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WE KNOW what it’s like. We’re MACHINISTS,
 too. We CUT METAL every day.  

That’s why we’re driven to make sure that every Haas
CNC machine is  trustworthy, 
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วารสารแมพ�มพ

EDITOR’S TALK

บรรณาธิการแถลง

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 นาควิโรจน์ 
อาจารย์จุลพัฒน์ พจน์โยธิน / นายพิชิต เอื้อสกุลเกียรติ 
นายธนพล สินบริสุทธิ์ / นายโชคชัย นิติธโรทัย 
นายวิเชียร ดุลยสถิตย์ / นายวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์ 
อาจารย์กมล นาคะสุวรรณ / นายบุญเจริญ มโนบูรชัยเลิศ 
นายชัยรัตน์ สุวิรัชวิทยกิจ

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

ฝ่ายสมาชิกและโฆษณา : นางสาวจารุณี ภูทอง

สวัสดีปีใหม่สมาชิกทุกท่าน ไตรมาสแรกของปี 2559 น้ี นโยบายและการขับเคล่ือนเศรษฐกิจของรัฐบาลหลายๆ 
หน่วยงานยังคงร่วมกันผลักดันให้อุตสาหกรรมไทยสามารถแข่งขันได้ระดับอาเซียนและระดับโลก โดยเฉพาะผู้ประกอบการ 
SME ที่ถือได้ว่าเป็นกลุ่มที่มีความสำาคัญในการขับเคล่ือนเศรษฐกิจของประเทศ ทางกรมส่งเสริมอุตสาหกรรมจึงได้มีนโยบาย
และจัดกิจกรรมต่างๆ ที่คอยช่วยเหลือและสนับสนุน SME ไทยให้เติบโตอย่างยั่งยืน ฉบับน้ีเราได้รับเกียรติจากท่านอธิบด ี
กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม ดร.สมชาย หาญหิรัญ ได้ให้สัมภาษณ์ถึงแผนยุทธศาสตร์ที่ช่วยเสริมสร้างความเข้มแข็งให้กับ SME  
ติดตามได้ในคอลัมน์ VIP Interview 

การดำาเนินธุรกิจนอกจากจะต้องพัฒนาคุณภาพมาตรฐานการผลิตและบุคลากรแล้ว ส่ิงสำาคัญอีกซ่ึงหน่ึงคือ เงินทุน 
เรามาเรียนรู้แนวคิดในการบริหารจัดการงานและเงินจากคุณศิโรจน์ พรหมพฤกษ์ กรรมการผู้จัดการ บริษัท โยสุ ออโตพาร์ท 
จำากัด นอกจากเรื่องเงินแล้วการบริหารโรงงานให้มีประสิทธิภาพและประสิทธิผลย่อมต้องมีระบบการจัดการที่ดีในทุกด้าน 
คุณสมปอง กันทา กรรมการผู้จัดการ บริษัท บี.เอส.ทูลส์ แอนด์ เอ็นจิเนียริ่ง จำากัด ที่นำาระบบการจัดการทั้งงานและคนเพื่อให้
ธุรกิจดำาเนินไปอย่างมีระบบจะเป็นเช่นไรติดตามได้ในคอลัมน์เยี่ยมชมโรงงาน (Factory Outlook) 

บทความพิเศษ (Special Feature) ยังมีให้ติดตามต่อในเรื่อง ระบบการผลิตแบบโตโยต้า ตอนที่ 8 และการเพิ่ม
ประสิทธิภาพและพัฒนางานด้านแม่พิมพ์ ตอนที่ 2 / ความฝันอยากบินได้ของมนุษย์เป็นจริงแล้วกับ Personal Jetpack 
ยานบินบุคคลที่จะพาเราโบยบินไปในท้องฟ้า ติดตามได้ในคอลัมน์ Innovation Today / ฉบับน้ีขอเสนอคำาว่า คิวดีช ี
พุเร็ซซุ-คะนะงะตะ ความหมายคืออะไรอ่านต่อได้ใน พูดจาภาษา (ญี่ปุ่น) แม่พิมพ์ / LIKE สาระกันต่อกับคอลัมน์ Mould & 
Die Like สาระ เรื่องสร้างนวัตกรรมในวงการแม่พิมพ์ด้วย TRIZ ตอนที่ 2 ขั้นตอนการแก้ปัญหาเชิงประดิษฐกรรมด้วย 
TRIZ

ในปัจจุบันเทคโนโลยีเข้ามามีบทบาทต่อชีวิตประจำาวันรวมถึงธุรกิจ เรามี 7 Mobile App ที่จะช่วยในการทำาการตลาด
มาฝากกนัในคอลมัน์นานาสาระ ยงัมเีคลด็ลบัในการรกัษาพนกังานให้ทำางานกบัองค์กรนานๆ เพราะเชือ่ว่าหลายโรงงานประสบ
ปัญหาเร่ืองของบุคลากร ฉบับนี้ยังคงอัดแน่นไปด้วยบทความที่ให้ความรู้มากมาย หวังว่าสมาชิกทุกท่านจะได้นำาความรู้ต่างๆ 
ที่นำาเสนอไปต่อยอดให้เกิดประโยชน์ไม่มากก็น้อย และสัญญาว่าจะสรรหาบทความดีๆ ที่ให้ความรู้เช่นน้ีตลอดไป ขอบคุณ
ที่ให้กำาลังใจและติดตามกันตลอดมาคะ

	 รศ.ดร.วารุณี	เปรมานนท	์		บรรณาธิการบริหาร



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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งาน INDOPLAS 2016 

เปนงานแสดงสินคานานาชาติ

ดานอุตสาหกรรมพลาสติก ครั้งที่10 

จัดเปนประจำทุก 2 ป โดยจัดรวมกับ

งาน INDOPACK และ INDOPRINT 

ซึ่งในป 2557 มีผูรวมแสดงสินคามากถึง

362 บร�ษัท จาก 19 ประเทศทั่วโลก

โครงการเปดตลาดแมพ�มพสู ASEAN
ในงาน INDOPLAS 2016
โครงการเปดตลาดแมพ�มพสู ASEAN
ในงาน INDOPLAS 2016

ณ กรุงจาการตา ประเทศอินโดนีเซีย
ระหวางวันที่ 7-10 กันยายน 2559
ณ กรุงจาการตา ประเทศอินโดนีเซีย
ระหวางวันที่ 7-10 กันยายน 2559

รับสมัคร…
ผูประกอบการแมพ�มพ
รวมออกบูธ

เทานั้น!!!
จำนวน บูธ8
สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพ ไทย
Thai Tool and Die Industry Association

โทรศัพท :  0-2712-4518-8
มือถือ :  089-499-9971
โทรสาร :  0-2712-4520

อีเมล :  tdia.thailand@gmail.com
www.tdia.or.th

86/6 ซ.ตร�มิตร ถ.พระราม 4 แขวงคลองเตย
เขตคลองเตย กรุงเทพฯ 10110

FanPage : facebook.com/ThaiToolandDieIndustryAssociation

Facebook : facebook.com/สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพ ไทย
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อธิบดีกรมส่งเสริมอุตสาหกรรม
ดร.สมชาย หาญหิรัญ

ฉบับนี้ทางสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย ได้รับเกียรติเข้าสัมภาษณ์พิเศษ 
ดร.สมชาย หาญหิรัญ อธิบดีกรมส่งเสริมอุตสาหกรรม 
หน่วยงานสำาคัญที่เป็นดั่งเพื่อนแท้เคียงข้างผู้ประกอบการไทยให้พัฒนาอย่างยั่งยืน 

VIP INTERVIEW

ถนนพระรามที่ 6 แขวงทุ่งพญาไท เขตราชเทวี กรุงเทพฯ 10400

กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม
Department of Industrial Promotion, Ministry of Industry

โทรศัพท์ : 02-202-4414-18, 02-202-4511  /  โทรสาร  : 02-354-3152 

ศูนย์ข้อมูลข่าวสารของราชการ
กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม

Website : www.dip.go.th
www.facebook.com/dip.pr

โทรศัพท์ : 02-202-4425, 02-354-3532 
โทรสาร  : 02-354-1537 
E-mail  : info@dip.go.th 

ศูนย์บริการธุรกิจอุตสาหกรรม 
กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม

โทรศัพท์ : 02-202-4426, 02-202-4444 
โทรสาร  : 02-354-1537 
E-mail  : bsc@dip.go.th 
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เพื่อนแท้ผู้ประกอบการ  
ส่งเสริมอุตสาหกรรมไทย  

ให้ยั่งยืนสู่สากล

ประวัติการศึกษาและประสบการณ์การท�างาน 
ดร.สมชาย หาญหิรัญ  อธิบดีกรมส่งเสริมอุตสาหกรรม

การศึกษา
•	 Ph.D.	(Economics),	Concordia	University,	Canada

•	 M.A.	(Economics),	Queen’s	University,	Canada

•	 พัฒนบริหารศาสตรมหาบัณฑิต	(เศรษฐศาสตร์อุตสาหกรรม)	

	 สถาบันบัณฑิตพัฒนบริหารศาสตร์	(NIDA)

•	 เศรษฐศาสตรบัณฑิต	มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร์

ประสบการณ์การท�างาน
•	 อธิบดีกรมส่งเสริมอุตสาหกรรม

•		 รองปลัดกระทรวงอุตสาหกรรม

•	 ผู้อ�านวยการ	ส�านักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม	กระทรวงอุตสาหกรรม

•	 ผู้ตรวจราชการ	กระทรวงอุตสาหกรรม

•	 รองผู้อ�านวยการ	ส�านักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม	กระทรวงอุตสาหกรรม

•	 ผู้อ�านวยการศูนย์สารสนเทศเศรษฐกิจอุตสาหกรรม		

	 ส�านักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม	กระทรวงอุตสาหกรรม

•	 ผู้อ�านวยการส�านักนโยบายอุตสาหกรรมมหภาค		

	 ส�านักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม	กระทรวงอุตสาหกรรม

•	 ผู้อ�านวยการกองเศรษฐกิจอุตสาหกรรมระหว่างประเทศ		

	 ส�านักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม	กระทรวงอุตสาหกรรม

•	 กรรมการ	ธนาคารพัฒนาวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อมแห่งประเทศไทย

จากประวัติการท�างาน กล่าวได้ว่า ดร.สมชาย หาญหิรัญ เป็นผู้ที่คลุกคลีอยู่ในแวดวงอุตสาหกรรมและ 
มีความรู้ความเชี่ยวชาญทางด้านเศรษฐศาสตร์การเงินระหว่างประเทศ ท่านจบปริญญาตรีจากมหาวิทยาลัย
ธรรมศาสตร์ ปรญิญาโททางด้านเศรษฐศาสตร์จากสถาบนับณัฑิตพัฒนบริหารศาสตร์ (นด้ิา) ได้รับทนุจากรัฐบาล
แคนาดาไปศึกษาต่อปริญญาโทจาก Queen’s University, Canada และปริญญาเอก ด้านเศรษฐศาสตร์จาก  
Concordia University, Montreal Canada ท่านได้อยู่สอนหนังสือ 2 ปี ต�าแหน่ง ผู้ช่วยศาสตราจารย์พิเศษ 
ก่อนมาท�างานที่กรมทรัพยากรธรณี และย้ายมาด�ารงต�าแหน่งรองผู้อ�านวยการ ส�านักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม
และไปเป็นผู้ตรวจราชการกระทรวงอุตสาหกรรม และเป็นผู้อ�านวยการส�านักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม

ปัจจุบันท่านด�ารงต�าแหน่ง อธิบดีกรมส่งเสริมอุตสาหกรรม การท�างานในส่วนของกรมส่งเสริมอุตสาหกรรม
จะเป็นรูปแบบการลงมือปฏิบัติซึ่งมีรายละเอียดเชิงลึก

“

”
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Q : เมื่อกล่าวถึงกรมส่งเสริมอุตสาหกรรม (กสอ.)  
 มีพนัธกิจหรอืบทบาทหน้าทีต่่ออตุสาหกรรมไทย 
 อย่างไรบ้าง ?

A : เมื่อนึกถึงกรมส่งเสริมอุตสาหกรรม หลายท่านจะ
มองเฉพาะในแง่ SMEs1 อุตสาหกรรมขนาดกลางและ
ขนาดเล็ก ปัจจุบันนี้ไม่ใช่แล้วเราดูแลทุกอุตสาหกรรม
ตลอด Supply Chain2 ซึ่งเราก็ให้การสนับสนุนแก่
อุตสาหกรรมต่างๆ ในทุกๆ มิติทั้งเรื่องของการส่งเสริม
พัฒนาศักยภาพผู้ประกอบการ การพัฒนานวัตกรรม 
โดยมีส�านักต่างๆ ภายใต้กรมส่งเสริมอุตสาหกรรมเป็น 
ผู้ด�าเนินการ เช่น ส�านักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน 
(Bureau of Supporting Industries Development) 
เป็นหัวใจส�าคัญใน Supply Chain ที่เชื่อมโยงกับ
อุตสาหกรรมหลักและสร้างมูลค่าเพิ่มโดยรวมของ
อตุสาหกรรมให้สงูขึน้ มคีวามส�าคญัต่อการพฒันาเศรษฐกิจ 
ของประเทศเป็นอย่างมาก เช่น อุตสาหกรรมชิ้นส่วน
ยานยนต์ ชิน้ส่วนเครือ่งจกัรกล อตุสาหกรรมบรรจภุณัฑ์ 
อุตสาหกรรมแม่พิมพ์ เป็นต้น ซึ่งจะสร้างรากฐานที่
แข็งแกร่งมั่นคงให้กับอุตสาหกรรมและผลิตภัณฑ์รวมทั้ง
ยังเป็นการเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขันที่ยั่งยืน 
ให้กับประเทศอีกทางหนึ่งด้วย

Q : กล่าวได้ว่า SMEs นั้นมีความส�าคัญต่อระบบ 
 เศรษฐกิจของประเทศไทยเป็นอย่างมาก ทาง กสอ. 
 มีนโยบายหรือ Road Map ในการสนับสนุน  
 SMEs อย่างไรบ้าง ?

A : ในเวลานี้ทาง กสอ. ได้รับมอบหมายนโยบายจาก 
รัฐบาลให้การดูแลสนับสนุน SMEs ในระยะสั้นเราเข้าไป
ช่วยดูแลในการปรับปรุงยกระดับอุตสาหกรรมทั่วไป 
ทุกภาคส่วน มีการจัดโครงการกิจกรรมเพื่อสนับสนุน 
ส่งเสริม SMEs ไทยในทุกด้านทุกมิติ เช่น การสร้าง 
ผูป้ระกอบการรายใหม่ เริม่ตัง้แต่การบ่มเพาะจิตวญิญาณ
ของผู้ประกอบการให้กับผู้ที่สนใจ บุคคลทั่วไป อาจเป็น
นักศึกษา นักวิจัย นักวิทยาศาสตร์หรือผู้ที่มีนวัตกรรม
ต้องการเริม่ด�าเนนิธรุกจิ โดย กสอ. มีโครงการกิจกรรม
ต่างๆ ที่พร้อมถ่ายทอดองค์ความรู้ให้ค�าปรึกษาแนะน�า
และการสนบัสนนุช่วยเหลอืผู้ประกอบการมากมาย ตัง้แต่
การบริหารจัดการ การวางแผน วิเคราะห์ความต้องการ 
ตลาด การสร้างแบรนด์ การบัญชี การจัดการคลังสินค้า 
เป็นต้น ในส่วนผูป้ระกอบการรายเดิมทีเ่ข้าสู่ตลาดแล้วน้ัน 
กสอ. มีโครงการฝึกอบรมและกิจกรรมต่างๆ ที่จะเข้าไป
ช่วยยกระดบัเพิม่ขดีความสามารถในการแข่งขัน โดยมอง
เป็น 2 ด้านคือ 
 1. การเพิม่ประสิทธภิาพการผลติ (Productivity) 
ให้มรีะบบการบรหิารจัดการ กระบวนการผลติทีด่ ีลดต้นทนุ 
การเพิ่มศักยภาพฝีมือแรงงานต่างๆ
 2. การเพิ่มมูลค่าของสินค้า เช่น การออกแบบ
ผลิตภัณฑ์ (Product) หรือบรรจุภัณฑ์ (Packaging) การ
สร้างภาพลักษณ์สินค้าให้สวยงามมีคุณค่าในสายตา 
ผูบ้รโิภคเพือ่ตอบโจทย์ตลาดตามกลุม่เป้าหมาย เช่น สินค้า
ผลติภัณฑ์ส�าหรบักลุม่ผูสู้งอาย ุหรอืผู้ทีต้่องการรกัษาสขุภาพ 
หรือการต่อยอดผลิตภัณฑ์ทางวัฒนธรรมและภมิูปัญญา
จากท้องถิน่ทีม่เีอกลกัษณ์ให้เข้าสูต่ลาด การพัฒนาในเรือ่ง

1 Small and Medium Enterprises
2 Supply Chain (ห่วงโซ่อุปทาน) ประกอบด้วยกระบวนการวางแผนการผลิตและกิจกรรมทางการตลาด คือ Product Concept,  
Product Design, Raw Material Supply, Production Process, Transport, Ware House, Distributor, End Consumers 
เรียกว่า กระบวนการ “ห่วงโซ่ของการสร้างมูลค่า” (Value Chain)
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มาตรฐานสากลเพื่อไปสู่ตลาดโลก หรือการหาช่องทาง
ตลาดใหม่ๆ ในระดับภูมิภาคอาเซียน (AEC) และการ
ทดสอบตลาดในต่างประเทศหาเวทีให้ผู้ประกอบการไทย
ได้แสดงศกัยภาพ เช่น อตุสาหกรรมเคร่ืองนุง่ห่มสิง่ทอไป 
สู่เวที Fashion Week ทั้งในและต่างประเทศ เช่น ปารีส
แฟชัน่วคี ฮ่องกงแฟชัน่วคี การสร้างเครอืข่ายผูป้ระกอบการ 
SMEs ประสานความร่วมมือภายในคลัสเตอร์อย่างเป็น
ระบบมีประสิทธิภาพ และเชื่อมโยงธุรกิจของนักลงทุน
ทัง้ในและต่างประเทศ การช่วยให้ผูป้ระกอบการให้เข้าถงึ
แหล่งเงินทุน ซึ่งทาง กสอ. มีความร่วมมือ MOU กับ 
ทางธนาคารรัฐและเอกชน 14 แห่ง เป็นต้น เพื่อให ้
ผูป้ระกอบการและอุตสาหกรรมไทยสามารถเพิ่มขีดความ
สามารถในการแข่งขนัของตนเองและเตบิโตได้อย่างยัง่ยนื

Q : เรยีกได้ว่าทาง กสอ. มีโครงการกิจกรรมต่างๆ 
 ท่ีให้การสนับสนุนและสร้างผู้ประกอบการใน 
 ภาคอุตสาหกรรมและ SMEs อย่างแท้จริง ?

A : ทาง กสอ. ยงัมกีจิกรรมเพือ่สนับสนนุผูป้ระกอบการ
อกีมากมาย เช่น โครงการสร้างธุรกจิใหม่ (New Business 
Creation : NBC) ผลักดันสร้างผู้ประกอบการ (Entre-
preneur) เริ่มต้นธุรกิจ Start-up โดยต้ังเป้าสร้าง 
ผู้ประกอบการรายใหม่ ในปี 2559 ให้ได้ไม่น้อยกว่า 
2,000 ราย หรอืการร่วมมอืกบับรษิทัเอกชนจดัการประกวด
แผนธุรกิจช่วยสนับสนุนเงินทุนในการจัดตั้งธุรกิจ เช่น 
โครงการ Angel Fund for Start-up Entrepreneur 
Project หรือโครงการการคัดเลือก SMEs ที่แข็งแกร่ง 
มีศักยภาพมาพัฒนาให้เป็นสตาร์ โครงการสนับสนุน 
การปรบัปรงุ/ฟ้ืนฟสูภาพเครือ่งจกัรแก่ผูป้ระกอบการธรุกจิ 
SMEs เรียกว่า Machine Fund หรือการให้ความ 
ช ่วยเหลือผู ้ประกอบการที่ ต ้องการฟ ื ้นฟูกิจการ 
ผูป้ระกอบการท่ีประสบปัญหาในการด�าเนนิธรุกิจ ทัง้เรือ่ง
กระบวนการผลติ การเข้าถงึแหล่งเงนิทนุ หรือขาดแคลน
แรงงานที่มีทักษะฝีมือ กสอ. ให้ผู้เช่ียวชาญเข้าไปให ้
ค�าปรึกษาแก่ผู ้ประกอบการอย่างใกล้ชิดเพื่อให้ทราบ 
จุดอ่อนและแก้ไขปัญหา รวมถึงสร้างการเชื่อมโยงและ

บูรณาการหน่วยงานเครือข่าย เพื่อให้ความช่วยเหลือ
ให้เหมาะสมกับความต้องการ เป็นต้น
 
Q : ผู ้ ป ร ะ ก อ บ ก า ร ห รื อ ส ถ า น ป ร ะ ก อ บ ก า ร 
 ท่ีต้องการเข้าร่วมโครงการหรือกิจกรรมกับ 
 ทาง กสอ. จะต้องด�าเนินการอย่างไร ?

A : เราเปิดรับผู้ประกอบการทุกกลุ่มอุตสาหกรรมมีการ 
จดัโครงการฝึกอบรมต่างๆ ทีต่อบโจทย์ซึง่มผีูป้ระกอบการ
ที่สนใจสมัครเข้าร่วมประมาณเกือบ 5,000 รายแล้ว โดย
เรามีผู้เชี่ยวชาญต่างๆ เข้าไปดูแลในการปรับแผนธุรกิจ
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ ในการบริหารจัดการช่วยวางแผน 
ลดต้นทุนหรือการปรับปรุงคุณภาพของสินค้า เป็นต้น ถ้า
ผู้ประกอบการรายใดต้องใช้ระยะเวลานานเราก็จะดูแล
ตลอดจนจบโครงการ หากผู้ประกอบการสนใจเข้าร่วม
โครงการสามารถติดต่อสอบถามได้ทางโทรศัพท์ หรือดู
ข้อมูลเพิ่มเติมจาก Website ของหน่วยงาน

Q : ในปัจจบัุนทีเ่ศรษฐกิจโลกและในประเทศเกิดการ 
 ชะลอตวั ในปี 2559 ทาง กสอ. มนีโยบายเร่งด่วน 
 ในการขับเคลื่อนอุตสาหกรรมอย่างไรบ้าง ?

A : โครงสร้างของอตุสาหกรรมในประเทศไทยประมาณ 
70% ของปริมาณการผลิตในประเทศ คือ การส่งออก 
ดังนั้นเมื่อเกิดวิกฤตเศรษฐกิจจากภายนอกก�าลังซ้ือ 
และยอดการส่งออกลดลง ซึ่งสิ่งที่ท�าให้การผลิตของภาค
อุตสาหกรรมไทยไม่เติบโตเหมือนเมื่อก่อน มองได้ 2 มติิ 
คอื หนึง่เป็นเรือ่งของเศรษฐกิจโลกทีเ่กดิการชะลอตวั สอง
ภาคอุตสาหกรรมของไทยยังเป็นอุตสาหกรรมที่อยู ่ใน
กลุม่เดมิยงัไม่มกีารพฒันาใหม่ๆ ในส่วนของอตุสาหกรรม 
ขนาดใหญ่อื่นๆ ที่มิใช่ SMEs ขณะนี้จึงประสบปัญหา 
ซึ่งรายการส่งออก 10 อันดับ เช่น ยานยนต์และชิ้นส่วน 
อิเล็คทรอนิค ปิโตรเคมี ไม่มี Demand ความต้องการ 
ท่ีจะซือ้ ยอดส่งออกกล็ดลง ณ วนันีส้ิง่ท่ีรฐับาลให้ความสนใจ
คอืจะท�าอย่างไรให้เศรษฐกจิของประเทศไทยยงัเดนิต่อไป
ข้างหน้าได้ จึงหันมาสู่ SMEs เพราะถ้าเราดูจากจ�านวน
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การจดทะเบียนของธุรกิจในประเทศไทยสัดส่วน 99.5% 
เป็นธุรกจิ SMEs จ�านวนอกี 0.5% เป็นธรุกจิขนาดใหญ่ ซึง่
การลงไปช่วยธรุกจิ SMEs ช่วยผูป้ระกอบการให้สามารถ
ขบัเคลือ่นได้ และการเกดิขึน้ของธรุกจิใหม่ๆ อย่างต่อเนือ่ง
ก็จะเกิดผลิตภัณฑ์ใหม่ๆ หมุนเวียนในระบบตลอดเวลา 
การผลิตและรายได้ที่เกิดข้ึนเกี่ยวข้องกับคนจ�านวนมาก
ในสังคม เงินจะเกิดการหมุนเวียนในระบบเศรษฐกิจ 
ซึ่งท�าให้ผลิตภัณฑ์มวลรวมในประเทศ (GDP) เพิ่มขึ้น 
ก่อให้เกิดการสร้างมูลค่าเพิ่มทางเศรษฐกิจ ส่งผลโดยตรง
ต่อความเข้มแขง็ของเศรษฐกิจของประเทศ อตุสาหกรรม 
แม่พิมพ์ก็เช่นกัน เพราะเป็นอุตสาหกรรมแม่ของทุก
อุตสาหกรรมที่เรามีอยู่ ในระยะยาวผู้ประกอบการต้อง
มองหาอุตสาหกรรมใหม่ๆ เพราะวัฏจักรอุตสาหกรรม
เหมือนคนเราแรกเริ่มรุ ่งพอถึงจุดสูงสุดก็จะชะลอลง 
เพราะฉะนัน้การขยายตวัของผลติภณัฑ์มวลรวมในประเทศ 
หรือ GDP จึงลดตามไปด้วย สิ่งที่เราด�าเนินการ คือ การ
ประสานงานเช่ือมโยงเพื่อก่อให้เกิดอุตสาหกรรมใหม่ๆ 
ในประเทศข้ึน มีการบูรณาการองค์ความรู้เทคโนโลยี
สารสนเทศ นวัตกรรม เช่น สมาร์ทอิเล็คทรอนิค 
อุตสาหกรรมที่เป็นระบบ Automation, Robot, Digital 
Economy

Q : ทัศนะของท่านอธิบดีคิดว่าภาคอุตสาหกรรม 
 ของไทยในอนาคตจะเดินไปในทิศทางใด ?

