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เข้าสู่ไตรมาสที่ 2 แล้ว จากปัญหาเร่งด่วนที่หลายฝ่ายเล็งเห็นตรงกันว่าควรมีแนวทางในการแก้ไขอย่างเร่งด่วน

นั่นก็คือ เรื่องการขาดแคลนแรงงานที่มีทักษะฝีมือ ปัจจุบันหน่วยงานของภาครัฐอย่างกระทรวงแรงงาน กรมพัฒนา

ฝีมือแรงงาน สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ (องค์การมหาชน) สถาบันการศึกษา และสมาคมฯ ต่างได้ร่วมกันหาแนวทางเพื่อ

เพิ่มทักษะฝีมือให้กับนักเรียน นักศึกษา เพื่อเข้าสู่อุตสาหกรรมได้อย่างมีคุณภาพ ฉบับนี้เราได้รับเกียรติในการเข้า

สัมภาษณ์ท่านอธิบดีกรมพัฒนาฝีมือแรงงาน หม่อมหลวงปุณฑริก สมิติ ท่านได้บอกเล่าถึงแผนการทำางานและแนวทาง

การแก้ปัญหาในเรื่องการพัฒนาและสร้างมาตรฐานฝีมือแรงงาน ติดตามได้ในคอลัมน์ VIP Interview   

คอลัมน์เยี่ยมชมโรงงาน (Factory Outlook) เรามาทำาความรู้จักกับผู้ผลิตแม่พิมพ์ยาง (Rubber Mould)  

ทั้ง 2 แห่งคือบริษัท ไทยรับเทค จำากัด และบริษัท โกลบอล พรีซีชั่น จำากัด ที่ครำ่าหวอดในอุตสาหกรรมยางให้สมาชิก 

ได้เรียนรู้ถึงมุมมองและแนวความคิดการบริหารอย่างไรให้ธุรกิจเติบโตอย่างมั่นคง สำาหรับสมาชิกที่ติดตามบทความ 

“ระบบการผลิตแบบโตโยต้า” และ “การเพิ่มประสิทธิภาพและพัฒนางานด้านแม่พิมพ์” ยังคงอัดแน่นไปด้วยความรู้ 

สมาชิกท่านใดที่เพิ่งมาติดตามสามารถอ่านย้อนหลังได้ในฉบับก่อนหน้านี้นะคะ ในฉบับนี้เรามีบทความพิเศษเรื่องใหม่ 

“เทคโนโลยีการผลิตด้วยเครื่องจักรประเภท Turn - Mill” Part 1 เทคโนโลยีนี้มีประโยชน์อย่างไร? 

“มัจจิงงุ” ความหมายคืออะไรติดตามได้ในคอลัมน์พูดจาภาษา (ญ่ีปุ่น) แม่พิมพ์ (Talk Kanagata) คอลัมน์ 

Mold & Die Like สาระ ฉบับนี้ว่ากันด้วยเรื่อง อันตราย..ระวังโดนเรียกค่าไถ่ อันตรายแค่ไหน วิธีระวังคืออะไร? จะดีแค่

ไหนถ้าเราสามารถเห็นภาพจริงๆ ในการพยากรณ์อากาศ (Tempescope) ติดตามได้ในคอลัมน์ Innovation Today 

และเมือ่เดอืนพฤษภาคมทีผ่่านมาในการประชุมใหญ่ของสมาคมฯ ได้มกีารเลือกตัง้คณะกรรมการบริหารสมาคมฯ ชดุใหม่ 

ประจำาปี 2558-2559 ที่รับช่วงต่อในการขับเคลื่อนและพัฒนาอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทยให้ก้าวไกล ในฉบับนี้เราได้เผย

โฉมหน้าคณะกรรมการชุดใหม่ให้สมาชิกได้รับทราบด้วย เราทีมงานจัดทำาวารสารทุกคนตั้งใจคัดสรรและเป็นสื่อกลาง

ในการให้ความรู้ บอกเล่าเรื่องราวต่างๆ ในอุตสาหกรรมแก่สมาชิกและผู้อ่านทุกท่าน หวังเป็นอย่างยิ่งว่าทุกท่านจะมี

ความสุขและติดตามกันตลอดไปนะคะ

	 รศ.ดร.วารุณี	เปรมานนท์

บรรณาธิการบริหาร
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TOTAL SOLUTIONTOTAL SOLUTION
CNC  DOUBLE  COLUMNS 

MACHINING  CENTER

Twin Gates 
model

Single Gates model

FD 2142

Fixed Double Columns 
Machining Center

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

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

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

FDW 3660

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

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

High Rapid Precision 
Machining Center

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

HRP 1320

   SD 42100
Sliding Double Columns 
Machining Center

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

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

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

Q : กล่าวได้ว่าท่านอธิบดีอยู่ในสายงานของกรมพฒันา 
 ฝีมอืแรงงานมาโดยตลอด อยากให้ท่านเล่าประวติั 
 การท�างานทีผ่่านมา ?

A : อยู่มาตั้งแต่เริ่มต้นมีการตั้งกรมพัฒนาฝีมือแรงงาน 
ในภายใต้สังกัดกระทรวงมหาดไทยในปี พ.ศ. 2535 และในปี 
2537 มีการจัดตั้งกระทรวงแรงงาน และสวัสดิการสังคมขึ้น 
โดยโอนกรมพัฒนาฝีมือแรงงาน ไปสังกัดกระทรวงแรงงาน 
และสวัสดิการสังคม โดยเริ่มแรกจะอยู่ในส่วนประสาน เช่น
งานเรื่องการพัฒนาฝีมือแรงงานให้กลุ่มสตรี เยาวชน และ 
เป้าหมายเฉพาะ เป็นผู้ดูโปรแกรมฝึกให้กบัผู้ประกอบการต่างๆ 
และเป็นผู้อ�านวยการกองประสานการพัฒนาฝีมือแรงงาน
สตรีและเด็ก ต่อมาเป็นผู้อ�านวยการกองพัฒนาศักยภาพ

สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทยได้รับเกียรติเข้าสัมภาษณ์พิเศษ (VIP INTERVIEW) ท่านอธิบดี 
กรมพัฒนาฝีมือแรงงาน (กพร.) หม่อมหลวงปุณฑริก  สมิติ  กล่าวได้ว่าท่านเป็นผู้ที่มีบทบาทส�าคัญ 
ในการก�ากับดูแลการพัฒนาฝีมือแรงงานคือทรัพยากรมนุษย์ที่เป็นรากฐานส�าคัญของประเทศ 
มีส่วนในการขับเคลื่อนเศรษฐกิจไทยให้สามารถแข่งขันในระดับนานาชาติ

ในการสัมภาษณ์พิเศษนี้เราจะได้ทราบถึงนโยบายแผนงานต่างๆ ของทางภาครัฐ และกรมพัฒนาฝีมือ
แรงงานว่าจะไปสู่ทิศทางใด และกรอบความร่วมมือสนับสนุนระหว่างภาครัฐและเอกชนที่เป็นประโยชน์
ต่อแวดวงอุตสาหกรรม

อีกทั้งเรายังได้รับเกียรติจากท่านนายก
สมาคมอุตสาหกรรมแม ่ พิมพ ์ ไทย 
คุณวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์ เดินทางมา
ร่วมฟังการสัมภาษณ์พร้อมมอบกระเช้า
แก่ท่านอธิบดีฯ
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*กพร. = กรมพัฒนาฝีมือแรงงาน

แรงงานและผู ้ประกอบการก็จะเพิ่มงานการพัฒนา
ศกัยภาพด้านต่างๆ ทีเ่ป็นแนวโน้มใหม่ เช่น โลจสิตกิส์ และ 
ส่งเสริมการเป็นผู้ประกอบการ ขยับในสายงานมาเรื่อยๆ 
จนมาเป็นผูอ้�านวยการสถาบนัพฒันาฝีมอืแรงงานภาค 3 
ชลบรีุ และมาเป็นผูอ้�านวยการส�านักพฒันามาตรฐานและ
ทดสอบฝีมือแรงงาน
 
 เราต้องท�างานร่วมกบัภาคอุตสาหกรรม ในการช่วยกนั 
จัดท�ามาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติให้สอดคล้องกับ
การจ้างงานในอุตสาหกรรมและธุรกิจบริการเนื่องจาก 
มีกฎหมายเกี่ยวกับเรื่องค่าจ้างเพื่อให้ตรงกับความ
ต้องการและการจ่ายค่าจ้างจริงๆ ในอุตสาหกรรมบริการ 
ใช้มาตรฐานเป็นตัวน�า  หลังจากนั้นได้มาเป็นรองอธิบดี 
เป็นผู้ตรวจกระทรวง และมาเป็นอธิบดีกรมพัฒนาฝีมือ
แรงงาน โดยยังมีงานอีกมากมายหลายเรื่องที่อยู่ในหน้าที่
ให้ท�า นี้เป็นประวัติการท�างานอย่างคร่าวๆ “การพัฒนา
ฝีมอืแรงงานเป็นงานทีส่�าคญั ของประเทศและยังมอีะไร
ทีต้่องท�าอกีหลายอย่าง ทีจ่ะท�าให้ก�าลงัแรงงานไทยเป็น 
WorkForce With World Class Competency”

Q : ท่านอธิบดีมีความคิดเห็นต่อระบบมาตรฐาน 
 ในการพัฒนาฝ ี มือแรงงาน ท่ีทางกพร.* 
 ผลักดันขึน้มาเพือ่เป็นตัวชีว้ดัทกัษะของแรงงาน 
 อย่างไรบ้าง ?

A : มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติเป็นข้อก�าหนดทาง
วิชาการที่จะวัดความรู ้ความสามารถและทัศนคติของ 
ผู้ท�างานวัดท้ังภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติ ที่ส�าคัญคือ
ทักษะฝีมือที่ยืนยันว่าท�าได้จริง (มาตรฐานฝีมือแรงงาน
แห่งชาติ)
 

Q : กรมพัฒนาฝีมือแรงงานได้ก�าหนดกรอบ และ 
 แผนกลยุทธ์ในการพัฒนาฝีมือแรงงานไว ้ 
 อย่างไรบ้าง ? 

A : กรมพัฒนาฝีมือแรงงานมีแผนรองรับการเข้าสู ่
ประชาคมอาเซียน ในการท�างานเราชูประเด็นมาตรฐาน 
น�าเรามองว่าในการพัฒนาแรงงานไม่ว่าจะอุตสาหกรรม
และบริการต้องเร่งท�ามาตรฐานสมรรถนะและฝึกคนเข้า
ตามกรอบสมรรถนะนี้ให้ได้ เพราะฉะนั้นเราก็ท�างานร่วม
กับทางสภาอุตสาหกรรม 11 กลุ่มอุตสาหกรรมจริงๆ มี
มากกว่านี้  เรียกว่าเป็น 7 Pilot รอบแรก 44 สาขา รอบ
ต่อมาอีก 44 สาขารวมเป็น 88 สาขาที่ท�าเสร็จแล้วโดย
หลักการมาตรฐานเราต้องสร้างผู้ทดสอบหรือกรรมการที่
จะมาดูว่าท�าข้อสอบได้อย่างถูกต้องหรือไม่โดยกรรมการ
ที่ดีจะต้องอยู่ในแวดวงอุตสาหกรรมซ่ึงเป็นคนที่รู้ดีที่สุด 
ในเรื่องค่าจ้างจริงๆ ขึ้นอยู่กับกลไกตลาดแต่เรามองว่า
มาตรฐานจะเป็นตัวยืนท่ีท�าให้คนมีขีดความสามารถ 
ที่สามารถแข่งขันได้ มาตรฐานนี้เป็นแผนงานที่ส�าคัญเรา
ต้องเน้นย�้าให้เกิดเป็นรูปธรรมในอุตสาหกรรมสาขาต่างๆ 
เราก็มาลงในรายละเอียดส่วนอุตสาหกรรมยานยนต์ซึ่ง
เป็นระดับต้นๆ ในการส่งออกแต่ในเรื่องประกอบเราไม่
เน้นเพราะเป็นบริษัทขนาดใหญ่มาเน้นในอุตสาหกรรม
ชิ้นส่วนยานยนต์ เนื่องจากชิ้นส่วนอะไหล่ที่เป็น SMEs 
ครอบคลุมเกือบทุกงานเกือบทุกช่างอุตสาหกรรมเราจะ
สามารถพัฒนา SMEs ไทย และ Supply Chain ได้ทั้งวง 
รวมท้ังครอบคลุมแรงงานหลายแสนคนจึงมีการหยิบยก
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เรื่องนี้ ตั้งอนุกรรมการขึ้นมาภายใต้คณะกรรมการระดับ
ชาติของกรมฯ โดยมีท่านนายกรัฐมนตรีเป็นประธาน 
เรยีกว่าเป็นคณะกรรมการพฒันาแรงงานและประสานงาน 
การฝึกอาชีพแห่งชาติ (กพร.ปช.) คณะท�างานประกอบ
ด้วย 13 หน่วยงาน เช่น สภาอุตสาหกรรม หอการค้า 
สถาบันการศึกษา สมาคมทุกภาคส่วน กระทรวงแรงงาน
มีท่านรัฐมนตรีว่าการกระทรวงแรงงานเป็นรองประธาน  
ท่านปลัดกระทรวง อธิบดีกรมพัฒนาฝีมือแรงงานเป็น
เลขา คณะกรรมการชุดนี้มีหน้าที่ในการก�าหนดเรื่องแผน
ในการพัฒนาก�าลังคนเพื่อเชื่อมโยงระหว่างด้านความ
ต้องการและการผลิตคนป้อนความต้องการ  

Q : การเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขันของ 
 ผู้ประกอบการหรือ SMEs ไทยทางกรมพัฒนา 
 ฝีมือแรงงานมีแผนงานในการพัฒนาอย่างไร 
 บ้าง ?

A : ส�าหรับแผนการพัฒนาฝีมือแรงงานในปี 2558 ใน
ส่วนของการเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขันแบ่งออก
เป็น 3 ด้าน

 1.  จดัท�าโครงการสนบัสนนุการสร้างและพัฒนา 
ผูป้ระกอบการ SMEs เพือ่พฒันาผูป้ระกอบการให้มคีวามรู ้
มีทักษะในเรื่องธุรกิจ การบริหาร/จัดการ และการเพิ่ม
ผลิตภาพแรงงาน โดยมีโครงการให้ค�าปรึกษาเชิงลึกเพื่อ
เพ่ิมผลิตภาพแรงงานให้กับ SMEs จ�านวน 260 แห่ง 
ทัว่ประเทศ เพือ่ให้ค�าแนะน�าเชงิลกึแก่สถานประกอบการ
ต่างๆ สามารถน�าแนวทางไปปฏบิตัแิละฝึกอบรมบุคลากร 
ของตนเอง เพื่อลดการสูญเสียในกระบวนการผลิต เพิ่ม
ผลิตภาพแรงงานในทุกจังหวัด

 2.  การพัฒนามาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ 
แบบองิสมรรถนะต�าแหน่งงานในการจ้างงาน โดยร่วมกับ
สภาอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย สมาคม องค์กรวิชาชีพ 
ฯลฯ เพือ่ให้แรงงานมทีกัษะความสามารถตามการจ้างงาน
ของภาคอุตสาหกรรมรองรับประชาคมอาเซียน จ�านวน 
96 สาขาอาชีพ

 3.  เพิม่ศกัยภาพฝีมอืแรงงานในกลุม่อุตสาหกรรม 
ซึ่งมุ ่งเน้นการเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขันของ
ประเทศเป็นรายอุตสาหกรรม โดยน�าร่องในกลุ่ม
อุตสาหกรรมยานยนต์และชิ้นส่วนอะไหล่ยานยนต์เป็น
อันดับแรก มีเป้าหมายแรงงานจ�านวน 6,800 คน

Q : ในการพัฒนาและขับเคล่ือนอุตสาหกรรมไทย 
 ในปี 2558 ทางกรมพฒันาฝีมือแรงงานมนีโยบาย 
 ท่ีต้องด�าเนินการเร่งด่วน อย่างไรบ้าง ?

A : ในส่วนภาคอตุสาหกรรมยานยนต์และช้ินส่วนอะไหล่
ยานยนต์ มีการขยายตัวมาอย่างต่อเนื่อง ประกอบกับ
การตั้งเป้าให้ไทยเป็นศูนย์กลางการผลิตรถยนต์ของ
อาเซียน หรือเป็นแนวหน้าในระดับเอเชีย ซึ่งในภาค
อุตสาหกรรมนี้มีความเกี่ยวข้องกับอุตสาหกรรมแม่พิมพ์
เป็นอย่างมาก ปัจจัยส�าคัญในการขับเคลื่อน คือ ก�าลัง
แรงงานที่มีทักษะฝีมือ แต่ในขณะนี้ประเทศก�าลังประสบ
ปัญหาขาดแคลนทัง้ในเชงิปรมิาณและคุณภาพ กระทรวง 
แรงงาน โดยกรมพฒันาฝีมอืแรงงาน ได้ร่วมกบัหน่วยงาน
ภาครัฐและเอกชนจัดท�า “สถาบันพัฒนาบุคลากรใน
อุตสาหกรรมยานยนต์และชิ้นส่วนอะไหล่ยานยนต์” 
(Automotive Human Resource Development 
Academy-AHRDA) จดัตัง้ขึน้ในสถาบนัพฒันาฝีมอืแรงงาน 
ภาค 1 บางพลี สมุทรปราการ เพื่อให้เป็นสถาบันหลัก 
ในการพัฒนาฝีมือแรงงานในสาขานี้ 

DSD : Department of Skill Developement
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Q : ในโครงการน�าร่องสถาบันพัฒนาบุคลากรของ 
 กลุ่มอุตสาหกรรมยานยนต์และชิ้นส่วนหรือ  
 AHRDA ทางกรมพัฒนาฝีมือแรงงาน (กพร.)  
 มีการด�าเนินงานที่ต่อเนื่อง อย่างไรบ้าง ?

A : คาดการว่าในช่วง 5 ปีต่อจากนี้ (2558-2562) มี
ความต้องการแรงงานในกลุม่อตุสาหกรรมผูป้ระกอบการ
ยานยนต์ประมาณ 63,025 คน กลุ่มผู้ผลิตชิ้นส่วนอะไหล่
ยานยนต์ 200,555 คน และเมื่อถึงปี 2563 ไทยจะขยาย
การผลิตรถยนต์ให้ได้ไม่ต�า่กว่า 3 ล้านคนั เพิม่ข้ึนจากเดมิ
ราว 5 แสนคัน จึงต้องการก�าลังแรงงานฝีมือประมาณ 2 
แสนคน ทั้งในระดับปฏิบัติการและวิศวกร พร้อมทั้งลด
การพึ่งพาแรงงานเพื่อนบ้าน ซึ่งในขณะนี้อยู่ในไลน์การ
ผลิตประมาณ 120,000 คน จากทั้งหมด 700,000 คน 
ส่วนใหญ่จะเป็นแรงงานระดับล่างที่ไร้ทักษะฝีมือ ซึ่งเป็น
ปัญหาอย่างมากในด้านการผลิตเกิดความล่าช้าและ
คุณภาพสินค้าต�่ากว่ามาตรฐาน ทางกพร. จึงตอบสนอง
ความต้องการดังกล่าวด้วยการวางแผนพัฒนาทักษะฝีมือ
แรงงานคนสาขานี้ให้ได้ 800 คน ในปีแรกมีการวาง 
กลุม่เป้าหมายในการพฒันาและฝึกอบรมด้วย AHRDA 
รวมถึงพนักงานในสถานประกอบกิจการ นักศึกษา
อาชวีศกึษาในระดบัปวช. ปวส. ทางด้านยานยนต์ วทิยากร 
ในสาขาที่เกี่ยวข้อง เช่น กลึงซีเอ็นซี กัดซีเอ็นซี การ 
เชื่อมแมกซ์ ระบบไฮโดรลิกส์ รวมทั้งการจัดท�ามาตรฐาน
ฝีมือแรงงาน ประมาณ 36 มาตรฐาน เช่น มาตรฐานงาน
กลึง งานไฮโดรลิกส์ และการเชื่อม คาดว่าจะแล้วเสร็จ
ครบทุกสาขาในปี 2560 

Q : การเปิดประชาคมเศรษฐกิจอาเซียนในปี 2558  
 ทางกรมพัฒนาฝีมือแรงงานได้ให้ความร่วมมือ 
 แก่แรงงานในกลุ่มประชาคมอาเซียน (AC)  
 อย่างไรบ้าง ?

A : กรมพัฒนาฝีมอืแรงงานได้ด�าเนนิการ โครงการสร้าง
ทักษะแรงงาน/วิชาชีพ (ลาว / กัมพูชา / เมียนมาร์) 
เพื่อพัฒนาทักษะอาชีพให้แก่แรงงานประเทศเพื่อนบ้าน 
ซึง่เป็นโครงการทีส่อดรบันโยบายและยทุธศาสตร์เร่งด่วน
ของรัฐบาล คือยุทธศาสตร์เพิ่มขีดความสามารถในการ
แข่งขันของไทย รวมกับกรมเอเชียตะวันออกเฉียงใต้ 
กระทรวงการต่างประเทศ โดยมีวัตถุประสงค์ในการ 
เพิ่มขีดความสามารถให้องค์กรรัฐบาล องค์กรเอกชน 
ประชาชน เจ้าหน้าทีภ่าครฐัและแรงงาน ทั้งฝ่ายไทยและ
ประเทศเพื่อนบ้าน เป็นการเชื่อมโยงความสัมพันธ์กับ
ประเทศเพื่อนบ้าน ตลอดจนการแก้ไขปัญหาเศรษฐกิจ
และสังคมที่เกิดขึ้นตามแนวชายแดน ด�าเนนิการโดยศนูย์
พฒันาฝีมอืแรงงานทีม่พีืน้ทีต่ิดต่อกับประเทศเพื่อนบ้าน 
ตัวอย่างเช่น ศพจ.น่าน ได้ด�าเนินการฝึกอาชีพให้กับ
สาธารณรัฐประชาธิปไตยประชาชนลาว (สปป.ลาว) ใน 
3 หลักสูตร ดังนี้สาขาการควบคุมมอเตอร์ไฟฟ้ากระแส
สลับและการใช้งาน PLC ในงานอุตสาหกรรม, สาขา 
การเช่ือมไฟฟ้า, สาขาการตรวจสภาพและบ�ารุงรักษา
เครื่องจักรกล (ดีเซล) เป็นต้น

www.dsd.go.th

www.facebook.com/dsdgothai
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Q : อยากทราบถงึโครงการการพฒันาผู้เชีย่วชาญ 
 ด้านกรอบคุณวุฒิอ้างอิงอาเซียนท่ีกรมพัฒนา 
 ฝีมอืแรงงาน (กพร.) จดัขึน้มาน้ันมีวตัถปุระสงค์ 
 เช่นไร ?

