให้เกิดควำมสูญเสยีวสัดุ
ไปโดยไม่ควรและพนักงำนก็ไม่ได้ตระหนักถึงเรื่องนี้แต่ 
อย่ำงใด และถ้ำหำกมส่ิีงผดิปรกติเกดิขึน้และท�ำให้ไม่สำมำรถ 
ผลิตช้ินงำนให้ได ้คุณภำพตำมขนำด-สภำพภำยนอกที่
ก�ำหนดไว้ กำรแจ้งซ่อมกจ็ะเป็นกำรแจ้งด้วยวำจำ และส่วนใหญ่ 
แทบไม่มีกำรวิเครำะห์หำสำเหตุว่ำเกิดจำกปัจจัยกำรผลิตท้ัง 
4 ปัจจัยหรือ 4 M แต่อย่ำงใด (ถ้ำมี จะช่วยให้โอกำสที่จะ
ต้องน�ำแม่พิมพ์ลงมำแก้ไขอีกภำยหลังกำรติดตั้งเข้ำกับ
เครื่องปั๊มแล้วลดลง ลดควำมสูญเสียวัสดุที่ปั๊มเป็นชิ้นงำน
แล้วต้องท้ิงไปเนื่องจำกสภำพภำยนอกไม่ดีท�ำให้เป็นของเสีย 
รวมทั้งลดเวลำสูญเสียที่เกิดขึ้นในระหว่ำงท�ำกำรติดตั้ง
ภำยในได้)

•	 ไม่มกีารน�าข้อมูล	การจดบันทกึด้านคณุภาพ หรือ
สถิติในกำรผลิตในคร้ังที่ผ่ำนมำแล้วใช้ในกำรพิจำรณำซ่อม
บ�ำรุงแม่พิมพ์ หรืออ้ำงอิงวิเครำะห์ร่วมกับกำรผลิตครั้งถัดมำ
แต่อย่ำงใด กล่ำวคือถ้ำในกรณีที่มีกำรบันทึกขนำดวิกฤติ-
ส�ำคญัทีใ่ช้ควบคมุคุณภำพชิน้งำนในระหว่ำงกระบวนกำรผลติ
แล้วได้วิเครำะห์ว่ำกระบวนกำรผลิต ณ ขณะนั้นมีแนวโน้ม
และมีโอกำสเส่ียงที่จะเกิดกำรผลิตของเสียออกมำ ก็ควร
พิจำรณำแจ้งให้ซ่อมบ�ำรุง-แก้ไขแม่พิมพ์ และในกรณีที่ผล
กำรผลิตทีบ่นัทึกไว้ในคร้ังก่อนหน้ำ ขนำดของชิน้งำนท่ีได้ก็ยงั
อยู่ในช่วงก่ึงกลำงหรือเป็นสภำพปรกติของค่ำที่ได้ก�ำหนด
เป็นขอบเขตทีค่วบคุมแล้ว แต่หำกครัง้ถัดมำได้น�ำแม่พมิพ์มำ
ติดตั้งเพื่อใช้ผลิตชิ้นงำนโดยที่ยังไม่ได้มีกำรแก้ไขใดๆ กับ 
แม่พมิพ์นัน้เลยกลับได้ชิน้งำนออกมำเป็นชิน้งำนเสยี กค็วรท�ำ 
กำรวิเครำะห์ด้วยว่ำมีสำเหตุเกิดจำกปัจจัยกำรผลิตใน 4 M 
ปัจจัยใดปัจจัยหนึ่ง ที่ท�ำให้ผลกำรตรวจสอบคุณภำพครั้งนั้น
ชิ้นงำนกลำยเป็นของเสียไป ซึ่งพบว่ำมีทั้งสำเหตุของเสียที่
เกิดขึ้นมำจำกวิธีกำรติดตั้งแม่พิมพ์ที่ไม่ถูกต้อง เครื่องปั๊มที่

ใช้งำนเปลี่ยนไปจำกเครื่องเดิมที่ก�ำหนดไว้ กำรตรวจวัด 
ผิดพลำดจำกพนักงำนตรวจวัดขนำดท่ีขำดประสบกำรณ์
หรือยังไม่เคยผ่ำนกำรฝึกอบรมกำรตรวจวัดนั้นๆ หรือขนำด
ควำมหนำของแผ่นวัสดุท่ีน�ำมำใช้ผลิตหนำ-บำงเกินไปกว่ำ
ขนำดท่ีก�ำหนดแล้วกไ็ม่ได้ท�ำกำรกำรตรวจสอบเม่ือแรกรบัเข้ำ 
(INCOMING INSPECTION, 受入検査, うけいれけんさ, 

อุเคะอิเระเค็งซะ) เป็นต้น (ถ้ำมี จะช่วยให้กำรวิเครำะห์หำ
สำเหตขุองปัญหำท�ำได้อย่ำงเป็นเหตเุป็นผลยิง่ข้ึน และยงัป้อน
ข้อมูลให้กับหน่วยงำนท่ีเก่ียวข้องได้ช่วยกันหำแนวทำงกำร
แก้ไขปัญหำร่วมกัน ลดเวลำสูญเสียในกำรติดตั้งแม่พิมพ์ซ�้ำ
อีกครั้งให้ตรงกันกับเครื่องปั๊มที่ก�ำหนดไว้ได้)

•	 ได้รบัผลกระทบทางอ้อมจากการว่าจ้างให้ผู้รบัจ้าง
ออกแบบ-ผลติแม่พิมพ์	หรอืซพัพลายเออร์ เพรำะทำงไม่เคยมี
กำรก�ำหนดคุณลักษณะของแม่พิมพ์ (DIE/MOLD SPECIFI-
CATIONS หรือ DIE/MOLD MAKING SPECIFICATIONS 
หรือ DIE/MOLD STRUCTURE SPECIFICATIONS, 金型仕

様書 หรือ 金型製作仕様書 หรือ 金型構造仕様書, かながた

しようしょ หรือ かながたせいさくしようしょ หรือ かながたこう

ぞうしようしょ, คะนะงะตะชิโยโชะ หรือคะนะงะตะเซซัคคุชิ
โยโชะ หรือคะนะงะตะโคโซชิโยโชะ) ที่ต้องกำรใช้อย่ำงให ้
รัดกุมได้มำตรฐำนและเป็นลำยลักษณ์อักษรแต่อย่ำงใด 
ท�ำให้ได้รับแม่พิมพ์ที่มีคุณภำพขั้นเลวเข้ำสู ่องค์กรแล้วก ็
ส่งผลเสียอย่ำงต่อเนื่อง เช่น ให้ต้นทุนกำรปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูป 
ช้ินงำนสูงกว่ำปรกติเนื่องจำกมักจะเกิดของเสียในระหว่ำง
กำรผลิต และต้องหยุดเดินเครื่องเพื่อท�ำกำรแก้ไขแม่พิมพ ์
อยู่เรื่อยๆ ต้นทุนกำรซ่อมแก้ไข-ซ่อมบ�ำรุงและต้นทุนกำร
ผลติสงูผกูพนัต่อเนือ่งโดยตลอดอย่ำงไม่สมเหตุสมผล และยงัมี
แม่พิมพ์เป็นจ�ำนวนมำกท่ีโครงสร้ำงแม่พิมพ์ท่ีมีคุณภำพเลว
นั้นไม่สำมำรถท�ำกำรแก้ไข-ดัดแปลงเพื่อก�ำจัดจุดอ่อนแอให้
หมดไปได้เลย (ถ้ำมี จะช่วยท�ำให้ได้แม่พิมพ์แต่ละกลุ่มเป็น
มำตรฐำนเดียวกัน สำมำรถใช้อุปกรณ์จับยึดต่ำงๆ ร่วมกันได้
ทันทีโดยไม่ต้องท�ำกำรปรับระยะต่ำงๆ แต่อย่ำงใด จึงท�ำให้
กำรติดตัง้ภำยในท�ำได้อย่ำงรวดเร็วยิง่ข้ึน และรวมถึงสำมำรถ
แก้ไข-ดัดแปลงแม่พิมพ์เพื่อแก้ไขปัญหำของช้ินงำนแล้ว
ท�ำให้ผลิตชิ้นงำนมีคุณภำพตำมต้องกำรได้ง่ำยกว่ำเดิม)
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รปูที ่11 : ตวัอย่ำงแบบฟอร์มข้อก�ำหนด

คณุลกัษณะต่ำงๆ ของแม่พิมพ์อย่ำงง่ำย

ท่ัวไปท่ีใช้ส�ำหรับก�ำหนดรำยละเอียด 

แม ่พิมพ ์ที่ลูกค ้ำหรือผู ้ ใช ้ต ้องกำร 

และใช ้ เป ็นข ้อตกลงกับผู ้ รับสร ้ำง 

แม่พมิพ์ในกำรเสนอรำคำ ออกแบบและ

ผลิตแม่พิมพ์

•	 ไม่มีการจดบันทึกเวลาในการเปลี่ยน-ติดตั้ง	
แม่พิมพ์ เดนิเครือ่งผลติชิน้งำน เวลำหยดุเครือ่งป๊ัมเนือ่งจำก 
สำเหตุต่ำงๆ ฯลฯ เพื่อใช้ในกำรวิเครำะห์สิ่งต่ำงๆ เช่น เวลำ 
ที่สูญเสียไปในกำรหยุดเครื่องปั๊ม-อุปกรณ์ที่อยู่รำยรอบต่ำงๆ 
แล้วหำทำงพัฒนำเพิม่ประสทิธภิำพในกำรท�ำงำนของเครือ่งจักร 
และอุปกรณ์ และอื่นๆ อีกต่อไปได้ (ถ้ำมี จะช่วยทรำบ
ประสิทธภิำพหรอืสมรรถนะกำรท�ำงำนของเครือ่งป๊ัม-อปุกรณ์ 
จริงรวมทั้งเวลำที่สูญเสียไปเนื่องจำกกำรถอดเปลี่ยน-ติดตั้ง
แม่พิมพ์ ซึ่งสำมำรถน�ำมำใช้ส�ำหรับกำรวิเครำะห์และตั้ง 
เป้ำหมำยเพื่อลดเวลำในกำรถอดเปลี่ยน-ติดตั้งแม่พิมพ์ได้)

•	 ไม่มอีปุกรณ์-เคร่ืองมอืทีถู่กต้อง	และหรอืเพยีงพอ
ส�าหรับการติดต้ังแม่พิมพ์ เช่น ไม่มีโคมไฟส่องสว่ำงช่วยใน 
ขณะติดตั้งแม่พิมพ์ โดยเฉพำะกำรท�ำงำนในเวลำกลำงคืนใช้
ประแจเลื่อนหรือประแจปำกตำยแทนกำรใช้ประแจแหวน 
ซึ่งมีควำมเสี่ยงต่อกำรเกิดอุบัติเหตุกับผู ้ติดตั้งแม่พิมพ์
เนื่องจำกปำกประแจหลุดออกจำกหัวสกรูขณะที่ขันสกรูยึด
แม่พิมพ์ เป็นต้น (ถ้ำมี จะช่วยให้ท�ำงำนได้ง่ำยยิ่งขึ้นและมี
ควำมปลอดภัย ท�ำให้ลดเวลำกำรติดตั้งภำยในได้)

ชื่อ-หมายเลขชิ้นงาน, หมายเลขแมพิมพ
และกำหนดสงมอบแมพิมพ

รายละเอียดของดายเซ็ต

ลักษณะการติดตั้ง
แมพิมพเขากับเครื่องปม

ลักษณะแผนชิ้นสวนแมพิมพ

ชนิดวัสดุของชิ้นสวนแมพิมพ

ลักษณะอุปกรณตรวจจับ
การปอนผิดพลาดในแมพิมพ

ลักษณะของชุด
แกนนำทางแมพิมพ

กระบวนการที่ใชผลิต
ชิ้นสวนของแมพิมพ

ลักษณะโครงสรางของแมพิมพ
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•	 ได้รับผลกระทบทางอ้อมจากการที่เนื่องจากไม่มี
วธีิการตรวจรับแม่พมิพ์จากซพัพลายเออร์ท่ีรดักุมและดีพอ	
ซึ่งเป็นผลต่อเนื่องมำจำกกำรที่ไม่มีกำรก�ำหนด “คุณลักษณะ
ของแม่พิมพ์” เอำไว้ตั้งแต่ตอนต้นนั่นเอง ท�ำให้แม่พิมพ์ไม่มี
มำตรฐำนในลักษณะเดียวกัน โดยเฉพำะอย่ำงยิ่งแม่พิมพ์ที่
สร้ำงขึ้นจำกผู้รับจ้ำงที่ต่ำงกัน จึงส่งผลเสียและมีผลกระทบ
เป็นลูกโซ่ตำมมำเมือ่น�ำแม่พิมพ์มำใช้งำน ท�ำให้สญูเสยีท้ังเวลำ
และค่ำใช้จ่ำยโดยไม่จ�ำเป็น ซึ่งแม่พิมพ์บำงลูกก็ต้องท�ำกำร
ดัดแปลงภำยในบริษัทเพิ่มเติมเองอีกเพรำะไม่ได้มีข้อตกลง
เอำไว้ แบบของแม่พิมพ์-แบบชิ้นส่วนต่ำงๆ ที่ได้รับจำก 
ผู ้ผลิตแม่พิมพ์ไม่ได้มีกำรก�ำหนดขนำดก�ำกับเอำไว้เลย 
กย็อมรบัไว้โดยไม่ได้ท้วงติงให้มกีำรน�ำกลบัไปแก้ไขแต่อย่ำงใด 
ท�ำให้แบบที่พิมพ์ออกมำเป็นกระดำษใส่แฟ้มและเก็บไว้ที่
หน่วยงำนซ่อมบ�ำรุงแม่พิมพ์ยังสะอำดและเรียบร้อยอยู ่ 
เพรำะไม ่มีประโยชน์ในกำรน�ำมำใช ้ในกำรซ ่อมบ�ำรุง 
แม่พิมพ์เลย ข้อมูลหรือดำต้ำไฟล์ของแบบชิ้นส่วน หรือรหัส
ชิ้นส่วนมำตรฐำนมีกำรก�ำหนดขนำดต่ำงๆ ที่ไม่ถูกต้อง และ
หรือไม่ได้แก้ไขให้ตรงกันกับสภำพแม่พิมพ์ล่ำสุดก่อนที่ 
จะมีกำรส่ง-รับมอบแม่พิมพ์ ก็ไม่ได้มีกำรตรวจสอบและให ้
ผู้ผลิตแม่พมิพ์แก้ไขให้ถูกต้อง จึงไม่เป็นประโยชน์ต่อกำรน�ำมำ 

