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วารสารแมพ�มพ

EDITOR’S TALK

บรรณาธิการแถลง

เจ้าของ : สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย 

86/6 อาคารสำ�นักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน  
ซอยตรีมิตร ถนนพระราม 4 
แขวงคลองเตย เขตคลองเตย กรุงเทพฯ 10110
โทรศัพท	์ :	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

สวัสดีสมาชิกและผู้อ่านทุกท่าน

อตุสาหกรรมยานยนต์เป็นหนึง่ในอตุสาหกรรมทีช่่วยขบัเคลือ่นเศรษฐกจิของประเทศ เนือ่งจากประเทศไทยเป็น 
ฐานการผลติ ประกอบ และส่งออกชิน้ส่วนยานยนต์และช้ินส่วนอันดบัหนึง่ในอาเซยีน ทกุค่ายผู้ผลิตรถยนต์ได้เลง็เหน็ถงึ
ศักยภาพและเชือ่มัน่เข้ามาลงทนุในไทย ใช้เป็นฐานในการผลิตเพ่ือส่งออกไปยงัตลาดโลก จดุเด่นของเราคอื มแีรงงานฝีมอื
ที่ได้รับการยอมรับ ประกอบกับอุตสาหกรรมแม่พิมพ์การขึ้นรูปต่างๆ มีการพัฒนาอย่างต่อเนื่อง ซึ่งในฉบับน้ีเราได้ 
รับเกียรติเข้าสัมภาษณ์ ผู้อ�ำนวยการสถาบันยานยนต์ คุณวิชัย จิราธิยุต ท่านได้ให้ทิศทางและแผนยุทธศาสตร์ในการ 
ส่งเสริม ขับเคลื่อน และพัฒนาอุตสาหกรรมยานยนต์ของไทยให้เติบโตอย่างยั่งยืน ติดตามได้ในคอลัมน์ VIP Interview 

“แม่พิมพ์” คือ ต้นแบบ อาจจะหมายถึง ครูอาจารย์ หรือแบบพิมพ์ก็ได้ ในคอลัมน์เยี่ยมชมโรงงาน (Factory 
Outlook) ฉบบันีเ้ราจะพาสมาชกิทกุท่านไปรูจ้กักบัอาจารย์ผูใ้ห้ ดร.พยงุ ศกัดาสาวติร ประธานกรรมการบรหิาร ผูท้ี่ 
เป็นทั้งแม่พิมพ์ของชาติและนักธุรกิจที่คร�่ำวอดในวงการอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ของไทย จะมาเผยเคล็ดลับที่ท�ำให้บริษัท 
ไทย ออโต ทูลส์ แอนด์ ดาย จ�ำกัด ประสบความส�ำเร็จและเป็นที่ยอมรับทั้งไทยและต่างประเทศ

การจะเป็นผูเ้ชีย่วชาญได้จะต้องรูจ้ริง ท�ำจริง เราจะพาสมาชิกทกุท่านไปรู้จกักับ คณุเทรากรูะ มาซาโนบ ุประธาน 
กรรมการผู้บริหารระดับสูง ผู้ขับเคลื่อนบริษัท ศรีไทย มิยากาวา จ�ำกัด ให้เป็นผู้เชี่ยวชาญในการผลิตแม่พิมพ์ Injection 
และงานฉีดพลาสติกคุณภาพสูง ติดตามได้ในคอลัมน์เยี่ยมชมโรงงาน (Factory Outlook)

“อัทซึเอ็ง” (圧延, あつえん) ที่ไม่ได้แปลว่า “การกล้ิง” ความหมายคืออะไรติดตามได้ในคอลัมน์พูดจาภาษา 
(ญี่ปุ่น) แม่พิมพ์ (Talk Kanagata) / หลอดไฟไร้สายลอยได้ ฟังดูเหลือเช่ือแต่เป็นไปได้แล้วในคอลัมน์ Innovation 

Today / ทอร์ก กับ โมเมนต์ เหมือนหรือต่างกันอย่างไร ? เร่ืองเล็กๆ ที่ควรเข้าใจในคอลัมน์ Mold & Die Like สาระ 

/ คอลัมน์ Special Feature บทความพิเศษต่อเนื่อง เรื่องเทคโนโลยีการผลิตด้วยเครื่องจักรประเภท Turn - Mill Part 

ตอนที่ 2 ระบบการผลิตแบบโตโยต้า ตอนที่ 6 การพัฒนาไปสู่การเปลี่ยน-ติดตั้งแม่พิมพ์ได้ภายใน 1 นาที ด้วยการสัมผัส 

ตอนที่ 4 ท่านสมาชิกสามารถอ่านย้อนหลังได้ฉบับก่อนหน้านี้นะคะ ฉบับนี้ยังมีนานาสาระดีๆ เกี่ยวกับสมุนไพรไทยกับ

โรคความดันสูง และทัศนคติที่จะให้ก้าวหน้าในการท�ำงานมาฝากกันอีกด้วยคะ สมาชิกท่านใดอยากแนะน�ำหรือติชม 

ส่งข้อคิดเห็นของท่านได้ที่กองบรรณาธิการ เรายินดีรับฟังค�ำแนะน�ำและติชม แล้วพบกันใหม่ฉบับหน้าส่งท้ายปี

	 รศ.ดร.วารุณ ีเปรมานนท์   บรรณาธิการบริหาร



TOTAL SOLUTIONTOTAL SOLUTION
CNC  DOUBLE  COLUMNS 

MACHINING  CENTER

Twin Gates 
model

Single Gates model

FD 2142

Fixed Double Columns 
Machining Center

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

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

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

FDW 3660

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

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

High Rapid Precision 
Machining Center

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

HRP 1320

   SD 42100
Sliding Double Columns 
Machining Center

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

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

Tel: 02 138 9747 Fax: 02 138 9749 E-mail: 4star@mc-star.co.th    www.fourstarcnc.com 
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สถาบันยานยนต์
ชั้น 4 อาคารส�ำนักพัฒนาอุตสาหกรรม ซอยตรีมิตร กล้วยน�้ำไท 

ถนนพระรามที่ 4 แขวงคลองเตย เขตคลองเตย กรุงเทพฯ 

โทรศัพท์ : 0-2712-2414   โทรสาร :	 0-2712-2415

VIP interview ฉบับนี้ได้รับเกียรติเข้าสัมภาษณ์คุณวิชัย จิราธิยุต ผู้อ�ำนวยการ
สถาบันยานยนต์ (Thailand Automotive Institute : TAI) ที่มีส่วนส�ำคัญ 
ในการเช่ือมโยงภาครัฐและเอกชนเพ่ือพัฒนาอุตสาหกรรมยานยนต์ไทยไปสู่สากล
ดังเช่นปรัชญาของสถาบันฯ

คุณวิชัย จิราธิยุต  ผู้อ�ำนวยการสถาบันยานยนต์ 

องค์กรแห่งความรู้ และความเชี่ยวชาญ“ “

เพื่อพัฒนาอุตสาหกรรมยานยนต์ไทย

www.thaiauto.or.th
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VIP INTERVIEW

ประวัติคุณวิชัย  จิราธิยุต 
ผู้อ�ำนวยการสถาบันยานยนต์  

ประวัติการศึกษา :

ปริญญาตร ีสาขาวิศวกรรมศาสตร์  
	 มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร์ 
ปริญญาโท Marketing & Product Management  
	 โดยทุน British Council ณ Silsoe College,  
	 Cranfield Institute of Technology, England

ประวัติการท�ำงาน :

ปี 2518-2534	 วิศวกร 
		  องค์การตลาดเพื่อเกษตรกร 
		  กระทรวงเกษตรและสหกรณ์
ปี 2534-2543	 รองกรรมการผู้จัดการ 
		  Forefront (Thailand) Co.,Ltd. 
		  บริษัทตัวแทนจ�ำหน่ายรถหัวลาก 
		  และรถโดยสาร สแกนเนีย
ปี 2543-2544	 ผอ.ฝ่ายขายและการตลาด
		  บริษัท สแกนเนีย สยาม จ�ำกัด
ปี 2544-2555	 กรรมการผู้จัดการ
		  บริษัท สแกนเนีย สยาม จ�ำกัด
ปี 2555-2556	 ที่ปรึกษาผู้อ�ำนวยการ
		  สถาบันยานยนต์
ปี 2557- ปัจจุบัน	 ผู้อ�ำนวยการ สถาบันยานยนต์

ประวัติความเป็นมา 
สถาบันยานยนต์ (TAI)

สถาบนัยานยนต์ เป็นองค์กรอสิระซ่ึงก่อตัง้ขึน้
ตามมติคณะรัฐมนตรี โดยความร่วมมือของ
ภาครฐั และเอกชน เมือ่วนัที ่7 กรกฎาคม 2541 
และจัดตั้งขึ้นโดยอุตสาหกรรมพัฒนามูลนิธิ 
กระทรวงอตุสาหกรรม เมื่อวันที่ 14 กันยายน
ในปีเดียวกัน สถาบันยานยนต์ใช้ กฎระเบียบ
การบริหารงาน แบบเอกชน ไม่ผกูพนัระเบยีบ
ปฏบิติั และข้อบงัคบัของราชการ และรัฐวสิาหกจิ

วัตถุประสงค์การก่อตั้ง

สถาบันยานยนต์ เป็นองค์กรที่จัดตั้งขึ้นเพื่อ
เป็นศูนย์กลางในการพัฒนาอุตสาหกรรม 
ยานยนต์ และชิ้นส่วน เพื่อศักยภาพทางการ
แข่งขันในตลาดโลก โดยให้มีความคล่องตัว
ในการด�ำเนินงาน และมีความเป็นอิสระใน 
ตวัเองเท่าทีก่ฎหมายจะเอือ้อ�ำนวย
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Q :	 เพราะเหตุใดท่านผอ. จึงตัดสินใจเข้ามาท�ำงาน 
	 ให้กับทางสถาบันฯ ?

A :	 มองเห็นว่าความรู้ของเราน่าจะเป็นประโยชน์ และ
ทุนที่ผมได้ไปเรียนเป็นความร่วมมือของรัฐบาลอังกฤษให้
กับรัฐบาลไทย อยากกลับมาชดใช้คืนให้กับประเทศไทย 
การได้มาท�ำงานสถาบันยานยนต์ได้ท�ำตามที่เราคิดไว้ 
ถือว่าท้าทายดี ในช่วงที่ท�ำอยู่สแกนเนีย มีโอกาสรู้จัก 
ทุกค่ายยานยนต์ต่างๆ เม่ือมาท�ำงานในบทบาทสถาบัน
ยานยนต์จึงไม่ต้องเสียเวลาแนะน�ำตัวตรงจุดนี้ท�ำให้การ
ท�ำงานง่ายขึ้น รูปแบบและระบบการท�ำงานจึงพยายาม
ปรับให้ใกล้เคียงกับภาคเอกชน การติดต่อสื่อสารหรือ
ประสานงานก็น�ำเทคโนโลยีสารสนเทศและอินเตอร์เน็ต
มาใช้ เพื่อลดขั้นตอนที่ไม่จ�ำเป็นมีการท�ำครอสฟังก์ชั่น 
ในแต่ละแผนก เพื่อให้สถาบันฯ ของเราพัฒนาและช่วย
ขับเคลื่อนอุตสาหกรรมยานยนต์ไทย เพราะทุกวันนี้
แข่งขันด้วยระยะเวลา การตัดสินใจที่รวดเร็ว สามารถ
ตอบโจทย์ของผู้ประกอบการได้

Q :	 กล่าวได้ว่าทางสถาบันฯ เป็นกลไกส�ำคญัในการ 
	 ขับเคลื่อนและยกระดับอุตสาหกรรมยานยนต ์
	 ของประเทศไทยมีบทบาทและหน้าทีอ่ย่างไงบ้าง ?

A :	 ณ วันนี้บทบาทของสถาบันฯ เป็นหน่วยงานกลาง
ในการประสานงาน ประชาสัมพันธ์ระหว่างภาครัฐและ
ภาคเอกชนเป็นหลัก นอกจากนั้นยังมีหน้าที่เป็นตัวแทน
ท�ำการทดสอบมาตรฐานบังคับให้กับทาง สมอ. เช่น
ทดสอบอุปกรณ์ หรือมลพิษไอเสียของยานยนต์ตาม
มาตรฐานยูโร 3-4 ในรถ Eco Car, มีศูนย์ทดสอบยางล้อ
ตามมาตรฐาน UN/ECE, ตรวจสอบอุปกรณ์แอลพีจี โดย
สถาบันยานยนต์ส�ำนักงานนิคมอุตสาหกรรมบางป ู
ถือเป็น National Lab ที่ได้การรับรองมาตรฐาน 
ISO17025 อกีหน้าท่ีหนึง่คอืการตรวจสอบผูป้ระกอบการ
ที่อยู่ในเขต Free zone นโยบายของไทยต้องการดึงดูด
ผู้ประกอบการมาลงทุน และการตรวจสอบวิธีการผลิต
ต้องมีการประกอบชิ้นส่วนที่ไม่ใช่อย่างง่าย จึงจะได้รับ
สิทธิประโยชน์ทางภาษีศุลกากร  
  

Q :	 ทางสถาบันฯ ได้วางกรอบยุทธศาสตร์หรือ  
	 Roadmap ไว้อย่างไรบ้าง ?

A :	 ยุทธศาสตร์ของสถาบันฯ ในการขับเคลื่อนแบ่ง
เป็น 4 ส่วนคือ 

ยุทธศาสตร์ที่ 1 	 สนบัสนนุการสร้างสภาวะแวดล้อม
ที่ดีให้กับธุรกิจยานยนต์มีการท�ำวิจัยนโยบายเชิงลึกเพื่อ 
หาข้อเสนอแนะที่เป็นประโยชน์ต่อการก�ำหนดนโยบาย
และแผนของภาครัฐ เช่น อีโคสติ๊กเกอร์ (ECO Sticker) 
ทีเ่กีย่วเนือ่งกับการเปล่ียนแปลงวธิจัีดเกบ็ภาษีสรรพสามิต
รถยนต์ใหม่โดยคิดจากปริมาณไอเสีย (CO

2
: คาร์บอน- 

ไดออกไซด์) ที่ปล่อยจากเครื่องยนต์ เพื่อให้ผู้ผลิตรถยนต์
ออกแบบและพัฒนารถยนต์ท่ีมีการปล่อยไอเสียใน
ระดบัทีต่�ำ่ลง เนือ่งจากรถกลุม่นีจ้ะเสยีอตัราภาษใีนอัตรา

www.thaiauto.or.th
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ท่ี ต�่ ำกว ่ า รถยนต ์ที่
ปล ่อยไอเ สียมากๆ 
ท�ำให้ผู ้ผลิตสามารถ
ก�ำหนดราคารถยนต์
ให้ต�่ำกว่าได้ (เสีย
ภาษีถูกลง) ซึ่งน�ำไปสู่
ปรมิาณการใช้รถยนต์
กลุ ่มนี้มีเ พ่ิมข้ึนและ

ส่งผลดีต่อสภาพแวดล้อมอีกด้วยผู้ผลิตรถยนต์จะต้อง
ติดอีโคสติ๊กเกอร ์แสดงการประหยัดพลังงานและ
ปริมาณการปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ ซึ่งมีผลบังคับ
ใช้ในวันที่ 1 มกราคม 2559 ประโยชน์ของ ECO Sticker 
คอื 1. เพือ่ให้เกดิการใช้รถยนต์อย่างยัง่ยืน (Sustainable 
Mobility) กระตุน้ให้บรษัิททกุค่ายรถยนต์พฒันาเทคโนโลย ี
และนวัตกรรมช่วยสร้างมาตรฐานใหม่ให้แก่วงการ 
ยานยนต์ไทย สะอาดปล่อยไอเสียต�่ำ 2. ส่งเสริมการ
ประหยัดพลงังาน ความปลอดภยั โดยลดการเกดิอบัุตเิหตุ
ด้วยมาตรฐานเบรก ABS และ ESC พลังงานสะอาดเป็น
มิตรกับสิ่งแวดล้อม 3. ผู้บริโภคสามารถเข้าถึงข้อมูลได้
ง่ายสามารถเปรียบเทียบคุณสมบัติรถยนต์แต่ละรุ่นสร้าง
มาตรฐานการตรวจสอบ การก�ำหนดอัตราภาษีอย่าง
เที่ยงตรง โปร่งใส 4. เพื่อเป็นต้นแบบรองรับการก้าวสู่ 
Digital Economy ของระบบราชการที่มีความสะดวก
รวดเร็ว

ยุทธศาสตร์ที่ 2 	 เพ่ิมประสิทธิภาพและผลิตภาพ
ให้กับบุคลากรและสถานประกอบการในอุตสาหกรรม
ยานยนต์และผู้ผลิตชิ้นส่วนอย่างยั่งยืน ในรูปแบบการ 
จัดหลักสูตรฝึกอบรมต่างๆ เป็นการขยายองค์ความรู้
ทกัษะฝีมอื ถ่ายทอดเทคโนโลยขีองญีปุ่น่โดยอาจารย์และ
ผู้เชี่ยวชาญ เช่นเรื่องระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS)
หลกัสตูรลดการสญูเสยีพลงังานและของเสยีภายในโรงงาน 
(Loss Reduction Process : LRP) ในกระบวนการ 
สายการผลิตอย่างเป็นระบบ หลักสูตรอบรมในโครงการ
สถาบนัพัฒนาบุคลากรยานยนต์ (Automotive Human 

Resource Development Institute Project - AHRDIP) 
เพือ่พฒันาทกัษะความรูค้วามสามารถความช�ำนาญในการ
ปฏิบัติงาน สามารถถ่ายทอดสอนงาน และเกิดทัศนคต ิ
ที่ดีต่อการท�ำงานของบุคลากรในอุตสาหกรรมยานยนต์
และชิน้ส่วน เพือ่เป็นกลไกขับเคลือ่นอุตสาหกรรมเพิม่ขดี
ความสามารถในการแข่งขัน 

ยุทธศาสตร์ที่ 3 	 สร้างฐานความรูแ้นวโน้มเทคโนโลยี
การพัฒนายานยนต์ในอนาคตเช่นด้านวิศวกรรมและ 
การตรวจสอบ ทดสอบตามมาตรฐานสากล กระแสการ
อนุรักษ์สิ่งแวดล้อม

ยุทธศาสตร์ที่ 4 	 พัฒนาและเพ่ิมประสิทธิภาพการ
บริหารจัดการทรัพยากรบุคคลภายในสถาบันฯ เพื่อให ้
การบริการด�ำเนินงานภายใน และหน่วยงานเครือข่าย
ภายนอกที่เกี่ยวข้องได้แก่ การน�ำเสนอด้านนโยบายและ
แผน การเผยแพร่ ประชาสัมพันธ์ ระบบสมาชิก ระบบ
สารสนเทศ การเงิน การตรวจสอบ

Q :	 กระแสการอนุรักษ์สิ่งแวดล้อมมีแนวโน้มต่อ 
	 ยานยนต์ในอนาคตอย่างไรบ้าง ?

A :	 ในอนาคตเทคโนโลยียานยนต์พลังงานไฟฟ้าเป็น
พลังทางเลือกที่สะอาดสามารถทดแทนน�้ำมัน Green 
Technology คือเทคโนโลยีสะอาดลดมลพิษ ประหยัด
ลดอัตราการสิ้นเปลืองน�้ำมัน ถ้าอธิบายถึงการพัฒนา
เทคโนโลยียานยนต์จากเครื่องยนต์สันดาปภายใน 
(Internal Combustion Engine - ICE) มาสู่ยานยนต์ 
Hybird Electric Vehicle (HEV) ใช้เครื่องยนต์สันดาป
ภายในผสานการท�ำงานกับแบตเตอร์ร่ีมอเตอร์ไฟฟ้า 
ท�ำให้อตัราสิน้เปลอืงน�ำ้มนัเชือ้เพลงิลดลง ปรมิาณไอเสยีต�ำ่ 
ก้าวต่อไปคอืยานยนต์ Plug-in Hybrid Electric Vehicle 
(PHEV) ที่เป็นนวัตกรรมของการพัฒนาที่ใช้พลังงานทาง
เลือกคล้ายกับ HEV แต่มีข้อแตกต่างสามารถขับเคลื่อน
ระยะทางไกลที่ใช้น�้ำมันเชื้อเพลิงและภายในเมืองที่ 
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ไม่ไกลโดยพลังงานไฟฟ้าและสามารถชารจ์จากไฟบ้านได้ 
ส่วนยานยนต์ในอนาคตคือ Electric Vehicle (EV) ใช้
พลังงานไฟฟ้าจากแบตเตอร์รี่ เพียงอย่างเดียวไม่มี
เครื่องยนต์สันดาปภายในจะไม่มีมลพิษที่เกิดขึ้นจากการ
ขับเคลื่อนเลยและ Fuel Cell EV คาดการณ์ว่ารถยนต ์
ที่ขับเคลื่อนจากพลังงานไฟฟ้าจะเริ่มเข้ามามีบทบาท
ตัง้แต่ปี 2020 เป็นต้นไป ในส่วนประเทศไทยมกีารเตรยีม
ความพร้อมและวางแผนให้เป็นผูน้�ำด้านการผลติยานยนต์ 
PHEV และ B-EV ในอนาคต ส่งเสริมในด้านสิ่งแวดล้อม 
เทคโนโลยทีีส่ะอาด ลดการปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ 

Q :	 ถ้ามองในภาพรวมของแผนระยะสั้น ระยะกลาง 
	 และระยะยาวของทางสถาบันฯ แผนแต่ละช่วง 
	 เป็นอย่างไรบ้าง ?

A :	 แผนระยะสั้น มีการเตรียมความพร้อมก้าวสู่ AEC 
ท�ำให้สถาบนัฯ เป็นองค์กรแห่งความรูท้ีใ่ห้ค�ำปรกึษาแนะน�ำ 
แก่ผู้ประกอบการยานยนต์และชิ้นส่วน สร้าง Capacity 
ของห้อง Lab และในกลุ่มประเทศสมาชิกอาเซียนจัดตั้ง
คณะท�ำงานด้านยานยนต์ (Automotive Product 
Working Group : APWG) เพื่อด�ำเนินการด้านมาตรฐาน
และการรองรับ ขจัดอุปสรรคทางเทคนิคการค้าของ
ผลติภัณฑ์ยานยนต์ เช่นมกีารจัดท�ำความตกลงยอมรับร่วม 
ASEAN MRA (Mutual Recognition Arrangement) 
ในมาตรฐานผลิตภัณฑ์และการตรวจสอบอุปกรณ์ยาน
ยนต์ด�ำเนินการไปแล้ว 19 รายการ แบ่งเป็นรถยนต์ 14 
รายการ รถจักรยานยนต์ 5 รายการเช่น พนักพิงเบาะ 
อุปกรณ์ Safety ต่างๆ ผ่านการร่วมมือกับทางสมอ. ว่า
ถ้าผ่านการตรวจสอบรับรองจากประเทศใดประเทศหนึ่ง
แล้วไม่ต้อง Test ซ�้ำอีก

	 แผนระยะกลาง ทางสถาบันฯ ได้มีส่วนร่วมกับ
ส�ำนักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม (สมอ.) และ
กระทรวงอุตสาหกรรมผลักดันโครงการสนามทดสอบ

ยานยนต์ระดับมาตรฐานสากล (Proving Ground) 
แห่งแรกในอาเซียน โดยผ่านครม.ขออนุมัติงบประมาณ
จัดสร้างบนเนื้อที่ 1,200 ไร่ ของกระทรวงทรัพยากร 
ธรรมชาติและสิ่งแวดล้อมที่อ�ำเภอสนามชัยเขตจังหวัด
ฉะเชิงเทรา

	 แผนระยะยาว ทางสถาบนัฯ ต้องการเป็น Technical 
Solution Center ผู้น�ำใน ASEAN ขณะนี้เรามีการสร้าง
พันธมิตรและเครือข่าย เช่นปลายปีที่แล้วเราเป็นเจ้าภาพ
ในการจัดประชุมสถาบันยานยนต์ของเอเซีย งาน Asia 
Automobile Institute Summit ทีจ่ดัขึน้เป็นประจ�ำทกุปี 
มกีารสมัมนาเชงิวชิาการเรือ่งของเทคโนโลย ีนวัตกรรมใหม่ๆ 
ของอตุสาหกรรมยานยนต์ท่ีมกีารเปล่ียนแปลงตลอดเวลา
เช่น เรือ่งยานยนต์ไฟฟ้า การทดสอบการชนการลดอบุตัเิหตุ 
เป็นต้น  

Q :	 กล่าวได้ว่าทางสถาบันฯ มีการจดัอบรมสัมมนา 
	 ให้แก่ผู้ประกอบการต่างๆ มากมาย ?
	
A :	 ทางสถาบนัฯ เรามโีครงการจดัฝึกอบรมและสัมมนา
ต่างๆ เป็นประจ�ำ เช่น Automotive Summit เป็นการ
สมัมนาเชงิวชิาการใหญ่ทีจ่ดัข้ึนทกุปี โดยเชญิผูรู้ผู้เ้ชีย่วชาญ
จากทั่วโลกทั้งยุโรปและเอเซีย บรรยายในหัวข้อต่างๆ ที่
น่าสนใจ เช่น เทคโนโลยี นวัตกรรมใหม่ๆ ของยานยนต์ 
ผลกระทบต่อสิง่แวดล้อม การจดัซือ้ของค่ายรถยนต์ยโุรป 
ฯลฯ

	 สิง่ทีส่ถาบนัยานยนต์ต้องการให้ผูป้ระกอบการไทย
ทกุโรงงานทกุบริษทัคอื ไม่ใช่ป้อนปลาเข้าปาก แต่สอน
การถักแห สอนวิธีจับปลา ผู้ประกอบการจึงจะอยู่ได้
อย่างยั่งยืน แต่ถ้าภาครัฐโยนเงินมาให้กับทางสถาบันฯ 
ทางสถาบันฯ ก็โยนเงินกลับไปให้ผู้ประกอบการมันก็จบ
หายไป ความคาดหวงัท่ีเราต้องการสร้างคอืการอยูอ่ย่างไร
ให้ยั่งยืนมากกว่า
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Q :	 การต่ืนตวัในการเปิดประชาคมเศรษฐกิจอาเซยีน  
	 AEC ท่านผอ.มองในแง่ผลดผีลเสียอย่างไรบ้าง  ?