A : โครงการการพัฒนาผู้เชี่ยวชาญด้านกรอบคุณวุฒิ
อ้างอิงอาเซียน ทางกรมพัฒนาฝีมือแรงงาน ร่วมกับ 
Singapore Polytechnic International โดยการ
สนับสนุนของ Temasek Foundation ประเทศสิงคโปร์ 
โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือพัฒนาเจ้าหน้าที่ของกรมพัฒนา
ฝีมอืแรงงาน และหน่วยงานอืน่ทีเ่กีย่วข้องกบัการขบัเคลือ่น 
กรอบคุณวุฒิแห่งชาติ เช่น สภาการศึกษา สถาบันคุณวุฒิ
วิชาชีพ ส�านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา และ
ส�านักงานคณะกรรมการการอุดมศึกษาให้สามารถ
ด�าเนินการเทียบเคียงมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ 
และคณุวุฒอิืน่ๆ ภายใต้กรอบคณุวฒุแิห่งชาต ิ(National 
Qualifications Framework : NQF) กรอบคุณวุฒิ
อ้างอิงอาเซียน (ASEAN Qualifications Reference 
Framework : AQRF) เพือ่เป็นกลไกอ�านวยความสะดวก
ในการเชื่อมโยงกรอบคุณวุฒิแห่งชาติของประเทศต่างๆ 
ซึ่งมีบริบททางการศึกษาที่แตกต่างกันทั้งในด้านระดับ
คุณวุฒิและขอบเขตผลสัมฤทธิ์การเรียนรู้ สามารถสร้าง
ความโปร ่งใสในการเทียบเคียงคุณวุฒิระหว ่างกัน 
ตลอดจนส่งเสรมิการเรยีนรูต้ลอดชวีติและการเคล่ือนย้าย
แรงงานที่มีทักษะฝีมือได้อย่างเสรี

Q : โครงการพัฒนาผู้เชี่ยวชาญด้านกรอบคุณวุฒิ 
 อ้างอิงอาเซียนน้ีเป็นการเตรียมความพร้อม 
 สร้างบุคลากรของกพร. ต่อระบบมาตรฐาน 
 คุณวุฒิฝ ีมือแรงงานแห ่งชาติของไทยและ 
 อาเซียนให้เป็นมาตรฐานสากลและได้รับการ 
 ยอมรับนั้นมีกรอบการด�าเนินงาน และกิจกรรม 
 อะไรบ้าง ?

A : โครงการนี้มีระยะเวลาด�าเนินการ 3 ปี ตั้งแต่
ปีงบประมาณ 2558 - 2560 ประกอบด้วยกิจกรรมการ
อบรมเชิงปฏิบัติการและศึกษาดูงานจ�านวน 8 กิจกรรม 
ในปี 2558  มีสองกิจกรรม คือ
 
 กิจกรรมที่ 1 การอบรมเชงิปฏบิตักิารเรือ่ง “การ
สร้างความรู ้ความเข้าใจเกี่ยวกับกรอบคุณวุฒิอ้างอิง
อาเซียน” วตัถปุระสงค์เพือ่สร้างความรูค้วามเข้าใจเกีย่วกบั 
กรอบคณุวฒุอ้ิางองิอาเซียน และเชือ่มโยงกบัคุณวฒิุต่างๆ 
ของไทย ให้แก่ผู้บรหิารและเจ้าหน้าท่ีของกรมพฒันาฝีมือ
แรงงาน และหน่วยงานอื่นที่เกี่ยวข้อง รวม 165 คน 
ระยะเวลาการฝึกอบรม 3 วัน ระหว่างวันที่ 2 - 4 
มิถุนายน 2558 
 
 กิจกรรมที่ 2 การอบรมเชิงปฏิบัติการเรื่อง “การ
เทยีบเคยีงกรอบคณุวฒุอ้ิางองิอาเซียน” วตัถุประสงค์เพ่ือ
สร้างทกัษะในการด�าเนนิการตามกระบวนการเทยีบเคียง
กรอบคุณวุฒิอ้างอิงอาเซียนให้แก่เจ้าหน้าที่ของกรม
พฒันาฝีมือแรงงานและหน่วยงานอื่นที่เกี่ยวข้อง จ�านวน 
60 คน ซึ่งคัดเลือกจากผู้เข้ารับการฝึกอบรมกิจกรรมที่ 1 
ระยะเวลาฝึกอบรม 4 วัน ก�าหนดจัดกิจกรรมในวันที ่
5 มิถุนายน และระหว่างวันที่ 22-24 กรกฎาคม 2558 
และจะมีการลงนามใน MOU วันที่ 27 กรกฎาคม 2558
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Q : ท่านอธิบดีมีข้อเสนอแนะแก่ผู้ประกอบการไทย  
 ในการเตรียมความพร้อมเข ้าสู ่ประชาคม 
 เศรษฐกิจอาเซียน (AEC) อย่างไรบ้าง ?

A : สถานประกอบการต ้องปรับตัวในการพัฒนา
ศักยภาพแรงงานของตนเองโดยฝึกอบรม in - house 
training และใช้สิทธิประโยชน์ทางภาษี โดยสามารถน�า
หลักสูตรและค่าใช้จ่ายมาให้กรมฯ รับรองซึ่งจะสามารถ
หักค่าใช้จ่ายได้ 2 เท่า ของค่าใช้จ่ายจริงในการอบรม 
 
 นอกจากกรมพัฒนาฝีมือแรงงานจะมีการจัดอบรม
ยกระดบั (Upgrade Training) ให้สถานประกอบการแล้ว
เราจะมโีครงการทีเ่รยีกว่า Labor Productivity การเพิม่
ประสทิธภิาพแรงงาน ครอบคลมุใน 19 กลุม่อตุสาหกรรม
ธรุกิจและบรกิาร เน้นการพฒันาคนท�ายังไงให้คนมทีกัษะ
ขั้นสูงมีความสามารถเพ่ิมขึ้นเช่นในกระบวนการผลิต 
ถ้าเราฝึกคนก่อนลงมอืท�าเขาจะท�างานไม่ผดิพลาดเลยเรา
จะเห็นภาพว่าคนสามารถพัฒนาขึ้นได้ทันตาเห็นโดย
เฉพาะผูป้ระกอบการ SMEs ไทยจะมจีดุอ่อนในเร่ืองระบบ
การบริหารจัดการช่วยในการวางแผนการผลิตช่วยเรื่อง
การจัดระบบช่วยลดต้นทุนซึ่งโครงการเราก็ตอบโจทย์
นโยบายของรฐับาลในการเตรียมความพร้อม AEC จะมีการ
ปรับรูปแบบของหลักสูตรยกระดับการเพิ่มประสิทธิภาพ 
เป็นเรื่องๆ ไปให้ขยายครอบคลุมทั้งหมดในภาคส่วนการ
ศึกษาเราสามารถท� า ให ้สถาบันการศึกษาระดับ
มหาวิทยาลัยและอาชีวศึกษาเข้ามามีบทบาทช่วยในการ
พัฒนาภาคอุตสาหกรรม อาจารย์ได้ใช้องค์ความรู้ที่มีอยู่
มาปฏิบัติและประยุกต์ใช้จริงการท่ีเราจะเช่ือมโยงกัน
ระหว่างภาคการศึกษากับภาคแรงงานภาคการศึกษา 
เมื่อเตรียมคนพร้อมแล้วเข้ามาสู่ภาคแรงงานจะต้องเติม
ในส่วนของการฝึกงานภาคปฏิบัติในระหว่างเรียนหรือ
ก่อนจบด้วย 

 จากเสียงตอบรับของสถานประกอบกจิการทีเ่ข้าร่วม 
โครงการเพิ่มผลิตภาพแรงงานตามความต้องการของ
สถานประกอบกจิการ โดยกรมพัฒนาฝีมอืแรงงาน ท่ีเน้น
แนวทางการเพิม่ผลติภาพแรงงาน ตามกระบวนงานส�าคัญ 
4 กระบวนงานคอื กระบวนงานที ่1 การปรบัปรงุขัน้ตอน
กระบวนการท�างาน (Work Improvement) กระบวนงาน
ที่ 2 การควบคุมคุณภาพสินค้าและบริการ กระบวนงาน
ที ่3 การบรหิารจดัการระบบโลจสิตกิส์และโซ่อปุทาน และ
กระบวนงานที่ 4 การลดการสูญเสียในวงจรการผลิต 
มีส่วนช่วยให้สถานประกอบกิจการสามารถลดต้นทุนใน
การผลิตมีผลผลิตเพ่ิมขึ้นในเวลาเท่าเดิมและพนักงานมี
ทกัษะเพิม่มากขึน้ (Multi Skills) ผูป้ระกอบการส่วนใหญ่
ชืน่ชอบและรูส้กึดใีจทีภ่าครฐัมโีครงการดีๆ  เช่นนี ้ เนือ่งจาก 
สามารถลดต้นทุนในการผลิต งานมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
พนักงานมีทักษะในการท�างานสูงขึ้น ได้รับค่าแรงมากขึ้น

Q : ในสภาวะของการแข่งขันท่ีเปิดกว้างขึ้นหลังจาก 
 ที่มีการเปิดประชาคมอาเซียน (AC) ในปี 2558  
 ซึง่การเคลือ่นย้ายแรงงานเสรมีากขึน้ ท่านอธบิด ี
 มี ค ว า ม เ ห็ น ต ่ อ อุ ต ส า ห ก ร ร ม แ ม ่ พิ ม พ  ์
 และผู ้ประกอบกิจการว่าควรมีการเตรียม 
 ความพร้อมอย่างไร และภาครฐัจะให้การสนับสนุน 
 อย่างไรบ้าง ?

A : ต้องพัฒนาให้เป็น Modern Industry พัฒนา
ศกัยภาพของแรงงานหรือให้ทนัต่อเทคโนโลยทีีเ่ปลีย่นไป
โดยใช้มาตรฐานฝีมือแรงงาน เช่น กรอบและใช้สิทธิ
ประโยชน์ทางภาษีตาม พ.ร.บ.ส่งเสริมการพัฒนาฝีมือ
แรงงาน พ.ศ.2545 ต่อไป และทีส่�าคัญคอืความร่วมมือกัน
อย่างใกล้ชิดระหว่างภาครัฐและเอกชน  
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ประวัติการศึกษา :

• ปริญญาโท สถาบันบัณฑิตพัฒนบริหารศาสตร์  
 พัฒนบริหารศาสตรมหาบัณฑิต  
 สาขาวิชารัฐประศาสนศาสตร์

• ปริญญาเอก มหาวิทยาลัยราชภัฏชัยภูมิ  
 รัฐประศาสนศาสตรดุษฏีบัณฑิตกิตติมศักดิ์  
 สาขาวิชารัฐประศาสนศาสตร์

หม่อมหลวงปุณฑริก สมิติ 

อธิบดีกรมพัฒนาฝีมือแรงงาน

๑.	 ศึกษาหลักสูตรการป้องกันราชอาณาจักรภาครัฐร่วมเอกชน	รุ่นที่	๒๓	(ปรอ.)	วปอ.๒๕๕๓		:		วิทยาลัยป้องกันราชอาณาจักร

๒.	 หลักสูตรนักปกครองระดับสูง	รุ่นที่	๕๐		:		กระทรวงมหาดไทย	สถาบันด�ารงราชานุภาพ

๓.	 หลักสูตรนักบริหารพัฒนาฝีมือแรงงาน	(รุ่นที่	๓)		:		กรมพัฒนาฝีมือแรงงาน

๔.	 หลักสูตร	Strategic	Leadership	for	GMS	Cooperation		:		ประเทศจีน

๕.	 การสัมมนาเชิงปฏิบัติการ	ILO/SKILLS	AP/Japan	Regional	Workshop	and	Study	on	Workplace	training.		:		ประเทศญี่ปุ่น

๖.	 หลักสูตรการพัฒนาศักยภาพแรงงานด้านโลจิสติกส์ส�าหรับผู้บริหาร		:		ประเทศฝรั่งเศส-อังกฤษ

๗.	 หลักสูตรการพัฒนาผู้เชี่ยวชาญการจัดฝึกอบรมให้กับคนพิการ	(ILO/KEPAD)		:		ประเทศเกาหลี

๘.	 หลักสูตร	Youth	Entrepreneur	Training	Program.		:		ประเทศเวียดนาม

๙.	 หลักสูตร	Third	Country	Training	Program	on	gender	eqnality.		:		ประเทศฟิลิปปินส์

๑๐.	หลักสูตร	Planning	Organization	and	Implementation	Training	Program	for	Woman.		:		ประเทศสหพันธ์สาธารณรัฐเยอรมนี

• อธิบดีกรมพัฒนาฝีมือแรงงาน

• รองปลัดกระทรวงแรงงาน
• ผู้ตรวจราชการกระทรวงแรงงาน
• รองอธิบดีกรมพัฒนาฝีมือแรงงาน

• ผู้อ�านวยการส�านักพัฒนามาตรฐานและทดสอบฝีมือแรงงาน

• ผู้อ�านวยการสถาบันพัฒนาฝีมือแรงงานภาค	3	ชลบุรี

• ผู้อ�านวยการกองแผนงานและสารสนเทศ	
• ผู้อ�านวยการกองส่งเสริมการพัฒนาศักยภาพแรงงานและ	

	 ผู้ประกอบการ

• ผู้อ�านวยการกองประสานการพัฒนาฝีมือแรงงานสตรีและเด็ก

การอบรม / ดูงาน / สัมมนา

ประวัติการท�างาน 

เครื่องราชอิสริยาภรณ์  -  มหาวชิรมงกุฏ
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การเช็คสภาพอากาศของวันพรุ ่งนี้ผ่านจอทีวีหรือ 
แอพบนมือถือคงเป็นเรื่องธรรมดาๆ ไปแล้วหากเทียบกับ
เจ้าสิ่งนี้ เพราะกล่องมหัศจรรย์ดังกล่าวเป็นทั้งอุปกรณ ์
น่ารักเก๋ไก๋ไว้วางตกแต่งบ้าน และยังบอกสภาพอากาศ 
วันพรุ ่งนี้ได ้โดยจ�าลองสภาพอากาศพร้อมเสียงจริงๆ 
ให้เกิดขึ้นภายในกล่องได้ด้วย

เจ้าอุปกรณ์ที่ว่านี้ มีชื่อว่า Tempescope ออกแบบ
โดยวิศวกรบริษัท Google ชาวญี่ปุ่น นามว่า Ken  
Kawamoto อย่างที่ได้กล่าวไปแล้วข้างต้น เจ้ากล่องนี ้
สามารถแสดงสภาพอากาศจริงๆ ภายในกล่องได้ ไม่ว่าจะ
เป็น แสงแดด เมฆจ�าลอง ฝนตก หรือแม้แต่ฟ้าแลบ  ฟ้าผ่า 
ได้โดยใช้ข้อมูลพยากรณ์อากาศจากอินเตอร์เน็ทหรือ 
แอพบนมือถือมาแสดงผลเป็นสภาพอากาศจริงให้เกิดขึ้น
ภายในกล่อง เรียกได้ว่าสร้างสีสันให้กับการเช็คตาราง 
ภูมิอากาศของวันพรุ่งนี้ได้อย่างดีทีเดียว แต่น่าเสียดายที่
เจ้าเครื่องนี้ไม่สามารถผลิตหิมะออกมาได้

Tempescope นัน้จะได้รบัค�าพยากรณ์อากาศจากทาง 
อินเทอร์เน็ต ซึ่งจะเชื่อมต่อการท�างานร่วมกับคอมพิวเตอร์ 
จากนั้นตัวอุปกรณ์จะแสดงผลให้ทราบในรูปแบบเสมือน
จรงิ เช่น ถ้าพรุ่งนี้ฝนตก ภายในกล่องก็จะมีน�้าหยดลงมา 
ถ้าอากาศดีมีแดดออกไฟสีส้มแดงจะฉายออกมา หรือถ้าม ี
เมฆมากจะมีกลุ่มควันออกมา เป็นต้น เราสามารถใช้ไอโฟน 
ของเราในการควบคุม Tempescope ได้เลยโดยผ่านทาง 
Bluetooth นั่นเอง จากการผสมผสานสองสิ่งนี้ ท�าให้เรา
ได้รูปแบบการพยากรณ์อากาศที่มีความแม่นย�า ที่ส�าคัญมี
ดีไซน์ที่เก๋ไก๋ทันสมัย

    

TEMPESCOPE
TEMPESCOPE

ให้เห็นกันจริงๆ

กล่องพยากรณ์อากาศ
จ�าลองสภาพอากาศ

Ambient weather display for your home
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TEMPESCOPE

นอกจากนี้ Ken Kawamoto คนนี้ยังใจดีถึงขนาด
ปล่อยโค้ดและพิมพ์เขียวของเจ้าอุปกรณ์ตัวนี้ออกมาสู ่
สาธารณชนด้วย เรียกได้ว่าอนุญาตให้ใครก็ตามที่มีความ
สามารถด้านการประดิษฐ์ เอาไปท�าใช้กันได้ตามอัธยาศัย
กันเลยทีเดียว หากใครอยากจะลองท�า Tempescope มา
ใช้เองเล่นๆ ในบ้านก็สามารถเข้าไปดูวิธีการท�าได้ที่เว็บไซต์
ของ Tempescope.com และหากใครอยากสอบถาม
อะไรเพิ่มเติม ก็ตามไป Follow ทวิตเตอร์ของผู้สร้างได้
เลย ที่ @kenkawakenkenke ถ้าใครมีหัวทางด้านนี้ก็ลอง
เอาไปท�าใช้แล้วถ่ายรูปมาอวดกันบ้างละกันนะครับ  

แหล่งอ้างอิง :

http://www.tempescope.com/ 

https://www.youtube.com/watch?v=Euw6ebwXlMI

“Tempescope กล่องพยากรณ์อากาศเสมือนจริงดีไซน์สุดเจ๋ง”  
 เข้าถึงได้ที่ http://www.unlockmen.com/tempescope/

“เมื่อกล่องใบสี่เหลี่ยม..พยากรณ์สภาพอากาศแบบเหมือนจริงได้!!”  
 เข้าถึงได้ที่ http://www.beartai.com/news/itnews/50244
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กรรมการผู้จัดการกรรมการผู้จัดการ

กรรมการผู้จัดการกรรมการผู้จัดการ

หัวหน้าภาคหัวหน้าภาค

กรรมการผู้จัดการกรรมการผู้จัดการ

คณะกรรมการบริหารสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

ประจำาปี 2558-2559

มาสเตอร์เทค แอนด์ ซิสเต็มส์ บจก.
95/116 ซ.บุญศิริ 16 ม.3 ถ.สุขุมวิท ต.บางเมือง 
อ.เมือง จ.สมุทรปราการ 10270

บริษัท เซ็นทรัล โมลด์ จำากัด
888/38 หมู่ 19 ซ.ยิ่งเจริญ ถ.บางพลี-ตำาหรุ  
ต.บางพลีใหญ่ อ.บางพลี จ.สมุทรปราการ 10540

คุณวิโรจน์
 ศิริธนาศาสตร์

คุณชัยรัตน์  
 สุวิรัชวิทยกิจ

นายกสมาคมฯ

บริษัท ซี.ซี.เอส.แอดวานซ์ เทค จำากัด
54/2 หมู่ 9 ซ.กันตนา ถ.บางใหญ่-บางคูลัด ต.บางม่วง
อ.บางใหญ่ จ.นนทบุรี 11140

บริษัท ซี. พี. โมลดิ้ง จำากัด
151 จรัญสนิทวงศ์ ซอย 5 ถ.จรัญสนิทวงศ์  
แขวงวัดท่าพระ เขตบางกอกใหญ่ กรุงเทพฯ 10600

คุณบุญเจริญ  
 มโนบูรชัยเลิศ

คุณเชาวลิต  
 บุณยทรัพย์

อุปนายก อุปนายก

ภาควิชาวิศวกรรมเครื่องมือและวัสดุ คณะวิศวกรรมศาสตร์
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรี
126 ถ.ประชาอุทิศ บางมด ทุ่งครุ กรุงเทพฯ 10140

ภาควิชาเทคโนโลยีวิศวกรรมเครื่องกล วิทยาลัยเทคโนโลยีอุตสาหกรรม
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ
1518 ถนนพิบูลย์สงคราม บางซื่อ กรุงเทพฯ 10800

รศ.ดร.วารุณี  
 เปรมานนท์

รศ.สถาพร 
 ชาตาคม

อุปนายก เลขาธิการ

บริษัท ซี.ซี.ออโตพาร์ท จำากัด
29 หมู่ 8 ถนนศาลาแดง 11 ต.ศาลาแดง
อ.บางนำ้าเปรี้ยว จ.ฉะเชิงเทรา 24000

บริษัท มาสทิป(ประเทศไทย) จำากัด
427/216 ถ.พุทธบูชา แขวงบางมด เขตจอมทอง กรุงเทพฯ 
10150

คุณบุญเลิศ 
 ชดช้อย

คุณพัชรี 
 มาณวพัฒน์

ปฏิคม ประชาสัมพันธ์

อุปนายก



18
วารสารแม่พิมพ์   
MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

ผอ.ส่วนเทคโนโลยีการผลิตก้าวหน้านักวิชาการอุตสาหกรรมชำานาญการพิเศษ

ผู้ช่วยกรรมการผู้จัดการกรรมการผู้จัดการ

ผู้ช่วยผู้จัดการอาวุโส ฝ่ายวิจัยและพัฒนากรรมการผู้จัดการ

กรรมการผู้จัดการ

คณะกรรมการบริหารสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

ประจำาปี 2558-2559

สำานักพัฒนาผู้ประกอบการ กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม
ถนนพระราม 6 ราชเทวี กรุงเทพฯ 10400

สำานักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน
86/6 ซ.ตรีมิตร ถ.พระราม 4 แขวงคลองเตย
เขตคลองเตย กรุงเทพฯ 10110

คุณสุนิมนต์
 ตั้งสกุล

ผอ.วรพงษ์  
 ฉินโชคสกุลชัย

เหรัญญิก

บริษัท โกลบอล พรีซิชั่น เอ็นจิเนียริ่ง จำากัด
27/125 ต.หนองตำาลึง อ.พานทอง จ.ชลบุรี 20160

บริษัท ศรีไทยโมลด์ส จำากัด
55/1, 55/6 หมู่ 1 ต.หนองซำ้าซาก อ.บ้านบึง  
จ.ชลบุรี 20170

คุณประพันธ์ 
 โสดาทิพย์

อ.วิเชียร 
 ศรีสวัสดิ์

กรรมการ กรรมการ

บริษัท จี.ไอ.เอฟ. เอ็นจิเนียริ่ง จำากัด
420/1 ซ.วัดไผ่เงิน ถนนจันทน์ แขวงบางโคล่  
เขตบางคอแหลม กรุงเทพฯ 10120

บริษัท ไทยโตชิบาอุตสาหกรรม จำากัด
129/1-5 ถ.ติวานนท์ ต.ท่าทราย อ.เมือง จ.นนทบุรี 11000

คุณชาตรี 
 บุนฑารักษ์

คุณวุฒิชัย 
 เหลืองเอกทิน

กรรมการ กรรมการ

บริษัท ไทย โมลด์ แอนด์ ดาย จำากัด
777 สุขุมวิท 103 แขวงบางจาก เขตพระโขนง  
กรุงเทพฯ 10260

คุณภานุรุจ  
 มงคลบวรกิจ

www.tdia.or. th

กรรมการ

นายทะเบียน
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FACTORY OUTLOOK

Integrated Solutions of Rubber Technology
Te c h  Co.,Ltd.