ใช้งำนในกำรออกแบบดัดแปลง-แก้ไขแม่พิมพ์ สั่งซื้อชิ้นส่วน
ทดแทน-ส�ำรองหรือด�ำเนินกำรใดๆ และอำจท�ำให้เกิดควำม
ผิดพลำดได้ด้วย ดังนั้นจึงต้องสูญเสียเวลำในกำรถอดชิ้นส่วน
แม่พิมพ์จริงมำตรวจวัดขนำดแล้วน�ำมำยืนยันร่วมกับแบบที่
เป็นดำต้ำไฟล์ให้ถูกต้องและตรงกันทุกคร้ังก่อนท่ีจะด�ำเนิน
ใดๆ กับแม่พิมพ์ นอกจำกนี้ก็ยังไม่มีกำรทดลองผลิตชิ้นงำน 
ท่ีมีคุณภำพซึ่งผ่ำนดัชนีวัดสมรรถนะของกระบวนกำรผลิต
ทั้งแบบดัชนีซีพี (Cp index หรือ Cp PROCESS CAPABILI-
TY INDEX, Cp 工程能力指数, Cp こうていのうりょくしすう, 
ชีพี โคเตโนเรียคชิซู) และดัชนีวัดขีดควำมสำมำรถหรือ
สมรรถนะของกระบวนกำรแบบซีพีเค หรือดัชนีซีพีเค (Cpk 
INDEX หรือ Cpk PROCESS CAPABILITY INDEX, Cpk 

工程能力指数, Cpkこうていのうりょくしすう, ชีพีเค โคเตโน
เรียคชิซู) ของแม่พิมพ์-เคร่ืองปั๊มและอุปกรณ์ท่ีอยู่รำยรอบ
นั้นอีกด้วย (ถ้ำมี จะช่วยให้ได้รับแม่พิมพ์ที่มีคุณภำพ ได้รับ
ดำต้ำไฟล์แบบท่ีตรงกันกับสภำพแม่พิมพ์จริง และสำมำรถ
น�ำไปใช้ประโยชน์ใดๆ ได้ทันทีโดยไม่ต้องสูญเสียเวลำมำ 
เปิดดูไฟล์ข้อมูลของแม่พิมพ์เลย ท�ำให้ลดเวลำกำรปรับแก ้
แม่พิมพ์ในช่วงกำรติดตั้งภำยในได้ ถ้ำหำกแม่พิมพ์ที่ตรวจรับ
นั้นมีสมรรถนะของกระบวนกำรที่ดีท�ำให้มีควำมเสถียรใน
กำรผลิต) 

รูปที่ 12 : ตัวอย่ำงบำงส่วน 
ของแผนภูมิในกำรวิเครำะห์
กำรเป ล่ียนติด ต้ังแม ่พิมพ ์ 
โปรเกรสซีฟว์ภำยในเคร่ืองปั๊ม
ควำมเร็วสูง ซึ่งแสดงควำม
สัมพันธ์ระหว่ำงระยะเวลำที่
ใช้ไป (วินำที) กับกิจกรรมหรือ
งำนต่ำงๆ ทีผู่ป้ฏบิตังิำนร่วมกนั 
สองคน (ผู้ปฏิบัติงำนหลัก = A 
และผู้ปฏิบัติงำนรอง= B)

กิจกรรรมที่
ผูปฏิบัติงานหลัก (A) ทำงาน

สัญลักษณแทน
การปฏิบัติงาน เวลาที่ใชปฏิบัติงานกิจกรรรมที่

ผูปฏิบัติงานรอง (B) ทำงาน



SPECIAL FEATURE

34
วารสารแม่พิมพ์   
MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

ที่เกิดสูญเสีย-ไม่เกิดประโยชน์ตำมแนวคิด กฎ หรือปรัชญำ 
“สามเอ็ม (3m)” หรือ “3mU” (3mU concept or 3mU 
principle or 3mU philosophy, 3無主義, 3むしゅぎ, 
ซัมมุชุงิ) กล่ำวคือ ควำมสูญเปล่ำ หรือ “3mUda” (waste, 
無駄, むだ, มุดะ), ควำมไม่สม�่ำเสมอ หรือ “3mUra” 
(unevenness, ムラ, むら, มุระ) และควำมไม่สมเหตุสมผล
หรือ “3mUri” (unreasonable, 無理, むり, มุริ) ขึ้นได้ โดย
พิจำรณำก�ำจัดควำมสูญเปล่ำในกำรเตรียม-ติดตั้งแม่พิมพ์ท้ัง 
7 อย่ำง (ถ้ำมี) ที่จ�ำง่ำยๆ และใช้ตรวจสอบควำมสูญเปล่ำใน
ระบบบรกิำรและกำรผลติผลิตภณัฑ์อย่ำงแพร่หลำย ซ่ึงได้มำ 
จำกตัวอักษรย่อต่ำงๆ ดังนี้คือ TIMWOOD (TRANSPORTA-
TION, INVENTORY, MOTION, WAIT, OVER-PROCESSING, 
OVER-PRODUCTION, DEFECT กล่ำวคอืมกีำรขนส่ง-ขนถ่าย
ที่ไม่เกิดคุณค่ำเพิ่มแล้วยังท�ำให้สูญเสียค่ำใช้จ่ำยเพิ่มขึ้น ซึ่ง
รวมถึงระยะทำงที่ไกลเกินไปอันสืบเนื่องมำจำกกำรจัดวำง
ผังโรงงำนไม่เหมำะสมด้วย กำรมีและจัดเก็บของคงคลังเกิน
ควำมจ�ำเป็น ท้ังท่ีอยูใ่นรปูของวตัถุดบิ งำนในระหว่ำงกระบวน 
กำรผลติ และหรอืส่วนทีก่ลำยสนิค้ำส�ำเรจ็รปูแล้ว ท�ำให้สูญเสีย 
เนื้อท่ีในกำรจัดเก็บและเป็นค่ำใช ้จ ่ำยในกำรผลิตโดย 
ไม่จ�ำเป็น กำรเคลื่อนไหว-เคลื่อนทีใ่นลักษณะที่ฝืน หรือเกิน
ก�ำลงัในเครือ่งจกัร-อุปกรณ์ หรอืในคน ท�ำให้สญูเสียค่ำใช้จ่ำย
ด้ำนพลังงำนหรือสิ่งอื่นๆ เพิ่มขึ้น ท�ำให้เกิดควำมบำดเจ็บ 
หรือเมื่อยล้ำจำกกำรท�ำงำนเนื่องจำกกำรออกแบบด้ำน 
กำรยศำสตร์ หรือเออร์โกโนมิกส์ไม่เหมำะสมกับสรีระของ 
ผู้ปฏิบัติงำน กำรรอ-รอคอยใดๆ ทั้งที่เกิดจำกควำมไม่สอด
ประสำนกนัระหว่ำงคนกบัคน หรอืคนกบัเครือ่งจกัร-อปุกรณ์
ต่ำงๆ หรือแม้แต่กระท่ังหยุดรอคอยกำรถอดเปลี่ยน-ติดตั้ง
แม่พิมพ์ที่ใช้เวลำยำวนำนเกินไป ความมากเกินไปของ
กระบวนการท�างาน เทคนิค-เทคโนโลยีกำรผลิตท่ีมีควำม 
ยุ่งยำกซับซ้อน เข้มงวด หรอืดจีนเกินควำมจ�ำเป็น ซึง่มำกจน
เกนิไปกว่ำควำมต้องกำรของลกูค้ำ จงึส่งผลให้ต้นทุนกำรผลติ
สูงเกินคู่แข่งโดยไม่จ�ำเป็นแต่อย่ำงใด ความมากเกินไปใน
การผลิตเอาไว้ล่วงหน้า ซึ่งเกินไปกว่ำปริมำณควำมต้องกำร
ของลูกค้ำ จึงท�ำให้ต้องจัดหำวัตถุดิบเข้ำมำล่วงหน้ำแล้ว
ท�ำกำรผลิตแปลงไปอยู่ในรูปของงำนในระหว่ำงกระบวนกำร
ผลติ และช้ินงำนส�ำเร็จรปู ส่งผลให้เงนิทุนจมไปกบัค่ำใช้จ่ำย
ในกำรผลติท่ีมำกจนเกนิไปนีท้ั้งต้นทุนวตัถุดิบ ต้นทุนแรงงำน 

ดังน้ันจึงขอให ้ ผู ้ที่มีหน ้ำที่รับผิดชอบได ้ท�ำกำร
ทบทวนว่ำลักษณะควำมสูญเสียตำมตัวอย่ำงหรือคล้ำยคลึง
กันกับที่กล่ำวมำข้ำงต้นนี้ยังมีอยู่ในระบบกำรผลิตในปัจจุบัน
หรือไม่? ถ้ำหำกพบยังคงมีอยู่จริงและองค์กรก็ไม่เคยมีกำร
พัฒนำในเรื่องนี้แต่อย่ำงใดเลยก็สันนิษฐำนได้ว่ำถ้ำหำกใน
เบื้องต้นเพียงแต่ท�ำกำรวิเครำะห์และแยกออกมำระหว่ำง
กิจกรรมที่จ�ำเป็นต้องกระท�ำในขณะที่เครื่องปั๊มหยุดท�ำงำน 
หรือ “การติดตั้งภายใน (อุจิดันโดะริ)” และกิจกรรมที ่
ไม ่จ�ำเป ็นต ้องกระท�ำในขณะท่ีเคร่ืองป ั ๊มหยุดท�ำงำน 
ซึง่สำมำรถจดัเตรยีมล่วงหน้ำได้ในขณะเดินเครือ่งอยู ่และหรือ
สำมำรถกระท�ำได้ภำยหลังจำกได้มีกำรเดินเครื่องไปได้แล้ว 
ซึ่งก็คือ “การติดตั้งภายนอก (โซะโตะดันโดะริ)” แล้วน�ำมำ
จดัล�ำดบักำรท�ำงำนใหม่ (Re-Arrange, 再編成, さいへんせい, 
ไซเฮ็นเซ) ก็อำจจะสำมำรถลดเวลำที่ต้องหยุดเครื่องปั๊มเพื่อ
เปลี่ยน-ติดตั้งแม่พิมพ์ได้มำกกว่ำเดิมถึง 50 เปอร์เซ็นต์ ด้วย
กำรด�ำเนินกำรดังต่อไปนี้

จำกแผนภูมิเป็นตัวอย่ำงกำรบันทึกกำรปฏิบัติงำน
ของคนกับเครื่องจักร เพื่อน�ำมำวิเครำะห์กำรปฏิบัติงำนใน
แต่ละกิจกรรมของขั้นตอนกำรเปล่ียน-ติดตั้งแม่พิมพ์ใน
สภำพที่เป็นจริงก่อนที่จะมีกำรพัฒนำให้มีกำรติดต้ังแม่พิมพ์
ด้วยควำมรวดเร็วยิ่งขึ้น โดยในเบื้องต้นให้ท�ำกำรพิจำรณำ
แยก 2 กลุ่มกิจกรรมหลักๆ ระหว่ำงกิจกรรมที่จะสำมำรถ
กระท�ำ หรือเตรียมได้ล่วงหน้ำส�ำหรับแม่พิมพ์ลูกถัดไปโดย
ไม่จ�ำเป็นต้องมำกระท�ำในขณะที่เครื่องปั ๊มต้องหยุดเดิน
เครือ่ง หรอืกำรตดิตัง้ภำยนอก และกจิกรรมทีไ่ม่สำมำรถเตรยีม 
หรือกระท�ำล่วงหน้ำได้แต่อย่ำงใด ซึ่งต้องกระท�ำในขณะท่ี 
เครื่องปั๊มหยุดเดินเครื่องแล้วเท่ำนั้น หรือกำรติดต้ังภำยใน 
โดยสัญลักษณ์ต่ำงๆ ที่ใช้แทนลักษณะของกิจกรรมนั้นก็เป็น
ไปตำมวิธีกำร “การศึกษาการท�างาน (WORK STUDY, 作業

研究, さぎょうけんきゅう, ซะเงียวเค็งคีว) หรือ “การศึกษา
การเคลื่อนไหวและเวลา (MOTION AND TIME STUDY,  
動作時間研究, どうさじかんけんきゅう, โดซะยิคังเค็งคีว)” 
ซ่ึงเป็นส่วนหน่ึงของเทคนคิด้ำนวศิวกรรมอตุสำหกำรกล่ำวคอื 
สัญลักษณ์ (กำรท�ำงำน) (กำรเคลื่อนที่ หรือกำรขนส่ง) 
D (กำรหยุดรอ) (กำรตรวจสอบ) และ (กำรจัดเก็บ) และ 
ในขณะเดียวกันน้ีก็ให้พิจำรณำว่ำกิจกรรมหรืองำนใดๆ 
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และค่ำโสหุย้ต่ำงๆ ของเสียหรือชิ้นงานที่มีข้อบกพร่อง ทัง้ใน
รูปแบบทีส่ำมำรถท�ำงำนซ�ำ้แก้ไขเป็นของดีได้ หรอืทีเ่สยีและ
ต้องทิ้งไปเป็นเศษวัสดุ ซึ่งหลำยคนมักจะมองข้ำมไป แต่
อย่ำงไรกต็ำมต้องไม่ลมืว่ำกำรไม่ผลติของเสยี-ข้อบกพร่องนัน้ 
ท�ำให้เกิดผลก�ำไรได้เลยโดยไม่ต้องไปแข่งขันกับคู่แข่งใน
เรื่องปริมำณกำรขำย หรือเพิ่มส่วนแบ่งกำรตลำดให้มำกขึ้น 
ซึ่งถือเป็นเร่ืองยำก เน่ืองจำกคู่แข่งกค็งจะไม่ยอมเช่นกนั และ