A : ในภาพรวมอุตสาหกรรมไทย ณ วันนี้ยังมีโอกาส
ในการแข่งขันอยู่ ตลอดระยะเวลาที่ผ่านมาประเทศไทย
ยังไม่มีการปรับโครงสร้างของอุตสาหกรรม อุตสาหกรรม
หลกัยงัคงอยูใ่น sector เดมิๆ เช่น อตุสาหกรรมยานยนต์
และชิ้นส่วน เหล่านี้มีผู้เล่นใหม่ๆ เข้ามาและเริ่มมีลูกเล่น
น้อยลง ถงึแม้ว่าประเทศไทยยงัแข่งขนัได้ในอาเซยีน แต่ท่ี
เรากลัวคือความได้เปรียบเรื่องแรงงาน วัตถุดิบ ต้นทุนที่
ต�่ากว่า ตอนนี้เราจะต้องพัฒนาตัวคุณภาพ เพิ่มมูลค่าใน
การออกแบบ และแผนในระยะยาวเราจะต้องมองหา
อตุสาหกรรมใหม่ๆ ทีจ่ะมุง่เน้นในการพฒันาเพือ่ก่อให้เกิด
มูลค่าและสร้างรายได้ให้กับประเทศเพิ่มมากขึ้น

Q : ผูป้ระกอบการในส่วนของอตุสาหกรรมแม่พมิพ์  
 ทาง กสอ. ให้การสนับสนุนอย่างไรบ้าง ?

A : อตุสาหกรรมแม่พมิพ์มคีวามส�าคญัในเรือ่ง Material 
และ Precision ทีมี่คณุภาพและความแม่นย�าสงู หวัใจส�ำคญั 
คอื ผูเ้ช่ียวชำญ สิง่ทีท่าง กสอ. ท�าคือ การพฒันาผูเ้ชีย่วชาญ
ให้เพียงพอ พยามยามสร้างเครือข่ายผู้เชี่ยวชาญทางด้าน
แม่พิมพ์ทั้งไทยและต่างประเทศให้รวมกันให้ได้ มีการน�า
ผูเ้ช่ียวชาญจากต่างประเทศมาเช่ือมโยง โดยเฉพาะบรษิทั
ยักษ์ใหญ่ที่มีเทคโนโลยีข้ันสูงมาเชื่อมโยงกับบริษัทหรือ 
ผูเ้ชีย่วชาญของเรา เพือ่สร้างองค์ความรูแ้ละพฒันาศกัยภาพ
ร่วมกัน

Q : แนวโน้มของอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทยท่าน 
 คิดว่าเป็นอย่างไรบ้าง ?

A : อุตสาหกรรมประเภทกลุ่มพลาสติกเจริญเติบโต 
อนาคตอุตสาหกรรมแม่พิมพ์เติบโต 100% เพราะ
อตุสาหกรรมแม่พมิพ์อยูต่รงกลาง เราต้องเข้าใจว่าแม่พมิพ์
ไม่มดีมีานด์ความต้องการของผูบ้ริโภคด้วยตัวเอง แต่จะมี
ได้ด้วยอุตสาหกรรมชนิดอื่นๆ มีดีมานด์ เรียกว่า ดีไลท์
ดีมานด์ เพราะแม่พิมพ์เชื่อมโยงกับอุตสาหกรรมอื่นๆ ที่
เกีย่วข้องในฐานะผูใ้ช้แม่พมิพ์ ซึง่ทาง กสอ. ต้องท�าให้เกิด
การเชือ่มโยงกบัตลาดต่างประเทศ เราต้องยกระดบัคุณภาพ 
และการทีเ่ราจะเปลีย่นอตุสาหกรรมแม่พมิพ์จากทีเ่ป็นเพยีง 
Supporting ให้เป็นตัวสินค้าเอง เช่น การส่งออก ขาย
แม่พิมพ์ สิ่งที่จ�าเป็นอย่างยิ่งในขณะนี้คือ เรื่องของการ
พฒันาความรูแ้ละทักษะฝีมอืของบคุลากรในอุตสาหกรรม 

Q : การเปิดประชาคมเศรษฐกิจอาเซียนน้ันมีผล 
 กระทบต่ออุตสาหกรรมในบ้านเราหรือไม่ ?

A : ส่วนหนึ่งถือเป็นโอกาสของนักลงทุนไทย เปรียบ
เหมอืนเมือ่ก่อนเรามกีล่องอยู ่10 กล่อง แล้วรวมกันเหลือ 
กล่องเดียว ค�าถามก็คือของที่เคยอยู่กระจายกันเมื่อขยับ
จะไหลไปอยู่ในที่เหมาะสม แล้วแต่กิจการตามการดึงดูด
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เช่น เสื้อผ้าส�าเร็จรูปราคาถูกก็ไหลไปกัมพูชา พม่า ลาว 
ด้วยความเหมาะสมด้านแรงงานต้นทุนต�่า หรือไปยังที ่
ได้เปรียบในเรื่องวัตถุดิบ ความได้เปรียบในเรื่องของภาษี 
ซึ่งผลกระทบท่ีเกิดขึ้นมีแน่นอนเพราะเหตุการณ์บังคับ
ให้เราต้องเปล่ียนแปลงพัฒนาถือเป็นโอกาสที่ดี เช่น 
ในอตุสาหกรรมเสือ้ผ้ามีการส่งออกน้อยลง แต่เม่ือดมูลูค่า
การส่งออกต่อจ�านวนชิน้เพิม่สงูขึน้กว่าประเทศเพือ่นบ้าน
เพราะเรามีการพัฒนาด้านฝีมือในการตัดเย็บและ
ออกแบบ แรงงานของเราเป็นแรงงานที่มีฝีมือ เป็นต้น

Q : กสอ. มีกลยุทธ์หรือนโยบายในส่วนของตลาด 
 AEC อย่างไรบ้าง ?

A : ในอาเซียนเราให้ความสนใจในเร่ืองของตลาดเป็น
ส�าคัญโดยน�าผู้ประกอบการ SMEs ไปทดลองเปิดตลาด
เช่น ในกลุ่มประเทศ CLMV สินค้าไทยมีความได้เปรียบ
เป็นที่นิยม ซึ่งผู้ประกอบการ SMEs ไทยจะต้องมีข้อมูล
ข่าวสารมีความรู้เข้าใจในเรื่องของกฎระเบียบ มาตรฐาน
สินค้า พฤติกรรมของผู้บริโภค ที่แต่ละประเทศมีความ
แตกต่างกัน ทางด้านอุตสาหกรรมแม่พิมพ์เรามีศักยภาพ
ในการไปลงทุนทาง กสอ. มีการจัด Business Matching

Q : ท ่ านช ่วยฝากมุมมองหรือข ้อคิด เ ห็นต ่อ 
 ผู้ประกอบการไทย ในการก้าวไปสู่สากลและ 
 สามารถแข่งขันกับตลาดโลกได้ ?

A : ในส่วนของผู้ประกอบการ SMEs ต้องบอกว่า กสอ. 
เราไม่สามารถท�าแทนให้ท่านได้ แต่เราจะช่วยสนับสนุน
ให้ท่านท�า ช่วยให้ท่านสามารถช่วยเหลือตนเองได้ เรา
ช่วยให้ท่านมีความรู้ ความเข้าใจ คือการสร้างเครือข่าย 
ผู้เชี่ยวชาญ สร้างองค์ความรู้ให้ท่านมาใช้บริการ ผมชอบ
พูดอยู่เสมอว่า “กรมส่งเสริมอุตสาหกรรมไม่สามารถ 
ไปบินแทนท่านได้ แต่เราจะเป็นลมใต้ปีกให้ท่าน ถ้า 
ปีกไม่แข็งแรงเราก็ช่วยเสริมวิตามินให้”

 ในส่วนอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ ทาง กสอ. เองให้
ความส�าคัญเป็นอย่างมากเพราะถือว่าเป็นอุตสาหกรรม 
แม่ของทุกอุตสาหกรรม ถ้าประเทศไทยไม่มีพื้นฐานของ
อุตสาหกรรมแม่พิมพ์ที่ดีจริงจะท�าให้อุตสาหกรรมที่
เกี่ยวข้องไม่เกิด Value added 

 ฝากถึงผู ้ประกอบการในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์
หลายๆ ท่านที่เป็นสมาชิกหรือยังไม่ได้เป็นสมาชิกใน
สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทยให้เข้ามาร่วมมือกับ 
ทางสมาคมฯและทางกรมส่งเสริมอุตสาหกรรมเองก็ต้อง
ประสานขอความร่วมมือจากผู้ประกอบการทุกท่าน 
ในการร่วมใจกันพัฒนาอุตสาหกรรมไทยให้เติบโตอย่าง
ยั่งยืน

Q : ข้อเสนอแนะเพิ่มเติมอื่นๆ

A : เราต้องเข้าใจว่าอุตสาหกรรมนั้นเป็นหัวใจส�าคัญ 
ถ้าประเทศไทยไม่มีการผลิตในภาคอุตสาหกรรมแล้ว 
เราก็ไม่สามารถที่จะต่อยอดไปสู่สิ่งอื่นๆ ได้ เพราะ
อุตสาหกรรมเป็นต้นทางก่อให้เกิดการค้าการส่งออก 
การบริการ โลจิสติกส์ต่างๆ ในขณะเดียวกันเป็นหน่วย
เศรษฐกิจที่เพิ่มมูลค่า (Value added) ให้กับภาคการ 
เกษตรให้มมูีลค่าเพิม่ขึน้ ฉะนัน้ในฐานะของผูป้ระกอบการ
ทีอ่ยูใ่นอตุสาหกรรมภาคส่วนต่างๆ ควรมีความภาคภมิูใจ 
ณ วันนี้การประกอบธุรกิจจะต้องมีการพัฒนาปรับปรุง
ตนเองตลอดเวลาโดยยึดหลักใหญ่ 3 ประการคือ
 1. มีประสิทธิภาพในการผลิตที่ดี (Productivity)  
 2. มีนวัตกรรมอย่างต่อเนื่อง (Innovation)
 3. มีมาตรฐานในสนิค้าบรกิาร (Basic equipment)

Website : www.dip.go.th

www.facebook.com/dip.pr
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รูปที่ 1 การลดเวลาในการหยดุเดนิเคร่ือง (การตดิตัง้ภายใน) และอปุกรณ์ต่างๆ ท่ีอยูร่ายรอบเครือ่งป๊ัมเพือ่ท�าการ
เปลีย่น-ติดตัง้แม่พิมพ์ ซึง่จะเพิม่ประสทิธภิาพการผลติได้ด้วยการใช้แม่พมิพ์ป๊ัมแบบเปลีย่น-ตดิตัง้เรว็

 (QDC プレス金型, QDC ぷれすかながた) 

ถ้ากล่าวถึงวิธีการพัฒนาหรือ “ไคเซ็น” ในระบบ 
การผลิตที่มีการใช้เครื่องมือ  (เช่น อุปกรณ์จับยึด อุปกรณ์
น�าเจาะหรือแม่พิมพ์ เป็นต้น) เป็นอุปกรณ์ที่ใช้ในการ 
ผลิตชิ้นงานท่ีมีรูปแบบแตกต่างกันหลากหลายรุ่นมาก 
แต่จ�าเป็นต้องผลติในแต่ละรุน่ออกมาแต่เพยีงจ�านวนน้อยๆ 
ตามที่ต้องการเท่านั้น เพื่อให้ได้ประสิทธิภาพในการผลิต
ตามการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time : JIT)  
หนึ่งในวิธีการที่มีการน�ามาประยุกต์ใช้อย่างแพร่หลาย 
นั้นก็คือ การเตรียมถอดเปลี่ยน - ติดตั้งแม่พิมพ์อย่าง 
รวดเร็ว (Quick Die Change : QDC) จึงเป็นที่มาในการ 
เขียนค�าศัพท์พูดจาภาษา (ญี่ปุ่น) แม่พิมพ์ในตอนนี้ซึ่งจะ 
กล่าวถงึ แม่พมิพ์ป๊ัมตดัเฉอืน-ขึน้รปูแบบเปลีย่น-ตดิตัง้เรว็ 
หรืออาจเรียกสั้นๆ เป็นแม่พิมพ์ปั๊มแบบเปลี่ยน-ติดตั้งเร็ว 
{Quick Die Change type dies, QDC プレス金型 หรือ 

ตอน

คิวดีชี พุเร็ซซุ-คะนะงะตะ

แมพ�มพ

พ�ดจาภาษา
(ญี่ปุน)

面白い金型関連用の日本語

KANAGATA
Talk

クイックダイチェンジ （QDC） 金型 หรือ 迅速交換金型, 
QDC ぷれすかながた หรือ くいっくだいちぇんじ （QDC）

かながた หรือ じんそくこうかんかながた, คิวดีชี พุเร็ซซุ-
คะนะงะตะหรือคุอิค-ดายเจ็นยิ (คิวดีชี) คะนะงะตะ 
หรอื ยนิซคคโุคคงัคะนะงะตะ} ซึง่เป็นแม่พมิพ์ท่ีจะช่วยให้ 
การเปล่ียน-ติดต้ังแม่พิมพ์รวดเร็วยิ่งขึ้น และลดเวลา
ปฏิบัติงานลงได้ {เวลาส�าคัญที่ควรจะท�าให้ลดลงเหลือ
น้อยที่สุดเท่าที่จะท�าได้ ซ่ึงก็คือเวลาในช่วงที่เครื่องปั๊ม 
และอุปกรณ์ต่างๆ ที่อยู่รายรอบนั้นจ�าเป็นต้องหยุดเดิน
เครื่องเพื่อที่จะสามารถปฏิบัติงานใดๆ ได้อย่างปลอดภัย 
ที่เรียกว่าการติดต้ังภายใน (On-Line Setup หรือ 
Internal Setup, 内段取り, うちだんどり, อุจิดันโดะริ)} 
ท�าให้มีต้นทุนของแม่พิมพ์ต�่าลง รวมทั้งสามารถท�าให ้
แม่พิมพ์มีขนาด และน�า้หนักลดลงได้มากกว่าเดิมอีกด้วย 

เวลาการติดตั้งภายใน (กอนพัฒนา)

เวลาการติดตั้งภายใน (พัฒนาขั้นตน)

เวลาการติดตั้งภายใน (ใชแมพิมพปมแบบเปลี่ยน-ติดตั้งเร็ว)
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 ส�าหรับลักษณะเด่นท่ีส�าคัญที่ช่วยท�าให้มีความ
สามารถเช่นนี้เพราะว่า จะมีโครงสร้างที่ประกอบไปด้วย 
ชุดโครงแม่พิมพ์หรือดายเซ็ตเป็นแบบส�าหรับติดต้ัง 
แม่พิมพ์เข้าไปภายในได้ด้วยการเปลี่ยนเพียงส่วนเฉพาะ
(ส่วนทีม่กีารออกแบบ และสร้างเฉพาะส่วนของแม่พมิพ์ที่ 
แตกต่างกันไปตามความแตกต่างกันของชิน้งานทีต้่องการ 

รูปที่ 2 ชุดโครงแม่พิมพ์หรือดายเซ็ต “Die-Matic 
System” ซึ่งเป็นชื่อเรียกทางการค้า และผลิตขึ้น
ตามมาตรฐานของบริษัทฟุตะบะ “双葉 (Futaba)” 
ที่สามารถน�าไปประยุกต์ออกแบบใช้งานร่วมกับ 
ส่วนที่เป็นแม่พิมพ์ต่างๆ กันออกไป และใช้ดายเซ็ตนี้
ร่วมกันได้

ผลิต เพื่อที่จะใช้ท�าการสอดเข้าไปประกอบใช้งานภายใน 
ชดุโครงแม่พมิพ์หรอืดายเซต็นี)้ ท่ีอยูภ่ายในแม่พมิพ์เท่านัน้ 
จงึท�าให้มรีะบบการผลติทีส่ามารถผลติ และส่งมอบช้ินงาน 
ที่มีรุ ่นแตกต่างกันเป็นจ�านวนมากได้ภายในเวลาสั้นๆ 
ดังโครงสร้างที่แสดงในรูปต่อไปนี้
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โดย อำ�น�จ แก้วส�มัคคี

แหล่งอ้างอิง :

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.futaba.co.jp

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

 ส่วนการสื่อสารกับคนญี่ปุ่นว่าในภาษาญี่ปุ่นที่มีความหมายว่า 
“คิวดีชี พุเร็ซซุ-คะนะงะตะ (QDC プレス金型, QDC ぷれすかながた)” 
ในภาษาไทยเรียกว่า “แม่พิมพ์ปั๊มแบบเปลี่ยน-ติดตั้งเร็ว” นั้นก็อาจ
กล่าวได้ว่า “คิวดีชี พุเร็ซซุ-คะนะงะตะ” วะ ไทโงะเดะ “แม่พิมพ์ปั๊ม
แบบเปลี่ยน-ติดตั้งเร็ว” โตะอีมัซซุ ซึ่งเขียนเป็นภาษาญี่ปุ่นได้ว่า “QDC 

プレス金型” はタイ語で「ﾒｧｰﾋﾟﾑﾊﾟﾑﾍﾞｧﾌﾞﾌﾟﾘｱﾝ・ﾃｨｯﾄﾞﾀﾝﾚｳ」と言います。 

(ข้อความนี้ “ส�าหรับชาวญี่ปุ่น” = 日本人向け ซึ่งผู้อ่านอาจใช้สื่อสารหรือ 
ไหว้วานให้ชาวญี่ปุ่นช่วยอ่านออกเสียงที่ถูกต้องให้ฟังก็ได้)

ส�าหรับฉบับนี้ก็ขอจบไว้เท่านี้ก่อนครับ และหากท่านใดสนใจ 
อยากทราบค�าศพัท์เทคนิคแม่พิมพ์สามารถติดต่อได้ทีก่องบรรณาธกิาร 
tdia.thailand@gmail.com และหรอื varunee.pre@kmutt.ac.th 

รูปที่ 3 ส ่ วนประกอบ ท่ี ต ้ อ ง
ใช้งานร่วมกันของแม่พิมพ์ปั ๊ม
แบบเปลี่ยน-ติดต้ังเร็วในระบบ 
“Die-Matic” ของบริษัทฟุตะบะ 
“双葉 (Futaba)” และตัวอย่าง
การใช้งานจรงิของดายเซต็ระบบนี้ 
กับแม ่ พิมพ ์ผสมหรือแม ่พิมพ  ์
คอมเพานด์ (compound die, 
コンパウンドダイ หรือ 総抜き型, こ

んぱうんどだい หรอื そうぬきがた, 
คอมเพานด์ดาย หรือ โซนุคิงะตะ)
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กว่าจะปั้นพนักงานเก่งๆ ขึ้นมาได้สักคน บริษัท 

ก็ต้องทุ่มเททั้งเวลา และเงินทองไปมากมาย แต ่

หลายต่อหลายครั้งพนักงานเก่งกลับเลือกท่ีจะเดิน 

จากองค์กรไปอย่างน่าเสยีดายปัญหานีเ้กดิขึน้ได้ทกุที ่

ทัง้บริษทัเลก็ใหญ่ต่างกค้็นหาวธิกีารดีๆ ในการรกัษา 

พนักงานให้ท�างานกับองค์กรนานๆ แต่ก่อนที่จะ 

ศึกษาว่ามีวิธีอะไรกันบ้างนั้น เราควรลองมาดูที ่

ต้นเหตหุรอืปัจจัยที่ท�าให้คนลาออกกันก่อนค่ะ

เหตุผลที่คนท�างานลาออกหลักๆ แล้วมีเพียง 

สองข้อ คือ ปัจจัยภายนอก (pull factor) เช่น 

โดนซื้อตัว เพื่อนมาชวนไปท�างาน ต้องไปรับช่วงต่อ 

กิจการของครอบครัว ปัจจัยเหล่านี้อาจจะเป็นสิ่งที ่

ควบคุมได้ยากกว่าปัจจัยอีกประเภทหนึ่งนั่นคือ 

ปัจจัยภายใน (push factor) ซึ่งหมายถึงสาเหตุต่างๆ 

ที่เกิดขึ้นภายในตัวองค์กรเอง ซึ่งอาจจะแตกต่างกัน 

ไปตามแต่ละที่ สิ่งที่เราควรให้ความส�าคัญคือ ปัจจัย 

ภายในทีเ่ป็นสิง่ทีเ่ราควบคมุได้มากกว่าอย่างไรกต็าม 

ในหลายกรณี เมื่อเราสามารถสร้างบรรยากาศที่ดี

ภายในองค์กรได้แล้วย่อมสามารถท�าให้เกิดความรัก 

ความภาคภูมิใจในองค์กร และช่วยลดความเสี่ยง

ของปัจจยัภายนอกลงได้บ้างอกีด้วย เทคนิคการรกัษา

พนักงานให้อยู่กับองค์กรไปนานๆ มีดังต่อไปนี้

สร้างความก้าวหน้า

คงไม่มใีครอยากท�างานในต�าแหน่งเดมิไปตลอดอายงุาน 

โดยเฉพาะพนักงานที่มีความรู้ความสามารถ ดังนั้นการสร้าง 

ระบบให้พนกังานเห็นว่าตนเองมโีอกาสเจรญิเตบิโตในองค์กร 

จึงเป็นเรื่องท่ีส�าคัญมาก เพราะเมื่อใดท่ีพนักงานเห็นว่าการ 

ท�างานอยูท่ี่นีพ่วกเขาจะไม่มทีางไปได้สงูกว่าต�าแหน่งท่ีเป็นอยู ่

มากนกั โอกาสท่ีพวกเขาจะมองหางานใหม่หรอืตอบรบัข้อเสนอ 

จากท่ีท�างานแห่งใหม่ย่อมสงูข้ึนเป็นเท่าตวั นอกจากนีผู้บ้รหิาร

ยังควรมีการสื่อสารกับพนักงานเป็นระยะ เพื่อท�าความเข้าใจ 

เป้าหมายในหน้าท่ีการงานของพวกเขาและช่วยเหลือให้เกิด

ความก้าวหน้าอย่างเหมาะสม

ประเมินที่ผลงาน

หากพนักงานที่เก่ง ที่มีความสามารถ แต่ไม่ได้รับการ

ยอมรับ พวกเขาก็ย่อมต้องมองหาทางเลือกอื่นให้ตัวเองเป็น

ธรรมดา บริษัทแห่งไหนใช้ผลงานเป็นตัวชี้วัด ย่อมท�าให้

พนักงานมีแรงจูงใจในการท�างานให้ดีข้ึนเรื่อยๆ  เมื่อท�างาน

ได้ดีและได้รับการยอมรับจากหัวหน้า พนักงานก็ย่อมเกิด

ความรู้สึกภาคภูมิใจและอยากท�างานให้ดีมากยิ่งขึ้นไปอีก 

เกิดเป็นวงจรที่ดีขึ้นซึ่งให้ประโยชน์กับทั้งสองฝ่าย เมื่อใดท่ี

บริษัทใช้เพียงความอาวุโสหรือปัจจัยอื่นๆ นอกจากผลงาน

กลยุทธ์รกัษา
พนกังานให้ท�งานกบั
องค์กรนานๆ

นานาสาระ
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และความสามารถให้มามีส่วนในการประเมินผลงานมากไป 

คนเก่งในองค์กรย่อมรู ้สึกว่าไม่ได้รับความยุติธรรมและ 

นั่นก็จะเป็นจุดเริ่มต้นให้พวกเขาคิดย้ายที่ท�างาน

เลือกพนกังานที่ใช่

บริษัทส่วนมากมักจะเลือกพนักงานโดยดูจากประวัต ิ

การเรียนและการท�างานเป็นหลัก โดยไม่ค่อยให้ความส�าคัญ 

กบัทัศนคตขิองพวกเขา ซึง่สดุท้ายแล้วมกัจะส่งผลให้พนกังาน 

ไม่สามารถอยูกั่บองค์กรได้ยาวนานอย่างทีค่ดิ ดงัน้ันนอกจาก

บริษทัควรจะต้องมองหาพนกังานทีม่คุีณสมบติัครบเหมาะสม 

กบัต�าแหน่งท่ีต้องการแล้ว ยงัควรจะต้องมองหาคนท่ีมทัีศนคติ

ไปในทศิทางเดียวกนักบัจุดมุง่หมายและวฒันธรรมขององค์กร

อีกด้วย ยกตัวอย่างเช่น หากองค์กรของคุณมีการใช้ระบบ

แบบเอเชีย คือ ยังมีการอ้างอิงความอาวุโสอยู่มาก อาจจะ 

ไม่เหมาะกับคนที่กล้าแสดงออกและต้องการพื้นที่ในการ

แสดงความคิดเห็น พวกเขาจะเหมาะกับการท�างานกับบริษัท 

ที่มีวัฒนธรรมแบบตะวันตกมากกว่า ดังนั้นคุณต้องเข้าใจว่า

องค์กรต้องการบุคลากรแบบใดก่อนจึงจะสามารถคัดเลือก

คนได้อย่างเหมาะสม

ใช้ข้อมูลอย่างเป็นระบบ

การดูแลพนักงานอย่างต่อเนื่องต้องอาศัยข้อมูลทาง

สถิติประกอบด้วย ไม่ควรคิดเอาเองจากมุมมองของผู้บริหาร

ฝ่ายเดียว โดยสามารถเก็บข้อมูลจากพนักงานปัจจุบัน เช่น 

แบบส�ารวจความพึงพอใจของพนักงาน สามารถตั้งค�าถาม 

เกี่ยวกับด้านต่างๆ ที่บริษัทจะสามารถช่วยเหลือให้คุณภาพ 

ชวีติของพนักงานดีขึ้น อย่างไรก็ตามควรท�าเป็นแบบไม่ 

ออกนาม เพ่ือให้พนักงานมีความกล้าท่ีจะประเมินออกมา 

ตรงกับความเป็นจรงิมากท่ีสดุ ไม่ว่าจะเป็นเรือ่งสวสัดิการต่างๆ 

สถานที่ท�างาน ความปลอดภัย ความสะดวกสบาย เจ้านาย 

เรื่องงาน เป็นต้น ส่วนส�าหรับพนักงานที่ลาออกก็ควรมีการ

เก็บข้อมูลเช่นกัน ถามถึงสาเหตุที่พวกเขาเลือกจะจากไป 

เพื่อน�าข้อมูลเหล่าน้ันมาใช้พัฒนาปรับปรุงในส่วนท่ีเก่ียวข้อง

ต่อไป

ความเปลี่ยนแปลงคือสิ่งที่ทุกองค์กรหลีกเลี่ยงไม่ได้ 

ตราบใดที่องค์กรยังขับเคลื่อนไปก็ย่อมต้องมีทั้งคนเข้าใหม่

และคนลาออก ดังนั้นสิ่งที่ผู้บริหารจะท�าได้คือ เข้าใจเหตุผล

ที่ท�าให้คนในบริษัทลาออก แล้วน�ามาวิเคราะห์และประเมิน

เพื่อลดปัจจัยเสี่ยงลงให้ได้มากที่สุด  

ที่มา : http://th.jobsdb.com
ภาพประกอบจากอินเทอร์เน็ท

นานาสาระ
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FACTORY OUTLOOK

79/999 Moo.19 Soi Thanasit
Theparak Rd., T.Bangpleeyai,
A.Bangplee, Samutparkarn 10540 

79/999 หมู่ 19 ซ.ธนสิทธิ์
ถ.เทพารักษ์ ต.บางพลีใหญ่ อ.บางพลี
จ.สมุทรปราการ 10540

Tel : (02) 312-2034-7
Fax : (02) 752-5767
Email : siroj@jozuautopart.com.
www.jozuautopart.com.