บริษัท ไทยรับเทค จำ�กัด

WORLD CLASS ONE STOP SERVICE &
SOLUTIONS FOR RUBBER INDUSTRY

www.thairubbtech.com

คุณชยุต สุวรรณพิมลกุล 
กรรมก�รผู้จัดก�ร

บริษัท ไทยรับเทค จำ�กัด

www .mo k l e a n . c om

MOLD  CLEANER  COMPOUND

วารสารโมลด์แอนด์ดายในฉบับนี้ เรามาแนะน�า บริษัท ไทยรับเทค จ�ำกัด กล่าวได้ว่าเป็นผู้น�าตัวจริงใน
อุตสาหกรรมยางที่ครอบคลุมตั้งแต่ต้นน�า้ กลางน�า้ และปลายน�า้ในธุรกิจอุตสาหกรรมยางครบวงจรอย่าง
แท้จริง  ด้วยวิสัยทัศน์ที่ต้องการน�าอุตสาหกรรมยางของประเทศไทยไปสู่ตลาดโลกในระดับสากล มาเรียนรู้
แนวคิดผ่านบทสัมภาษณ์คุณชยุต สุวรรณพิมลกุล  กรรมการผู้จัดการ บริษัท ไทยรับเทค จ�ากัด

เลขที่ 35 ซอย 2 ถนนเอกชัย-บางบอน 4 เขตบางบอน แขวงบางบอน กรุงเทพฯ 10150
Tel : 02-892-4200, 4300, 4500  /  Fax : 02-892-2534
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Q : คณุชยุตช่วยแนะน�ำบรษิทั ไทยรบัเทค และประวตั ิ
 ควำมเป็นมำอย่ำงย่อๆ ?

A : บริษัท ไทยรับเทค เป็นบริษัทในเครือของบริษัท 
S.K. Polymer เริ่มต้นจากท�าอุตสาหกรรมยาง ตั้งแต่ป ี
2533 จนถึงตอนนี้เป็นเวลากว่า 25 ปี เราเป็นผู้ผลิต
รับจ้างท�าชิ้นส่วนยางในผลิตภัณฑ์ต่างๆ ในการผลิตเรา
เล็งเห็นความส�าคัญของการผลิตแม่พิมพ์ซ่ึงในตอนนั้น 
ผู้ผลิตแม่พิมพ์ไม่ค่อยตอบสนองความต้องการของเรา 
ได้ครบ ทางบริษัทจึงเริ่มศึกษาที่จะผลิตแม่พิมพ์ขึ้นมาเอง 
จึงได้มาเปิดโรงงานที่นี่ในปี 2543 โดยแรกเริ่มเราเปิด
ท�าแม่พิมพ์เพื่อใช้เองภายใน และเรายังรับผลิตแม่พิมพ์
กับลูกค้าอีกด้วย ในปีหนึ่งเราสามารถผลิตแม่พิมพ์ได ้
ประมาณ 200 กว่าชุด แม่พิมพ์ที่เราผลิต 90% เป็น 
แม่พมิพ์ยาง 10% เป็นแม่พมิพ์พลาสตกิ บริษทั ไทยรบัเทค 
จึงเรียกได้ว่าเราอยู่ในธุรกิจอุตสาหกรรมยางที่ครอบคลุม
สินค้าและบริการเช่น รับออกแบบและผลิตแม่พิมพ์, Jig 
& Fixture, Wire Cut, Moklean ยางท�าความสะอาด 
แม่พมิพ์, ยางธรรมชาต,ิ ยางผง, เคมยีาง, ผลติภณัฑ์รไีซเคิล 
เป็นต้น

Q : ส่ิ ง ท่ี ท� ำ ใ ห ้ บ ริ ษั ท ไ ท ย รั บ เ ท ค โ ด น เ ด ่ น ใ น 
 อุตสำหกรรมยำงและแม่พิมพ์ยำงคืออะไร ?

A : เมื่อพูดถึงบริษัท ไทยรับเทค ลูกค้าจะนึกถึงคุณภาพ
และการบริการ สินค้าและบริการที่ครบวงจรแบบ One- 
Stop Service Solution ส�าหรับอุตสาหกรรมยาง 
ทมีงานของเรามคีวามช�านาญงานสงู จากปัญหาท่ีเราเคย 
เจอในอตุสาหกรรมแม่พมิพ์ทัว่ไป คอืขาดความรับผิดชอบ 
ต่องานทีท่�า เราสร้างจดุเด่นโดยเน้นท่ีคณุภาพและบรกิาร 
อย่างเช่นการส่งสินค้าจะต้องเป็นไปตามนัด สเปกเหล็กที่
ใช้ก็ต้องตรงตามที่ตกลงกับลูกค้า และจุดเด่นในแม่พิมพ์
ของเราคอืมคีวามเทีย่งตรงสงู ช่างแม่พิมพ์ม ี Know-How 
ทักษะฝีมือที่ครอบคลุมรองรับแม่พิมพ์ได้หลากหลาย 
เราซ่ือสัตย์ในสินค้าและบริการนั้นคือความส�าคัญของ
การท�าธุรกิจแม่พิมพ์ 

Q : ทำงบรษิทัมีกำรวำงกลยุทธ์ในกำรด�ำเนินธรุกจิ 
 อย่ำงไรให้ประสบควำมส�ำเร็จ ?

A : กลยุทธ์ของบริษัทฯ คือการท�าธุรกิจแบบครบวงจร
ทั้งต้นน�้า กลางน�้า และปลายน�้า เพื่อเป็นส่วนหนึ่งของ
การช่วยผลักดันโครงการรัฐบาลที่จะเพิ่มมูลค่ายางพารา
ด้วยการสนับสนุนให้มีการแปรรูปในประเทศ

 ระดับต้นน�้ำ คือ การผลิตยางธรรมชาติเกรดพิเศษ 
ที่แตกต่างจากที่มีอยู่ในตลาดปัจจุบัน 

PUNCTUALLY
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QUALITY CONSCIOUS

Integrated Solutions of Rubber Technology
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ระดับกลางน�้า
•	 ผลติแม่พมิพ์ทีมี่ความเทีย่งตรงสงู	 ระยะเวลาส่งมอบ	

	 ส้ัน	 และการออกแบบท่ีท�าให้ต้นทุนการผลิตของ	
	 ลูกค้าต�่าสุด

•	 ผลติฉนวนกนัความร้อน	 ทีใ่ช้ในเครือ่งขึน้รปูยางเพือ่	
	 ประหยัดพลังงาน

•	 ผลติแม่พมิพ์ตดั	(Die-cut)	ทีใ่ช้ในการตบแต่งตะเข็บ	
	 ชิ้นงาน

ระดบัปลายน�า้	คอื	คอมปาวด์ท�าความสะอาดแม่พมิพ์	
ภายใต้ชื่อแบรนด์	 Moklean	 ที่ใช้ล้างท�าความสะอาด	
แม่พิมพ์ในระหว่างการผลิตโดยไม่ต้องหยุดเครื่อง

Q : คุณชยุตมีมุมมองการบริหารธุรกิจอย่างไร 
 ที่ท�าให้เราแตกต่างจากคู่แข่งในตลาด ?

	A : เราจะปลูกฝังแก่พนักงานทุกคนเลยว่าเราไม่ได้ไป
เอาก�าไรจากลูกค้านะ	 เราจะท�าให้ต้นทุนของลูกค้าลดลง	
อย่าไปหาลูกค้า	 โดยบอกแค่ว่ามาขายแม่พิมพ์	 เราไม่ได้
ไปหาลูกค้าเพียงขายของ	เพื่อเอาก�าไรจากคุณ	แต่เรามา
เพื่อช่วยแก้ปัญหา	 ช่วยลดต้นทุนการผลิต	 เช่นเราไปหา
ลูกค้าที่แม่พิมพ์เดิมท�าแล้วมีของเสีย	 30,000	 PPM.	 คือ
หนึ่งล้านชิ้นจะมีของเสียประมาณ	3%	แต่ถ้าผมตอบคุณ
ไม่ได้ว่าจะลดให้เหลือ	 5,000	 PPM.	 ผมก็ขายของให้คุณ
ไม่ได้	ถ้าของเดิมที่คุณท�าอยู่ใช้เวลา	4	นาที	ผมไปหาคุณ	
ขายแม่พิมพ์ให้คุณแล้วผมท�าไม่ได้ใน	 3	 นาที	 อย่างนี	้
ไม่ต้องมาซ้ือสินค้าผม	 เพราะฉะนั้นเมื่อผมไปพบลูกค้า
ผมไม่ได้มาขายของแต่เราไปช่วยแก้ปัญหาและพัฒนา
ให้แก่ลูกค้า นั้นคือกลยุทธ์และความได้เปรียบในการท�า
ธุรกิจของเรา

Q : คุณชยุตมองว่าอะไรเป็นปัญหาและอุปสรรค 
 ที่อุตสาหกรรมยางก�าลังประสบอยู่ในขณะนี้ ?

A :	 เรื่องคนอย่างเดียวเลย	เราขาดบุคลากรที่จบมาจาก	
ภาคการศึกษาแล้วพร้อมที่จะลงมือท�างานได้ทันที			
ปัญหาในอุตสาหกรรมเรามอง	4M	คือ	Man,	Machine,		
Materials,	 Method	 อุตสาหกรรมแม่พิมพ์เครื่องจักร	
ไม่มีปัญหาเพราะเราน�าเข้ามาอย่างล่าสุดมีเงินสามล้าน	
บาทก็ซื้อเครื่องจักรได้แล้วแต่คนที่มาใช้เครื่องจักรราคา	
สามล้านหายาก	 ประเทศไทยเราต้องพัฒนาบุคลากรที่ม	ี
คุณภาพในระดับ	Specialist	ให้ได้	

	 ใน	 10	 ปีแรกที่เริ่มท�าธุรกิจมีปัญหาเรื่องบุคลากร	
เมือ่เปรยีบเทยีบอตุสาหกรรมแม่พมิพ์ยางกับอตุสาหกรรม	
แม่พิมพ์พลาสติกแล้ว	 อุตสาหกรรมแม่พิมพ์พลาสติกม	ี
ความสามารถในการจ้างคน	 เพราะว่ามีมูลค่าสูงกว่า	
แม่พิมพ์ยาง	 แต่ช่วง	 4-5	 ปีมานี้ทางบริษัทแทบจะไม่ม	ี
คนออกเลย	 พอคนไม่หมุนเวียน	 งานเริ่มนิ่งคุณภาพที่ได้
ก็ดีตามมา

Q : ในส ่วนขององค ์กรมีการส ่ง เสริมพัฒนา 
 บุคลากรอย่างไรบ้าง ? 

A : ที่เราท�าอยู่คือ	 Multi Skill	 คือให้ช่างของเราม	ี
ทักษะฝีมือความช�านาญที่ครอบคลุมใน	Skill	ทุกๆ	ด้าน	
ทางบริษัทมีการเทรนทั้งภายในกันเองและส่งไปอบรม
ทักษะภายนอกเพิ่มเติมให้ช ่างมีทักษะหลากหลาย
สามารถใช้เครื่องต่างๆ	 ได้เช่นเครื่อง	 EDM,	 สปาร์ค,	
CNC,	Wire	Cut	มีการแบ่งการท�างานเป็นทีม	จากเดิมที่
จะเป็นไลน์การผลิตต้องผ่านหลายขั้นตอน	 เมื่อใช้	Multi	
Skill	 ในการท�างานจ่ายงานเข้าในทีม	 งานจะรวดเร็วมี
คุณภาพเป็นมาตรฐานและตรวจสอบได้	บุคลากรมีความ
รับผิดชอบต่อชิ้นงาน	 มีความรู้เพิ่มขึ้น	 และค่าตอบแทน
เพิ่มขึ้นด้วย

1 สนช. : National Innovation Agency – NIA เป็นองค์การ
มหาชน สังกัดกระทรวงวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี โดยอยู ่
ภายใต้การก�ากับดูแลของคณะกรรมการนวัตกรรมแห่งชาติ 
มีหน้าที่หลักในการส่งเสริมและพัฒนาความสามารถด้าน
เทคโนโลยีและนวัตกรรมในประเทศ 
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Q : ทราบมาว่าทางบริษัทได้มีความร่วมมือกับทาง 
 ภาคส่วนการศึกษาท้ังระดับอาชีวศึกษาและ 
 ระดับมหาวิทยาลัยด้วย ?

A : ในส่วนความร่วมมือกับทางภาคการศึกษาระดับ
มหาวิทยาลยัและอาชวีศกึษา	 ทางบรษิทัมนีกัศกึษาเข้ามา
ฝึกงานท�าโปรเจควจิยั	 การมาฝึกงานทีเ่ราจะต้องลงมอืท�า
จริงๆ	 ที่ผ่านมาฝึกงานจบแล้วก็กลับมาท�างานที่เรา	 ใน
ตอนน้ีก็มีนักศึกษาเข้ามาฝึกงานท�าโปรเจคเรื่องต่างๆ	
เช่น	 การใช้	 Tools	 ให้ได้ประสิทธิภาพสูงสุด	 สเปกของ
เหล็กที่มาใช้ท�าแม่พิมพ์	

	 และในระดบัองค์กรหรอืมหาลยันัน้ทางเราได้ร่วมมอื	
กับคณะวิทยาศาสตร์	 สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกล้า
เจ้าคุณทหารลาดกระบัง	เรื่องการวิจัยและพัฒนา	(R&D)	
เป็นต้น

Q : คุณชยุตมีความเห็นเก่ียวกับเทรนใหม่ๆ ของ 
 อุตสาหกรรมแม่พิมพ์/แม่พิมพ์ยางว่าอนาคต 
 ควรจะไปในทิศทางใด ?

A : แนวโน้มของแม่พิมพ์ในอนาคตจะเน้นในเรื่อง	
ไร้ความสูญเสีย	 และต้องมีความเท่ียงตรงสูง	 อย่างเช่น	
แม่พมิพ์ของญีปุ่่นท่ีผลติจากเครือ่งจักรท่ีไม่ได้ทนัสมยักว่า	
บ้านเราเลย	แต่ชิ้นงานมีความเที่ยงตรงสูง	จึงจะสามารถ
เพิ่มมูลค่าในการผลิตได้	 ขณะน้ีทางบริษัทพัฒนาวิจัย	
ในเรือ่งของ	Cold Runner Block	 (โคลรันเนอร์บล็อก)	
แม่พิมพ์ยางโดยปกติเวลาฉีดชิ้นงานจะมีส่วนรันเนอร์	
ทีจ่ะเสยีเปล่า	น�ามาหลอมใหม่ก็เป็นดาวน์เกรด	ในอนาคต	
Cold	 Runner	 ตัวนี้จะเข้ามามีบทบาทในอตุสาหกรรม

ยางอย่างมาก	 ท�าให้ผู้ใช้ประหยัดในส่วนของยางที่ต้อง	
สูญเสียไปสามารถลดต้นทุนการผลิต	 ขณะนี้ทางบริษัท	
พัฒนาท�าเสร็จและมีการน�าไปใช้งานจริงจ�าหน่ายสู่ตลาด
แล้ว

Q : แนวคดิการร่วมกลุ่ม Cluster ของอตุสาหกรรม 
 แม่พิมพ์ คุณชยุตมีความคิดเห็นเช่นไร ?

A : เหน็ด้วยเป็นอย่างยิง่	 การจะรวบกลุม่เป็น	 Cluster	
ผู้ประกอบการไม่ควรที่จะปิดกั้นตัวเอง	 อย่างไต้หวันเป็น	
ตัวอย่างการรวมกลุ่มคัสเตอร์ที่ดี	 อย่างโรงพยาบาลใน	
สิงคโปร์เขาก็มีการรวมกลุ ่มคัสเตอร์เพื่อแลกเปลี่ยน
เครื่องมือทางการแพทย์ที่มีราคาแพง	 เช่นเครื่อง	 MRI	
เครื่อง	 X-Ray	 ที่โรงพยาบาลน�ามาใช้ไม่ถึง	 3%	 จะท�า
ยังไงให้เราใช้เคร่ืองได้เต็มประสิทธิภาพการรวมกลุ่มเป็น
คัสเตอร์จึงเป็นค�าตอบ	 เพราะฉะนั้นค่ารักษาราคาแพง
ท่ีคนไข้จ่ายไปเป็นค่าเส่ือมเคร่ืองนั้นก็จะมีราคาถูกลง	
ในส่วนของบรษัิท	ไทยรับเทค	เราก็มกีารซือ้เหล็กส�าเรจ็รปู	
โดยผูกราคากับคัสเตอร์ของเรา	เราจะต้องมีคัสเตอร์ที่มา
ช่วยกันในเรื่องเหล่านี้	แลกเปลี่ยนองค์ความรู้ให้แก่กัน			
	
Q : แต่ก็จะมีบริษัทหรือโรงงานหลายรายที่จะท�าใน 
 รูปแบบครบวงจร One-Stop Service จะท�า 
 อย่างไรให้เขาเหน็ความส�าคญัของการรวมกลุ่ม 
 เป็นคลัสเตอร์ ?

A : เราไม่สามารถจะเปลีย่นมุมมองของเขาได้	จนกว่าเรา	
จะท�าให้เขาเห็น	คนเราไม่เปลี่ยนความคิดง่ายๆ	ต่อให้คุณ	
พูดยังไง	ถ้าเราท�าให้เขาเห็นได้	ในที่สุดเขาก็ต้องยอมรับ	
เพราะฉะนั้นเราควรสร้างกลุ่มคลัสเตอร์ต้นแบบสักกลุ่ม	
สองกลุ่ม	 เพื่อให้เห็นภาพและเกิดความส�าเร็จจะท�าให	้
กลุ่มของเราเติบโตขึ้น	 คลัสเตอร์ที่ดีควรสร้างเป็น	 ฟอรั่ม	
(Forums)	 ของอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ต้ังแต่	 Material,	
Tools,	 Machine	 โรงงานผู้ผลิตแม่พิมพ์	 สุดท้ายภาค	
การศกึษาทีท่�างานวจิยัพัฒนาและผลิตคน	 เราต้องนั่งคิด	
ร่วมกันว่าจะมีวิธีการอย่างไรให้เราพัฒนาอุตสาหกรรม	
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แม่พิมพ์	 การรวมกลุ่มอย่าเริ่มต้นจากขายของแต่จะต้อง 
เร่ิมว่าท�ายังไงให้คลัสเตอร์เราอยู่ได้ มีงานก็ส่งให้กัน มี
ความรู้ก็แลกเปลี่ยนกัน ไม่ควรเห็นใครเป็นศัตรู ควรมอง
ทุกคนเป็นมิตรให้หมดคือสิ่งที่เราต้องท�า

Q : คุณชยุตคิดว่าภาครัฐควรจะให้การสนับสนุน 
 ในเรื่องใดบ้าง ?

A : ภาครัฐบาลควรสนับสนุนคือเรื่อง	 BOI	 ภาษีการ	
น�าเข้าเครื่องจักรและวัสดุ	 ผู้เชี่ยวชาญเข้ามาอบรมตาม
โรงงานต่างๆ	 และก�าแพงภาษี	 อุตสาหกรรมแม่พิมพ์
ในบ้านเราจะเกิดขึ้นและสามารถแข่งขันได้ต้องสร้าง
ก�าแพงภาษี	

Q : การเปิดประชาคมเศรษฐกจิอาเซยีน (AEC) ทาง 
 บริษัทมีการเตรียมความพร้อมอย่างไรบ้าง ?

A : AEC	เปิดถอืว่าเป็นโอกาสและลูท่างทีด่	ีแม่พมิพ์ของเรา	
มีคุณภาพและมาตรฐานความสามารถแข่งขันในระดับ	
AEC	ทางบริษัทได้เตรียมความพร้อมในเรื่องการพัฒนา	
การผลิตแม่พิมพ์ให้สามารถส่งถึงมือลูกค้าภายในระยะ
เวลา	15	วัน	ในเรื่องของบุคลากรทางบริษัทได้เปิดคอร์ส
สอนภาษาอังกฤษให้แก่พนักงานทุกคนมา	 2	 ปีกว่าแล้ว	
ในส่วนการขยายการลงทุนไปยังประเทศเพื่อนบ้านเราได้
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COMPOUND

RECYCLE
MATERIAL

MEASUREMENT
INSTRUMENT

LABORATORY
MACHINE

TRAINING

KNOW HOW

SOFTWARE

MACHINEMAGAZINE
& TEXTBOOK

PACKAGING

เตรียมความพร้อมไว้แล้วเนื่องจากลูกค้าของเราบางส่วน
ได้ย้ายฐานการผลิตไปยังประเทศเพื่อนบ้านแล้ว

Q : ปัญหาเร่งด่วนในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย 
 ที่ควรแก้ไขคืออะไร ?

A : ภาครัฐควรมีเทคโนโลยีที่ทันสมัย	 เช่นเคร่ืองจักร
พเิศษทีเ่อกชนไม่สามารถหาซือ้ได้อย่างเช่น	 เครือ่งห้าแกน	
ที่เอกชนไม่คุ้มค่ากับการลงทุน	 ซึ่งในเรื่องนี้การรวมกลุ่ม
คลัสเตอร์ของผู้ประกอบการก็น่าจะสามารถแก้ปัญหาได้	

Q : ข้อเสนอแนะอื่นๆ ?