ชื่อแม่พิมพ์ ชื่อเครื่องปั๊มที่ใช้ บันทึกโดย วันเดือนปี

หมายเลขชิ้นงาน หมายเลขเครื่องปั๊ม อนุมัติโดย

ขั้นที่ รำยละเอียดกิจกรรม/งำน เริ่ม เวลำที่ใช้
ก่อนพัฒนำ (เวลำ) หลังพัฒนำ (เวลำ) วิธีกำรที่จะพัฒนำ

(วิธีกำรลดเวลำ) ค่ำใช้จ่ำย
ติดตั้งใน ติดตั้งนอก ติดตั้งใน ติดตั้งนอก

เวลำที่ใช้ทั้งหมด

เปอร์เซ็นต์ที่สำมำรถลดลงได้

“ติดตั้งใน” ย่อมำจำก กำรติดตั้งภำยใน (อุจิดันโดะริ) ที่กระท�ำในขณะที่เครื่องจักร-อุปกรณ์หยุดท�ำงำน

“ติดตั้งนอก” ย่อมำจำก กำรติดตั้งภำยนอก (โซะโตะดันโดะริ) ที่กระท�ำในขณะที่เครื่องจักร-อุปกรณ์เดินเครื่องท�ำงำนอยู่

รูปที่ 13 : ตัวอย่ำงแบบฟอร์มอย่ำงง่ำยที่สำมำรถเลือกน�ำไปใช้ หรือดัดแปลงส�ำหรับใช้ในกำรบันทึกเพื่อกำรพัฒนำกำรถอด
เปลี่ยน-ติดตั้งแม่พิมพ์ในกำรปฏิบัติงำนจริงได้

นอกจำกนี้กำรผลิตในลักษณะที่เป็นซัพพลำยเออร์ หรือผู ้
ส่งมอบนั้นในโรงงำนนั้น มักจะเป็นรูปแบบกำรผลิตช้ินงำน
ให้กับลูกค้ำรำยใดรำยหนึ่งในลักษณะเฉพำะเท่ำนั้น ท�ำให้
ไม่สำมำรถเพิ่มปริมำณกำรขำย-ส่วนแบ่งกำรตลำดได้แต่
อย่ำงใด และนอกจำกที่อธิบำยมำแล้วนั้น อีกทำงเลือกหนึ่ง
ในกำรช่วยจ�ำเกีย่วกบัควำมสูญเปล่ำท้ัง 7 อำจเลอืกใช้ค�ำว่ำ 
“WORMPIT” ซ่ึงมำจำกค�ำต่ำงๆ ดังนี้คือ WAITING, 
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OVERPRODUCTION, REJECTS, MOTION, PROCESSING, 
INVENTORY, TRANSPORTATION ส�ำหรับตัวอย่ำงควำม
สูญเสียในงำนเตรียมถอดเปลี่ยน-ติดตั้งแม่พิมพ์ เช่น กำร 
สูญเสียเนื่องจำกต้องสืบค้น-ค้นหำ หรือกำรขนย้ำยแม่พิมพ์-
อปุกรณ์ และเอกสำรต่ำงๆ (กำรตดิตัง้หรอืเตรยีมงำนภำยนอก)
กำรสูญเสียเนื่องจำกต้องค้นหำหรือท�ำสิ่งอื่นๆ เช่น ค้นหำ
เครื่องมือ อุปกรณ์ แคลมป์จับยึดแม่พิมพ์ หรือกำรถอดชิ้น
ส่วนออกจำกแม่พิมพ์รุ่นก่อนหน้ำเพื่อน�ำมำใช้กับแม่พิมพ์ 
รุ่นถัดมำ หรือกำรจัดวำงแม่พิมพ์ให้ได้แนวศูนย์เดียวกับ
เครื่องปั๊มและอุปกรณ์ที่อยู่รำยรอบในระหว่ำงที่หยุดเครื่อง
เพื่อท�ำกำรเปลี่ยน-ติดตั้งแม่พิมพ์ (กำรติดตั้งหรือเตรียมงำน
ภำยใน) และกำรสูญเสียเนื่องจำกต้องท�ำกำรปรับสิ่งต่ำงๆ 
ในระหว่ำงกำรติดตั้งแม่พิมพ์ เช่น กำรปรับค่ำควำมสูงปิด
ของเครื่องปั๊ม หรือกำรปรับควำมสูงของระยะจับยึด หรือ
ระยะควำมสูงในกำรป้อนส่งวัสดุให้มำเท่ำกับควำมสูงปิด 
ระยะจับยดึ และระยะควำมสงูในกำรป้อนส่งวสัดุของแม่พมิพ์ 
รุน่ถัดมำ เนือ่งจำกแม่พมิพ์แต่ละลกูไม่เป็นมำตรฐำนเดยีวกนั 
หรือกำรสูญเสียเวลำไปท�ำแผ่นชิม หรือแผ่นรองส�ำหรับปรับ
แม่พิมพ์ให้ได้ชิ้นงำนตำมคุณภำพที่ต้องกำร เนื่องจำกไม่มี
กำรจัดท�ำแผ่นชิมที่มีควำมหนำต่ำงๆ กันเอำไว้ส�ำหรับใช้ได้
ทันที่เป็นกำรล่วงหน้ำ เป็นต้น

ส�ำหรับตัวอย่ำงแผนภูมิในรูปท่ี 12 (หรืออำจจะ
ดัดแปลงสร้ำงแบบฟอร์มอย่ำงง่ำยที่มีหัวข้อที่สนใจแตกต่ำง
กันไปบ ้ำงขึ้นมำใช ้ ใหม ่ส�ำหรับองค ์กรของตนเองได ้ 
จำกแบบฟอร์มในรูปที่ 13) เป็นสิ่งที่ผู้เขียนและผู้ร่วมงำน 
ได้เคยน�ำมำประยุกต์ใช้กับกำรท�ำงำนจริงเมื่อประมำณ 23 ปี
ที่ผ่ำนมำแล้ว ซึ่งในขณะนั้นบริษัทส่วนใหญ่ยังไม่มีอุปกรณ์
อ�ำนวยควำมสะดวกให้ท�ำงำนได้ง่ำยข้ึนเหมือนในปัจจุบัน 
เนื่องจำกมีรำคำแพงมำก เช่น คอมพิวเตอร์ (รำคำหลักแสน
บำท), เครื่องบันทึกภำพเคลื่อนไหวขณะปฏิบัติงำน เป็นต้น 
แต่ในปัจจุบันคอมพิวเตอร์แบบพกพำรำคำอยู่ในระดับหลัก
หมื่นบำท หรือแม้แต่กำรบันทึกภำพเคลื่อนไหวก็สำมำรถ
ประยุกต์ใช้ส่วนเสริมที่มีมำพร้อมกับโทรศัพท์เคลื่อนที่แบบ
พกพำได้ ซึ่งสำมำรถน�ำมำช่วยในกำรวิเครำะห์เพื่อปรับปรุง
วิธีกำรท�ำงำนให้ดียิง่ขึน้ได้โดยสะดวกและง่ำยกว่ำในอดตีมำก 
ดังน้ัน ควำมต้องกำรในกำรพัฒนำงำนใดแม้ไม่มีอุปกรณ์ที่

ทนัสมยั ต้องสร้ำงแบบฟอร์มกำรใช้ไม้บรรทดัตเีส้นและเขยีน 
บันทึกด้วยลำยมือ ฯลฯ ก็ไม่ถือว่ำเป็นอุปสรรคจนท�ำให้ต้อง 
ล้มเลิกควำมคิดที่ต้องกำรพัฒนำงำนแต่อย่ำงใด ในทำงกลับ
กันถึงแม้ว่ำจะมีอุปกรณ์สนับสนุนท่ีทันสมัยแต่ถ้ำหำกไม่คิด
อยำกจะท�ำกำรพฒันำงำนทีต่นเองรบัผิดชอบนัน้แล้วต่ำงหำก 
ที่ต้องถือว่ำเป็นอุปสรรคที่ส�ำคัญนับแต่เริ่มต้นแล้ว ฉะนั้น 
ผู ้ เ ขียนจึงน�ำเสนอให ้ได ้ไตร ่ตรองแล ้วลองศึกษำและ 
น�ำวิธีกำรนี้ไปประยุกต์ใช้ร่วมกับกำรพัฒนำในส่วนอื่นๆ 
เพื่อวิเครำะห์แยกแยะกำรติดตั้งภำยใน (อุจิดันโดะริ) และ
กำรติดตัง้ภำยนอก (โซะโตะดนัโดะริ) ออกจำกกนั ด้วยวธิกีำร
จัดล�ำดับกำรท�ำงำนใหม่ หรือ RE-ARRANGE (กำรจัดเรียง
ล�ำดับกำรท�ำงำนให้ท�ำก่อนหรือให้ท�ำภำยหลังอีกครั้ง) 
ดึงงำนภำยนอกท่ีเดิมไปเกิดควำมสูญเสียเนื่องจำกไปกระท�ำ
ในขณะหยดุเดนิเครือ่ง เปลีย่นแปลงให้มำกระท�ำก่อนท่ีเครือ่ง
จะหยุดเดินเครื่องเพื่อท�ำกำรติดตั้งภำยใน และหรือกระท�ำ
ภำยหลังจำกท่ีติดตั้งแม่พิมพ์ใหม่เข้ำไปและเริ่มเดินเครื่อง 
ไปแล้ว ส่วน ELIMINATE (กำรก�ำจัดงำนหรือกิจกรรมที่ไม ่
จ�ำเป็นออกไป) COMBINE (รวมงำนหรือกิจกรรมให้สำมำรถ
ท�ำไปพร้อมๆ กันได้) และ SIMPLIFY (ท�ำงำนหรือกิจกรรม
นัน้ๆ ท�ำได้ง่ำยยิง่ข้ึน) น�ำไปพฒันำในข้ันต่อไปโดยกำรปรบัปรุง
ให้งำนติดตั้งภำยในลดเวลำลงให้มำกที่สุดเท่ำที่จะท�ำได้และ
เหมำะสมกับสภำพองค์กรของตนเอง) ซึ่งจะท�ำให้ได้กำร
เปลี่ยน-ติดตั้งแม่พิมพ์ที่รวดเร็วยิ่งขึ้นด้วยควำมเหมำะสมกับ
สภำพกำรณ์ของบริษัทตนเอง  
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www.facebook.com/

ThaiToolandDieIndustryAssociation

ผู้บริหารจากสำานักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
เข้าพบเพ่ือหารือและขอบคุณนายกสมาคมฯ พร้อมมอบภาพถ่าย 
เมื่อครั้งเข้าร่วมงาน "อาชีวศึกษาทวิภาคีไทย" ซึ่งได้ถ่ายร่วมกับ 
ฯพณฯ ท่านนายกรัฐมนตรี และคณะ CEO เมื่อวันที่ 28 
พฤศจิกายน 2557 ณ อิมแพคเมืองทองธานี

22 มกราคม 2558

“ อาชีวศึกษาทวิภาคีไทย ”

กิจกรรมของสมาคมฯ
TDIA’S ACTIVITIES
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19 มกราคม 2558

“ การเยี่ยมชมและสำารวจข้อมูลวิสาหกิจชุมชน ”

การเยี่ยมชมและสำารวจข้อมูล
วิสาหกิจชุมชน อ.ปาย จ.แม่ฮ่องสอน 
ภายใต้กิจกรรม การประยุกต์ใช้งานวิจัย 
พัฒนาผลิตภัณฑ์ สาขาเกษตรแปรรูป 
โ ค ร ง ก า ร ก า ร ส่ ง เ ส ริ ม น วั ต ก ร ร ม
อุตสาหกรรมสร้างสรรค์ กรมส่งเสริม
อุตสาหกรรม วันที่ 19 มกราคม 2558

ติดตามชมภาพ

กิจกรรมเพิ่มเติมได้ที่

www.tdia.or.th
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20 กุมภาพันธ์ 2558

การสัมมนาทางวิชาการเรื่อง “ พื้นฐานการออกแบบแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก ”

ก า ร สั ม ม น า ท า ง วิ ช า ก า ร เ รื่ อ ง 
“พ้ืนฐานการออกแบบแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก” 
ในวันศุกร์ที่ 20 กุมภาพันธ์ 2558 ณ โรงแรม
เมเปิล (บางนา) โดยได้รับการสนับสนุนจาก 
บริษัท มิซูมิ (ประเทศไทย) จำากัด

การประชุมคณะอนุกรรมการ

“ เทคนิคการแข่งขันฝีมือแรงงานนานาชาติ ครั้งที่ 43 สาขางานกัดอัตโนมัติ ”
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26 กุมภาพันธ์ 2558

นายกสมาคมฯ ร่วมการประชุมคณะอนุกรรมการร่วมภาครัฐและ 
เอกชนเพื่อพัฒนากำาลังคนอาชีวศึกษากลุ่มอาชีพ

อาจารย์กมล นาคะสุวรรณ นายก 
สมาคมฯ เข้าร่วมการประชุมคณะอนุกรรมการ
ร่วมภาครัฐและเอกชนเพ่ือพัฒนากำาลัง 
คนอาชีวศึกษากลุ่มอาชีพ เพื่อสนับสนุน
การทำางานของคณะกรรมการร่วมภาครัฐ
และเอกชนเพ่ือพัฒนากำาลังคนอาชีวศึกษา 
(กรอ.อศ.) ครั้งที่ 1/2558 ณ ห้องประชุม 
ราชวัลลภ กระทรวงศึกษาธิการ โดยม ี
พลเรือเอก ณรงค์ พิพัฒนาศัย รัฐมนตรี
ว่าการกระทรวงศึกษาธิการ เป็นประธานการ
ประชุม วันที่ 26 กุมภาพันธ์ 2558

27 กุมภาพันธ์ 2558

การสัมมนาทางวิชาการเรื่อง “ พื้นฐานการออกแบบแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก ”

การสัมมนาทางวิชาการเรื่อง “พื้นฐานการออกแบบแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก” 
ในวันศุกร์ที่ 27 กุมภาพันธ์ 2558 ณ โรงแรมเอเชีย แอร์พอร์ต (ปทุมธานี) 
โดยได้รับการสนับสนุนจากบริษัท มิซูมิ (ประเทศไทย) จำากัด

ติดตามชมภาพ

กิจกรรมเพิ่มเติมได้ที่

www.tdia.or.th
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11 มีนาคม 2558

เข้าร่วมงานวันคล้ายวันสถาปนากรมส่งเสริมอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม

อาจารย์กมล นาคะสุวรรณ นายกสมาคมฯ เข้าร่วมงานวันคล้าย 
วันสถาปนากรมส่งเสริมอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม วันที่ 11 
มีนาคม 2558

ติดตามชมภาพ

กิจกรรมเพิ่มเติมได้ที่

www.tdia.or.th

5 มีนาคม 2558

ร่วมลงนามถวายพระพรพระบาทสมเด็จพระเจ้าอยู่หัว

อาจารย์กมล นาคะสุวรรณ นายก
สมาคมฯ นำาคณะกรรมการบริหารและ 
เจ้าหน้าท่ีสมาคมฯ ร่วมลงนามถวายพระพร
พระบาทสมเด็จพระเจ้าอยู่หัว ณ ศาลา
ศิริราช 100 โรงพยาบาลศิริราช วันที ่
5 มีนาคม 2558
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FACTORY OUTLOOK

รับออกแบบและผลิตแม่พิมพ์พลาสติก 
Injection Mold, Blow Mold 
ฉีดผลิตภัณฑ์พลาสติกทุกชนิด

www.thaimaneecraft.com

CLUSTER COVER

GLOVE BOX BIN

บริษัท ไทยมณีคราฟท์ จ�ากัด
THAIMANEE CRAFT CO., LTD.
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Q : ประวัติความเป็นมาของบริษัท ไทยมณี คราฟท์    
 จ�ากัด ?