A :	 เราควรมอง EU เป็นตัวอย่างเอาประสบการณ์ที่
เกิดขึ้นเป็นบทเรียน ไทยเราต้องยกระดับตัวเองขึ้นมาใน
ฐานะที่เราเป็นพี่ใหญ่ของอาเซียน ถ้าเราอยู่เฉยๆ ไม่ขยับ 
ณ วันนี้ 10 ประเทศในอาเซียน มาเลเซีย อินโดนีเซีย 
เวียดนามก็จะก้าวขึ้นมาแล้ว อินโดนีเซียพยายามพัฒนา
โดยมองเราเป็นต้นแบบ และน�ำวธีิการสนบัสนนุของ BOI 
ไปใช้ ผมมองว่าอาเซียนรวมตัวกันแล้วดึงการลงทุนจาก
ทวีปต่างๆ จากอเมริกา ยุโรป จีน ญี่ปุ่น มาที่นี่จะสร้างให้
เกิดพลวัตรของการขับเคลื่อนเศรษฐกิจในภูมิภาค
อาเซียนไม่ใช่เพียงประเทศใดประเทศหนึ่ง 

Q :	 อุตสาหกรรมยานยนต์ถือว่าเป็นอุตสาหกรรม 
	 หลักของประเทศและมีมูลค่าสูง แต่จากวิกฤต 
	 การเมอืง วกิฤตเศรษฐกจิเป็นปัจจยัส่งผลกระทบ 
	 ต่อความเชือ่มัน่ของนกัลงทนุต่างชาติอย่างไร ?

A :	 ทางภาครฐัทีผ่่านมาระยะเวลากว่า 50 ปี ทุกรฐับาล
มีนโยบายการสนับสนุนส่งเสริมอุตสาหกรรมยานยนต์
และชิ้นส่วนอย่างต่อเนื่อง ประเทศไทยมีนโยบาย Multi 
National Car แบ่งส่วนการตลาดส่งออก 50% ใช้ภายใน
ประเทศ 50% เช่นถ้าภาวะเศรษฐกิจในประเทศไม่ดี 
ก็ชดเชยด้วยการส่งออกรถอีโค่คาร์ รถปิกอัพ 1 ตัน ถือว่า
เป็น Product Champion ของไทยและเป็นฐานในการ
ผลิตและส่งออกยานยนต์ ท�ำให้เราเกิด Supply Chain 
ที่แข็งแกร่งถ้าเทียบกับประเทศเพ่ือนบ้านในอาเซียน
และ BOI มีนโยบายต่างๆ ส่งเสริมจูงใจนักลงทุน

Q :	 นโยบาย Thailand-Plus-One ท่ีเป็นแผน 
	 ยทุธศาสตร์ของญ่ีปุ่นมีผลกระทบต่อประเทศไทย 
	 อย่างไรบ้าง ?

A :	 เพื่อลดต้นทุนการผลิต เพิ่มขีดความสามารถการ
แข่งขัน และการกระจายความเสี่ยงด้านการลงทุนท�ำให้
นักลงทุนบริษัทญี่ปุ่นขยายการลงทุนในประเทศอ่ืนของ
กลุ่มอาเซียน คือ เวียดนาม ลาว พม่า กัมพูชา (CLMV) 
แต่ประเทศไทยมจีดุแขง็น่าจะเป็นผลกระทบทางด้านบวก 
เพราะว่าแรงงานไทยเป็นแรงงานทีม่ทีกัษะฝีมอืมคีณุภาพ 
ไทยเป็นฐานการผลิตส�ำคญัของญีปุ่น่ในอาเซยีนมีสดัส่วน 
32% ของการลงทุนในต่างประเทศท้ังหมดของญีปุ่น่ถือเป็น 
อันดับ 1 โดยเฉพาะในอุตสาหกรรมหลักอย่างยานยนต์ 
ไฟฟ้าอิเล็กทรอนิกส์ ซึ่งญี่ปุ่นลงทุนตั้งแต่อุตสาหกรรม
ต้นน�้ำถึงปลายน�้ำ ไทยเป็นฮับฐานบริหารจัดการห่วงโซ่
การผลิต (ซพัพลายเชน) ดงันัน้ ไทยต้องมกีารสร้างห่วงโซ่
การผลิตที่มีมูลค่าเพิ่ม ขับเคลื่อนให้เป็นคลัสเตอร์ พัฒนา
ระบบขนส่งโลจิสติกส์ ระบบโครงสร้างพื้นฐานคมนาคม
ทั้งทางบก ทางน�้ำ ทางราง เพื่อตอบสนองการพัฒนา 
เพิ่มความเชื่อมโยงกับประเทศเพื่อนบ้าน เร่งพัฒนาพื้นที่
เขตเศรษฐกิจพิเศษบริเวณชายแดนไทยให้เป็นศูนย์กลาง 
โลจิสติกส์

Q :	 ท่านผอ.คิดว่าผู้ประกอบการไทยควรจะต้อง 
	 ปรบัตัวอย่างไรต่อนโยบาย Thailand-Plus-One  
	 ท่ีมีการย้ายฐานการผลิตบางส่วนไปยังกลุ่ม 
	 ประเทศ CLMV อย่างไร ? 

A :	 สิ่งที่ทางสถาบันฯ พยายามบอกกับผู้ประกอบการ 
ว่าทุกวันนี้คุณรับจ้างผลิตอย่างเดียวไม่ได้แล้ว ปัญหา
ขาดแคลนแรงงาน ค่าแรงที่สูงขึ้นท�ำให้บริษัทที่ต้องใช้
แรงงานจ�ำนวนมากมคีวามได้เปรยีบน้อยลง คุณจะต้องเร่ง
พัฒนาในด้านการท�ำวิจัย การพัฒนาผลิตภัณฑ์นวัตกรรม
ใหม่ๆ สร้างมลูค่าเพิม่ทางด้านการออกแบบเชิงสร้างสรรค์ 
(Creative Design) และยกระดับเทคโนโลยีการผลิต ถ้า
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ไม่พัฒนาตัวเองไม่สามารถไปสู้กับโรงงานที่ใช้แรงงาน
ราคาถูกได้ ซึ่งประเทศท่ีพัฒนาแล้วก้าวพ้นกับดักของ
ประเทศที่มีรายได้ปานกลาง (Middle Income Trap - 
MIT) เช่น ญี่ปุ่น เกาหลี ไต้หวัน รัฐบาลมีการส่งเสริม 
เช่นไรเราต้องไปเรียนรู้ ในส่วนภาครัฐโดยกระทรวง
วิทยาศาสตร์ได้ผลักดันให้ครม.อนุมัติว่า บริษัทไหนที่
ลงทุนท�ำการวจิยัพฒันาสามารถน�ำมาลดภาษเีป็นค่าใช้จ่าย
ได้จากเดิม 200% เป็น 300% เป็นต้น

Q :	 ท่านมองในส่วนอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ท่ีกล่าว 
	 ได้ว่าเป็นส่วนหน่ึงในการสนับสนุนการผลิต 
	 ของอุตสาหกรรมยานยนต์อย่างไรบ้าง ?

A :	 ผลิตภัณฑ์ทุกอย่างสินค้าทุกชิ้นต้องใช้แม่พิมพ์ 
ทั้งสิ้น โมล แอนด์ ดาย (Mould & Die) ส�ำคัญที่สุด ต้อง
พูดว่าแม่พิมพ์เป็นไฮเทคโนโลยี ถ้าประเทศไทยไม่พัฒนา
เรื่องแม่พิมพ์เราก็ท�ำได้เพียงสินค้าธรรมดาเท่านั้น 
ไม่สามารถสร้างมูลค่าเพิ่มได้

Q :	 อุตสาหกรรมแม่พิมพ์ที่ส่วนหน่ึงจะล้อไปกับ 
	 อุตสาหกรรมยานยนต์หรือชิ้นส่วนเม่ือไม่มี  
	 New Model จากค่ายรถยนต์ออกมา ท่านผอ. 
	 มีค�ำแนะน�ำแก่ผู ้ประกอบการแม่พิมพ์ในการ 
	 ปรับตัวอย่างไรบ้าง ?

A :	 ในส่วนอุตสาหกรรมแม่พิมพ์เองนอกเหนือจาก 
Products Line ท่ีเกี่ยวกับยานยนต์และชิ้นส่วนแล้ว 
ยงัสามารถท�ำผลิตภัณฑ์ได้หลากหลาย ตัวอย่างประเทศ
ไต้หวัน ทางผู้ประกอบการแม่พิมพ์ผลิตชิ้นส่วนรถยนต์
ประเภทที่เรียกว่า Replacement Equipment Manu-
facturers หรือ REM ซึ่งผลิตชิ้นส่วนอะไหล่เพื่อการ
ทดแทนชิ้นส่วนที่เสียหรือสึกหรอ เพื่อป้อนร้านจ�ำหน่าย
อะไหล่ ศนูย์บรกิารและอูซ่่อมรถยนต์ เป็นอะไหล่ทดแทน 

โดยผู้ผลิตในกลุ่มนี้หลายรายก็เป็นผู้ผลิตส�ำหรับตลาด 
OEM ระดับ Second หรือ Third Tier ซึ่งเป็นอีกทาง
เลือกหนึ่ง เป็นต้น

Q :	 ในเรื่องการจัดท�ำมาตรฐานฝีมือแรงงาน ทาง 
	 สถาบันฯ ได้มีส่วนร่วมอย่างไรบ้าง ?

A :	 ณ ตอนนี้สถาบันฯ เข้าร่วมเป็นกรรมการจัดท�ำ
มาตรฐานอยู่หลายชุด เช่น ร่วมเป็นกรรมการจัดท�ำร่าง
วางระบบและตรวจสอบศูนย์บริการแบ่งเป็นระดับ 1 - 7 
มาตรฐานทักษะช่างซ่อมยานยนต์ เป็นต้น

Q :	 การรวมกลุ่มคลัสเตอร์ของสถาบันยานยนต์ 
	 เป็นเช่นไร ?

A :	 กลุ่มคลัสเตอร์ยานยนต์ส่วนใหญ่จะเช่ือมโยงกับ
ทางกรมส่งเสริมอุตสาหกรรม ในส่วนทางสถาบันฯ เรา
จะอิงเข้ากับสมาคมยานยนต์ กลุ่มชิ้นส่วน เช่น TAPMA 
(สมาคมผู้ผลิตส่วนยานยนต์ไทย) มีสมาชิกประมาณ 
1,000 กว่าราย ไม่ได้มุ่งเน้นเพียงกลุ่มใดกลุ่มหนึ่ง ซึ่ง 
บางครั้งการท�ำงานอาจจะซ�้ำซ้อนกันแต่ก็พยายามท�ำใน
ลักษณะที่ช่วยพัฒนาส่งเสริมกันมากกว่า

Q :	 สุดท้ายท่านผอ.มีข้อฝากถึงผู้ประกอบการใน 
	 ช่วงเศรษฐกิจชะลอตัวอย่างไรบ้าง ?

A :	 อยากเสนอแนะคือว่าต้องกลับไปดูตัวเอง บางครั้ง
เรามัวแต่หางานภายนอกแต่ระบบการผลิตภายใน
โรงงานเราถึงเวลาต้องปรับปรุงหรือยัง ถึงเวลาที่จะต้อง 
ลดการสูญเสีย ลดต้นทุนในการผลิตมากน้อยแค่ไหน 
ผู้บริหารหรือเจ้าของควรจะกลับมามองตนเองเพือ่เตรยีม
ความพร้อม ช่วงที่ภาวะเศรษฐกิจขาลงเป็นช่วงที่ดีที่สุด
ในการหันกลับมาดูตัวเองว่าเราขาดอะไร  
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โดย อำ�นาจ แก้วสามัคคี

เมือ่วนัท่ี 15 พฤษภาคม 2558 ในงาน “Intermach 
2015” ทีผ่่านมาได้เข้าไปช่วยงานในการให้ค�ำปรึกษาด้าน 
แม่พิมพ์ปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปวัสดุของสมาคมอุตสาหกรรม
แม่พมิพ์ไทย (Thai Tool and Die Industry Association 
: TDIA, タイ金型工業会, たいかながたこうぎょうかい, 
ไทคะนะงะตะโคเงียวไค / ซึ่งอ่านออกเสียงชื่อสมาคมฯ
เป็นภาษาไทยด้วยตัวอักษรภาษาญี่ปุ่นได้ดังต่อไปนี้คือ 

タイ語で「サマーコンウッサーハカムメァーピムタイ」と 言います。) 

และได้ขออนุญาตทางสมาคมฯ เพิ่มป้ายข้อความภาษา
ญี่ปุ่นว่าสามารถสอบถามด้วยภาษาญี่ปุ่นได้ จึงท�ำให้ได ้
ทราบจากท่ีปรกึษาชาวญีปุ่น่ท่านหนึง่ท่ีเข้ามาสอบถามว่า  
ต้องการข้อมลูศพัท์เทคนคิด้านวสัดทุีเ่ป็นภาษาญีปุ่น่-ไทย 
ซึ่งผมก็ได้ให้ข้อมูลว่าเท่าที่รู้ว่ามีอยู่แต่น้อยมาก และ 
คอลัมน ์ น้ีก็ เป ็นส ่วนหนึ่งที่พยายามด�ำเนินการอยู  ่
แล้วตั้งใจว่าจะพยายามค้นหาหรือจัดท�ำแล้วส่งไปให ้
ผู้สอบถามนี้ในภายหลัง 

และจากเดิมที่เคยตั้งใจไว้ว ่าจะเขียนเกี่ยวกับ 
ค�ำศัพท์ภาษาญี่ปุ่นเทคนิคที่ใช้ในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ 
และเทคโนโลยีการผลิตพร้อมรูปประกอบค�ำศัพท์ให้
เข้าใจได้ง่ายยิ่งขึ้น โดยจะให้ความส�ำคัญก่อนส�ำหรับ
ค�ำศัพท์ที่ไม่ได้มีความหมายเช่นเดียวกับค�ำที่ใช้ในการ
สื่อสารทั่วไปตามปรกติ ทั้งค�ำศัพท์ที่มีเขียนด้วยตัวอักษร
ฮิระงะนะ (Hiragana, 平仮名, ひらがな) หรือ คะตะคะนะ 
(Katakana, 片仮名, カタカナ) เหมือนกัน แต่เขียนด้วย 
ตัวอักษรคันยิหรือคันจิ (Kanji, 漢字, かんじ) ที่ต่างกัน 
(ค�ำพ้องเสยีง) และหรอืแม้แต่ค�ำศพัท์ซ่ึงเขยีนด้วยตวัอกัษร
คนัยท่ีิเหมอืนกัน (ค�ำพ้องรปู) แต่มคีวามหมายแตกต่างกัน 

แมพ�มพ

พ�ดจาภาษา
(ญี่ปุน)

面白い金型関連用の日本語

KANAGATA
Talk

หลายความหมาย และที่ให้ความส�ำคัญถัดมาก็คือ 
ค�ำศพัท์ทีม่กีารเขยีน และใช้โดยผูรู้้ท่านอืน่ซึง่มีความหมาย 
ไม่ถูกต้องหรือเหมาะสมนัก ซ่ึงครั้งนี้ก็เป็นการเขียนถึง 
ค�ำศัพท์กลุ่มนี้ ที่มีการแปลไว้ว่า “การกลิ้ง” (Rolling,  
圧延, あつえん, อัทซึเอ็ง) ซึ่งผมเข้าใจว่าผู้รู้ท่านนี้น่าจะ
แปลว่า “การกลิ้ง” มาจากค�ำศัพท์ภาษาอังกฤษคือ 
“Rolling” ซึง่กถ็กูต้องตรงตามหนึง่ในความหมายค�ำศัพท์ 
ภาษาอังกฤษนี้ แต่น่าจะไม่ถูกต้องสมบูรณ์ตามค�ำศัพท์
ภาษาญี่ปุ่นคือ “圧延” ซึ่งหากแปลในค�ำศัพท์เทคนิคด้าน
การผลิต และอุตสาหกรรมแม่พิมพ์แล้ว พอจะแปลได้ว่า 
การรีด (วัสดุด้วยลูกรีด) (Rolling, 圧延, あつえん, 
อัทซึเอ็ง) ตัวอย่างเช่น การรีดร้อน (Hot Rolling, 熱間

圧延, ねっかんあつえん, เน็คคังอัทซึเอ็ง) และการรีดเย็น 
(Cold Rolling, 冷間圧延, れいかんあつえん, เรคังอัทซเึอ็ง) 
ที่ต่างก็เป็นการรีดลดขนาดความหนาของวัสดุให้บาง 
ลดลงในขณะที่วัสดุร้อน และเย็นตามล�ำดับ เป็นต้น 

ส�ำหรับการสื่อสารกับคนญี่ปุ ่นว่าในภาษาญี่ปุ ่น 
ที่ให้ความหมายว่า “อัทซึเอ็ง (圧延, あつえん) ในภาษา
ไทยเรียกว่า “การรีด” นั้นก็อาจกล่าวได้ว่า “อัทซึเอ็ง” 
วะ ไทโงะเดะ “การรีด” โตะโยะบิมัซซุ ซึ่งก็อาจจะ
เขียนเป็นภาษาญี่ปุ่นได้ว่า “圧延” は タイ語で「ｶｰﾝ・ﾘｰド」

と 呼びます。(ข้อความนี้ใช้สื่อสาร “ส�ำหรับชาวญี่ปุ่น” = 

日本人向け) 

ส�ำหรบัฉบบันีก้ข็อจบไว้แต่เพยีงแค่นีก่้อน แล้วพบกบั 
ค�ำศัพท์ที่น่าสนใจในฉบับต่อไปนะครับ  

ที่ไม่ได้แปลว่า “การกลิ้ง”

อัทซึเอ็ง
(圧延, あつえん)
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โดย อำ�นาจ แก้วสามัคคี

รูปที่ 1	 ภาพอย่างง่ายที่แสดงให้เห็นว่าแผ่นวัสดุถูกกดอัดและรีดให้ความหนาลดลงด้วยลูกรีด ซึ่งจะมีทิศทาง 
	 ภายหลังการรีดในวัสดุเป็นทั้งแบบตามแนวทิศทางการรีด และตามขวางหรือตั้งฉากกับแนวทิศทางการรีด 
	 ซึ่งทิศทางดังกล่าวนี้จะมีอิทธิพลต่อความแข็งแรงของชิ้นงานดัดขึ้นรูปด้วย

รปูท่ี 2	 การจัดวางทศิทางหรอืแนวเส้นการดดัในช้ินงานรปูตวั “L” ท่ีสมัพันธ์กบัทิศทางการรีดวสัด ุ(grain direction  

	 หรือ rolling direction, 圧延方向, あつえんほうこう, อัทซึเอ็งโฮโค) ซึ่งจะท�ำให้ได้ชิ้นงานที่อ่อนแอ และ 
	 แข็งแรงแตกต่างกัน ในแม่พิมพ์แบบกระบวนการเดียวหรือในแม่พิมพ์โปรเกรสซีฟว์

หากท่านใดสนใจอยากทราบค�ำศัพท์เทคนิคแม่พิมพ์
สามารถติดต่อได้ที่กองบรรณาธิการ 
tdia.thailand@gmail.com และหรือ

varunee.pre@kmutt.ac.th

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.nmm.jx-group.co.jp
3.	 http://jp.misumi-ec.com
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โรคความดันโลหิตสูง เป็นอีกหนึ่งโรคยอดนิยม

ที่คนจ�ำนวนมากมักป่วยกันและมีแนวโน้มที่เพิ่มขึ้นสูง

อย่างต่อเนื่อง ซึ่งการรักษาโรคนี้นั้นนอกจากจะรักษา

ด้วยแพทย์แผนปัจจุบันและการทานยาควบคู่ไปแล้ว

นั้น ยังสามารถรักษาได้ด้วยการทานอาหารและการ

ทานสมุนไพรของไทยได้อีกด้วย แถมสมุนไพรที่ว่านี้ 

หาซื้อได้ง่าย ทานง่าย และไม่ต้องผ่านวิธีการท�ำที่ยุ่ง

ยาก ซึ่งสมุนไพรไทยรักษาความดันโลหิตสูงนั้นจะมี

อะไรบ้าง และต้องรับประทานอย่างไร

1.	 กระเทียม :

อาจารย์คาริน รีด อาจารย์ประจ�ำคณะแพทย์

เวชท่ัวไป แห่งมหาวิทยาลยัอเดเลด ออสเตรเลยี พบว่า 

สารสกัดจากกระเทียมสามารถลดความดันโลหิตลงได้ 

แต่ควรเป็นหัวกระเทียมแก่ เพราะหากเป็นกระเทียม

อ่อนหรอืกระเทยีมทีผ่่านการปรงุสกุแล้ว จะได้สรรพคุณ 

ไม่เทียบเท่ากับหัวกระเทียมแก่

2.	 ใบกะเพรา :

คณะเภสชัศาสตร์ มหาวทิยาลยัมหิดล ได้แนะน�ำ 

ให้ผู้ที่มีความดันสูงรับประทานใบกะเพราเป็นประจ�ำ 

ซึ่งการรับประทานใบกะเพรามีหลากหลายวิธี ตั้งแต่

การน�ำใบมาเคี้ยวรับประทานสดๆ น�ำไปคั้นแล้วผสม

กับน�้ำอุ่นดื่ม น�ำไปตากแห้งเหมือนใบชาแล้วน�ำมาชง

ผสมกับชาและดอกคาโมมายด์ หรือจะน�ำไปผัดกับ

เนือ้สตัว์แล้วรบัประทานเป็นกบัข้าวกล้็วนได้ประโยชน์

3.	 กระเจี๊ยบแดง : 

เนือ่งจากในกระเจ๊ียบแดงมสีารแอนโธไซยานิน 

(anthocyanins) ซึ่งเมื่อเข้าสู่ร่างกายแล้วก็จะไปช่วย

เสริมสร้างให้หลอดเลือดแข็งแรง วิธีรับประทาน

กระเจ๊ียบก็เพียงน�ำกลีบเล้ียงของดอกกระเจี๊ยบไป

ตากแห้ง แล้วน�ำมาบดชงดื่มวันละ 3 ครั้ง เป็นประจ�ำ

ทุกวัน ก็จะท�ำให้ความดันโลหิตลดลงได้

4.	 บัวบก : 

น�ำ้ใบบก นอกจากจะช่วยแก้อาการช�ำ้ในได้แล้ว 

ยังมีคุณประโยชน์อีกมากมาย โดยเฉพาะสรรพคุณ 

ในการลดความดัน โดยกรมพัฒนาการแพทย์แผนไทย

และการแพทย์ทางเลือก ได้แนะน�ำว่าการด่ืมน�ำ้ใบบวับก

เป็นประจ�ำทุกวัน จะท�ำให้ความดันโลหิตลดลงได้ 

บัวบกนี้ยังช่วยท�ำให้หลอดเลือดด�ำและเส้นเลือดฝอย

แขง็แรงขึน้ ช่วยคลายเครยีดได้ ซึง่ความเครียดน้ันเป็น

อีกสาเหตุหนึ่งที่ท�ำให้ความดันโลหิตสูง

5.	 ตะไคร้ :

นอกจากจะมีสรรพคุณในการขับปัสสาวะและ

ขับลมแล้ว ยังช่วยลดความดันโลหิตได้ด้วย และกลิ่น

จากน�้ำมันหอมระเหยยังช่วยบรรเทาอาการปวดหัวที่

เนือ่งมาจากความเครยีดได้ และทีส่�ำคญัตะไคร้ยงัเป็น 

พืชสมุนไพรท่ีหาง่ายและสามารถปลูกเป็นพืชผัก 

สวนครัวได้

โรคความดันสูง
สมุนไพรไทยกับ
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6.	 ขึ้นฉ่าย :

ขึ้นฉ่าย เป็นสมุนไพรที่ชาวเอเชียน�ำมาใช้เป็น

ยาลดความดันโลหิตต่อเนื่องกันมายาวนานกว่า 

2,000 ปี โดยชาวจนีและเวยีดนามเชือ่ว่าการรบัประทาน 

ขึ้นฉ่ายวันละ 4 ต้น จะท�ำให้ความดันโลหิตเป็นปกติ 

นอกจากนี้ยังมีการศึกษาวิจัยขึ้นฉ่ายกับฤทธิ์ทาง

เภสัชวิทยา พบว่าขึ้นฉ่ายมีฤทธ์ิในการลดความดัน

โลหิต คุมก�ำเนิด ยับยั้งมะเร็ง ลดคอเลสเตอรอลและ

ไตรกลีเซอไรด์ได้อีกด้วย

7.	 ฟ้าทะลายโจร :

สรรพคุณในการลดความดันโลหิต ซึ่งสถาบัน

วิจัยจุฬาภรณ์ ได้ท�ำการวิจัยเกี่ยวกับฟ้าทะลายโจร

และพบว่าสารสกัดจากฟ้าทะลายโจรมีฤทธิ์ในการ 

ลดความดันโลหิต ช่วยในการขยายตัวของหลอดเลือด 

และลดอัตราการเต้นของหัวใจไม่ให้เร็วจนเกินไป

8.	 ขิง :

เป็นสมุนไพรโบราณท่ีน�ำมาใช้ในการรักษาโรค

มากกว่า 5,000 ปี ซึ่งไม่เพียงแต่ช่วยย่อยอาหาร 

แต่ยังช่วยกระตุ ้นการไหลเวียนของเลือดและช่วย 

ลดความดันโลหิตได้อีกด้วย ที่ส�ำคัญควรใช้อย่าง

ระมัดระวั ง เนื่ องจากขิ ง เป ็นพืชที่ มีฤทธิ์ ร ้ อน 

หากรับประทานมากไปอาจจะท�ำให้เกิดร้อนในและ

แผลในกระเพาะอาหารได้ นอกจากนี้ผู้ที่มีนิ่วใน 

ถงุน�ำ้ดแีละรับประทานยาละลายลิม่เลอืดควรปรึกษา 

แพทย์และระมัดระวังในการใช้

9.	 มะกรูด :