A : อุตสาหกรรมในประเทศส่วนมากจะให้ความส�าคัญ
และให้น�้าหนักไปกับอุตสาหกรรมพลาสติกมากกว่า	
ถ้ามองในแง่ของขีดความสามารถจริงๆ	แล้ว	ประเทศไทย
เรามีศักยภาพในการผลิตทั้งยางธรรมชาติท่ีมีคุณภาพ
อันดับหนึ่งของโลก	 การส่งออกผลิตภัณฑ์ยางต่างๆ	 ที่	
ช่วยเพ่ิมมูลค่ายาง	 วงการอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ยาง	
ควรจะได้รบัการสนบัสนนุ	 และให้ความส�าคัญจากภาครฐั
มากกว่านี้		
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ในปัจจุบันตลาดอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วน 
มีความต้องการปริมาณและคุณภาพที่สูงมากขึ้น ดังนั้น
แต่ละบริษัทจะต้องหาวิธีพัฒนารูปแบบการผลิตเพ่ือ 
ลดเวลาในการท�างาน รวมไปถึงการควบคุมเวลาและ
คุณภาพของชิ้นงาน เพื่อให้เกิดความพึงพอใจกับลูกค้า 

ด้วยรูปแบบของชิ้นงานที่มีความแตกต่างและ 
มีความซับซ้อน ชิ้นงานที่จะต้องขึ้นรูปด้วยการกลึง การ
กัด การเจาะรู และอ่ืนๆ ดังเช่นรูปภาพตัวอย่างท่ี 1 
ผู้วางแผนกระบวนการผลิตหรือผู้ประกอบการจะต้อง
วิเคราะห์และหาวิธีการที่จะควบคุมกระบวนการให้ง่าย
และเร็วทีส่ดุ หนึง่ทางเลอืกท่ีเริม่ใช้กนัในปัจจุบนักค็อืการ
เลือกหาเครื่องจักรหนึ่งเครื่อง ที่จะสามารถผลิตชิ้นงาน 
ได้หลายๆ กระบวนการ มาใช้ในหน่วยงาน เพื่อเป็นการ
ลดเวลาและขั้นตอนในการผลิต 

หนึ่งในเทคโนโลยีการผลิตที่เข้ามามีบทบาทกับ
อุตสาหกรรม นั่นก็คือ เทคโนโลยีการผลิตด้วยเครื่องจักร
ประเภท Turn – Mill (Turn – Mill Technology) เป็น
เทคโนโลยีของเครื่องจักรประเภทเครื่องกลึงซีเอ็นซี ที่
สามารถกัดขึ้นรูป (Milling Process) ได้ด้วย โดยมีความ
สามารถในการท�างานที่มากขึ้น เช่น การกัดขึ้นรูปและ
เจาะรู การต๊าปเกลียว สามารถแบ่งองศาที่ก�าหนดได้ ดัง
รูปภาพที่ 2 หรืออาจจะเรียกได้ว่า “การท�างานในหนึ่ง
เครื่องจักรแต่ได้หลายกระบวนการผลิต” 

เทคโนโลยีการผลิตด้วยเครื่องจักรประเภท

Turn - Mill

Turn - Mill
TECHNOLOGY

PART 1

รูปภาพที่ 1  ตัวอย่างชิ้นงานที่ขึ้นรูปด้วยเครื่องจักร 

ประเภท Turn – Mill 1

1 ข้อมูลภาพ : http://www.sprutcam.com/home/turning-and-milling

ปัจจัยที่ท�ำให้ Turn – Mill Technology เริ่มมีบทบำท
กับอุตสำหกรรมในปัจจุบันก็คือ 
      

1. เพื่อเป็นการลดต้นทุนการซื้อเครื่องจักร  

2. ลดปริมาณการใช้เครื่องจักรในการผลิต  
 (เครื่องเดียวท�าได้หลายกระบวนการ)

3. ขั้นตอนในการผลิตน้อยลง (ลดการจับยึด 
 ชิ้นงาน) และมีความต่อเนื่องในการท�างาน

4. ลดพื้นที่ในการติดตั้งเครื่องจักร  

5. สามารถท�างานที่มีความซับซ้อนและ 
 หลากหลายมากยิ่งขึ้น

         

ธราพงษ์ แตงเพ็ชร
Digital Machining Engineer 

Mould die and Machine Tool Center
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ลักษณะกำรท�ำงำนของเครือ่งจกัรประเภท Turn-Mill 

ส�าหรับคุณลักษณะของเครื่องจักรประเภท 
Turn - Mill คอื เป็นเครือ่งกลงึซเีอน็ซตีัง้แต่ 3 แกนขึน้ไป 
ในปัจจุบันมีการพัฒนาไปจนถึง 5 แกน (X, Z, C, Y, B) 
การเคลื่อนที่ในแต่ละแกนจะมีทิศทางที่แตกต่างกันไป 
ดังรูปภาพที่ 3       
 
อปุกรณ์ท่ีใช้ในกำรท�ำงำน

Turn - Mill ที่ใช้กันแพร่หลายในปัจจุบันเป็นแบบ
สามแกน (X, Z, C) เนื่องจากแนวโน้มผู้ผลิตเครื่องจักร
เน้นการผลิตเครื่องตั้งแต่สามแกนข้ึนไป ลดการผลิต
เครื่องจักรประเภทสองแกนน้อยลง ซึ่งลักษณะของ
เครื่องจักรแบบสามแกน จะต้องมีอุปกรณ์ที่ช่วยในการ
หมุนเครื่องมือตัดอีกประเภทหนึ่ง คือ Driven Tool หรือ 
Sub - spindle ซึ่งใช้ในการจับเครื่องมือตัดเช่น End 
Mill, Drill, Tap และอื่นๆ ในการท�างานของ Driven 
Tool นั้น สามารถก�าหนดทิศทางและรอบที่ใช้ในการ
หมุนของเครื่องมือตัดได้โดยการใช้ค�าสั่งผ่านโปรแกรม 
ซีเอ็นซี ซึ่งทิศทางการท�างานของ Driven Tool ทั่วๆ ไป 
จะประกอบ ไปด้วยสองทิศทางคือ 1. ทิศทางในแนวแกน 
2. ทิศทางในแนวรัศมี ดังรูปภาพที่ 4

รูปภาพที่ 3  ลักษณะเครื่อง Turn Mill  

ประเภท 5 แกน 3

รปูแบบกำรเขยีนโปรแกรม (Programming)

เมื่อมีอุปกรณ์ในการจับเครื่องมือตัดแล้วนั้น 
ขั้นตอนต่อไปก็คือการเขียนโปรแกรมสั่งให้เครื่องจักร
ประเภท Turn Mill ท�างาน สามารถเขียนโปรแกรมได ้
2 รูปแบบคือ

1. เขียนโปรแกรมโดยตรงจากผู้ใช้งาน ใช้ค�าสั่ง  
G – Code, M – Code ของ Controller  

2. เขยีนโปรแกรมโดยการใช้ Software CAD/CAM 

2 ข้อมูลภาพ : Industrial project: Thai-German institute
3 ข้อมูลภาพ: http://www.sandvik.coromant.com 

รูปภาพที่ 2  ลักษณะการท�างานของเครื่องจักรประเภท Turn – Mill 2

Turn - Mill
TECHNOLOGY

PART 1

X

Z

Y
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ส�าหรับการเขียนโปรแกรมนัน้ จะต้องมกีารก�าหนด
ระนาบ (Plane) เพ่ือเป็นการก�าหนดต�าแหน่งการเคลือ่นท่ี
ของแกน C สามารถก�าหนดต�าแหน่งให้เคลื่อนที่เพื่อกัด
ชิ้นงานได้ 2 รูปแบบด้วยกันคือ  

1.	 ก�ำหนดต�ำแหน่งแบบระนำบจริง คือ การ
ก�าหนดต�าแหน่งให้เครื่องมือตัดเคลื่อนที่กัดงานตาม
ต�าแหน่งจริงของเครื่อง  

2.	 ก�ำหนดต�ำแหน่งแบบระนำบสมมุต ิ คือ การ
ก�าหนดต�าแหน่งให้เครื่องมือตัดเคลื่อนที่กัดงานตาม
ต�าแหน่งระนาบสมมุติที่สร้างขึ้น โดยจะต้องก�าหนดด้วย
ระบบจีโค้ด (G-Code) แบ่งออกเป็น 2 แบบคือ  

 2.1 ระนาบสมมุติด้านหน้า (G112, G12.1)
 2.2 ระนาบสมมุติด้านข้าง (G107, G7.1) 

ส�าหรับการเขียนโปรแกรม จะมีความยากง่ายนั้น 
ขึน้อยูก่บัความซับซ้อนของแบบงาน (Drawing) ซ่ึงผู้เขียน
โปรแกรมจะต้องมีการก�าหนดรูปแบบการท�างานและ
ท�าการเลือกใช้โหมดในการเขียนโปรแกรมให้สอดคล้อง
กับลักษณะงาน ดังรูปภาพตัวอย่างที่ 5

      
กระบวนการผลิตที่ใช้เครื่องจักรประเภท Turn 

Mill นั้น จ�าเป็นต้องอาศัยข้อมูลและปัจจัยต่างๆ มาช่วย
ในการผลิต เช่น คุณสมบัติของเครื่องจักร (Machine) 
การก�าหนดกระบวนการผลิต (Process) เครื่องมือตัด 
(Cutting Tool) เทคนิคต่างๆ ในการเขียนโปรแกรม 
รวมไปถึงผู้ปฏิบัติงาน ที่จะต้องเรียนรู้หลักการท�างาน
ของเคร่ืองจักรเพ่ือเกิดประสิทธิภาพสูงสุดและคุ้มค่ากับ
การใช้เครื่องจักร ที่ส�าคัญเมื่อผลิตชิ้นงานแล้วจะต้องตรง
ตามแบบงาน (Drawing) และลูกค้าเกิดความพึงพอใจ
มากที่สุด  

4 ข้อมูลภาพ: www.dmgthailand.com, http://www.sandvik.coromant.com
5 ข้อมูลภาพ: Software simulations Manual guide Fanuc 

รูปภาพที่ 4  ทิศทางการท�างานของ Driven Tool 4

รูปภาพตัวอย่างที่ 5  ลักษณะการเขียนโปรแกรมและแสดง Simulation 5

1. Driven Tool แนวแกน

2. Driven Tool แนวรศัมี
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MOLD & DIE LIKEสาระ

(a) ตัวอย่างไอคอนของไฟล์ยอดฮิตในตระกูล MS Office

(b) ตัวอย่างไอคอนของไฟล์ .PDF

(c) ตัวอย่างไอคอนของไฟล์ .TXT

(d) ตัวอย่างไอคอนของไฟล์ .JPG .JPEG และอื่นๆ

(a)

(d)

(b) (c)

By KNP

ย้อนหลังความเก่าสมัยผมยังเล็ก จะได้ยินผู้ใหญ ่
ขู่เด็กๆ เวลาที่เค้าไม่ยอมนอนกลางวันว่า “ถ้าไม่ยอม
นอนเดี๋ยวโจรมาจับไปเรียกค่าไถ่” เพราะสมัยนั้นมีข่าว
เกี่ยวกับโจรเรียกค่าไถ่อยู่บ่อยๆ คร้ันพอผมโตขึ้นมา 
ข่าวท�านองนี้ก็เริ่มซาหายไป กลายเป็นข่าวอย่างอื่นมา
แทน ท่านผู้อ่านบางคนอาจจะเริ่มรู้สึกงง และตั้งค�าถาม
ไว้ในใจเล็กๆ ว่า แล้วที่เล่ามา มันเกี่ยวอะไรกับเรื่องใน
วงการแม่พมิพ์ล่ะเนีย่ แหม...ถ้าท่านเป็นแฟนพนัธุแ์ท้ของ
คอลัมน์ “MOLD & DIE LIKE สาระ” จะไม่งงเด็ดขาด 
เพราะอย่างไรเสีย ผมในฐานะผู้เขียนจะรับผิดชอบ 
สื่อสารผ่านอักษร โยงอ้อมไปถึงกันจนได้แหละน่า ขนาด
ตอนเก่าๆ เรื่องของท่านครูสุรพล สมบัติเจริญ ผมยังโยง
มาเรื่องแม่พิมพ์ได้เลย จ�าได้หรือเปล่าไม่รู้เนอะ

อันตราย... 
ระวังโดนเรียกค่าไถ่

รูปที่ 1 : ตัวอย่างไอคอนของไฟล์นามสกุลที่มัลแวร์จับเป็นตัวประกัน

โจรเรียกค่าไถ่เริ่มระบาดราวต้นปี 2558 นี้ และ 
ก็มีเวอร์ชัน 2 แพร่กระจายอีกรอบจากข่าวการโจมตี
ระบบคอมพิวเตอร ์และไฟล์เอกสารท่ีอยู ่ ในเครื่อง 
ของ CTB-Locker ซ่ึงจัดเป็นมัลแวร์ (Malware) 
ตัวหนึ่ง หากท่านไม่คุ้นชินกับศัพท์ค�านี้ อาจจะเรียกว่า
ไวรัสกไ็ด้ครบั การโจมตีของเจ้าวายร้ายตัวนี้ คือ เมื่อมัน
เข้ามาในเครื่องคอมพิวเตอร์ของคุณแล้ว มันจะค้นหา
ไฟล์นามสกุล .DOC .DOCX .XLS .XLSX .PPT .PPTX 
.TXT .JPG หรือแม้กระทั่ง นามสกุล .PDF ท่านรู้สึกว่า
คุ้นๆ มั้ยครับ ส�าหรับไฟล์นามสกุลเหล่านี้ หากเห็นว่ามัน
เยอะเกินไปยากที่จะจดจ�า ก็ดูไอคอนจากรูปที่ 1 ก็ได ้
ซึ่งแต่ละเครื่องอาจจะแตกต่างกันไปบ้าง ขึ้นกับเวอร์ชัน
ของซอฟต์แวร์ หรือโปรแกรมที่ใช้เปิดครับ
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สาระ

กลับมาที่เจ้าวายร้ายมัลแวร์ CTB-Locker ตัวนี้
อีกคร้ัง เมื่อมันค้นหาไฟล์เหล่านี้เจอแล้ว มันจะเริ่ม
ด�าเนินการเข้ารหัสไฟล์แบบอัตโนมัติ ราวกับว่ามันเป็น
เจ้าของไฟล์เสียเอง ย�้า!... มันลุกลามเข้ารหัสไฟล์ไปทั่ว
ทั้งฮาร์ดดิสก์ของท่านเลยทีเดียว เมื่อท่านผู้อ่านที่เป็น
เจ้าของไฟล์ตัวจริง เสียงจริง มาเปิดไฟล์ที่ถูกเข้ารหัสไว้ 
ก็จะถึงบางอ้อทันทีว่า ขณะนี้ได้มีผู้ไม่ประสงค์ดี ได้ครอบ
ครองและจับไฟล์ของท่านเป็นตัวประกันไปเสียแล้ว 
หากท่านต้องการที่จะเปิดไฟล์ของท่าน กรุณาจ่ายค่าไถ่
แลกกบัรหสัส�าหรบัเปิดไฟล์ สนนราคาส�าหรบัการเปิดไฟล์
แปลงเป็นเงนิไทยแล้วกร็าวๆ 20,000 บาท (สองหมืน่บาท) 
พระเจ้า! ไฟล์ของเราแท้ๆ แต่กลับต้องมาจ่ายค่าไถ่! 
การจ่ายเงนิให้โจรเรยีกค่าไถ่ ก�าหนดให้จ่ายในเงนิดจิติอล
รูปแบบหนึ่ง เรียกว่า บิตคอยน์ (Bitcoin) ส�าหรับท่านที่
เคยซื้อสติ๊กเกอร์ลวดลายแปลกตาจากแอพพลิเคชั่นไลน์
บนสมาร์ทโฟน ก็คงรู้จักเงินดิจิตอลรูปแบบนี้ดี

บางท่านอาจจะไม่เห็นด้วย เนื่องจากรูปแบบไฟล์
ที่ว่ามาข้างต้น ไม่เกี่ยวข้องกับไฟล์แบบแม่พิมพ์ซึ่งล้วน
เป็นไฟล์ตระกูล CAD ทั้งสิ้น ส่วนจะเป็นนามสกุลอะไร 
มนักข็ึน้กบัว่ามีการออกแบบและเขยีนแบบด้วยซอฟต์แวร์
ตัวไหน แต่ผมก็ยังยืนยันว่า หากบริษัทของท่านและ
ลูกค้าใช้ซอฟต์แวร์คนละตัวกัน ก็มักจะคุยและตกลงกัน
ที่ไฟล์เอกสารธรรมดาๆ อย่างไฟล์ PDF มิใช่หรือ ? แล้ว
มลัแวร์ตวันีก้ต็รวจจบัเข้ารหสัไฟล์ PDF ด้วย โอกาสทีท่่าน
จะรอดเง้ือมมือโจรเรียกค่าไถ่ก็มีไม่มากนัก นอกจากนี้
เจ้าไฟล์ยอดฮิต 3 เกลอในตระกูล MS Office เช่น  
Word Excel PowerPoint หากผู้ที่เกี่ยวข้องกับงาน

เอกสารก็จ�าเป็นต้องใช้งานอีก ต่อให้ท่านยืนยันว่าไม่
เกี่ยวกับไฟล์ CAD ของแม่พิมพ์ก็ตามที ที่ผมพูดเช่นนี้
เพราะ ผมเคยเห็นคนในโรงงานใช้งาน Excel แทน 
Word เรยีกได้ว่า เปิดเครือ่งคอมพวิเตอร์ท�างานส่งหวัหน้า
หรือเจ้านายทีไร เป็นต้องเปิด Excel เสียเป็นส่วนมาก 
ดังนั้นหากติดเชื้อเจ้ามัลแวร์ตัวนี้ แทบไม่รอด!

ส�ำหรับทำงหลีกหนใีห้ไกลจำกเจ้ำ CTB-Locker 
ก็มีผู้รู้แนะน�ำไว้ดังนี้

อันตราย... 
ระวังโดนเรียกค่าไถ่

1  เมื่อมีอีเมลแปลกๆ ไม่รู้จัก หรือจากคนที่
รู ้จักแต่รู้สึกว่ามีข้อความแปลกๆ ในอีเมลนั้น 
กรุณาอย่าเปิดไฟล์ที่แนบมาด้วย หรืออย่าคลิก
ลิงค์น�าไปยังแหล่งไม่ปลอดภัย หากไม่แน่ใจให้
โทรศัพท์สอบถามไปยังผู้ส่งโดยตรง

2  ควรหมั่นส�ารองไฟล์ส�าคัญๆ ไว้ในอุปกรณ์
เก็บข้อมูลที่ปลอดภัย เช่น ฮาร์ดดิสก์ภายนอก 
(External Harddisk) หรือฮาร์ดดิสก์พกพา 
(Portable Haddisk) แผ่นดีวีดี แผ่นซีดี ฯลฯ 
และเมื่อส�ารองแล้ว ไม่ควรเสียบหรือเชื่อมต่อ
อุปกรณ์เหล่านั้นไว้ตลอดเวลากับคอมพิวเตอร์ที่
ใช้งานอยู่ เนื่องจากการท�างานของ CTB-Locker 
จะรวดเร็วมาก หากเสียบอุปกรณ์เก็บข้อมูลไว้ 
จะไม่ปลอดภัยจาก CTB-Locker
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3  อัพเดทระบบปฏิบัติการ โปรแกรมป้องกัน
และตรวจจับไวรัส เพื่อปิดช่องโหว่ท่ีเกิดขึ้น จะ
ช่วยให้ปลอดภัยจาก CTB-Locker ได้ในระดับหนึง่

4  ให้เจ้าหน้าที่ประจ�าแผนกไอทีของบริษัท
บลอ็กการเชือ่มต่อกบัอนิเทอร์เนต็โดเมนทีต้่องสงสยั 
ซึ่งจะตัดปัญหากับการคุกคามของ CTB-Locker

5  หากบริษัทของท่านมีการใช้ไฟล์ร่วมกัน 
ในระบบเครือข่าย จ�าเป็นต้องมีการก�าหนดสิทธิ์
การเข้าถึง การเปิด การแก้ไข การท�าส�าเนาให้กับ
ไฟล์ต่างๆ เพื่อป้องกันเข้าสู่ระบบคอมพิวเตอร์จาก
ผู้ไม่ประสงค์ดีมาเข้ารหัสไฟล์ และจะเกิดปัญหา
ตามมาในอนาคต

ส�าหรับท่านท่ีใช้ระบบปฏิบัติการ Windows 7 
ขึ้นไป ท่านสามารถใช้ Volume Shadow Copy ในการ
กู้คืนไฟล์ที่ถูก CTB-Locker เข้ารหัสไว้ แล้วน�ามาเก็บไว้
ในต�าแหน่งใหม่ในเครื่องเดิม หรือในอุปกรณ์เก็บข้อมูล 
ที่ปลอดภัยได้ แต่ต้องมีการเปิดการใช้งานส่วนนี้ในระบบ
ปฏิบัติการของท่านเสียก่อน

ก่อนจากกันวนันี ้ผมขอน�าค�าสอนของศาสตราจารย์ 
สังเวียน อินทรวิชัย ฝากเป็นข้อคิดไว้ให้ท่านผู้อ่านว่า

แล้วพบกนัอีกฉบบัหน้าครบั  

สิ่งที่ถูกต้องคือถูกต้อง

แม้ไม่มีใครท�ำสิ่งนั้น

สิ่งที่ผิดคือผิด

แม้ทุกคนท�ำสิ่งนั้น
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ในภาพล่าง แสดงจ�านวนรถ 3 ชนิดซึง่ลกูค้าสัง่แต่ละวนั 

ตัง้แต่เดือนมกราคมจนถงึมีนาคม แน่นอนว่าลกูค้าสัง่แต่ละวนั

ไม่เท่ากัน

ในภาพซ้ายมือ แสดงจ�านวนรถ 3 ชนิดซึ่งลูกค้าสั่งแยก

ตามชนิดรถ หาค่าเฉลี่ยชนิดรถซึ่งต้องผลิตรายเดือน ท�าให้

จ�านวนการผลิตรถรายวันเท่ากัน

รวมจ�านวนการผลิตรถนั้น ดังภาพบนหน้า 33 ทราบ

จ�านวนคันท้ังหมดท่ีต้องผลิตรายชนิดต่อวันแยกเป็นราย

เดือนชัดเจน

ส่วนที่ 
2-1

อ่านย้อนหลังตอนที่ 4 ได้จากวารสารแม่พิมพ์ฉบับที่ 1 ปี 2558

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

ระบบการผลิตแบบ โตโยต้า

เข้าสู่เส้นทางสู่การท�าให้เท่ากัน
กระบวนการรูปธรรมตั้งแต่การสั่งซื้อจนกระทั่งท�าให้เท่ากัน