A : บริษัทไทยมณี คราฟท์ จ�ากัด เริ่มก่อตั้งเมื่อปี พ.ศ. 
2526 จนถงึปัจจบุนัเป็นระยะเวลา 32 ปี ด้วยความมุง่มัน่
พัฒนาคุณภาพให้ได้มาตรฐานในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์
พลาสติก ให้สอดคล้องกบัความต้องการของลกูค้าได้อย่าง
รวดเรว็และมปีระสทิธภิาพ บรษิทัจงึพฒันาอย่างต่อเนือ่ง 
ในระบบการบริหารงานให้มีความทัดเทียมและเป็นผู้น�า
ในอุตสาหกรรมผลิตพลาสติกสู่การแข่งขันในตลาดโลก 
เราจึงน�าเคร่ืองจักรที่ทันสมัย องค์ความรู้ทางด้านต่างๆ 
มาใช้ในการค�านวณและออกแบบแม่พิมพ์พลาสติก และ
ขยายไปสูก่ารเป่า ฉดีพลาสตกิอย่างครบวงจร ท�าให้บรษิทั 
ไทยมณี คราฟท์ จ�ากัด เป็นส่วนส�าคัญต่อการผลิตใน
ระบบอตุสาหกรรมทางด้านต่างๆ เช่นอุตสาหกรรมรถยนต์ 
รถจักรยานยนต์ เคร่ืองปรบัอากาศ คอมพวิเตอร์ สขุภณัฑ์ 
ตู้เย็น บรรจุภัณฑ์ต่างๆ ของเด็กเล่น ของใช้ประจ�าวัน 
และอื่นๆ นอกจากนี้เราได้ออกผลิตภัณฑ์หมวกกันน๊อต 
แบรนด ์ อินทร์มณี โดยพัฒนาและผลิตตามมาตรฐาน
ยุโรปอีกด้วย

Q : แนวทางการบรหิารของบรษิทั ไทยมณี คราฟท์  
 เน้นสิ่งใดเป็นส�าคัญ ?

A : บริษัท ไทยมณี คราฟท์ จ�ากัด เริ่มต้นจากครอบครัว 
ความเป็นปึกแผ่นของครอบครวั  โดยพ่ีน้องทกุคนช่วยกัน
สร้างให้เจริญเติบโต เราสนับสนุนส่งเสริมในเรื่องการ
ฝึกฝนพัฒนาทักษะความสามารถของบุคลากรอย่าง 
ต่อเนื่องเพื่อให้พนักงานทุกคนมีความสามารถและ
ก้าวหน้าในต�าแหน่งหน้าที่ของแต่ละบุคคล อีกทั้งเรายัง
ดูแลไปถึงครอบครัวของพนักงานทุกคน เรียกได้ว่า 
เราบริหารแบบผสานทั้งด้านจิตใจด้วยความเป็น
ครอบครัวที่อบอุ่นดูแลเอาใจใส่ซึ่งกันและกัน ผสานกับ
การท�างานที่มีระบบมาตรฐานสากลเข้าด้วยกัน 

บริษัท ไทยมณี คราฟท์ จ�ากัด 
หนึ่งในธุรกิจอุตสาหกรรมแม่พิมพ์พลาสติกของไทย

คุณปรีชา อินทร์มณี  /  ประธานบริษัท

จะท�าอย่างไรให้ธุรกิจอุตสาหกรรมแม่พิมพ์พลาสติกของไทยก้าวไป
สู่วงการธุรกิจอุตสาหกรรมแม่พิมพ์พลาสติกชั้นน�าของโลก
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Q : จุดเด่นของบริษัทไทยมณี คราฟท์คืออะไร ?

A : จุดเด่นของบริษัทไทยมณี คราฟท์ คือ เราสามารถ
ตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้อย่างครบวงจร 
ในทุกขั้นตอนของการผลิตแม่พิมพ์ ตั้งแต่การออกแบบ 
การค�านวณการถ่ายเทความร้อน อัตราการไหล การ
ระบายอากาศ ความแข็งแรง การถอดแบบ ตลอดจนการ
บ�ารงุรกัษา เรามเีครือ่งจกัรทีค่รบวงจรในการผลติแม่พมิพ์
ส�าหรับอุตสาหกรรมพลาสติก รวมถึงการทดสอบการ 
ใช้งานของแม่พิมพ์ท่ีผลิตภายในบริษัท เพื่อให้ลูกค้า 
ได้ทราบผลการใช้งานของแม่พิมพ์ทันทีโดยไม่ต ้อง 
เสียเวลา และยังช่วยแก้ปัญหาที่เกิดขึ้นได้อย่างทันท่วงที 
จากประสบการณ์กว่า 30 ปี แม่พิมพ์ที่เราผลิตออกมาจึง
ตอบโจทย์ สร้างความพึงพอใจและเป็นท่ีต้องการของ
ลูกค้าเสมอมา

Q : กลยุทธ์ในด�าเนินธุรกิจที่ท�าให้ประสบความ 
 ส�าเร็จจนถึงทุกวันนี้คืออะไร ? 

A : สิ่งส�าคัญในการด�าเนินธุรกิจที่จะประสบผลส�าเร็จ
ได้ต้องมีการร่วมใจกันพัฒนาทั้งสองฝ่ายทั้งภายนอกและ
ภายใน

 ภายนอก คือ ลูกค้า ซึ่งลูกค้าทุกรายที่เข้ามาหาเรา 
เราไม่ได้เพียงแค่ผลิตสินค้าที่ตอบสนองความต้องการ
ของลูกค้าเพียงอย่างเดียวเท่านั้น แต่เรายังบริการให ้
ค�าปรึกษาและดูแลลูกค้าทุกขั้นตอนให้เกิดความพึง
พอใจสูงสุด 

 ภายใน คือ ผู้บริหารและพนักงานทุกๆ คนภายใน
บริษัท มีการฝึกฝนพัฒนาทักษะฝีมืออย่างต่อเนื่อง มี 
เป้าหมายเดียวกัน ทุกฝ่ายร่วมแรงร่วมใจกันพัฒนาเพื่อ
บรรลุภารกิจในการผลิตแม่พิมพ์ท่ีมีคุณภาพ และมี
ประสิทธิภาพออกไปสู่ตลาดตามนโยบายคุณภาพของ
บริษัท

Q : ความได้เปรียบทางการค้าเมื่อเทียบกับคู่แข่งใน 
 ปัจจุบันของเราคือ ?

A : สิ่งที่ท�าให้บริษัท ไทยมณี คราฟท์ จ�ากัด เรายังอยู่
ในตลาดและสู้กับคู่แข่งได้เพราะทีมงานของเรา และการ
พัฒนาทางด้านเครื่องจักรเทคโนโลยีอย่างต่อเนื่อง เรามี
การน�าระบบมาตรฐานการตรวจสอบของญี่ปุ ่นมาใช้ 
แต่สิ่งส�าคัญที่สุด คือการพัฒนาบุคลากรภายในบริษัท 
เราดูแลและสอนให้เขารักองค์กร พยายามเรียนรู้ ให้ทั้ง
ความรู้ และความอบอุ่นในการท�างาน มีการฝึกอบรม
เรียนรู้ทางด้านวิชาการและเทคโนโลยีร่วมกันระหว่าง
พนกังาน มกีารถ่ายทอดความรูแ้ละประสบการณ์ระหว่าง 
รุน่พีรุ่น่น้อง รวมถงึการทุม่เทในการท�างาน ความร่วมแรง
ร่วมใจ ท�าให้เกิดความรักความสามัคคีในองค์กรเหมือน
ครอบครัวเดียวกัน ช่วยเหลือดูแลซึ่งกันและกัน ก่อเกิด
ความสุขในการท�างาน เมื่อพนักงานทุกคนท�างานด้วย
ความสุขก็พร้อมที่จะทุ่มเทให้แก่บริษัท ในการผลิตสินค้า
ที่มีคุณภาพ ประสิทธิภาพออกมาสู่ตลาด ดังนั้นสิ่งนี้ก็คือ
ความได้เปรียบต่อคู่แข่งของเรา

นโยบายคุณภาพ (Quality Policy)

บริษัทจะพัฒนาคุณภาพและการผลิตให้เป็น
ไปอย่างมีประสิทธิภาพ เพื่อตอบสนองความ

ต้องการของลูกค้า

Company will develop production 
quality inspires for efficiently respond 

the requirement of customers
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Q : อะไรคือปัญหาและอุปสรรคของผู้ประกอบการ 
 ปัจจุบันในมุมมองของคุณปรีชา ?

A : ปัญหาและอุปสรรคท่ีผู ้ประกอบการต้องประสบ 
ทั้งเรื่องค่าแรงงานที่สูงขึ้น และทักษะฝีมือแรงงาน ใน
ปัจจบุนั นกัศกึษาทีเ่รยีนสายอาชวีะลดน้อยลงโดยเฉพาะ
ทางด้านแม่พมิพ์ เดก็ทีเ่ข้ามาฝึกฝนเรยีนรูก้ม็คีวามอดทน
ที่ต�่าลง ทั้งที่ไทยเราตั้งแต่อดีตมีทักษะฝีมือและความ
ช�านาญทางด้านงานช่างฝีมือท่ีมีความละเอียดอ่อน
ประณตีกลบัลดน้อยลงไปด้วย ด้านเรือ่งเงนิทนุเครือ่งจกัร
ทนัสมยัรุน่ใหม่กม็รีาคาสงู การทีเ่ราน�าเข้าเครือ่งจกัรหรอื
น�าเข้ามาแต่เพียงเทคโนโลยีส�าเร็จรูปจากต่างประเทศ 
โดยไม่ได้พฒันาองค์ความรูข้องตนเอง ท�าให้เราต้องพึง่พา
และซื้อเทคโนโลยีจากต่างประเทศอยู่ตลอดเวลา 

Q : ปัจจบุนัปัญหาแรงงานทัง้เรือ่งค่าแรง ทกัษะฝีมอื 
 เป็นปัญหาใหญ่ทีท่กุบรษิทัต้องพบเจอทางบรษิทั  
 ไทยมณีฯ มีการแก้ปัญหานี้อย่างไรบ้าง ?

 
A : ในส่วนของค่าแรงเราสามารถอธิบายให้ลูกค้า
เข้าใจได้ เรื่องทักษะฝีมือเรามีการฝึกอบรม เรียนรู้และ
แลกเปลี่ยนเทคนิคประสบการณ์ในการท�างานของ
พนักงานภายในบริษัทเราอย่างต่อเนื่อง มีบางส่วนเราส่ง
ให้ไปศึกษาเพิ่มเติม อีกทั้งเรายังร่วมกับสถานศึกษาโดย
รับนักศึกษา ปวส. ที่ก�าลังจะจบเข้ามาฝึกงานจึงท�าให้
เด็กที่จบออกมาบางส่วนก็มาท�างานอยู่ท่ีเรา ท�าให้ไม่มี
ปัญหาการขาดแคลนบุคลากร

Q : มุมมองที่มีต่อสภาวะอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย 
 ในปัจจุบันและอนาคตอย่างไรบ้าง ?

A : สภาวะอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทยแนวโน้มมีการ
แข่งขันสูงขึ้นเรื่อยๆ ทั้งการแข่งขันภายในประเทศ และ
ต่างประเทศ ทัง้การน�าเข้าและส่งออกแม่พมิพ์  เครือ่งจักร 
การผลติและวตัถดุบิมรีาคาสงูขึน้ ท�าให้มกีารแข่งขนัเรือ่ง
ราคาจึงมกีารน�าเข้าแม่พิมพ์ท่ีด้อยคณุภาพไม่ได้มาตรฐาน 
ท�าให้ลูกค้าต้องเสียทั้งเวลาและเงิน ในส่วนของช่าง 
แม่พิมพ์ก็ยังขาดการพัฒนาความรู ้และประสบการณ์ 
ช่างแม่พิมพ์ที่ท�างานก็ไม่มีเวทีที่ส่งเสริมให้มีการแสดง 
ผลงาน หรอืการประกวดให้แสดงความสามารถ ทกัษะและ 
ฝีมอืเพ่ือเป็นการต่อยอดในการพัฒนาระบบอตุสาหกรรม
แม่พิมพ์ให้ผู้คนภายในประเทศและต่างประเทศได้รู้จัก
และเห็นศักยภาพของช่างแม่พิมพ์ไทย ท�าให้วงการ
อุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทยขาดความเชื่อถือและโอกาสที่
จะแข่งขันกับต่างประเทศ ในอนาคตสมาคมฯ อยากให้
เป ็นหัวหอกในการผลักดันเรื่องการตั้งก�าแพงภาษ ี
การน�าเข้าแม่พิมพ์จากต่างประเทศ เพื่อเป็นการช่วย 
ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ 

Q : ความคิดเห็นเกี่ยวกับการรวมกลุ่ม (Cluster) 
 ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ ?