บริษัท โยสุ ออโตพาร์ท จ�ากัด
JOZU AUTO PART CO.,LTD.

คุณศิโรจน์ พรหมพฤกษ์
ประธานบริษัท

คอลัมน์เยี่ยมชมโรงงาน (FACTORY OUTLOOK) ฉบับนี้
ได้พูดคุยเรียนรู้แนวคิดกับ คุณศิโรจน์ พรหมพฤกษ์ 

ประธานบรษิทั โยส ุออโตพาร์ท จ�ากัด ท่ีมีความมุ่งม่ัน
ดังนโยบายของบริษัทที่ว่า “พัฒนาคุณภาพและ

เทคโนโลยีการผลิตเพื่อสร้างความเชื่อมั่นและ
ความพึงพอใจของลูกค้า”
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Q :  อยากทราบประวัติมาเป็นมาของ บริษัท โยส ุ
 ออโตพาร์ท จ�ากัด ?

A : เมือ่ปีพ.ศ. 2536 ได้ก่อตัง้บรษิทั ไทยโปรเกรสซฟีดาย 

จ�ากัด ด�าเนินธุรกิจรับผลิตแม่พิมพ์ PROGRESSIVE DIE, 

SINGLE DIE และปั๊มข้ึนรูปโลหะ (Stamping part) 

ชิ้นส่วนยานยนต์และชิ้นส่วนเครื่องใช้ไฟฟ้า บริษัทได้

เติบโตและพัฒนาอย่างต่อเนื่อง จึงได้มีการเพิ่มทุนจด

ทะเบียนจาก 1 ล้านบาทเป็น 15 ล้านบาท และท�าการ

ก่อตั้งบริษัท โยสุ ออโตพาร์ท จ�ากัด ในปีพ.ศ. 2548 เพื่อ

รองรับโปรเจคงานให้กับทาง Toyota เช่น VIGO IMV 

Model YARIS และในปีพ.ศ. 2550 ได้รับงานจาก THAI 

HONDA MANUFACTURING ผลิตฝาถังน�า้มัน (Cap 

Fuel) ของเครื่องยนต์อเนกประสงค์ และรถมอเตอร์ไซด์

ทุกรุ่นทุกโมเดล ในปีพ.ศ. 2552 ได้รับงานจาก THAI 

SUZUKI MOTOR ผลิต Cap Fuel Outboard และ 

ชิ้นส่วนอื่นๆ ซึ่งบริษัท JOZU เราได้รับการยอมรับจาก

ลูกค้าในด้านคุณภาพ และมาตรฐานในการผลิต (ISO/TS 

16949) อีกทั้งเรามีศักยภาพสามารถตอบสนองความ

ต้องการของลกูค้าได้อย่างครบวงจรในทกุขัน้ตอนการผลิต 

ในส่วนของการผลิตแม่พิมพ์ส่วนใหญ่ผลิตใช้เองภายใน

ทั้งหมด ตั้งแต่การออกแบบ สร้างแม่พิมพ์ การดูแลซ่อม

บ�ารุง ซึ่งท�าให้เราสามารถควบคุมคุณภาพและมาตรฐาน

ได้อย่างสม�่าเสมอ ลูกค้าของทาง JOZU เป็นลูกค้าญี่ปุ่น

ประมาณ 90% ที่เป็นเฟิร์สเทียร์ (First tier) ให้แก่ 

Toyota Honda Nissan Mitsubishi เป็นต้น

Q :  สิ่งที่ท�าให้บริษัท JOZU โดดเด่นจนได้รับการ 
 ยอมรับจากลูกค้าคืออะไร ?

A : จากการด�าเนินธุรกิจอยู่ในอุตสาหกรรมนี้มากว่า 

22 ปี บริษัท JOZU เรามีผู้บริหาร ทีมงานที่มีความ

สามารถ มีความช�านาญ ประสบการณ์ทางด้านแม่พิมพ ์

PROGRESSIVE DIE อย่างตัวผมเองเป็นเอ็นจิเนียมี

ประสบการณ์ในภาคอตุสาหกรรมนี ้ จงึท�าให้สามารถดแูล

สายการผลิตได้อย่างทั่วถึง เรามีความคล่องตัวในการ

บริหารงาน การสั่งงานและการแก้ปัญหามีความรวดเร็ว 

การส่งมอบงานตรงต่อเวลา มีคุณภาพได้มาตรฐาน และ

ราคาที่เหมาะสมเพื่อแข่งขันในตลาดได้ และทาง JOZU 

เรามีซัพพลายเออร์ที่ เข ้าใจด�าเนินธุรกิจด้วยกันมา

ยาวนานให้การดูแลกันเสมือนพี่น้อง ที่ส�าคัญปัจจุบัน

บริษัทมีความมั่นคงทางการเงินไม่มีภาระหนี้สิน ฉะนั้น

การจะลงทุนหรือขยายธุรกิจสามารถตัดสินใจและ

ด�าเนินการได้ทันที

TO DEVELOP
THE QUALITY AND

TECHNOLOGY FOR BUILD
THE CONFIDENCE AND

THE CONTENTMENT OF A
CUSTOMER
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Q :  ในการด�าเนินธุรกิจให้ประสบความส�าเร็จและ 
 เตบิโตได้แบบนีค้ณุศโิรจน์มกีลยทุธ์อย่างไรบ้าง ?

A : JOZU เรามองกลยทุธ์ในการด�าเนนิธรุกจิเพือ่น�าพา

องค์กรให้ก้าวไปอย่างยั่งยืน โดยแบ่งเป็น 5 ด้าน คือ

 

 1.	 ด้านบุคลากร ที่มีความสามารถประสบการณ์ 

ทักษะความเชี่ยวชาญของทีมงาน ในการออกแบบ การ

ผลิต การซ่อมบ�ารุง และระบบการบริหารจัดการภายใน

องค์กร การตัดสินใจของผู้บริหารในส่วนต่างๆ มีความ

ชัดเจนรวดเร็ว

 2.	 ด้านการผลิต มีการจัดการ วางแผนการผลิต 

ส่งมอบงานตรงต่อเวลา ทัง้คณุภาพและราคา ต้องให้ลกูค้า

มีความพึงพอใจ ลดความสูญเสียและความเสียหายที่จะ

เกิดขึ้นให้น้อยที่สุด โดยใช้ระบบของ TPS KAIZEN 5 ส. 

มาช่วยในการบริหารจัดการภายในโรงงาน  

 

 3.	 ด้านการลงทนุ จะต้องมองถงึระยะจุดคุม้ทนุและ

ผลตอบแทนอย่างรอบด้านก่อนตัดสินใจท�าการลงทุน   

 4.	 ด้านวินัยทางการเงิน ต้องมีความรับผิดชอบ

ต่อหนี้สินไม่ผิดเงื่อนไขหรือผิดค�าพูด เรื่องของการสร้าง

เครดิตความน่าเชื่อถือตรงนี้ส�าคัญมากในการท�าธุรกิจ 

จะต้องรักษาเป็นอย่างดี

 

 5.	 ความซื่อสัตย์	ความมุ่งมั่น	ตรงต่อเวลา	ความ

อดทน	การไม่เอาเปรียบ ท�าให้เกิดความเชื่อถือไว้วางใจ

กับคู่ค้าหรือซัพพลายเออร์ รวมถึงพนักงานผู้ใต้บังคับ

บัญชาทุกคน

Q :  ความได้เปรียบของบริษัท JOZU ที่อยู่ในแวดวง 
 อุตสาหกรรมแม่พิมพ์คืออะไร ?

A : ความได้เปรียบของเราคือ 5M ได้แก่

 Manpower จากการอยู่ในอุตสาหกรรมการผลิต

แม่พิมพ์มาอย่างยาวนาน บุคลากรในทุกภาคส่วนของ

บริษัทจึงมีประสบการณ์และทักษะฝีมือที่ได้มาตรฐาน  

 Materials เรามีแหล่งจัดซื้อวัตถุดิบที่ติดต่อค้าขาย

กันมายาวนานที่มีคุณภาพได้มาตรฐาน

 Machines เรามีเครื่องจักรเครื่องมือที่ทันสมัย 

ตรงตามความต้องการของลูกค้า และสามารถซ่อมบ�ารุง

ได้เองภายในโรงงาน

 Methods ภายในองค์กรมกีารวางระบบการท�างาน 

และมีความคล่องตัวในการบริหารจัดการเป็นอย่างดี 

ท�าให้การผลิตและส่งมอบแก่ลูกค้าได้อย่างรวดเร็ว และ

ลดสต็อกสินค้า วิธีการต่างๆ เหล่านี้ท�าให้สามารถแข่งขัน

ในตลาดได้

 Money ด้านการเงนิทีเ่ป็นปัจจยัของการด�าเนนิธรุกจิ 

มีความคล่องตัวไม่มีภาระหนี้สิน และมีการสร้างเครดิต 

ที่ดีมาโดยตลอด

Q :  ในทัศนะของคุณศิโรจน ์คิดว ่าป ัญหาหรือ 
 อปุสรรคของผูป้ระกอบการในภาคอตุสาหกรรม 
 ไทยที่ประสบอยู่คืออะไร ?

A : อุปสรรคคือบทเรียนที่ต้องก้าวข้ามผ่านไปให้ได้ 

การด�าเนินธุรกิจทุกอย่างย่อมมีอุปสรรค อยู่ที่เราจะข้าม

มันไปได้ด้วยวิธีการใด

 

 อุปสรรคของผู้ประกอบในภาพรวมหลักๆ คือ

 1. ในเรื่องของบุคลากรหรือแรงงานจบใหม่ที่จะ

มารองรับภาคอุตสาหกรรมยังขาดคุณภาพหรือไม่ตรงกับ

ความต้องการ ท�าให้ขาดแคลนแรงงานเฉพาะด้าน การท�า

แม่พิมพ์จะต้องใช้ทักษะความสามารถและประสบการณ์ 
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เพราะการปฏบัิตจิรงิในการท�างาน ไม่เหมอืนกับทีเ่รยีนมา 

ควรต้องจัดให้มีการเทรนนิ่งฝึกอบรมก่อนเข้ามาสู่ตลาด

แรงงาน 

 2. แรงงานขาดวินัยความรับผิดชอบในการท�างาน 

ท�าให้การพัฒนาศักยภาพของตนเองไม่มีหรือล่าช้า 

ควรจะต้องมกีารสร้างทศันคต ิ หรอืความเข้าใจของระบบ

การท�างานในโรงงานอุตสาหกรรมแต่ละแห่งที่ ไม ่

เหมือนกันเพื่อลดอัตราการลาออก

 3. การให้ความช่วยเหลือจากทางภาครัฐยังไม ่

ตรงประเด็น หรือตรงความต้องการของเอกชน เช่น การ

หาแหล่งเงินทุนอัตราดอกเบี้ยต�่า การก�าหนดเขตโซนนิ่ง

ก่อสร้างโรงงาน การจัดเก็บภาษีนิติบุคคลให้เหมาะสม 

การสนบัสนนุทางด้านเทคโนโลยแีละงานวจิยัทีช่่วยพฒันา

นวัตกรรมใหม่ๆ ให้ผู้ประกอบการสามารถต่อยอดได้

 4. การท่ีนกัการเมอืงมองผูใ้ห้แรงงานเป็นเครือ่งมอื

ทางการเมืองในการหาเสียง เช่น การขึ้นค่าแรงขั้นต�่า 

จนลืมมองถึงความอยู่รอดของผู้ประกอบการขนาดกลาง 

และขนาดเลก็  ความไม่มัน่คงทางการเมืองภายในประเทศ

ท�าให้ต่างชาตไิม่กล้าเข้ามาลงทนุในประเทศ ปัญหาคอรัปชัน่

ท�าให้การพฒันาประเทศไม่ก้าวไปข้างหน้า อปุสรรคเหล่านี้

ท�าให้ผู้ประกอบการ SMEs ท่ีเป็นฐานช่วยขับเคลื่อน

เศรษฐกิจของชาติหยุดชะงักหรือเลิกกิจการ 

Q :  การรวมกลุ ่มคัส เตอร ์ของอุตสาหกรรม 
 แม่พิมพ์ คุณศิโรจน์มีทัศนะเช่นไรบ้าง ?

A : ส่วนตัวผมยังไม่ได้ลงไปสัมผัสรายละเอียดในเชิงลึก

เท่าที่ควร Cluster ของผู้ประกอบการในไทย ยังเป็น 

กลุ่มเดิมที่รู้จักกันเป็นส่วนตัวอยู่แล้วมารวมกลุ่มกันเพ่ือ

กระจายงาน แลกเปลี่ยนความรู้และข้อมูลในด้านต่างๆ 

แต่บางส่วนยังมีผลประโยชน์ส่วนตัวมากกว่าส่วนรวม 

ท�าให้ก้าวหน้าไปช้ามาก

Q :  ทางบริษัท JOZU มีมุมมองต่อสภาวะของ 
 อตุสาหกรรมแม่พมิพ์ไทยในปัจจบุนัและอนาคต 
 อย่างไรบ้าง ?

A : สภาวะอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ส�าหรับยานยนต์และ

เครื่องใช้ไฟฟ้าคิดว่ายังดีอยู่ เพราะความได้เปรียบของ

แม่พมิพ์ทีผ่ลติเองในประเทศคอื Service & Maintenance 

ที่สามารถดูแลซ่อมบ�ารุงได้รวดเร็วและเสียค่าใช้จ่ายน้อย

กว่าแม่พิมพ์ที่น�าเข้ามา

 ในส่วนผู้ประกอบการ SMEs ด้านแม่พิมพ์ของไทย 

ยังขาดความพร้อมในเกือบทุกๆ ด้าน ซึ่งมีอยู่ประมาณ 

70-80% ที่ต้องปรับตัวให้ได้ในอนาคตต่อการเข้ามาของ

ตลาด AEC ทีม่กีารแข่งขนัในด้านคณุภาพ ราคา ระยะเวลา

ในการส่งมอบ ดงัน้ันผูป้ระกอบการไทยทีไ่ม่มคีวามพร้อม

ในการแข่งขันจะอยู่ในอุตสาหกรรมนี้ยากขึ้น และอาจจะ

ต้องปิดตัวลง ในขณะที่ต่างชาติมีความพร้อมกว่าก็จะ

ช่วงชิงตลาดไป  ซ่ึงมองว่าในสภาวะปัจจบุนัผูป้ระกอบการ

รายใหม่ๆ ที่จะเข้ามาในธุรกิจอุตสาหกรรมนี้ยากขึ้น 

ไม่เหมือนเมื่อก่อนทั้งเรื่องเงินทุน และบุคลากร ดังนั้น

ไทยเราจะต้องรักษาบริษัท SMEs ต่างๆ เหล่านี้ที่เป็น

ฐานส�าคัญในการผลิตให้กับบริษัทใหญ่ให้สามารถเติบโต

ได้อย่างมั่งคงและยั่งยืน
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Q :  ส่ิงท่ีผู้ประกอบการไทยต้องการให้ทางภาครัฐ 
 สนับสนุนหรือช่วยเหลือด้านใดบ้าง ?

A : ผู้ประกอบการ SME ของไทยยังขาดความพร้อม 

ในด้านการตลาด  ภาครัฐช่วยสนับสนุนหาช่องทางขยาย

ตลาดท้ังในและนอกประเทศ มกีารประชาสมัพนัธ์จดังาน

เจรจาธุรกิจเพ่ือเปิดตลาดใหม่ๆ กับนักลงทุนต่างชาติ 

ในด้านการเงินส�าหรับ SMEs ช่วยทางด้านแหล่งเงินทุน

ในการขยายธรุกิจและเงนิทุนหมนุเวียน วงเงนิกู้ระยะยาว

ดอกเบีย้ต�า่ ลดการก�าหนดเง่ือนไขทีมี่ความยุง่ยากเพือ่ให้

สามารถกระจายลงไปอย่างทั่วถึงซึ่งจะเอื้อให้ SMEs มี

ศักยภาพในการแข่งขันหรือต่อยอดทางธุรกิจได้ การ

ก�าหนดฐานการจัดเก็บภาษี หรือการขอคืนภาษีต่างๆ 

ให้สะดวกรวดเร็วเป็นธรรม

Q :  คุณศิโรจน์มองว่าปัญหาเร ่งด่วนที่จะต้อง 
 ร่วมกันแก้ไขเพื่อพัฒนาภาคอุตสาหกรรมของ 
 ไทยในขณะนี้คืออะไร ?

A : ในความคิดเห็นส่วนตัวมองว่า ปัญหาใหญ่เร่งด่วนที่

ต้องร่วมกันแก้ไขเพ่ือพัฒนาอุตสาหกรรมของบ้านเราคือ

การเมอืงทีไ่ม่นิง่มานานหลายปี มสีภาพไร้ทศิทางส่งผลต่อ

ภาพรวมอุตสาหกรรมมีการขับเคลื่อนช้ามาก นักลงทุน

ต่างชาติไม่กล้ามาลงทุน หรือย้ายฐานการผลิต ท�าให้เสีย

โอกาสตรงจดุนี ้ ประเทศเพือ่นบ้านมีโอกาสขยบัไล่ตามทนั

ประเทศไทย  ปัญหาการเมืองต้องได้รับการแก้ไขร่วมกัน

ให้ทุกๆ ภาคส่วนเดินไปข้างหน้า การพัฒนาจึงจะเกิดขึ้น

ได้ ตัดวงจรคอรัปชั่นโกงกินให้หมดไปจากสังคม 

 

Q :  ส่ิงท่ีผู ้ประกอบการไทยควรตระหนักในการ 
 เข้าสู่ประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (AEC) ?

A : การเปิดประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน มีทั้งด้านบวก

และด้านลบขึ้นอยู่กับมุมมองและประเภทอุตสาหกรรม 

หากเรามองภาพรวมในการเจริญเติบโตทางด ้าน

อตุสาหกรรม ประชาชน ผู้บริโภคได้รับประโยชน์และมี

ทางเลือกมากขึ้น ผู้ประกอบการต้องแข่งขันในทุกๆ ด้าน

เพื่อยืนหยัดในอุตสาหกรรมของตัวเองให้ได้ ต้องปรับ

เปลี่ยนทัศนคติแนวคิดมุมมองใหม่ในการบริหารและ 

การท�างาน ผู้บริหารต้องมีความรอบครอบศึกษาข้อมูล

อย่างรอบด้านให้ดีก่อนการลงทุน เพราะสภาวะปัจจุบัน

ข้อมูลข่าวสารรวดเร็ว 

Q :  ข้อคิดเห็นเพิ่มเติมอื่นๆ

A : ภาครัฐควรเข้ามาดูแลและสนับสนุน SMEs ในด้าน

ปรับปรุงกระบวนการผลิตให้เป็น Automotion หรือ

การใช้ Robot มาทดแทนแรงงานคนที่ขาดแคลนและมี

ค่าแรงสูงขึ้น ท�าให้มีต้นทุนที่ต�่า ได้คุณภาพมาตรฐานสูง 

เกดิประสทิธภิาพมคีวามรวดเรว็ในการผลติ สามารถแข่งขนั

ในตลาดโลกและ AEC ได้  

www.jozuautopart.com.

อุปสรรค คือ บทเรียน 
ท่ีต ้องก ้าวข ้ามผ ่านไปให ้ ได  ้
การด�าเนินธุรกิจทุกอย่างย่อมมี

อปุสรรค อยู่ท่ีเราจะข้ามมนั

ไปได้ด้วยวิธีการใด



SPECIAL FEATURE

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

ลดต้นทุนการซ่อมบำารุงแม่พิมพ์ และเพิ่มผลผลิตได้โดยการเลือกใช้ชนิดของวัสดุทำาพันช์  
และการปรับปรุงคุณภาพผิวพันช์ด้วยเทคโนโลยีใหม่ 
(DIE MAINTENANCE COST REDUCTION AND PRODUCTIVITY
IMPROVEMENT BY PUNCH MATERIAL AND NEW SURFACE
TREATMENT TECHNOLOGY APPLICATION)

อ่านย้อนหลังตอนที่ 1

ได้จากวารสารแม่พิมพ์

ฉบับที่ 4 ปี 2558

เนื่องจากวัสดุวิศวกรรมที่น�ามาใช้ในการปั๊มตัดเฉือน-

ขึ้นรูปผลิตเป็นชิ้นงานนั้นได้รับการพัฒนาคุณสมบัติต่างๆ

อย่างต่อเนื่อง เช่นมีความแข็งแรงสูง (HIGH STRENGTH, 

高強度, こうきょうど, โคเคียวโดะ) และมีความเหนียวนุ่ม

(TOUGHNESS, 靭性, じんせい, ยินเซ) เป็นต้น จึงก่อให้เกิด

ปฏิกิริยาทางเคมีและการเสียดสีกับวัสดุที่ใช้ท�าแม่พิมพ ์

อยู่เนืองๆ ดังนั้นจึงได้มีการพัฒนาที่ส�าคัญกลายมาเป็น

เครือ่งมอืตดัเฉอืน หรอื แม่พมิพ์แบบเคลือบผวิให้มสีมรรถนะ

ในการใช้งานได้ดีขึ้น

วัสดุที่ใช้ในการเคลือบผิว (COATING MATERIAL, 

コーティング材, こーてぃんぐざい, โคติงงุไซ)

วัสดุที่ใช้เคลือบผิวโดยทั่วไปแล้วคือ ไทเทเนียมไนไต

รด์ (TITANIUM NITRIDE : TiN, 窒化チタン, ちっかちたん, 

จิคคะจิตัน) ไทเทเนียมคาร์ไบด์ (TITANIUM CARBIDE : TiC, 

炭化チタン หรือ チタンカーバイド, たんかちたん หรือ ちたん

かーばいど, ทังคะจิตัน หรือ จิตันคาไบโดะ) ไทเทเนียมคาร์

โบไนไตรด์ (TITANIUM CARBONITRIDE : TiCN, 炭窒化チ

タン, たんちっかちたん, ทังจิคคะจิตัน) และอลูมิเนียม

ออกไซด์ (ALUMINIUM OXIDE : Al
2
O

3
, 酸化アルミニウム 

หรือ アルミナ, さんかあるみにうむ หรือ あるみな, ซังคะอะรุมิ

(PRODUCTIVITY IMPROVEMENT IN MOLD & DIE OPERATIONS, 
金型作業における生産性向上)

ตอนที่ 2

นีมมุ หรือ อะรุมินะ) โดยที่การเคลือบผิวเหล่านี้ปรกติแล้วจะ

มีความหนาในการเคลือบผิวอยู่ระหว่าง 2 ถึง 15 ไมโครเมตร 

หรือไมครอน (0.002 ถึง 0.015 มิลลิเมตร) ทั้งนี้เครื่องมือ 

ตัดเฉือนหรือชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่ผ่านการเคลือบผิวแล้วจะมี

คุณลักษณะทั่วไปคือ คงมีความแข็งสูงแม้ว่าอุณหภูมิการ 

ใช้งานจะเพิม่ข้ึน มคีวามเสถียรทางเคม ีและไม่มปีฏกิริยิาใดๆ 

กับวัสดุชิ้นงาน มีการน�าความร้อนต�่า มีการยึดติดกับพื้นผิว

โลหะฐานล่าง (substrate) ได้ดี และเกิดรูพรุนน้อยหรือ 

ไม่เกิดขึ้นเลย

ส่วนวัสดท่ีุใช้ในการเคลือบผวิชนดิใหม่ เช่น ไทเทเนยีม 

อลูมิเนียมไนไตรด์ (TITANIUM ALUMINIUM NITRIDE : 