มะกรดู เป็นสมนุไพรทีม่ากด้วยสรรพคุณทางยา 

แถมยังนิยมน�ำส่วนของใบและน�้ำของผลมะกรูดมาใช้

ในการท�ำอาหารอีกด้วย นอกจากนี้ เภสัชกรหญิงจุไร

รัตน์ เกิดดอนแฝก เภสัชกร 8 วช. ศูนย์บริการการ

สาธารณสุข ยังได้แนะน�ำเอาไว้ในหนังสือ สมุนไพร 

ลดความดันโลหิตสูง ว่ามะกรูดมีฤทธิ์ทางเภสัชวิทยา

ช่วยลดความดันโลหิดและช่วยต้านเชื้อแบคเรีย โดย

การน�ำใบมะกรูด 7-10 ใบมาต้มน�้ำ ดื่มเช้าเย็นเป็น

ประจ�ำทุกวันก็จะช่วยให้ความดันโลหิตเป็นปกติได้

10.	 อบเชย :

อบเชย สมุนไพรที่มีกลิ่นหอมหวานชนิดนี้ มี

การวิจัยในญี่ปุุ ่นพบว่ามันมีสรรพคุณในการช่วย 

ลดความดันโลหิต โดยการน�ำผงอบเชยส�ำเร็จรูปหรือ

น�ำอบเชยมาบดให้เป็นผงชงกับน�้ำ ดื่มเช้า เย็น และ

ก่อนนอน นอกจากนี้อบเชยยังช่วยลดระดับน�้ำตาลใน

เลือดส�ำหรับผู้ป่วยเบาหวาน

สมนุไพรลดความดนั แม้ว่าจะดต่ีอการลดระดบั

ความดันโลหิตในร่างกายและช่วยรักษาสุขภาพของ

หลอดเลือดให้แข็งแรงแล้ว แต่ก็ควรเลือกรับประทาน

อย่างระมดัระวงั เพราะสมนุไพรบางชนดิอาจส่งผลต่อ

ร่างกายได้หากใช้ไม่ถูกต้อง และเพือ่ให้เป็นผลดีท่ีสุดต่อ

ร่างกาย คุณควรปรึกษาแพทย์ก่อนจะเริ่มน�ำสมุนไพร

เหล่านี้มาช่วยในการลดความดันโลหิต  

ที่มา : เว็บไซต์แนวหน้า / ภาพประกอบจากอินเทอร์เน็ต



คุณสมบัติผูเชียวชาญอาวุโส :

ผูเชี่ยวชาญดานอุตสาหกรรมแมพิมพที่มีอายุไมนอยกวา 50 ป 

และมีประสบการณในสายวิชาชีพไมนอยกวา 25 ป

สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพ ไทย

FanPage : facebook.com/ThaiToolandDieIndustryAssociation
Facebook : facebook.com/สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย

86/6 ซ.ตร�มิตร ถ.พระราม 4 แขวงคลองเตย เขตคลองเตย กรุงเทพฯ 10110
โทรศัพท : 0-2712-4518-9, 087-559-1878   โทรสาร : 0-2712-4520
อีเมล : tdia.thailand@gmail.com
www.tdia.or.th

Senior Specialist

เชื่อมโยงเครือขายผูเชี่ยวชาญอาวุโส
สมัครเขารวมโครงการพัฒนาและ
เชื่อมโยงเครือขายผูเชี่ยวชาญอาวุโส
สมัครเขารวมโครงการพัฒนาและ
ขอเชิญชวนผูเชี่ยวชาญในอุตสาหกรรมแมพิมพ

โครงการพัฒนาและเช่ือมโยงเครือขายผูเช่ียวชาญอาวุโส 
สูการบริการอุตสาหกรรมไทยในอาเซียน เพื่อเตรียม 
ความพรอมบุคลากรเฉพาะดาน ในการรับรองการใช 
ประโยชนจากภาคเอกชน และเพื่อถายทอดองคความรู 
และพัฒนาบุคลากรรุ นใหมใหสามารถปฏิบัติงานได 
อยางมีประสิทธิภาพ

ผูเชี่ยวชาญอาวุโสประสงคเขารวมโครงการและเผยแพรผลงาน

ติดตอสอบถามรายละเอียดเพิ่มเติมไดที่ 

สมาคมอุตสาหกรรมแมพิมพไทย (TDIA)

www.facebook.com/
ThaiToolandDieIndustryAssociation
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โดย จ.จ้อ
the.jor@hotmail.com

หลอดไฟอะไรจะลอยอยู่กลางอากาศ ตลอดเวลา 
ฟังไปแล้วก็เหมือนเรื่องการ์ตูนหลอกเด็ก แต่คุณฟังไม่ผิด
หรอกครับ นี้คือสิ่งที่ผมจะน�ำเสนอเกี่ยวกับผลิตภัณฑ์ตัวนี้ 
แล้วมันลอยได้อย่างไรกันล่ะ

เจ้าหลอดไฟที่ว่านี้ มีชื่อว่า FLYTE ออกแบบโดย 
Simon Morris ชื่นชอบและศึกษาเรื่องพลังงานแม่เหล็ก 
มาตัง้แต่วยัรุน่ เขาได้ค้นคว้าและสร้างสิง่ประดษิฐ์ทีเ่กีย่วกบั 
แท่นพลังงานแม่เหลก็ ให้วตัถตุ่างๆ ลอยได้ด้วยสนามแม่เหลก็ 
มาหลายครั้ง ไม่ว่าจะเป็น Nike Sneaker (Nike Air Max 
1 Reinvented) และ Skateboard ที่ลอยได้ด้วยสนาม
แม่เหล็ก (Marty McFly) หลังจากนั้นเขาก็ได้น�ำหลอดไฟ 
และแท่นแม่เหลก็ โดยอาศัยการประยุกต์จากทฤษฎพีลงังาน 
ไวเลสเทสล่า (Wireless Tesla) สร้างสิ่งประดิษฐ์ที่น่า
มหัศจรรย์นี้ขึ้น

FLYTE นั้นเป็นหลอดไฟ ลอยอยู่กลางอากาศ เหนือ
แท่นไม้ ที่เหมือนกับแท่นชาร์ตพลังงานไร้สาย ที่เราเคย
เห็นกันในแท่นชาร์ตโทรศัพท์มือถือ ที่เพียงวางโทรศัพท ์
ก็ชาร์จแบตได้ ไม่ต้องเสียบสายชาร์จให้รกรุงรังเกะกะ 
หลอดไฟนี้ก็เช่นกัน เกิดจากฐานที่เป็น electromagnetic 

ทีม่พีลงัของแม่เหลก็ทีแ่รงมากๆ กเ็ลยท�ำให้เกดิภาพมหัศจรรย์ 
หลอดไฟ LED ทีม่นี�ำ้หนกัเบา ลอยได้ เป็นหลักการเดยีวกบั 
Bullet Train รถไฟฟ้า ที่แล่นบนรางโดยไม่มีการสัมผัส 
กับราง นั่นเอง ท�ำให้หลอดไฟ ให้แสงสว่างได้ โดยไม่ต้อง 
มีสายไฟ และลอยอยู่กลางอากาศ

FLYTE ไม่เพียงแต่เป็นนวัตกรรมที่ดูดีแค่ทางด้าน 
การดีไซน์เท่านัน้ แต่มันยงัมช่ัีวโมงการใช้งานจรงิท่ียาวนาน 
ถึง 50,000 ชั่วโมง เพียงวางหลอด FLYTE ตรงกลางของ
แท่นชาร์จไฟก็จะสว่างทันท ี ใครท่ีสนใจตอนน้ีสามารถส่ังซือ้
ได้จากเว็บ kickstart.com ในราคาเริ่มต้น 199 เหรียญ 
หรือประมาณ 7,000 บาท

ในอนาคตเมื่อมีการพัฒนาเทคโนโลยี electromag-
netic ในการให้พลังงานก้าวหน้าไปมากๆ เราคงได้เห็น
อุปกรณ์ไฟฟ้าต่างๆ ไม่ต้องเสียบปลั๊ก ลอยเต็มไปหมด 
คงน่าตื่นเต้นมากๆ นะครับ  

FLYTE
หลอดไฟ ไร้สาย แถมยังลอยได้! 

แหล่งอ้างอิง : 
https://www.kickstarter.com/projects/flyte/flyte-levitating-light 
http://design-milk.com/magnetic-personality-flyte-levitating-light/
“FLYTE หลอดไฟลอยได้!..ใช้พลังงานจากสนามแม่เหล็ก”
เข้าถึงได้ที่ http://www.iurban.in.th/design/magnetic-floating-light/
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THAI AUTO TOOLS AND DIE CO., LTD.

บริษัท ไทย ออโต ทูลส์ แอนด์ ดาย จ�ำกัด

www.thaiautotools.co.th

Factory Outlook ฉบับนี้ขอน�ำสมาชิกไปย้อนรอยศึกษา 

ประวัติความเป็นมาของบริษัท ไทย ออโต ทูลส์ แอนด์ ดาย จ�ำกัด 

(TAT Group) อันเป็นบริษัทช้ันน�ำของไทยท่ีมีผลประกอบการ 

เติบโตอย่างรวดเร็ว มีศักยภาพได้รับการยอมรับจากต่างชาติและ 

ในประเทศไทย ในปี พ.ศ.2557 ท่ีผ่านมาได้รับรางวลั Smart SME 

Award จากนายสมบูรณ์ เมฆไพบูลย์วัฒนา ผู้ช่วยรัฐมนตรีว่าการ 

กระทรวงเทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสาร เป็นรางวัลการันต ี

ความส�ำเร็จ  รวมทั้งบทสัมภาษณ์มุมมองวิสัยทัศน์และประวัติ 

การท�ำงานของ ดร.พยุง ศักดาสาวิตร ประธานกรรมการบริหาร 

ผู้ท่ีเรียกได้ว่า อาจารย์ต้นแบบของอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ และเป็น 

ฟันเฟืองส�ำคัญในการบริหารและวางแผนนโยบายขับเคล่ือนให้ 

TAT Group ก้าวต่อไปข้างหน้าอย่างมั่นคง พบเรื่องราวน่าสนใจ 

ท่ี เ ราสามารถ เ รียน รู ้ แนว คิดและน�ำมาเป ็นแรงบันดาลใจ 

แก่ผู้ที่อยากเป็นเจ้าของธุรกิจที่ประสบความส�ำเร็จได้เป็นอย่างดี
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ท่านได้สัง่สมประสบการณ์งานด้านแม่พิมพ์ การออกแบบ 
อย่างรู้ลึก รู้จริงในแวดวงอุตสาหกรรมนี้ทุกมิติ

วันที่ 1 เมษายน พ.ศ.2536 จากการชักชวนของ 
คุณบัณฑูร เหล่าสินชัย และคุณคาวุธ หฤทัย ให้ดร.พยุง
มาร่วมลงทุนเป็นผู้ถือหุ้นใหญ่ บริษัท ไทย ออโต ทูลส์  
แอนด์ ดาย จ�ำกดั จึงได้ก่อต้ังขึน้แห่งแรกทีริ่มคลองประปา 
เขตบางซื่อ ด้วยทุนจดทะเบียนเริ่มต้น 1 ล้านบาท มี
พนักงาน 10 คน ในปี พ.ศ.2541 ได้ขยายโรงงานมาที่
แฟคคอม มินิแฟคตอรี่ จังหวัดปทุมธานี ในขณะนั้น 
ดร.พยุง ยังคงเป็นอาจารย์อยู่ โดยท่านก�ำลังก้าวหน้าใน
หน้าที่ราชการ แต่ท่านก็ได้ตัดสินใจครั้งส�ำคัญพลิกชีวิต 
มาสู่บทบาทของนักธุรกิจในปี พ.ศ.2547 พร้อมวาง 
เป้าหมายแผนธุรกิจใน 10 ปี ในการสร้างอาณาจักร 
ไทย ออโต ทูลส์ ให้เติบโตสู่ระดับสากล พร้อมกับย้าย
โรงงานมาตั้ง ณ ที่ปัจจุบัน อ.ลาดหลุมแก้ว จ.ปทุมธานี 
บนเนื้อที่ 60 ไร่ เพิ่มทุนจดทะเบียน 300 ล้านบาท มี 
พนกังาน 1,000 คน และบรหิารงานด้วยหลกัธรรมาภบิาล
ที่โปร่งใส ตรวจสอบได้

กลุ่มบริษัท ไทย ออโต ทูลส์ (TAT Group) คือ
ธุรกิจที่ก่อร่างสร้างตัวจากคนไทย 100% ที่เติบโตสู่ความ 
ส�ำเร็จมีศักยภาพสามารถแข่งขันในระดับสากลเป็น
บริษัทชั้นน�ำในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์โลหะ การออกแบบ
และสร้างแม่พิมพ์โลหะ ชิ้นส่วนยานยนต์ อุปกรณ์จับยึด 
อุปกรณ์ตรวจสอบ ระดับแนวหน้าของประเทศไทยและ
ภูมิภาคอาเซียน ที่ต่างชาติให้ความไว้วางใจในมาตรฐาน

ชีวิตในวัยเยาว์ของ ดร.พยุง ศักดาสาวิตร ท่านมี
ความใฝ่ฝันอยากเป็นนายช่างหรือวิศวกร ความมุมานะ
ในการศึกษาเล่าเรียนเป็นแรงผลักดันให้ท่านเป็นเด็กที่
เรียนเก่งมีผลการเรียนที่ดีเลิศมาตลอด ท่านเดินทางจาก 
จงัหวัดพงังาบ้านเกดิ เพือ่มาศกึษาต่อทีส่ถาบนัเทคโนโลย ี
ราชมงคล วิทยาเขตนนทบุรี เมื่อส�ำเร็จการศึกษาด้วย 
ผลการเรียนที่ดีและอาจารย ์เห็นแววความเป ็นคร ู
ในตัวท่านท่ีสามารถสอนถ่ายทอดความรู้ให้แก่เด็กได้ 
จงึให้การสนบัสนนุรบัทนุศึกษาต่อระดบัปรญิญาโท สาขา 
วิศวกรรมการผลิต มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้า
พระนครเหนือ เพื่อกลับมาเป็นครูแก่สถาบันราชมงคล  
จากการทีเ่ป็นอาจารย์มา 20 ปี ท�ำให้ท่านได้เปิดโลกทศัน์
ได้เดินทางไปศึกษาดูงานต่างประเทศมากมาย เช่น ญี่ปุ่น 
เยอรมนี ซึ่งเป็นผู้น�ำในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์  ส่งผลท�ำให ้
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Q :	 สูตรความส�ำเรจ็การเติบโตแบบไทย ออโต ทูลส์ 
	 อาจารย์คดิว่าส่ิงทีท่�ำให้บรษิทัโดดเด่นมากทีสุ่ด 
	 คอือะไร ?

A :	 ผู้ที่มา TAT จะมองเห็นโรงงาน เห็นเครื่องจักร เห็น 
คน แต่จะลมืนกึว่าท่ีนีม่คีนทีม่คีณุภาพ คนของเราสามารถ 
แข่งกับญี่ปุ่นได้   

Q :	 กล่าวได้ว่าบุคลากรและผลิตภัณฑ์ของบริษัท  
	 ไทย ออโต ทูลส์ สามารถแข่งขันกับต่างชาติได ้
	 อย่างสบาย ?

A :	 เรามีคนที่มีคุณภาพสามารถแข่งกับญี่ปุ ่นและ
เกาหลใีต้ได้ ผมไม่ได้แข่งกบัคนไทย คณุจะแข่งกนัเองท�ำไม? 
คุณต้องไปแข่งกับประเทศเหล่านี้ให้ได้ เรามี Products 
Champion ผลิตภัณฑ์แม่พิมพ์ อุปกรณ์จับยึด อุปกรณ์
ตรวจสอบ ในประเทศไทยถ้าท�ำที่ไหนไม่ได้ก็มาที่ TAT 
จะได้งานที่มีคุณภาพและต้นทุนที่ถูกกว่า ไม่เช่นนั้นต้อง 
ส่งกลับประเทศญี่ปุ่นหรือเกาหลีใต้ ซึ่งท�ำได้แต่ต้นทุนสูง 
 
Q :	 ในเรือ่งเทคโนโลยีบรษิทั ไทย ออโต ทูลส์ เรยีกได้ 
	 ว่าอยู่ในแถวหน้าของประเทศไทยเช่นกัน ?

A :	 เรามีคนที่มีคุณภาพ และเทคโนโลยีการออกแบบ
ในขั้นสูง เพราะถ้ามีคนที่มีคุณภาพแต่ขาดเทคโนโลยี 
ก็ท�ำงานไม่ส�ำเร็จ ผมลงทุนน�ำเทคโนโลยีที่ทันสมัยมา
ท�ำงานตามความเหมาะสมและความจ�ำเป็น ถ้าเราซื้อ
เครื่องจักร 50 ล้านบาทมาโชว์เทคโนโลยี แต่เอางาน
ราคาต�่ำไปท�ำ ต้นทุนก็สูง เวลาท�ำงานท�ำออกมาไม่ได้   
ผมให้หลักการหนึ่ง คือ

คนมีคุณภาพ เครื่องจักรไม่มีคุณภาพยังพอไปได้
คนไม่มีคุณภาพ เครื่องจักรก็ไม่มีคุณภาพไปไม่รอด

แต่ถ้าคนมคีณุภาพ เครือ่งจกัรมคุีณภาพทกุอย่างไปโลด

	 ดงันัน้เทคโนโลยถ้ีาไม่มคีนท่ีมคีณุภาพ เทคโนโลยนีัน้ 
ก็ไร้ค่า

การผลิตด้วยเทคโนโลยีที่ทันสมัย มีประสิทธิภาพ และ 
TAT Group ยังเป็นฐานการผลิตที่ช่วยยกระดับ 
อุตสาหกรรมยานยนต์ของไทยให้ได้รับการยอมรับจาก
นานาชาติด้วย

กลุม่บรษิทั ไทย ออโต ทลูส์ ภายใต้การบรหิารงาน
ของ ดร. พยุง ศักดาสาวิตร ประธานกรรมการบริหาร
และกรรมการบริษัท ประกอบด้วย 4 บริษัท คือ

•	 บริษัท ไทย ออโต ทูลส์ แอนด์ ดาย จ�ำกัด 	
	 Thai Auto Tools and Die Co., Ltd. (TAT)  		
	 ส�ำนักงานใหญ่ท�ำหน้าที่ผลิตชิ้นส่วนรถยนต์  

•	 บริษัท ไทย ออโต ทูลส์ (ปทุมธานี) จ�ำกัด 	
	 Thai Auto Tools (Pathumthani) Co., Ltd. (TATP)  
	 ท�ำหน้าที่ออกแบบและสร้างแม่พิมพ์โลหะ (Dies),  
	 อุปกรณ์จับยึด (Assembly Jigs),  
	 อุปกรณ์ตรวจสอบ (Checking Fixtures)

•	 บริษัท ไทย ออโต ทูลส์ (ชลบุรี) จ�ำกัด 	
	 Thai Auto Tools (Chonburi) Co., Ltd. (TATC) 
	 ท�ำหน้าที่ผลิตชิ้นส่วนหม้อลมเบรครถยนต์และ 
	 โรงชุบสี EDP

•	 บริษัท ไทย ออโต ทูลส์ (อีสเทิร์น) จ�ำกัด 	
	 Thai Auto Tools (Eastern) Co., Ltd. (TATE)  
	 ท�ำหน้าที่ผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ที่รองรับการผลิตปริมาณ 
	 มากและขนาดใหญ่ โดยลงทุนติดตั้งเครื่องปั๊มขึ้นรูป 
	 ชิ้นส่วน Transfer Line 2,000 ตัน
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Q :	 ท�ำไมประเทศไทยเราถึงยังแข่งขันกับต่างชาติ 
	 ไม่ได้ ? 

A :	 คณุภาพคนของเราสูเ้ขาไม่ได้ ท�ำให้คณุภาพของงาน
ทีอ่อกมากไ็ม่ได้มาตรฐาน และท�ำให้ต้นทุนสงู เพราะญีปุ่่น
ใช้คน 10 คน ท�ำแทนเราได้ 20-30 คน คณุภาพของคน
เป็นหัวใจส�ำคัญเพราะงานด้านนีใ้ช้ Skill องค์ความรูท้าง
ด้านฝีมือจากคนเยอะ และอกีส่วนคือ การสร้างวินยัให้แก่
บคุลากร วนิยัในการท�ำงาน วนิยัในตนเอง วนิยัในการใช้
ชวีติ ญีปุ่น่ไม่ได้เก่งกว่าเรา แต่ชนะเราอย่างเดยีวคนของ
เขามีวนิยัสงู 

Q :	 จากอาจารย์มาสู่บทบาทนักธุรกิจส่ิงท่ีท�ำให  ้
	 ไทย ออโต ทลูส์ (TAT Group) ทีก่่อตัง้โดยคนไทย 
	 100% สามารถเติบโตและแข่งขนักบัต่างชาติได้  
	 อาจารย์มีหลกัการในการบรหิารธรุกจิอย่างไร ?

A :	 ผมไม่ได้จบการบริหาร (MBA) ผมจบวิศวะ แต่ใช้
หลักธรรมชาติในการบริหาร ถ้าเราเป็นผู้ให้และยอม
เสียเปรียบสิ่งที่ได้รับคือความรักและความชอบจากผู้อื่น 
ผมเป็นผู้น�ำผมไม่เอาเปรียบ มันอยู่ที่เรา อยู่ที่คนอยู่
บนสุดเพราะผมไม่เอาเปรียบผมไม่โกง ทุกอย่างซื่อสัตย์ 
โปร่งใสตรวจสอบได้ ผลประกอบการมีการแบ่งปันก�ำไร
ตามสัดส่วนอย่างเป็นธรรม
 
Q :	 การบริหารงานบุคคล และปัญหาด้านแรงงาน  
	 ที่หลายๆ บริษัทหลายๆ โรงงาน ประสบภาวะ 
	 ขาดแคลนแรงงานที่มีทักษะฝีมือ หรือแรงงาน 
	 เปลี่ยนงานบ่อย แต่ทางบริษัท TAT Group  
	 กลับไม่ประสบปัญหาด้านแรงงานเลย ?

A :	 เพราะจากหลักการด�ำเนินนโยบาย Training for 
the Trainer ที่ได้ด�ำเนินการต่อเนื่องมากว่า 10 ปี คือ
การฝึกอบรมบุคลากรของบริษัทตั้งแต่ระดับผู ้บริหาร 
ระดับผู้จัดการผู้ช่วยให้มีความเชี่ยวชาญในการบริหาร
จัดการเพื่อเป็นก�ำลังส�ำคัญขององค์กรและมีการกระจาย
หุ้นเพื่อให้เกิดส่วนร่วมในการเป็นเจ้าของบริษัท

	 ในส่วนวิศวกรหรือช่างเทคนิค ส่วนนี้จะรับเด็ก
ปริญญาตรี หรือปวส. ในการออกแบบแม่พิมพ์โลหะ 
อปุกรณ์จบัยดึ อุปกรณ์ตรวจสอบ ต้องมทีกัษะการออกแบบ 
ในการใช้คอมพวิเตอร์ขัน้สูง การใช้โปรแกรม CAD / CAM / 
CAE เพราะการออกแบบเป็นหัวใจในอตุสาหกรรมแม่พมิพ์ 
ทุกชนิด มีการเทรนน�ำมาฝึกอีก 2 ปี เหมือนท�ำงานไป
ด้วยเรียนไปด้วย (Learning by Doing) 

 และการสร้างช่างเทคนิคภายในบริษัทโดยคัดเลือก
พนักงานจากโรงงานระดับวุฒิ ม.3 ม.6 น�ำมาฝึกอบรม
จนสามารถท�ำงานเหมือนช่างเทคนิคโดยมีวิศวกรรุ่นพี่
ประมาณ 10-20 คน เป็น Keyman ที่ผมสอนมาแต่เดิม
ส่งไปญี่ปุ่น ส่งไปอบรมต่างประเทศ สามารถถ่ายทอด
ทักษะองค์ความรู้ได้

Q :	 เรียกได้ว่าหลักการ Training for the Trainer  
	 มีความส�ำคัญและได้รับการปลูกฝังในองค์กรนี้ 
	 มาโดยตลอด ?

A :	 เป็นวัฒนธรรมขององค์กรนโยบายพี่สอนน้อง 
(Training for the Trainer) ไม่มีการหวงวิชาความรู้ 
ผมถือหลักว่าถ้าคุณเป็นผู้บริหาร คุณไม่ถ่ายทอดความรู้
ไม่เป็นครูไปในตัว คุณต้องเหนื่อยตลอด เช่นผมลาออก
จากอาจารย์สิบกว่าปี ตั้งโรงงานได้ 4 แห่ง มีพนักงาน 
1,000 คน ท�ำไมผมท�ำได้ เพราะผมไม่ได้ท�ำเอง ใช้หลัก
การท�ำงานโดย System ไม่ใช่ Personal คือฝึกคนจาก 
10 คน 100 คน 500 คน กลายเป็น 1,000 คน โรงงาน
แต่ละแห่งมี MD อยู่ มีผู้จัดการ วิศวกร พนักงาน ระบบ
ถูกสร้างขึ้นมาเป็น Step เหมือนก่อเจดีย์ คือการสร้าง
คนเก่ง ท�ำงานเป็นทีม งานแม่พิมพ์ท�ำงานคนเดียวไม่ได้
มีกระบวนการยาว ต้องอาศัย Teamwork
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Q :	 กล่าวได้ว่าบรษิทั ไทย ออโต ทูลส์ ให้ความส�ำคญั 
	 กับการสร้างคนท่ีอยู่ในทุกภาคส่วนของบริษัท 
	 เป็นอย่างมาก ?  
   