A : ผมเห็นด้วยกับการรวมกลุ่มกันของผู้ประกอบการ 
ไม่เพียงสร้างความเข้มแข็งของอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย
เท่านั้น แต่ยังเป็นการร่วมมือกันพัฒนาทักษะฝีมือ และ
คุณภาพสินค้าให้เป ็นท่ียอมรับของตลาดท้ังในและ 
ต่างประเทศอีกด้วย แต่การรวมกลุ่มกันจะต้องท�าให้เกิด
ความต่อเนื่อง และทางสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย 
ท่ีก่อต้ังข้ึนมาเพ่ือเป็นการรวมกลุ่มกันของผู้ประกอบการ
ทางด้านแม่พิมพ์ต่างๆ ควรเป็นหัวหอกในการขับเคลื่อน
ระบบอตุสาหกรรมแม่พมิพ์ไทยให้เป็นทีรู่จ้กัในระบบสากล 
อยากให้ทางสมาคมฯ มีการส�ารวจและเยี่ยมเยือน เพื่อ
รวบรวมปัญหาท่ีแต่ละโรงงานประสบมาสรุปหาแนวทาง
แก้ไขร่วมกันในอนาคต



47
วารสารแม่พิมพ ์  

MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

FACTORY OUTLOOK

Q : ท่านคิดว่ามีส่ิงใดที่ต้องการความสนับสนุน 
 ช่วยเหลือจากภาครัฐ ?

A : สิ่งที่ภาครัฐควรให้ความช่วยเหลือหรือสนับสนุน 
ต่ออุตสาหกรรมแม่พิมพ์ สามารถแบ่งเป็นสองส่วนคือ 
ในส่วนของผู้ประกอบการ เช่นในเรื่องการจัดเก็บภาษี 
น�าเข้าเครื่องจักร หรือวัตถุดิบการท�าแม่พิมพ์ ควรให้เป็น
อุตสาหกรรมส่งเสริมตามสิทธิ BOI ในส่วนของการศึกษา
ควรมีการส่งเสริมให้มีเวทีส�าหรับประกวด หรือการแสดง
ผลงาน และเทคโนโลยีทางด้านแม่พิมพ์ให้เป็นที่รู้จักใน
วงกว้าง เช่นเดียวกับที่มีการประกวดหุ่นยนต์ ควรมีการ
ส ่งเสริมและสนับสนุนการศึกษาทางด ้านแม ่พิมพ ์
โดยเฉพาะทั้งระดับอาชีวะ ระดับมหาวิทยาลัย สร้างให้
เกิดความร่วมมือระหว่างผู ้ประกอบการกับอาจารย์ที่
เชี่ยวชาญทางด้านเทคโนโลยีมาเป็นท่ีปรึกษาหรือวิจัย
ร่วมกัน ในส่วนของนักศึกษาควรมีการฝึกงานภาคปฏิบัติ

เพือ่เรยีนรูจ้ากประสบการณ์จรงิในการท�างาน และในส่วน
ของช่างแม่พิมพ์ที่ท�างานอยู่แล้ว ควรมีการเพิ่มพูนทักษะ
ฝีมืออยู่ตลอดเวลา ควรเปิดศูนย์ฝึกอบรมอย่างถาวรเป็น
หลักสูตรที่ทันสมัยมีระบบมาตรฐาน เพื่อเป็นการพัฒนา
ฝีมือช่างแม่พิมพ์อย่างต่อเนื่อง  

Q : การเปิด AEC ในปี 2558 สิง่ทีผู่ป้ระกอบการไทย 
 ควรตระหนักและเตรียมพร้อมคืออะไร ?

A : การเข้าสูป่ระชาคมอาเซยีน ไทยเรามทีัง้ข้อได้เปรยีบ
และเสียเปรียบ ท�าการขนส่งโลจิตส์ติกมีความสะดวก
รวดเร็วขึ้น ทุกอย่างทั้งสินค้า คน และเงินทุน สามารถ
ถ่ายเทได้อย่างรวดเร็ว การเตรียมความพร้อมสู่ AEC 
รัฐบาลมีส่วนส�าคัญที่จะต้องให้การสนับสนุนทั้งทางด้าน
นโยบาย เช่นก�าแพงภาษี การคุ้มครองธุรกิจอุตสาหกรรม
ในประเทศ จากการตั้งโรงานของทุนต่างชาติท�าให้เกิด
การแข่งขันที่ยุติธรรม เพราะกฎหมายในแต่ละประเทศ
ยังคงไม่เท่าเทียมกัน ท�าให้เกิดการแข่งขันที่ไม่ทัดเทียม  
ในส่วนของบริษัท ไทยมณี เราก็ตระหนักและพยามยาม
เตรียมความพร้อม ทั้งในด้านเทคโนโลยี และบุคลากรให้
มีความรู้ ความเข้าใจ และรักษามาตรฐานคุณภาพสินค้า
ที่ผลิตออกมา
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Q : ท่านคิดว่าปัญหาเร่งด่วนที่ควรร่วมกันแก้ไข 
 เพื่อพัฒนาอุตสาหกรรมคืออะไร ?

A : การประชาสัมพันธ์ให้เห็นความส�าคัญของงานช่าง
แขนงต่างๆ ไม่เฉพาะเพยีงช่างแม่พมิพ์เท่านัน้ อีกทัง้ระบบ
การจัดการศึกษาที่ยังไม่ได้มาตรฐาน การฝึกภาคปฏบิตัิ
ของนักศึกษาในโรงงานจริงๆ เป็นเพียงช่วงเวลาสั้นๆ 
ท�าให้เมื่อเด็กจบมาเมื่อท�างานจริงต้องเรียบรู้ใหม่ และ
ไม่มีเวทีแสดงผลงานหรือการประกวดแข่งขันเพ่ือสร้าง
แรงจูงใจและความภาคภูมิใจในวิชาชีพช่างแม่พิมพ์ 
จึงอยากให้ภาครัฐช่วยส่งเสริมให้ผู ้ปกครองและเด็ก 
เห็นความส�าคัญในการเรียนสายอาชีวะมากขึ้น

Q : ข้อคิดเห็นอื่นๆ  

A : แม่พิมพ์คือต้นธารของการผลิตสินค้าทุกสายงาน 
ทกุผลิตภณัฑ์ แม่พมิพ์ทีด่จีะส่งเสรมิให้ผลติภณัฑ์ สวยงาม 
แข็งแรง คงทน เราเสียเงินกันมากมายเพื่อซ้ือแม่พิมพ์
จากต่างประเทศ เราควรจะพัฒนาทางด้านเทคโนโลยี
และส่งเสริมช่างฝีมือไทยของเราซ่ึงมีฝีมือในด้านความ
ละเอียดอ่อนประณีตอยู่ในสายเลือดตั้งแต่อดีตให้เป็น
ชาติที่โดดเด่นในสังคมโลกต่อไป  

บริษัท ไทยมณี คราฟท์ จ�ากัด   
เลขที่ 23/223-224 หมู่ 8 ซอยพงษ์ศิริชัย 2 ถนนเพชรเกษม ต�าบลอ้อมใหญ่ อ�าเภอสามพราน จังหวัดนครปฐม 73160

โทรศัพท์ : 02-811-4644, 02-811-2836  /  แฟกซ์ : 02-811-4643  / มือถือ : 081-843-5064

อีเมล์ : thaimanee@hotmail.com / thaimanee@yahoo.com
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เหล่าผู ้น�าในแต่ละวงการที่ประสบความ
ส�าเร็จ พวกเขามีทัศนคติที่ดี อีกทั้งยังสร้างความ
สัมพันธ์อันดีกับลูกน้องในที่ท�างาน แทนที่จะเป็น
คนสัง่การอย่างเดียว โดยท�าตัวให้เหมอืนเพ่ือนร่วม
งานระดับเดียวกัน เพื่อสร้างความนับถือ ความ
เชื่อใจ และความจงรักภักดีต่อนายจ้างมากขึ้น

อีกทั้งยังมีประโยคซ�้า 17 ประโยคที่ผู้น�าที่ดี
เขาพูดกันทุกวันในที่ท�างาน

1. What do you think? 

	 ถามหาความคิดเห็น

เจ้านายที่ดีจะรู้ว่า ลูกน้องของคุณเป็นแหล่ง
ไอเดียใหม่ๆ ที่เกิดขึ้นได้ไม่ซ�้ากัน เพราะแต่ละคนมี
ความคดิแตกต่างกนั และเมือ่นายจ้างถามลกูน้องว่า
มีความคิดเห็นอะไรบ้าง โดยแสดงความสนใจว่า
ความคิดเห็นของลูกน้องคุณนั้นมีประโยชน์ต่อการ
ท�างานเป็นอย่างมาก

2. I trust you
	 พูดแสดงออกให้ลูกน้องรู้ว่าคุณเชื่อใจเขา

ลูกน้องทุกคนย่อมต้องการให้นายจ้างของ
พวกเขาไว้ใจ และเม่ือลกูน้องเห็นว่านายจ้างแสดงออก 
ถึงความเชื่อใจแล้ว พวกเขาก็พร้อมท�างานให้ออก
มาดีด้วยความซื่อตรง และไว้ใจนายจ้างกลับด้วย

3. I know you can do it 
	 ผมรู้ว่าคุณท�าได้

ค�าพูดให้ก�าลังใจเสริมสร้างความเชื่อมั่นให้
กับลูกน้อง ท�าให้ลูกน้องมีความมั่นใจในการท�างาน 
งานที่ออกมาก็ส�าเร็จลุล่วงไปได้ด้วยดี

4. It’s not your Fault  
	 ไม่เป็นไร	ไม่ใช่ความผิดคุณ

บางครั้งเมื่อเกิดปัญหาข้ึนและไม่มีลูกน้องคนไหนสามารถ
แก้ไขปัญหานี้ได้ อย่ากล่าวโทษ เพราะทุกคนสามารถผิดพลาดกันได้ 
บอกให้ลูกน้องรู้ว่าสิ่งนี้เราสามารถแก้ไขมันร่วมกันได้

5. I’m proud of you 
	 ภูมิใจในตัวพวกคุณ

ทุกคนชอบฟังคนรอบข้าง ไม่ว่าจะพ่อแม่ เจ้านาย หรือ 
คนรอบข้างกล่าวชื่นชม ว่าเขาภูมิใจในตัวพวกเขา โดยเฉพาะค�าชม
จากเจ้านายว่าภูมิใจในผลงานที่ลูกน้องท�า ช่วยเพิ่มก�าลังใจในการ
ท�างาน

6. Please 
	 ใช้ค�าพูดเชิงขอ	มากกว่าการออกค�าสั่ง

ไม่ว่าเจ้านายหรือลูกน้อง ทุกคนไม่ชอบถูกสั่งงาน ปรับเปลี่ยน
วิธีการพูดใหม่ เลือกค�าพูดที่ไม่เหมือนการออกค�าสั่ง ใช้ถ้อยค�าท่ี
สภุาพเมือ่ต้องการให้ลกูน้องท�างานให้

7. Thank you
	 ขอบคุณ

เชื่อหรือไม่ว่า 58% ของการส�ารวจลูกน้องในที่ท�างานชอบให้
นายจ้างกล่าวแสดงการขอบคุณเมื่อลูกน้องท�างานเสร็จลุล่วง

ทีผู่น้ำ�มกัพูดทกุวนั
17 ประโยค
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แหล่งที่มา : www.inc.com และ www.voicetv.co.th

8. Great idea-let’s do it
	 เป็นความคิดที่ดีมาก	ท�าต่อไปนะ

เมื่อนายจ้างได้ความคิดหรือไอเดียดีๆ จากลูกน้อง 
บางคร้ังไอเดียหรือความคิดเหล่านี้มีมากจนหยิบมาใช้ 
ไม่หมด พูดให้ก�าลังใจว่าความคิดที่พวกเขาคิดนั้นดีแล้ว 
และให้ท�ากันต่อไป

9. I’ve always got time for you
	 มีเวลาให้ตลอดเวลา

มีเวลาว่างพบปะกับลูกน้องเท่าที่จะท�าได้ เพื่อรับฟัง
ปัญหาและข้อคิดเห็นต่างๆ ที่พวกเขาอยากพูดหรืออยาก
บอกกับนายจ้าง เพื่อปรับปรุงแก้ไขให้การท�างานออกมาด ี
ยิ่งขึ้น

10. I couldn’t have done it without you 
	 สองหัวดีกว่าหัวเดียว

บอกลูกน้องของคุณว่าพวกเขามีค่ามากแค่ไหนใน 
ทีท่�างานแห่งนี ้ และงานทกุอย่างน้ันจะไม่ส�าเร็จและออกมาดี
ได้เลยถ้าไม่ได้พวกเขาอยู่คอยเป็นก�าลังส�าคัญ

11. No one is perfect
	 ไม่มีใครสมบูรณ์แบบ

บางครั้งการท�างานที่มีข้อผิดพลาด ไม่ควรอย่างยิ่ง
ส�าหรับค�าพูดซ�้าเติมหรือว่ากล่าว ทางที่ดีนายจ้างควรพูดให้
ก�าลังใจ เพราะทุกอย่างไม่มีอะไรสมบูรณ์แบบที่สุด แต่ให้เอา
ข้อผิดพลาดนั้นมาเป็นบทเรียน 