TiAlN, 窒化チタンアルミ หรือ 窒化チタンアルミニウム, 

ちっかちたんあるみ หรือ ちっかちたんあるみにうむ, จิคคะจิ

ตันอะรุมิ หรือ จิคคะจิตันอะรุมินีมมุ) ซึ่งพบว่ามีประสิทธิผล

ในการตัดเฉือนเหล็กกล้าไร้สนิมหรือสเตนเลส กรรมวิธี 

การเคลือบผิว TiAlN ด้วยวิธีเคลือบผิวแบบไอกายภาพ

(PHYSICAL VAPOR DEPOSITION OF TiAlN) จะได้ความ

แข็งและความเหนียวนุ่มที่มากกว่าการเคลือบผิวด้วย TiN 

และสามารถใช้ได้กับทั้งวัสดุคาร์ไบด์และเหล็กไฮสปีด การ

เคลือบผิว TiAlN จะมีประสิทธิผลในการตัดเฉือนโลหะผสม

ที่ใช้กับอากาศยานหรือยานอวกาศ

การเพิ่มประสิทธิภาพและพัฒนางานด้านแม่พิมพ์

โดย อำ�น�จ แก้วส�มัคคี
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ก า ร เ ค ลื อ บ ผิ ว ช นิ ด ที่ ใ ช ้ โ ค ร เ มี ย ม เ ป ็ น ฐ า น 

เช่น โครเมียมคาร์ไบด์ (CHROMIUM CARBIDE : CrC, 

クロムカーバイド หรือ 炭化クロム, くろむかーばいど หรือ 

たんかくろむ, คุรมคาไบโดะ หรือ ทังคะคุรมมุ) พบว่าใช้งาน

ได้อย่างมีประสิทธิผลในการตัดเฉือนโลหะอ่อน ที่มักมี 

แนวโน ้มในการยึดติดอยู ่ กับขอบคมตัดของเครื่องมือ 

ตัดเฉือนสูง ได้แก่ อลูมิเนียม ทองแดง และไทเทเนียม 

วัสดุชนิดใหม่อย่างอื่นที่มีใช้ในการเคลือบผิวอีกนั้นรวมถึง 

เซอร์โคเนียมไนไตรด์ (ZIRCONIUM NITRIDE : ZrN, ジルコ

ニウムニトライド หรือ 窒化ジルコニウム, じるこにうむにとらい

ど หรือ ちっかじるこにうむ, ยิรโคะนีม นิ-ตไรโดะ หรือ 

จิคคะยิรโคะนีมมุ) และแฮฟเนียมไนไตรด์ (HAFNIUM 

NITRIDE : HfN, 窒化ハフニウム,ちっかはふにうむ, จิคคะฮัฟ

นีมมุ) ซ่ึงอยู่ในระหว่างประเมินผลที่สมบูรณ์ในการน�าไป 

ใช้งานที่ถูกต้องเหมาะสม นอกจากนี้ยังรวมถึงที่มีการพัฒนา

ขึ้นในเร็วๆ นี้คือ กรรมวิธีเคลือบผิวแบบไอเคมีด้วยอุณหภูมิ

ปานกลาง (MEDIUM TEMPERATURE CHEMICAL VAPOR 

DEPOSITION : MTCVD) ซึ่งเทคนิคนี้จะให้ความต้านทาน

ต ่อการเพิ่มทวีของรอยร ้าวในชิ้นงานได ้สู งกว ่าการ 

เคลือบผิวแบบ CVD ปรกติ การเคลือบผิวแบบนาโน 

(NANOCOATINGS) ที่ประกอบด้วยคาร์ไบด์ โบไรด์ออกไซด์ 

หรือบางส่วนที่รวมเข้าด้วยกัน และการเคลือบผิวด้วยส่วน

ประกอบต่างๆ ที่ใช้วัสดุหลากหลายชนิดในการเคลือบผิว 

เป็นต้น

• กรรมวิธีการเคลือบผิวด้วยไทเทเนียมไนไตรด์ 

และไทเทเนียมคาร์ไบด์ (TITANIUM NITRIDE : TiN AND 

TITANIUM CARBIDE : TiC)

การเคลือบผิวด้วยวัสดุทั้งสองน้ีจะช่วยเพิ่มอายุการ 

ใช้งานของแม่พิมพ์โดยขอบเขตการกระท�าทางเคมีและทาง

ความร้อน เพื่อที่จะท�าการแพร่และหลอมละลายเข้าด้วยกัน 

ความหนาในการเคลือบผิวจะบางมาก ซึ่งโดยปรกติจะหนา

เพียง 0.0025 ถึง 0.0076 มิลลิเมตร (ประมาณ 3 ถึง 8 

ไมโครเมตร หรอืไมครอน) และค่อนข้างจะแขง็ การเคลอืบผวิ

ท�าให้เกดิความลืน่ขึน้ได้ จงึท�าให้ได้สมัประสทิธิค์วามเสยีดทาน

ระหว ่างแม ่พิมพ ์และชิ้นงานท่ีต�่ากว ่าตามไปด้วยการ 

เคลือบผิวด้วย TiN และ TiC บนเหล็กเครื่องมือหรือ

คาร ์ไบด ์จะช ่วยเพิ่มความสามารถในการหล่อลื่นได ้ด ี

จึงช่วยให้ต้านทานต่อการเกิดรอยครูดได้

• กรรมวิธีการเคลือบผิวไทเทเนียมไนไตรด์ด้วย 

วิธีเคลือบผิวแบบไอกายภาพ (PHYSICAL VAPOUR 

DEPOSITION OF TITANIUM NITRIDE : PVD OF TiN) 

กระบวนการเคลือบผิวนี้ ได ้มาภายใต ้สภาวะ 

สูญญากาศ ที่อุณหภูมิระหว่าง 204 ถึง 482 องศาเซลเซยีส 

ด้วยอุณหภูมิที่ไม่เกินช่วงดังกล่าวนี้ เหล็กรอบสูงหรือเหล็ก 

ไฮสปีด (HIGH SPEED TOOL STEEL หรือ HIGH SPEED 

STEEL : HSS, 高速度工具鋼 หรือ 速度工具鋼 หรือ 

ハイス, こうそくどこうぐこう หรือ そくどこうぐこう หรือ はいす, 

โคซคคุโดะโคงุโค หรือ ซคคุโดะโคงุโค หรือ ไฮซุ) ไม่สูญเสีย

สมบัติความแข็งที่เกิดมาจากข้ันตอนการชุบแข็งก่อนหน้า 

และด้วยเหตุเพราะว่ามีการเปลี่ยนแปลงของขนาดช้ินงาน

และการบิดเสียรูปที่น้อยมากในชิ้นงาน ดังนั้นกรรมวิธีการ

เคลือบผิวนี้จึงมักจะน�าไปใช้บ่อยครั้งในเคลือบผิวขั้นส�าเร็จ

ของพันช์และดายแบบบัททอน (BUTTON DIE หรือ DIE 

BUTTON หรือ DIE BUSHING, ボタンダイ หรือ ダイボタン 

หรือ ダイブシュ, ぼたんダイ หรือ だいぼたん หรือ だいぶしゅ, 

โบะตันดาย หรือ ดายโบะตัน หรือ ดายบุชชุ) ที่พบว่ามี

ปัญหาการสึกหรอหรือเกิดรอยครูดอย่างรวดเร็ว

การเคลือบผิวนี้จะใช้ตัวจับยึด (FIXTURE, 取付具,  

とりつけぐ, โทะร-ิทซึเคะงุ) พเิศษท่ีหมนุได้และมกีารหล่อเยน็

ด้วยน�้า เพื่อช่วยให้ผิวหน้าที่เคลือบผิวมีความสม�่าเสมอและ

ป้องกันไม่ให้ส่วนท่ีมขีนาดเลก็ๆ เกิดความร้อนข้ึนมากจนเกนิไป 

การเคลือบผิว TiN ด้วยวิธีไอกายภาพนี้จะสามารถแยกแยะ

ออกได้ง่ายเนื่องด้วยสีที่ได้จะเป็นสีทองภายหลังการเคลือบ

ผิว
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• กรรมวิธีการเคลือบผิวไทเทเนียมคาร ์ไบด ์

และไนไตรด์ด้วยวิธีเคลือบผิวด้วยไอเคมี (CHEMICAL 

VAPOUR DEPOSITION OF TITANIUM CARBIDE AND 

NITRIDE : CVD OF TiC AND TiN)

กระบวนการเคลือบผิวนี้จะกระท�าภายใต้สภาวะ

อุณหภูมิที่สูงกว่าวิธีการเคลือบผิวด้วยไอทางกายภาพ โดย

จะใช้อุณหภูมิระหว่าง 949 ถึง 1049 องศาเซลเซียส ด้วย

เหตุนี้ในทางปฏิบัติปรกติแล้วจะเคลือบผิวด้วยกรรมวิธีนี้

แล้วตามด้วยกระบวนการทางความร้อนพื้นผิวโลหะฐานล่าง

ของชิ้นงานเหล็กเครื่องมือตามกรรมวิธีดั้งเดิมแล้ว

กระบวนการเคลือบผิว TiC นี้จะมีข้อจ�ากัดกับวัสดุ

ท�าแม่พิมพ์กลุ่มเหล็กเครื่องมือ และคาร์ไบด์แข็งหรือโซลิด

คาร์ไบด์ (SOLID CARBIDE, 超硬ソリッド, ちょうこうそりっど, 

โจโคโซะริดโดะ) อยู่บ้าง เพราะว่าพื้นผิวโลหะฐานล่างของ

ชิ้นงานจะต้องท�าหน้าที่เป็นตัวเร่งปฏิกิริยา ซึ่งการเคลือบผิว

แบบน้ีจะดีเหนือกว่าการเคลือบผิวแบบ PVD ในกรณีที่มี

ปัญหาการสึกหรอจากการเสียดสีสูงมากๆ การเคลือบผิวนี้

เป็นการเคลือบผิวจากสภาวะที่เป็นไอ ดังนั้นจึงได้การ 

เคลือบผิวที่สม�่าเสมอ ซึ่งรวมทั้งชิ้นส่วนที่แม้ว่าจะมีร่องตัน

หรือรูตันอยู่ก็เป็นไปได้ที่จะใช้การเคลือบผิวนี้

กรรมวิธี CVD โดยส่วนใหญ่แล้วจะใช้ส�าหรับเคลือบ

ผิวเครื่องมือต่างๆ ที่เป็นคาร์ไบด์แบบหลายเฟสและวัสดุ

กลุ่มเซรามิก แต่อย่างไรก็ตามส�าหรับชิ้นงานที่ท�าจากวัสดุ

ชนดิอ่ืนๆ กส็ามารถกระท�าได้โดยไม่ถอืว่าถูกจ�ากดัโดยสิน้เชิง 

เพียงแต่ว่าความแข็งแรงในการเกาะยึดติดอาจจะมีการ 

แปรเปลี่ยนตามไปด้วย

การเคลือบผิวแบบ CVD นี้จะให้สีเทาหมอง แต่จะ

กลายเป็นสเีงินเมือ่ท�าการขดัเงาช้ินส่วนทีเ่คลอืบผวิ CVD แล้ว 

จึงท�าให้แยกแยะและเข้าใจได้ยากถึงความต่างจากลักษณะ 

สีของโลหะพื้น

กรรมวิธีการเคลือบผิวแบบ CVD นี้โดยปรกติแล้วจะ

ให้ผวิเคลอืบท่ีหนากว่าการเคลอืบผวิแบบ PVD แต่กมี็วฏัจกัร

ในการเคลือบผิวที่ใช้เวลาค่อนข้างยาวนาน โดยจะใช้เวลา 

3 ช่ัวโมงในการให้ความร้อน ใช้เวลาในการเคลือบผวิ 4 ชัว่โมง 

และอีก 6 ถึง 8 ชั่วโมงในการท�าให้เย็นตัวลงสู่อุณหภูมิห้อง 

ทั้งนี้ความหนาในการเคลือบผิวจะขึ้นอยู่กับสามปัจจัยส�าคัญ

คือ อัตราการไหลของแก๊สที่ใช้ ระยะเวลา และอุณหภูมิ

• กรรมวิธีการแพร่ทางความร้อน (THERMAL 

DIFFUSION : TD, 熱拡散, ねつかくさん, เน็ทซึคัคซัง)

กระบวนการแพร ่ทางความร ้อนหรือการท�าให ้ 

ผิวแข็งด้วยการแพร่ จะกระท�าโดยการจุ่มชิ้นงานลงในอ่าง

หลอมละลายเกลือ (SALT BATH, 塩浴, えんよく, เอ็นยคคุ) 

ที่อุณหภูมิ 871 ถึง 1039 องศาเซลเซียสเป็นระยะเวลา 

1 ถึง 8 ชั่วโมง ส่วนประกอบของคาร์ไบด์ที่กระจายอยู่ในอ่าง

หลอมละลายเกลือ ก็จะรวมตัวเข้ากับอะตอมของคาร์บอนที่

จุอยู่ในพื้นผิวฐานล่างของชิ้นงาน ซึ่งจะต้องมีคาร์บอนจุอยู่

อย่างน้อย 0.3 เปอร์เซ็นต์ แล้วจะก่อให้เกิดชั้นของคาร์ไบด์

ขึ้นซึ่งโดยทั่วไปแล้วจะเป็นชั้นของวาเนเดียมคาร์ไบด ์

(VANADIUM CARBIDE : VC, 炭化バナジウム, たんかばなじ

うむ, ทังคะบะนะยีมมุ) แต่อย่างไรก็ตามขึ้นอยู่กับว่าในอ่าง

เกลือจะมีส่วนผสมอย่างไร เพราะคาร์ไบด์ชนิดอื่นก็สามารถ

ที่จะใช้แพร่ได้เช่นเดียวกัน ซึ่งรวมถึงไนโอเบียมคาร์ไบด ์

(NIOBIUM CARBIDE : NbC, 炭化ニオブ หรือ 炭化ニオビウ

ム, たんかにおぶ หรือ たんかにおびうむ, ทังคะนิโอะบุ หรือ 

ทังคะนิโอบีมมุ) โครเมียมคาร์ไบด์ (CHROMIUM CARBIDE, 

炭化クロム หรือ クロム炭化物, たんかくろむ หรือ くろむたん

かぶつ, ทังคะคุรมมุ หรือ คุรมทังคะบุทซึ) และในบาง

กระบวนการท่ีทันสมัยกว ่าก็อาจจะใช ้ไนโอเบียมและ

วาเนเดียมผสมเข้าด้วยกัน ขนาดของชิ้นส่วนแม่พิมพ์บางชิ้น

ก็จะถูกจ�ากัดด้วยขนาดของอ่างหลอมละลายเกลือที่มี 

ขนาดจ�ากัดอยู่ และนี่ก็ถือเป็นปัจจัยที่เป็นข้อจ�ากัดในการ 

น�ากระบวนการนี้ไปใช้งาน
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วิธีการเลือกน�าไปใช้งาน

การเคลือบผิวแบบ CVD นั้นสามารถที่จะเคลือบผิว

สะสมได้ทั้ง TiC และ TiN และการเคลือบผิวก็สามารถน�าไป

ใช้งานได้กับเหล็กเครื่องมือทุกชนิดรวมทั้งแม่พิมพ์ท่ีท�า 

จากคาร์ไบด์แข็งหรือโซลิดคาร์ไบด์ ซึ่งมีความต้องการความ

ต้านทานต่อการเสียดสีสูงมาก และหรือชิ้นส่วนที่มีสาเหตุ

ท�าให้เกิดการบิดตัวเสียรูปเมื่อท�าการเคลือบผิวภายหลังการ

อบชุบแข็ง ดังนั้นการเลือกใช้กับงานเหล่านี้ถือเป็นทางเลือก

ที่ดีที่สุด

ส่วนการเคลือบผิวแบบ PVD นั้นเป็นกระบวนการที่

กระท�าที่อุณหภูมิต�่า จึงสามารถน�าไปใช้งานได้กับเหล็ก

เครื่องมือทั้งหมด แต่โดยปรกติแล้วจะใช้ส�าหรับเพิ่มความ

ต้านทานการเสียดสีให้กับชิ้นส่วนที่ท�าจากเหล็กรอบสูงหรือ

เหล็กไฮสปีด โซลิดคาร์ไบด์ และเครื่องมือหรือแม่พิมพ ์

ที่ใช้คาร์ไบด์ซึ่งต้องประสานด้วยการบัดกรีแข็ง (BRAZING, 

ろう付け, ろうづけ, โร-ทซึเคะ) 

การเคลือบผิวแบบ CVD จะต้องการการให้ความร้อน

ในภายหลัง เพื่อที่จะฟื้นคืนค่าความแข็งให้กับพื้นผิวฐานล่าง

ของเหล็ก ในกรรมวิธีการแพร่ทางความร้อน TD เหล็กเครื่อง

มือที่นิยมใช้คือเกรด SKD11 และ SKD12 (ตามมาตรฐาน

อุตสาหกรรมญี่ปุ่น หรือ JIS : JAPANESE INDUSTRIAL 

STANDARD) หรือเกรด D2 และ A2 (ตามมาตรฐานสถาบัน

เหล็กและเหล็กกล้าอเมริกา หรือ AISI : AMERICAN IRON 

AND STEEL INSTITUTE) โดยปรกติแล้วจะชุบแบบจุ่มลงใน

อ่างเกลือ และชั้นที่เกิดการแพร่ขึ้นนั้นโดยทั่วไปแล้วจะเป็น

ชั้นของวาเนเดียมคาร์ไบด์ที่ค่อนข้างบาง แต่ก็ให้ความแข็ง

มากเหลือประมาณซึ่งมีความแข็งมากกว่าทังสเตนคาร์ไบด์ 

และในสถานการณ์ที่ต้องการใช้ผลิตชิ้นงานจ�านวนมากเป็น

ระยะเวลานาน ก็สามารถน�าทังสเตนคาร์ไบด์มาผ่านกรรมวิธี

นี้ได้

การเคลือบผิวระดับเพชร (DIAMOND COATING, 

ダイヤモンドコーティング, だいやもんどこーてぃんぐ, ไดยะ 

มนโคติงงุ) การเคลือบผิวนี้มีการพัฒนาเป็นแบบที่เรียกว่า 

“ระดับเพชร-คาร์บอน” (diamond-like carbon : dlc, 

ダイヤモンド状炭素 หรือ ダイヤモンドライクカーボン, 

ダイヤモンド状炭素 หรือ だいやもんどらいくかーぼん, 

ไดยะมนโยทังโซะ หรือ ไดยะมนไรคาบน) และก็ยังมีการ

พัฒนาอย่างต่อเนื่อง ซึ่งสามารถที่จะท�าการเคลือบผิว ณ ที่

อุณหภูมิต�่าด ้วยความหนาเพียงไม ่กี่นาโนเมตรเท่านั้น 

โดยยังคงให้คุณสมบัติความเสียดทานต�่า ความแข็งสูง ไม่มี

ปฏิกิริยาทางเคมีกับสารอื่น (chemical inertness) และ 

ที่ส�าคัญคือให้ความเรียบผิวที่ดีเยี่ยม ยกตัวอย่างเช่น การ

เคลือบผิวระดับเพชร-คาร์บอนแบบไอริส (DIAMOND-LIKE 

CARBON : DLC-IRIS COATING, ダイヤモンドライクカーボン 

アイリスコーティング, だいやもんどらいくかーぼん あいりすこ

ーてぃんぐ, ไดยะมนไรคาบน ไอริซโคติงงุ) ท่ีได้รับการ

ดัดแปลงและพัฒนากระบวนการปรับปรุงคุณสมบัติพ้ืนผิว 

ให้ดียิ่งขึ้น (surface treatment modification, 表面改質, 

ひょうめんかいしつ, เฮยีวเมง็ไคชิทซึ) โดยบรษัิท “TOOL-TEC” 

เพื่อช่วยยืดขยายช่วงอายุการใช้งานของอินเสิร์ตพันช์และ

ดายในแม่พิมพ์ปั ๊มตัดเฉือน-ข้ึนรูปท่ีใช้ในอุตสาหกรรมที่

เกี่ยวข้องกับการผลิตชิ้นส่วนโลหะของข้อต่อสายไฟฟ้า 

(CONNECTOR, コネクタ, こねくた, โคะเน็คตะ) และ

อุตสาหกรรมใกล้เคียงอื่นๆ ให้สามารถใช้ในการปั๊มตัดเฉือน

แผ่นโลหะได้จ�านวนครั้ง (ก่อนที่ขอบคมตัดจะท่ือแล้วต้อง

ท�าการเจียลับให้เกิดคมตัดขึ้นใหม่) มากยิ่งข้ึนไปกว่าการ

เคลือบผิวระดับเพชร-คาร์บอนแบบเดิม และเนื่องจากความ

หนาของชั้นฟิล์มหรือเยื่อหุ้มท่ีได้จากกรรมวิธีนี้จะมีความ

บางมากกว่าเดิม จึงช่วยให้ไม่ต้องกังวลส�าหรับการเตรียม

เผื่อขนาดและสิ่งต่างๆ ของช้ินส่วนอินเสิร์ตพันช์และดาย

ก่อนที่จะน�าเข้าสู่กระบวนการเคลือบผิวแบบไอริสนี้ 
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ส�าหรับตัวอย่างการน�าไปใช้งานจริงโดยการปั๊มตัด

เฉอืนแผ่นโลหะทีท่�าจากวสัดุฟอสเฟอร์บรอนซ์ (PHOSPHOR 

BRONZE, りん青銅, りんせいどう, รินเซโด) รหัส C-5240 

ที่มีความหนา 1.2 มิลลิเมตร โดยมีจ�านวนครั้งในการปั๊ม 

ตัดเฉือนได้มากขึ้นประมาณ 2 เท่าของกรรมวิธีเดิม และ

นอกจากน้ีปรมิาณการทือ่และสึกหรอของขอบคมตดัก็เกดิข้ึน

แต่เพียงเล็กน้อย จึงท�าให้การเจียลับให้เกิดคมตัดขึ้นใหม่นั้น 

มีความจ�าเป็นที่ต้องเจียออกไปเพียง 0.5 มิลลิเมตรเท่านั้น 

(โดยปรกติจะเจียส่วนที่สึกหรอและทื่อออก 1 มิลลิเมตรหรือ

มากกว่า) ซึ่งน่ีก็หมายถึงว่าด้วยปริมาณการเจียลับคมตัด

ต่อครั้งลดลงจากวิธีเดิมครึ่งหนึ่งอายุการใช้งานโดยรวมก็ยิ่ง

มากไปกว่าเดิมมากกว่า 2 เท่าอย่างแน่นอน และเนือ่งจากมี

ความสามารถในการยึดติดที่แตกต่างไปจากการเคลือบผิว

ระดับเพชร-คาร์บอนแบบเดิม กล่าวคือจะมีก�าลังยึดติดที่สูง

มากด้วยความแข็งของผิวที่เคลือบสูงถึง 6,000 ถึง 7,000 

HV (วิกเกอรส์) ด้วยเหตุนี้ผิวเคลือบทางด้านข้างของช้ิน 

ส่วนนัน้ๆ จึงไม่หลุดลอกออกได้โดยง่าย ท�าให้ยงัคงสามารถน�า

มาใช้ซ�า้ได้อีกโดยไม่มคีวามจ�าเป็นต้องท�าการเคลือบผิวซ�้าอีก

แต่อย่างใด

อินเสิร์ตพันช์ของแม่พิมพ์โปรเกรสซีฟว์ที่มีส่วนขอบคมตัด
ทีบ่อบบางมาก และได้มกีารเคลอืบผวิระดบัเพชร-คาร์บอน
แบบไอริสเพื่อปรับปรุงคุณสมบัติให้ดียิ่งขึ้น

รูปที่

5

พันช์ที่มีขอบคมตัดบอบบาง

คุณสมบัติ          ชนิดการเคลือบผิว เคลือบผิวระดับเพชร-คาร์บอน 
แบบไอริส

เคลือบผิวระดับเพชร-คาร์บอน 
แบบปรกติ

ความแข็ง 

(HARDNESS, 硬度, こうど, โคโดะ)
6,000 ถึง 7,000 HV 2,500 ถึง 3,000 HV

อุณหภูมิต้านทานต่อความร้อน 
(HEAT RESISTANCE TEMPERATURE, 

耐熱温度, たいねつおんど, ไทเน็ทซึ-อนโดะ)

500 องศาเซลเซียส 400 องศาเซลเซียส

ความหนาที่เคลือบ 
(FILM THICKNESS, 膜厚, まくあつ, มัคคุอัทซึ)

น้อยกว่าหรือเท่ากับ 0.6 ไมโครเมตร 1 ไมโครเมตร

อุณหภูมิของกระบวนการ 

(PROCESSING TEMPERATURE, 処理温度, しょりおんど, โชะริอนโดะ)
150 องศาเซลเซียส 150 ถึง 250 องศาเซลเซียส

ความหยาบผิว 
(SURFACE ROUGHNESS, 面粗さ, めんあらさ, เม็งอะระซะ) (Ra)

4 นาโนเมตร (nm) 10 นาโนเมตร (nm)

เปรียบเทียบคุณสมบัติระหว่างการเคลือบผิวระดับเพชร-คาร์บอนแบบไอริสกับ 
การเคลือบผิวระดับเพชร-คาร์บอนแบบเดิม

ตารางที่
2
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จากประสบการณ์ตรงช่วงระยะเวลาสัน้ๆ ในการพฒันา 

ระบบการซ่อมแม่พิมพ์โรงงานแห่งหนึ่ง (ที่มีเครื่องจักร-

อุปกรณ์ต่างๆ หรือระบบการซ่อมบ�ารุงแม่พิมพ์ไม่ได้รองรับ

ส�าหรบัแม่พมิพ์ทีม่คีวามละเอยีดและเทีย่งตรง ซึง่มช้ิีนส่วนพนัช์

และดายที่ท�าจากวัสดุประเภทคาร์ไบด์ แต่มีความเหมาะสม

ส�าหรับแม่พิมพ์และชิ้นส่วนอินเสิร์ตต่างๆ ท�าจากวัสดุกลุ่ม

เหลก็เครือ่งมอื) โดยมีวตัถปุระสงค์เพือ่ท่ีจะยดือายกุารใช้งาน

ของแม่พิมพ์ให้สามารถปั๊มช้ินงานได้จ�านวนมากยิ่งข้ึนต่อ

หนึ่งการน�ามาเจียลับคมตัดใหม่อีกครั้ง เพื่อน�าเวลาสูญเสีย

เดิมและประหยัดเวลาลงได้จากจ�านวนครั้งในการเจียลับคม

ตัดที่มากจนเกินไปนี้ น�าไปคิดและพัฒนาแม่พิมพ์เดิมท่ียัง

มีจุดบกพร่องอยู่ และเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการใช้งาน