A :	 ทุกคนมีเกียรติเท่ากัน มีสิทธิเท่ากัน เมื่อพนักงาน 
ได้รบัการฝึกอบรมมทีกัษะฝีมอืและผ่านเกณฑ์การท�ำงาน 
ก็จะได้รับผลตอบแทนตรงกับความสามารถที่มี เราไม่ได้
วดัทีว่ฒุ ิแต่ทีน่ี ่เราวดักนัท่ีความสามารถ เพราะฉะน้ันทีน่ี่  
จึงมีพนักงานจบม.3 ม.6 แต่ได้เงินเดือน 20,000-30,000 
บาท เราให้ผลตอบแทนที่ตรงกับความสามารถของเขา

	 เราใช้หลกัคณุธรรมในการท�ำงาน งานทางด้านนีต้้องมี 
การฝึกอบรมไม่ใช่  ใช้แต่แรงงานอย่างเดยีว ใครท�ำงานมาก 
ก็เกิดทักษะมาก ชั่วโมงการท�ำงานมาก ความสามารถก็
มากตามไปด้วย และเน้นทีด้่านวนิยั วนัิยเป็นหวัใจของช่าง
ที่ดี ผมให้ความส�ำคัญเป็นอันดับแรก ขาดลา มาสายไหม 
การแต่งกาย เครื่องมือเครื่องจักรท่ีใช้ในการท�ำงาน
เรียบร้อยหรือเปล่า 

Q :	 คลัสเตอร์ในความหมายของบริษัท ไทย ออโต  
	 ทูลส์ คืออะไร ?

A :	 คลัสเตอร์ ในความหมายของเรา หมายถึงพันธมิตร
ทางธุรกิจที่ยั่งยืน ปัจจุบันการที่ไทย ออโต ทูลส์ สามารถ
รองรับการผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ปริมาณมาก และท�ำได้
รวดเร็ว ตอบสนองความต้องการของลูกค้าตรงต่อเวลา 
ก็เพราะเรามีกลุ ่มพันธมิตรหรือคลัสเตอร์ของเราเอง
ประมาณ 20 บริษัท ซึ่งเรามีการท�ำงานร่วมกัน โดยเรา 
จะเข้าไปช่วยเทรน อบรมเพิ่มองค์ความรู้ทักษะความ
ช�ำนาญ และมีการตรวจสอบให้เกิดมาตรฐานเดียวกัน 
รวมถึงใช้หลักคุณธรรม ไม่ไปเอาเปรียบเขา เช่นการกด
ราคา เป็นต้น
 

Q :	 อาจารย์คิดว่าทางภาครัฐควรให้การส่งเสริม 
	 หรือสนับสนุนต่อบริษัทแม่พิมพ์ที่เป็น SMEs  
	 อย่างไรบ้าง ?

A :	 SME เป็นฐานการผลติหลักของประเทศ แม่พิมพ์เป็น 
อุตสาหกรรมต้นน�้ำที่ส�ำคัญ ภาครัฐต้องส่งเสริมช่วยกัน
วางแผนแนวนโยบายต่างๆ ขณะเดยีวกนัในภาคการศึกษา  
มหาวทิยาลยัจะต้องผลติคน ให้ตรงกบัความต้องการ ในด้าน
เครื่องจักรที่ใช้ในการเรียนการสอน ควรจะมีการอัพเดท
ทุกๆ 3-5 ปี เพื่อตามให้ทันเทคโนโลยี นวัตกรรมใหม่ๆ 
ของภาคอุตสาหกรรม เพราะเทคโนโลยีท�ำให้การท�ำงาน
ของเราเร็วขึ้น เพราะอุตสาหกรรมรถยนต์ เขาแข่งขันกัน
ที่ความเร็วและคุณภาพ

	 ที่ผ่านมา SME จะขาดใน 3 ส่วนคือ บุคลากร, 
เทคโนโลยี และเงินทุน ทั้งสามส่วนนี้ จะต้องได้รับการ
ช่วยเหลอืควบคู่กนั บคุลากรต้องมกีารฝึกอบรมทักษะฝีมือ
และเทคโนโลยีอย่างต่อเนื่อง ในเรื่องเงินทุนภาครัฐหรือ
สถาบันทางการเงิน จะต้องให้การช่วยเหลือ เช่น ช่วยใน
เรื่องแหล่งเงินทุนดอกเบี้ยต�่ำ หรือวงเงินกู้ระยะยาว

	 ประเทศไทยเราเป็นเบอร์หนึ่งของอาเซียนในด้าน
การผลิตรถยนต์ และชิ้นส่วนยานยนต์ ดังนั้นเราจะรักษา
ไว้ได้หรอืเปล่า  ถ้าเราไม่พฒันาปล่อยให้อตุสาหกรรม SME 
เหล่านี้ล่มสลายไป เราต้องไปเริ่มสร้างใหม่ ถ้าต้องเริ่ม
สร้างใหม่ทั้งบุคลากรและเครื่องจักรต้นทุนก็สูง ถ้าเมื่อไร
ต้นทุนสูงญี่ปุ่นก็ย้ายฐานการผลิตทันที ใน 10-20 ปี
ข้างหน้าอาจจะไปพม่าซึ่งเป็นยุทธศาสตร์ของญ่ีปุ่นอยู่
แล้วที่ต้องการให้พม่าเป็นโรงงานผลิตชิ้นส่วน และไทย
เป็นโรงงานประกอบ แต่พม่ายังขาดเรื่องก�ำลังคน ซึ่ง
ประเทศไทยเราได้สร้างคนท่ีอยู่ในอุตสาหกรรมด้านนี้
มากว่า 20 ปีแล้ว เราเป็นฐานการส่งออกรถยนต์ เคยผลิต
รถยนต์เป็นอันดับ 9 และส่งออกเป็นอันดับ 3 ของโลก 
และสามารถผลิตรถปิกอัพเป็นอันดับหนึ่งของโลก ด้วย
สถิติเร็วที่สุดคือ 58 วินาที/คัน  
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	 ดังน้ันรถยนต์ถ้าไม่มีแม่พิมพ์ก็ผลิตไม่ได้ เราควร 
สร้างความเช่ือมโยงระหว่างภาครัฐกับภาคเอกชนให้
มีหน่วยงานที่ชัดเจนในการพัฒนาอุตสาหกรรมด้านนี ้
โดยท�ำแผนนโยบาย 5-10 ปี อย่างต่อเนื่อง ซึ่งตอนนี้
อินโดนีเซียมีการตั้งสถาบันผลิตบุคลากร ตั้งศูนย์ต่างๆ  
เขามีการวางแผนและท�ำอย่างเป็นระบบ ในอนาคตเขา
อาจจะตามเราทัน บ้านเราต่างคนต่างท�ำ โรงงานแต่แห่ง
ต้องช่วยเหลือตัวเอง มันอันตรายเหมือนกันถ้าปล่อยให ้
บรษัิทเอกชนเหล่านีต้้องล้มไป ตอนนีส่ิ้งทีต้่องท�ำคอืถ้าเขา
จะตามเราให้ทัน เราก็รีบหนี ถ้าเราคิดได้อย่างนี้เมื่อไร 
เขาก็ตามเราไม่ทนัตลอดไป ยกเว้นเราจะอยูก่บัท่ีไม่พฒันา 

Q :	 การเปิดประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (AEC) 
	 ผู้ประกอบการไทยจะต้องปรับตัวเตรียมความ 
	 พร้อมอย่างไร ?

A :	 เราเหนือ AEC ไปนานแล้วเพราะพม่า ลาว กัมพูชา 
เวียดนามต้องมาเรียนรู ้อุตสาหกรรมด้านนี้จากเรา 
เราเรียนรู้จากญี่ปุ่น เยอรมนี สามารถผลิตรถขายทั่วโลก 
120 ประเทศเราได้เปรียบประเทศเหล่านี้หมด ทางด้าน 
องค์ความรูแ้ละเทคโนโลยเีราเหนอืกว่า แต่เราต้องใช้ความ 
เหนือกว่าให้เป็นประโยชน์ และรักษาความได้เปรียบนั้น
ไว้ให้ได้ และประเทศไทยเราจะต้องเตรียมความพร้อมทาง
ด้านภาษาและความเข้าใจในวัฒนธรรมท่ีแต่ละประเทศ
มีไม่เหมือนกัน  

Q :	 ในขณะน้ีภาวะเศรษฐกิจในประเทศ และเศรษฐกิจ 
	 โลกชะลอตวั ในมมุมองของอาจารย์คดิว่าทิศทาง 
	 ของอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทยจะเป็นไปเช่นไร  
	 และฝากแนะน�ำเพื่อสมาชิกควรท�ำอย่างไร ?

A :	 อุตสาหกรรมแม่พิมพ์จะล้อไปตามการผลิตรถใหม่ 
ตอนนี้เมื่อรถยนต์ยังไม่มี New Model ใหม่ออกมา 
เนื่องจากภาวะเศรษฐกิจชะลอตัวและครบ Circle Time 
การเปลี่ยนรุ่นพอดี โรงงานผลิตแม่พิมพ์ของเราในปีนี้กับ 
ปีหน้าต้องระวังตัว พยุงตัวให้อยู่รอด ต้องประหยัด 

ค่าใช้จ่าย อย่าขยายงานต้องมวีนัิยทางการเงนิ เพราะการ
ผลิตแม่พิมพ์มีกระบวนการผลิตที่ยาวและเงินที่เข้ามาช้า 
แนะน�ำว่าเหมอืนกบจ�ำศลี และอยากให้ทางภาครัฐเข้ามา
ดูแลบ้าง

จากการที่อาจารย์เห็นความส�ำคัญทางด้าน
การศึกษาและการพัฒนาบุคลากร จึงให้โอกาส
พนักงานไปเรียนเพ่ิมเติมในวันเสาร์-อาทิตย์
หรือตอนเย็น และท่านยังเป็นแม่แบบในการ
ถ่ายทอดความรู้ในการท�ำงานและการด�ำเนิน
ชีวิตตามทฤษฎีเศรษฐกิจพอเพียงแก่พนักงาน
ด้วยตนเองด้วย

“ความรู้ ผมบอกทุกคนอย่าเก็บไว้เลย ตายแล้ว
เอาไปไม่ได้ รบีถ่ายทอด ผมไม่หวงความรู ้ไม่กลัว
ความรู้หายสอนเด็กมา 20 ปีกลัวความรู้หาย
แล้วเด็กจะเก่งได้หรือ?”  

กล่าวได้ว่า ท่านมีจติวญิญาณของครอูยูเ่ตม็เป่ียม 
แม้ขณะนี้จะอยู่ในบทบาทของนักธุรกิจ แต่ท่าน 
ก็ยังเป็นครูผู ้ที่ให้การถ่ายทอดองค์ความรู้มา 
โดยตลอด ทั้งในส่วนพนักงานภายในบริษัทเอง 
หรือสถาบันการศึกษาต่างๆ ที่เข้ามาขอความ
ร่วมมอืในการศกึษาดูงานท่ีโรงงานอย่างต่อเนือ่ง 
และท่านยังได้รับการแต่งตั้งให้ด�ำรต�ำแหน่ง
ผู้ทรงคุณวุฒิของสภามหาวิทยาลัยเทคโนโลยี
ราชมงคลธัญบุรี และยังรับเชิญเป็นผู้บรรยาย
พิเศษของสถาบันการศึกษาต่างๆ ทั้งหน่วยงาน
ของรัฐและเอกชนอีกด้วย
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Q :	 ความเห็นในส่วนภาคการศกึษา อาจารย์มองว่า 
	 ภาพรวมของการศึกษาในระดับประเทศไทยเรา  
	 ณ ตอนนี้เป็นเช่นไร ?

A :	 ภาพรวมการศกึษาของไทยปัจจบุนั ยงัคงน่าเป็นห่วง 
บัณฑิตที่เราผลิตออกมาแต่ละปี 3 แสนกว่าคนยังมีคน
ตกงานจ�ำนวนมาก กล่าวได้ว่าการศึกษาของเราผลิตคน
ออกมายังไม่ตรงกับความต้องการของภาคอุตสาหกรรม
หรอืภาคธรุกิจ และค่านิยมทีเ่น้นแต่ใบปรญิญาอย่างเดยีว 
เราไปผลิตบัณฑิตทางด้านสังคมมาก ซึ่งประเทศที่พัฒนา
แล้วในภาคอุตสาหกรรมอย่างญี่ปุ่น หรือเยอรมนี เขาจะ
ผลิตบัณฑิตทางด้านวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี 70% 
บัณฑิตทางด้านสายสังคม 30% แต่ประเทศเรากลับผลิต
ตรงกันข้าม 

	 ประเทศเราไม่ได้มแีบรนด์รถยนต์เอง การดีไซน์และ 
ทดลองมาจากญี่ปุ่นเรียบร้อยแล้ว เราเพียงผลิตให้เป็น 
Mass Production จ�ำนวนมากๆ จึงต้องการบัณฑิตทาง 
ด้านปฏิบัติค่อนข้างมาก ซึ่งมหาวิทยาลัยของรัฐ เช่น 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้า หรือ มหาวิทยาลัย
เทคโนโลยีราชมงคลต่างๆ ท่ีเน้นทางด้านวิทยาศาสตร์
และเทคโนโลยี ควรเน้นผลิตบัณฑิตวิศวกรด้านปฏิบัติ 
(Practical Engineers) ในส่วนอาชวีะศกึษาควรเน้นผลิต 
ช่างเทคนคิ ระดบั ปวส. (Technical) ควรปรบัปรงุหลกัสตูร 
และอปุกรณ์การเรยีนการสอนให้ทนักบัเทคโนโลยกีารผลิต 
สมยัใหม่ของภาคอตุสาหกรรมในปัจจบุนั ควรให้โอกาสครู 
อาจารย์ ได้ออกไปฝังตวัอยูกั่บภาคอตุสาหกรรมเพือ่สมัผัส 
กับการท�ำงานจริง  อาจารย์จะได้น�ำประสบการณ์ใหม่ๆ 
ไปสอนนกัศกึษาให้ได้ท�ำงานจรงิบ้าง เราจะได้บณัฑติและ 
ช่างเทคนิคตรงกับความต้องการของภาคธุรกิจหรือภาค
อุตสาหกรรม 

Q :	 มมุมองของอาจารย์จงึกลับมามองท่ีการเตรยีม 
	 ความพร้อมของเดก็ท่ีจะเข้ามาสูร่ะบบการศกึษา 
	 ทางด้านวิทยาศาสตร์เทคโนโลยีตั้งแต่แรก ?  

A :	 เราจะต้องมีโรงเรียนเตรียมเทคโนโลยี ขณะน้ี 
มหาวิทยาลัยด ้ านเทคโนโลยีหลายแห ่ งของไทย 
ประสบปัญหาในการผลิตบัณฑิตนักปฏิบัติ (Hands-On)  
เพราะว่าถ้ารับ ปวช. เข้ามา ก็ขาดความรู้ด้าน Science,  
Mathematics ถ้ารับ ม.6 เข้ามาก็ขาดความรู้พื้นฐาน
ด้าน Engineering, Technology ถ้ามีโรงเรียนเตรียม
เทคโนโลยี ก็สามารถผลิตตัวป้อน 3 ปี ได้วุฒิ ม.6 หรือ  
ปวช. ที่มีความรู้พื้นฐานด้าน S, M, E, T ถ้าไปต่อยอด 
อีก 4 ปี รวมเป็น 7 ปี ก็จะเป็นบัณฑิตนักปฏิบัติที ่
สามารถท�ำงานได้ ซึ่งจะตอบโจทย์ความต้องการของภาค
อุตสาหกรรม คือ บัณฑิตจบมาแล้วสามารถท�ำงานได ้
ในสาขาวิชาชีพตามที่ได้เรียนมา มหาวิทยาลัยเทคโนโลยี
เหล่านี้ ควรมีโรงเรียนเตรียมเทคโนโลยี เพื่อจะได้มี
ตัวป้อนตามท่ีตนเองต้องการเหมือนกับมหาวิทยาลัย
เทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ (มจพ.) 

Q :	 ดงัน้ันเป็นการกล่าวได้ว่าทีก่ลุ่มบรษิทัไทย ออโต 
	 ทูลส์ แอนด์ ดาย เติบโตพัฒนามาได้อย่าง 
	 รวดเร็ว เพราะอาจารย์เป็นคนเก่ง ?

A :	 ผมคิดว่าคนที่เก่ง คือ นายเฮนรี่ ฟอร์ด คนที่สร้าง 
และพฒันารถยนต์คนแรกของโลกคอืคนเก่งจรงิ ผมเช่ือว่า 
“คนเก่งตายไปแล้ว คนที่ยังอยู่ต้องเรียนรู้และพัฒนา” 
ผมเรียนท�ำแม่พิมพ์ สอนแม่พิมพ์มา 20-30 ปี ผมยงัไม่คิดว่า 
ผมเก่งเลย ผมต้องเรียนรู้พัฒนาตลอด ปัจจุบันอายุ 52 
แล้วยังเรียนรู้อยู่เลย งานทางด้านนี้จะต้องใช้ Specialist 
อาศัยประสบการณ์ คิดว่าถ้าผมอายุ 60 ก็ยังทันสมัยอยู่
เพราะผมพัฒนาตนเองตลอดว่าโลกไปถึงไหนแล้ว
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•	ทำ�ของยากตอบโจทย์ทั้งคุณภาพและปริมาณ

•	สร้างคนเก่ง ทำ�งานเป็นทีมและมีวินัย

•	จ่ายผลประโยชน์ที่ดี เหมาะสมกับความเก่ง

•	สร้างความเป็นเจ้าของด้วยการแบ่งปันหุ้นให้

•	สร้างวัฒนธรรม พี่สอนน้องต่อยอด	
	 การสร้างคน

คัมภีร์โตแบบ ไทย ออโต ทูลส์ แอนด์ ดาย

KEY TO SUCCESS

Q :	 ในเร่ืองมาตรฐานฝีมือแรงงานที่มีการจัดท�ำ 
	 กันอยู่ขณะนี้ ของหน่วยงานต่างๆ อาจารย์มี 
	 ความคดิเหน็อย่างไรบ้าง ?

A :	 ถ ้าท�ำออกมาแล ้วสามารถวัดได ้ตรงกับความ
สามารถก็เป็นสิ่งที่ดี เป็นทางเลือกส่วนหนึ่งให้ผู้ประกอบ
มีดีกว่าไม่มี แต่ที่ส�ำคัญคือท�ำออกมาแล้วน�ำมาใช้ต้องตรง 
กับความสามารถและผู้ประกอบการยอมรับ

Q :	 ข้อเสนอแนะอื่นๆ 

A :	 อุตสาหกรรมแม่พิมพ์ เป็นเครื่องมือส�ำคัญในการ 
ผลิตรถยนต์ เครื่องใช้ไฟฟ้า เครื่องใช้ครัวเรือน ฯลฯ 
ประเทศทีพ่ฒันาอตุสาหกรรมด้านนี ้เช่น ประเทศเยอรมนี 
ญี่ปุ่น หรือ เกาหลีใต้ รัฐบาลจะให้ความส�ำคัญในการ 
ส่งเสริมในการผลิตก�ำลังคน และส่งเสริมให้บริษัทที่ท�ำ
แม่พิมพ์ต่างๆ ให้มีเทคโนโลยีและแหล่งเงินทุนระยะยาว
ดอกเบี้ยต�่ำ เนื่องจากเป็นอุตสาหกรรมต้นน�้ำในการผลิต 
(Mass Production) เพื่อจะผลิตสินค้าให้ได้ต้นทุนต�่ำ 
และสามารถแข่งขันกับนานาชาติได้
	
	 ภาครัฐควรให้การส่งเสริมในการพัฒนาก�ำลังคนกับ
มหาวิทยาลยัเทคโนโลยต่ีางๆ และสถาบนัอาชีวะ เพือ่ผลติ 
ก�ำลังคนด้านแม่พิมพ์ที่มีคุณภาพ ให้เพียงพอกับความ
ต้องการของประเทศ และควรหาแหล่งเงนิทนุและยกระดับ 
บรษัิทฯ หรอื SME ให้มีเทคโนโลยใีนการผลติแม่พมิพ์ได้ 
รวดเรว็และต้นทนุต�ำ่ เพือ่ให้ประเทศญีปุ่น่หรอืประเทศอืน่ๆ 
ที่มาลงทุนในไทยได้ผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพและราคาถูก 
ก่อนที่เขาจะย้ายไปยังประเทศอินโดนีเซีย มาเลเซีย หรือ
เวียดนามในทศวรรษหน้า ถ้าประเทศเหล่านี้สามารถ
พัฒนาเรื่องคุณภาพและต้นทุนที่ต�่ำกว่าไทยได้  

บริษัท ไทย ออโต ทูลส์ แอนด์ ดาย จ�ำกัด

45/6, 45/9 หมู่ 11 ต�ำบลคูบางหลวง อ�ำเภอลาดหลุมแก้ว จังหวัดปทุมธานี 12140

โทรศัพท์ : 02-598-3846-8, 02-598-3876-9   /   โทรสาร : 02-598-3874

www.thaiautotools.co.th
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MOLD & DIE LIKEสาระ

รูปที่ 1 : เปรียบเทียบระหว่างทอร์กและโมเมนต์ที่พบเห็นในชีวิตประจ�ำวัน

ในเชงิเทคนคิเวลาพดูถงึภาระทางกล (Mechanical 
Loading) ที่กระท�ำกับชิ้นส่วนเครื่องจักรกลใดๆ ก็มักจะ
หมายถึง แรง โมเมนต์ และก็ทอร์ก เหตุที่ผมต้องยก 
เร่ืองเล็กๆ นี้ข้ึนมาเล่าเป็นจุดระลึกไว้ในใจให้กับพี่น้อง 
ในวงการแม่พมิพ์ มิได้มเีจตนาเอามะพร้าวห้าวมาขายสวน
นะขอรับ หลายท่านจบทางสายช่างกลโรงงานมาแท้ๆ 
บางท่านจบมาทางแม่พิมพ์โดยเฉพาะ แต่ก็มีอีกโขเลย 
ทีม่ไิด้จบทางสายตรงอย่างทีบ่อก แต่บังเอญิว่าได้จบัพลัด
จับผลูเข้ามาท�ำงานทางด้านโมลด์และดาย ส�ำหรับการ
ออกแบบจุดหลักๆ ก็ต้องยกให้เป็นศาสตร์ทางด้านโมลด์
และดายเป็นพระเอก แต่ส�ำหรับส่วนประกอบอื่นๆ ที่
จ�ำเป็นต้องรับภาระทางกล ก็ต้องว่ากันด้วยหลักการทาง
กลศาสตร์ เช่น การขันสกรูยึดต่างๆ การขาดของสกรู
ห่วงหรืออายโบลท์ ความแข็งแรงของ Ejector plate 
หรือการโก่งตัวของ Ejector pin การออกแบบอุปกรณ์

เหล่านี ้ บางครัง้กรั็บภาระตรงศนูย์ แต่กม็บีางจังหวะท่ีรับ
ภาระเยื้องศูนย์ ซึ่งกรณีหลังนี้จ�ำเป็นต้องพูดถึงโมเมนต์
กับทอร์ก ส�ำหรับท่านที่จบทางสายตรง ก็คงเข้าใจกันดี
ในความเหมือนและแตกต่างกันของสองอย่างนี้ แต ่
ส�ำหรับอกีหลายท่านทีม่ไิด้จบโดยตรง ก็คงงงแล้วงงอีกว่า 
ทอร์กกับโมเมนต์ ต่างก็เป็นผลคูณของแรงกับระยะทาง
เหมือนกัน หน่วยก็ยังเหมือนกันอีกด้วย ท�ำไมไม่เรียกให้
เหมือนกัน จะได้ไม่ต้องจ�ำอะไรมาก นั่นจึงเป็นที่มาของ
การคอลัมน์ MOLD & DIE LIKE สาระฉบับนี้ ที่ต้องท�ำ
หน้าที่ขยายความให้ท่านได้อ่านกันตามประสาคนชอบ
สาระ

มาเข้าเรื่องกันดีกว่านะครับ ให้ท่านผู้อ่านดูรูปที่ 1 
ซึ่งได้เปรียบเทียบลักษณะของทอร์กกับโมเมนต์ไว้

 

(a) กรณีที่รับทอร์ก (b) กรณีที่รับโมเมนต์

เหมือนหรือต่างกันอย่างไร?
โมเมนต์ทอร์ก กับ
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สาระ

จากรูปที่ 1 มีข้อสังเกตเบื้องต้นว่า จะเป็นกรณีที่
รับทอร์กเมื่อมีความพยายามบิด และจะเป็นกรณีที่รับ
โมเมนต์เม่ือมีความพยายามดัด คงพอจะเริ่มจับทิศทาง
ได้บ้างแล้วใช่มัย้ครบั งัน้ผมขออนญุาตให้ข้อมลูเพิม่เตมิอีก
เพียง 4 ข้อ แล้วผู้อ่านทุกท่านจะได้ภาพของความเหมือน
และความต่างกันของทอร์กและโมเมนต์ดังนี้

1. 	 ทั้งทอร์กและโมเมนต์ต่างก็เป็นปริมาณเวกเตอร์  
	 จึงมีทั้งขนาดและทิศทาง โดยทิศทางจะสอดคล้อง 
	 กับกฎมือขวา ดังรูปที่ 2

2. 	 ขนาดของทอร์กและขนาดของโมเมนต์ มีนิยาม 
	 ตรงกันคือ ผลคูณขนาดของแรงกับระยะทางที ่
	 ตั้งฉากกับแนวแรง 

3. 	 ทอร์กและโมเมนต์มีหน่วยเดียวกัน คือ N-m ใน 
	 ระบบหน่วยเอสไอ หรือ lb-in (หรือ lb-ft ) ใน 
	 ระบบหน่วยองักฤษ (หรือบางครัง้เขยีนเป็น in-lb 
	 (หรือ ft-lb ) ก็มี)