12. What can I do to help?
	 มีอะไรให้ช่วยได้บ้าง

ลูกน้องทุกคนต้องการให้นายจ้างสนับสนุน และยื่นมือ
เข้ามาช่วยเหลือ คอยติดตามความเป็นไปของสิ่งที่เข้าไป 
ช่วยเหลือ 

13. I made a mistake
	 ยอมรับเมื่อท�าข้อผิดพลาด

ไม่มีลูกน้องคนไหนที่ให้ความเคารพนายจ้างท่ีปัด 
ความรับผิดชอบ หรือไม่ยอมรับเมื่อตัวเองท�าผิด ซ�้าร้ายยังมี
นายจ้างบางประเภทท่ีชอบโยนความผิดให้คนอื่นรับช่วงต่อ 
นายจ้างจ�าพวกนี้เป็นแบบอย่างที่ไม่ดี และลูกน้องจะเริ่ม 
ตีตัวออกห่าง วิธีเรียกความศรัทธาคืนมาที่ไวที่สุดคือยอมรับ
ข้อผิดพลาดของตัวเอง และแก้ไขข้อผิดพลาดนี้ให้ถูกต้อง

14. I need your help
	 อย่าอายที่ต้องขอความช่วยเหลือจากคนที่ด้อยกว่า

เมื่อต้องการความช่วยเหลือจากใครซักคน อย่าอายที่
ต้องกล่าวขอความช่วยเหลือจากลูกน้องของคุณ เพราะพวก
เขาเต็มใจและพร้อมช่วยเหลือคุณอยู่แล้ว

15. Anything is possible
	 ทุกสิ่งเป็นไปได้

ผู้น�าที่ดีนั้นจะรู้ว่าไม่มีข้อจ�ากัดใดๆ ที่มาขัดขวางการ
ท�างานให้ส�าเร็จได้ คอยเติมเต็มแรงบันดาลใจและข้อมูลที่มี
ประโยชน์ อีกทั้งยังต้องท�าตัวให้เหมือนแก้วที่มีน�้าอยู่แค ่
ครึง่เดยีว ท่ีพร้อมรบัความรูใ้หม่ๆ เข้ามาเตมิเต็มได้ตลอดเวลา

16. I’m sorry
	 กล่าวค�าขอโทษบ้าง 

ค�ากล่าวแสดงความเสียใจ หรือขอโทษ เป็นประโยคที่
ทุกคนต้องการได้ยิน ทั้งยังช่วยรักษาความรู้สึกซึ่งกันและกัน
ได้ดี ถึงแม้จะเป็นเจ้านายหรือนายจ้างก็ตามเมื่อท�าผิดก็ควร
กล่าวค�าขอโทษ

17. I’ve got your back
	 เป็นแนวหลังที่คอยสนับสนุน

ลูกจ้างทุกคนย่อมต้องการกองหลังคอยช่วยหนุนและ
สนับสนุน โดยเฉพาะอย่างยิ่งกับเจ้านายหรือนายจ้างของ 
พวกเขาเอง ใช้อ�านาจที่ตัวเองมีในทางท่ีดี ท�าให้ลูกน้อง 
เช่ือมั่นว่าเขาสามารถไว้ใจเจ้านายของพวกเขาได้ทั้งใน 
เวลาสุขและทุกข์  
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ต่อจากนี้ ไปจะอธิบายฟังก ์ชั่นตรวจสอบที่ เป ็น 

รูปธรรมของโพะคะโยะเคะ (ดูหน้า 53)

มนษุย์เป็นสิง่มชีวีติทีป่ระมาทเผลอท�าผดิพลาด ดังนัน้ 

แม้หัวหน้าจะดุพนักงานที่ประมาทเผลอท�าผิดพลาดอย่าง

เข้มงวด ยังคงท�าผิดพลาดแน่นอน

ดังนั้น (โพะคะโยะเคะจึงเป็นสิ่งจ�าเป็น) ต้องอยู่บน

หลักการว่าแม้ผิดพลาด แต่เป็น (ระบบกลไกไม่ผลิต NG) 

โพะคะโยะเคะท�าหน้าที่ตรวจสอบได้หลายชนิด 

สามารถแบ่งออกเป็น 3 ชนิด คือ

 
	 ตรวจต้นน�้ำ	(ยับยั้งกำรเปลี่ยนเป็น	NG)	

ตัวอย่างเช่น ท�าผิดพลาดโดยวางชิ้นงานกลับด้าน 

กรณีเช่นนี้ คิดแก้โดย (ถ้าไม่ตัดชิ้นงานนั้น ก็ไม่เกิด NG)

โดยรูปธรรม (เกิดประมาทเลินเล่อผิดพลาด > รู้ผิด

พลาด/แก้ไข > ผลิต > ของดี) ถ้าแจ้งให้พนักงานที่ท�าผิด

ทราบในขั้นตอนที่เกิดประมาทเลินเล่อผิดพลาด พนักงานก็

จะสามารถแก้ไขความประมาทเลินเล่อผิดพลาดนั้น ก็จะไม่

เกิด NG

กลไกแจ้งเตือนพนักงานในขั้นตอนขณะเกิดผิดพลาด

จากความประมาทเลินเล่อเป็น โพะคะโยะเคะ ซึ่งโพะคะ

โยะเคะช่วยให้ตนเองรู้

ส่วนที่
3-3

อ่านย้อนหลังตอนที่ 3 ได้จากวารสารแม่พิมพ์ฉบับที่ 3 ปี 2557

โดย อดีตผู้บริหารต�าแหน่งส�าคัญของโตโยต้า
นาย มิกิฮะรุ อะโอกิ
ส�านักพิมพ์ธุรกิจญี่ปุ่น

ระบบการผลิตแบบ

โตโยต้า

ฟังก์ชั่นตรวจสอบของการตรวจสอบข้อผิดพลาด = โพะคะโยะเคะ
------ แก้ค�าสันนิษฐานว่า (ท�าไมความผิดพลาดประมาทเลินเล่อจึงไม่หมดไป)

ความผิดพลาดจากความประมาทเลินเล่อด้วยตนเอง 

เรียกว่า (ตรวจสอบด้วยตนเอง)

 
	 ตรวจพบ	NG	วำงชิ้นส่วนของกำรผลิตเครื่องจักร 

 (ดูหน้า 52)

•	ก่อนไคเซ็น.....ผลิตด้วยเครื่องจักร วางชิ้นงานใน

เครื่องจักร หากไม่สามารถวางในต�าแหน่งที่พอดี เมื่อผลิตไป

เกิด NG

•	หลังไคเซ็น.....หลังจากวางชิ้นงานในเครื่องจักร ส่ง

ลมเข้าเครื่อง ถ้าลมไม่รั่วแสดงว่า (วางได้ถูกต้อง) ก็จะผลิตได้

ในทางกลับกัน กรณีลมรั่ว ยังวางไม่ถูกต้อง เครื่องจะ

ไม่ท�างาน

 
	 ตรวจด้วยตน	(เกิดในขั้นตอนของตน)	

วัตถุดิบท่ีดีจากข้ันตอนก่อนหน้าถูกป้อนเข้ามาผลิต

ในขั้นตอนตน หากท�าผิดในขั้นตอนนี้ก็เกิด NG

กรณีนี้ใช้กลไกตรวจพบ NG โดย ปล่อยให้ชิ้นงานที่

ผลิตแล้ว ไหลผ่านชู้ตเตอร์ ชิ้นงานดีจะผ่านไปยังขั้นตอนถัด

ไป ชิ้นงาน NG จะหยุดไม่ไหล

กรณี ชิ้นงาน NG หยุดไม่ไหลขวางกั้นล�าแสง ท�าให้

เครื่องหยุดท�างานและไฟอันดงสว่าง ท�าให้พนักงานที่ท�างาน

อยู่ไกลเห็นและรีบมาแก้ไข

แปลและเรียบเรียงโดย : หนึ่งน�้า นาวานิยม

ตอนที่ 4
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เพราะเป็น NG ที่เกิดและพบในขั้นตอนของตนได้ จึง

เรียกว่า การตรวจสอบตนเอง

 

	 ตรวจพบขนำดของกำรผลิต	NG  

 (ดูภาพบน หน้า 54) 

•	ก่อนไคเซ็น.....คนวัดทุกชิ้นด้วยเกจ 

•	 หลงัไคเซน็.....ตัง้โพะคะโยะเคะตรงชูต้เตอร์ชิน้งาน

ที่ท�าเสร็จ

ชิ้นงานดีสามารถผ่านโพะคะโยะเคะไปยังข้ันตอน 

ถัดไป ชิ้นงาน NG หยุด ไฟอันดงสว่าง เรียกพนักงานมาแก้ไข

•	 กรณตัีดน้อยไป...เพราะจุดศูนย์กลางสงูข้ึน ส่วนบน 

จะชนบาร์บน

•	กรณีตัดมำกไป...เพราะจุดศูนย์กลางต�่าลง ท�าให้ 

ส่วนล่างชนบาร์ล่าง

 

	 ตรวจตำมล�ำดับ	(พบ	NG	ของขั้นตอนก่อนหน้ำ)

ติดโพะคะโยะเคะตรงปากทางเข้าของชิ้นงานสู ่ 

ขั้นตอนของตน เพื่อตรวจ NG สามารถแจ้งข้อมูลไปยัง 

ขั้นตอนก่อนหน้าได้ทันที เพื่อหยุดผลิต NG และจัดการ

ป้องกันการเกิดซ�้า

 

	 ตรวจพบ	NG	จำกกำรใช้ลิมิตสวิทซ์	 

 (ดูภาพล่าง หน้า 54)

•	ก่อนไคเซ็น.....คนตรวจทุกจุดด้วยสายตา 

•	หลังไคเซ็น.....ติดลิมิตสวิทซ์ 2 อัน

ชิ้นงานดีลิมิตสวิทซ์ 2 อันท�างาน แต่ชิ้นงาน NG แม้ลิ

มิตสวิทซ์อันล่างท�างาน แต่อันบนไม่ท�างาน เมื่อพบ NG ไลน์

หยุดทันที ไฟอันดงสว่าง แจ้งให้คนทราบ

ในโรงงาน (กลไกที่ไม่ท�าผิด) ส�าคัญ คนท�างาน มี

โอกาสผิด (ทันทีที่ท�าผิด ต้องมีกลไกไม่ท�า NG ไม่ปล่อยออก

มา) เป็นสิ่งคาดหวังจากผู้ผลิต เป็นหลักของโพะคะโยะเคะ
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โตโยต้าเป็นระบบวัยวุฒิ แต่การประเมินสร้างความ

แตกต่างด้วยการเพิ่มจ�านวนปีพิเศษ จึงมีคนซึ่งจ�านวนปีเพิ่ม

เร็วและเพิ่มช้า การประเมินจัดล�าดับตาม (ความสามารถ) 

ของแต่ละคน 

การประเมินนี้ ประเมินสัดส่วนความพยายามท�า

กิจกรรมไคเซ็นและการบรรลุผลแยกต่างหาก ด้วยผลงาน 

ดังกล่าว  สามารถก�าหนดรางวัลได้หลากหลาย ดังนั้น แม้ถูก

ประเมินว่าความสามารถต�่า แต่หากพยายามท�ากิจกรรม 

ไคเซ็นมาก ช่วยได้

เพื่อให้การประเมินถูกต้อง ช่วงเริ่มปีงบประมาณ ให้

พนักงานทุกคนแสดง (หัวข้อส�าคัญ) ส�ารวจการบรรลุผลและ

ลักษณะการท�างาน ปีละ 2 ครั้ง ช่วงฤดูร้อนและฤดูหนาว 

ก�าหนดรางวัลตามผลงานนั้น

ในกิจกรรมไคเซ็น ลองท�าทันทีทุกเรื่องที่คิดได้ ถ้าล้ม

เหลว ก็คิดสะท้อนกลับ หาสาเหตุนั้น  แล้วลองท�าวิธีที่แตก

ต่างแล้วล้มเหลวอีก......