ของเครื่องปั๊มของฝ่ายผลิต ทั้งนี้แม่พิมพ์ของโรงงานดังกล่าว 

เป็นชนิดที่มีชิ้นส่วนพันช์เดิมท�าจากเหล็กเครื่องมือเกรด 

SKD11 ที่มีความแข็งประมาณ 60 ถึง 63 HRC (ร็อกเวลล์

สเกลซี) โดยการพิจารณาเลือกใช้พันช์ขนาดมาตรฐานที่มี

เกรดวัสดุที่สูงกว่าและหรือมีการเคลือบผิว ซึ่งมีจ�าหน่ายใน

ประเทศไทยของบริษัทมิซุมิ คือทั้งแบบที่โลหะพื้นเป็นเหล็ก

เครือ่งมอืเกรด SKH51 ทีม่คีวามแขง็ประมาณ 61 ถึง 64 HRC 

เหล็กรอบสูงหรือเหล็กไฮสปีดที่ขึ้นรูปจากลักษณะผงโลหะ 

ซึ่งมีความแข็งประมาณ 64 ถึง 67 HRC และหรือมีการ

เคลือบผิวให้มีความแข็งสูงถึง 1000 ถึง 1100 HV (VICKERS 

HARDNESS : หน่วยความแข็งแบบวิกเกอรส์) ซึง่จะปรบัปรงุ

คุณภาพผิวแบบที่เรียกว่า “WPC TREATMENT” (ช่วยเพิ่ม

ความแข็งแรงต้านทานต่อการล้าตัวจากการตัดเฉือนได้ด ี

จึงท�าให้มีความต้านทานต่อการแตกหักหรือบ่ินที่ปลายพันช์

ได้สูงขึ้น และยังช่วยเพิ่มความต้านทานต่อการเสียดสีและ

การหลอมละลายติดอกีด้วยเช่นกนั) และหรือมกีารเคลอืบผิว

ให้มีความแข็งสูงถึง 3000 วิกเกอรส์หรือมากกว่า โดยจะ

เป็นการเคลอืบผวิแบบ “TiCN” การเคลอืบผวิแบบท่ีเรยีกว่า 

“HW COATING” (เป็นกรรมวธิทีีไ่ด้รับการพัฒนาในการเพิม่

สมรรถนะในการยึดติดผิวเคลือบกับพื้นผิวโลหะฐานล่างของ

พนัช์ทีใ่ช้ในงานทีต้่องรับความเค้นสงู โดยจะท�าการเคลอืบผิว

ของพันช์ให้มีความแข็งมากยิ่งขึ้นก่อนด้วยการปรับปรุง

คุณภาพผิวแบบ “WPC” หลังจากนั้นจึงท�าการเคลือบผิวซ�้า

อีกคร้ังด้วยกรรมวิธีเคลือบผิวแบบ “TiCN” จึงท�าให้ได้

คุณสมบัติชั้นเลิศของทั้งการเคลือบผิวแบบ “TiCN” และ

ปรบัปรงุคณุภาพผวิแบบ “WPC” คอืมคีวามต้านทานต่อการ

เสียดสีและความแข็งแรงต้านทานต่อการล้าตัวสูงตามล�าดับ)

หรอืการเคลอืบผวิแบบท่ีเรยีกว่า “ไดโค๊ต (DICOAT)” (ไดโค๊ต

พนัช์จะถูกท�าให้ผวิแข็งด้วยการแพร่แบบ TD จงึเหมาะส�าหรบั

การตัดเฉือนวัสดุที่ต้องการความต้านทานต่อการเสียดสีและ

การหลอมละลายติดสูง โดยเฉพาะอย่างยิ่งวัสดุชิ้นงานที่อยู่

ในกลุ่มโลหะที่ไม่ใช่เหล็ก เช่นอลูมิเนียม หรืออลูมิเนียมผสม

เป็นต้น)

ผลจากการเปลี่ยนแปลงนอกจากจะบรรลุตาม

วตัถุประสงค์ข้างต้นแล้ว ค่าใช้จ่ายในการสัง่ซ้ือช้ินส่วนมาซ่อม

แม่พิมพ์ในไตรมาสถัดมาซึ่งได้รับทราบจากข้อมูลฝ่ายบัญชีท่ี

แจ้งให้ผู้เกี่ยวข้องทราบในที่ประชุม ก็ยังสามารถลดลงได้อีก

ด้วยเมื่อเทียบกับระบบการซ่อมบ�ารุงแบบเดิม ทั้งๆ ที่ใน

ระหว่างด�าเนินการในไตรมาสที่ผ่านมาก็ได้สูญเสียค่าใช้จ่าย

มากกว่าปรกติ ส�าหรับซื้อเครื่องมือ-อุปกรณ์ที่จ�าเป็นในการ

ซ่อมบ�ารุงแม่พิมพ์แต่ไม่มีใช้งาน และก็ยังได้ท�าการพิจารณา

ก�าจัดสกรูยึดชิ้นส่วนต่างๆ ภายในแม่พิมพ์ทั้งหมดที่ท�าจาก

เหล็กเหนยีวธรรมดาแบบราคาถูกท่ีมจี�าหน่ายตามร้านค้าทัว่ไป 

และแทนด้วยแบบที่มีความแข็งระหว่าง 32 ถึง 43 HRC 

รหัสขึ้นต้นด้วย “CB” ของบริษัทมิซุมิ (ซึ่งมีราคาต่อหน่วย 

สูงกว่าและคิดเป็นค่าใช้จ่ายของสกรูท่ีใช้ต่อไตรมาสแล้วก็

ย่อมมีมูลค่าสูงกว่าในอดีตที่สั่งซื้อแต่แบบธรรมดามาใช้ 

อย่างแน่นอน ส่วนสกรูแบบเหล็กเหนียวธรรมดาก็ได้มอบให้

ฝ่ายซ่อมบ�ารุงท่ัวไปน�าไปใช้งานท่ีมีความเข้มงวดน้อยกว่า) 

เพราะสกรูแบบเหล็กเหนียวธรรมดาส่วนหัวท่ีใช้ประแจขัน

เข้า-ออกจะเยินได้ง่ายจนท�าให้บ่อยครั้งที่คลายสกรูออกตาม

ปรกตไิม่ได้ ท�าให้ต้องเสยีเวลาและยุง่ยากในการถอดออกด้วย

วิธีพิเศษ และนอกจากนี้ก็ยังท�าให้ช่างซ่อมแม่พิมพ์หลายคน

หลีกเลี่ยงที่ใช้สารยึดติด (ADHESIVE AGENT, 接着剤, 

せっちゃくざい, เซ็จจัคคุไซ) กันสกรูยึดพันช์คลายเพื่อท�าให้

สามารถคลายถอดสกรอูอกได้ง่าย เนือ่งจากสารยดึตดิจะท�าให้

สกรูยึดแน่นไม่คลายตัวเนื่องจากแรงสั่นสะเทือนจากการปั๊ม 

ด้วยเหตุนี้จึงมีโอกาสเสี่ยงท่ีจะก่อให้เกิดอุบัติเหตุและท�าให ้

แม่พิมพ์เกิดความเสียหายได้อย่างมากถ้าหากสกรูยึดพันช์

เกิดการคลายตัวหลุดออกในระหว่างที่ปั ๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูป 

ชิ้นงานอยู่บนเครื่องปั๊ม (ในสภาพการท�างานจริงก็มีอุบัติเหต ุ
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เกิดขึ้นมาแล้ว โดยชิ้นส่วนที่สกรูคลายตัวหลุดและตกลงใน

แม่พิมพ์ ได้ถูกแม่พิมพ์ปั๊มอัดจนแตกหักและกระเด็นพุ่งเข้าสู่

หน้าอกของผู ้ปฏิบัติงานจนบาดเจ็บถึงขนาดต้องน�าส่ง 

สถานพยาบาล)

ซึ่งจากเดิมที่ผู ้ เกี่ยวข้องหลายคนจะแสดงความ 

ไม่เห็นด้วย เนื่องจากใช้ความรู้สึกวัดเอาเองว่าค่าใช้จ่ายหรือ

ราคาต่อหน่วยดูเหมือนจะสูงขึ้นกว่าชนิดเดิมที่เคยใช้อยู ่ 

(แต่เมือ่ผลของค่าใช้จ่ายทีล่ดลงได้ปรากฏออกมาอย่างนีก้เ็ลย

ท�าให้ผู้ทีเ่คยเหน็แตกต่างเหล่านัน้ไม่มใีครกล่าวถงึเรือ่งนีเ้ลย) 

และอีกส่วนหนึ่งอาจจะเป็นเพราะความคุ ้นเคยอยู ่กับ

เทคโนโลยีการผลิตช้ินส่วนแม่พิมพ์แบบเก่าๆ (เพราะว่า 

ที่ปรึกษาชาวญี่ปุ่นก็เคยถามผู้เขียนว่ามีการปรับปรุงคุณภาพ

ผิวแบบ “WPC” นี้อยู่ด้วยหรือ? ซึ่งก็ได้ตอบยืนยันว่ามีพร้อม

กับเปิดแคตาล็อกภาษาญี่ปุ่นของบริษัทมิซุมิให้เค้าดู) หรือไม่

ก็พิจารณาแต่เพียงผิวเผินโดยดูเฉพาะว่าพันช์ที่ผลิตด้วย

เทคโนโลยีใหม่มีราคาแพงกว่าแบบเก่าแล้วมองข้ามความ 

มีคุณภาพไป ดังนั้นการเปิดใจทดลองใช้เทคโนโลยีใหม่

เปรียบเทียบกับเทคโนโลยีเก่าในเบื้องต้นเสียก่อนแล้วจึง

ตัดสินใจเลือก ก็เป็นแนวทางหนึ่งที่อาจช่วยให้สามารถเพิ่ม

ประสิทธิภาพการผลิตและรวมถึงยังสามารถลดต้นทุนการ

ผลิตและต้นทุนการซ่อมบ�ารุงแม่พิมพ์โดยรวมของบริษัท 

ลงได้โดยไม่ยากนัก  

ส่วนที่ปรับปรุง 
คุณภาพผิวโดยวิธี WPC

สภาพผิวที่ได้จากกระบวนการ 
WPC , มีความหยาบผิว 

เทียบเท่ากับ 0.4 Ra

สภาพผิวที่ได้จากการ 
polishing ปรกติ , 

มีความหยาบผิวเทียบเท่ากับ 
0.2 Ra

ตัวอย่างลักษณะหนึ่งในการปรับปรุงคุณภาพผิวที่ส่วนปลายของพันช์โดยกระบวนการ WPC ซึ่งจะมีความหยาบผิวมากกว่า
ผิวที่ได้จากการขัดเงา (POLISHING, 磨き หรือ ポリシング หรือ 艶出し, みがき หรือ ぽりしんぐ หรือ つやだし, มิงะคิ หรือ 
โพะริชชิงงุ หรือ ทซึยะดะชิ) ปรกติเล็กน้อย ผิวจึงมีส่วนนูน-เว้าที่สามารถกักเก็บฟิล์มน�้ามันหรือสารหล่อลื่นเอาไว้ได้ดีกว่า 
จึงช่วยท�าให้เพิ่มความสามารถในการต้านทานต่อการหลอมละลายติดได้ดียิ่งขึ้น

รูปที่
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MOLD & DIE LIKEสาระ
By KNP

สวัสดปีีใหม่ครบัพีน้่องสมาชกิสมาคมอตุสาหกรรม
แม่พิมพ์ไทย ที่เป็นแฟนคลับของคอลัมน์ MOLD & DIE 
LIKE ทุกท่าน ฉบับที่แล้วผมภูมิใจเสนอให้ทุกท่านได้รู้จัก
กับ ศาสตราจารย์ เกนริช ซาลโลวิช อัลต์ชูลเลอร์ 
(Genrich Saulovich Altshuller) (ดังรูปที่ 1) ผู้ซึ่ง
เป็นบิดาของ “ทฤษฎีการแก้ปัญหาเชิงประดิษฐกรรม” 
อันหนึ่งที่มีชื่อเรียกสั้นๆ ว่า ทริซ (TRIZ) มาแล้ว ส�าหรับ
ฉบับนี้จะขอเล่าขยายความต่อถึงทฤษฎีอันนี้ เพื่อให้ท่าน
ผู้อ่านได้เข้าใจหลักการและขั้นตอนเบื้องต้นของการ
สร้างนวัตกรรมกันเสียก่อน ฉบับต่อๆ ไป ก็จะเป็นการ 
ยกตัวอย่างของการแก้ไขปัญหาด้านแม่พิมพ์ โดยการ
ประยกุต์ใช้ทรซิ ตามคอนเซป็ต์ของผูใ้ห้ก�าเนดิทฤษฎนีีท้ีว่่า 
“การแก้ไขปัญหาเชิงประดิษฐกรรมนั้นมันไม่ใช่เกิดจาก
ความบังเอิญหรือพรสวรรค์ หากแต่เกิดจากระเบียบวิธีที่
ชัดเจนแน่นอนและถ่ายทอดให้กันได้”

ท่านผู ้อ ่านบางท่านอาจจะเริ่มสับสนกับค�าว่า 
“นวัตกรรม” กับ “ประดิษฐกรรม” ผมขอให้หลักคิด
ส้ันๆ ว่า “นวัตกรรมประเภทที่จับต้องได้” เรียกว่า 
“ประดษิฐกรรมใหม่” เสมอ ดงันัน้ “ประดษิฐกรรมเก่า” 
จึงไม่จัดเป็น “นวัตกรรม” ส่วนนวัตกรรมประเภทที่จับ

ต้องไม่ได้ก็มีเช่นกัน อาทิ แนวคิด หลักการ กระบวนการ 
หรือการบริการ เป็นต้น ถึงตอนนี้คงไม่สบสันกับสองค�านี้
แล้วใช่มัย้ครบั ถ้าจะกนัลืมกใ็ช้ค�านยิามตามสไตล์อาจารย์
คันธพจน์ ศรีสถิตย์ ที่ว่า “นวัตกรรม หมายถึง อะไรก็ได้
ทีเ่ป็นหลกัการต่อยอด คลอดใหม่ ไขโจทย์ ประโยชน์น�า 
ท�าได้เลย เผยให้กว้าง สร้างมูลค่า”

สร้างนวัตกรรมในวงการแม่พิมพ์ด้วย TRIZ

ตอนที่ 2 : ขั้นตอนการแก้ปัญหาเชิง
ประดิษฐกรรมด้วย TRIZ

ติดตามอ่าน “สร้างนวัตกรรมในวงการแม่พิมพ์ด้วย TRIZ : ตอนที่ 1 รู้จักกับ TRIZ” 
ได้จากคอลัมน์ MOLD & DIE LIKE สาระ วารสารแม่พิมพ์ปีที่ 27 ฉบับที่ 4 ตุลาคม-ธันวาคม, 2558.

รูปที่ 1 ศาสตราจารย์ เกนริช ซาลโลวิช อัลต์ชูลเลอร์
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มาเข้าเรื่องกันดีกว่านะครับ แม้ทริซจะเป็นทฤษฎี
ที่ใช้แก้ปัญหาเชิงประดิษฐกรรมได้อย่างมีประสิทธิภาพ
อยู่พอสมควร แต่ทริซก็มิได้เป็นที่รู้จักกันในวงกว้างนัก 
โดยเฉพาะในประเทศไทย ผมคิดว่าส่วนหนึ่งอาจจะเป็น
เพราะจุดก�าเนิดของทฤษฎีนี้มาจากประเทศรัสเซีย และ

(a) กระบวนการออกแบบทั่วไป (b) กระบวนการออกแบบที่ประยุกต์ใช้ทริซ

รูปที่ 2  เปรียบเทียบกระบวนการออกแบบทั่วไปกับการออกแบบที่ประยุกต์ใช้ทริซ

ก็ต้องยอมรับกันอย่างหนึ่งว่า ยังมีคนรู้จักภาษารัสเซีย
น้อยกว่าภาษาอังกฤษ จงึได้มผีูพ้ยายามแปลเนือ้ความตาม
ทฤษฎีนี้ให้เป็นภาษาอังกฤษจากหนังสือ “The Innova-
tion Algorithm: TRIZ, Systematic Innovation and 
Technical Creativity” และ “And Suddenly the 
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Inventor Appeared: TRIZ, the Theory of Inventive 
Problem Solving” ที่แต่งโดย ศาสตราจารย์ เกนริช 
ซาลโลวชิ อลัต์ชูลเลอร์ นัน่เอง แต่ปัจจุบนัทรซิเองกค่็อยๆ 
เติบโตและรู้จักกันแวดวงนักสร้างนวัตกรรมทั้งในรัสเซีย 
สหรัฐอเมรกิา ยุโรป ญีปุ่น่ ออสเตรเลยี มาเลเซยี และไทย 
ถงึขนาดมีการจัดตัง้เป็นเครอืข่ายสงัคมออนไลน์แพร่หลาย
ในทุกวันนี้ แต่ส�าหรับคนนอกวงการหลายท่านอาจจะไม่
เคยได้ยินหรือแทบไม่รู้จักทริซเลยเสียด้วยซ�้า เมื่อศึกษา
ก็พบว่าประเทศญี่ปุ ่นเริ่มน�าระบบการออกแบบเชิง
นวัตกรรมด้วยทริซตั้งแต่ปี 2540 และอีก 5 ปีต่อมาก็ได้
มีการจัดประชุมสัมมนาเรื่องทริซอย่างเป็นทางการ 
ส�าหรับบริษัทใหญ่ๆ ท่ีเป็นท่ีรู้จักและได้น�าเอาทริซมา
เป็นก�าลังส�าคัญในการออกแบบผลิตภัณฑ์ต่างๆ แล้ว
ประสบผลส�าเร็จมีมากมาย เช่น General Motors, 
Ford Motors, Boeing, Johnson & Johnson, 
Lockheed, HP, Motorola, Procter & Gamble, 
Rockwell Int., Philips, Samsung และ Xerox

ผมเห็นว่ามีประโยชน์มากๆ ในเรื่องการออกแบบ
ทั้งผลิตภัณฑ์และแม่พิมพ์ จึงขออนุญาตเป็นสื่อกลาง 
น�าความรูแ้ละสาระดีๆ  มาฝาก ตามสไตล์คนชอบสาระครับ 
ส�าหรับขั้นตอนพื้นฐานของการประยุกต์ใช้ทริซกับงาน
สร้างนวัตกรรมประเภทที่จับต้องได้ ก็คล้ายคลึงกับการ
ออกแบบทั่วไป ดังรูปที่ 2 แต่มีขั้นตอนที่แตกต่างกันและ
มีความส�าคัญมากๆ อันหนึ่ง คือ การสร้างเงื่อนไขความ
ขัดแย้งของพารามิเตอร์เชิงวิศวกรรม (Contradiction 
of engineering parameters) ซึง่บางต�าราอาจจะเรยีกว่า 
ความขัดแย้งเชิงเทคนิค (Contradiction of technical 
parameters)

ส�าหรับขั้นตอนการออกแบบที่คล ้ายคลึงกัน 
กับการออกแบบทั่วไป จะไม่กล่าวถึงในที่นี้ แต่จะให ้
รายละเอียดเพิ่มเติมแต่ในส่วนที่แตกต่างกัน ดังนี้

• ขั้นตอนการสร้างเง่ือนไขความขัดแย้งของ
พารามิเตอร์เชิงวิศวกรรม จะเป็นขั้นตอนการน�าปัญหา 
ที่มีการนิยามไว้อย่างชัดเจนแล้ว มาพิจารณาแยกตาม
พารามิเตอร์เชิงวิศวกรรมทั้ง 39 พารามิเตอร์ เช่น หาก
พิจารณาเรื่องรูปร่าง (Shape) ที่ซับซ้อน อาจจะมีความ
ขัดแย้งกับเรื่องความสามารถในการผลิตได้ (Ease of 
manufacture) ซึ่งทั้งสองพารามิเตอร์นี้ก็เป็นส่วนหนึ่ง
ของ 39 พารามิเตอร์นั่นเอง

• ขั้นตอนการพิจารณาในเมตริกซ์ความขัดแย้ง 
(Contradictions Table หรือ Contradictions Matrix) 
เป็นขั้นตอนต่อจากการคัดสรรพารามิเตอร์ที่เป็นปัญหา
ของการออกแบบ ในที่นี้คือ รูปร่าง (พารามิเตอร์ล�าดับที่ 
12) กับความสามารถในการผลิตได้ (พารามิเตอร์ล�าดับที่ 
32) การตัดกันของทั้งสองพารามิเตอร์นี้ จะได้ทางเลือก
ที่เป็นไปได้ในแก้ไขปัญหาการออกแบบได้แก่ 17, 32, 1 
และ 28 ดังรูปที่ 3

• ขั้นตอนการประยุกต์หลักการแก้ไขปัญหาเชิง
ประดิษฐกรรม 40 ข้อ จะน�าเอาทางเลือกที่เป็นไปได้ใน
แก้ไขปัญหาการออกแบบที่เป็นผลเฉลยจากเมตริกซ์
ความขัดแย้ง มาหาวิธีการออกแบบท่ีเหมาะสมและ
สอดคล้องกับความต้องการ ซ่ึงในที่นี้พบว่าทางเลือกที่
เป็นไปได้คือ หลักการที่ 17, 32, 1 และ 28 ดังนี้

 » หลักการที่ 17 คือ การย้ายต�าแหน่งเพื่อให้ได้
ขนาดหรือมิติอันใหม่ (Moving to a new dimension)

 » หลักการที่ 32 คือ การเปลี่ยนสี (Changing 
the color)

 » หลักการที่ 1 คือ การแบ่งแยกเป็นส่วนๆ 
(Segmentation)

 » หลักการที่ 28 คือ การแทนที่ระบบเชิงกล
แบบเดิม (Replacement of a mechanical system)
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• เมื่อได้หลักการจากเมตริกซ์ความขัดแย้งมา
แล้ว ขั้นตอนถัดไป คือ การแปลความหมายของหลักการ
ให้เหมาะสมกับสภาพปัญหา ซึ่งการแปลความหมายจะ
ขึน้กบัประสบการณ์ของผูอ้อกแบบ ว่าจะมมีมุมองในการ 
แก้ไขปัญหาอย่างไร แต่ทัง้นีก้จ็ะสงัเกตได้ว่า กระบวนการ 
ออกแบบทีป่ระยกุต์ใช้ทริซ จะช่วยให้ผูอ้อกแบบมแีนวทาง
ที่ชัดเจนมากขึ้น สามารถลดเวลาการออกแบบลงได้เป็น
อย่างมาก ไม่ต้องลองผิดลองถูกหรือสรรหาวิธีการต่างๆ 
ซึ่งจะก่อให้เกิดความสิ้นเปลืองทั้งเวลา แรงงาน และวัสดุ
ตามมาอีก

รูปที่ 3  ทางเลือกที่เป็นไปได้ในแก้ไขปัญหาการออกแบบ

ในฉบับหน้าจะเป็นการแนะน�าพารามิเตอร์เชิง
วิศวกรรมทั้ง 39 พารามิเตอร์ รวมทั้งหลักการแก้ไข
ปัญหาเชิงประดิษฐกรรม 40 ข้อ ตลอดจนยกตัวอย่าง
การประยุกต์ใช้งานทริซ เพ่ือให้ผู้ที่ท�าหน้าที่วิจัยและ
พัฒนาผลิตภัณฑ์ กระบวนการ และนวัตกรรมของบริษัท
ได้เห็นภาพ และดัดแปลงให้เข้ากับลักษณะปัญหาที ่
พบเจอได้ 

หากผู ้อ ่านท ่านใดมีความประสงค ์จะศึกษา 
เพิ่มเติมเกี่ยวกับทริซ ก็สามารถติดตามข้อมูลตาราง 
เมตริกซ์ความขัดแย้งได้จากเว็บไซต์นี้
http://www.triz40.com/TRIZ_GB.php ซึ่งจะช่วยให ้
การหาทางเลือกที่เป็นไปได้ในการออกแบบได้สะดวกขึ้น 
ดังรูปที่ 4
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รูปที่ 4  การใช้งานตารางเมตริกซ์ความขัดแย้งผ่านทางระบบอินเตอร์เน็ต

หวังว่าถึงตอนนี้ ท่านผู้อ่านคงได้ภาพรวมของ 
“ข้ันตอนการแก้ปัญหาเชิงประดิษฐกรรมด้วย TRIZ” 
ไม่มากก็น้อยแล้ว ก่อนจากกันผมขอฝากข้อคิดไว้ให้ท่าน
ผู้อ่าน ตามโศลกโลกที่ผมเคยเขียนแปะอยู่หน้าเฟซบุ๊ก
ของผมว่า

ถ้าอยากรวย
ให้ใช้ชีวิตแบบคนจน 

ถ้าอยากจน
ให้ใช้ชีวิตแบบคนรวย

“

”
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1.	 ไข่เป็นอาหารที่ดีส�าหรับดวงตา
	 ผลการศึกษาชิน้หนึง่พบว่า	 การรับประทานไข่วนัละฟอง
อาจจะช่วยป้องกันโรคจอประสาทตาเสื่อม	 ทั้งนี้เนื่องมาจาก
สาร	“คาโรทีนอยด์”	ที่อยู่ในไข่	ซึ่งเป็นสารที่พบได้บริเวณตา	
โดยฉาบอยูบ่นผวิของเรตินา	เพราะร่างกายจะได้รบัสารอาหาร
โดยตรงจากไข่มากกว่าอาหารชนิดอื่น
 