4. 	 ข้อนีส้�ำคัญมาก และถอืได้ว่าเป็น “เคล็ดวชิาส�ำหรับ 
	 บทความนี้” ผู้ใดจะจ�ำไปใช้งานก็ไม่ว่ากัน

•	 โมเมนต์ท่ีมีทิศทางขนานกับแกนของช้ินส่วน 
เรียกว่า “ทอร์ก” (สังเกตได้ว่าชิ้นส่วนจะถูกบิด)

•	 โมเมนต์ทีม่ทีศิทางตัง้ฉากกบัแกนของชิน้ส่วน 
เรียกว่า “โมเมนต์” (สังเกตได้ว่าชิ้นส่วนจะถูกดัด)

เพื่อเสริมความเข้าใจมากขึ้น ลองนึกถึงตัวอย่าง
ต่อไปน้ี

•	 นึกถึงการซักผ้าด้วยมือ (ไม่ใช่ด้วยเครื่องซักผ้า) 
เวลาเราจะบิดผ้าให้แห้งก่อนขึ้นไปตาก เราจะจับผ้ารวม
เข้าหากัน แล้วออกแรงบิดผ้าให้หมาดด้วยแรงคู่ควบ 
(ดังรูปที่ 3) แล้วลองสังเกตทิศของโมเมนต์ของแรงคู่ควบ  
ตามกฎมือขวาสิครับ จะพบว่ามันมีทิศทางขนานกับแกน
ของผ้าที่ถูกรวบแล้วบิดตัวไปนั่นแหละ โมเมนต์ของแรง  
ที่มีทิศทางลักษณะแบบนี้ เรียกว่า “ทอร์ก” หรือ 
“โมเมนต์บิด”

 

รูปที่ 2 : ทิศทางของเวกเตอร์ C เป็นไปตามกฎมือขวา

รูปที่ 3 : ผ้ารับทอร์ก

ในที่นี้ แกนของผ้าที่ถูกรวบแล้วบิด คือ แกน x 

ส่วนโมเมนต์ (Mx) จะหมุนรอบแกน x ซึ่งขนาน

กับแกนของผ้า ดังนั้นในที่นี้ Mx = Torque
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MOLD & DIE LIKEสาระ

รูปที่ 4 : แผ่นกระดานกระดกรับโมเมนต์

•	 ให้ลองนึกถึงนักกระโดดน�้ำเดินไปยืนตรงปลาย
แผ่นกระดานกระดกก่อนที่จะกระโดดน�้ำสิครับ ตอนนี้
แหละมันรับโมเมนต์อยู่ สภาวะแบบนี้หากแผ่นกระดาน
กระดกมคีวามอ่อนตวัมากๆ จะเกดิการโก่งตวัหรือแอ่นตวั
โค้งลงตามน�้ำหนักของนักกีฬา ดังรูปที่ 1(b) เมื่อใช้กฎ
มือขวาเพื่อหาทิศทางของโมเมนต์ Mz กรณีนี้จะพบว่า
มันมทีิศทางตั้งฉากกับแกนของแผ่นกระดานกระดก ดัง
รูปที่ 4 ดังนั้นโมเมนต์กรณีนี้จึงเรียกว่า “โมเมนต์ดัด” 

ก�ำหนดให้

*	 น�้ำหนัก W ของนักกีฬาเป็นแรง
*	 แกนของแผ่นกระดานกระดกที่วางตัว 
	 ในแนว ระดับจะเป็นแกนแขนของแรง

*	 จุดรองรับที่ติดกับโครงสร้าง (จุด O )  
	 จะเป็นจุดหมุน ดังรูปที่ 4

ในที่นี้ แกนของแผ่นกระดานกระดก คือ 
แกน x ส่วนโมเมนต์ของแรง (Mz)  
จะหมุนรอบแกน z ซึ่งตั้งฉากกับแกนของ
แผ่นกระดานกระดก ดังนั้น กรณีนี ้
Mz ≠ Torque

นักฟิสิกส์จะมองว่าทั้งทอร์กและโมเมนต์ 
เป็นสิ่งเดียวกัน เนื่องจากพิจารณาตามค�ำนิยามของ
โมเมนต์ M = r × F  จึงท�ำให้ทอร์กกลายเป็น
โมเมนต์ตามไปด้วย แต่ส�ำหรับวิศวกรเครื่องกลและ
โยธามองว่าทั้งทอร์กและโมเมนต์เป็นคนละอย่างกัน 
เนื่องจากพิจารณาตามการน�ำไปประยุกต์ใช้งานใน
การออกแบบ ส�ำหรับทอร์กก่อให้เกิดการบิดตัว แต่
โมเมนต์ก่อให้เกิดการดัดตัว ซึ่งทั้งการบิดและการดัด
จะมีผลท�ำให้ เกิดการพังเสียหายของชิ้นงานต่างกัน 
จึงจ�ำเป็นต้องแยกให้ออกว่าเมื่อใดเป็นทอร์กและเมื่อ
ใดเป็นโมเมนต์

หากผูอ่้านค้นคว้าในต�ำราอืน่ๆ เพ่ิมเตมิ อาจจะ 
เห็นว่าบางต�ำราเรียก “ทอร์ก” ว่า “แรงบิด” ซึ่ง
ความจริงแล้วไม่ถูกต้องนัก เนื่องจากจะท�ำให้ผู้เรียน

หรือเรียกสั้นๆ ว่า “โมเมนต์” แต่จะไม่เรียก “ทอร์ก” 
เดด็ขาด เพราะคงไม่มนีกักีฬาคนไหนไปยนืตรงปลายของ 
กระดานกระดก ณ ต�ำแหน่งที่ชิดมุมฝั่งใดฝั่งหนึ่งที่ไม่อยู่
กลางของหน้ากว้างแผ่นแน่ๆ เพราะแผ่นกระดานกระดก
จะเกิดการบิดตัว การทรงตัวของนักกีฬาก็จะไม่ดีตั้งแต่
ก่อนการกระโดดน�้ำ แน่นอนครับว่า ถ้าเป็นอย่างนั้น น�้ำ
คงกระจายมาก แต้มการกระโดดน�้ำคงหดหายเป็นแน่แท้

สับสนกับหน่วยของแรงได้ ดังนั้นจึงควรเรียกว่า 
“โมเมนต์บิด” จะถูกต้องกว่า และบางต�ำราอาจจะ
เรยีก “โมเมนต์” ว่า “โมเมนต์ของแรง” ซึง่ความจรงิ
แล้วควรเรียกว่า “โมเมนต์ดัด” จะให้ความรู้สึกถึง
การดัดได้ดีกว่า และท�ำให้การน�ำไปออกแบบได้ถูก
ต้องตามสอดคล้องกับลักษณะของภาระได้ดีกว่า

ถึงตอนนี้ท่านผู้อ่านคงสามารถบอกได้แล้วว่า 
“ทอร์กกับโมเมนต์เหมือนหรือต่างกันอย่างไร?” 
ก่อนจากกันวันนี้ ผมขอน�ำโศลกธรรมที่ผมเขียนแปะ
ไว้ในหน้าเฟซบุ๊กส่วนตัวของผม มาให้ท่านผู้อ่านได้
ระลึกกันว่า

หมายเหตุ :

ก้าวย่างทางไป ใจท่านชี้...
ก้าวย่างทางชั่ว-ดี กรรมก�ำหนด

“ “
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อธิบายการไหลของ “ใบขอเปลี่ยนแปลงแบบ”

ผู้ออกแบบกรอกและส่ง “ใบขอเปลี่ยนแปลงแบบ”  

ฝ่ายควบคุมการผลิต ใส่ขั้นตอนจ�ำเป็นในการผลิตชิ้นส่วนนั้น

และก�ำหนดสถานที่ผลิตแต่ละขั้นตอน จากเอกสารดังกล่าว 

โรงงานท�ำเอกสารมาสเตอร์จัดส่งชิ้นส่วน (ภาพล่าง) และ

มาสเตอร์กระจายชิ้นส่วน (หน้า 31) หาจ�ำนวนชิ้นส่วนที่

จ�ำเป็น

ดังภาพหน้า 31 แสดงหมายเลขชิ้นส่วนใช้ประกอบรถ 

1 คนัและหมายเลขประกอบนัน้ๆ จะถกูแบ่งในต�ำแหน่งต่างๆ 

หลายแห่ง

ดงัตวัอย่างในภาพหมายเลขประกอบ 7570 แบ่งย่อยเป็น 

15 ต�ำแหน่งชิ้น ตั้งแต่ 01 ถึง 15 นอกจากนี้ ต�ำแหน่งนั้นๆ 

เลือกแวริเอชั่นต่างๆ

ส่วนที่ 
3-1

อ่านย้อนหลังตอนที่ 5 ได้จากวารสารแม่พิมพ์ฉบับที่ 2 ปี 2558

โดย อดีตผู้บริหารต�ำแหน่งส�ำคัญของโตโยต้า
นาย มิกิฮะรุ อะโอกิ
ส�ำนักพิมพ์ธุรกิจญี่ปุ่น

ระบบการผลิตแบบ โตโยต้า

การค�ำนวณจ�ำนวนต้องผลิต
กลไกของการค�ำนวณชิ้นส่วนต้องผลิต
------ การเวียนเอกสารขอเปลี่ยนการออกแบบ

แปลและเรียบเรียงโดย : หนึ่งน�้ำ นาวานิยม

ตอนที่ 6

ผู้รับผิดชอบแต่ละขั้นตอนของทุกขั้นตอน ต้องอัพเดท 

Job Code อย่างถูกต้องทุกเดือน โดยใช้ข้อมูล “ใบขอ

เปลี่ยนแปลงแบบ” ที่ออกแบบโดยวิศวกรออกแบบ

ดังนั้น ฝ่ายควบคุมการผลิตใส่ข้อมูลจ�ำนวนรถที่ผลิต

ทั้งหมดในแต่ละเดือนลงในระบบแยกตามโมเดล ค�ำนวณ

จ�ำนวนที่จ�ำเป็นรายขั้นตอนของหมายเลขชิ้นส่วนทั้งหมด

อธบิายทีละช้ินเข้าใจง่ายมาก เนือ่งจากจ�ำนวนหมายเลข

ชิ้นส่วนมาก งานจึงหนักมาก

ผู้รับผิดชอบทุกคนของฝ่ายออกแบบ ฝ่ายควบคุมการ

ผลิต ห้องควบคุมการผลิตโรงงานต้องท�ำงานรับผิดชอบนั้น

อย่างถูกต้องโดยไม่หลุดแม้แต่ชิ้นเดียว

มาสเตอรจัดสงช�้นสวน

คัมบัง

ทำ

ขอมูลที่จำเปนในการทำคัมบัง

ระบบมาสเตอรรวบรวมชิ้นสวน

ผูผลิตชิ้นสวน
แจง Part No.

อินพุท

ตัวอย่างเช่น ลูกค้าสามารถเลือกต�ำแหน่ง 

01 สเปคมาตรฐานของแวริเอชั่น 02 หรือสเปค

ออพชั่น (เกรดกลาง) ของแวริเอชั่น 03 

หรือ สเปคออพชั่น (เกรดสูง) ของแวริเอชั่น 04
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มาสเตอรกระจายช�้นสวน

Assy. No. ตำแหนง ความหลากหลาย และ เบรคดาวน
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ชิ้นส ่วนที่ผลิตในแต่ละขั้นตอนของโรงงานบริษัท

รถยนต์ มี 2 แบบ คือ แบบประกอบในรถรุ่นใหม่ ถูกดึงจาก

ขั้นตอนถัดไปและแบบชิ้นส่วนเปลี่ยน (ชิ้นส่วนอะไหล่)

ขั้นตอนการผลิตด้วยเครื่องจักร 3 แบบ คือ “กรณีรถ

จ�ำหน่ายปัจจุบัน” ดังภาพบน (หน้า 33) แบบถูกดึงโดยขั้น

ตอนถัดไป ส่งออกเป็นรถยนต์ แบบถูกดึงโดยขั้นตอน 

ถัดไป เป็นชิ้นส่วนอะไหล่ ประกอบในรถยนต์ ส่งออก (กรณี

ต้องการให้มีชิ้นส่วนประกอบ ซึ่งถูกดึงไปใช้ ตั้งแต่ขั้นตอน

ผลิตด้วยเครื่องจักร) และแบบส่งออกในรูปชิ้นส่วนอะไหล่

อีกด้าน (ภาพล่างหน้า 33) หยุดผลิต “รถยกเลิกขาย” 

ต้องขายช้ินส่วนอะไหล่ให้ลูกค้าที่คงใช้รถซึ่งเปลี่ยนโมเดล

หรือรุ่นยกเลิกผลิต

ขั้นตอนผลิตด้วยเครื่องจักรในภาพนี้ มี 2 แบบ คือ 

(กรณีชิ้นส ่วนถูกดึงจากขั้นตอนผลิตด ้วยเครื่องจักร) 

ส่งออกแบบประกอบตดิในเครือ่งยนต์ และแบบชิน้ส่วนอะไหล่

ฉะน้ันจ�ำนวนชิ้นที่ต้องการให้ผลิตในขั้นตอนผลิตด้วย

เครื่องจักรเป็นผลรวมของการผลิตทั้ง 5 แบบ

ระบบค�ำนวนจ�ำนวนชิ้นส่วนที่ต้องการ (ภาพหน้า 34) 

ต้องป้อนข้อมูลรายชิ้นส่วนอย่างละเอียดต่อหน่วยชนิดรถ 

ย่อยลงเป็น (ต�ำแหน่ง/แวริเอชั่น) ป้อนข้อมูลชิ้นส่วน

โครงสร้างที่ต้องการและจ�ำนวนชิ้นที่ต้องการ ใส่จ�ำนวนคันที่

รับออเดอร์มาตั้งแต่รถ A ถึง รถ F สามารถค�ำนวนจ�ำนวน 

ชิ้นส่วนที่ต้องการทั้งหมดได้อย่างอัตโนมัติ

ส่วนที่ 
3-2

วิธีการค�ำนวณชิ้นส่วนที่จ�ำเป็นในแต่ละขั้นตอน
      ------ จะสร้างระบบป้อนชิ้นส่วนที่ที่ต้องเติม

ชิ้นส่วนอะไหล่ ใช้หน่วยหมายเลขส่งออก ใส่หมายเลข

ชิ้นส่วนโครงสร้างและจ�ำนวนชิ้นที่ต้องการลงในระบบ

ถ้าอินพุทจ�ำนวนสั่งซ้ือของแต่ละหมายเลขส่งออก 

สามารถค�ำนวนจ�ำนวนช้ินท่ีต้องการของหน่วยหมายเลขชิ้น

ส่วนของแต่ละครั้งของการส่งออกอย่างอัตโนมัติ 

ถ้าช้ินโครงสร้างเป็นช้ินส่วนอะไหล่ ใช้ช้ินส่วนเหมอืนกบั

รถที่ยังคงผลิตอยู่ในปัจจุบัน (ชิ้นส่วน d, e, f, g) และเพิ่ม

จ�ำนวนที่ต้องการจากตัวรถ

กรณี ชิ้นส่วน (h) ติดในรถยกเลิกผลิต จ�ำนวนสั่งค่อยๆ 

ลดลง เมื่อจ�ำนวนสั่งลดลงมาก คาดจ�ำนวนสั่งสุดท้ายและ

ผลติเกบ็สตอ็คไว้ทีเดยีว กรณจีะไม่ผลติช้ินส่วนนัน้อกี ทิง้แบบ 

เรียกว่า “สต็อคเหลือถาวร” 

การอธิบายนั้นง่าย สภาพจริงผู้รับผิดชอบควบคุมการ

ผลิตต้องอินพุทข้อมูลเหล่านี้ทั้งหมด เป็นงานใช้เวลามาก 

นอกจากนี้ ผู้รับผิดชอบควบคุมการผลิตจะได้รับใบขอ

เปลี่ยนแปลงแบบทุกวัน ถูกสั่งให้เปลี่ยนชิ้นส่วน ต้องประชุม

พื้นที่หน้างานและซัพพลายเออร์ผู้ผลิตชิ้นส่วน เพื่อยืนยันว่า

จะเปลีย่นช้ินส่วนใหม่ตัง้แต่เท่ียวไหนของวนัไหน ท�ำใบคมับัง

ช้ินส่วนใหม่ตามช่วงเวลานัน้ๆ ตามต้องการให้ผลติในขัน้ตอน

ผลิตด้วยเครื่องจักร
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แผนภาพรวมของการคำนวณจำนวนช�้นสวนที่ตองใช

กรณีรถที่จำหนายในปจจุบัน

กรณีรถที่ไมไดจำหนายแลว

รวมจำนวนทั้งหมดเปนการผลิตรายเดือน
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ระบบคำนวณจำนวนช�้นสวนที่ตองใช
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โตโยต้าก�ำหนดจ�ำนวนรถทีจ่ะผลติเป็นรายเดอืน ดงันัน้ 

จ�ำนวนรถที่จะผลิตรายวันของแต่ละเดือนจะเท่ากัน 

(ดูภาพหน้า 36)

กล่าวกลับกันได้ว่า การเปลี่ยนจ�ำนวนรถที่จะผลิตแบบ

รายเดือน นั่นคือ ต้องเปลี่ยนความเร็วของไลน์ประกอบตัว

รถและไลน์ประกอบเครื่องยนต์ เป็นต้น ต้องคอยปรับเปลี่ยน

จ�ำนวนคนเสมอ ถ้าความเร็วของไลน์เร็วขึ้น ต้องใช้คนมาก 

ในทางกลับกัน ถ้าไลน์ช้าลง ใช้คนน้อยลง

ฉะนั้น เปลี่ยนการท�ำงานวันเสาร์ ทุกจุดวางชิ้นส่วน 

หรือ สั่งเรียกพนักงานที่ให้ไปช่วยงานโรงงานอื่น 3 เดือนมา

ท�ำงานวันเสาร์ วันจันทร์ถึงศุกร์ก็ไปช่วยโรงงานอื่น

ตัวอย่างเช่น สั่งให้พนักงานจากโรงงานคิวชิวมาช่วยที่

โรงงานไอจิ จัดของใช้จ�ำเป็น 3 เดือน เดินทางมาถึงที่พัก 

(หอพักคนโสด) ใกล้โรงงานไอจิภายในคืนวันอาทิตย์

สรุปแผนการผลิตรายเดือนกันอย่างไร

แน่นอนว่าเดือนที่มีวันที่ 1 ตรงกับวัน

จันทร์ และวันที่ 31 ตรงกับวันศุกร์ก็โชคดี

ตัง้กฎว่าถ้าวันที ่1 ตรงกบัวันพธุ เสาร์/อาทิตย์ก่อนหน้า 

หรือ ตรงกับวันพฤหัสบดีเสาร์/อาทิตย์ ถัดไป เป็นวันเปลี่ยน

ขั้นตอน/สลับเปลี่ยนพนักงาน

ส่วนที่
4-1

แผนการผลิตและการผลิตจริง
กลไกของการน�ำเสนอแผนการผลิตรายเดือน

------ การท�ำให้จ�ำนวนการผลิตใน 1 เดือนคงที่

เมื่อมองภาพ 

( 1 แผนงานกรณีวันที่ 4 ต.ค.เป็นวันเสาร์) 

วันที่ 1 ต.ค. เป็นวันพุธ 

วันที่ 27-28 ก.ย. เป็นวันเสาร์-อาทิตย์ เป็นวันเปลี่ยน

ขั้นตอน/สลับเปลี่ยนพนักงาน

( 2 แผนงานกรณีวันที่ 3 ต.ค. เป็นวันเสาร์) 

วันที่ 1 ต.ค. เป็นวันพฤหัสบดี 

วันที่ 3-4 ต.ค. เป็นวันเสาร์-อาทิตย์ 

เป็นวันเปลี่ยนขั้นตอน/สลับเปลี่ยนพนักงาน

สิ่งที่ต้องระวัง จ�ำนวนแผนผลิตรายเดือน ไลน์สปีด

ของแต่ละวันจะเป็นอย่างไรไม่ว่า แต่ผลรวมของวันที่ 1 ถึง 

30/31 เดือนนั้น  
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กิจกรรมสมาคมฯ
TDIA’S ACTIVITIES

การประชุมส่งมอบงานและพิธีมอบใบประกาศ 
เกียรติคุณคณะกรรมการบริหารสมาคมฯ ชุดเดิม 
(ปี 2556-2557) ณ ห้องกมลฤดี ชั้น 2 โรงแรมเดอะ 
สุโกศล ถนนศรีอยุธยา   

คุณวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์ นายกสมาคมฯ 
และกรรมการบริหารสมาคมฯ เข้าร่วมการประชุม 
FADMA ANNUAL GENERAL MEETING 2015  
ณ ศูนย์นิทรรศการและการประชุมไบเทค   

11 มิถุนายน 2558

24 มิถุนายน 2558
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คุณวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์ นายกสมาคมฯ เข้าร่วม
การสรุปรายงานสภาวะอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ของประเทศ
สมาชิกสมาพันธ์แม่พิมพ์แห่งเอเชีย (Federation of Asian 
Die and Mould Association-FADMA)

ในการประชุม FADMA ANNUAL GENERAL 
MEETING 2015  ณ ศูนย์นิทรรศการและการประชุมไบเทค

คุณวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์ 
นายกสมาคมฯ เข้าร่วมพิธีเปิดงาน 
MANUFACTURING EXPO 2015  
ณ ศูนย์นิทรรศการและการประชุม
ไบเทค   

24 มิถุนายน 2558

24 มิถุนายน 2558

ติดตามชมภาพ

กิจกรรมเพิ่มเติมได้ที่

www.tdia.or.th
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คุณวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์ นายกสมาคมฯ 
นำ�สมาชิกสมาพันธ์สมาคมแม่พิมพ์แห่งเอเชีย 
(Federation of Asian Die & Mould Association, 
FADMA) เยี่ยมชมสถาบันมาตรวิทยาแห่งชาติ และ
บริษัท วายเอ็มพี เพรส แอนด์ ดายส์ (ประเทศไทย) 
จำ�กัด   

คุณวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์ 
นายกสมาคมฯ ร่วมในพิธีลงนาม
บันทึกความร่วมมือการจัดอบรม
หลักสูตร “การบริหารจัดการธุรกิจ
แม่พิมพ์สมัยใหม่” ระหว่างโครงการ
สร้างความย่ังยืนอุตสาหกรรม 
แ ม่พิม พ์ ไ ท ย แ ล ะ ม ห า วิท ย า ลัย
เ ท ค โ น โ ล ยี พ ร ะ จ อ ม เ ก ล้ า 
พระนครเหนือ   

25 มิถุนายน 2558

26 มิถุนายน 2558

สถาบันมาตรวิทยาแห่งชาติบริษัท วายเอ็มพี เพรส แอนด์ ดายส์ (ประเทศไทย) จำ�กัด



TDIA’S ACTIVITIES

41
วารสารแม่พิมพ์   

MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

การฝึกอบรม “เทคนิคการออกแบบแม่พิมพ์ฉีดขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ยาง” โดย 
ได้รับเกียรติจากท่านวิทยากรดังน้ี 1) อ.ประพัทธ์ิ คุ้มปลีวงศ์ ศูนย์ค้นคว้าและพัฒนา 
เทคโนโลยีการผลิตทางอุตสาหกรรม คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัย 
เกษตรศาสตร์ 2) อ.คันธพจน์ ศรีสถิตย์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีมหานคร และ  
3) คุณทวีศักดิ์ ชูยัง กรรมการผู้จัดการ บริษัท เซอร์ท ซี วิชั่น จำ�กัด โดยได้รับ 
การสนับสนุนจากสำ�นักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม

6-8 กรกฎาคม 2558

11 กรกฎาคม 2558  

อาจารย์วิโรจน์ เฉลิมรัตนาพร 
ผู้อำ�นวยการโครงการสร้างความ
ย่ังยืนอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทยกล่าว
เปิดการอบรมหลักสูตร “การบริหาร
จัดการธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่” ณ 
สำ�นักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน 
(ตึก MIDI) มีระยะเวลาการอบรม 
จำ�นวน 15 วัน (อบรมทุกวันเสาร์) 

อาจารย์วิโรจน์ เฉลิมรัตนาพร

ผู้อำ�นวยการโครงการสร้างความยั่งยืน
อุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

รศ.ดร.สมชาย ภคภาสน์วิวัฒน์

วิทยากร

วันแรกของการอบรมได้รับเกียรติจากท่านวิทยากร รศ.ดร.สมชาย 
ภคภาสน์วิวัฒน์ บรรยายในหัวข้อ “กระบวนการในการทำ�แผนกลยุทธ์ 
(Strategic Planning Process)”   

ติดตามชมภาพ

กิจกรรมเพิ่มเติมได้ที่

www.tdia.or.th
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18 กรกฎาคม 2558

25 กรกฎาคม 2558

การอบรมหลักสูตร “การบริหาร
จัดการธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่” ได้รับเกียรติ
จากท่านวิทยากร รศ.ดร.ธีระพล เมธีกุล 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้า
พระนครเหนือ บรรยายในหัวข้อ “การ
วางแผนและควบคุมการผลิต การจัดการ
นวัตกรรมและสิทธิบัตร”  

การอบรมหลักสูตร “การบริหารจัดการธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่” 
ได้รับเกียรติจากท่านวิทยากร ดร.ฉัตรแก้ว ฮาตระวัง ผู้อำ�นวยการ 
ฝ่ายโรงงาน บริษัท ไทยซัมมิท ออโตโมทีฟ จำ�กัด บรรยายในหัวข้อ 
“หลักการบริหารการผลิต QCD (SMEE) การจัดทำ� KPIs และการ
ประเมินผล การบริหารความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อม
ในการทำ�งาน”   

ติดตามชมภาพ

กิจกรรมเพิ่มเติมได้ที่

www.tdia.or.th
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FACTORY OUTLOOK

บริษัท ศรีไทย มิยากาวา จ�ำกัด
SRITHAI MIYAGAWA CO., LTD.

www.st-miyagawa.com

คอลัมน์ Factory Outlook ฉบับนี้ได้รับโอกาส
เข้าเยี่ยมชม บริษัท ศรีไทย มิยากาวา จ�ำกัด 
เ ป ็ น บ ริ ษั ท ร ่ ว ม ทุ น ร ะ ห ว ่ า ง ไ ท ย - ญ่ี ปุ ่ น 
ที่รวมความโดดเด่นทั้งสองด้านเข้าด้วยคือ 
ความเชี่ยวชาญในด้านแม่พิมพ์ Injection และ
ด้านงานฉีดพลาสติกคุณภาพสูง พร้อมบท
สัมภาษณ์คุณเทรากูระ มาซาโนบุ ประธาน 
กรรมการผู้บริหารระดับสูงชาวญ่ีปุ่น โดย
คุณภริูต เตด�ำรงวานชิ หวัหน้าฝ่ายการตลาด
รับหน้าที่ล่ามแปลในการสัมภาษณ์ครั้งนี้

คุณเทรากูระ มาซาโนบุ
ประธานกรรมการผู้บริหารระดับสูง

MASANOBU TERAKURA (寺倉 真信) 
VICE PRESIDENT
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Q :	 ประวตัคิวามเป็นมาของบรษิทั ศรไีทย มิยากาวา 
	 โดยย่อ ?