------ กระบวนการน�าเสนอแผนการผลิต

แปลและเรียบเรียงโดย : หนึ่งน�้า นาวานิยม

ตอนที่ 5
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14

4 5 6 7 8 9 10 11 13

สภาพการสั่งซื้อโดยตรงจากลูกคา

มกราคม กุมภาพันธ มีนาคม

คัน / วัน

ฝ่ายท�าแผนผลิตก็เริ่มท�างาน ตัวเลขนี้ คิดหาจ�านวน

ชิ้นส่วนทั้งหมดที่ต้องใช้ต่อวัน ยืนยันกับโรงงานโตโยต้าและ

ผู้ผลิตทุกขั้นตอนที่ร่วมมือทั้งหมดว่าสามารถผลิตได้หรือไม่

ถ้าความสามารถของเครือ่งจกัรไม่พอ กรณทีราบจ�านวน

ชัดเจนที่เครื่องจักรไม่สามารถผลิตได้ รีบแจ้งฝ่ายขายว่า

สามารถเลื่อนการรับออเดอร์ได้หรือไม่



SPECIAL FEATURE

31
วารสารแม่พิมพ์   

MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

31
30 30 30

29 29 29
28 28

27 27
26

25 25 25

23 23
22

21
20 20

19
18 18

17
16 16 16 16 16

15 15 15 15 15
14 14 14 14 14

13 13 13 13
12 12 12 12

11 11 11 11 11 11
10 10 10 10 10 10 10

9 9
8 8

5

1
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20

17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17

15

12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12

10

5

1
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

28

26 26
25 25

24 24

22 22
21

20 20
20

18 18

16 16
15 15 15

14 14
13 13 13 13 13

12 12 12 12 12
11 11 11 11 11

10 10 10 10 10 10
9 9 9 9 9 9

8 8 8 8 8 8 8
7 7 7 7

6 6 6 6
5

1
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14

10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10

5

1
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

31
30 30 30

29 29 29
28 28

27 27 27 27
26 26

25 25 25 25
24 24

23 23 23
22 22 22

21 21 21
20 20 20 20

19 19 19
18

17 17 17 17
16 16

15 15 15 15 15 15
14 14 14

13 13 13
12 12 12 12

11 11 11
10 10

5

1
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26
25

20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20

15
14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14

10

5

1
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มกราคม กุมภาพันธ มีนาคม

มกราคม กุมภาพันธ มีนาคม

มกราคม กุมภาพันธ มีนาคม

มกราคม กุมภาพันธ มีนาคม

มกราคม กุมภาพันธ มีนาคม

มกราคม กุมภาพันธ มีนาคม

คัน / วัน

คัน / วัน

คัน / วัน

คัน / วัน

คัน / วัน

คัน / วัน

เฉลี่ยผลิตรายเดือนรายชนิดรถ
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ทำใหเทากันมาตรฐาน

รวมจำนวนรถเฉลี่ยแตละชนิดรถ ทำใหเทากันเปนมาตรฐาน

คัน/วัน

คัน/วัน

มกราคม กุมภาพันธ มีนาคม

มกราคม กุมภาพันธ มีนาคม
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เร�่มการผลิต
(รูปแบบระบบการผลิตแบบโตโยตา)

แสดงจำนวนที่ตองใชไปใหเอาทซอทผลิตชิ�นสวน

สรุปแผนการผลิตหลังจากปรับระหว่าง 
ฝ่ายต่างๆ แล้ว

	 ท�ำให้เป็นมำตรฐำนเท่ำกันเพื่อสร้ำงระบบกำร 

	 ผลิตของโตโยต้ำ

ดังนั้น ในสภาพจริง ล�าดับงานในไลน์ไหลอย่างหลาก

หลายตามชนดิรถ เรียก (ท�าให้เป็นมาตรฐานเท่ากนั) ของงาน

ดังน้ันการท�าดังกล่าวนี้ ชิ้นส่วนทั้งหมดที่เป็นส่วน

ประกอบของรถชนิดต่างๆ ถูกใช้อย่างหลากหลาย (ช่วงการ

ใช้เท่ากัน) 

ดงัภาพบน จ�านวนใบคัมบังของชิน้ส่วนทีส่่งมอบรายวนั

ของแต่ละชิ้นส่วนเหมือนกัน เพื่อกระจายให้จ�านวนเท่ากัน

ในเวลา 

ตัวอย่ำงเช่น กรณีส่งมอบเข้าโตโยต้าวันละ 4 เที่ยว 

จ�านวนที่บรรทุกเท่ากันทุกเที่ยว

หากช้ินส่วนท่ีบรรทุกหลากหลาย ต้องเตรยีมรถบรรทกุ

ขนจ�านวนสูงสุด เกิดสูญเปล่า

ต้องผ่านกระบวนการทั้งหมดตามที่ได้อธิบายแล้ว 

จึงสามารถเริ่มกิจกรรมผลิตโตโยต้า

การว่ายน�้า ตัวอย่างเช่น ระบบการผลิตแบบโตโยต้า 

จะท�าสภาพน�้าในสระราบรื่นไม่มีคลื่นเสมอ เพื่อให้พนักงาน

ว่ายน�้า แต่การผลิตที่ไม่ผ่านกระบวนการที่ได้อธิบายแล้ว 

เสมือนว่ายน�้าในสภาพคลื่นแรงในทะเลเสมอ

ด้วยสภาพดังนี้ สั่งด้วยเสียงสูงให้ท�าไคเซ็นให้เพ่ิม 

ผลิตภาพ พนักงานก็จมน�้า

บริษัทที่ถอดใจว่าระบบการผลิตแบบโตโยต้าไม่ค่อย 

ได้ผล ลองทบทวนจุดนี้อีกครั้งครับ
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รากฐานของระบบการผลิตแบบโตโยต้า คือ การผลิต

แบบมาตรฐานเท่ากัน แต่ไม่ได้อธิบายว่าท�าอย่างไร ดังนั้น

การมุ่งมัน่เรยีนรูร้ะบบการผลติแบบโตโยต้า เข้าใจส่วนนีแ้ล้ว 

จึงเรียนรู้หัวข้อถัดไป

สภาพเช่นนี้ จึงไม่เข้าใจระบบการผลิตแบบโตโยต้า

อย่างแท้จริง ท�าให้การน�าระบบไปใช้ล้มเหลว จะท�าชิ้นงาน

รอเท่ากันเป็นมาตรฐานอย่างไร จะอธิบายอย่างละเอียดโดย

ยกตัวอย่างโรงงานเครื่องยนต์

	 ท�ำให้มำตรฐำนเท่ำกันในโรงงำนตัวรถ

อันดับแรก ภาพหน้า 36 อธิบายท�าให้มาตรฐานเท่ากัน

ของโรงงานประกอบรถ

โรงงานประกอบรถ เริ่มจากผลิตวัตถุดิบจนกระทั่ง 

ขัน้ตอนสดุท้ายของไลน์ผลติยาวมาก จึงสรุปท�าเป็นมาตรฐาน

เท่ากันและจัดล�าดับใส่เข้าในไลน์ประกอบ 

ท�าไลน์ประกอบแคมรี่ของโรงงาน M ให้มาตรฐาน 

เท่ากัน ไหลตามล�าดับจากเกรด 1 ถึง เกรด 3 คือ เกรด 1, 

เกรด 2, เกรด 3, เกรด 1, เกรด 2, เกรด 3

ไลน์ประกอบโคโรน่าโรงงาน H, ไลน์ประกอบวิสต้า

โรงงาน T ก็เช่นเดียวกัน ท�าให้มาตรฐานเท่ากัน ไม่ผลิตเกรด

เดียวกันต่อเนื่อง

เครื่องยนต์ที่ใส่ในตัวรถ 3 ชนิด ก�าหนดให้แต่ละเกรด 

แต่ละชนิด เกรด 1 เครื่องยนต์ A, เกรด 2 เครื่องยนต์ B, 

เกรด 3 เครื่องยนต์ C

เครื่องยนต์ A, B, C ทั้งหมดที่ถูกส่งให้โรงงานประกอบ

รถทั้ง 3 ชนิด ผลิตจากโรงงานเครื่องยนต์ดังภาพขวามือ 

หน้า 36 

เมื่อดูโรงงานประกอบรถ  ทั้งชิ้นส่วนขนาดใหญ่ เช่น 

เครื่องยนต์ และชิ้นส่วนทั่วไปซึ่งสั่งซื้อจากซัพพลายเออร์

ภายนอก เพียงส่ง-รับป้ายคัมบังในช่วงจังหวะเวลาที่ต้องการ 

กล่าวว่า เป็น “ชิ้นส่วน” เหมือนกัน ดังนั้น อาจคิดว่า 

เวลาเครื่องยนต์ถูกหยิบออกไป ก็ผลิตเครื่องยนต์ชนิดท่ีถูก

หยิบไป

ชิ้นส่วนขนาดใหญ่ เช่น ต้องใช้ไลน์ประกอบเฉพาะใน

การผลติเครือ่งยนต์นี ้ ต้องสัง่ซือ้ชิน้ส่วนท่ีสัง่จากซัพพลายเออร์

ข้างนอก เท่ากับเครื่องยนต์ จ�านวนมาก การประกอบ

เครื่องยนต์เหมือนกับการประกอบรถขนาดเล็ก 

ต้องมไีลน์ประกอบเฉพาะเครือ่งยนต์ นอกจากมีพนักงาน 

ท�าหน้าที่ประกอบ ด้วยมาตรฐานเท่ากันเฉพาะ ต้องก�าหนด

ล�าดบังานรอ ให้พนกังานท�ามาตรฐานงานเป็นรอบ ย่ิงกว่านัน้ 

ถ้าไม่ก�าหนดล�าดับงานรอ จากไลน์นี้ ไปยังขั้นตอนก่อนหน้า 

เช่น ผู้ผลิตชิ้นส่วนภายนอก แจกใบคัมบังตามล�าดับท่ีได ้

ท�าเป็นมาตรฐาน

โรงงานประกอบเครือ่งยนต์ เมือ่รวมจ�านวนผลิตรายเดือน

ของไลน์ประกอบรถในขั้นตอนถัดไป ก�าหนดล�าดับการผลิต

ด้วยการท�างานรอให้มาตรฐานเท่ากัน โดยหาจ�านวนผลิต

รายชนิด, % ผลิตและวางเครื่องยนต์ที่ผลิตเสร็จไว้ ณ จุดวาง

เครื่องยนต์ท�าเสร็จ โรงงานประกอบรถซึ่งเป็นขั้นตอนถัดไป 

ก็จะดึงเครื่องยนต์ชนิดที่ต้องการจากจุดวางนั้น 

	 ท�ำให้ไลน์ประกอบเครื่องยนต์เท่ำกัน

อธิบายการก�าหนดล�าดับงานรอในไลน์ประกอบ

เครื่องยนต์

เครื่องยนต์เป็นศูนย์รวมของเทคนิค สเปคหลากหลาย

แตกต่างตามข้อกฎหมายของแต่ละประเทศที่ส ่งออก 

ทั้งเครื่องยนต์ต ้องการชิ้นส่วนเฉพาะซึ่งเครื่องยนต์นั้น 

ใช้เวลาประกอบในไลน์ประกอบมากกว่าเครื่องยนต์ธรรมดา

หากเครื่องยนต์ดังกล่าวใช้เวลานานไหลมา 1 เครื่อง 

เครื่องยนต์ธรรมดาอื่นสามารถรองรับงานส่วนเกินได้ทันที 

แต่หากไหลมาเป็นกลุ่มจะท�าให้งานมาตรฐานของพนักงาน

นั้นหลุด ตามความเร็วไลน์ไม่ทัน

ส่วนที่ 
2-2

ท�าให้สายการประกอบเครื่องยนต์เท่ากัน
------ การประกอบเครื่องยนต์ก็เช่นเดียวกับ

(โรงงานรถยนต์ขนาดเล็ก)
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เพื่อแก้ปัญหานี้ ต้องกระจายเครื่องยนต์ที่ต้องการ 

ชิ้นส่วนเฉพาะ การจัดล�าดับรอผลิตให้เท่า ๆ  กัน จึงขาดไม่ได้

รถยนต์และเครื่องยนต์จะไม่ส�าเร็จ หากขาดชิ้นส่วน

เพยีงชิน้เดยีว โดยเฉพาะชิน้ส่วนพิเศษเฉพาะมกัจะส่งมอบช้า 

ดังน้ัน ต้องใส่ใจช้ินส่วนพิเศษเฉพาะ สร้างระบบรับอย่าง 

ราบรื่น

	 ท�ำให้มำตรฐำนเท่ำกัน

วิธีคิดพื้นฐาน (ท�าให้มาตรฐานเท่ากัน) ของโตโยต้า 

ง่ายมาก คือ (จัดล�าดับชิ้นส่วนต่างๆ อย่างเข้มงวด)

1. แยกย่อยเป็นรายรุ่นรถติดตั้ง

2. แยกย่อยด้วยมี/ไม่มีมาตรการจัดการไอเสีย

3. แยกย่อยด้วยประเทศปลายทาง

นั่นคือเรียงล�าดับย่อยตามหัวข้อนั้น

การจัดการนี้ใช้คอมพิวเตอร์ค�านวณอย่างอัตโนมัติ 

เมื่อดูตารางล�าดับตรวจสอบว่า (รถมีออยล์คูลเลอร์ เปิดช่อง

ไว้กว่า 10 คันไหม) (รถใช้ตะกั่ว เปิดช่องไว้กว่า 10 คันไหม) 

เป็นต้น ถ้าพบว่าช่องห่างนั้นแคบ พนักงานจะตัดสินสลับ

ล�าดับทันที

โรงงานจัดชิ้นงานรอในขั้นตอนมาตรฐานเท่ากัน 

ถ้าทราบจ�านวนชิ้นส่วนที่ต้องการ จะทราบได้ทันทีว่า 1 ชิ้น

ใช้เวลากี่นาที  

ตัวอย่ำงเช่น โรงงานเครือ่งยนต์นี ้ผลติเดอืนละ 300 คนั 

และต้องใช้ชิ้นส่วน 10 ชิ้น ต่อคัน ผลิต 1 คันใช้เวลา 7 ชั่วโมง 

40 นาที นั่นคือ 1 คันใช้เวลา 460 นาที ÷ 10 ชิ้น = 46 นาที/

ชิ้น

ต่อไปในไลน์ท�าบลอ็กขนย้ายอตัโนมตั,ิ ไลน์ท�าข้อเหวีย่ง

ขนย้ายอัตโนมัติ เป็นต้น ต้องใส่ข้อมูล สัดส่วนการผลิตของ

แต่ละชนิด จากตัวอย่าง (A:B:C:=4:2:3) บันทึกสัดส่วนผลิต

ในลิมิตสวิทซ์ของสายพานควบคุมสต็อค

ในไลน์ประกอบ จ�านวนต่างๆ ลดจากจ�านวนแน่นอน

ในสต็อค ลิมิตสวิทซ์ปิด และส่งค�าสั่งไปยังจุดวางวัตถุดิบ 

ตรงทางเข้าไลน์ผลิต วัตถุดิบเป้าหมาย 1 ชิ้นไหลเข้าไลน์

อัตโนมัติ

จากวิธีดังกล่าว ท�าให้มาตรฐานเท่ากันได้ท้ังไลน์ผลิต

ซ่ึงยาวมากในโตโยต้า ฉะนัน้ จากจุดไหนของไลน์ประกอบรถ, 

ไลน์ประกอบเครื่องยนต์, ไลน์ท�าเครื่องยนต์, ส่งใบคัมบัง 

ไปยังขั้นตอนก่อนหน้า เช่น ผู้ผลิตชิ้นส่วนภายนอก เป็นต้น 

ช่วงเวลาเป็นมาตรฐานเท่ากัน  



SPECIAL FEATURE

36
วารสารแม่พิมพ์   
MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

โต
โย
ต
าผ

ลิต
เท
าก

ัน
ม
าต

รฐ
าน

ได
อ
ย
าง
ไร





TDIA’S ACTIVITIES

38
วารสารแม่พิมพ์   
MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

การสัมมนาทางวิชาการเรื่อง “ความรู้เบื้องต้นเกี่ยวกับแม่พิมพ์และอุปกรณ์” โดย อาจารย์กมล 
นาคะสุวรรณ นายกสมาคมฯ วันที่ 25 มีนาคม 2558 เวลา 09.00-12.00 น. ณ ห้องสัมมนา 304  
สำานักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน (ตึก MIDI)

อ.กมล นาคะสุวรรณ นายกสมาคมฯ เข้าร่วม 
การสัมมนาแนวทางการพัฒนากำาลังแรงงานใน
อุตสาหกรรมยานยนต์และชิ้นส่วนอะไหล่ยานยนต์ 
พ.ศ. 2558 - 2563 ณ โรงแรมเจ้าพระยาปาร์ค 
รัชดาภิเษก วันที่ 30 มีนาคม 2558

25 มีนาคม 2558

30 มีนาคม 2558

กิจกรรมสมาคมฯ
TDIA’S ACTIVITIES
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งานสัมมนา “ฝีมือแรงงานไทย ก้าวไกล 
ไปกับ กรมพัฒนาฝีมือแรงงาน” และพิธีมอบโล ่
แด่ผู้สนับสนุนและหนังสือรับรองแด่ผู้ผ่าน 
การทดสอบมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ 
ระดับ 1 ใน 11 กลุ่มอุตสาหกรรม จำานวน 
44 สาขาอาชีพ โดยรัฐมนตรีว่าการกระทรวง
แรงงาน วันที่ 8 เมษายน 2558 ณ ศูนย์
นิทรรศการและการประชุมไบเทค บางนา

2 เมษายน 2558

8 เมษายน 2558

สมาคมฯ ร่วมออกบูธในงาน SUBCON THAILAND ROADSHOW ณ โรงแรมบางแสนเฮอริเทจ
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คุณบุญเลิศ ชดช้อย กรรมการบริหารสมาคมฯ 
(บริษัท ซี.ซี.ออโตพาร์ท จำากัด) นำาเครื่องผ่าไม้ (Vertical 
Band Saw Machine) ไปร่วมจัดแสดงในกิจกรรม 
ครม.สัญจร วันที่ 27 เมษายน 2558 ณ อ.หัวหิน 
จ.ประจวบคีรีขันธ์

27 เมษายน 2558

27-29 เมษายน 2558

การฝึกอบรมเชิงปฏิบัติการ
หลักสูตร “เทคนิคการขัดเงาแม่พิมพ์
ฉีดพลาสติก” วันที่ 27-29 เมษายน 
2558 ระหว่างเวลา 08.30-16.00 น. 
ณ ห้อง 304 ชั้น 3 สำานักพัฒนา
อุตสาหกรรมสนับสนุน 
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28 เมษายน 2558

อ.กมล นาคะสุวรรณ นายกสมาคมฯ 
กล่าวรายงานในการประชุมสัมมนาทิศทางการ 
จั ด ก า ร เ รี ย น ก า ร ส อ น ส า ข า แ ม่ พิ ม พ์ ข อ ง 
คณะอนุกรรมการร่วมภาครัฐและเอกชนเพื่อ
พัฒนากำาลังคนอาชีวศึกษา (กรอ.อศ.) โดยม ี
ท่านวณิชย์ อ่วมศรี รองเลขาธิการคณะกรรมการ
การอาชีวศึกษา เป็นประธานกล่าวเปิดงาน  วันที่ 
28 เมษายน 2558

อ.กมล นาคะสุวรรณ นายกสมาคมฯ บรรยาย
พิเศษในหัวข้อ วิเคราะห์มาตรฐานคุณวุฒิวิชาชีพ 
มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ และมาตรฐานช่าง
แม่พิมพ์ของสมาคมฯ

การสาธิตการทดสอบมาตรฐานอาชีพอุตสาหกรรม 
การผลิตแม่พิมพ์

ติดตามชมภาพ

กิจกรรมเพิ่มเติมได้ที่

www.tdia.or.th
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13 พฤษภาคม 2558

14 พฤษภาคม 2558

การสัมมนาทางวิชาการเรื่อง “ความท้าทายในงานปั๊มขึ้นรูป 
เหล็กกล้าความแข็งแรงสูง” โดย รศ.ดร.วารุณี เปรมานนท ์
หัวหน้าภาควิชาวิศวกรรมเครื่องมือและวัสดุ คณะวิศวกรรมศาสตร์
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรี คุณเอกสิทธ์ิ จันทรกลม 
กรรมการผู้จัดการ บริษัท ไทยออโต้ทูลส์ (ปทุมธานี) จำากัด และ 
คุณดุจเทพ คำาปัญญา กรรมการผู้จัดการ บริษัท ซอฟท์พร้ิน จำากัด 
ณ ศูนย์นิทรรศการและการประชุมไบเทค วันที่ 13 พฤษภาคม 2558

ก า ร สั ม ม น า ท า ง วิ ช า ก า ร เ รื่ อ ง 
“แนวโน้มเทคโนโลยีใหม่สำาหรับงานฉีด
พลาสติก” โดย คุณโกเวท ลิ้มตระกูล 
กรรมการ บริษัท ที.กรุงไทยอุตสาหกรรม 
จำากัด (มหาชน) รศ.สถาพร ชาตาคม หัวหน้า
ภาควิชาเทคโนโลยีวิศวกรรมเครื่องกล 
มหาวิทยาลัย เทคโนโลยีพระจอมเกล้า
พระนครเหนือ อาจารย์อุเทน คณะวาปี 
มหาวิทยาลัย เทคโนโลยีพระจอมเกล้า
พระนครเหนือ และคุณไพศาล กสิกรรม 
ผู้จัดการ บริษัท สมาร์ทพลาส (ประเทศไทย) 
จำากัด ณ ศูนย์นิทรรศการและการประชุม 
ไบเทค บางนา วันที่ 14 พฤษภาคม 2558

ติดตามชมภาพ

กิจกรรมเพิ่มเติมได้ที่

www.tdia.or.th
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บริษัท โกลบอล พรีซิชั่น เอ็นจิเนียริ่ง จ�ำกัด
GLOBAL PRECISION ENGINEERING CO., LTD.

ในคอลัมส์ Factory outlook ฉบับนี้น�ำเรำมำเรียนรู้ 
เรื่องรำวและวิสัยทัศน์ของคุณประพันธ์ โสดำทิพย ์
ในฐำนะของผู้ประกอบกำรที่กล่ำวได้ว่ำเป็นตัวอย่ำง
จำกควำมมุ่งมั่นในกำรสร้ำง SMEs ไทยให้แข็งแกร่ง
เป็นรำกฐำนทำงเศรษฐกิจของชำติ

คุณประพันธ์  โสดำทิพย์  กรรมกำรผู้จัดกำร

Factory : 

27/125 Moo 5, T.Nongtamlueng, A.Panthong, Chonburi 20160

Tel : 038-789-472  /  Fax : 038-789-438  /  E-mail : gpe-sale@hotmail.com

www.gpe.co.th, www.globalmold.in.th

เรายึดมั่นค�าสัญญา มุ่งพัฒนาคุณภาพสินค้า
ส่งมอบตรงเวลา  เพิ่มคุณค่าด้วยคุณธรรมและจริยธรรม
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Q : คุณประพันธ์ช่วยเล่ำประวัติควำมเป็นมำของ 
 บริษัท โกลบอล พรีซิชั่น จ�ำกัด ?