กิจกรรมไคเซ็น	คือ	ควำมล้มเหลวอย่ำงต่อเนื่อง

ดังนั้นแม้ล้มเหลวก็ดี (ได้ท�าหรือไม่ ส�าคัญที่สุด) จะ

ประเมินให้คะแนนมากต่อการลงมือท�า

แม้ความสามารถต�่า หากพยายามท�าไคเซ็นอย่างต่อ

เนื่องจะเก่งขึ้นเรื่อยๆ ตามล�าดับ การประเมินตามวัยวุฒิก็จะ

เพิ่มสูงขึ้น

ดังนั้นในโตโยต้ำ

(จะแก้ปัญหำอย่ำงไร)

(จะรำยงำนผลที่ได้อย่ำงไร)

น่ันคอืจะอบรมเกีย่วกบัประเดน็ดงักล่าว ดงันัน้เอกสาร 

รายงานของคนโตโยต้าจะเข้าใจง่ายมาก

ในอดตี ช่วงสมยัรวมโตโยต้าออโต้โมบลิแมนแูฟคเจอร่ิง

และโตโยต้าออโต้โมบลิเซลส์  ผูจั้ดการแผนกขายรถยนต์ตกใจ

เมื่อเห็นรายงานของพนักงานที่มาจากโตโยต้าออโต้โมบิล

แมนูแฟคเจอริ่งเก่า

นั่นคือ ในแต่ละหน่วยงานติดตารางแจกแจงภาพ

พัฒนาการเติบโตจนเป็นผู้เชี่ยวชาญ เรียกว่า	 “เวิร์คกิ้ง

โมเดล” หรือ ตารางแยกงานเชี่ยวชาญเฉพาะ/ความสามารถ  

เมื่อน�าเอกสารนี้ให้ผู้ประเมินดู เป็นมาตรฐานในการประเมิน

ความสามารถที่เพิ่มขึ้น

ด้วยพื้นฐานนี้ ต้องรักษาเวลาความอิสระของระบบ

หัวข้อส�าคัญและระยะเวลาการประเมินอย่างเข้มงวด

ในช่วงที่ผมเป็นหัวหน้าแผนก ได้ท�าเอกสารดังกล่าว

มากมายอย่างร�าคาญ เดี๋ยวนี้คงตระหนักว่าเป็นเอกสารท่ี

จ�าเป็น ฝ่ายบุคคลของโตโยต้าก็ท�าด้วย

คอลัมภ์ การประเมินบุคลากรของโตโยต้า ความสามารถ + กิจกรรมปรับปรุง

ขั้นประยุกต์ เข้ำใจระบบกำรผลิตแบบโตโยต้ำ

อย่ำงลึกซึ้งยิ่งขึ้น

ส่วนที่	1 กำรเปลี่ยนกำรออกแบบและ 

กำรควบคุมชิ้นส่วน

ส่วนที่	2 เข้ำสู่เส้นทำง	ท�ำให้เท่ำกัน

ส่วนที่	3 กำรค�ำนวณจ�ำนวนที่จ�ำเป็นต้องผลิต

ส่วนที่	4 แผนกำรผลิตและกำรผลิตจริง

ส่วนที่	5 สภำพกำรผลิตในโรงงำน

ส่วนที่	6 กำรควบคุมกำรผลิตของโรงงำน

ส่วนที่	7 จินตนำกำรกำรกระจำยและ 

สภำพควำมจริง

ส่วนที่	8 กำรปรับปรุงและกำรประเมินผลิตภำพ
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กำรเปิดตัวรถรุ่นใหม่	มี	2	กรณี

คอื กรณเีปลีย่นใหม่หมดทัง้คนั ดงัภาพหน้า 58 ภาพบน 

หรือ กรณเีปลีย่นโมเดลของรถทีก่�าลงัผลติอยูใ่นปัจจบัุน ดงัใน

ภาพหน้า 58 ภาพล่าง

กรณีเปลี่ยนใหม่หมดทั้งคัน เพราะชิ้นส่วนทุกชิ้นต้อง

ท�าใหม่หมด จ�านวนชิ้นส่วนใหม่นั้นมากมาย แต่งานควบคุม

การผลิตของโรงงานนั้นง่าย ไม่ยากดังที่คิด

ในทางกลับกัน กรณีเปลี่ยนโมเดลของรถที่ก�าลังผลิต

อยู่ในปัจจุบัน งานคุมการผลิตของโรงงานนั้นซับซ้อนและ

ยาก จะอธิบายรูปธรรมดังต่อไปนี้

	 ควำมยำกของกำรเปลี่ยนโมเดลรถ

ดังภาพหน้า 58 ภาพล่าง ฝ่ายออกแบบต้องเปรียบ

เทียบชิ้นส่วนทั้งหมดของรถรุ่นปัจจุบันและรถรุ่นใหม่ แบ่ง 

4 กลุ่ม คือ A ~ D

A….ชิน้ส่วนเปลีย่นแบบ (เปลีย่นส่วนหน่ึงของช้ินส่วน 

ต้องเปลี่ยนหมายเลขชิ้นส่วน)

B….ชิ้นส่วนยกเลิก (ใช้ในรถรุ่นปัจจุบัน แต่รถรุ่นใหม่

ไม่ได้ใช้ ต้องยกเลิกหมายเลขชิ้นส่วน)

C….ชิน้ส่วนใหม่ (รถรุน่ปัจจุบนัไม่ได้ใช้ แต่รถรุน่ใหม่ใช้ 

ต้องตั้งหมายเลขชิ้นส่วนใหม่)

D….ชิ้นส่วนต่อเนื่อง (ใช้ในรถรุ่นใหม่เช่นเดียวกับ 

รถรุ่นปัจจุบัน ไม่เปลี่ยนหมายเลขชิ้นส่วน) 

การแบ่งกลุ่มชิ้นส่วน 4 ชนิดนี้ หากอธิบายด้วย 

(ผลต่างต้นทุน) เมื่อเปรียบเทียบต้นทุนต่อคันของทั้งรถรุ่น

ปัจจุบันและรถรุ่นใหม่ ก็จะเข้าใจง่ายขึ้น จะอธิบายตามภาพ

ส่วนที่ 
1-1

การเปลี่ยนการออกแบบและการควบคุมชิ้นส่วน
วิธีแนะน�าให้โรงงานเปลี่ยนการออกแบบ
------ ท�าด้วยการเปลี่ยนโมเดล

ชิ้นส่วนที่เปลี่ยนแบบ ราคาของชิ้นส่วนรถรุ่นใหม่จะ

แพงกว่ารถรุ่นปัจจุบัน ผลต่างของชิ้นส่วนนี้ (ผลต่างต้นทุน) 

เป็นบวก ชิ้นส่วน B ยกเลิกทั้งหมด (ผลต่างต้นทุน) เป็นลบ 

ชิ้นส่วนใหม่ทั้งหมด (ผลต่างต้นทุน) เป็นบวก

วิศวกรทั้งหลายที่ออกแบบรถจะทราบเรื่องเหล่านี้

ชัดเจน และต้องออกแบบพร้อมทั้งท�ากิจกรรม VE เพื่อให้

บรรลุเป้าหมายแผนต้นทุน

กิจกรรม	VE	(Value	Engineering)	เป็นการบูรณา

การกิจกรรมลดต้นทุนตั้งแต่การออกแบบจนกระทั่งถึงการ

เปิดตัวรถรุ่นใหม่ นั่นคือ ตั้งแต่การประเมินต้นทุนของรถรุ่น

ใหม่ > ตั้งเป้าหมายลดต้นทุน > ท�ากิจกรรม VE > บรรลุเป้า

หมายลดต้นทุน > เปิดตัวรถรุ่นใหม่ คงทราบดีว่าเป็นงาน

หนักมาก

แล้ววิศวกรเหล่านั้นต้องกรอก (ใบขอเปลี่ยนแปลง

การออกแบบ O O O) ยกตัวอย่างเช่น กรณีเป็นกระจก 

ด้านข้าง (ใบขอเปลี่ยนแปลงการออกแบบกระจกด้านข้าง) 

และส่งต่อให้ขั้นตอนถัดไป

 

เส้นทำงของ	(ใบขอเปลี่ยนแปลงกำรออกแบบ)	มีดังนี้

1.	ฝ่ำยออกแบบ.....ช้ินส่วนเปลี่ยนการออกแบบ 

ชิ้นส่วนยกเลิก ชิ้นส่วนใหม่ ให้ชัดเจน (อื่นๆ นอกจากนี้ คือ 

ชิ้นส่วนต่อเนื่อง)

2.	ฝ่ำยควบคุมกำรผลิต.....ขั้นตอนการผลิตชิ้นส่วน

ท้ังหมดและตดัสินการผลติในหรอืนอกโรงงาน กรณใีนโรงงาน 

ตัดสินว่าจะให้แผนกไหนในโตโยต้าผลิต 

3.	ฝ่ำยจดัซือ้.....ตดัสนิเลอืกผูผ้ลติชิน้ส่วนจากภายนอก
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4.	ห้องควบคุมกำรผลิตแต่ละโรงงำน.....เพื่อให้งาน

กระจายไปยังผู้รับผิดชอบในขั้นตอนทั้งหมด ให้ผู้รับผิดชอบ

ในแต่ละขั้นตอน ตรวจยืนยันว่าในขั้นตอนของตนมีช้ินส่วน

เปลี่ยนการออกแบบ, ชิ้นส่วนยกเลิก, ชิ้นส่วนใหม่หรือไม่

อันดับแรกงานของสมาชิกห้องควบคุมการผลิต

โรงงาน คืออ่านและท�าความเข้าใจในรายละเอียดในใบขอ

เปลี่ยนแปลงการออกแบบ

งำนไม่ยำก	แต่ปริมำณมำก

 

	 กำรเปลี่ยนโมเดล

จะอธิบายความเคลื่อนไหวของชิ้นส่วน 4 ชนิด 

ในเวลาเปลี่ยนโมเดล

A	ชิ้นส่วนเปลี่ยนแบบ

ชิ้นส่วน A ที่ใช้กับรถรุ่นปัจจุบัน จะเลิกใช้ในเวลา

เดียวกับการเลิกผลิตรถรุ่นปัจจุบันชิ้นส่วน A’ เป็นชิ้นส่วน

เปลี่ยนแบบส�าหรับใช้ในรถรุ่นใหม่ จะเริ่มใช้ใหม่

ดังนั้น ต้องหยุดคัมบังการผลิตชิ้นส่วน A ซึ่งเป็นชิ้น

ส่วนยกเลิก หรือ ต้องท�าคัมบังใหม่ส�าหรับชิ้นส่วน A’ ซึ่งเป็น

ชิ้นส่วนใหม่ เพิ่มคัมบังการผลิตปรับให้เข้ากับเวลาเปิดตัว 

รถใหม่  

B	 ชิ้นส่วนยกเลิก	

ยังใช้ในรถรุ่นปัจจุบัน แต่เพราะในรถรุ่นใหม่ไม่ได้ใช้ 

ต้องหยุดคัมบังการผลิต

C	ชิ้นส่วนใหม่	

เริ่มใช้ใหม่กับรถรุ่นใหม่ ดังนั้น ต้องท�าคัมบังใหม่ เพิ่ม

คัมบังการผลิตมากขึ้นสอดคล้องกับเวลาเปิดตัวรถรุ่นใหม่

D	ชิ้นส่วนต่อเนื่อง	

ใช้ชิ้นส่วนนี้ทั้งในรถรุ่นใหม่และรถรุ่นปัจจุบัน ดังนั้น 

ผลกระทบจากการเปลี่ยนโมเดลจ�านวนผลิตจะแปรปรวน

มากในเวลาเปิดตัวรถรุ่นใหม่ ต้องแจ้งผู้ผลิตชิ้นส่วนให้ทราบ

การแปรการผลิตนี้ เพื่อไม่ให้เกิดความวุ่นวายเพราะส่งคัมบัง

เฉพาะส่วนที่ถูกใช้ผลิตเท่านั้นไปยังผู้ผลิตชิ้นส่วน  ในโตโยต้า

ไม่ต้องมีขั้นตอนแยก

งานท่ีส�าคัญท่ีสุดของการควบคุมการผลิตของการ

เปลี่ยนโมเดลรถ สรุปย่อ คือ แยกกลุ่มชิ้นส่วน 4 ชนิด ยกเลิก

คัมบัง ท�าคัมบังใหม่

แต่ในสภาพจริง แบ่งกลุ่มชิ้นส่วนหลายพันรายการ 

ต้องท�าทั้งหมด งานหนักมาก  
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นานาสาระ

จะมกีรดในกระเพาะอาหารสงู สามารถย่อยอาหาร
จ�าพวกเนื้อสัตว์ได้อย่างรวดเร็ว แต่ไม่ควรกินอาหาร
จ�าพวกแป้งมากเกินไป เพราะจะย่อยยาก และเมื่อเกิด
การสะสมแป้ง ร่างกายจะเปลี่ยนแป้งให้เป็นน�้าตาล และ
จะกลายเป็นโรคเบาหวานและท�าให้อ้วนง่าย อาหารที่
ควรทานคืออาหารจ�าพวกสาหร่าย เกลือไอโอดีน อาหาร
ทะเล และควรกินตับ กินบลอกโคลี ผักโขม เพราะจะ
ช่วยในเรื่องประสิทธิภาพการเผาผลาญมากขึ้น เครื่องดื่ม
ที่เหมาะกับคนเลือดกรุ๊ปโอ คือ น�้าสัปปะรด น�้าลูกพรุน 
แต่ไม่ควรดื่มน�้าแอบเปิ้ล น�้าส้ม น�้ากระหล�่าปลี

 คนเลือดกรุ ๊ปนี้ เสี่ ยงต ่อการเป ็นมะเ ร็งใน
กระเพาะอาหาร จึงควรรับประทานอาหารที่มีวิตามินซี 
เช่น บรอกโคลี เชอร์รี่ ส้มโอ เกรปฟรุต กะหล�่าปลี  
เครื่องดื่มที่เหมาะกับคนเลือดกรุ๊ปเอบี คือ น�้าแครอต 
น�้าเซเลรี น�้าแครนเบอร์รี่ น�้าองุ่น และน�้ามะละกอ 
เพราะช่วยต้านมะเร็งได้ แต่ไม่ควรดื่มน�้าส้มเพราะท�าให้
ย่อยยาก

เลือกเครื่องดื่มให้ตรง

กรุ๊ปเลือด

O A

AB

เลือดกรุ๊ปโอ เลือดกรุ๊ปเอ 

เลือดกรุ๊ปเอบี

 เป็นกรุ๊ปเลือดที่สามารถต้านทานโรคมะเร็งและ
โรคหัวใจได้ แต่ยังมีปัญหาเรื่องภูมิคุ้มกันของร่างกาย จึง
ควรกินอาหารจ�าพวกผักใบเขียว ตับ ไข่ นมไขมันต�่า เพื่อ
เพิ่มประสิทธิภาพในการเผาผลาญ เครื่องดื่มที่เหมาะกับ
คนเลือดกรุ๊ปบี คือ น�้ากระหล�่าปลี น�้าแครนเบอร์รี่ น�้า
องุ่น น�้ามะละกอ น�้าสัปปะรด แต่ไม่ควรดื่มน�้ามะเขือเทศ