A :	 บริษัทศรีไทย มิยากาวา ก่อตั้งขึ้นอย่างเป็นทางการ
เมื่อวันที่ 9 กันยายน ปีพ.ศ. 2531 เป็นการร่วมทุนของ 
3 บริษัทใหญ่คือ ศรีไทย ซุปเปอร์แวร์ ประเทศไทยถือ
หุ้น 51 % บริษัทมิยากาวา คาเซ (MIYAGAWA  KASEI) 
ประเทศญี่ปุ่น 44 % และบริษัท โซจิทสึ (Sojitz Corp) 
ประเทศญี่ปุ่น 5%
 
	 แรกเริ่มบริษัทมีเฉพาะในส่วนของโรงงานแม่พิมพ์ 
Mold Shop มีพนักงานประมาณ 20-30 คน จากนั้น
ก็ขยายตามอัตราการผลิตที่เพิ่มข้ึนปัจจุบันทั้งในส่วน
โรงงานแม่พิมพ์และโรงงานฉีดมีพนักงานประมาณ 600 
คน รับออกแบบ ผลิตและประกอบแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก 
(Plastic Injection Molding And Assembling) รวมถึง 
ซ่อมบ�ำรุงรักษา ในปีพ.ศ. 2539 อุตสาหกรรมพลาสติก 
เฟ่ืองฟจูงึขยายฐานธรุกจิเปิดโรงงานฉดีพลาสตกิออกแบบ 
ผลิตแม่พิมพ์ตอบสนองความต้องการของลูกค้าอย่าง
ครบวงจร แรกเริ่มแม่พิมพ์ที่ผลิตจะเป็นชิ้นส่วนเครื่องใช ้
ภายในครัวเรือนและอิเล็กทรอนิกส์ เช่น หม้อหุงข้าว 
เครือ่งซกัผ้า แต่ปัจจุบนัเป็นช้ินส่วนยานยนต์ (Auto part) 
100% โดยกลุ่มลูกค้าจะแยกกันระหว่างงานแม่พิมพ์ด้าน 
รถยนต์ท�ำให้กับแบรนด์โตโยต้า ฮอนด้า เช่น ไฟหน้ารถยนต์ 
โตโยต้า และอีซูซุ แฮนด์รถ กระจกมองข้างรถยนต์ของ 
ฮอนด้าและงานฉดีพลาสตกิช้ินส่วน Auto part ส่วนใหญ่ 
ส่งออกขายที่ญี่ปุ่นและเม็กซิโก ซึ่งปัจจุบันชิ้นส่วน Auto 
part ยอดขายเพิ่มขึ้นเป็น 2 เท่า

Q :	 ทางบรษิทั ศรไีทย มิยากาวา มีการผลิตแม่พมิพ์  
	 Injection และฉีดชิ้นส่วน Auto part ให้กับทาง 
	 ค่ายรถยนต์เราสามารถเรียกว่าเป็น First Tier  
	 ได้ไหม ?

A :	 ถ้าในส่วนของการผลติแม่พิมพ์ ทีน่ี่เราไม่เชิงเรยีกว่า 
First Tier หรือจะเรียก Second Tier เพราะแม่พิมพ์
ไม่ได้เป็นอุปกรณ์หรือ Part อะไรในรถยนต์เป็นเพียง
อุตสาหกรรมที่สนับสนุนกระบวนการผลิตรถยนต์เท่านั้น 
แต่ถ้าในส่วนโรงงานฉีดพลาสติกชิ้นส่วน Auto part  
บางผลิตภัณฑ์เราเป็น First Tier ให้กับมาสด้า บาง
ผลิตภัณฑ์ก็เป็น Second Tier ส่งชิ้นส่วนไปประกอบ 
แล้วแต่ Product นั้นๆ

Q :	 บรษิทั ศรไีทย มิยากาวา เป็นการร่วมทุนระหว่าง 
	 ไทยกับญ่ีปุ่น ทางบริษัทได้รับการถ่ายทอด 
	 ความรู้เทคโนโลยีจากทางญี่ปุ่นอย่างไรบ้าง ?

A :	 บริษัท มิยากาวา คาเซ ที่ประเทศญี่ปุ่นมีความ
เชี่ยวชาญในด้านการผลิตแม่พิมพ์เป็นอย่างมาก เราจึง 
ได้รับการถ่ายทอดเทคโนโลยีทักษะฝีมือมาโดยตรง 
มีการส่งทีมงานรุ่นแรกๆ ระดับหัวหน้าไปเรียนรู้งานที ่
ประเทศญีปุ่น่ด้วย และมผู้ีบรหิารระดบัสงูชาวญ่ีปุ่นมาดแูล 
ประจ�ำการทีป่ระเทศไทยโดยแต่ละปีจะมกีารสลบัเปลีย่น
หมุนเวียน ในขณะนี้ถ้ารวมในส่วนโรงงานฉีดมีผู้บริหาร
ชาวญี่ปุ่นอยู่ 5 ท่าน 
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Q :	 คุณเทรากูระคิดว่าจุดเด่นของบริษัทศรีไทย  
	 มิยากาวาคืออะไร ?
	
A :	 บริษัทเราด�ำเนินกิจการมายาวนาน จึงมีเทคโนโลย ี
ขัน้สงู บคุลากรและพนกังานมจีดุแขง็ในเรือ่งประสบการณ์ 
ความช�ำนาญมายาวนานในการท�ำแม่พิมพ์ Injection 
ทีม่โีครงสร้างยากๆ มคีวามซบัซ้อนสงู บรษัิทเรามโีรงงาน 
ฉีดพลาสติกครบวงจร หลังจากการผลิตแม่พิมพ์เสร็จแล้ว 
สามารถทีจ่ะทดลองแม่พมิพ์ได้ทนัท ี ประกอบกบัเทคโนโลย ี
ในการฉีดของบริษัทเรามีมาตรฐานสูง จึงสามารถระบ ุ
ปัญหาท่ีอาจเกิดกับแม่พิมพ์ได้อย่างแม่นย�ำ  ต้ังแต่ใน 
ขั้นตอนการทดลองโดยสะท้อนปัญหากลับมาท่ีฝ่าย
ออกแบบและฝ่ายผลิตแม่พิมพ์ได้ทันที เพ่ือปรับปรุง
คุณภาพแม่พิมพ์ให้สมบูรณ์ได้อย่างรวดเร็ว

	 บริษัทมีระบบครอบคลุมการผลิตทุกภาคส่วนที่
รองรับความต้องการของลูกค้า ในการทดลองแม่พิมพ์ 
(Tryout) ของเราโดยทั่วไปจะท�ำเพียงครั้งเดียวผ่าน แต่
เนื่องจากการท�ำแม่พิมพ์ควบคู่ไปกับการดีไซน์ผลิตภัณฑ์
ของลูกค้าเป็น Design Development ชิ้นงานที่ลูกค้า
ออกแบบมาอาจมีไอเดียเพิ่มเติมก็ต้องมีการปรับเพื่อ
สนองตามความต้องการของลูกค้า

Q :	 ภายในบริษัทและโรงงานมีการน�ำระบบการ 
	 บริหารจัดการของญี่ปุ่นในส่วนใดมาใช้บ้าง ?

A :	 เราให้ความส�ำคัญกับกิจกรรม 5 ส. (สะสาง-Seiri, 
สะดวก-Seiton, สะอาด-Seso, สุขลักษณะ-Seiketsu, 
สร้างนสิยั-Shitsuke) เป็นพ้ืนฐานการบรหิารจัดการส�ำคัญ
ในการพัฒนาทรัพยากรบุคคลให้เกิดระบบคุณภาพ 
และการเพิ่มผลผลิตอย่างยั่งยืน พนักงานทุกคนร่วมแรง
ร่วมใจกันปฏิบัติตามอย่างเคร่งครัด หรือระบบไคเซ็น 
(KaiZen : การรักษามาตรฐานและปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 

ให้ดียิ่งขึ้น) (Continuous Improvement) ให้การมีส่วน
ร่วมของพนักงานทุกคนในการเสนอแนวทางใหม่ๆ เพื่อ
ปรับปรุงวิธีการท�ำงานและสภาพแวดล้อมในการท�ำงาน
ให้ดีขึ้น หัวใจส�ำคัญคือมีการปรับปรุงพัฒนาการท�ำงาน
อย่างต่อเนื่อง

	 ในเรื่องมาตรฐานเราปลูกฝังให้ช่างเทคนิคและ
พนักงานทุกคนต้องเป็น QC ในตัวเองชิ้นงานที่ผลิตออก
มาจึงมีคุณภาพได้มาตรฐานเช่น ISO:9001 / TS 16949* 
 
Q :	 ความได้เปรียบในการด�ำเนินธุรกิจของบริษัท 
	 ศรีไทย มิยากาวา คืออะไร ?

A :	 ภายในบริษัทเรามีพนักงาน มีคนที่มีทักษะฝีมือ 
และประสบการณ์เป็นจ�ำนวนมาก เนื่องจากว่าอัตราการ 
ลาออก (Turnover) ของช่างเทคนิคโรงงานแม่พิมพ์
เกือบเป็น 0% การสั่งสมประสบการณ์ความช�ำนาญ 
ในการท�ำงานที่เกิดขึ้นหลากหลายภายในองค์กรของเรา 
จึงสามารถรวบรวม Know-how องค์ความรู้เหล่านี ้เพือ่ให้ 
ค�ำแนะน�ำแก่ลกูค้าได้เป็นอย่างดเีช่น ลกูค้าออกแบบดไีซน์ 
ผลติภณัฑ์ตัวใหม่ เราสามารถออกแบบแม่พิมพ์ได้ทันท ี
และให้ค�ำแนะน�ำในเร่ืองรูปทรงรูปร่างของผลติภณัฑ์นัน้ๆ 
ว่าลักษณะใดอาจจะเกิดปัญหาในการฉีดต่างๆ ตามมาได ้
หรือลูกค้ามีแม่พิมพ์ระบบเก่าอยู่ เราก็สามารถช่วยแก้ไข 
ปัญหาข้อบกพร่อง หรอืแนะน�ำเทคนคิการฉดีให้กับลูกค้าได้ 
และครอบคลุมปัญหาทุกส่วน

	 ในส่วนเครื่องจักรเรามีเครื่องจักรและเทคโนโลยีที่
ทันสมัย เช่น เครื่อง High Speed Milling, CNC 5 แกน, 
Laser Deposit Welding : LDW, Mar Vision Optical 
3D measuring เป็นต้น สามารถตอบสนองความต้องการ
ของลูกค้าทั้งในและต่างประเทศ

*ISO/TS16949-มาตรฐานคุณภาพในอุตสาหกรรมยานยนต์ทั่วโลก ในเรื่องการออกแบบ/พัฒนาการผลิต / การติดตั้งและการ

บริการ ได้รับการพัฒนาโดยอุตสาหกรรมยานยนต์นานาชาติกองเรือรบ (IATF) เพื่อส่งเสริมการพัฒนาทั้งในห่วงโซ่อุปทานและ

กระบวนการรับรอง
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Q :	 ทางบริษัทศรีไทย มิยากาวา มีการจูงใจหรือ 
	 วิธีการอย่างไรจึงสามารถรักษาพนักงาน  
	 และบุคลากรท่ีมีคุณภาพให้อยู ่กับบริษัทได  ้
	 อย่างยาวนาน ?

A :	 ค่าแรงที่เหมาะสมเป็นธรรมและมีสวัสดิการต่างๆ 
เบีย้ขยนั โบนสั ค่าอาหาร เงนิส�ำรองเลีย้งชพี ประกันภยั 
ประกนัสงัคม ฯลฯ ทางคณะกรรมการสวสัดกิารเปิดโอกาส 
ให้พนักงานสามารถเสนอแนะความคิดเห็นที่มีประโยชน์ 
และยงัมีกจิกรรมหลายๆ อย่างจงูใจพนกังาน เช่นพนกังาน
ทีม่อีายกุารท�ำงานครบรอบทกุๆ 5 ปี มกีารให้เหรียญทอง 
เป็นรางวลั ในส่วนการส่งเสรมิพฒันาให้ความรูแ้ก่พนกังาน
ทั้งในส่วนของ Mold Shop และโรงงานฉีด มีการ 
เทรนนิ่งภายในองค์กรเอง ส่งไปฝึกอบรมตามหน่วยงาน
ต่างๆ ของรัฐและเอกชนที่เปิดฝึกอบรม และส่งไปเทรน
นิ่งที่ประเทศญี่ปุ่น	

Q :	 ช่วงที่เศรษฐกิจไทยเกิดการชะลอตัว ทางบริษัท 
	 ศรไีทยฯ มกีารปรบัตัวอย่างไร และคณุเทรากูระ 
	 มีมุมมองท่ีจะฝากถึงสมาชิกในอุตสาหกรรม 
	 แม่พิมพ์บ้าง ?

A :	 ขณะนี้งานผลิตแม่พิมพ์ภายในประเทศน้อยมาก 
คงต้องอดทน ในมุมมองของการบริหารแล้ว การสั่งซื้อ 
แม่พิมพ์จะเป็น Season บางช่วงงานเข้ามาพร้อมกัน
เยอะมากหรือบางช่วง 2-3 เดือนไม่มีงานเข้ามาเลย 
และการผลิตแม่พิมพ์มีระยะเวลา การผลิตที่ยาวจึงเป็น
เร่ืองล�ำบากท่ีกิจการหรือโรงงานผลิตแม่พิมพ์จะบริหาร
จดัการเรือ่ง Cash flow กระแสเงนิทีจ่ะเข้ามา หรอืการที ่
จะสร้างยอดขายให้เสถียรในทุกๆ เดือนได้ โรงงานที่ผลิต 
แม่พิมพ์เพียงอย่างเดียวจะล�ำบากในเรื่อง Cash flow 
ในส่วนทางบริษัท ศรีไทยฯ มีการขยายธุรกิจโรงฉีด
การบริหารเรื่องกระแสเงินจึงเป็นไปได้อย่างราบรื่นขึ้น 
จะเห็นได้ว่าในประเทศไทยจึงมีโรงงานผลิตแม่พิมพ์ที่
ด�ำเนินการควบคู่กับโรงฉีดมากมาย

Q :	 คุณเทรากูระมีความเห็นอย ่างไรต ่อการ 
	 สนับสนุนหรือความช่วยเหลือของภาครัฐกับ 
	 บริษัท SMEs ?

A :	 ปัญหาของ SME ขนาดเล็กที่ผลิตแม่พิมพ์ คือ
ปัญหาเรื่อง Cash flow กระแสเงินสด ถ้าภาครัฐให้การ
ช่วยเหลือสนับสนุนในจุดนี้ได้ก็สามารถช่วยแก้ปัญหาได้
ส่วนหนึ่ง ตัวอย่างเช่น การให้วงเงินกู้ดอกเบี้ยต�่ำ มีระยะ
เวลาการผ่อนส่งยาว 
	
Q :	 อนาคตอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทยในความเห็น 
	 ของคุณเทรากูระจะไปในทิศทางใด ?

A :	 ถ้าจะอธิบายในเชิงของอุตสาหกรรมยานยนต์ด้าน
เดียวเห็นได้ว่า ถ้าดูจากการเปลี่ยน Model ของแต่ละ
ค่ายรถยนต์ต่างๆ เช่น โตโยต้า ฮอนด้า นิสสัน อีซูซ ุ
จะมรีะยะเวลาเป็น Period ในทกุการเปล่ียนก็มีการส่ังซือ้ 
แม่พมิพ์ใหม่ ถ้าเปรยีบเทยีบระหว่างการสัง่ซือ้แม่พมิพ์ใน
ประเทศไทย ญี่ปุ่น เกาหลี จีน แล้ว ณ ปัจจุบันเปอร์เซนต์
ที่ส่ังซื้อจากประเทศไทยเทียบแล้วมีสัดส่วนที่น้อยมาก  
แต่ทางค่ายรถยนต์ต่างๆ ก็มีนโยบายที่จะเพิ่มเปอร์เซนต์
การสั่งซื้อจากในประเทศไทยมากขึ้น ฉะนั้น 5 ปี หลัง
จากนี้ในส่วนอุตสาหกรรมรถยนต์การสั่งซื้อแม่พิมพ์ 
น่าจะมีทิศทางที่เพิ่มมากขึ้นด้วย  
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Q :	 เพราะเหตใุดเม่ือเทยีบระหว่างการสัง่ซือ้แม่พมิพ์ 
	 ในประเทศไทย ญี่ปุ่น เกาหลี จีนแล้ว ไทยจึงมี 
	 สัดส่วนที่น้อยกว่า ?

A :	 มีเหตุผล 2 ทิศทางคือ สาเหตุที่ค่ายรถยนต์ออเดอร ์
แม่พิมพ์จากจีน เพราะเมื่อเปรียบเทียบราคาแล้วจีนถูก
กว่าไทย สาเหตุที่ออเดอร์แม่พิมพ์จากญี่ปุ่น เกาหลี แม้
เปรยีบเทยีบราคาแล้วสงู แต่เทคโนโลยกีารผลติสงูกว่าไทย  
อีกเหตุผลหนึ่ง Tier One ที่ผลิตหรือออกแบบผลิตภัณฑ์
ให้กับค่ายรถยนต์นั้นๆ การจะออเดอร์หรือติดต่อสื่อสาร
ระหว่างญี่ปุ่นด้วยกันใช้ภาษาญี่ปุ่นโดยตรงซึ่งสะดวกกว่า 
แต่แนวโน้มของอีซูซุ หรือโตโยต้า มีแผนที่จะย้ายการ
ออกแบบมาอยู่ในประเทศไทยเหมือนกัน หากว่ามีการ
ย้ายการออกแบบมา การสั่งซื้อแม่พิมพ์ในประเทศไทยก็
มีแนวโน้มที่เพิ่มมากขึ้น

Q :	 คุณเทรากูระมีความคิดเห็นอย่างไรในการ 
	 รวมกลุ ่มเป ็นคลัสเตอร ์ของอุตสาหกรรม 
	 แม่พิมพ์ไทย ?

A :	 ในการให้ความร่วมมอืสนบัสนนุทางบริษทั ศรีไทยฯ 
เข้าร่วมในภาคส่วนต่างๆ ทั้งสมาคม สถาบันการศึกษา 
หน่วยงานของรัฐและเอกชน แต่ถ้าถามถึงคลัสเตอร์ใน 
ความหมายของการกระจายงานผลิตชิ้นงานแต่ละส่วน
เช่น กลงึ CNC, EDM, WIRE CUT แต่ละ Process แยกกนั 
ไปท�ำเหมอืนคลสัเตอร์ของจนี แล้วน�ำมาประกอบรวมเป็น 
แม่พมิพ์หนึง่ชดุจะท�ำให้ต้นทนุถกูกจ็รงิ แต่ในความเป็นจริง 

ไม่สามารถท�ำให้ทักษะการท�ำแม่พิมพ์ในองค์รวมเติบโต
ขึ้นได้ ซึ่งบริษัท ศรีไทย มิยากาวา บริหารงานโดยมี
ศูนย์รวมการควบคุมการผลิตแม่พิมพ์ การจัดการภายใน
โรงงาน การพัฒนาช่างเทคนิคทักษะฝีมือให้สามารถต่อ 
ยอดไปได้เรื่อยๆ องค์ความรู้ เทคนิคหรือเทคโนโลยีการ
ผลติแม่พมิพ์กจ็ะอยูภ่ายในบรษิทัของเรา เมือ่เวลาผ่านไป 
2-5 ปี คุณภาพของช่างฝีมือเราก็สูงขึ้น แต่ถ้ามองในทาง
กลับกันการกระจายงานกันไปท�ำ  คนหนึ่ง CNC อย่าง
เดียว EDM อย่างเดียวผ่านไป 5 ปี หรือ 10 ปี ก็ไม่มีอะไร
ที่สามารถต่อยอดทักษะฝีมือ เทคโนโลยีการผลิตแม่พิมพ์
ในองค์รวมของบริษัทได้ 

Q :	 การท่ีประเทศญ่ีปุ่นเป็นผู้น�ำทางเทคโนโลยีต่างๆ  
	 และทักษะการผลิตแม่พิมพ์คุณภาพสูง  ในส่วน 
	 ประเทศไทยคุณเทรากูระมีค�ำแนะน�ำให ้แก ่ 
	 ผู้ประกอบการไทยอย่างไรบ้าง ?

A :	 หลังจากสงครามโลกครั้งท่ีสองญี่ปุ่นใช้เวลาในการ
ฟื้นฟูชาติใช้ระยะเวลาถึง 60 ปี เริ่มต้นจากบริษัทเล็กๆ
บุคลากรชุดเดิมที่พัฒนาทักษะและเทคโนโลยีจนเติบโต
เป็นบริษัทใหญ่ ในส่วนของไทยการจะพัฒนาคนและ
เทคโนโลยีให้ทันกับญี่ปุ่นโดยระยะส้ันนั้นคงไม่ได้เพราะ
การพัฒนาคนและเทคโนโลยีต้องใช้เวลาในการสะสม
ประสบการณ์ของช่างเทคนิค เราต้องเริ่มพัฒนาตั้งแต่
ยังอยู่ในวัยรุ่น แล้วก็ฝึกเขาต้ังแต่ตอนนั้นเลย การที่
พนกังานเปลีย่นงานเข้าออกไม่สามารถสร้าง Know-how 
ตรงนี้ได้
     

www.st-miyagawa.com
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Q :	 ประเทศไทยได้เปิดประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน  
	 (AEC) ทางบริษัท ศรีไทย มิยากาวา มีนโยบาย 
	 ในขยายธุรกิจอย่างไร ?

A :	 มองภาพรวมในอาเซียน ไทยมีทักษะฝีมือในการท�ำ 
แม่พิมพ์สูงที่สุด ประเทศรอบๆ ยังไม่มี Know-how 
เหมือนเรา โอกาสที่ประเทศเหล่านั้นจะมาแย่งชิงตลาด 
เป็นได้ยากมาก กลบักนัเรามโีอกาสทีข่ยายงานไปสูป่ระเทศ 
เหล่านั้นมากขึ้นด้วย ในส่วนการขยายฐานธุรกิจขณะนี้
ยังไม่สามารถตอบอะไรให้ชัดเจนได้ แต่เนื่องจากบริษัท 
ศรีไทย ซุปเปอร์แวร์ ซึ่งเป็นบริษัทแม่ มีการขยายฐาน
การผลิตไปที่เวียดนาม อินโดนีเซีย อินเดีย เพราะฉะนั้น
ในอนาคตมีความเป็นไปได้ที่ทางเราร่วมสนับสนุนมี
โอกาสไปเปิดที่ประเทศต่างๆ เหล่านี้เช่น พม่า

Q :	 ปัญหาท่ีเร่งด่วนในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ท่ีควร 
	 แก้ไขคืออะไร ?