A : แรกเริม่เลย ผมได้เข้ามาบรหิารบรษิทัแม่พิมพ์ขนาด
เล็กที่อยู่ในศูนย์บ่มเพาะผู้ประกอบการแม่พิมพ์รายใหม่
ของสถาบันไทย-เยอรมัน (Thai-German Institute-TGI) 
ผู้เข้าร่วมโครงการจะต้องเข้ามาอยู่ในศูนย์เป็นระยะเวลา 
3 ปี โดยขณะนัน้ใช้ชือ่บรษัิท M.S. Create Plast Co.,Ltd. 
พฒันามาตัง้แต่อยู่ในศนูย์บ่มเพาะได้ใบรบัรอง จนมทีมีงาน 
พร้อมที่จะเปิดตลาด หลังจากที่โครงการครบตามสัญญา
แล้วจึงได้ย้ายบริษัทมาตั้ง ณ ที่ท�าการปัจจุบันนี้ บริษัท
ด�าเนินงานโดยเป็นการร่วมทุน ระหว่างเอกชนกับทาง
ภาครัฐคือ สสว. (ส�านักงานส่งเสริมวิสาหกิจขนาดกลาง
และขนาดย่อม) ทางสสว. ได้เข้ามาช่วยสนับสนุนในส่วน 
ค�าแนะน�าในเรื่องการตลาด ช่องทางในการท�าธุรกิจ การ 
ท�าบญัช ีโดยมาช่วยฝึกอบรมให้เดอืนละครัง้ ผมได้เข้าเป็น 
ผู้บริหารและเป็นทีมงานด้วยโดยมีพนักงานทั้งหมด 8 คน 
ในขณะน้ันมคีวามยุง่ยากในการบรหิารงานกบัทางภาครฐั 
และจากสภาวะเศรษฐกิจช่วงปลายปี 2008 เกิดวิกฤต 
แฮมเบอร์เกอร์ (Hamburger Crisis) ช่วงนั้นมีลูกค้า
และยอดขายแต่ผลประกอบการยังไม่ครอบคลุมราย
จ่ายเท่าที่ควร ในส่วนการบริหารกับทางภาครัฐมีความ 
ไม่คล่องตัวทางเจ้าของฝ่ายเอกชนต้องการคืนหุ้นให้กับ 
สสว. และต้องการเลกิกิจการทางเจ้าของจงึต้องการคนืหุน้ 
เลกิกจิการ ผมมสีองทางเลอืกคอื รบัเงนิชดเชยหรอืจะท�าต่อ 
ผมตัดสินใจท�าธุรกิจนี้ต่อไปเพราะเรามีประสบการณ ์
ความช�านาญอีกทั้งยังมีงานและออเดอร ์ ท่ีค ้างอยู  ่

เราต้องท�าการดแูลลกูค้า บรกิารลกูค้าต่อ จงึได้จดทะเบียน 
เปลีย่นชือ่เป็นบรษิทั โกลบอล พรีซชีัน่ เอน็จิเนยีริง่ จ�ากัด 
ต้นปี 2009 ตอนนั้นรวมผมด้วยมีทีมงานที่เหลืออยู่ 6 คน 
เราก็มาก�าหนดทิศทางท�าการตลาด หาลูกค้ารายใหม่ๆ 
โดยมุ่งเน้นไปที่กลุ่มอุตสาหกรรมยานยนต์ผู้ผลิตชิ้นส่วน
ยางและพลาสติก

Q : คณุประพนัธ์มองว่ำจดุเด่นของบรษิทั โกลบอลฯ  
 คืออะไร ?

A : ถึงเราเป็นบริษัท SME ขนาดเล็ก แต่มีความคล่องตัว 
ในการบริหารจัดการ และเราสามารถท�าผลิตภัณฑ์ได ้
หลากหลาย ต้ังแต่แรกเริ่มเราท�าแม่พิมพ์ยางเป็นหลัก 
แต่ช่วงที่ผมอยู่ในศูนย์บ่มเพาะสถาบันไทย-เยอรมันได้
เรียนรู ้ เกี่ยวกับการออกแบบและการปรับประกอบ 
แม่พิมพ์พลาสติก เราสามารถผลิตแม่พิมพ์ยาง แม่พิมพ ์
พลาสติก แม่พิมพ์ฉีดพวงมาลัยรถยนต์ (PU Foamed 
Injection) กลุ่มลูกค้าจะอยู่ในอุตสาหกรรมยานยนต์และ 
ชิ้นส่วนเป็นหลักในปัจจุบันเราได้มีการออกแบบและ
ผลิตแม่พิมพ์ส�าหรับขึ้นรูปชิ้นส่วนบรรจุภัณฑ์ BIO โดย
เราใช้ทักษะจากการออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ยาง 
แบบ Compression Mold อนาคตอาจจะมีการเพิ่ม
ไลน์การผลิตฉีดพลาสติก หลักการท�างานผมได้มีโอกาส 
ไปศึกษาดูงานที่ญี่ปุ่นและได้น�าหลัก Q.C.D.1 มาปรับใช้
ในการบริหารงาน และรวมถึง Service การบริการลูกค้า
ด้วย

1 Q = Quality คุณภาพ
 C = Cost ต้นทุน 
 D = Delivery การส่งมอบทันที, ตรงตามเวลา
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Q : สิ่งที่กล่าวได้ว่าบริษัทโกลบอลฯ ได้เปรียบคู่แข่ง 
 คืออะไร ?

A :  เราได้เปรยีบในด้านท�าเลสถานทีต่ัง้ บรษิทัเราอยูใ่กล้ 
นิคมอุตสาหกรรม ท�าให้การขนส่ง (Logistic) สะดวก
รวดเร็ว เราสามารถไปนิคมอุตสาหกรรมอมตะนครได้ใน 
15 นาที ไปนิคมอุตสาหกรรมบางพลีได้ในครึ่งชั่วโมง 
ไปนิคมอุตสาหกรรมอีสเทิร์นซีบอร์ดในส่ีสิบห้านาที 
การบริการลูกค้าเราจึงเข้าถึงได้รวดเร็วกว่า องค์กรเราม ี
ความคล่องตัวในการบริหารจัดการ กลุ่มพันธมิตรที่เราม ี
อยู่ใกล้เคียงรายล้อมสามารถที่จะช่วยเหลือในเรื่องก�าลัง
การผลิตของเครื่องจักร เครื่องมือวัด และเครื่องมือต่างๆ 
ท�าให้ระยะเวลาในการผลิตแม่พิมพ์สั้นลง สามารถส่ง
มอบงานให้แก่ลูกค้าได้ตรงตามเวลา

Q : ในฐานะของผู้ประกอบการคุณประพันธ์คิดว่ามี 
 ปัญหาและอุปสรรคอย่างไรบ้างที่บริษัท SMEs  
 ไทยก�าลังประสบอยู่ในปัจจุบัน ?

A : เรือ่งของการเข้าถงึแหล่งเงนิทุน คอืประเด็นหลกัของ 
บริษัท SMEs ไทย เราไม่เหมือนนักลงทุนต่างชาติ ที ่
ทุ่มเงินเข้ามาลงทุน สร้างโรงงาน และท�าการตลาดใน
เมืองไทย อย่างเช่นบริษัทโกลบอลฯ เป็น SME ที่เกิดจาก 
ศูนย์บ่มเพาะธุรกิจ SMEs จะขาดในเรื่องของหลักทรัพย์
ที่จะมาค�้าประกันเงินกู้ ท่ีไม่มีหรือมีแค่เครื่องจักรที่อยู่
ในโรงงาน การจะพัฒนาเทคโนโลยีในเรื่องการผลิต การ 
ออกแบบ หรอืซือ้เครือ่งจกัรทีท่นัสมยัเข้ามาจงึไม่สามารถ 
สู้คู่แข่งได้ ถึงแม้ในตอนนี้ภาครัฐมีนโยบายต่างๆ ที่ออก
มาสนับสนุน ทั้ง SME Bank หรือการค�้าประกันจาก บสย. 

แต่ก็ติดเงื่อนไขกฎเกณฑ์ที่มีมากมาย บางส่วนจึงยังไม่
ตอบสนองความต้องการของผู้ประกอบการเท่าที่ควร 
เหมือนฉีดยายังไม่ตรงจุด

 ป ัญหาการขาดแคลนแรงงานช ่างฝ ีมือตอนนี้ 
หน่วยงานภาครฐัก�าลงัให้ความสนใจในการปรบัหลกัสตูร
อาชีวะศึกษา ทางโกลบอลฯ ได้เปรียบในโลเคชั่นที่ตั้ง
ใกล้นิคมอุตสาหกรรม แต่ในทางกลับกันก็เสียเปรียบด้าน 
แรงงานท่ีจะเลือกเข้าไปท�าในโรงงานหรือบริษัทที่ใหญ่
กว่าแทน แรงงานทีเ่รามอียูเ่ป็นแรงงานมฝีีมอื และก่ึงฝีมือ 
เราก็อาศัยในเรื่องอบรมพัฒนาทักษะฝีมือภายในเอง 
เรามีการสร้างให้พนักงานร่วมแรงร่วมใจเพื่อบริษัท สร้าง
แรงจูงใจในการท�างาน ในเรื่องการเพิ่มสวัสดิการต่างๆ 
เพื่อดึงดูดแรงงานให้อยู่กับเรา

Q : ในสภาวะที่เศรษฐกิจโลกชะลอตัว และเศรษฐกิจ 
 ในประเทศก�าลังซบเซา ทางบริษัทมีมาตรการ 
 ในการป้องกัน หรือปรับตัวอย่างไรบ้าง ? 

A : สภาวะเศรษฐกิจโลกทั้งในระดับภูมิภาคและใน
ประเทศที่ซบเซา การบริโภคของประชากรลดลง ส่งผล 
กระทบต่องานที่เข้ามาน้อยลง ท�าให้รายได้ไม่ครอบคลุม
รายจ่าย โดยการบริหารต้องมองเป็นเดือนต่อเดือน สอน
พนักงานให้พยายามช่วยกันลดค่าใช้จ่ายด้านพลังงาน 
ลดการสูญเสียในการผลิต ใช้ทรัพยากรที่มีอยู่อย่างคุ้มค่า
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Q : คุณประพันธ์คิดว่าทิศทางของอุตสาหกรรม 
 แม ่พิมพ์ไทยในอนาคตจะไปในทิศทางไหน 
 อย่างไรบ้าง ?

A : ผมมองว ่าอุตสาหกรรมแม่พิมพ ์ยังขับเคลื่อน 
ไปได้เรื่อยๆ ตราบใดที่ยังมีผลิตภัณฑ์โมเดลใหม่ๆ ทั้งใน 
อตุสาหกรรมยานยนต์ ไฟฟ้าอเิลก็ทรอนคิ ฯลฯ ในการผลติ 
เป็น Mass Product ทุกอย่างต้องใช้แม่พิมพ์ซ่ึงเป็น 
อุตสาหกรรมต้นน�้าที่ควรได้รับการพัฒนาและสนับสนุน
อย่างต่อเน่ืองและเราเองต้องพัฒนาศักยภาพขององค์กร
เพื่อให้ทันต่อการเปลี่ยนแปลง

Q : ภาพรวมของกลุ่มอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย  
 คุณประพันธ์มองว่า ณ ปัจจุบันนี้มีแนวโน้มเป็น 
 ยังไงบ้าง ?

A : ณ ปัจจุบันนี้ภาพรวมทั้งส่วนอุตสาหกรรมการผลิต
แม่พมิพ์โดยตรง และกลุม่สนบัสนนุทีเ่กีย่วข้องกบัแม่พมิพ์  
ค่อนข้างที่จะซบเซาในช่วงหลายเดือนท่ีผ่านมา ต้ังแต่
ปลายปี 2014 ถงึกลางปี 2015 ไม่ค่อยสูด้นีกั สาเหตุจาก 
สภาวะเศรษฐกิจโลก และอุตสาหกรรมยานยนต์ยังไม่มี 
โมเดลใหม่ๆ ออกมา แนวโน้มในอีก 1 ปีข้างหน้านี้ผมเอง
ยังมองว่าอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ก็ยังจะทรงตัวอยู่ 

Q : การรวมกลุ ่มคลัสเตอร ์ของอุตสาหกรรม 
 แม่พมิพ์ไทยมทีศิทางอย่างไรบ้าง ?

A : การรวมกลุ่มคลัสเตอร์ที่ดีสามารถช่วยขับเคลื่อน
กลุ่มผู้ประกอบการอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ประสานและ
เชื่อมโยงสมาชิกด้วยนโยบายทางการตลาด เพื่อน�าพา 
กลุ่มไปสู่เป้าหมายภายใต้ยุทธศาสตร์ท่ี 3 คือการเชื่อม
โยงอุตสาหกรรม ซึ่งในขณะนี้ก็มีการรวมกลุ่มคลัสเตอร์
หลายกลุ่ม ทั้งในส่วนกลางและส่วนภูมิภาค เช่น กลุ่ม
หมู่บ้าน ดี.เค.พระราม 2 กลุ่มนาโน โกลบอล พรีซิชั่น 
คลัสเตอร์ กลุ่มอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย (TDIA) กลุ่ม 
พันธมิตรอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย (MDCT) อมตะนคร 
เป็นต้น ทางสมาคมแม่พิมพ์ไทยก็มีการจัดกิจกรรมผู้ซื้อ

พบผู้ขาย การฝึกอบรมและพาไปศึกษาดูงาน พัฒนาการ
ผลิตโดยใช้เทคโนโลยีทันสมัย เผยแพร่ประชาสัมพันธ ์
ผลงานทั้งในและต่างประเทศ

Q : คุณประพันธ์คิดว่าการรวมกลุ่มคลัสเตอร์ของ 
 เราในขณะนี้เป็นอย่างไรบ้าง ?

A : กลุ่มคลัสเตอร์อุตสาหกรรมต่างๆ ของไทยเรายังไม่ 
ค่อยพัฒนาเท่าที่ควร เนื่องจากขาดความไว้เนื้อเชื่อใจกัน 
ในเรือ่งทีจ่ะกระจายชิน้ส่วนต่างๆ ไปช่วยกนัท�า จะมีปัญหา 
ในเรื่องคุณภาพและราคา ซึ่งในแต่ละบริษัทที่เป็นสมาชิก
จะคิดราคาจากฐานที่แตกต่างกัน ทั้งๆ ที่เครื่องจักรเป็น
ชนิดและรุ่นเดียวกันจึงตกลงราคากันค่อนข้างล�าบาก 
และบางครั้งเองยังมีการแย่งลูกค้าและตัดราคากันอยู่
สุดท้ายก็ต้องต่างคนต่างท�า

Q : ในมุมมองของคุณประพันธ์เราจะแก้ปัญหาใน 
 เรื่องราคามาตรฐาน ได้อย่างไร ?

A : ควรที่จะมีหน่วยงานกลาง เช่น กรมส่งเสริมฯ 
สถาบันหรือสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ เป็นตัวกลาง 
เซ็ตเรทมาตรฐานขึ้นมาให้ทุกคนยอมรับ โดยเราควรจะ 
ท�าเป็นโมเดลขึ้นมาสักกลุ่มหนึ่งก่อน เช่น สมาชิกกลุ่ม 
คลสัเตอร์ทีผ่ลติแม่พมิพ์พลาสตกิและยาง ให้เอาก�าลังการ 
ผลิตของเครื่องจักร CNC Machining Center มารวมกัน 
ขนาดเครื่องจักรจะเป็นตัวก�าหนดราคามาตรฐาน โดย 
คดิค่า Operation Cost ค่า Cutting Tools ค่าเขียน
โปรแกรมรวมเข้าไปบวกด้วยเปอร์เซ็นต์ก�าไรแล้วให ้
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ตั้งเป็นราคามาตรฐานของกลุ่มเครื่องจักรนั้นๆ โดยแยก 
ขนาดโต๊ะ เครื่องไต้หวัน เครื่องยุโรป หรือเครื่องญี่ปุ่น 
ก็ให้คิดฐานของราคาแยกและทุกคนก็ต้องยอมรับใน 
ราคาที่ตั้งขึ้นมาแบบนี้ผมคิดว่าน่าจะแก้ปัญหานี้ได้ครับ 
ถ้าสามารถเกดิขึน้ได้เราจะสามารถกระจายงานได้มากการ 
ร่วมกันพัฒนายกระดับทักษะฝีมือแม่พิมพ์ก็จะตามมา

Q : ในฐานะผู้ประกอบการธุรกิจ SME คุณประพันธ ์
 คิดว่าภาครัฐควรให้การส่งเสริม หรือช่วยเหลือ 
 ในเรื่องใดบ้าง ?

A : ผมมองที่หน่วยงาน BOI ซึ่งตัวผมเองก็เข้าร่วม 
โครงการได้รบัสทิธิก์ารสนบัสนนุจาก BOI มาแล้วประมาณ  
2 ปี SMEs บ้านเราควรจะได้รบัการสนบัสนนุโดยเท่าเทียม 
เพราะส่วนมากบริษัทจากต่างชาติจะได้รับการสนับสนุน
จาก BOI มากกว่าธุรกิจและผู้ประกอบการ SMEs เป็น
รากหญ้าของอุตสาหกรรมในประเทศเรา ควรที่จะได้รับ
การส่งเสริมสนับสนุนจากภาครัฐ ไม่ว่าในเรื่องของการ
ใช้สิทธิ์ในการน�าเข้าเครื่องจักรและวัสดุดิบ สิทธิ์ในเรื่อง
สถานที่ตั้งโรงงาน สิทธิ์ในเรื่องของภาษี 

Q : ในส่วนภาคการศึกษาที่ผลิตบุคลากรทางด้าน 
 แม่พมิพ์คณุประพนัธ์มคีวามคดิเหน็อย่างไรบ้าง ?

A : ในส่วนการศกึษาภาครฐัควรมกีารปรบัปรงุหลกัสตูร
สายอาชีวะ อยากให้มีความเข้มข้นมากกว่านี้ ทักษะฝีมือ
ของแรงงานยังไม่เพียงพอต่อการท�างานเท่าที่ควร ทาง
สถานประกอบการจะต้องเสียเวลาในการฝึกอบรมก่อน
ท�างานจริง 

Q : ในฐานะคณะกรรมการสมาคมฯ และคลุกคลีอยู่ 
 ในแวดวงอุตสาหกรรมแม่พิมพ์คุณประพันธ์ 
 มีข้อคิดเห็น ข้อเสนอแนะอื่นๆ ที่ต้องการฝากถึง 
 สมาคมฯ และสมาชิกอย่างไรบ้าง ? 

A : จากการทีผ่มอยูใ่นสมาคมอตุสาหกรรมแม่พมิพ์ไทย 
และเป็นผู้ประกอบการเองด้วย ผมมองว่าในกลุ่มสมาคม
แม่พิมพ์ยังรวมกลุ่มได้ไม่เต็มที่ ทางสมาคมฯ ที่เป็น
หน่วยงานกลางระหว่างสมาชิกควรจะมีการจัดกิจกรรม 
เช่น ควรจะให้คณะกรรมสมาคมฯ มีการไปเยี่ยมชม 
สมาชิกว่าเค้าเป็นอยู่อย่างไร มีงานไหม ประสบปัญหา 
อะไรหรือเปล่า เพื่อเก็บข้อมูล หาสมาชิกใหม่ๆ และ 
ปรับปรุงฐานข้อมูลของเหล่าสมาชิกท่ีอยู่ในแต่ละโซน 
แต่ละภูมิภาค เมื่อเราไปเห็นโรงงงานของสมาชิกแล้ว 
จะสามารถน�ามาวางแผนจัดกิจกรรม ส่งเสริมเป็นการ 
ช่วยประชาสัมพันธ์ เชื่อมโยงความสัมพันธ์เป็นเครือข่าย 
มคีอนเนค็ชัน่เพือ่ร่วมกนัพฒันาทกัษะฝีมอื หาตลาดใหม่ๆ 
น�าไปสู่การรวมกลุ่มเป็นคลัสเตอร์ที่เข้มแข็งได้ เช่น 
กิจกรรมผู ้สร ้างพบผู ้ ใช ้ที่มีการด�าเนินงานอยู ่ เราก็ 
มาถูกทางแล้ว และในอนาคตควรจะมีกิจกรรมที่เป็น
ประโยชน์แก่เหล่าสมาชิกเพิ่มมากขึ้น  
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ในตอนน้ีจะพูดถึงค�ำศัพท์เทคนิคภำษำญี่ปุ ่น 
ค�ำหนึ่งที่ใช้ในงำนเกี่ยวกับแม่พิมพ์ปั๊ม (Stamping or 
Press Die, プレス金型, ぷれすかながた, พเุร็ซซุ-คะนะงะตะ) 
หรือแม่พิมพ์ส�ำหรับปั๊มตัดเฉือน-ข้ึนรูปโลหะ (Metal 
Stamping Die, 金属プレス用金型, きんぞくぷれすようかな

がた, คินซคคุ-พุเร็ซซุ-โย คะนะงะตะ) โดยเฉพำะอย่ำง
กระบวนกำรตดัเฉอืนวสัดุภำยในแม่พิมพ์กลุม่น้ี ซึง่เรือ่งนี้ 
อำจจะไม่มีกำรสอนในสถำบันกำรศึกษำของไทยเรำ 
ถ้ำหำกล่ำมภำษำญี่ปุ่นไปถำมวิศวกรแม่พิมพ์ท่ีเพ่ิงส�ำเร็จ
กำรศึกษำในสำขำนี้ อำจจะไม่ได้รับค�ำตอบในเรื่องนี้ที่
เกี่ยวข้องกับด้ำนแม่พิมพ์ก็เป็นไปได้