B เลือดกรุ๊ปบี

กรุป๊นีจ้ะตรงข้ามกบักรุป๊โอแทบจะทกุอย่างเพราะ 
เลือดกรุ๊ปนี้จะมีกรดในกระเพาะอาหารต�่า จึงเหมาะกับ
อาหารมังสวิรัติและควรหลีกเลี่ยงเนื้อสัตว์ เพราะหาก 
กินมากเกินไปร่างกายจะไม่ยอมย่อย ท�าให้เกิดโรคภัย 
ไข้เจ็บต่างๆ เช่น โรคหัวใจและโรคมะเร็ง หากต้องการ
กินเนื้อจริงๆ ควรบริโภคแค่เนื้อไก่เพราะไม่มีไขมันมาก 
หรือกินถั่วเหลืองแทนเพื่อทดแทนโปรตีนจากเนื้อสัตว์ 
แล้วควรหลีกเล่ียงอาหารจ�าพวกอาหารส�าเร็จรูป เช่น
ไส้กรอก แฮม เพราะอาหารจ�าพวกน้ีมสีารดนิประสิวท่ีไป
กระตุ้นให้เกิดมะเร็งในกระเพาะอาหาร ควรหันมากินผัก
และอาหารจากถั่วเหลือง เพื่อช่วยในเรื่องของระบบย่อย
อาหารให้ท�างานอย่างมีประสิทธิภาพ เครื่องดื่มที่เหมาะ
กับคนเลือดกรุ๊ปเอ คือ น�้าแอปปริคอต น�้าแครอต น�้าเซ
เลรี น�้าเกรปฟรุต น�้าสัปปะรด น�้ามะนาว เพราะมีวิตามิน
ซีสูง แต่ไม่ควรดื่มน�้าส้ม น�้ามะละกอ และน�้ามะเขือเทศ

แหล่งที่มา : ezythaicooking
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  13-16 พฤษภาคม 2558 
INTERMACH 2015
ศูนย์นิทรรศการและการประชุมไบเทค บางนา www.intermachshow.com

  17-20 มิถุนายน 2558
PROPAK ASIA 2015
ศูนย์นิทรรศการและการประชุมไบเทค บางนา www.propakasia.com

  24-27 มิถุนายน 2558
INTERMOLD
ศูนย์นิทรรศการและการประชุมไบเทค บางนา www.intermoldthailand.com

  9-12 กรกฎาคม 2558 
INTERPLAS THAILAND 2015
ศูนย์นิทรรศการและการประชุมไบเทค บางนา www.interplasthailand.com

  26-29 สิงหาคม 2558 
T-PLAS 2015 / TIPREX 2015 

 ศูนย์นิทรรศการและการประชุมไบเทค บางนา www.tplas.com

  18-21 พฤศจิกายน 2558
METALEX 2015

 ศูนย์นิทรรศการและการประชุมไบเทค บางนา www.metalex.co.th

Exhibition Calendar

 22-28 January 2015 
IMTEX 2015 & TOOLTECH 2015
Bangalore, INDIA www.imtma.in

 18-21 March 2015 
INAPA 2015
Jakarta, INDONESIA www.inapa-exhibition.net

ในประเทศ

ต่างประเทศ

UPCOMING
EVENTS
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 14-17 April 2015

MTA ASIA 2015
SINGAPORE www.mta-asia.com

 15-18 April 2015

INTERMOLD 2015 / DIE & MOLD ASIA 2015 
Tokyo Big Sight, JAPAN www.intermold.jp

 20-23 May 2015

CHINAPLAS 2015
Guangzhou, CHINA www.chinaplasonline.com

 7-10 July 2015

MTA VIETNAM 2015
Ho Chi Minh City, VIETNAM  www.mtavietnam.com

 10-12 September 2015

VIETNAM MANUFACTURING EXPO 2015
Hanoi, VIETNAM www.vietnammanufacturingexpo.com

 8-10 October 2015

METALEX VIETNAM 2015
Ho Chi Minh City, VIETNAM www.metalexvietnam.com

 29-30 October 2015

SUBCON MYANMAR 2015
Rangoon, MYANMAR www.intermachmyanmar.com

 26-28 April 2016

MTA HANOI 2016
Hanoi, VIETNAM www.mtahanoi.com

Exhibition Calendar

ต่างประเทศ

UPCOMING
EVENTS
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ADVERTISING RATES

อัตราค่าโฆษณา :

เจ้าของ :
สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

86/6 ซอยตรีมิตร ถนนพระราม 4 แขวงคลองเตย  

เขตคลองเตย กรุงเทพฯ 10110

โทรศัพท์ : 0-2712-4518-9, 087-559-1878

โทรสาร : 0-2712-4520

E-mail : tdia.thailand@gmail.com

Website : www.tdia.or.th

Facebook Fanpage Search : www.facebook.com/ 

ThaiToolandDieIndustryAssociation

ออกแบบและจัดพิมพ์ :
จุรีรัตน์ ศรีตระกูลกิจการ

862 ถนนสมเด็จพระเจ้าตากสิน  

แขวงดาวคะนอง เขตธนบุรี กรุงเทพฯ 10600

โทรศัพท์ : 02-468-34-02

โทรสาร : 02-876-1822

E-mail : helishan22@gmail.com

รูปแบบวารสาร :
วารสาร Mould & Die ราย 3 เดือน (1 ปี มี 4 ฉบับ) 

ขนาด 8.25 x 11.5 นิ้ว จำานวน 68 หน้า 

1. ปกกระดาษอาร์ตการ์ด พิมพ์ 4 สี เคลือบด้าน, 

 Spot UV ความหนา 210 แกรม

2. เนื้อใน (หน้าโฆษณา) กระดาษอาร์ตด้าน 

 พิมพ์ 4 สี ความหนา 120 แกรม

3. เนื้อใน (บทความ / คอลัมน์)

• พิมพ์ 4 สี กระดาษอาร์ตด้าน ความหนา 120 แกรม

• พิมพ์ 2 สี สำาหรับบทความและคอลัมน์ทั่วไป  

 กระดาษปอนด์ 80 แกรม

• เข้าเล่ม ไสกาว

จำานวนพิมพ์ : 3,000 ฉบับ 

การกระจายวารสาร :
• สมาชิกสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

• หน่วยงานต่างๆ ของภาครัฐและ

• เอกชนที่เกี่ยวข้องกับอุตสาหกรรมแม่พิมพ์

ปกด้านใน 50,000 บาท

หน้า 3 45,000 บาท

ติดหน้าสารบัญ 45,000 บาท

ติดหน้าบรรณาธิการ 40,000 บาท

ปกหลัง 65,000 บาท

ปกหลังด้านใน 50,000 บาท

เต็มหน้า 4 สี ทั่วไป 38,000 บาท

เต็มหน้า 2 สี ทั่วไป 20,000 บาท

ปีที่ 27 ฉบับที่ 1 มกราคม - มีนาคม 2558

ลด
สำหรับสมาชิก
สมาคมฯ

10%
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ADVERTISERS INDEX

เรียน  นายทะเบียนสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

ข้าพเจ้า ………………………………………..................................................……..อายุ……………………..วุฒิการศึกษา…………............………………

สถาบันการศึกษา…………………………………………………………………………………………...……………...

ขอสมัครเข้าเป็นสมาชิกสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย สมาชิกสามัญนิติบุคคล 

ในนามของ บริษัท/หจก. ……………………………………………………………………………………………….. ที่อยู่ ……………….……………………………

…....……………………………………………………………..………..…………………………………………………………………………………………..…………………

…....……………………………………………………………..………..…………………………………………………………………………………………..………………… 

โทรศัพท์ ……………………………………………………….. โทรสาร ……………………………………...………….

E-mail: ……………………………………………....………… www: ……….....………………………...……………

ชนิดของแม่พิมพ์ที่ผลิต

 แม่พิมพ์โลหะ แม่พิมพ์พลาสติก อื่น ๆ ……………………........................………..

ลักษณะกิจการ

 รับจ้างผลิต ผลิตเพื่อใช้เอง ผลิตเพื่อจำาหน่าย ตัวแทนจำาหน่าย

ผลิตภัณฑ์หลัก …………………………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………………………..........................

จึงเรียนมาเพื่อโปรดนำาเสนอที่ประชุมคณะกรรมการเพื่อพิจารณาต่อไป

ลงชื่อ ………………..................………………………..

(……………………...............................………………)

วันที่ …………………………….................……………..

การช�าระค่าสมัครโอนเงินเข้าบัญชี 
ธนาคารกรุงเทพ สาขากล้วยนำ้าไท

บัญชีออมทรัพย์ 
เลขที่ 117-4-37506-1 ในนาม

“สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย”
พร้อมส่งสำาเนาใบนำาฝากและ

ชื่อที่อยู่ที่จะให้ออกใบเสร็จรับเงิน
ไปที่ โทรสาร 0-2712-4520

หมายเหตุ: สมาคมฯ จะมีหนังสือแจ้งให้
ชำาระค่าบำารุงประจำาปีทุกเดือนมกราคม
ของทุกปี

PAGE

TDIA สคช. เฟส 2
Siam Elmatech Co.,Ltd.
TDIA Thank You Sponsor
TDIA ประชุมใหญ่สามัญประจำาปี
MC Star Co.,Ltd.
Machine Tech Co.,Ltd.
Bangkok Pacific Steel Co.,Ltd.
C.C. Auto Part Co.,Ltd.
Martens International Co.,Ltd.
บริษัท ยูบีเอ็ม (ประเทศไทย) จำากัด
C.C.S. Advance Tech Co.,Ltd. 
สถาบันไทย-เยอรมัน

ในปกหน้า
ปกหลัง
ในปกหลัง
1
3
5
17
37
65
66
67
68

ใบสมัครสมาชิก 
สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

อัตราค่าสมัครสมาชิก

ค่าลง
ทะเบียน

อัตราค่าบ�ารุง (Rate of Payment) (บาท)

ม.ค.-ธ.ค. เม.ย.-ธ.ค. ก.ค.-ธ.ค. ต.ค.-ธ.ค.

500.- 3,000.- 2,250.- 1,500.- 750.-

** ยังไม่รวมภาษีมูลค่าเพิ่ม 7% **

ADVERTISERS

INDEX

ThaiToolandDieIndustryAssociation
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นานาสาระ

1. มีดเป็นสนิม

หากมีดที่เราใช้งานอยู่เกิดสนิมคงไม่ดีแน่นอน เพราะ

อาจจะท�าให้เกดิอนัตรายจากการใช้มดีและสนมิทีเ่กดิขึน้แล้ว 

วิธีขจัดคราบสนิมง่ายโดยการน�าน�้ามะนาว หรือว่าจะเป็นหัว

หอมน�ามาถูกับมีดหลังจากได้ใช้งานแล้ว จะท�าให้มีดของคุณ

ไร้สนิม

2. ขจัดครามเหลืองในถ้วยกาแฟ

ส�าหรับปัญหาของท่านนักดื่มกาแฟ แล้วถ้วยกาแฟของ

ท่านเกิดปัญหาคราบสีเหลืองที่ติดอยู่แล้วล้างไม่ออกซักที 

ท�าให้ดูไม่สะอาดนั้น สามารถท�าได้โดยน�ามะนาวมาบีบที่

ถ้วยกาแฟประมาณ 5 นาท ีแล้วน�าไปล้างออก เท่านีก็้สามารถ 

ที่จะจัดการคราบสีเหลืองๆ ในถ้วยกาแฟของเราได้แล้ว

3. การป้องกันเขม่าติดก้นหม้อ

 ส�าหรับปัญหาที่มีคราบเขม่านั้นติดก้นหม้อ เป็นคราบ

ที่แม่บ้านต้องปวดหัวเพราะต้องได้เปลืองแรงขัด แถมขัดแล้ว

ก็ไม่สะอาดอีก ไม่รู้จะท�ายังไง วันนี้จะมีวิธีการป้องกัน โดย

การน�าผงซักฟอกผสมน�้าพอประมาณแต่ไม่ให้ละลายน�้า 

แล้วน�ามาทาบบริเวณก้นหม้อ แล้วน�าไปใช้งานตามปกติ เมื่อ

มีคราบเขม่าเกิดขึ้นก็สามารถที่จะล้างออกได้ง่ายแล้วไม่ต้อง

ใช้แรงขัดมากๆ อีกต่อไป

4. การขจัดคราบไหม้บนรอยกระทะ

วิธีการก็คือให้น�าเกลือที่เราใช้ปรุงอาหาร โรยลงไปใน

ที่ก้นกระทะที่เกิดรอยไหม้แล้วทิ้งไว้ประมาณ 1 ชั่วโมง แล้ว

จึงน�าไปล้างตามปกติ คราบรอยไหม้ก็จะหลุดออกได้ง่ายไม่

ต้องออกแรงขัดอีกต่อไป แหล่งที่มา : http://www.krabork.com/2010/05/19/

5. ขจัดคราบเตารีด

เตารีดเมือ่ใช้ไปนานๆ มกัจะเกดิรอยคราบไหม้ท่ีบรเิวณ 

ด้านหน้าสัมผัสของเตารีด คราบที่มากขึ้นอาจเป็นปัญหาต่อ

เสื้อผ้าที่เราจะรีดได้ เมื่อเราพบคราบเปื้อนควรที่จะท�าความ

สะอาดทุกครัง้ วธิกีารขจดัคราบคอืน�าเอายาสฟัีนมาทาบรเิวณ

ที่เป็นรอยไหม้ ทิ้งไว้ประมาณ 5 นาที แล้วน�าผ้าชุบน�้าอุ่นมา

เช็ดยาสีฟันออกให้หมด คราบรอยไหม้ท่ีติดอยู่ท่ีเตารีดก็จะ

หมดไป

6. ท�าให้ระจกใสเหมือนใหม่

ส�าหรับวิธีการท�าให้กระจกใสนั้นสามารถท�าได้โดย 

เอาผ้าขนหนูชุบน�้าให้ชุ่มจากนั้นก็น�าไปแตะยาสีฟันเล็กน้อย 

มาเช็ดกระจกให้ทั่วๆ แล้วก็น�าเอาผ้าขนหนูอีกผืนชุบน�้าแล้ว 

น�ามาเช็ดกระจกอีกครั้ง เพื่อน�าเอาคราบยาสีฟันออกให้หมด 

กระจกก็จะกลับมาเงางามอีกครั้ง

7. ยางกล้วยติดมือ

 ส�าหรับยางกล้วยติดมือนั้น หลายคนที่มีอาชีพที่ต้อง

เกีย่วข้องกบักล้วยแล้วไม่สามารถท่ีจะเลีย่งได้ ให้น�าเอามะนาว

มาถูบรเิวณท่ีเป้ือน กรดของมะนาวจะก�าจัดยางกล้วยออกไป  

ที่อยู่ตามวัตถุต่างๆ
วิธีการก�าจัดคราบต่างๆ 
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