A :	 ต้องเร่งพัฒนาเทคโนโลยีควบคู่ไปกับการพัฒนา
คน ให้มีจ�ำนวนมากๆ เพียงพอต่อความต้องการในภาค
อุตสาหกรรม ตอนนี้เด็กที่เรียนสายอาชีวะ หรือจบปวส. 
หายาก ส่วนมากเด็กเรียนต่อปริญญาตรี และเด็กที่จบมา
ก็ไม่อยากท�ำงานในโรงงานแต่จะไปท�ำในส่วนออกแบบ 
เขียนโปรแกรม ที่บริษัท ศรีไทยฯ รับเด็กจบใหม่เข้ามา
ต้องมาปรับพฤติกรรม สร้างความรับผิดชอบขั้นพื้นฐาน
ต้องเทรนจากรุ่นพี่ภายในโรงงาน โดยเด็กจบใหม่ที่เข้ามา 
ไม่ว่าในแผนกเขียนแบบหรือช่างเทคนิคจะต้องมาฝึก 
ที่แผนก Fitting ประกอบแม่พิมพ์ประมาณ 1 เดือน
ให้รู้จักโครงสร้างแม่พิมพ์ก่อนแล้วจึงสามารถออกแบบ
ดีไซน์ได้  

539 ซอย 8B นิคมอุตสาหกรรมบางปู ต�ำบล
แพรกษา อ�ำเภอเมืองสมุทรปราการ จังหวัด
สมุทรปราการ 10280

539 Soi 8B, Bangpoo Industrial Estate 
Tambon Praeksa, Amphur Muang 
Samutprakarn 10280, Thailand.

Tel.	 :	 0-2324-0425 (5 Lines)
	 :	 0-2709-3163 (5 Lines)
Fax	 :	 0-2324-0427 (Mold) 
	 :	 0-2709-4017 (Injection)

บริษัท ศรีไทย มิยากาวา จ�ำกัด
SRITHAI MIYAGAWA CO., LTD.
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จากเดมิตอนทีแ่ล้ว ผูเ้ขยีนได้กล่าวถึงรายละเอยีด 
เกีย่วกบัรปูแบบการผลติ ข้อดี ข้อได้เปรยีบด้านต่างๆ ทีใ่ช้
เครือ่งจกัรประเภท Turn – Mill ซึง่ในปัจจบุนัถือว่าเข้ามา 
มบีทบาทในการท�ำงานในภาคอตุสาหกรรมมากข้ึนเร่ือยๆ 
เนือ่งจากชิน้ส่วนมคีวามซบัซ้อนและมขีัน้ตอนการท�ำงาน
มากยิ่งขึ้น 

ดังนั้นปัจจัยอีกสิ่งหนึ่งท่ีท�ำให้กระบวนการผลิต
สมบูรณ์ย่ิงข้ึนคือการเรียนรู้รูปแบบการเขียนโปรแกรม 
เนื่องจากเครื่องจักรประเภท Turn - Mill จ�ำเป็นจะต้อง
ใช้เครื่องจักรประเภทหลายแกน (Multi - Axis) ช่วยใน
การผลิต ในการเขียนโปรแกรมโดยทั่วๆ ไปแล้ว จะมีสอง
ประเภท ได้แก่

1. 	 การเขียนโดยใช้ตามฟังก์ช่ันของแผงควบคุม  
	 (Controllers)

2. 	 การเขียนโดยซอฟแวร์ CAD – CAM

เทคโนโลยีการผลิตด้วยเครื่องจักรประเภท

Turn - Mill

Turn - Mill
TECHNOLOGY

PART 2

ธราพงษ์ แตงเพ็ชร
Digital Machining Engineer 

Mould die and Machine Tool Center

อ่านตอนที่ 1 ได้จากฉบับที่ 2 ปี 2558

ในตอนที่ 2 นี้จะมีตัวอย่างการเขียนโปรแกรม
สมัยใหม่ที่เป็นการเขียนโปรแกรมแบบถามตอบโดยใช้
ตามฟังก์ชั่นของแผงควบคุม (Controllers) ซึ่งเป็น 
รูปแบบของ Controller Siemens รุ่น 828D / 840D 
ซึ่งเป็นโหมดของงาน Turn - Mill ซึ่งมีกระบวนการผลิต
ต่างๆ ตามรูปภาพที่ 1

 
ในการเขยีนโปรแกรมแบบถามตอบของ Controller 

Siemens นั้น จะมีโหมดการท�ำงานหลักๆ ดังนี้	          

1. การเจาะ (Drilling) 2. งานกลึง (Turning) 
3. งานกลึงตามรูปร่าง (Contour Turn) 4. งานกัด 
(Milling) ดังนั้นผู้เขียนโปรแกรมจะต้องเลือกโหมดการ
ท�ำงานให้สอดคล้องกับชิ้นงานที่จะท�ำการผลิต เพื่อเป็น 
การลดเวลาและขั้นตอนในการผลิต ซึ่งจะมีตัวอย่างใน
การเขียนโปรแกรมโดยรวมตามภาพที่ 2

 

 รูปภาพที่ 1  ตัวอย่างชิ้นงานที่ขึ้นรูปด้วย 
เครื่องจักรประเภท Turn - Mill
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รูปภาพที่ 2  ตัวอย่างการเขียนโปรแกรมถามตอบ (Controller Siemens)

รูปภาพที่ 3  ตัวอย่างการเขียนหัวโปรแกรม

1. การสร้างหัวโปรแกรม, รายละเอียดของขนาดชิ้นงานและต�ำแหน่งการเข้า – การออก 
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รูปภาพที่ 4  ตัวอย่างการเขียนโปรแกรม Rectangular Spigot

2. การก�ำหนดรายละเอียดของ Rectangular Spigot ทั้งในส่วนการกัดหยาบและเก็บละเอียด

 3. การก�ำหนดรายละเอียดของ Circular pocket ทั้งในส่วนกัดหยาบและเก็บละเอียด 

รูปภาพที่ 5  ตัวอย่างการเขียนโปรแกรม Circular pocket
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รูปภาพที่ 6  ตัวอย่างการเขียนโปรแกรมการเจาะรู

4. การก�ำหนดรายละเอียดของการเจาะรูน�ำ การเจาะแบบรูลึกและรวมไปถึงต�ำแหน่งในการเจาะรู

5. การก�ำหนดรายละเอียดของการกัดพ็อกเก็ต / สล็อตด้านข้าง ทั้งในส่วนกัดหยาบและเก็บละเอียด

รูปภาพที่ 7  ตัวอย่างการเขียนโปรแกรม Rectangular Pocket
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เมื่อมีการตรวจสอบและแก ้ไขโปรแกรมได ้
อย่างสมบูรณ์แล้ว ผู้ใช้งานก็สามารถส่งโปรแกรมไปยัง
เคร่ืองจักรเพื่อตรวจสอบการท�ำงาน โดยที่จะต้องผ่าน
การวัดความยาวเครื่องมือตัดและท�ำการตั้งค่าศูนย์ของ
ชิ้นงานก่อนที่จะท�ำการขึ้นรูปชิ้นงานจริง หลังจากนั้นจะ
ต้องมีการปรับแต่งขนาดและผิวของชิ้นงานให้ตรงกัน
ความต ้องการของลูกค ้าที่ก� ำหนดไว ้ ในแบบงาน 
(Drawing) ชิ้นงานจึงจะเสร็จสมบูรณ์

รูปภาพที่ 8  ตัวอย่างการตรวจสอบโปรแกรม โดยการจ�ำลองภาพการท�ำงาน (Simulation) 

เมื่อมีการใส่รายละเอียดของการท�ำงานในแต่ละ
ขั้นตอนแล้วนั้น ผู้เขียนโปรแกรมก็จะสามารถตรวจสอบ
โปรแกรมได้ก่อนจะไปใช้จริงกับเครื่องจักร โดยการใช้
โหมดการจ�ำลองภาพ (Simulation)

จะเหน็ได้ว่าการเขยีนโปรแกรมในรปูแบบถามตอบ 
เป็นอีกหนึ่งรูปแบบที่เข้าใจง่ายและสามารถเรียนรู ้ได้
รวดเร็ว เพียงป้อนข้อมูลต่างๆ ในการผลิตตามที่แผง
ควบคุมต้องการ ที่ส�ำคัญเหมาะสมกับภาคอุตสาหกรรม 
ที่มีการเปลี่ยนแปลงแบบงานตลอดเวลา (Job shop) 
และงานไม่ซบัซ้อนมากเกินไป ดงันัน้จึงเป็นหนึง่ทางเลือก 
ในการท�ำงานในปัจจบุนั ช่วยลดปัญหาการสรรหาบุคลากร
ที่มีทักษะสูงและลดค่าใช้จ่ายในการลงทุนซื้อซอฟแวร์ 
CAD/CAM  

ธราพงษ์ แตงเพ็ชร
Digital Machining Engineer / MMC แหล่งข้อมูล : Software Sinutrain (Siemens controller)      
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นานาสาระ
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แม้ว่าทักษะและประสบการณ์จะเป็นคุณสมบัติส�ำคัญ

ที่นายจ้างต้องการจากพนักงาน แต่ไม่ว่าคุณจะเก่งกาจขนาด

ไหน หากไม่มีทัศนคติที่ดีควบคู่กันไปแล้ว องค์กรของคุณก็

จะไม ่อาจเกิดสภาพแวดล้อมในการท�ำงานที่สมดุลได ้

คนท�ำงานจึงควรพร้อมด้วย 5 ทัศนคติเชิงบวกต่อไปนี้ เพื่อ

ความก้าวหน้าและความส�ำเร็จไม่ว่าจะท�ำอาชีพอะไรก็ตาม

•	 เคารพผู้อื่น

ไม่เฉพาะแต่ผู้ที่มีอาวุโสกว่าเราเท่านั้นที่เราควรเคารพ

และให้เกียรติ แต่เราควรเคารพทุกๆ คน ไม่ว่าจะเป็นลูกค้า 

เพื่อนร่วมงาน หรือแม้แต่คนที่มีต�ำแหน่งต�่ำกว่าเรา เราควร

ปฏิบัติต่อพวกเขาด้วยความสุภาพ แม้เราอาจไม่เห็นด้วยกับ

เขาในบางเรือ่ง แต่กค็วรโต้แย้งด้วยความสภุาพและให้เกียรติ

เสมอ

•	 ภูมิใจในตนเอง

คนท่ีมีความภูมิใจในตนเองเก่ียวกับงานท่ีตนท�ำม ี

แนวโน้มทีจ่ะทุม่เทเพือ่ความส�ำเร็จ ซึง่เป็นคณุสมบัติท่ีนายจ้าง

มองหา ความภูมิใจไม่ได้หมายความว่า เราจะหยิ่งทะนง 

ไม่ยอมรบัความช่วยจากผู้อืน่ แต่หมายถงึ เราภมูใิจในผลงาน 

ที่ออกมาจากความทุ่มเทของเราและอยากจะท�ำให้มันดีข้ึนๆ 

เรื่อยๆ

•	 ท�ำตามที่รับปาก

เมื่อพนักงานรับปากแล้ว ควรท�ำให้ได้ เพราะนอกจาก

จะแสดงถึงความรับผิดชอบแล้ว การรับปากท�ำในสิ่งที่ไม่เคย

ท�ำมาก่อน ยังท�ำให้พนักงานต้องใช้ความพยายามมากขึ้น

เพื่อจะท�ำงานนั้นให้ส�ำเร็จ ซึ่งเป็นการพัฒนาการท�ำงานและ

ความคิดของตนไปด้วย

•	 ก้าวหน้าในการท�ำงานสร้างสรรค์สิ่งใหม่ๆ

พนักงานที่มีความคิดริเริ่มสิ่งใหม่ๆ ชอบท่ีจะคิดนอก

กรอบ เพ่ือค้นหาวิธีที่แตกต่างในการท�ำสิ่งเดียวกัน คือ 

อีกคุณสมบัติหนึ่งท่ีองค์กรต้องการ แม้สิ่งท่ีคิดอาจจะไม่ใช่

วิธีที่ดีที่สุด แม้จะล้มเหลว แต่คนที่มีทัศนคติเช่นนี้จะไม่หยุด

คิดอะไรใหม่ๆ ตลอดเวลา และสามารถสร้างสรรค์ผลงาน 

ชิ้นใหม่ที่เป็นที่ยอมรับและประสบความส�ำเร็จได้สักวัน

•	 เต็มใจช่วยเหลือผู้อื่น

คนมีน�้ำใจอยู่ที่ไหนใคร ๆ ก็รัก ไม่ว่าจะเป็นการช่วย

เหลือในสิ่งที่ลูกค้าต้องการ หรือช่วยเพื่อนร่วมงานให้ท�ำงาน

ส�ำเร็จก็ล้วนแต่ส�ำคัญทั้งสิ้น ยิ่งเรามีน�้ำใจต่อผู้อื่นมากเท่าไร 

เราก็จะมีคนอยากร่วมงานกับเรามากเท่านั้น และเพิ่มโอกาส

ได้รับมอบหมายงานที่ส�ำคัญมากขึ้นด้วย  

ที่จะท�ำให้คุณก้าวหน้าในการท�ำงาน

ทัศนคติ

แหล่งที่มา : www.jobsdb.com
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นอกจากที่อธิบายมาแล้ว ในฉบับที่ผ่านมา ก็ยังมีวิธี
การท�ำงาน (Method, 方法, ほうほう, โฮโฮ) ที่ช่วยให้การ
ถอดเปลี่ยน-ติดตั้งแม่พิมพ์ที่กระท�ำในช่วง “อุจิดันโดะริ”  
ท�ำได้ด้วยความรวดเร็วยิ่งขึ้นก็คือ การช่วยถอดเปลี่ยน-ติดตั้ง
แม่พิมพ์โดยผู้ปฏิบัติงาน 2 คนหรือมากกว่า ทั้งนี้จะขึ้นอยู่กับ
ขนาด ลักษณะรายละเอียดในการเปลี่ยนแม่พิมพ์ชนิดนั้นๆ 
แต่อย่างไรก็ตามต้องค�ำนึงถึงหลักการท�ำงานที่ปลอดภัย 
ไว้ก่อน (Safety First, 安全第一, あんぜんだいいち, 
อันเซ็นไดอิจิ) ดังนั้นจะต้องมีระบบความปลอดภัยต่อ 
ผู้ปฏิบัติงานอย่างเพียงพอเพื่อป้องกันการเกิดอุบัติเหตุที่อาจ
จะเกิดขึ้นในขั้นตอนนี้ ที่อาจจะท�ำให้เกิดการบาดเจ็บรุนแรง
หรือถึงกับเสียชีวิตได้ เช่น ประตูนิรภัย (Safety Door,  
安全ドア, あんぜんどあ, อนัเซน็ดอ) ทีม่รีะบบอนิเตอร์ลอ็ก
หลายช้ันทัง้ด้านหน้าและด้านหลงัเคร่ืองป๊ัม แล้วสามารถท�ำให้
ผู้ปฏบิตังิานทัง้ทางด้านหน้าและด้านหลงัเครือ่งต่างคนต่างท�ำ 
การเปิดประตูนิรภัย เพื่อท�ำการขันยึดแม่พิมพ์หรืออื่นๆ ไป
พร้อมๆ กันได้อย่างปลอดภัย เพราะว่าหากผู้ปฏิบัติงาน 
ด้านหน้าท�ำงานเสร็จและปิดประตนูริภัยแล้ว แต่ผู้ปฏบัิตงิาน
ทางด้านหลงัเครือ่งยงัท�ำงานไม่เสรจ็และหรอืยงัไม่ปิดหน้าต่าง 

金型作業における生産性向上

โดย: อำ�นาจ แก้วสามัคคี

PRODUCTIVITY IMPROVEMENT IN MOLD & DIE OPERATIONS

การเพิ่มประสิทธิภาพและพัฒนางานด้านแม่พิมพ์

การพัฒนาไปสู่การเปลี่ยน-ติดตั้งแม่พิมพ์
ได้ภายใน 1 นาที ด้วยการสัมผัส

นิรภัยทางด้านหลังเครื่อง ผู้ปฏิบัติงานด้านหน้าเคร่ืองก็ไม่
สามารถที่จะควบคุมให้เครื่องปั๊มท�ำงานได้ และนอกจากนี้
ส�ำหรับวงจรนิรภัยแบบหลายช้ันก็จะมีความปลอดภัยมาก
ขึ้นไปอีก กล่าวคือแม้ว่าผู้ปฏิบัติงานทางด้านหลังเคร่ืองจะ
ปิดหน้าต่างนิรภัยทางด้านหลังเครื่องแล้วก็ตาม ผู้ปฏิบัติงาน
ด้านหน้าเครื่องก็ยังไม่สามารถท่ีจะควบคุมให้เครื่องปั ๊ม
ท�ำงานได้อยู่ดี จนกว่าผู้ปฏิบัติงานด้านหลังเครื่องจะท�ำการ 
“ปรับคืนสภาพใหม่” หรือ “รีเซ็ต” สวิตช์-ปุ่มนิรภัยเสียก่อน 
ระบบจึงจะอนุญาตให้ผู้ปฏิบัติงานด้านหน้าเครื่องสามารถ
ควบคุมให้เครื่องปั๊มเคลื่อนที่ท�ำงานได้ด้วยความปลอดภัย 
หรืออาจจะมีอุปกรณ์นิรภัยอย่างอื่นใช้ควบคู่กันไปอีกได้แก่ 
ม่านแสง (light curtain, 光りカーテン, ひかりかーてん, 
ฮิคะริคาเต็น) ส�ำหรับตรวจจับและส่งสัญญาณให้เครื่องหยุด
ท�ำงานเพื่อป้องกันไม่ให้เกิดอุบัติเหตุเนื่องจากการยื่นอวัยวะ
ส่วนหนึ่งส่วนใดของผู้ปฏิบัติงานหรือสิ่งใดๆ เข้าไปในพื้นที่
ท�ำงานท่ีเป็นพืน้ท่ีอนัตรายในเครือ่งป๊ัมได้ หรอืท�ำการตรวจจับ
แล้วส่งสัญญาณไม่ให้เดินเคร่ืองท�ำงานได้ถ้าหากอวัยวะของ
ผู้ปฏิบัติงานยังอยู่ในพื้นที่ท�ำงานอยู่ เป็นต้น   

ตอนที่

4
อ่านตอนที่ 3 ได้จากฉบับที่ 2 ปี 2558
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รูปที่ 26 : เครื่องปั๊มที่มีอุปกรณ์ป้องกันภัย (Safety Guard, 安全ガード, あんぜんがーど, อันเซ็นกาโดะ) หรือม่านแสง 

ติดตั้งอยู่ และเครื่องปั๊มความเร็วสูงที่มีประตูนิรภัย (Safety Door, 安全ドア, あんぜんどあ, อันเซ็นดอ) แบบที่มีระบบ

อินเตอร์ล็อกหลายชั้น เพื่อเพิ่มความปลอดภัยให้กับผู้ปฏิบัติงานที่ท�ำงานกับเครื่องปั๊มนั้นๆ

รูปที่ 27 : การระดมเปลี่ยนยาง เติมน�้ำมันและอื่นๆ ที่จุดให้บริการของทีม “RED BULL” ในการแข่งขันรถสูตรหนึ่ง การถอด
เปล่ียน-ติดตั้งแม่พิมพ์สามารถท�ำงานไปพร้อมๆ กันได้โดยผู้ปฏิบัติงาน 2 คน และการถอดเปลี่ยน-ติดตั้งแม่พิมพ์ขนาดใหญ ่
โดยผู้ปฏิบัติงานหลายคน 

มานแสง

มานแสง

เครื่องปมความเร็วสูงจากทั้ง 3 ผูผลิตที่มีประตูนิรภัยทั้งดานหนาและดานหลังเครื่อง

อุปกรณปองกันภัย
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ส�ำหรับขั้นตอนที่ 4 นี้จะมีเป้าหมายในการก�ำจัดการ
ปรับแก้ใดๆ ในช่วงการติดตั้งภายใน (อุจิดันโดะริ) ให้หมดไป 
และในงานแม่พิมพ์ปั ๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปวัสดุนั้นก็อาจจะ
สามารถก�ำจัดการปรับแก้ที่ไม่จ�ำเป็นออกไปได้ และส�ำหรับ
การปรับแก้ที่จ�ำเป็นอย่างหลีกเลี่ยงได้ยากก็ต้องมีการเตรียม
อุปกรณ์-เครื่องมือต่างๆ ให้พร้อมใช้ส�ำหรับด�ำเนินการปรับ
แก้ได้ทันทีโดยไม่ต้องสูญเสียเวลาไปค้นหามาอีก สิ่งส�ำคัญใน
การก�ำจัดการปรับแก้ใดๆ ของขั้นตอนนี้ก็คือ การเตรียมและ
ซ่อมบ�ำรุงแม่พิมพ์เชิงป้องกันเพื่อให้พร้อมส�ำหรับใช้งานและ

รูปที่ 28 : ขั้นตอนที่ 4 ลดหรือก�ำจัดการปรับแก้ใดๆ ในช่วง “อุจิดันโดะริ” ให้หมดไปให้มากที่สุดเท่าที่จะท�ำได้

อุจิดันโดะริ

ขั้นที่ 4 ลดหรือกำจัดการปรับแกใดๆ ในชวง “อุจิดันโดะริ” ลง

เริ่มผลิตชิ้นงาน B ไดเร็วยิ่งขึ้นอีก
เวลาติดตั้งภายในลดลงอีก

ผลิตชิ้นงาน A

4

ผลติช้ินงานออกมาแล้วเป็นช้ินงานดอียู่เสมอ พร้อมด้วยความ
พยายามท่ีจะวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีแท้จริงว่าท�ำไมชิ้นงานที่ได้
ออกมาแล้วกลายเป็นของเสีย โดยอาศัยเทคนิคการวิเคราะห์
แบบถามซ�้ำๆ ว่าท�ำไมจึงเกิดปัญหานั้นขึ้นและมีสาเหตุหลัก
มาจากอะไร? (WHY WHY ANALYSIS, なぜなぜ分析, 
なぜなぜぶんせき, นะเซะนะเซะบุงเซะคิ) เป็นต้น กรณีที่
พบในโรงงานท่ีประสบปัญหาในเรื่องนี้จริงก็มีอยู่ดังตัวอย่าง
ที่จะได้อธิบายต่อไปนี้

จากรูปเป ็นการให ้บริการรถสูตรหนึ่งด ้วยเวลา 
อันสั้นนั้น ซึ่งมักจะถูกน�ำมาเป็นตัวอย่างที่ดีของการท�ำงาน
อย่างสอดประสานกันของคนจ�ำนวนมาก เพื่อใช้อธิบาย
ประกอบในเรื่องการถอดเปลี่ยน-ติดตั้งแม่พิมพ์ด้วยความ
รวดเรว็ และนอกจากน้ันจะเป็นการถอดเปล่ียน-ตดิต้ังแม่พมิพ์
ในเครื่องปั๊มความเร็วสูงชนิดที่มีประตูนิรภัยแบบซึ่งมีระบบ
อินเตอร์ล็อกหลายชั้น โดยใช้ผู้ปฏิบัติงานจ�ำนวน 2 คนคือ 
ผู้ปฏิบัติงานหลัก (ปฏิบัติงานหลักในการติดตั้งแม่พิมพ์ที่
เครื่องปั๊มกลุ่ม “A” แต่ปฏิบัติงานรองในการติดตั้งแม่พิมพ์ที่
เครื่องปั๊มกลุ่ม “B”) และผู้ปฏิบัติงานรอง (ปฏิบัติงานหลัก 
ในการติดตั้งแม่พิมพ์ที่เครื่องปั๊มกลุ่ม “B” แต่ปฏิบัติงานรอง 
ในการติดตั้งแม่พิมพ์ที่เครื่องปั๊มกลุ่ม “A”) ซ่ึงจะช่วยลด
ระยะทางในการเคลื่อนที่ไปท�ำงานในกิจกรรมต่างๆ ที ่
ต่อเนื่องกันระหว่างด้านหน้าและด้านหลังเครื่องปั๊ม รวมทั้ง
ยังสามารถท�ำงานไปพร้อมๆ กันในระหว่างหยุดเดินเครื่องนี้

ได้ด้วย ท�ำให้การติดตัง้ภายในมคีวามรวดเรว็ย่ิงขึน้ จงึสามารถ
ลดเวลาสูญเสียลงได้อย่างน้อย 1/3 ส่วนของการปฏิบัติงาน
เพียงคนเดียว ทั้งนี้เวลาสูญเสียจะลดลงได้มากเท่าใดก็ขึ้นอยู่
กับการแบ่งหรอืเฉลีย่กิจกรรมในการท�ำงานส�ำหรบัผูป้ฏบิตังิาน
ท้ังสองท�ำงานในช่วงเวลาเดียวกันมากท่ีสุดเท่าที่จะมากได้ 
และมีการหยุดรอซึ่งกันและกันน้อยที่สุดด้วย ส่วนอีกหนึ่ง
กรณีตัวอย่างซึ่งจะมีลักษณะในการท�ำงานที่คล้ายคลึงกัน 
เพียงแต่ใช้ส�ำหรับการถอดเปลี่ยน-ติดต้ังแม่พิมพ์-เคร่ืองปั๊ม
ที่มีขนาดใหญ่ด้วยการใช้ผู้ปฏิบัติงานมากกว่า 2 คน เพื่อให ้
การติดตัง้ภายใน (อุจดินัโดะร)ิ ใช้เวลาน้อยท่ีสดุเท่าทีจ่ะท�ำได้ 
ส�ำหรับในกรณีตัวอย่างของโรงงานในรูปที่ 27 นั้นได้ท�ำการ
เปลี่ยนแม่พิมพ์ขนาดใหญ่ที่มีน�้ำหนักถึง 25 ตันนี้โดยใช้เวลา
ในการ “ติดตั้งภายใน (อุจิดันโดะริ)” ไปประมาณ 3 นาที 
และใช้เวลาเตรียมถอดเปลี่ยน-ติดตั้งแม่พิมพ์ไปท้ังหมดด้วย
เวลา 15 นาทีเท่านั้น 
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กรณีตัวอย่างแรกคือ แม่พิมพ์มีโครงสร้างแม่พิมพ์ที่
ไม่เหมาะสมหรือมโีครงสร้างทีเ่ลว เพราะว่าผูใ้ช้ซ่ึงเป็นผูว่้าจ้าง
ในการสร้างแม่พิมพ์ไม่ได้มีการก�ำหนดมาตรฐานข้อก�ำหนด
คุณลักษณะของแม่พิมพ์ (die/mold specifications, 
金型仕様書, かながたしようしょ, คะนะงะตะชิโยโชะ) 
โปรเกรสซีฟว์ที่ตนเองต้องการใช้ในการว่าจ้างท�ำแม่พิมพ์ 
ท�ำให้ผูผ้ลิตแม่พมิพ์ทีข่าดประสบการณ์หรอืต้องการลดต้นทุน
การผลิตแม่พิมพ์ ไม่ได้ออกแบบหรือหลบเลี่ยงที่จะออกแบบ
และสร้างสถานีงาน-ขั้นตอนว่างเปล่า (Idle stage, アイド
ルステージ, あいどるすてーじ, ไอดลรุ-ซุเตยิ) (ขั้นตอน 
“ว่างเปล่า” เป็นขั้นตอนที่ปราศจากการตัดเฉือน-ขึ้นรูปใดๆ
และควรจัดวางเผื่อเอาไว้ภายในแม่พิมพ์อย่างเพียงพอ
ส�ำหรับเผื่อเอาไว้ส�ำหรับออกแบบเพิ่มเติมขั้นตอนการตัด
เฉือน-ขึ้นรูปใดๆ ในแม่พิมพ์อีกในภายหลัง เพื่อแก้ปัญหา 
ชิ้นงานที่ผลิตออกมาแล้วไม่ได้ตามขนาดก�ำหนด หรือไม่มี
ความเสถียรในขนาดวิกฤติที่ต้องการควบคุมนั้น โดยเฉพาะ
อย่างยิ่งกระบวนการที่เก่ียวกับการดัดขึ้นรูปหรือดึงขึ้นรูป
วัสดุท่ีมีคุณสมบัติเป็นสปริง และนอกจากนี้แล้วขั้นตอน 
“ว่างเปล่า” ที่เพิ่มเข้าไปในแม่พิมพ์นั้นก็ยังมีวัตถุประสงค์
เพื่อให้แม่พิมพ์ดังกล่าวมีความแข็งแรงยิ่งขึ้นอีกด้วย) จึงเป็น
ปัญหาและส่งผลกระทบให้ชิ้นงานที่ปั๊มออกมาได้คุณภาพ
ตามที่ต ้องการได้ยากแล้วต ้องเสียเวลาในการปรับแก ้
แม่พิมพ์เป็นเวลานานกว่าจะได้คุณภาพตามก�ำหนด (รวมทั้ง
ยังควบคุมคุณภาพในระหว่างท�ำการผลิตได้ยากอีกด้วย) 
แต่ที่เป็นปัญหาที่ส�ำคัญคือจะไม่สามารถท�ำการออกแบบ
แก้ไขแม่พิมพ์โดยการเพิ่มกระบวนการตัดเฉือน-ขึ้นรูปเข้าไป
แทนที่ในสถานีงาน “ว่างเปล่า” นั้นเพื่อช่วยแก้ไขปัญหา 