ส�ำหรับค�ำศัพท์เทคนิคภำษำญี่ปุ่นค�ำน้ี ก็เป็นอีก
ค�ำหนึ่งที่มีกำรใช้ค�ำทับศัพท์มำจำกภำษำอังกฤษด้ำน
แม่พิมพ์คือค�ำว่ำ “Matching” และก็เช่นเดียวกันกับ
หลำยๆ ค�ำท่ีน�ำมำจำกภำษำต่ำงประเทศแล้วทับศัพท์
เป็นภำษำญี่ปุ่น ซึ่งก็มีเหตุผลคล้ำยๆ กันกับศัพท์เทคนิค
ภำษำไทยท่ีทับศัพท์มำจำกภำษำต่ำงประเทศ ซ่ึงก็คือ
ค�ำทับศัพท์นั้นตรงกันกับภำษำของค�ำศัพท์นั้นๆ ซึ่งจะม ี
ควำมกระชับกว่ำเมื่อแปลแล้วท�ำให้เยิ่นเย้อจนเกินไป
หรอืจะต้องมจี�ำนวนพยำงค์ของค�ำศพัท์นัน้ๆ ยำวมำกข้ึน 
ถึงจะสำมำรถสื่อสำรให้เข้ำใจได้ และหรือแปลแล้วไป
ตรงกันกับค�ำศัพท์ค�ำอื่นที่ภำษำไทยมีอยู่แล้ว ซึ่งอำจจะ
ท�ำให้เข้ำใจควำมหมำยผิดได้ เช่นค�ำว่ำ “DIE” บำงครั้ง
จะเรียกทับศัพท์ในอุตสำหกรรมแม่พิมพ์เป็น “ดำย” 
ที่หมำยถึงแม่พิมพ์ซึ่งเป็นค�ำนำม และมีควำมหมำยที ่
หมำยถึงเครื่องมือชนิดหนึ่งที่ใช ้ส�ำหรับท�ำกำรผลิต
ผลิตภัณฑ์หรือชิ้นงำนท่ีมีรูปร่ำง-รูปทรงเหมือนๆ กัน

ตอน มัจจิงงุ (マッチング)
แมพ�มพ

พ�ดจาภาษา
(ญี่ปุน)

面白い金型関連用の日本語

KANAGATA
Talk

เป็นจ�ำนวนมำก แต่ในควำมหมำยทั่วไปที่เป็นค�ำกริยำใน
ภำษำไทยจะแปลว่ำ “ตำย” ซึ่งเป็นอีกควำมหมำยหนึ่ง 
และนอกจำกนี้ค�ำว่ำ “แม่พิมพ์” ก็ยังเป็นอีกค�ำนำมหนึ่ง
ที่หมำยถึง “(คุณ) ครู” ได้อีกด้วย

ทั้งนี้ค�ำว่ำ “Matching” จะมีค�ำแปลเป็นภำษำ
ไทยใช้กันอยู่ทั่วไปในหลำยๆ ควำมหมำย เช่น จับคู่  
จับคู่กัน กำรจับคู่ ควำมเข้ำกันได้ ซึ่งค�ำศัพท์ที่คุ้นเคย 
และพบว่ำมีกำรใช้งำนบ่อยๆ เช่นค�ำว่ำ “Mix and 
Match” ที่อำจจะหมำยถึงกำรผสมผสำนสิ่งของต่ำงๆ ที่
มีควำมแตกต่ำงกันให้มีควำมเข้ำด้วยกันได้หรือในควำม
หมำยที่ใช้กำรจับคู่ทำงธุรกิจ (Business Matching) 
เป็นต้น 

แต่อย่ำงไรก็ตำมส�ำหรับในอุตสำหกรรมแม่พิมพ์
ปั๊มแล้ว อำจให้ควำมหมำยเป็นกำรต่อที่เข้ำกันของ  
(แนวเส้น) กำรตัด (Matching, マッチング, まっちんぐ,  

มัจจิงงุ) ที่เกิดจำกกระบวนกำรตัดเฉือนของสถำนีงำน
หรือขั้นตอนที่อยู่ก่อน และหลังซึ่งกันและกัน แล้วท�ำให้
ได้แนวเส้นจำกกำรตัดของท้ังสองแนวนั้นต่อเข้ำด้วยกัน
ได้เป็นอย่ำงดี โดยต้องไม่เป็นสำเหตุท�ำให้เกิดครีบหรือ
รอยเยินภำยหลังกำรตัด และต้องไม่ท�ำให้เกิดเป็นร่อง
หรือรอยเว้ำ-แหว่งที่จุดตัดของแนวเส้นกำรตัดซ่ึงเป็นจุด
ที่ต่อเส้นรอบรูปของชิ้นงำนเข้ำด้วยกันนี้จนท�ำให้ช้ินงำน
สูญเสียหน้ำที่กำรท�ำงำนไปหรือมีผลท�ำให้เกิดเป็นฝุ่นผง 
วัสดุท่ีเกิดจำกกำรต่อท่ีเข้ำกันของกำรตัดที่ออกแบบ 
ผิดพลำดไปนี้ แล้วตกค้ำง และกระจำยอยู่ในแม่พิมพ์ 
ท�ำให้ถูกกดอัดเข้ำกับแถบวัสดุที่ใช้ปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูป
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หรือชิ้นงำนที่ก�ำลังผลิตอยู่ในแม่พิมพ์นั้น ซึ่งจะก่อให้เกิด
รอยต�ำหนิหรือข้อบกพร่องกับสภำพภำยนอกของชิ้นงำน 
แล้วกลำยเป็นชิน้งำนเสยีได้ โดยเฉพำะอย่ำงย่ิงในแม่พมิพ์
โปรเกรสซีฟว์ ซึ่งมีควำมจ�ำเป็นต้องมีกำรต่อที่เข้ำกัน
ของกำรตัดในลักษณะเช่นนี้หลำยๆ จุด ทั้งนี้จ�ำนวนจุด
จะขึ้นอยู่กับลักษณะควำมซับซ้อนของเส้นรอบรูปทั้งที่
อยู่ภำยใน และหรือภำยนอกของชิ้นงำนนั้นๆ และหำก
มีกำรออกแบบแม่พิมพ์ท่ีผิดพลำดก็มีผลท�ำให้จ�ำนวนจุด
กำรต่อเข้ำด้วยกันนี้มีมำกเกินไปได้เช่นกัน 

ส่วนกำรสื่อสำรอย่ำงง่ำยกับคนญี่ปุ่นว่ำในภำษำ
ญีปุ่น่ทีใ่ห้ควำมหมำยว่ำ “มจัจงิง ุ(マッチング) ในภำษำไทย
เรียกว่ำ “กำรต่อที่เข้ำกันของกำรตัด” นั้นก็อำจกล่ำวได้
ว่ำ “มัจจิงงุ”วะ ไทโงะเดะ “กำรต่อที่เข้ำกันของกำรตัด” 
โตะโยะบิมัซซุ ซึ่งก็อำจจะเขียนเป็นภำษำญี่ปุ่นได้ว่ำ 
“マッチング” は タイ語で 「ｶｰﾝ・ﾄ ・ーﾃｨ ・ーｶｳ・ｶﾝ・ｺｰﾝ・ｶｰﾝ・ﾀｯﾄﾞ」 

と 呼びます。(ข้อควำมนี้ใช้สื่อสำร “ส�ำหรับชำวญี่ปุ่น” 
 = 日本人向け)

แนวคดิกำรต่อแบบตดัเกยตำมรปูย่อยท่ี 1 (ซ้ำยมือ) 
เป็นกำรต่อแบบให้ส่วนตัดเฉือนบำงส่วนคำบเกี่ยวหรือ
เกยกัน ซ่ึงส่วนที่คำบเกี่ยวกันนี้มีโอกำสท่ีจะเกิดครีบ 
ได้ง่ำยกว่ำ และกำรต่อแบบตัดเกยต่ำงระดับในรูปย่อยที ่
2 (กลำง) เป็นกำรต่อแบบให้แนวเส้นกำรตัดเฉือนเกย
ต่ำงระดับกัน ซึ่งจะก่อให้เกิดเศษวัสดุคงเหลือที่บอบบำง
แล้วส่งผลให้เกิดครีบเป็นเส้นฝอยผอมยำวที่เรียกว่ำครีบ
เส้นขนหนวด-เครำได้ง่ำย ส่วนกำรต่อที่เข้ำกันของกำร
ตัดในรูปย่อยที่ 3 (ขวำมือ) เป็นกำรต่อที่ดีกว่ำโดยแนว
เส้นกำรตัดครั้งที่ 1 จะมีส่วนเว้ำหลบส�ำหรับแนวเส้นกำร
ตัดเฉือนครั้งที่ 2 จึงเกิดปัญหำครีบที่จุดต่อที่เข้ำกันของ
กำรตัดน้อยกว่ำกำรต่อด้วยวิธีอื่น

รูปที่ 1 ตัวอย่ำงเปรียบเทียบ 3 แนวคิดในกำรออกแบบจุดต่อที่เข้ำกันของกำรตัดเฉือนของแนวเส้นตรง
ขอบชิ้นงำนที่มีควำมจ�ำเป็นต้องตัดเฉือน 2 ครั้ง  
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โดย อำ�น�จ แก้วส�มัคคี

หากท่านใดสนใจอยากทราบ 
ค�าศัพท์เทคนิคแม่พิมพ์สามารถติดต่อได้ที่

กองบรรณาธิการ 
tdia.thailand@gmail.com และหรือ

varunee.pre@kmutt.ac.th

จำกในรปูที ่ 2 ทีเ่ป็นกำรแก้ไขปัญหำช้ินงำนโค้งงอ
หรือแอ่นภำยหลังกำรตัดเฉือน โดยเปลี่ยนมำเป็นกำร
ตัดแยกส่วนชิ้นงำนออกจำกกัน ดังนั้นจะต้องน�ำวิธีกำร 
“กำรต่อที่เข้ำกันของกำรตัด” มำใช้ร่วมด้วย เพื่อป้องกัน
ไม่ให้เกิดครีบเส้นขนหนวด-เครำ และผงวัสดุตกค้ำงใน 
แม่พมิพ์ตำมมำด้วย ซึง่กห็วงัว่ำผูอ่้ำนบทควำมจะสำมำรถ 
น�ำข้อมูลเหล่ำนี้ไปประยุกต์ใช้ให้เป็นประโยชน์ต่องำนที่
เกี่ยวข้องกับองค์กรของตนเองได้ต่อไปอีกด้วย  

รูปที่ 2 กำรแก้ปัญหำชิ้นงำนแบลงก์หรือแผ่นวัสดุ
ขนำดพร้อมใช้ (ส�ำหรับกระบวนกำรถัดไป) ที่ได ้
จำกกระบวนกำรแบลงกงิในรปูนีซ้ึง่จะเกดิกำรโค้งงอ 
ภำยหลังกำรตัดเฉือนออกจำกแม่พิมพ์ โดยใช้
กระบวนกำรตัดแยกออกหรือคัตออฟ (Cutoff 
Process) ที่เป็นแบบกำรตัดแยกส่วนหรือตัดแยก
ชิน้งำนออกจำกกนั (Parting) เข้ำมำแทน ซ่ึงจะมีกำร 
ตดัเฉือนไปตำมแนวเส้นรอบรปูของชิน้งำนทีละส่วน

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.seki-corp.co.jp

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

4.  http://www.nc-net.or.jp
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Exhibition Calendar ในประเทศ

UPCOMING
EVENTS

13-16 พฤษภาคม 2558

INTERMACH 2015
ศูนย์นิทรรศการและการประชุมไบเทค บางนา

www.intermachshow.com

24-25 สิงหาคม 2558

SITEX 2015
สำานักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน (BSID)

17-20 มิถุนายน 2558

PROPAK ASIA 2015
ศูนย์นิทรรศการและการประชุมไบเทค บางนา

www.propakasia.com

26-29 สิงหาคม 2558

 T-PLAS 2015 / TIPREX 2015 
ศูนย์นิทรรศการและการประชุมไบเทค บางนา

www.tplas.com

24-27 มิถุนายน 2558

INTERMOLD
ศูนย์นิทรรศการและการประชุมไบเทค บางนา

www.intermoldthailand.com

22-27 กันยายน 2558

THAILAND INDUSTRY EXPO 2015 
ชาเรนเจอร์ 1-3 อิมแพค เมืองทองธานี

www.ftimatching.com

9-12 กรกฎาคม 2558 

INTERPLAS THAILAND 2015
ศูนย์นิทรรศการและการประชุมไบเทค บางนา

www.interplasthailand.com

18-21 พฤศจิกายน 2558

METALEX 2015
ศูนย์นิทรรศการและการประชุมไบเทค บางนา

www.metalex.co.th

25-26 เมษายน 2559

Medical Plastics Expo 2016 
ศูนย์นิทรรศการและการประชุมไบเทค บางนา

www.medicalplastics-expo.com

Exhibition Calendar ต่างประเทศ

14-17 April 2015

MTA ASIA 2015
SINGAPORE

www.mta-asia.com

20-23 May 2015

CHINAPLAS 2015
Guangzhou, CHINA

www.chinaplasonline.com

10-12 September 2015

VIETNAM MANUFACTURING  
EXPO 2015

Hanoi, VIETNAM

www.vietnammanufacturingexpo.com

4-26 September 2015

PROPAK MYANMAR 2015
Yangon, Myanmar

www.propakmyanmar.com

15-18 April 2015

INTERMOLD 2015 /  
DIE & MOLD ASIA 2015 

Tokyo Big Sight, JAPAN

www.intermold.jp

7-10 July 2015

MTA VIETNAM 2015
Ho Chi Minh City, VIETNAM 

www.mtavietnam.com

8-10 October 2015

METALEX VIETNAM 2015
Ho Chi Minh City, VIETNAM

www.metalexvietnam.com

29-30 October 2015

SUBCON MYANMAR 2015
Rangoon, MYANMAR

www.intermachmyanmar.com

26-28 April 2016

MTA HANOI 2016
Hanoi, VIETNAM

www.mtahanoi.com

13-15 January 2016

Automotive World 2016
Tokyo Big Sight, Japan

www.automotiveworld.jp   
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จากในรูปจะเห็นได้ว่ามีกลุ่มกิจกรรมหรือการท�างาน
แบบที่สามารถติดต้ังภายนอก (โซะโตะดันโดะริ) หรือ 
ด�าเนินการได้ในขณะผลิตชิ้นงาน A ก่อนที่จะหยุดเครื่องปั๊ม
(โซะโตะดันโดะริ 1) และด�าเนินการได้ภายหลังจากติดตั้ง 
แม่พิมพ์เสร็จและเริ่มเดินเครื่องผลิตชิ้นงาน B ไปแล้ว 
(โซะโตะดันโดะริ 2) แต่กลับมากระท�าในขณะที่หยุดเครื่อง
เพื่อท�าการเปลี่ยน-ติดตั้งแม่พิมพ์ ซึ่งถือเป็นเวลาที่สูญเสียไป
โดยใช่เหตุและประเมินรวมกันแล้วคิดเป็นสัดส่วนถึง 50 
เปอร์เซ็นต์ของเวลาทั้งหมดในการเปลี่ยน-ติดต้ังแม่พิมพ์ตาม
วิธีปัจจุบันนี้ ส�าหรับกิจกรรมที่ถือเป็น “โซะโตะดันโดะริ 1” 
เช่น การไปน�าแม่พิมพ์ส�าหรับผลิตชิ้นงาน B จากชั้นวางมา 

金型作業における生産性向上

โดย: อำ�น�จ แก้วส�มัคคี

PRODUCTIVITY IMPROVEMENT IN MOLD & DIE OPERATIONS

การเพิ่มประสิทธิภาพและพัฒนางานด้านแม่พิมพ์

การพัฒนาไปสู่การเปลี่ยน-ติดตั้งแม่พิมพ์
ได้ภายใน 1 นาที ด้วยการสัมผัส

ท่ีเครื่องปั๊มภายหลังจากท่ีหยุดเครื่องปั๊มและถอดแม่พิมพ์
ส�าหรับผลิตชิ้นงาน A ออกจากเครื่องปั๊มและน�าไปเก็บ 
บนชั้นวางแล้ว หรือตามตัวอย่างส่ิงของที่สามารถเตรียม 
ล่วงหน้าได้ (แต่ไม่ได้เตรียม) ดังสิ่งของต่างๆ ที่แสดงในรูปที่ 
8 (อ้างถึงรูปที่ 8 จากตอนที่ 1 ฉบับที่ 4 ปี 2557) และ
ส�าหรับกจิกรรมท่ีถือเป็น “โซะโตะดันโดะร ิ2” เช่น การไปน�า
แม่พิมพ์ส�าหรับผลิตชิ้นงาน A ที่ถอดออกจากเครื่องปั๊มแล้ว
ก็น�าไปเก็บบนชั้นวางทันที (แทนที่จะวางลงไว้ที่ข้างๆ เครื่อง
ปั๊มก่อน แล้วรีบน�าแม่พิมพ์ B ขึ้นไปติดตั้งเข้ากับเครื่องปั๊ม
จนสามารถเดินเครื่องผลิตชิ้นงานได้เสียก่อน) จากนั้นจึง
ย้อนกลับมายังเครื่องปั๊มเพื่อเร่ิมท�าการติดต้ังแม่พิมพ์ส�าหรับ
ผลิตชิ้นงาน B เข้ากับเครื่องปั๊ม เป็นต้น

ตอนที่

3
อ่านตอนที่ 2 ได้จากฉบับที่ 1 ปี 2558

ขั้นที่ 1 จดบันทึกกิจกรรมตางๆ ในการเปลี่ยน-ติดตั้งแมพิมพ

โซะโตะดันโดะริ 1

ผลิตชิ้นงาน A

อุจิดันโดะริ

เวลาในการเปลี่ยน-ติดตั้งแมพิมพ

โซะโตะดันโดะริ 2

1

ผลิตชิ้นงาน B

รูปที่ 14 : ขั้นตอนที่ 1 ของกระบวนการลดเวลาในการเปลี่ยน-ติดตั้งแม่พิมพ์ ซึ่งได้ใช้แผนภูม ิ
ในรูปที่ 12 หรือ 13 ท�าการบันทึกกิจกรรมต่างๆ ในการเปลี่ยน-ติดตั้งแม่พิมพ์ตามวิธีการ 
ในปัจจุบัน หรือก่อนที่จะท�าการพัฒนา จากแม่พิมพ์ที่ใช้ส�าหรับผลิตชิ้นงาน A ไปเป็นแม่พิมพ ์
ที่ใช้ส�าหรับผลิตชิ้นงาน B
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รูปที่ 15 : ตัวอย่างการจัดล�าดับกิจกรรม หรือล�าดับการท�างาน (Re-Arrange, 再編成,  

さいへんせい, ไซเฮ็นเซ) ในกระบวนการถอดเปลี่ยน-ติดตั้งแม่พิมพ์ใหม่ โดยเปลี่ยนไปท�าใน 

ช่วงการติดตั้งภายนอกหรือ “โซะโตะดันโดะริ” แทน 

โดยที่ตัวอย่างข้างต้นจะเป็นการยกตัวอย่างกิจกรรม
ทั้ง 4 ซึ่งประกอบไปด้วยกิจกรรมการถอดน�าแม่พิมพ์ออก
(TAKE OFF DIE, 金型外し, かながたはずし, คะนะงะตะ
ฮะซึชิ), กิจกรรมการขนส่ง (TRANSPORTATION, 運搬, 
うんぱん, อุงปัง) ที่น�าแม่พิมพ์ลูกก่อนหน้าที่ผลิตชิ้นงาน
เสร็จสิ้นแล้วจากเครื่องปั๊มไปเก็บเข้าในชั้นวาง หรือพื้นที ่
จัดเก็บที่ก�าหนดเพื่อให้หน่วยงานซ่อมบ�ารุงตรวจสอบและ
เตรียมแม่พิมพ์ให้พร้อมส�าหรับผลิตในรอบถัดไป กิจกรรม
การขนส่ง (TRANSPORTATION, 運搬, うんぱん, อุงปัง) 
ทีเ่ป็นการน�าแม่พมิพ์ทีผ่่านการตรวจสอบ-ซ่อมบ�ารงุเชงิป้องกนั 
ที่เตรียมไว้แล้วจากชั้นวางน�ามายังเครื่องปั๊ม และกิจกรรม
การติดตั้งแม่พิมพ์ (INSTALLATION DIE, 金型取付け,  
かながたとりつけ, คะนะงะตะโทะริ-ทซึเคะ) เข้ากับ 

เครื่องปั๊ม ซึ่งภายหลังปรับปรุงหรือ “ไคเซ็น” วิธีการท�างาน
ด้วยการเตรยีมงานล่วงหน้า (PREPARATION, 準備, じゅんび, 
ยุมบิ) ส�าหรับกิจกรรมเตรียมการขนส่ง-น�าแม่พิมพ์ที่จะใช้ใน
ล�าดับถัดไปในขณะเดินเครื่องผลิตด้วยแม่พิมพ์ชุดก่อนหน้า
อยู่ โดยให้น�ามาไว้ข้างๆ เครื่องปั๊มในพื้นที่ที่ก�าหนดเพื่อให้
พร้อมส�าหรับติดตั้งได้ทันทีภายหลังถอดน�าแม่พิมพ์ชุดที่ผลิต
ชิ้นงานก่อนหน้าออกแล้ว และรวมถึงกิจกรรมการขนส่ง-น�า
แม่พิมพ์ลูกที่ถอดออกแล้วน�าไปจัดเก็บในพื้นที่จัดเก็บหรือ
ช้ันวาง แต่จะกระท�าในภายหลงัจากท่ีได้ท�าการตดิต้ังแม่พมิพ์
ส�าหรับผลิตช้ินงานรุ่นถัดไปเสร็จสิ้นและเดินเครื่องปั๊มผลิต
งานได้แล้ว ซึ่งทั้ง 2 กิจกรรมนี้จะถือเป็นการตดิตัง้ภายนอก 
(OFF-LINE SETUP หรอื EXTERNAL SETUP, 外段取り,  
そとだんどり, โซะโตะดันโดะริ)    
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รายการต่างๆ ในรปูทีผ่่านมานัน้สามารถท่ีจะเตรยีมงาน
ล่วงหน้าได้ในขณะทีเ่คร่ืองป๊ัมและอปุกรณ์ต่างๆ ทีอ่ยูร่ายรอบนัน้ 
เดนิเครือ่งผลิตชิน้งานรุ่นก่อนหน้าอยู ่โดยเตรยีมไว้ในต�าแหน่ง
ที่ก�าหนดให้พร้อมต่อการน�าไปใช้ได้ทันทีในระหว่างการ 
ตดิตัง้ภายใน (อจิุดันโดะริ) และเมือ่ท�าการติดตัง้-เปลีย่นเข้าไป
แทนที่ของเดิมที่ใช้งานร่วมกับแม่พิมพ์รุ่นเดิมแล้ว อุปกรณ์
และหรือสิ่งต่างๆ รวมทั้งแม่พิมพ์รุ่นก่อนหน้าที่ถอดออกนั้น 
จะน�าไปเกบ็เข้าทีก่ต่็อเมือ่ได้ท�าการติดต้ังแม่พมิพ์รุน่ใหม่ วสัด ุ
และสิง่ต่างๆ เข้าไปจนสามารถเดินเครือ่งผลติชิน้งานรุน่ถัดมา
ได้แล้วเท่านัน้ ยกตัวอย่างเช่น การเตรยีมเบกิม้วนวัสดสุ�าหรับ
ผลิตชิ้นงานด้วยแม่พิมพ์รุ่นถัดมา แล้วน�ามาวางไว้ใกล้ๆ กับ
อุปกรณ์คลายม้วนวัสดุให้พร้อมส�าหรับให้ผู้ปฏิบัติงานรอง