2.	 ไข่ท�าให้เป็นต้อกระจกน้อยลง
	 จากผลการวิจัยอีกชิ้นหนึ่ง	 นักวิจัยยังพบว่าคนที่กินไข่
ทกุวันมคีวามเสีย่งทีจ่ะเป็นต้อกระจกน้อยลง	 อนัเนือ่งมาจาก 
ลูทีนและซีแซนทีนในไข่ดังได้กล่าวมาแล้ว

3.	 ไข่อุดมไปด้วยโปรตีน
	 ไข่	1	ฟอง	จะมีโปรตีนคุณภาพดี	6	กรมั	และกรดอะมโิน
ส�าคัญอีก	9	ชนิด

4.	 การบริโภคไข่ช่วยป้องกันโรค
	 โดยผลจากการท�าวิจัยโดยมหาวิทยาลัยแพทย์ฮาร์วาร์ด
พบว่า	 ไม่มีความเชื่อมโยงที่ส�าคัญระหว่างการบริโภคไข่กับ
การเกิดโรคหัวใจ	 แถมยังมีผลการวิจัยอีกชิ้นหนึ่งที่พบว่า	
การบริโภคไข่เป็นประจ�ายังช่วยป้องกันเลือดจับตัวเป็นก้อน	
เส้นเลือดอดุตนัในสมอง	และภาวะกล้ามเนือ้หวัใจตายเฉยีบพลนั
อีกด้วย

5.	 ไข่เป็นแหล่งโคลีนที่ดี
	 โดยโคลนีอยูใ่นกลุม่ของวติามนิบจัีดเป็นสารอาหารส�าคัญ
ทีช่่วยในการควบคมุการท�างานของสมอง	ระบบประสาท	และ
ระบบไหลเวียนของเลือด	 โดยไข่	 1	 ฟองจะมีโคลีนมากถึง	
300	ไมโครกรัม

6.	 ไขมันในไข่มีคุณภาพดี	
	 ไข่	1	ฟองมีไขมันอยู่	5	กรัม	และมีเพียง	1.5	กรัมเท่านั้น
ที่เป็นไขมันชนิดอิ่มตัว

7.	 การบริโภคไข่แต่พอสมควรจะไม่ส่งผลกระทบ 
	 เชิงลบต่อปริมาณคอเลสเตอรอล
	 แม้ว่าออกจะขัดแย้งกับความเชื่อเดิมๆ	 แต่งานวิจัย 
ชิ้นใหม่กลับพบว่าการบริโภคไข่วันละ	 2	 ฟองเป็นประจ�า
ไม่มีผลกระทบต่อระดับไขมันในร่างกาย	 ทั้งยังอาจจะช่วย
ท�าให้ไขมันดีขึ้นอีกด้วย
  
8.	 กินไข่ได้วิตามินดี
	 เพราะไข ่ เป ็นอาหารเพียงชนิดเดียวที่ เป ็นแหล ่ง
วิตามินดีตามธรรมชาติ

9.	 ไข่อาจจะช่วยป้องกันมะเร็งเต้านม
	 โดยผลการศึกษาชิ้นหนึ่งพบว่า	 ผู้หญิงที่รับประทาน 
ไข่	6	ฟองต่อสัปดาห์ช่วยลดความเสี่ยงที่จะเป็นมะเร็งเต้านม 
ลงร้อยละ	44

10.	 ไข่ท�าให้เส้นผมและเล็บมีสุขภาพดี
	 เพราะว่าไข่มีซัลเฟอร์สูง	 รวมถึงยังมีวิตามินและแร่ธาตุ
อีกหลายชนิด	หลายคนจึงพบว่าผมยาวเร็วขึ้นหลังจากที่เพิ่ม
ไข่เข้าไปในอาหารที่รับประทาน	 โดยเฉพาะอย่างยิ่งในคนที่
เคยขาดอาหารที่มีซัลเฟอร์หรือวิตามินบี	12	มาก่อน		

ที่มา : พิมชนก. 10 ประโยชน์ของไข่ไก่น่ารู้.
[ออนไลน์].  เข้าถึงได้จาก : http://www.thaihealth.or.th.

ไข่ไก่มีประโยชน์นานัปการกับร่างกายของเราเพราะมีสารอาหารมากคุณค่า 
อยู่นานาชนิดทั้ง กรดอะมิโน โปรตีน ลูทีน ซีแซนทีนโคลีน ฯลฯ มาดูกันซิว่า 
คุณประโยชน์ 10 ประการของไข่ไก่มีอะไรกันบ้าง

10 ไข่ไก่น่ารู้
ประโยชน์ของ
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กิจกรรมสมาคมฯ
TDIA’S ACTIVITIES

8 มกราคม 2559

ณ ร้านอาหาร โบ๊ทวิว พระรามสาม    

TDIA

โดยได้รับเกียรติจากท่าน ดร.พสุ โลหารชุน  
อธิบดีกรมโรงงานอุตสาหกรรม ในการกล่าวเปิดงานและ
ร่วมจับสลากมอบของรางวัลให้แก่สมาชิกสมาคมฯ

คุณวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์
นายกสมาคมฯ มอบรางวัลให้แก่สมาชิก
ในการประกวดแต่งกาย 
และการจับรางวัล

THANK YOU 
PARTY
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ติดตามชมภาพ

กิจกรรมเพิ่มเติมได้ที่

www.tdia.or.th

คุณวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์ 
นายกสมาคมฯ เข้าร่วมงานสัมมนา
เชิญชวนนักลงทุนจากประเทศญี่ปุ่น
แถบจังหวัด OSAKA มาลงทุน
ในประเทศไทย  

22 มกราคม 2559 

28 มกราคม 2559

ทีมผู้เชี่ยวชาญ JICA เข้าเยี่ยมชมโรงงาน  
บริษัท มิตธารัน อินดัสทรี จ�ากัด 
สมาชิกของสมาคมฯ เพื่อประชุมหารือ 
แนวทางการให้ค�าปรึกษาแนะน�า   
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10 กุมภาพันธ์ 2559

การประชุมคณะรับรองมาตรฐาน
อาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพ 
สาขาวิชาชีพอุตสาหกรรม 
ผลิตแม่พิมพ์ ระยะที่ 2 
ณ ห้องแซฟไฟร์ 111 
อาคารอิมแพ็ค ฟอรั่ม

16 กุมภาพันธ์ 2559

คุณวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์ 
นายกสมาคมฯ เป็นประธาน
การประชุมโครงการศึกษาแนวทาง
การพัฒนาเครือข่ายผู้เชี่ยวชาญ
ด้านเทคโนโลยีและวิศวกรรม 
สาขาแม่พิมพ์ สนับสนุนโดย 
ส�านักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน 
กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม และ
สถาบันไทย-เยอรมัน 
ณ โรงแรมเมเปิล บางนา

19 กุมภาพันธ์ 2559

คุณวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์ 
นายกสมาคมฯ เป็นประธาน
เปิดกิจกรรมผู้สร้างพบผู้ ใช้แม่พิมพ์ 
ครั้งที่ 12 และเป็นประธานเปิดงาน
สัมมนาทางวิชาการ 
ในวันที่ 19 กุมภาพันธ์ 2559 
ณ โรงแรมกรุงศรีริเวอร์ 
จังหวัดพระนครศรีอยุธยา
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การสัมมนาทางวิชาการเรื่อง 
“เหล็กกล้าและเหล็กกล้าเครื่องมือเพื่องาน
แม่พิมพ์” โดย ผศ.อรจีรา เดี่ยววณิชย์  
ภาควิชาวิศวกรรมเครื่องมือและวัสดุ  
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรี   

การสัมมนาทางวิชาการเรื่อง  
“การออกแบบแม่พิมพ์และการวิเคราะห์
ปัญหาจากกระบวนการฉีดพลาสติก” 
โดย อ.วิเชียร ศรีสวัสดิ์  
ผู้ช่วยกรรมการผู้จัดการ  
บริษัท ศรีไทยโมลด์ส จ�ากัด

กิจกรรมในงานประกอบด้วย..
• Mini Exhibition โดย  
 ผู้ผลิตแม่พิมพ์และที่เกี่ยวข้อง
• กิจกรรมให้ค�าปรึกษาทางวิชาการ 
• กิจกรรมจับคู่ธุรกิจ  
• การสัมมนาทางวิชาการ
1. เรื่อง “เหล็กกล้าและเหล็กกล้า 
  เครื่องมือเพื่องานแม่พิมพ์”
2. เรื่อง “การออกแบบแม่พิมพ์และ 
  การวิเคราะห์ปัญหาจากกระบวนการ 
  ฉีดพลาสติก”

19 กุมภาพันธ์ 2559
กิจกรรมผู้สร้างพบผู้ใช้แม่พิมพ์ ครั้งที่ 12 

คุณวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์ นายกสมาคมฯ กล่าวเปิดการสัมมนาทางวิชาการ



TDIA’S ACTIVITIES

41
วารสารแม่พิมพ์   

MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

Mini Exhibition โดย ผู้ผลิตแม่พิมพ์และที่เกี่ยวข้อง
กิจกรรมผู้สร้างพบผู้ใช้แม่พิมพ์ ครั้งที่ 12 
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24 กุมภาพันธ์ 2559

1 - 3 มีนาคม 2559

คุณวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์ นายกสมาคมฯ
เป็นประธาน การประชุมโครงการศึกษาแนวทาง
การพัฒนาเครือข่ายผู้เชี่ยวชาญด้านเทคโนโลยีและ
วิศวกรรม สาขาชิ้นส่วนยานยนต์และเครื่องจักรกล 
สนับสนุนโดย ส�านักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน 
กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม และสถาบันไทย-เยอรมัน 
ณ ส�านักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน

การฝึกอบรม 
“การวัดและการสอบเทียบเครื่องมือวัด
ทางด้านมิติส�าหรับอุตสาหกรรมยานยนต์”  
ระหว่างวันที่ 1  - 3 มีนาคม 2559 
ณ โรงแรมเมเปิล บางนา

ติดตามชมภาพ

กิจกรรมเพิ่มเติมได้ที่

www.tdia.or.th
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FACTORY OUTLOOK

บริษัท บี.เอส.ทูลส์ แอนด์ เอ็นจิเนียริ่ง จ�ำกัด
B.S.TOOLS & ENGINEERING CO., LTD.

คอลัมน์ Factory Outlook ฉบับนี ้
ได้เข้าเยี่ยมชมบริษัท บี.เอส.ทูลส์  
แอนด์ เอ็นจิเนียริ่ง จ�ากัด และบทสัมภาษณ์
คุณสมปอง กันทา ผู้บริหารที่มีวิสัยทัศน์ 
ในการน�าพาองค์กรให้ก้าวไปข้างหน้า 
ดั่งนโยบาย 

“ท�ำงำนอยำ่งมีระบบ 
เติบโตอย่ำงยั่งยืน Work system With 
Sustainable Growth”

คุณสมปอง กันทา  กรรมการผู้จัดการ
www.bstoolsthai.com
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Q : ช ่ ว ย เ ล ่ า ป ร ะ วั ติ ค ว า ม เ ป ็ น ม า ข อ ง บ ริ ษั ท 
 B.S. TOOLS AND ENGINEERING โดยย่อ ?

A : บริษัทก่อตั้งเมื่อปี 2549 ในปีนี้ครบรอบ 10 ป ี

ในปีแรกโรงงานตั้งอยู่ที่หนองไม้แดงใกล้กับอมตะนคร

อยู่ที่นี่ได้ประมาณ 4 ปี เมื่อปี 2553 จึงขยายโรงงานย้าย

มาอยู ่ณ ทีปั่จจบุนันี ้มกีารเพิม่ในส่วนของเคร่ืองจกัรและ 

ก�าลังคนในการผลิต เริ่มแรกเรารับผลิตแม่พิมพ์ประเภท

เครื่องใช้ไฟฟ้าเกือบ 100% หลังจากปีที่ 6 เริ่มขยาย

ตลาดท�าแม่พมิพ์เกีย่วกบัยานยนต์และชิน้ส่วน ในช่วงนัน้ 

เรายังไม่มีโรงงานปั๊ม มีเพียงเครื่อง Try out ให้แก่ลูกค้า

เท่านั้น ในปี 2557 จึงได้สร้างโรงงานที่สองเป็นโรงปั๊ม 

ขณะนี้สัดส่วนของงานปั๊มมีประมาณ 30% ซึ่งในอนาคต

มีแนวโน้มเติบโตขยายยอดผลิตเพิ่มมากขึ้นเ ร่ือยๆ  

เพ่ือให้ครบวงจรและตอบสนองความต้องการของลูกค้า 

ได้ทั้งคุณภาพและราคา

Q : จุดเด่นของบริษัท B.S.TOOLS คืออะไร ?

A : B.S.TOOLS เป็นบริษัทขนาดกลาง เราสามารถ

ด�าเนินการในการผลิตแม่พิมพ์ภายในเองได้ทุกข้ันตอน

อย่างครบวงจร เรามีระบบประกันคุณภาพ ระยะเวลาใน

การส่งมอบและเรื่องราคา มีทีมงานตั้งแต่ดีไซน์แม่พิมพ ์

จนถึงช่างแม่พิมพ์ที่พร้อมด้วยทักษะฝีมือ และท�างาน 

อยู่กับเรามานานจึงรู้ใจเราและรู้ใจลูกค้าเป็นอย่างดี และ

มีเครื่องจักรเครื่องมือที่ทันสมัยตอบสนองความต้องการ

ได้ครบถ้วน

Q : ในการด�าเนินธุรกิจท่ีมีการแข่งขันกันสูงมาก 
 เช่นปัจจบัุนน้ีทางบรษิทั B.S. TOOLS มกีลยุทธ์ 
 อย่างไรบ้าง ?

A : การสร้างทีมงานที่แข็งแกร่ง มีความรู้ความสามารถ

ทั้งด้านเทคนิคและการบริหารจัดการ คือ รู้จริง ท�ำจริง 

เราวางระบบเพ่ือท�าให้องค์กรและพนักงานทุกภาคส่วน

มีประสิทธิภาพสามารถเติบโตไปข้างหน้าอย่างมั่นคง 

มคีวามพร้อมของทัง้เคร่ืองจกัรและตวับคุลากร เช่น เรื่อง

ระบบการจัดการในการท�างาน ต้องมีการจดบันทึกใน 

แต่ละแผนกและสามารถถ่ายทอดให้เข้าใจตรงกันได้ 

หรือการติดต่อส่ือสารกับลูกค้า การรายงานผลความ 

คืบหน้าของงาน 

 

	 ลูกค้าของเราส�าคัญที่สุดและพนักงานเราก็ส�าคัญ

ที่สุดเช่นกัน จะต้องไปด้วยกันทั้ง 2 ส่วน จึงท�าให้เรา 

ได้รับความไว้วางใจจากลูกค้ามกีารติดต่อด�าเนนิธรุกิจกัน

มาอย่างยาวนาน
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Q : ทรรศนะของคุณสมปองมองว่าปัญหาและ 
 อุปสรรคของอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ท่ีประสบอยู ่
 คืออะไร ?

A : คอืเรือ่งของบคุลากรและพนกังานในส่วนปฏบิติัการ 

ทีเ่ข้ามาใหม่ยังไม่พร้อมในการท�างาน โดยทางเราพยายาม

ที่จะผลักดันให้เป็นไปตามเป้าหมายที่วางไว้ในเรื่อง 

ของทักษะฝีมือว่าจะต้องได้ระดับที่ต้องการ เพื่อให้งาน 

ทีอ่อกมามคีณุภาพ ตามระยะเวลาท่ีก�าหนด การท่ีเราเป็น 

องค์กรขนาดกลางจึงสามารถบริหารจัดการได้ง ่าย 

ในส่วนบุคลากรเดิมท่ีมีอยู่ในเร่ืองทักษะฝีมือเทคนิคหรือ

ความรับผิดชอบในการท�างานนั้นมีความพร้อมอยู่แล้ว 

แต่ก็จะเสริมเรื่องระบบบริหารจัดการ การสื่อสารดูแล

ลูกค้า ซึ่งขณะนี้ก็วางโครงสร้างขึ้นมาเพื่อให้งานสามารถ

ขับเคลื่อนไปได้สะดวกรวดเร็ว

 ปัญหาอืน่ๆ นอกจากเรือ่งบคุลากร คือเรือ่งของการ 

หาสถานทีฝึ่กอบรมเทรนนิง่ในด้านเทคนคิเฉพาะทาง เช่น

ทางด้านเทคนิคขั้นสูงต่างๆ เรื่องซอฟแวร์ การวิเคราะห์

การออกแบบ หรอืการข้ึนรปูของโลหะ เป็นต้น ซ่ึงขณะนี้ 

หน่วยงานท่ีมีการจัดอบรมคือ TGI กับทางสมาคม

อุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย ซึ่งยังมีไม่ค่อยเยอะเท่าไรและ

บางทีไม่ตรงกับความสนใจ

Q : ในฐานะผู้ประกอบการคุณสมปองมีมุมมองต่อ 
 อุตสาหกรรมแม ่พิมพ ์ ไทยในป ัจจุ บันและ 
 อนาคตจะก้าวไปในทิศทางใด ?

A : แนวโน้มของอุตสาหกรรมแม่พิมพ์มีความส�าคัญ

เป็นอย่างมากและยงัมคีวามต้องการสูง ถ้ากล่าวถงึแม่พมิพ์

ขนาดใหญ่และมีความเที่ยงตรงแม่นย�าสูง ยังต้องผลิต

ในต่างประเทศ ซึ่งในความเป็นจริงบ้านเราเองก็สามารถ

ผลิตได้ แต่ขาดในเรื่องฝีมือ ค่าใช้จ่ายและการสนับสนุน

ของหน่วยงานต่างๆ ที่เกี่ยวข้องเพราะต้องลงทุนในเรื่อง

เคร่ืองจักรและบคุลากรท่ีต้องมคีวามเชีย่วชาญเฉพาะทาง

สูง ซึ่งมองว่าทิศทางของอุตสาหกรรมแม่พิมพ์จึงยังม ี

ความต้องการและอนาคตก็เป็นอตุสาหกรรมทียั่งคงเตบิโต 

 ดังนั้นในอนาคตเราควรจะมองถึงการผลิตแม่พิมพ์ 

ขนาดใหญ่ที่มีมูลค่า มีความละเอียดซับซ้อน มีความ 

เที่ยงตรงสูง ซึ่งแนวโน้มของ B.S.TOOLS ก็มองและมุ่ง 

ไปในทิศทางในการสร้างมูลค่าเพิ่มให้แม่พิมพ์ เพื่อจะได ้

พัฒนาบคุลากรภายในบริษทั รวมถึงในแวดวงอตุสาหกรรม 

แม่พิมพ์ไทยอกีด้วย ส่วนหนึง่เราผู้ผลิตแม่พิมพ์ต้องมกีาร

ปรับตัวเองมิใช่รอจากภายนอกเข้ามาอย่างเดียว เราต้อง 

พยายามสร้างทีมงานภายในให้มีทักษะฝีมือมีความ

เชี่ยวชาญ ลูกค้าจึงจะเห็นศักยภาพของเรา เกิดความ 

ไว้วางใจให้งานทีย่ากข้ึน บคุลากรของเรากส็ามารถพฒันา

ฝีมือข้ึนมาได้อย่างต่อเนื่องมองเห็นปัญหามีการแก้ไข

เรียนรู้ต่อยอด และท�าให้ทุกภาคส่วนในอุตสาหกรรม 

แม่พมิพ์ สามารถพัฒนาฝีมือและแชร์ประสบการณ์ร่วม

กันต่อไปได้อย่างยั่งยืน

Q : คุณสมปองมีความคิดเห็นเกี่ยวกับแม่พิมพ  ์
 จากจีนที่ราคาถูกอย่างไรบ้าง ?

A : ถึงแม้ว่าคุณภาพแม่พิมพ์จีนจะด้อยกว่า แต่เขา

สามารถผลิตได้ในเวลาที่รวดเร็ว หากถ้าเทียบราคาจริงๆ 

ถือว่าไม่ต่างกันมากเท่าไรอยู่ที่ประมาณ 10% เพราะจะ

ต้องมีค่าขนส่งในการน�าเข้า หรือค่าซ่อมบ�ารุง ทางบริษัท 

B.S.TOOLS เรามีการรับซ่อมแม่พิมพ์จากจีนด้วย เราจะ

เห็นเกรดของ Material ที่ใช้แตกต่างจากบ้านเรา บาง

อย่างเขาไม่ได้ใช้ Standard เพื่อลดต้นทุน มันมีข้อด ี

ข้อเสียแล้วแต่โปรดักส์ไลน์และสินค้าท่ีเราจะท�าการ

ผลิตด้วย เฉพาะนั้นผู้ประกอบการบางทีมองแค่ระยะสั้น

ต้องการเซฟคอส ซึ่งจะต้องดูในเรื่องผลกระทบระยะยาว

ด้วย แต่ในภาพรวมผมมองว่าแม่พิมพ์ที่ผลิตในประเทศ 

มีประสิทธิภาพดีที่สุด ทั้งในเรื่องคุณภาพ และบริการ

หลังการขาย 
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Q : ใน เรื่ องการรวมกลุ ่ม เป ็นคลัสเตอร ์ของ 
 อุตสาหกรรมแม ่พิมพ์คุณสมปองมีความ 
 คิดเห็นอย่างไรบ้าง ?

A : ทางบรษิทั B.S.TOOLS ยงัไม่ได้เข้าร่วมกลุม่คลสัเตอร์ 

กลุ่มใดเป็นกิจจะลักษณะ ในเรื่องคลัสเตอร์เป็นแนวคิด

ที่ดีมาก เหมือนกับในต่างประเทศเช่น ญี่ปุ่น ไต้หวัน 

เกาหลี ที่ไปได้ดีในการรวมกลุ่ม แต่ของบ้านเราขณะนี้ยัง

ไม่เห็นเป็นรูปธรรมเท่าไร ผมมองว่า คลัสเตอร์ไม่ใช่เพยีง 

แค่การรวมกันของบริษัทผลิตแม่พิมพ์หรือโรงงานต่างๆ 

ในแง่ธุรกิจเพื่อท�าการซื้อขายแลกเปลี่ยนด้วยกันเท่านั้น 

ผมมองตัง้แต่ต้นทางคอื สถานศกึษาต่างๆ ทีผ่ลติบคุลากร 

ส่วนภาครฐัหรอืองค์กรของรฐัต้องช่วยในเรือ่งของนโยบาย 

การอบรมเทคโนโลยีที่ทันสมัยนวัตกรรมต่างๆ เรื่องการ 

ลดหย่อนภาษใีนการน�าเข้าเครือ่งมอืเครือ่งจกัร การจัดการ 

ทางด้านสิ่งแวดล้อม คิดถึงในอนาคต 5-10 ปีข้างหน้า

มีการสร้างบุคลากรที่มีความรู้ความสามารถทางด้านนี้

ก็จะมีการเข้ามารวมกลุ่มกันแบบยั่งยืนในอนาคต เช่น

ให้เกิดกฎระเบียบ มีแบบแผนแนวคิดเหมือนกันหลายๆ 

กลุ่ม ซึ่งขณะนี้ก็มีหลายกลุ่มแต่ยังน้อยอยู่ควรท�าให้เห็น

เป็นรูปธรรมชัดเจนมากกว่านี้ บริษัทต่างๆ ก็พร้อมที่จะ

เข้าไป JOIN & SHARE ซึ่งจะเป็นผลดีต่อทุกฝ่าย

Q : คุณสมปองคิดว ่าทางภาครัฐควรให ้การ 
 สนับสนุนหรือช ่วยเหลือผู ้ประกอบการใน 
 ด้านใดบ้าง ?

A : ในเรือ่งบคุลากรเป็นสิง่ส�าคญัมาก การเรียนการสอน 

ในโรงเรยีนหรือวทิยาลยัต่างๆ อยากให้ภาครฐัท�าเป็นแผน

ระยะยาว 5-10 ปี เรามองในเรื่องการผลิตบุคลากรผู้สอน

การฝึกครู ฝึกวิชาชีพ โดยจะเข้ามาฝึกกับทางโรงงานกไ็ด้ 

เราพร้อมที่จะรับ น�าด้านวิชาการ ด้านเทคนิคเข้ามาใน 

การปฏิบัติงานจริง หลังจากนั้นน�ากลับไปสู่วิทยาลัย

สถานศึกษาไปเปิดหลกัสูตร สอนนกัศกึษาจะเป็นวิชาหลกั 

หรือวิชาเลือกก็ได้ ผมมองว่าสาขาวิชาแม่พิมพ์เป็นวิชา

ที่รวมวิชาช่างต่างๆ ทั้งช่างกล ช่างโลหะ ช่างไฟฟ้า 

เป็นต้น ถ้าเป็นช่างแม่พิมพ์จะมีความรู้วิชาช่างด้านต่างๆ 

ซึ่งมองว่าเหมาะสมกับอาชีวะที่เปิดสอนอยู่ เมื่อสถาน

ศึกษาสามารถผลิตนักศึกษาออกมาสู่ตลาด เราก็หวังว่า

มีสักประมาณ 20-30 คนที่จะเดินเข้ามายังอุตสาหกรรม

ทางด้านแม่พิมพ์ โดยเราไม่ได้ก�าหนดว่านักศึกษาที่มา

ฝึกงานจะต้องมาท�างานที่นี่เท่านั้น เรามองในเรื่องของ

การถ่ายทอดองค์ความรู้ประสบการณ์ท�างานจริงให้แก่

นักเรียนนักศึกษา

 

 ในส่วนเร่ืองการจดัระดบัมาตรฐานฝีมอืแรงงานต่างๆ 

ที่ทาง TGI และสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์จัดท�าร่าง 

หลกัสตูรขึน้มา คดิว่ากค็งจะสอดคล้องกบัแรงงานท่ีเข้ามา 

สู่อุตสาหกรรมแม่พิมพ์มีมาตรฐานด้านฝีมือพร้อมมีการ

รับรองก็จะพัฒนาขับเคลื่อนอุตสาหกรรมต่อไปข้างหน้า

 ในเรือ่งการช่วยเหลอืทางด้านแหล่งเงนิทนุดอกเบ้ียต�า่ 

ที่เป็นส่วนสนับสนุนส�าหรับบริษัท SMEs เพื่อจะสามารถ

เดินไปได้ด้วยตนเอง เพราะ SMEs เป็นแรงขับเคลื่อน

เศรษฐกิจหลักของอุตสาหกรรมในบ้านเรา 

Q : ในการเปิดประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (AEC)  
 ทางบริษัท B.S. TOOLS มีการเตรียมความ 
 พร้อมรับมืออย่างไรบ้าง ?