รูปที่ 29 : การคงตัวโค้งไปตามรัศมี โค้งงอไปตามแนวยาวของม้วนวัสดุนั้น หรือเรียกทับศัพท์ว่าคอยล์เซ็ต (Coil Set, 巻き癖, 
まきぐせ, มะคิงุเซะ) ที่เกิดขึ้นในวัสดุแบบม้วน และสายงานในการตัดเฉือนเตรียมแผ่นแบลงก์หรือแผ่นวัสดุขนาดพร้อมใช ้
ซึ่งมีอุปกรณ์ดัดวัสดุให้เรียบตรงเป็นส่วนหนึ่งด้วย

ดังกล่าวได้อีก ดังนั้นจึงต้องคิดหาวิธีการปรับแก้อื่นๆ ขึ้นมา
แทนเนื่องจากไม่สามารถท่ีจะเรียกร้องสิ่งใดๆ จากผู้รับจ้าง
ผลิตแม่พิมพ์นั้นได้ เช่นการสร้างเครื่องมือหรือแม่พิมพ์แบบ
ขั้นตอนเดียวขึ้นมาใหม่เพื่อใช้ปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปซ�้ำชิ้นงาน
ดงักล่าวนัน้ให้ได้คณุภาพอกีครัง้ ท�ำให้ต้นทุนการผลติชิน้งาน
เพิ่มสูงขึ้นไปอีกอย่างไม่ควรจะต้องเสียแต่อย่างใด 

ส�ำหรับตัวอย่างของปัญหาแม่พิมพ์ดังที่กล่าวมาแล้ว 
เช่น กรณีแม่พิมพ์ใช้วัสดุส�ำหรับผลิตชิ้นงานเป็นอะลูมิเนียม
ที่มีความหนาประมาณ 5 มิลลิเมตร ในรูปแบบม้วนวัสด ุ
และเนือ่งจากเดมิวสัดกุ่อนทีจ่ะถกูป๊ัมจะถกูม้วนขดอยูภ่ายใน
ม้วนวัสดุ จึงเกิดการคงตัวโค้งไปตามรัศมีของม้วนวัสดุหรือ
โค้งงอไปตามแนวยาวของม้วนวัสดุนั้น ซึ่งอาจเรียกทับศัพท์
ว่าคอยล์เซ็ต (Coil Set, 巻き癖, まきぐせ, มะคิงุเซะ) 
แต่อย่างไรก็ตามวัสดุดังกล่าวจะผ่านการดัดคลายอาการ 
ดังกล่าวให้แบนเรียบมาแล้วจากอุปกรณ์ดัดวัสดุให้เรียบตรง
(leveller หรอื levelling machine หรอื coil straightener,  
レベラー, れべらー, เระเบะรา) ก่อนถูกส่งไปยังอุปกรณ์
ป้อนส่งวัสดุ (feeding equipment หรือ feeder, 送り装置 
หรือ フィーダー, おくりそうち หรือ ふぃーだー, 
โอะครุโิซจ ิหรือ ฟีดา) และป้อนส่งเข้าสูแ่ม่พมิพ์โปรเกรสซฟีว์
ท�ำการตัดเฉือน-ขึ้นรูปไปตามสถานีงาน หรือข้ันตอนต่างๆ 
ที่อยู่ภายในแม่พิมพ์ แต่เนื่องจากแม่พิมพ์มีโครงสร้างและ
กระบวนการตัดเฉือน-ขึ้นรูปที่เลวตามท่ีกล่าวมาแล้วนั้น 
ก็กลับมาท�ำให้ความเรียบของชิ้นงานที่ได้ออกมานั้นมีขนาด
จริงอยู่ภายนอก และหรือเกือบจะออกนอกขอบเขตการ
ควบคุม ท�ำให้ต้องเสียเวลาในการปรับแก้แม่พิมพ์เป็นเวลา

อุปกรณคลายมวนวัสดุ

อุปกรณดัดวัสดุ
อุปกรณดัดวัสดุ

อุปกรณปอนสงวัสดุ

รถขน-เคลื่อนยายมวนวัสดุ

การโคงงอไปตามแนวยาว
ของมวนวัสดุ หรือคอยลเซ็ต

รูปที่ 29
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นานกว่าที่จะเริ่มเดินเครื่องได้ภายหลังการจับยึดแม่พิมพ ์
เข้ากับเครื่องปั๊มเรียบร้อยแล้ว และนอกจากนี้แม้ว่าจะเริ่ม
เดินเครื่องได้แล้ว ก็มักจะกลับมาเกิดปัญหาความเรียบของ
ชิน้งานออกนอกขอบเขตการควบคมุอยูเ่ร่ือยๆ จงึต้องท�ำการ
ปรับไปใช้แผนการสุ่มตัวอย่างชิ้นงานเพื่อน�ำมาตรวจสอบ-
ตรวจวดัควบคุมคุณภาพในระหว่างการผลติ โดยปรบัจากการ
สุ่มตัวอย่างตรวจสอบแบบปรกติ (normal sampling 
inspection, 規準抜取り検査, きじゅんぬきとりけんさ, 
คิยุงนุคิโทะริเค็งซะ) ไปเป็นการสุ่มตัวอย่างตรวจสอบแบบ
เข้มงวด (tightened sampling inspection, 厳格抜取検査, 
げんかくぬきとりけんさ, เง็งคัคคุนุคิโทะริเค็งซะ) ยิ่งขึ้น
ท�ำให ้ต ้นทุนในการควบคุมคุณภาพสูงตามข้ึนไปด ้วย 
เช่นเดียวกัน ดังนั้นการป้องกันปัญหาไม่ให้เกิดขึ้นอีกกับ 
แม่พิมพ์ลูกใหม่ที่จะสร้างขึ้น ก็ต้องมีการก�ำหนดมาตรฐาน 

ข้อก�ำหนดคุณลักษณะของแม่พิมพ์เพื่อตกลงกับผู้รับจ้างผลิต
แม่พิมพ์ด้วย ซึ่งในขณะนั้นผู้เขียนก็ได้ให้ค�ำแนะน�ำกับ
โรงงานตัวอย่างว่าควรต้องด�ำเนินเรื่องดังกล่าวกับผู้รับจ้าง
ผลิตแม่พิมพ์ต่อไปด้วย จึงจะได้แม่พิมพ์ท่ีเป็นมาตรฐาน
เดียวกันตามที่เราต้องการ แม้ว่าจะว่าจ้างให้ผลิตขึ้นโดย
ผู้รับจ้างรายใดๆ ก็ตาม และส�ำหรับแม่พิมพ์ลูกดังกล่าวใน
ขณะนั้นก็ยังคงแก้ปัญหาดังกล่าวให้หมดไปไม่ได้ เนื่องจาก
โรงงานดังกล่าวยังไม่มีระบบซ่อมบ�ำรุงแม่พิมพ์เชิงป้องกัน 
แต่เป็นการซ่อมแก้ไขตามท่ีฝ่ายผลติ และหรอืฝ่ายทีเ่กีย่วข้อง
แจ้งด้วยวาจาพร้อมด้วยช้ินงานตวัอย่างและแม่พิมพ์ให้ท�ำการ
ซ่อมแก้ไข โดยปราศจากการมีส่วนร่วมในการวิเคราะห์ถึง
สาเหตุเบื้องต้นแต่อย่างใดทั้งๆ ที่เป็นผู้อยู่ใกล้ชิดแม่พิมพ์ใน
ขณะที่น�ำไปใช้งาน (เพิ่งจะได้มีการน�ำแบบฟอร์มการแจ้ง
เตรียม-ซ่อมแม่พิมพ์ท่ีมีช่องส�ำหรับการวิเคราะห์สาเหตุของ

การออกแบบลำดับขั้นตอนการตัดเฉือน-ขึ้นรูปโดยที่ยังไมมีขั้นตอน “วางเปลา” อยู

แบบปรับแกชิ้นงานหรือผลิตภัณฑ
สำหรับนำไปออกแบบแมพิมพ

แบบชิ้นงานหรือ
ผลิตภัณฑที่ตองการ

ภาพดานบน

ภาพดานหนา

หลังแบบปรับแกโดยการคลี่วัสดุให
แบนเรียบ, ขนาดนี้จะยาวมากขึ้น

หลังแบบปรับแกโดยการคลี่วัสดุให
แบนเรียบ, ขนาดนี้จะยาวมากขึ้น

ไมมีขั้นตอน “วางเปลา”อยูระหวางขั้นตอน, แมพิมพออนแอ

มีขั้นตอน “วางเปลา”อยูระหวางขั้นตอน, แมพิมพแข็งแรงขึ้น

มีขั้นตอน “วางเปลา”อยูระหวางขั้นตอน, แมพิมพแข็งแรงขึ้น

ระยะพิตปอนสงวัสดุของแมพิมพมีขนาดเทากับ
ความยาวที่คลี่ออกบวกกับสวนที่ตัดแยกชิ้นงานออก

ขั้นตอนตัดแยกชิ้นงานออก

ระยะพิตปอนสงวัสดุของแมพิมพ
มีขนาดเทากับความยาวที่คลี่ออก

การออกแบบลำดับขั้นตอนการตัดเฉือน-ขึ้นรูปโดยที่มีการเพิ่มขั้นตอน “วางเปลา”อยูภายในแมพิมพ, แบบที่ 1

การออกแบบลำดับขั้นตอนการตัดเฉือน-ขึ้นรูปโดยที่มีการเพิ่มขั้นตอน “วางเปลา” อยูภายในแมพิมพ, แบบที่ 2

รปูท่ี 30 : เปรียบเทียบลกัษณะการออกแบบล�ำดบัข้ันตอนการตดัเฉอืน-ข้ึนรปูภายในแม่พมิพ์ 
โปรเกรสซฟีว์ทีม่ ีและไม่มขีัน้ตอน “ว่างเปล่า” อยู่ด้วย
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ปัญหาเบื้องต้น ที่เป็นความคิดเห็นในส่วนของผู้ที่น�ำแม่พิมพ์
ไปใช้งานรวมอยู่ด้วยมาใช้ในการสื่อสารระหว่างหน่วยงาน
ภายหลังผู้เขียนได้ให้ค�ำแนะน�ำไป) และอุปสรรคที่ส�ำคัญอีก
อย่างหนึ่งคือข้อจ�ำกัดของโครงสร้างแม่พิมพ์ที่ไม่มีสถานีงาน 
“ว่างเปล่า” อยู่ภายในแม่พิมพ์นั่นเอง (ส�ำหรับลูกค้าบางราย
ก็ได้ก�ำหนดมาตรฐานข้อก�ำหนดคุณลักษณะบางส่วนของ 
แม่พิมพ์ในเรื่องนี้เอาไว้ในคู่มือการสร้างแม่พิมพ์แล้วมอบให้
ผูร้บัจ้างประกอบการเสนอราคาดังน้ีคอื ในกรณท่ีีเป็นแม่พมิพ์
โปรเกรสซีฟว์นั้น ทุกๆ 5 สถานีงานจะต้องเผื่อให้มีสถานีงาน
หรือขั้นตอน “ว่างเปล่า” ไว้ภายในแม่พิมพ์นั้นด้วย) ส่วน 
รูปต่อไปนี้เป็น 2 ตัวอย่างในการออกแบบขั้นตอนการตัด
เฉือน-ขึ้นรูปที่เพิ่มขั้นตอน “ว่างเปล่า” เข้าไปในแม่พิมพ ์
โปรเกรสซีฟว์เพื่อให้มีความแข็งแรงมากยิ่งขึ้น 

กรณีตัวอย ่างที่สองที่พบในโรงงานตัวอย ่างคือ 
ไม่มีการจัดเตรียมท�ำแผ่นชิม แผ่นรองหรือสเปเซอร์เอาไว้
ล่วงหน้า เพื่อให้พร้อมส�ำหรับใช้ทันทีในการปรับแก้แม่พิมพ์
ให้ชิ้นงานได้คุณภาพตามที่ก�ำหนดไว้ แต่จะเป็นการท�ำขึ้นก็

รูปที่ 31 : ปัญหาที่ส่วนน�ำพาหรือแคริเออร์ (carrier, キャリア, きゃりあ, เคียะริอะ) เกิดการเอียง-บิดตัวในแม่พิมพ ์
โปรเกรสซีฟว์ที่อาจมีสาเหตุมาจากความเค้นหลงเหลือภายในม้วนวัสดุท่ีน�ำมาใช้ปั๊มตัดเฉือน-ข้ึนรูปเป็นช้ินงาน และแนวทาง 
การแก้ไขแม่พิมพ์ด้วยการใช้แผ่นชิมปรับแก้ในแม่พิมพ์ 

ต่อเมื่อพบปัญหาและต้องการน�ำไปใช้ปรับแก้แม่พิมพ์นั้นๆ 
ท�ำให้สูญเสียเวลาเป็นอย่างมากเมื่อพบปัญหาในขณะท่ี 
น�ำแม่พิมพ์ไปตดิตัง้ในเครือ่งป๊ัม ดงันัน้จึงต้องเตรยีมแผ่นชมิไว้
เป็นชุดให้ครบทุกความหนาตามต้องการ และพร้อมส�ำหรับ
การน�ำไปใช้งานปรับแก้แม่พิมพ์ได้ทันที โดยเฉพาะอย่างยิ่ง
แม ่พิมพ์ที่ ใช ้ป ั ๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปเพื่อผลิตชิ้นงานโลหะ 
เที่ยงตรงสูงที่มีขนาดเล็กๆ ส�ำหรับน�ำไปประกอบภายใน
อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ ซึ่งอาจจะมีสาเหตุทั้งท่ีเกิดมาจาก
ความเบี่ยงเบนของความเค้นหลงเหลือภายในวัสดุที่น�ำมาใช้
ปั ๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปเป็นชิ้นงานโลหะในระหว่างต้นม้วน  
กลางม้วน และปลายม้วนเอง หรืออาจเกิดมาจากสภาพ 
แม่พิมพ์เอง (เนื่องจากระบบการผลิตของโรงงานตัวอย่างจะ
ไม่มีการเตรียมตรวจสอบแม่พิมพ์ หรือซ่อมบ�ำรุงเชิงป้องกัน
แต่อย่างใดๆ ภายหลังการน�ำแม่พิมพ์ไปใช้ในการผลิตชิ้นงาน
ครั้งก่อนหน้า กล่าวคือเมื่อฝ่ายผลิตน�ำแม่พิมพ์ไปใช้ในการ
ผลิตช้ินงานเสร็จแล้วก็จะน�ำแม่พิมพ์ไปเก็บไว้บนชั้นวางเลย 
ท�ำให้ไม่ทราบสภาพแม่พิมพ์และเตรียมการแก้ไขก่อนท่ี 
จะน�ำแม่พิมพ์ไปใช้ในการผลิตชิ้นงานในรอบถัดไป) ส�ำหรับ

ใชแผนชิมปรับใหพันชทำการกดอัดวัสดุใหขยายตัวเพื่อ
ปรับแกการเอียง-บิดตัวหรือปรับแกทิศทางใหกลับมาตรง

ทิศทางปอนสงวัสดุ
ชิ้นงาน

ชิ้นงาน

สวนนำพาใน
ตำแหนงปรกติ

กระบวนการตัดรูปรางภายนอก

กระบวนการเจาะรูสำหรับไพลอตพิน
สวนนำพาที่เกิดการเอียง-บิดออกจากตำแหนงปรกติ

ทิศทางปอนสงวัสดุ
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แกไขใหสตริปเปอรจับยึด
สวนที่แรเงาใหแรง-แนนยิ่งขึ้น แกไข-เปลี่ยนมุม

ใหเปนสวนโคง

แกไขเคลียแรนซเฉพาะ
สวนนี้ใหมากยิ่งขึ้น

ดาย

พันช
พันชปรับแกการเอียงหนี
ออกจากกันของชิ้นงาน

ระนาบของแผนดาย

แผนดาย แผนดาย

ภาคตัดขวางชิ้นงานในรูปซายมือ

ชิ้นงานที่เอียงหนีไปดานซายแลว,
ถูกปรับแกใหเคลื่อนที่ไปดานขวา

รูปที่ 32 : ปัญหาการเอียงหนีออกจากกันไปทางด้านข้างของชิ้นงานที่มีลักษณะผอม-ยาวในแม่พิมพ์โปรเกรสซีฟว์ ซึ่งเริ่มเกิด
ในขณะทีถ่กูพนัช์เคลือ่นท่ีลงมาตัดเฉอืนวสัด ุ และจะเอยีงหนอีอกจากกันภายหลงัจากสิน้สดุการตดัเฉือนและแม่พมิพ์ชดุบนเลือ่น
เปิดออกจากแม่พิมพ์ชุดล่าง 

ลักษณะปัญหาที่อาจจะเกิดขึ้นกับชิ้นงานแล้วมีความจ�ำเป็น
ต้องใช้แผ่นชิมในการปรับแก้ภายในแม่พิมพ์โปรเกรสซีฟว ์
มีดังตัวอย่างในรูปต่อไปนี้ 

 	
ส�ำหรบัปัญหาอืน่ทีม่คีวามจ�ำเป็นต้องใช้แผ่นชิมในการ

ปรบัแก้ภายในแม่พมิพ์กค็อื ปัญหาการเอยีงไปทางด้านข้างของ 
ชิน้งานภายหลงัจากทีผ่่านการตัดเฉือนแล้ว ซึง่อาจจะมสีาเหตุ
มาจากรูปร่างของชิ้นงาน การออกแบบแม่พิมพ์ที่ไม่ถูกต้อง 
หรือความเค้นคงเหลือที่ตกค้างอยู่ภายในม้วนวัสดุท่ีน�ำมา
ผลิตเป็นชิ้นงาน ดังรูปต่อไปนี้

การแก้ไขปัญหานี้ก็อาจท�ำได้ด้วยการใช้แผ่นชิมปรับ
แก้ในสถานีงานที่มีกลไกลูกเบี้ยว หรือแคมพันช์ที่ได้มีการ
ออกแบบเผื่อเอาไว้ตั้งแต่อยู่ในขั้นตอนออกแบบและผลิต 
แม่พิมพ์แล้ว เพ่ือให้ชิ้นงานที่เอียงหนีออกจากกันไปแล้ว 
ถูกดันปรับคืนกลับมาด้วยกลไกให้อยู ่ในแนวตรงดังเดิม 
ซึง่ตวัอย่างทีท่�ำให้เกดิการสญูเสยีเวลาในการปรบัแก้แม่พมิพ์
และอยูใ่นขัน้ตอนท่ี 4 ของกระบวนการลดเวลาในการเปลีย่น-
ติดตั้งแม่พิมพ์ที่กล่าวมาข้างต้นนี้ เป็นสิ่งที่ต้องท�ำการก�ำจัด
ออกไปให้มากที่สุดเท่าที่จะมากได้เพื่อช่วยให้สามารถเพิ่ม
ประสทิธภิาพในการท�ำงานและพฒันาระบบการผลติให้เข้าไป
ใกล้กับการเปลี่ยน-ติดตั้งแม่พิมพ์ภายใน 1 นาทีอันเป็น 
เป้าหมายได้มากยิ่งขึ้น ก็หวังว่าบทความนี้จะเป็นประโยชน์

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.marwoodmetal.com
3.	 http://www.nc-net.or.jp
4.	 http://www.smithassoc.com
5.	 http://www.seiko-p.co.jp
6.	 http://www.medsafe.net
7.	 http://www.pascaleng.co.jp
8.	 http://www.lenzkesusa.com
9.	 http://blogs.yahoo.co.jp
10.	http://www.minster.com
11.	http://www.redbull.com
12.	http://DieChangeClamp.com
13.	http://jp.misumi-ec.com
14.	http://www.production-resources.com
15.	http://www.pascaleng.co.jp
16.	http://www.ballbear.net
17.	http://www.freebear.co.jp
18.	http://www.metalformingmagazine.com
19.	http://www.ipfw.edu
20.	http://www.kosmek.co.jp
21.	http://www.thefabricator.com
22.	http://www.asahi-net.or.jp
23.	http://www.tecnomagnete.com

ที่มาของแหล่งอ้างอิง

และช่วยเป็นแนวทางในการน�ำไปประยุกต์ใช้ส�ำหรับการ
ปรับปรุงระบบการผลิตที่ใช้แม่พิมพ์ในการผลิตช้ินงานของ 
ผู้อ่านต่อไปนะครับ  
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Exhibition Calendar ในประเทศ

UPCOMING
EVENTS

16-18 กันยายน 2558

Tube Southeast ASIA
ศูนย์นิทรรศการและการประชุมไบเทค บางนา

www.tube-southeastasia.com

16-18 กันยายน 2558

Wire Southeast ASIA
ศูนย์นิทรรศการและการประชุมไบเทค บางนา

www.wire-southeastasia.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

15-17 September 2015

ASIAMOLD 2015
Guangzhou, CHINA

www.​asiamold-china.​com

24-26 September 2015

PROPAK MYANMAR 2015
Yangon, MYANMAR

www.propakmyanmar.com

9-12 September 2015

MYMEX JOHOR 2015
Expo@Danga City Mall, Johor Bahru, 

MALAYSIA
www.expoworks.com.my/mymex/

17-19 September 2015

INDOAUTOMOTIVE 2015
Jakarta, INDONESIA

www.indoautomotive.com

29-30 October 2015

SUBCON MYANMAR 2015
Rangoon, MYANMAR

www.intermachmyanmar.com

5-10 October 2015

EMO MILANO 2015
Milano, ITALY

http://www.emo-milano.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   

24-25 สิงหาคม 2558

SITEX 2015
สำ�นักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน (BSID)

26-29 สิงหาคม 2558

 T-PLAS 2015 / TIPREX 2015 
ศูนย์นิทรรศการและการประชุมไบเทค บางนา

www.tplas.com

9-12 กรกฎาคม 2558 

INTERPLAS THAILAND 2015
ศูนย์นิทรรศการและการประชุมไบเทค บางนา

www.interplasthailand.com

22-27 กันยายน 2558

THAILAND INDUSTRY EXPO 2015 
ชาเรนเจอร์ 1-3 อิมแพค เมืองทองธานี

www.ftimatching.com

10-12 September 2015

VIETNAM MANUFACTURING  
EXPO 2015

Hanoi, VIETNAM

www.vietnammanufacturingexpo.com

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
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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 จำ�นวน 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 สำ�หรับบทความและคอลัมน์ทั่วไป  

	 กระดาษปอนด์ 80 แกรม

•	 เข้าเล่ม ไสกาว

จำ�นวนพิมพ์ : 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  3  กรกฎาคม - กันยายน  2558

ลด
สำหรับสมาชิก
สมาคมฯ

10%
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ADVERTISERS INDEX

เรียน  นายทะเบียนสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

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

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

ขอสมัครเข้าเป็นสมาชิกสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย สมาชิกสามัญนิติบุคคล 

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

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

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

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

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

ชนิดของแม่พิมพ์ที่ผลิต

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

ลักษณะกิจการ

	 รับจ้างผลิต	 ผลิตเพื่อใช้เอง	 ผลิตเพื่อจ�ำหน่าย	 ตัวแทนจ�ำหน่าย

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

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

จึงเรียนมาเพื่อโปรดน�ำเสนอที่ประชุมคณะกรรมการเพื่อพิจารณาต่อไป

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

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

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

การช�ำระค่าสมัครโอนเงินเข้าบัญชี 
ธนาคารกรุงเทพ สาขากล้วยน�้ำไท

บัญชีออมทรัพย์ 
เลขที่ 117-4-37506-1 ในนาม

“สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย”
พร้อมส่งส�ำเนาใบน�ำฝากและ

ชื่อที่อยู่ที่จะให้ออกใบเสร็จรับเงิน
ไปที่ โทรสาร 0-2712-4520

หมายเหตุ: สมาคมฯ จะมีหนังสือแจ้งให้
ช�ำระค่าบ�ำรุงประจ�ำปีทุกเดือนมกราคม
ของทุกปี

PAGE

TDIA สคช. เฟส 2
Siam Elmatech Co.,Ltd.
สถาบันไทย-เยอรมัน
Promote Website & Fanpage TDIA
MC Star Co.,Ltd.
Machine Tech Co.,Ltd.
TDIA โครงการผู้เชี่ยวชาญอาวุโส
Bangkok Pacific Steel Co.,Ltd.
Martens International Co.,Ltd.
บริษัท ยูบีเอ็ม (ประเทศไทย) จำ�กัด
C.C.S. Advance Tech Co.,Ltd.	
C.C. Auto Part Co.,Ltd.

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

ใบสมัครสมาชิก 
สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

อัตราค่าสมัครสมาชิก

ค่าลง
ทะเบียน

อัตราค่าบำ�รุง (Rate of Payment) (บาท)

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

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

** ยังไม่รวมภาษีมูลค่าเพิ่ม 7% **

ADVERTISERS

INDEX

ThaiToolandDieIndustryAssociation
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