รูปที่ 16 : ตัวอย่างบางส่วนของอุปกรณ์และหรือสิ่งต่างๆ ที่สามารถเตรียมงานล่วงหน้าผลิตช้ินงานรุ่นก่อนหน้า และสามารถน�า
ไปจัดเก็บภายหลังจากเดินเคร่ืองป๊ัมผลิตช้ินงานรุ่นถัดมาแล้วได้ อันถือเป็นการติดตั้งภายนอก (โซะโตะดันโดะริ) นั่นเอง

ช่วยเปลีย่น (ในขณะท่ีผู้ปฏบัิตงิานหลกัเร่ิมท�าการถอดเปลีย่น-
ติดตั้งแม่พิมพ์) เข้าไป แทนที่ม้วนวัสดุเดิมที่ใช้ผลิตช้ินงาน 
รุ่นก่อนหน้าออก โดยน�าม้วนวัสดุที่ถอดออกวางไว้ข้างๆ ใน
ต�าแหน่งท่ีก�าหนดเสยีก่อน จากนัน้ก็เข้าไปช่วยผูป้ฏบิตังิานหลัก 
ตดิตัง้แม่พมิพ์รุน่ใหม่จนเสรจ็สิน้และสามารถเดินเครือ่งได้แล้ว 
จึงจะย้อนกลับมาน�าม้วนวัสดุ (รวมทั้งแม่พิมพ์และอุปกรณ์
ต่างๆ ที่ถอดออก) ไปจัดเก็บเข้าที่ในต�าแหน่งท่ีก�าหนดไว ้
แต่อย่างไรก็ตาม ส�าหรับเครื่องคลายม้วนวัสดุแบบ 2 ด้าน 
ดังในรูปข้างต้นนั้นเป็นอีกรูปแบบหนึ่งของอุปกรณ์ที่ช่วยให้
สามารถเตรียมติดตั้งม้วนวัสดุส�าหรับใช้ผลิตชิ้นงานกับ 
แม่พิมพ์รุ่นถัดไปได้ล่วงหน้าในระหว่างท่ีก�าลังเดินเครื่องปั๊ม
ผลิตชิ้นงานรุ่นก่อนหน้าได้ เป็นต้น
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โดยน�ากลุ่มกิจกรรม “โซะโตะดันโดะริ 1” ไป 
เตรียมงานล่วงหน้าไว้ในขณะที่เครื่องปั๊มยังคงเดินเครื่อง
ผลิตชิ้นงาน A อยู่ เช่นการเตรียมสิ่งของที่สามารถเตรียม 
ล่วงหน้าได้ดังแสดงในรูปที่ 17 เตรียมน�าแม่พิมพ์ B จาก 
ชัน้วางมาไว้ใกล้ๆ กบัเคร่ืองป๊ัม และเตรยีมวสัดมุาไว้ใกล้ๆ กบั
เครื่องคลายม้วนวัสดุให้พร้อมส�าหรับเปลี่ยนได้ทันที เป็นต้น 
และน�ากลุ่มกิจกรรม “โซะโตะดันโดะริ 2” ไปด�าเนินการ
ภายหลังจากที่แม่พิมพ์ B ได้เริ่มเดินเครื่องผลิตไปแล้ว เช่น 
ภายหลังจากถอดแม่พิมพ์ A ออกจากเครื่องปั๊มแล้วให้
ด�าเนินการติดตั้งแม่พิมพ์ B เข้ากับเครื่องปั๊มจนเดินเครื่อง
ผลิตชิ้นงานได้เสียก่อน จึงย้อนกลับมาน�าแม่พิมพ์ A น�าไป
เก็บบนชั้นวาง หรือส่งมอบให้หน่วยงานซ่อมบ�ารุงแม่พิมพ์
ตรวจสอบและเตรียมแม่พิมพ์ให้พร้อมส�าหรับรอบการ 
ผลิตถัดไปและในลักษณะคล้ายๆ กันก็น�ามาใช้กับการถอด
เปลี่ยน-ติดตั้ง-จัดเก็บม้วนวัสดุส�าหรับใช้ผลิตชิ้นงาน A และ 
B ที่อุปกรณ์คลายม้วนวัสดุ เป็นต้น

  

ขั้นที่ 2 แยกกิจกรรม “โซะโตะดันโดะริ” กับ “อุจิดันโดะริ” แลวจัดลำดับการทำงานใหม

โซะโตะดันโดะริ 1

ผลิตชิ้นงาน A

อุจิดันโดะริ

โซะโตะดันโดะริ 2

2

ผลิตชิ้นงาน B

ขั้นที่ 3 พัฒนากิจกรรม “อุจิดันโดะริ” 
ใหกระชับมากยิ่งขึ้นดวยการลดหรือกำจัด, รวม และงายขึ้น

ผลิตชิ้นงาน A

อุจิดันโดะริ

3

เริ่มผลิตชิ้นงาน B ไดเร็วขึ้นเวลาติดตั้งภายในลดลง

รูปที่ 17 :  ขั้นตอนที่ 2 ของกระบวนการลดเวลาในการเปลี่ยน-ติดตั้งแม่พิมพ์ ก็จะด�าเนินการ
จัดล�าดับของกิจกรรมในการติดตั้งแม่พิมพ์ใหม่(Re-Arrange, 再編成, さいへんせい, ไซเฮ็นเซ) 

รูปที่ 18 : ขั้นตอนที่ 3 ของกระบวนการลดเวลาในการเปลี่ยน-ติดตั้งแม่พิมพ์ โดยอาศัยหลักการ

ก�าจัดกิจกรรมที่ไม่จ�าเป็นออกไป (Eliminate, 除去, じょきょ, โยะเคียว), รวมกิจกรรมตั้งแต่ 

2 กิจกรรมขึ้นไปมากระท�าในช่วงเวลาเดียวกัน (Combine, 結合, けつごう, เค็ทซึโง) และ 

ท�ากิจกรรมนั้นให้ง่ายยิ่งขึ้น (Simplify, 単純か, たんじゅんか, ตันยุงคะ)

ส�าหรับขั้นตอนนี้ถือว่ามีความส�าคัญ เข้มข้นและ 
ซับซ้อนมากยิ่งขึ้นไปกว่า 2 ขั้นตอนที่กล่าวมาแล้ว 
เพราะว่าเป็นขั้นตอนท่ีกระท�าในระหว่างที่เครื่องปั๊มและ
อปุกรณ์ต่างๆ ที่อยู่รายรอบนั้นหยุดเดินเครื่องอันถือเป็นเวลา
สูญเสียของเครื่องจักร และท�าให้ประสิทธิภาพการใช้งาน
ของเครื่องจักร-อุปกรณ์ลดลงนั่นเอง ดังนั้นจึงอาจมีความ
จ�าเป็นต้องท�าการพิจารณาในเชิงเศรษฐศาสตร์เพื่อการ
ลงทนุเพิม่เตมิอยูบ้่างไม่ว่าจะเป็นการจดัท�าอปุกรณ์ช่วยต่างๆ 
เพิ่มขึ้นท�าการดัดแปลงแก้ไขอุปกรณ์ที่มีอยู่เดิม หรือแม้แต่
กระทั่งจัดซื้อ-จัดหาแล้วน�ามาใช้งาน ทั้งนี้ก็เพ่ือท�าการลด
เวลาในการติดตั้งภายใน (อุจิดันโดะริ) ให้น้อยลงให้มากยิ่ง
ขึ้นไปกว่าที่ท�าได้ในขั้นตอนที่ 2 ที่ผ่านมา โดยอาจพิจารณา
ให้ดีว่าจะซื้อหรือท�าเองเพื่อความเหมาะสมกับเคร่ืองมือท่ีมี
อยู่ภายในโรงงานของตนเอง และต้องเข้ากันได้กับสภาพ
แม่พิมพ์ เครื่องปั๊ม อุปกรณ์ และระบบการผลิตของตนเอง
ดังตัวอย่างของสิ่งต่างๆ ที่แตกต่างกันต่อไปนี้
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รูปท่ี 19 : ตัวอย่างอุปกรณ์ช่วยต่างๆ และวิธีการท่ีมีรูปแบบการใช้งานแตกต่างกันไป ใช้ส�าหรับช่วยให้การน�าแม่พิมพ์เข้าติดต้ัง 
และถอดออกจากเครื่องปั๊มด้วยความรวดเร็วมากยิ่งขึ้นในช่วง “อุจิดันโดะริ” ที่เป็นช่วงที่สูญเสียเวลาในการติดตั้งภายในเพราะ 
เป็นช่วงที่หยุดเดินเครื่อง 
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นอกจากอุปกรณ์ในการช่วยในการเลื่อนแม่พิมพ์ 
เข้าสู่แม่พิมพ์ได้ด้วยความรวดเร็วและสะดวกยิ่งขึ้นตามที่
กล่าวมาแล้วนั้น ก็ยังมีวิธีการและอุปกรณ์ส�าหรับใช้ใน
ขนส่ง-ขนย้ายแม่พิมพ์ที่มีส ่วนช่วยให้การถอดเปลี่ยน 
แม่พิมพ์ในช่วง “อุจิดันโดะริ (การติดตั้งภายใน)” นี้ได้ด้วย
ความรวดเร็วกว่าแบบปรกติทั่วไป วิธีที่เห็นได้ชัดเจนก็คือ 
วิธีการขนย้ายแม่พิมพ์โดยระบบการจัดเก็บและเรียกกลับ
โดยอัตโนมัติที่มีใช้งานอยู่ในโรงงานที่ทันสมัย ซึ่งอาจใช้

รูปที่ 20 : อุปกรณ์ขนย้ายแม่พิมพ์ที่มีรูปแบบการใช้งานแตกต่างกันไป ซึ่งนอกจากจะใช้ส�าหรับช่วยให้การขนส่ง-ขนย้าย 
แมพิ่มพข์นาดเล็กแลว้ กย็งัชว่ยท�าใหก้ารน�าแมพ่มิพเ์ข้าตดิตัง้และถอดออกจากเครือ่งป๊ัมท�าไดด้ว้ยความรวดเรว็มากยิง่ขึน้ในชว่ง 
“อุจิดันโดะริ (การติดตั้งภายใน)” 

ร่วมกันกับการเตรียมเปลี่ยน-ติดตั้งแม่พิมพ์อย่างรวดเร็ว
ด้วยสัมผัสเดียวท่ีมีเป้าหมายกระท�าให้เสร็จสิ้นภายในเวลา 
1 นาทีเท่านั้น โดยในที่นี้จะเสนอให้พิจารณาเลือกใช้อุปกรณ์
ช่วยในการขนย้าย จัดเก็บและติดตั้งแม่พิมพ์ปั๊มตัดเฉือน-
ข้ึนรูปโลหะด้วยความรวดเร็วแบบท่ีต้องใช้แรง และหรือ
กลไกช่วยท�างานอยู่บ้าง ให้สอดคล้องและเหมาะสมกับ 
รูปแบบการผลิตของตนเองดังตัวอย่างอุปกรณ์ต่อไปนี้ 
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รูปที่ 21 : ตัวอย่างบางส่วนของอุปกรณ์เปลี่ยนแม่พิมพ์ (DIE CHANGER, ダイチェンジャー, だいちぇんじゃー,  
ดายเช็น-ชยา) ที่ใช้ในการขนส่ง-ขนย้ายแม่พิมพ์ขนาดกลางและขนาดใหญ่ และช่วยท�าให้การน�าแม่พิมพ์เข้าติดตั้ง-ถอดออก
จากเครื่องปั๊มท�าได้ด้วยความรวดเร็วมากยิ่งขึ้นในช่วง “อุจิดันโดะริ (การติดตั้งภายใน)” จึงช่วยให้สูญเสียเวลาหยุดเดินเครื่อง
ของเครื่องปั๊มและอุปกรณ์ต่างๆ ที่อยู่รายรอบน้อยลงได้ โดยจะมีรูปแบบการใช้งานแตกต่างกันไปให้เลือกน�ามาใช้งานตาม
ต้องการ
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รูปท่ี 22 : วิธีการก�าหนดต�าแหน่งของแม่พิมพ์บนแผ่นโบลสเตอร์ของเครื่องปั๊มด้วยความรวดเร็วในลักษณะต่างๆ กัน ที่
สามารถเลือกน�าไปประยุกต์ใช้ให้เหมาะสมกับลักษณะระบบการผลิตของตนเองตามต้องการ เพื่อลดเวลาในช่วง “อุจิดันโดะริ  
(การติดตั้งภายใน)” ลงให้มากที่สุดเท่าที่จะท�าได้
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รูปท่ี 23 : วิธีการและอุปกรณ์ในการขันยึดแม่พิมพ์เข้ากับแรมหรือสไลด์ และแผ่นโบลสเตอร์ของเครื่องปั๊มด้วยความรวดเร็ว 
ในรูปแบบที่แตกต่างกัน ทั้งความเร็วในการจับยึดและราคาของอุปกรณ์เหล่านั้นด้วย ที่แต่ละองค์กรสามารถเลือกน�าไป
ประยุกต์ใช้ให้เหมาะสมกับลักษณะระบบการผลิตของตนเองตามต้องการ โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อลดเวลาในช่วง “อุจิดันโดะริ 
(การติดตั้งภายใน)” ลง แล้วช่วยท�าให้เครื่องปั๊มและอุปกรณ์เดินเครื่องได้โดยเร็ว
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รูปท่ี 24 : วิธีการและการใช้อุปกรณ์ในการขันยึดแม่พิมพ์ไม่ถูกต้องหรือไม่เหมาะสม แม้ว่าบางวิธีการเป็นการขันยึดเพื่อให ้

การติดตั้งท�าได้ด้วยความรวดเร็วส�าหรับงานทั่วไปก็ตาม แต่ไม่สมควรน�ามาใช้ในการจับยึดแม่พิมพ์เพราะไม่แข็งแรงเพียงพอ

และอาจท�าให้เกิดความเสียหายกับแม่พิมพ์ เครื่องปั๊ม รวมทั้งเป็นสาเหตุให้เกิดอุบัติเหตุกับผู้ปฏิบัติงานได้ด้วย
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ตามตัวอย่างในรูปผ่านมาที่มีการท�าให้การท�างานใน
กจิกรรมนัน้ๆ ใช้เวลาได้กระชับยิง่ขึน้ในระหว่างหยดุเดนิเครือ่ง 
ดงัต่อไปน้ี การปรบัแก้แม่พมิพ์ทีม่อียูแ่ล้วให้มีมาตรฐานส�าหรบั 
การจับยึดเป็นอย่างเดียวกัน ได้แก่ การปรับให้ความสูงปิด
ของแม่พิมพ์ให้มีค่าเท่าๆ กันโดยการเสริมแท่งรองยึดเข้ากับ
ด้านล่างของแม่พิมพ์ (ช่วยให้ไม่ต้องสูญเสียเวลาในการต้อง
ปรับค่าความสูงปิดของเคร่ืองปั๊มที่เดิมมีค่าเท่ากับความสูง
ปิดของแม่พิมพ์ชุดก่อนหน้าให้มามีค่าเท่ากับความสูงปิดของ
แม่พิมพ์ชุดถัดมา) และการปรับระยะความสูงในการจับยึด
แม่พิมพ์ชุดล่างโดยการเพิ่มแท่งโลหะเสริมให้สูงเท่าๆ กัน 
(ช่วยให้ไม่ต้องสูญเสียเวลาปรับระยะยึดของตัวแคลมป์จับ
ยึดกลับไปกลับมา) นอกจากนี้ในกรณีที่เครื่องปั๊มที่มีโครง
ครอบปิดเพื่อช่วยป้องกันเสียงในขณะเดินเครื่อง ก็สามารถ
จดัท�าแผงเครือ่งมอืทีใ่ช้เฉพาะการถอดเปลีย่น-ตดิตัง้แม่พมิพ์
ตามระบบการผลิตของตนเองแล้วแขวนยึดไว้กับผนังของ

รูปท่ี 25 : ตัวอย่างอื่นๆ ที่จะช่วยให้ช่วง “อุจิดันโดะริ (การติดตั้งภายใน)” ท�าได้อย่างรวดเร็วมากยิ่งขึ้น เพราะจะท�าให้เกิด 

การสูญเสียเวลาในกิจกรรมนั้นๆ ในขณะที่หยุดเดินเครื่องอยู่ลดลง

โครงครองกันเสียงนี้ หรือกรณีที่เป็นเครื่องแบบเปิดก็อาจจัด
ท�าเป็นรถเข็นที่มีเฉพาะเครื่องมือส�าหรับการถอดเปลี่ยน- 
ตดิตัง้แม่พมิพ์เท่านัน้ ท้ังนีเ้พือ่ให้มคีวามเป็นระเบียบและสะดวก 
(PUT IN ORDER หรือ ORDERLINESS, 整頓, せいとん, 
เซ-ตง) และลดเวลาสญูเสยีเนือ่งจากการค้นหาหรอืการเคลือ่น
หยิบเครื่องมือของผู้ปฏิบัติงานลงได้ และรวมถึงในกรณีท่ี
ต้องมีการติดตั้ง-จับยึดเข้ากับแม่พิมพ์หรือเครื่องปั๊มส�าหรับ
ใช้งานกับการผลิตชิ้นงานด้วยแม่พิมพ์นั้นๆ ก็ให้ออกแบบใช้
สกรู โบลต์ หรือนัตแบบที่สามารถใช้นิ้วมือขันยึดให้แน่นได้
โดยเร็วแทนการใช้ประแจมาขันยึดอีกทีหนึ่ง เช่นตัวอย่างใน
รูปเป็นราง (CHUTE, シュート, しゅーと, ชยู-โตะ) ที่ใช้
ส�าหรับรองรับชิ้นงานหรือผลิตภัณฑ์ (WORKPIECE หรือ 
PRODUCT, 製品, せいひん, เซ-ฮิง) ที่ปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูป
และปลดออกจากแม่พิมพ์แล้วให้ไหลออกจากชิ้นงานลงสู่
ภาชนะรองรับ เป็นต้น  
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ADVERTISING RATES

อัตราค่าโฆษณา :

เจ้าของ :
สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

86/6 ซอยตรีมิตร ถนนพระราม 4 แขวงคลองเตย  

เขตคลองเตย กรุงเทพฯ 10110

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

โทรสาร : 0-2712-4520

E-mail : tdia.thailand@gmail.com

Website : www.tdia.or.th

Facebook Fanpage Search : www.facebook.com/ 

ThaiToolandDieIndustryAssociation

ออกแบบและจัดพิมพ์ :
จุรีรัตน์ ศรีตระกูลกิจการ

862 ถนนสมเด็จพระเจ้าตากสิน  

แขวงดาวคะนอง เขตธนบุรี กรุงเทพฯ 10600

โทรศัพท์ : 02-468-34-02

โทรสาร : 02-876-1822

E-mail : helishan22@gmail.com

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

ขนาด 8.25 x 11.5 นิ้ว จำานวน 68 หน้า 

1. ปกกระดาษอาร์ตการ์ด พิมพ์ 4 สี เคลือบด้าน, 

 Spot UV ความหนา 210 แกรม

2. เนื้อใน (หน้าโฆษณา) กระดาษอาร์ตด้าน 

 พิมพ์ 4 สี ความหนา 120 แกรม

3. เนื้อใน (บทความ / คอลัมน์)

• พิมพ์ 4 สี กระดาษอาร์ตด้าน ความหนา 120 แกรม

• พิมพ์ 2 สี สำาหรับบทความและคอลัมน์ทั่วไป  

 กระดาษปอนด์ 80 แกรม

• เข้าเล่ม ไสกาว

จำานวนพิมพ์ : 3,000 ฉบับ 

การกระจายวารสาร :
• สมาชิกสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

• หน่วยงานต่างๆ ของภาครัฐและ

• เอกชนที่เกี่ยวข้องกับอุตสาหกรรมแม่พิมพ์

ปกด้านใน 50,000 บาท

หน้า 3 45,000 บาท

ติดหน้าสารบัญ 45,000 บาท

ติดหน้าบรรณาธิการ 40,000 บาท

ปกหลัง 65,000 บาท

ปกหลังด้านใน 50,000 บาท

เต็มหน้า 4 สี ทั่วไป 38,000 บาท

เต็มหน้า 2 สี ทั่วไป 20,000 บาท

ปีที่  27  ฉบับที่  2  เมษายน - มิถุนายน  2558

ลด
สำหรับสมาชิก
สมาคมฯ

10%



64
วารสารแม่พิมพ์   
MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

ADVERTISERS INDEX

เรียน  นายทะเบียนสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

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

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

ขอสมัครเข้าเป็นสมาชิกสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย สมาชิกสามัญนิติบุคคล 

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

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

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

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

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

ชนิดของแม่พิมพ์ที่ผลิต

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

ลักษณะกิจการ

 รับจ้างผลิต ผลิตเพื่อใช้เอง ผลิตเพื่อจำาหน่าย ตัวแทนจำาหน่าย

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

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

จึงเรียนมาเพื่อโปรดนำาเสนอที่ประชุมคณะกรรมการเพื่อพิจารณาต่อไป

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

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

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

การช�าระค่าสมัครโอนเงินเข้าบัญชี 
ธนาคารกรุงเทพ สาขากล้วยนำ้าไท

บัญชีออมทรัพย์ 
เลขที่ 117-4-37506-1 ในนาม

“สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย”
พร้อมส่งสำาเนาใบนำาฝากและ

ชื่อที่อยู่ที่จะให้ออกใบเสร็จรับเงิน
ไปที่ โทรสาร 0-2712-4520

หมายเหตุ: สมาคมฯ จะมีหนังสือแจ้งให้
ชำาระค่าบำารุงประจำาปีทุกเดือนมกราคม
ของทุกปี
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Siam Elmatech Co.,Ltd.
สถาบันไทย-เยอรมัน
Promote Website & Fanpage TDIA
MC Star Co.,Ltd.
Machine Tech Co.,Ltd.
Bangkok Pacific Steel Co.,Ltd.
Martens International Co.,Ltd.
บริษัท ยูบีเอ็ม (ประเทศไทย) จำากัด
C.C.S. Advance Tech Co.,Ltd. 
C.C. Auto Part Co.,Ltd.

ในปกหน้า
ปกหลัง
ในปกหลัง
1
3
5
37
65
66
67
68

ใบสมัครสมาชิก 
สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

อัตราค่าสมัครสมาชิก

ค่าลง
ทะเบียน

อัตราค่าบ�ารุง (Rate of Payment) (บาท)

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

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

** ยังไม่รวมภาษีมูลค่าเพิ่ม 7% **
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