A : AEC ในความเป็นจริงมีการเปิดมาก่อนแล้วทั้งการ

เคลื่อนย้ายแรงงานและการลงทุน แค่ไม่ได้เป็นทางการ 

แต่ว่าตอนนี้ทุกอย่างมันจะเร็วขึ้น สิ่งที่ผู้ประกอบเราจะ 

ต้องปรับตัว คอืในเร่ืองของระบบงาน เราเน้นภายในก่อน 

ยงัไม่ไปมองภายนอก ท�าให้ภายในมคีวามแขง็แกร่งมีระบบ 

เป็นของตัวเอง คือผมมองถึงการตลาดว่า เราไม่ได้วิ่ง

ไปหาลูกค้าได้ทั้งหมด แต่ลูกค้าจะเข้ามาหาเรา เพราะว่า

เรามีศักยภาพ มีคุณภาพ โดยส่วนหนึ่งเป็นฐานลูกค้าเก่า
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และลูกค้าใหม่ที่ได้รับการแนะน�าบอกต่อกันไป ฉะนั้น

เราพยายามพัฒนาองค์กรให้เกิดความแข็งแกร่งจาก

ภายในก่อน ในส่วน AEC ถ้าถามพนักงานที่อยู่หน้างาน 

ยังมองไม่ออกว่าคืออะไร แต่เราพยามยามแทรกเข้าไป 

ในการท�างานว่าคุณต้องตื่นตัวปรับตัวนะ ศัพท์อังกฤษที ่

ไม่เคยอ่านตอนนี้ต้องอ่าน ต้องเรียนรู้ด้านทฤษฎี ทักษะ

เทคโนโลยใีหม่ๆ ส่งไปอบรมด้านวชิาการ รบัข่าวสารต่างๆ 

ให้มากขึ้น ปูพื้นฐานระบบการท�างานการบริหารจัดการ 

เพื่อรองรับเรื่องของมาตรฐานที่เป็นสากลมากขึ้น เพื่อให้

เราขบัเคลือ่นไปในอนาคตอย่างยัง่ยนื โดยช่างกเ็ร่ิมปรับตัว 

หลายอย่างแล้ว เช่นในเรือ่งของเอกสาร การจดบนัทกึย่อๆ 

ในการท�างานว่าพบปัญหาอะไรแก้ไขอย่างไร ท�าให้เขา 

คิดว่าเขาไม่ได้ท�างานคนเดียวมีระบบท�างานเป็นทีม 

ต้องมีการสื่อสารระหว่างกัน

Q : การย้ายฐานการผลิต Part บางส่วนไปยัง 
 ประเทศอินโดนีเซียและเวียดนามมีผลกระทบ 
 ต่อผู้ผลิตแม่พิมพ์ของไทยหรือไม่ ?

A : การย้ายฐานการผลติ เจ้าของผลติภณัฑ์ต้องประเมนิ

ว่าตรงไหนคุ้มค่ามากที่สุด การเคลื่อนย้ายในการลงทุน 

มีไปมีกลับ ไม่ใช่ไหลออกอย่างเดียว ถ้าไหลกลับมาเรา

ต้องรักษาไว้ ไหลออกไปเราก็ต้องเอาเป็นบทเรียนใช้จุด

นี้ในการพัฒนาตนเอง ซึ่งเราต้องน�ามาคิดว่าเราไม่พร้อม

ตรงไหน เรื่องระยะเวลาหรือค่าแรง ซึ่งในอนาคตเราต้อง 

เตรียมความพร้อมในการผลิตแม่พิมพ์ให้มีมูลค่าเพิ่มขึ้น 

การจะไปแข่งราคาท�าของถูก ท�าไปแล้วฆ่าตัวเองขาดทุน 

สดุท้ายกอ็ยูไ่ม่ได้ ผูป้ระกอบการต้องปรบัตวั หยดุนิง่ไม่ได้  

ต ้องพัฒนาตัวเองมองวิ เคราะห ์รอบด ้านท้ังหมด 

แสดงฝีมือให้เห็นว่าเราสามารถท�างานที่ยากขึ้นได้ 

ท�างานทีม่มีลูค่าได้ ขายคณุภาพการบรกิารว่าเราสามารถ

เป็นคู่ค้าในระยะยาวต่อกันได้เป็นอย่างดี

Q : คณุสมปองคดิว่าปัญหาเร่งด่วนทีผู่ป้ระกอบการ 
 ต้องร่วมกนัแก้ไขในส่วนทีเ่กีย่วกบัอตุสาหกรรม 
 แม่พิมพ์คืออะไร ?

A : ปัญหาเร่งด่วนในขณะนี้จะเป็นปัญหาของบุคลากร 

และเรือ่งของเทคโนโลยทีีเ่ข้ามา Support ให้อตุสาหกรรม

แม่พิมพ์มีศักยภาพท�างานให้มีคุณภาพสูงขึ้นได้ ลดระยะ

เวลาในการผลิต ซ่ึงบางอย่างเราสามารถน�านวัตกรรม

หรือวิธีการใหม่ๆ สื่อสารสนเทศ IT เข้ามาจัดการให ้

เกิดประสิทธิภาพในการท�างานมากขึ้น เช่น เครื่องจักร 

ทุกอย่างใช้ระบบการควบคุมแบบ Online สามารถลด

จ�านวนคนและความผิดพลาดในการท�างาน

Q : ข้อเสนอแนะอื่นๆ

A : ขณะนี้ผู ้ประกอบการแต่ละแห่งต่างคนต่างอยู ่ 

ต่างคนต่างท�า เรายังไม่มีเรื่องของการแชร์กันเท่าที่ควร 

ซึ่งเรามีสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์เป็นสื่อกลางอยู่แล้ว 

ในการประสานงานตรงส่วนนี้ ซ่ึงบางทีธุรกิจแม่พิมพ์ 

เราไม่ควรมองว่าเป็นคู ่แข่งกันควรมีการแลกเปลี่ยน 

Know-How ประสบการณ์ในการท�างานกนัมากกว่านี ้ 

บริษัท บี.เอส.ทูลส์ แอนด์ เอ็นจิเนียริ่ง จ�ำกัด
B.S. TOOLS & ENGINEERING CO.,LTD. 

ที่ตั้ง : 42/4 หมู่ 6 ซ.ไหหล�ำ 2 ต�ำบลห้วยกะปิ 

อ.เมืองชลบุรี จ.ชลบุรี 20000

โทรศัพท ์ :  038-145-110

แฟกซ ์ :  038-145-114

มือถือ :  081-6879989

อีเมล์  :  bs@bstoolsthai.com

เว็บไซต ์ :  www.bstoolsthai.com
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นานาสาระ

โมบายแอปฯ นั้นไม่ได้มีเพียงแค่มีไว้เพื่อความบันเทิง
เริงใจเพียงอย่างเดียวเท่านั้น ยังมีอีกหลายแอปฯ ที่น่าสนใจ 
และมีประโยชน์กับนักการตลาด ผู้เสาะหาโอกาสเพื่อการ
สร้างผลก�าไรให้กบัโลกแห่งการตลาดทีเ่ต็มไปด้วยการแข่งขนั 
แล้วจะรออยูใ่ย? เรามาเริม่ดาวน์โหลดแอปฯ เจ๋งๆ กันเลย…..

 Evernote

แอปฯ สมดุบนัทกึข้ันเทพ ส�าหรับการจดบันทึกสิง่ต่างๆ 
ที่สามารถใช้งานได้ง่าย และสะดวกสบาย เป็นแอปฯ ที ่
เข้าใจง่าย ไม่ซับซ้อน รวมถึงคุณสมบัติที่หลายหลาย อาทิ 
การจดบันทึก, อัดเสียง, ถ่ายภาพฯ ท�าให้ไอเดียของคุณ 
ไม่หลุดลอยหายไป และสามารถแชร์ข้อมูลได้แบบเรียลไทม์ 
และอีกหนึ่งความพิเศษที่ท�าให้ Evernote ได้รับความนิยม
คือ ความสามารถในการท�างานข้ามแพลตฟอร์มได้ ไม่ว่าจะ
ใช้ระบบปฏิบัติการใดๆ ก็ตามก็สามารถใช้งานร่วมกันได้ ทั้ง 
Android iPhone iPad Windows หรือ OSX บน Mac

 Dropbox

กล่องมหัศจรรย์ที่เก็บได้สารพัดสิ่ง ทั้งรูปภาพ เอกสาร 
วดิโีอ และไฟล์ทัง้หมดของคุณ ทกุสิง่ท่ีคณุใส่เพิม่ใน Dropbox 
จะปรากฏโดยอัตโนมัติบน คอมพิวเตอร์ โทรศัพท์ และแม้แต่
เวบ็ไซต์ Dropbox คุณจึงสามารถเข้าถงึข้อมลูของคณุได้จาก
ทุกที่ รวมถึงการแชร์ข้อมูลได้อย่างง่ายดาย และปลอดภัย 

อีกด้วย แม้ว่าคอมพิวเตอร์ของคุณจะเสียหาย หรือโทรศัพท์
จะตกน�้า คุณก็สามารถเรียกข้อมูลคืนมาได้ในพริบตา นับว่า
เป็นอีกแอปฯ ที่ช่วยให้การส�ารองข้อมูลเป็นเรื่องที่ง่าย และ
สะดวกสบาย เหมาะกับยุดดิจิตัลในปัจจุบันมากๆ

 Trello

ผู้ช่วยมือฉมังของทุกคนในออฟฟิศ ที่คอยช่วยบริหาร
จัดการงาน หรือโปรเจคที่มีรายละเอียดมาก และอาจต้องท�า
ร่วมกันเป็นทีม การ Brain Storm การแชร์ข้อมูล การ
ตดิตามงานท่ีมอบหมาย และงานท่ีต้องท�า รวมทัง้การบรหิาร
งานทั้งหมด โดยทั้งหมดนี้ คุณสามารถบริหารจัดการผ่าน
เว็บไซต์ www.trello.com หรือโมบายแอพพลิเคชั่นก็ได้ 
โดยไม่มีค่าใช้จ่าย และยังสามารถติดตามความคืบหน้าของ
งานได้อย่างละเอียด รวมถึงช่วยเตือนความจ�า พร้อมแสดง
ความคิดเห็นร่วมกันในทีมได้ และที่จี๊ดไปกว่านั้น Trello 
ยังสามารถเพิ่ม Cards ได้ไม่จ�ากัด และเปลี่ยนชื่อ เปลี่ยน
รายละเอียดได้ตลอดเวลา

 Hootsuite

เป็น Social Media Management & Marketing 
Solutions ระบบบรหิารจัดการโซเชียลมเีดียอนัเยีย่มยทุธ อาท ิ
Facebook, Twitter, Instagram, Google Plus, Blogger, 
WordPress และอื่นๆ ใช้โพสข้อความลง Facebook ได ้
ทีละหลายๆ Fan Page พร้อมกัน หรือโพสครั้งเดียวเข้า 

ที่ยอดนกัการตลาดต้องมี
7 Mobile App
สุดยอด

นานาสาระ



49
วารสารแม่พิมพ์   

MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

นานาสาระ

ทุกโซเชียลมีเดียที่คุณมี ไม่จ�ากัดอยู่แค่ Facebook เท่านั้น 
สามารถตัง้เวลาโพส และวางแผนโพสล่วงหน้าได้ และบรหิาร 
จัดการได้หมดทุกสื่อดิจิตอลในหน้าจอเดียว ค้นหาได้ว่า 
ใครพูดอย่างไรเกี่ยวกับสินค้าหรือบริการ รวมทั้งแบรนด์ของ
คุณ อารมณ์เหมือนนั่งดูกล้องวงจรปิด ที่ดูได้หลายๆ หน้าต่าง
ในหน้าจอเดยีว หากพบเหน็สิง่ผดิปกตใินจอทีจ่ดุไหน ก็สามารถ
วอเรียกผูด้แูล เข้าไปท�าการแก้ไขได้ รวมถึงเข้าไปตอบค�าถาม
ทุกที่ได้อย่างรวดเร็ว ควบคุมดูแลได้อย่างเต็มประสิทธิภาพ

 VoiceStorm

หากเทคนิคเสียงลือ เสียงเล่าอ้าง หรือการบอกต่อเป็น
หนึ่งในเทคนิคยอดนิยม และหนทางสู่ความประสบผลส�าเร็จ
ทางหนึ่งในแวดวงการตลาด VoiceStorm ก็คงเป็นหนึ่งใน
แอพพลิเคชัน่ทีส่ามารถผลกัดนัความส�าเร็จนีไ้ปได้อกีก้าวหนึง่ 
เป็นแอปฯ สุดยูนีคที่ใช้ส�าหรับโปรโมทองค์กร หรือบริษัท 
ผ่านโซเชียลมีเดียต่างๆ ทั้งของลูกค้า และพนักงานบริษัทเอง
ไม่ต้องกระตุ้นสมาชิกในทีมให้แชร์โพสต์ล่าสุดบนโซเชียล 
มีเดียของบริษัทผ่านทาง E-mail ให้ยุ่งยาก แต่คุณสามารถ
จัดกระบวนทัพโซเชียลฯ เพื่อโปรโมท สินค้า อัปเดทสาขา
ล่าสุด หรือจะเป็นข่าวประชาสัมพันธ์ต่างๆ ได้ง่ายๆ โดยการ
ใช้แอปฯ พายุโซเชียลลูกนี้สร้าง impact ให้คุณ

 FlipBoard

เรียกได้ว่าเป็น “Social Magazine” หรือ “นิตยสาร
โซเซียลมีเดีย” โดยแอปฯ นี้สามารถฟีดเอาโซเซียลมีเดีย 
ทุกชนิด ทั้ง Facebook, Twitter, Instragram, LinkedIn, 
Flickr, Tumblr หรืออื่นๆ ที่เราสนใจมาไว้ในโปรแกรม 
แล้ว FlipBoard จะมาจัดเลย์เอ้าท์หน้าตาให้เหมือนคอลัมน์
ต่างๆ ในนิตยสาร ให้ความรู้สึกเหมือนอ่านแมกกาซีนส่วนตัว 
ที่มีแต่ Content ที่เราเลือกได้เอง แถมยังสามารถคอมเม้นท์ 
แชร์ และกดไลค์ให้กับเพือ่นๆ ได้หมดทกุสิง่อย่าง เหมอืนเล่น
ผ่านเว็บไซด์ สร้างสรรค์ และเก๋ไก๋มาเลยทีเดียว นอกจากนี้ 
Flipboard ยังได้เพิ่มฟีเจอร์พิเศษส�าหรับ iPhone และ 
iPod Touch ด้วยฟังก์ชั่น Cover Stories ที่จะแสดง
บทความ และรูปภาพที่เพื่อนๆ แชร์มาให้เราได้รู้ตัวกันแบบ
เรยีลไทม์อกีด้วย เรยีกได้ว่าอปัเดทกนัแบบไม่มวีนัหลดุเทรนด์
แน่นอน

 Quora

แอปฯ สดุเลอค่า เพือ่ตอบโจทย์เจ้าหนูจ�าไมโดยเฉพาะ! 
“Quora” เป็นโซเชี่ยลเน็ตเวิร์คเลือดใหม่ ที่เน้นการ 
“ถาม-ตอบ” โดยมีหน้าที่เชื่อมต่อคุณกับทุกสิ่งที่คุณอยากรู้ 
ไม่ว่าจะมีค�าถามอะไร ก็มีคนที่พร้อมจะตอบค�าถามของคุณ 
โดยมกีารจดัหมวดหมูต่ามเนือ้หาท่ีคณุสนใจ หรอืจะเป็นตาม 
ผู้เขียนที่เราสามารถ Follow ได้ ท�าให้ Quora นั้นเป็น 
อีกหนึ่งโซเชียลเน็ตเวิร์คท่ีเป็นแหล่งความรู้อันมีประโยชน์
มากมาย โดยมีคอนเซปท์คล้ายๆ กับโซเชียลเน็ตเวิร์คอื่นๆ 
ซึ่งเราจะต้องลงทะเบียนผู้ใช้ก่อน จึงสามารถที่จะ Follow 
เนื้อหา หรือ User คนอื่นได้ แถมยังน�า Gamification 
เทคนิคการสร้างแรงจูงใจแบบเล่นเกมส์ มาใช้เพื่อปรับปรุง
การใช้งานอีกด้วย โดยที่ User แต่ละคนจะได้รับคะแนน 
(Credits) ที่มากขึ้นเมื่อท�าการตอบค�าถามอันเป็นประโยชน์ 
และน�าคะแนนดังกล่าวไปใช้เพื่อถามค�าถามท่ีตัวเองอยากรู้
จาก User คนอื่นๆ ได้อีกด้วย

โมบายแอปฯ สุดสร้างสรรค์ ทั้ง 7 นี้ คงเป็นทางเลือก
อันทันสมัย เพื่อการเพิ่มประสิทธิผลทางการตลาด และเป็น
ตัวช่วยซึ่งจะน�าไปสู่ความส�าเร็จอันยิ่งใหญ่ต่อไป  

ที่มา : http://th.jobsdb.com
ภาพประกอบจากอินเทอร์เน็ท
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เร่ืองบางเรื่องหลายต่อหลายคนอาจจะมองเพียงว่า
มนัคอืความฝัน แต่ทว่าหากเราไร้ซ่ึงความฝันแล้ว กย็ากทีจ่ะ 
สร้างสรรค์อะไรใหม่ๆ ดังเช่นนวัตกรรมนี้ที่เราจะได้เห็น 
เครือ่งบนิตดิหลงัหรอื Jetpack ทีมั่นจะมขีายจรงิเป็นธุรกจิ
ให้ได้เห็นกันแล้วในปีหน้า

ยานบินบุคคล (Jet pack) คือ
อุปกรณ์ช่วยท�าการบินของมนุษย์ 
มคีวามเป็นส่วนตวั คล่องตวั มอีสิระ
ในการบิน สะดวกมีความรวดเร็ว 
อปุกรณ์การบนิมีพืน้ทีน้่อย น�า้หนัก
เบา ปัจจุบันมีการพัฒนา และวิจัย
เพื่อให้อุปกรณ์ยานบินบุคคลนี้ให้

สามารถบินได้ระยะที่ไกล ใช้เวลาเดินทางสั้น ความเร็วใน
การเคลื่อนที่อาจมีมากกว่า 160 กิโลเมตรต่อชั่วโมง ระยะ
เวลาในการพัฒนายานบินบุคคลมีมากกว่า 50 ปีมาแล้ว 

ปัญหาท่ีพบเป็นอนัดบัแรกในการพฒันายานบนิบคุคล 
อยู่ที่ความรู้ทางฟิสิกส์ ที่จ�ากัด เนื่องจากความรู้ของมนุษย ์
ยงัไม่ก้าวหน้าพอ ในเรือ่งเกีย่วกับการบนิขนาดเลก็ เน่ืองด้วย 
โครงสร้างของมนุษย์ไม ่มีโครงสร ้างทางหลักอากาศ
พลศาสตร์ (Aerodynamic) พูดง่ายๆ ก็คือ คนเราไม่
สามารถบินได้เหมือนนก ถ้าไม่มีอุปกรณ์ช่วย อุปกรณ์ที ่
ช่วยบินมีหลายแบบ เช่นเครื่องบิน เครื่องร่อน จรวด 
รวมไปถึง ยานบินบุคคลด้วย การที่มนุษย์จะบินขึ้นได้นั้น 
จะต้องมีระบบขับดัน (Propeller system) โดยจะต้องใช ้
แรงขับดนัจ�านวนมาก เพ่ือทีจ่ะยกตวัมนษุย์ขึน้สูฟ้่า แน่นอน 
ก็จะท�าให้สูญเสียเชื้อเพลิงมากตามไปด้วย ยิ่งเพิ่มเชื้อเพลิง 
ขนาด และน�้าหนักก็จะมากข้ึนตาม เมื่อจ�าเป็นต้องใช ้
เชื้อเพลิงจ�านวนมากขนาดถังเก็บเชื้อเพลิงก็มีขนาดใหญ่
ตามไปด้วย ท�าให้ยานบินมีขนาดใหญ่เทอะทะ จึงเป็น
อีกหน่ึงอุปสรรคท่ีจะต้องค�านึงถึงในการออกแบบสร้าง 
ในปัจจบุนัทีม่กีารใช้งานจรงิ เมือ่ท�าการบรรจุเชือ้เพลิงเตม็ที่
สามารถท�าการบินได้ประมาณ 30 วินาทีเท่านั้น

ที่ท�ให้คนบินได้ด้วยตนเอง
ยานบินบุคคล

Personal
Jetpack
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ส่วนประกอบส�าคัญของยานบินบุคคลที่ประกอบกัน
เข้าจนสามารถท�างานได้จริง สิ่งส�าคัญอยู่ที่ ไอพ่น (Jet) 
ขนาดเล็ก หรือชุดจรวดที่ติดกับด้านหลัง ที่เรียกกันว่า 
เข็มขัดจรวด (Rocket belts) ขึ้นอยู่กับการออกแบบ และ
ใช้งาน หลักการท�างานง่ายๆ ของไอพ่นจะมีอากาศไหลเข้า 
ตรงทางเข้า บวกกับเชื้อเพลิง ที่เรียกว่า ไอดี ไหลไปอัดตัว 
ในห้องเผาไหม้ และมกีารจดุระเบดิเกดิเป็นไอความดนัสูงพุง่ 
ออกมาทางตอนท้าย ท�าให้เกดิแรงขบัดนัทีส่งูมากออกซิเจน
ในอากาศมีส่วนส�าคัญในกระบวนการเผาไหม้ ดังนั้นไอพ่น
ต้องมีปรมิาตรอากาศเข้าไปในห้องเผาไหม้อตัราคงท่ี เพ่ือให้
มแีรงยกตวัและการควบคุมทศิทางการเคลือ่นท่ีในอากาศได้

ปัจจบุนัการพฒันายานบนิส่วนบคุคลนี ้มคีวามก้าวหน้า
และมีความเป็นไปได้ในการใช้งานได้อย่างปลอดภัยเป็น
อย่างมาก อย่างเช่น เดวิด เมย์แมน ผู้ประกอบการชาว
ออสเตรเลีย และเนลสัน ไทเลอร์ นักแสดงฮอลลีวู้ด ผู้เป็น 
หุ้นส่วนของเขา ได้แสดงให้เห็นถึงศักยภาพของสิ่งประดิษฐ ์
Jetpack ล่าสดุของเขา รุน่ “JB-9” ด้วยการใช้มนับนิไปมา 
รอบเทพเีสรภีาพ ในการขับเคลือ่นของมนัโดยใช้เครือ่งยนต์
พลงังานน�า้มนัก๊าดเพยีงสองเครือ่งยนต์ กส็ามารถพาโบยบนิ
ได้ที่ระดับความสูง 3,048 เมตร ด้วยความเร็วสูงสุดถึง 
160 กิโลเมตรต่อชัว่โมง ถงึแม้ว่าตอนนีม้นัจะใช้งานได้เพยีง 
สิบนาทีและตรวจสอบสอบมิเตอร์บ่งบอกระดับพลังงาน
อยู่เสมอก็ตาม

 
ล่าสุดกับการเปิดตัว Jetpack ในเชิงพาณิชย์ตัวแรก

ของโลกตอนนี้ โดยบริษัทผู้ผลิตนาม Martin Jetpack ที่ม ี
ฐานอยู่นิวซีแลนด์ ได้ทุ่มการลงทุนพัฒนามากว่า 35 ป ี
ซึ่งเครื่องที่ว่านี้ชื่อว่า Martin Jetpack จะเปิดขายในตลาด
ช่วงครึง่ปีหลัง 2016 นัน้ โดยมนัจะสามารถบนิได้นานราวๆ 
30 นาที ที่ความเร็วสูงสุดที่ 74 Km/h และจะสามารถ 

แหล่งอ้างอิง :

1. http://www.thummech.com/servic/0/เจ็ทแพ็ค 
2. http://www.martinjetpack.com/
3. www.iflscience.com/technology/check-out-jetpack-inventor-flying-around-statue-liberty0

ยกตวัลอยได้สงูสงูประมาณ 1000 เมตร (1km) ส่วนน�า้หนกั
สูงสุดที่รับได้ของตัวนักบินจะได้ที่ 120kg ส�าหรับตัวเครื่อง
จะผลติจาก คาร์บอนไฟเบอร์และอลูมเินยีมเพ่ือให้มนี�า้หนกั
เบาที่สุด ใช้เครื่องยนต์เบนซินขนาด 2000 cc. ขับเคลื่อน
ใบพัดสองชุดที่ขนาบอยู่สองด้านของตัวนักบิน ในราคา 
$150,000US (5,100,000 บาทโดยประมาณ)

Martin ระบุว่าเป้าหมายของเครื่องบินไอพ่นดังกล่าว
นั้นถูกสร้างขึ้นเพื่อใช้ในสถานการณ์ฉุกเฉิน หรือการกู้ภัยที่
ต้องแข่งกับเวลา ซึ่งข้อดีก็คือ สามารถเข้าไปยังพื้นที่ที่ยาก
ต่อการเข้าถึงได้อย่างรวดเร็ว เนื่องจากบินขึ้นลงในแนวตั้ง
ได้ด้วยจงึท�าให้ใช้พืน้ทีล่งจอดไม่มาก อย่างไรกต็าม Martin 
ก็เผยเหตุผลว่าท�าไมถึงต้องการสร้าง Jetpack เพราะมัน
คือความฝันของผมท่ีต้องการสร้างเครื่องบินไอพ่นดังกล่าว
ให้เกิดขึ้นจริงบนโลก และป้อนออกสู่ตลาดได้ระยะยาวใน
อนาคตได้  
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Exhibition Calendar
ปฏิทินกิจกรรม ในประเทศ  ปี พ.ศ. 2559

UPCOMING
EVENTS

3 - 6 มีนาคม 2559

THAILAND INDUSTRIAL 
FAIR 2016

www.thailandindustrialfair.com

ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

11 - 14 พฤษภาคม 2559

SHEET METAL ASIA 
2016

www.sheetmetal-asia.com

ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

15 - 18 มิถุนายน 2559

PROPAK ASIA
2016

www.propakasia.com

ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

7 - 10 กรกฎาคม 2559

INTERPLAS THAILAND
2016 

www.interplasthailand.com

ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

9 - 11 มีนาคม 2559

GRTE 2016

www.grte-expo.com

ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

11 - 14 พฤษภาคม 2559

INTERMACH
2016

www.intermachshow.com

ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

22- 25 มิถุนายน 2559

INTERMOLD THAILAND 
2016

www.intermoldthailand.com

ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

23 - 26 พฤศจิกายน 2559

THE GRAND METALEX
2016

www.metalex.co.th

ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

7 - 10 เมษายน 2559

THAILAND AUTO PARTS & 
ACCESSORIES 2016

www.thailandautopartsfair.com

ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

11 - 14 พฤษภาคม 2559

SUBCON THAILAND
2016 

www.subconthailand.com

ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

22- 25 มิถุนายน 2559

MANUFACTURING EXPO
2016

www.manufacturing-expo.com

ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

28 - 29 พฤศจิกายน 2559

IMD 2016-PLASTIC INJECTION 
MOLDING & MOLD DESIGN EXPO

www.technobiz-group.com

ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา
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Exhibition Calendar
ปฏิทินกิจกรรม ต่างประเทศ  ปี พ.ศ. 2559

UPCOMING
EVENTS

21 - 26 January 2016

IMTEX 2016 & TOOLTECH
2016

www.imtma.in

Bangalore, INDIA

20 - 22 April 2016

MEDTEC
2016

www.medtecjapan.com

Tokyo Big Sight, JAPAN

6 - 8 April 2016

VIETNAM MANUFACTURING 
EXPO 2016 

www.vietnammanufacturingexpo.com

Hanoi, VIETNAM

20 - 22 October 2016

SUBCON MYANMAR
2016

www.intermachmyanmar.com

Rangoon, MYANMAR

29March - 1 April 2016

INAPA 2016

www.inapa-exhibition.net

Jakarta, INDONESIA

25 - 28 April 2016

CHINAPLAS
2016

www.chinaplasonline.com

Shanghai, CHINA

6 - 8 October 2016

METALEX VIETNAM
2016

www.metalexvietnam.com

Ho Chi Minh City, VIETNAM

20 - 23 April 2016

INTERMOLD 2016/DIE & MOLD 
ASIA 2016

www.intermold.jp

Intex Osaka, JAPAN

26 - 28 April 2016

MTA HANOI
2016

www.mtahanoi.com

Hanoi, VIETNAM

19 - 26 October 2016

K 2016

www.k-online.de

Dusseldorf, Germany

ติดตามชมภาพ

กิจกรรมเพิ่มเติมได้ที่

www.tdia.or.th
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นานาสาระ

เทรนด์การสร้างความแข็งแรง ความทนทานต่อ

กล้ามเนื้อ ก�าลังเป็นที่นิยมในปัจจุบัน หลายคนอยากมี

สุขภาพร่างกายที่แข็งแรง ร่างกายดูสมส่วน และดูดีด้วย

กล้ามเนือ้ แต่บางคนก็เลอืกวิธกีารออกก�าลงักายทีห่กัโหม 

จนเกินไป ท�าให้ร่างกายได้รับการบาดเจ็บ ดังนั้น เราจึง

ขอน�าเสนอวิธีการออกก�าลังกายเพื่อเพิ่มกล้ามเนื้อ

อย่างไรไม่ให้เป็นอันตราย ดังนี้

1.  รูข้้อจ�ำกัดของรำ่งกำย
สิ่งแรกที่ต้องค�านึงถึงก่อนการออกก�าลังกาย นั่นคือ

รูปร่างของตนเองว่า มีลักษณะอย่างไร กระดูก กล้ามเนื้อ 

รวมถึงโรคประจ�าตัวเพื่อที่จะได้รู้ว่า เราควรจะตั้งใจออก

ก�าลังในส่วนไหน มากน้อยเพียงใด และมีความหนักเบา

เท่าใด ร่างกายจึงจะรับได้ ไม่เกิดการบาดเจ็บ

2.  ท�ำตำรำงออกก�ำลังกำย
เมือ่รู้ข้อจ�ากัดของร่างกายแล้ว ต่อมาเป็นการก�าหนด

ตารางการออกก�าลังกาย เพื่อเป็นเครื่องเตือนใจให้เรา

ออกก�าลังกายให้ถูกส่วน เป็นระบบระเบียบ เพื่อให้ได้

กล้ามเนื้อตามความต้องการของตนเอง

3.  พักผ่อนให้เพียงพอ
เมื่อเราเริ่มหักโหมกับการออกก�าลังกาย เราย่อม

สามารถเหนื่อย และอ่อนล้าได้ การพักผ่อนจะเป็นช่วง

เวลาที่ดีส�าหรับให้กล้ามเนื้อได้ฟื้นตัว เพื่อพร้อมส�าหรับ

การออกก�าลังกายในวันต่อไป

4.  ทำนอำหำรที่มีประโยชน์
อาหารที่มีประโยชน์ต่อการสร้างกล้ามเนื้อ คือ 

อาหารประเภทโปรตีน เพราะโปรตีนจะท�าหน้าที่เสริม

สร้างกล้ามเนื้อ และซ่อมแซมกล้ามเนื้อในส่วนที่เกิดการ

ช�ารุดเสียหายจากการออกก�าลังกายอย่างหนัก โดย

แหล่งโปรตีน ได้แก่ เนื้อสัตว์ ไข่ นม เป็นต้น

การออกก�าลงักายสร้างกล้ามเนือ้ นอกจากจะท�าให้

เรามีสุขภาพร่างกายแข็งแรง รูปร่างดูดี ดูสมส่วนแล้ว 

การสร้างกล้ามเนื้อยังให้ประโยชน์ในระยะยาว ในเรื่อง

ของช่วยลดภาวะเสี่ยงต่อการเกิดโรคกระดูกพรุนอีกด้วย

เมื่อรู้วิธีและประโยชน์กันขนาดนี้แล้ว อย่าลืมไป

จัดสรรเวลาเพื่อออกก�าลังกายให้ร่างกายของเราแข็งแรง

กันดีกว่า  

สรำ้งกล้ำมเนื้ออย่ำงไร

ที่มา : http://www.thaihealth.or.th
คุณวิทพงศ์ สินสูงสุด ผู้จัดการศูนย์กีฬารามาธิบดี จากรายการพบหมอรามา ช่วง Big Story

ไม่ให้เป็นอันตรำย

นานาสาระ

ภาพประกอบจากอินเทอร์เน็ท
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การป้อนวัตถดุบิเข้าไลน์ผลิตเครือ่งจกัร ส่วนส�าคญัทีต้่อง 

ใช้เทคโนโลยี จะท�าภายในโตโยต้าและไม่ให้ซัพพลายเออร ์

ผู้ผลิตภายนอกท�า วัตถุดิบและชิ้นส่วนดังกล่าว ดังภาพซ้าย

หน้า 57 ถูกส่งเข้ามาในรูปแบบเช่นเดียวกับคัมบัง จ�านวนที่

ต้องการ วิธีบรรจุภัณฑ์ต่างๆ ลักษณะรูปแบบส่งเข้ามานี ้

ถูกก�าหนดตามชนิดของวัตถุดิบและชิ้นส่วน

เวลาก�าหนดรปูแบบของหนัก เช่น บลอ็คและข้อเหวีย่ง 

เป็นต้น วางบนแกนเหล็กบนพาเรท พยายามท�าให้เบา ตลับ

ลูกปืนที่ต้องการความแม่นย�า ปิดฝาป้องกันฝุ่น

ดังภาพ (TP331) หน้า 57 เป็นต้น หมายถึง ใช้ค�าน�า

หน้า คือ โตโยต้าพาเรท 331 = 30x30x10 cm คือ ขนาด

กล่องบรรจุที่ใช้ขนย้าย พยายามใช้มาตรฐาน ค�านวนปริมาณ

บรรทุก ช่วยให้งานบรรทุกมีประสิทธิภาพ

ในที่นี้จะอธิบายวิธีเริ่มจากจุดรับวัตถุดิบซึ่งผลิตใน 

โตโยต้า วัตถุดิบถูกส่งไปยังขั้นตอนต่างๆ อย่างไร ดังต่อไปนี้

1  วัตถุดิบ / ชิ้นส่วนถูกขนโดยรถบรรทุกเข้ามายัง

จุดรับชิ้นงานซึ่งผลิตในโตโยต้า

ส่วนที่ 
5-1

อ่านย้อนหลังตอนที่ 7 ได้จากวารสารแม่พิมพ์ฉบับที่ 4 ปี 2558

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

ระบบการผลิตแบบ โตโยต้า

สภาพการผลิตในโรงงาน 
การไหลเวียนของชิ้นส่วนภายใน

------ การป้อนวัสดุ / ชิ้นส่วนและการไหลเวียนของไลน์ผลิต

แปลและเรียบเรียงโดย : หนึ่งน�้า นาวานิยม

ตอนที่ 8(การควบคุมการผลิต / การควบคุมคุณภาพ)

2  ผูร้บัผดิชอบป้อนวตัถุดิบเข้าแต่ละเครือ่ง จะกดปุม่ 

ติดตั้งเพื่อแจ้งช่วงจังหวะ (ใกล้จะหมด) ซึ่งติดบนขั้นตอน 

เรียก อันดง ให้พนักงานทราบ

3  ปุ่มสัญญาณ ณ จุดรับชิ้นงานซึ่งผลิตในโตโยต้า 

ไฟอันดงของชิ้นส่วนดังกล่าว สว่าง 

4  ผู้รับผิดชอบขนย้ายขับโฟลคลิฟต์ส่งชิ้นส่วนที ่

ไฟอันดงสว่างไปยังขั้นตอนนั้น

5  ผู ้รับผิดชอบขนย้ายกดปุ ่มป ิดไฟอันดงของ 

ชิ้นส่วนเป้าหมายก็จะดับ

ข้ันตอนการผลิตด้วยเครื่องจักรนี้จะรวบรวมกลุ่มตาม

หน่วยชนิดชิ้นส่วน เครื่องที่วางอยู่จะผลิตเรียงกันตามล�าดับ 

ชิ้นส่วนจะถูกผลิตและส่งต่อไปยังเครื่องถัดไป

ฉะนั้น ไลน์ผลิตเครื่องจักรของการขนย้ายอัตโนมัติ 

เมื่อป้อนวัตถุดิบเข้า จะไหลไปอย่างอัตโนมัติ ครบ 8 ชั่วโมง 

ส�าเร็จ
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 เทคโนโลยีการวัดล่าสุด “เลือกจับคู่” 

ในหัวเครื่อง มี IN แคมดูดอากาศเข้า และ EX แคม

ปล่อยอากาศเสียออก ด้วยการหมุนดังกล่าว ท�าให้วาล์วขึ้น

ลง เป็นกลไกเหมือนกับลิ้นหัวใจ 

ลกูปืนเคลือ่นขึน้ จังหวะพอดีกบัไอเบนซนิเข้มข้นในห้อง

เผาไหม้ติดไฟระเบิด ด้วยแรงระเบิดนี้ขยับลูกปืนเคล่ือนลง 

ท�าให้ข้อเหวี่ยงหมุน การหมุนส่งผ่านไทม์มิ่งเบลท์ไปยัง 

แคมชารพ์ แคมก็หมุน ท�าให้วาล์วขึ้นลง

เครื่องจักรที่มีกลไกนี้ใช้ได้นานกว่า 10 ปี แล่นได้หลาย

แสนกิโลเมตร  เพื่อให้มีความคงทน จ�าเป็นต้องท�าเครื่องยนต์

ซึ่งผลิต 1 เคร่ืองใน 1 นาที ด้วยคุณภาพแม่นย�าในระดับ

ไมโครเมตร เทคโนโลยีการวัดที่มีความเที่ยงตรงสูงที่ใช้วิธี

เลือกจับคู่

กรณีตัดโลหะ ใช้ใบมีดดริลและเอนมิล เป็นต้น มีดตัด

ที่ใช้ปลายจะทื่อ ตัดไม่เข้า เจียแล้วน�ากลับมาใช้ซ�้า

กรณีนี้ เมื่อเปรียบเทียบชิ้นงานที่ตัดด้วยมีดใหม่คมกับ

ชิ้นงานที่ตัดด้วยมีดทื่อก่อนขัดเจียใหม่ ใช้เครื่องมือวัดที่มี

ความละเอยีดระดับไมโครเมตร กจ็ะพบความแตกต่าง หากท�า

เครื่องยนต์โดยไม่สนใจความแตกต่างนี้ ก็จะเกิดเสียงผิดปกติ 

ไม่พอดี ใช้ไม่ได้นาน

100 ปีก่อน เครื่องยนต์หมุนใบพัดเครื่องบิน การ

ท�างานซ่ึงเท่ากับเลือกจับคู่ปัจจุบันอาศัยความรู้สึกของคนใช้

ความสามารถของคนในการจับคู่ แต่ใช้เวลา ไม่สามารถผลิต

จ�านวนมากได้

ดังภาพล่างด้านซ้ายมือ หน้า 58 แสดงวิธีจับคู่

1  รูลูกปืน รูคอนรอด (รูปลายเล็ก) พินลูกปืน มี

ขนาด A, B, C เวลาประกอบ A ประกบคู่กับ A, B ประกบคู่

กับ B, C ประกบคู่กับ C, 

2  วัดเส้นผ่าศูนย์กลางรูที่จะใส่พิสตรอนของบล็อค 

มี ระดับ 1, 2, 3

3  เลือกใส่พิสตอนท่ีเข้าพอดีกับเส้นผ่าศูนย์กลางรู

บล็อค

4  ประกบบล็อคและข้อเหวี่ยง ผิวหน้าสัมผัสรองรับ

ความต่างจากมาตรฐาน เลือกโลหะแม่ที่เหมาะกับความ 

คลาดเคลื่อนนี้ นอกจากนี้ พื้นผิวเสียดสีกันของรูใหญ่ปลาย

คอนรอดและข้อเหวี่ยง ใช้โลหะลูกรับความคลาดเคลื่อนนี้

นอกจากนี้ แสดงในภาพบนหลักการของการเลือกจับคู่ 

ดังภาพ บล็อคแอสซี่ที่จับคู่แล้ว จับคู่กับ เฮดแอสซี่ (เฮดและ

แคมชารพ์ประกอบกัน) ไหลไปยังไลน์ประกอบ

 เลย์เอ้าท์ตามธรรมนูญโตโยต้า

ไลน์ผลิตเครื่องจักร ได้ถูกออกแบบไลน์ด้วยเงื่อนไขข้อ

จ�ากัดนี้ ดังภาพล่างของหน้า 57 เครื่องจักรแต่ละเครื่องจะ

เรียงตามล�าดับขั้นตอนผลิต ชิ้นงานจะถูกผลิตทีละช้ินแล้ว

ถูกส่งไปเครื่องจักรถัดไป

แต่การขนย้ายชิ้นส่วนภายในโรงงาน ต้องใช้ทางเดิน 

กรณีดังกล่าวขุดหลุมใต้ทางเดินเพ่ือส่งช้ินงาน หรือ ส่งทาง

อากาศผ่านแรมแรน จากป้อนวตัถดุบิเข้าจนเสรจ็งานออกมา 

วาดภาพการไหล

เมือ่เข้าสูภ่ายในโรงงานโตโยต้า เมือ่เงยหน้ามองข้างบน 

จะเห็นอันดงยักษ์บนอากาศ แขวนบนพื้นที่ผลิตข้อเหว่ียง

แคม เฮด อย่างละอัน บนรางแรมรัน ขนส่งชิ้นงานต่างๆ ด้วย

ความเร็วสูง ในรางใต้ทางเท้าก็เช่นกัน เป็นทางผ่านของ 

ชิ้นงานออกแบบไลน์เลย์เอ้าท์โดยไม่มีสูญเปล่าทั้งบน-ล่าง

ซ้ายขวา การติดตั้งท�างานมาจากหลักการของระบบการผลิต

แบบโตโยต้า
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รูปแบบช�้นสวนภายใน และ ภาพขั้นตอน

ช�้นสวนภายใน

ภาพขั้นตอนของไลนผลิตใชเคร�่อง
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ภาพความสัมพันธเช�่อมโยงของช�้นสวนหลัก
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ดังภาพบนหน้า 61 ( 1  กรณีคัมบังท�างาน (งานรอ

เท่ากัน)) เป็นภาพแสดงล�าดับป้อนเข้าไลน์ประกอบรถของ

โรงงานโตโยต้า กรณีผลิตรถสีน�้าเงิน รถสีเหลือง รถสีแดง 

อย่างละเท่ากัน ก�าหนดล�าดับเรียกว่า (การท�าให้เท่ากัน)

เมื่อรถเที่ยวที่ 1 ออกไปรับชิ้นส่วน ก็จะดึงเอาใบคัมบัง

สีน�้าเงิน 3 ใบ, สีเหลือง 3 ใบ, สีแดง 3 ใบ, เพื่อน�าไปให ้

ผู้ผลิตชิ้นส่วน

เมื่อรถจากโตโยต้าไปรับช้ินส่วนจากผู ้ผลิตชิ้นส่วน

แต่ละรายแล้วน�ากลับมาโรงงาน รถเที่ยวที่ 2 เริ่มออกจาก 

โตโยต้า ท�าเช่นเดียวกับเที่ยวที่ 1 คือ ดึงใบคัมบังสีน�้าเงิน 

3 ใบ, สีเหลือง 3 ใบ, สีแดง 3 ใบ, ออกจากโตโยต้า

การท�าให้เท่ากันเช่นนี้ เที่ยวประจ�าทั้งหมดขนชิ้นส่วน

ชนิดเดียวกัน จ�านวนเท่ากันจากผู้ผลิตชิ้นส่วนสีน�้าเงิน, 

ชิ้นส่วนสีเหลือง, ชิ้นส่วนสีแดง ทุกเที่ยวรับคัมบัง 3 ใบ 

นั่นคือ ท�าทีละ 3 ใบคัมบัง

ต่อไป ภาพล่างหน้า 61 ( 2  กรณีคัมบังไม่ท�างาน 

(รอเป็นล็อต)) รถสีน�้าเงิน รถสีเหลือง รถสีแดง ไหลทีละคัน

ในไลน์ประกอบโตโยต้า (เรียกว่า รอเป็นล็อต) ทดลองคิด

จ�าลองสถานการณ์ดูว่าจะต้องออกใบคัมบังอย่างไร

ในขั้นตอนของผู้ผลิตชิ้นส่วนเทียร์ 1 ชิ้นส่วนสีน�้าเงิน

ชิน้ส่วนสเีหลอืง ชิน้ส่วนสแีดง เกดิความแตกต่าง ในข้ันตอน

ของผู้ผลิตชิ้นส่วนเทียร์ 2 และเทียร์ 3 ความแตกต่างก็จะยิ่ง

มากชึ้น

ปัญหาใหญ่ที่สุดแต่ไม่ได้แสดงในรูป คือ โตโยต้าจะต้อง

มีสต๊อกชิ้นส่วนมหาศาล ท�าให้ไม่สามารถผลิต

ในที่สุดการรอเป็นล็อต คัมบังไม่ท�างานจากการที่ไลน์

ประกอบโตโยต้าใช้ระบบท�าให้รอเท่ากัน คัมบังท�างานปกติ

 ควบคุมการผลิตที่ผู้ผลิตชิ้นส่วนเป็นเป้าหมาย 

ภาพหน้า 62 เป็นภาพปิระมิดการผลิตที่เชื่อมโยงกัน 

จากโตโยต้า  ผู้ผลิตเทียร์ 1  ผู้ผลิตเทียร์ 2   

ผู้ผลิตเทียร์ 3 

โตโยต้าจะแจ้งแผนการรับของรายเดือนให้ผู ้ผลิต 

เทียร์ 1 ทราบ (เป็นแผนการส่งของส�าหรับผู้ผลิตเทียร์ 1) 

เพราะส่งจ�านวนเท่ากันทุกวันทั้งเดือน ในขั้นตอนท�างาน 

ใบคัมบังที่ส่งออกไป จะเป็นใบสั่งรับของสุดท้าย แม้จะเป็น

โตโยต้าก็มีโอกาสเกิดปัญหาได้ จะไม่ส่งใบคัมบัง สามารถ

ป้องกันการส่งของที่ไม่ต้องการได้ 

เช่นเดียวกัน จากผู้ผลิตเทียร์ 1 ไปผู้ผลิตเทียร์ 2 จาก 

ผู้ผลิตเทียร์ 2 ไปยังผู้ผลิตเทียร์ 3 เมื่อท�าเช่นนี้ โครงสร้าง

การผลิตปิระมิดโตโยต้าจะสู่ระดับล่างอย่างท่ัวถึง สามารถ

สร้างความสัมพันธ์และคุณภาพเช่นเดียวกันระหว่างโตโยต้า

และผู้ผลิตเทียร์ 1

ต่อไป หน้า 62 ปิระมิดการผลิตของผู้ผลิตรถยนต์ X 

ผู้ผลิตรถยนต์ X ท�าแบบรอล็อต (ความเป็นจริง ท�าให้รอ 

เท่ากันได้อย่างดี ในโลกนี้มีเพียงโตโยต้าเท่านั้น)

เมื่อรอเป็นล็อต ใบคัมบังแตกต่างกันมากมาย จึงไม ่

ฟังก์ชั่น ในที่สุด แผนรับของจากผู้ผลิตรถยนต์ X ไปยังผู้ผลิต

เทียร์ 1 (จากมุมมองของผู้ผลิตเทียร์ 1 เป็นแผนส่งออก) 

ดังภาพ แตกต่างกันอย่างมากมายในแต่ละวัน

เมื่อผู้ผลิตเทียร์ 1 มีสภาพเช่นนี้ แผนรับของจากผู้ผลิต

เทียร์ 1 ไปยังผู้ผลิตเทียร์ 2 จะมีความแตกต่างมากขึ้น 

แผนรับของจากผู้ผลิตเทียร์ 2 ไปยังผู้ผลิตเทียร์ 3 จะยิ่งมี

ความแตกต่างมากขึ้น

ส่วนที่ 
6-1

การควบคุมการผลิตของโรงงาน
ความแตกต่างของการควบคุมการผลิตกับผู้ผลิตอื่น

------ กลุ่มเป้าหมายของปิระมิดการผลิตเฉพาะของบริษัทของเราเองหรือไม่
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ด้วยสภาพนี้ ผู้ผลิตชิ้นส่วนทั้งหมด ตั้งแต่เทียร์ 1 จนถึง

ผูผ้ลติเทยีร์ 3 แต่ละบรษัิทต้องท�าแผนผลติของตนเอง ดงัภาพ

ด้านล่าง หน้า 62

ตวัอย่างน้ี จ�านวนส่งออกในครึง่ปีแรกน้อย ต้องสตอ็คไว้ 

จ�านวนส่งออกในครึ่งปีหลัง มากขึ้น (การสต๊อกไว้) พูดง่าย 

แต่ค่าใช้จ่ายมาก พื้นที่สต๊อก การจัดการ การรักษาคุณภาพ 

เป็นต้น 

 คัมบังท�างานได้ผล

ในคัมบังท�าหน้าที่บอกสภาพไลน์ของข้ันตอนถัดไป 

ให้กับขั้นตอนก่อนหน้า (ผู้ผลิตชิ้นส่วน) ทราบ โดยรูปธรรม 

ขั้นตอนถัดไปเกิดขัดข้อง หยุดไลน์ เพราะไม่ส่งคัมบัง ให้กับ

ขั้นตอนก่อนหน้า (ผู้ผลิตชิ้นส่วน) จึงหยุดส่งชิ้นส่วนอย่าง

อัตโนมัติ

แต่หากเป็นกรณีโครงสร้างปิระมิดการผลิตของรถ X 

เพราะไม่ใช้คัมบัง ต้องส่งตามการสั่งของผู้ผลิตรถ X ตัวอย่าง

เช่น ผู้ผลิตชิ้นส่วนเทียร์ 1 ส่งของให้ผู้ผลิตรถ X ถ้าหยุดไลน์ 

อาจจะไม่รับมอบ

การควบคุมการผลิตท�าเฉพาะของผู้ผลิตรถ X เมื่อ

เปรยีบเทยีบกบัการควบคุมการผลติแบบโตโยต้า ปิระมิดการ 

ผลิตของโตโยต้าทุกบริษัทเป็นเป้าหมาย

ฉะนัน้ หากอยูใ่นปิระมดิการผลติแบบโตโยต้า ไม่จ�าเป็น

ต้องท�าแผนการผลิตของบริษัทเอง   
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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 : 089-894-0448, 090-986-6823 

E-mail : helishan22@gmail.com 

Line ID :  helishan

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  28  ฉบับที่  1  มกราคม - มีนาคม  2559
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  www.manufacturing-expo.com  
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ELMAT

WE DO SUPPLY 
MACHINE TOOLS &
TECHNOLOGIES

DOUBLE COLUMN 
MACHINING CENTER

ZNC EDM

CNC EDM Super Drill

Wire Cut

CNC Milling Machine

CNC Machining Center

High Performance Horizontal Milling High Performance 5 Axis Milling

CNC Tapping Center
Surface Grinder
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