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PUK U4
Mold & Die Precision Welder

Brand New Unit
(Show Promotion)

Full Price 8,495 USD + Vat 7%

7,995 USD+Vat 7 %

Package Includes
1. Microscope

2. LED light

3. Electrode handpiece

4. Set of 0.6 mm eletrodes

5. Ground cables

6. Argon gas regulator

7. Tack resistance welder

8. Foot pedal

9. 3 year manufacturer’s warranty

Promotion
(While Stock Last)

Demo Unit
5,000 USD+Vat 7 %
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เจ้าของ : สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย 

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

“มั่นคง มั่งคั่ง ยั่งยืน” การพัฒนาเศรษฐกิจเพื่อให้ประเทศไทยของเราหลุดพ้นจากกับดักประเทศรายได้ปานกลาง 

จึงน�าไปสู่นโยบายไทยแลนด์ 4.0 คือ การพัฒนาประเทศด้วยการปรับเปลี่ยนโครงสร้างทางเศรษฐกิจไปสู่  “Value-Base 

Economy” หรือ “เศรษฐกิจที่ขับเคลื่อนด้วยนวัตกรรม” เปลี่ยนการขับเคลื่อนด้วยภาคอุตสาหกรรมไปสู่การขับเคลื่อน

ด้วยเทคโนโลยี ความคิดสร้างสรรค์ และนวัตกรรม และในการสัมภาษณ์พิเศษ (VIP Interview) ฉบับนี้เราได้รับเกียรต ิ

พูดคุยกับ ดร.ฐิตาภา สมิตินนท์ รองผู้อ�านวยการ ศูนย์บริหารจัดการเทคโนโลยี ส�านักงานพัฒนาวิทยาศาสตร์และ

เทคโนโลยีแห่งชาติ (สวทช.) และ ดร.นันทิยา วิริยบัณฑร ผู้อ�านวยการฝ่ายพัฒนาเทคโนโลยีอุตสาหกรรม (ITAP)  

ถึงโปรแกรมสนับสนุนการพัฒนาเทคโนโลยีและนวัตกรรม (ITAP) หนึ่งในหน่วยงานของ สวทช. ที่ช่วยเหลือสนับสนุน 

SME ไทย ในเรื่องการวิจัยและพัฒนาในด้านต่างๆ ให้มีศักยภาพ และยกระดับขีดความสามารถเพื่อให้แข่งขันในตลาดโลก

ได้อย่างยั่งยืน

ความจริงใจ ซื่อสัตย์ ความรับผิดชอบ คือสิ่งส�าคัญที่ยึดถือต่อลูกค้าและบุคลากรในองค์กร เป็นกลยุทธ์ในการ

ด�าเนินธุรกิจให้ประสบความส�าเร็จของบริษัท สยามอินเตอร์โมลด์ จ�ากัด ผู้ผลิตแม่พิมพ์ Die Casting ที่มีศักยภาพมาก

ประสบการณ์ ด้วยช่างคนไทยท่ีมีทักษะฝีมือท่ีเทียบเท่าญี่ปุ่น คือโรงงานแห่งแรกที่เราได้รับเกียรติเข้าเย่ียมชม (Factory 

Outlook)

Small & Beautiful คือค�านิยามของบริษัท คอนิเมก จ�ากัด ผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติกที่มีความหลากหลาย 

ครบวงจรด้วยคุณภาพได้มาตรฐาน มีความประณีตสวยงาม รูปแบบดีไซน์ที่หลากหลายสามารถปรับเปลี่ยนได้ตามความ

ต้องการของลูกค้าพร้อมตอบโจทย์ของผู้ประกอบการได้ทุกกลุ่มผลิตภัณฑ์ ติดตามอ่านต่อได้ในคอลัมน์เยี่ยมชมโรงงาน 

(Factory Outlook)

บทความพิเศษ (Special Feature) ในฉบับนี้เรื่องระบบการผลิตแบบโตโยต้า ตอนที่ 10 กลไกการตรวจนับสต๊อก

โดยไม่ตั้งใจ --- งานของห้องควบคุมการผลิตพร้อมทั้งเปลี่ยนโมเดล และตามต่อในเรื่องการเพิ่มประสิทธิภาพและพัฒนา

งานด้านแม่พิมพ์ ในหัวข้อการเพิ่มผลผลิตงานปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปโลหะด้วยเครื่องปั๊มเซอร์โว ตอนที่ 2 / การตัดแหวกเพื่อ

กรีดให้เป็นรอยเส้นตามรูปร่างที่ต้องการด้วยแม่พิมพ์ เรียกว่า “คิริโคะมิ” (切り込み, きりこみ) ในคอลัมน์ พูดจาภาษา 

(ญี่ปุ่น) แม่พิมพ์ / Innovation Today นวัตกรรมใหม่ของหูฟังที่ชาวโลกให้ความสนใจส�าหรับหูฟังแอร์พ็อดส์ (AirPods) 

/ Mould & Die Like สาระ ตอนที่ 1 การสวมในงานแม่พิมพ์ ข้อมูลเบื้องต้นส�าหรับการสวมตามระบบ ISO

สุดท้ายนี้ “ไทยแลนด์ 4.0” นโยบายการขับเคล่ือนเศรษฐกิจของประเทศจะสัมฤทธิ์ผลมากน้อยเพียงใด อยู่ที ่

ทุกฝ่ายทั้งภาครัฐ เอกชน และสถาบันการศึกษา ต้องร่วมมือกันเพื่อพัฒนาประเทศไทยของเราให้เติบโตอย่างยั่งยืน

	 รศ.ดร.วารุณี	เปรมานนท์			บรรณาธิการบริหาร
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ดร.นันทิยา วิริยบัณฑร
ผู้อำ�นวยก�ร

ฝ่�ยพัฒน�เทคโนโลยีอุตส�หกรรม 

(ITAP)

คุณภาวิณี อนุสรณ์เสรี

ผู้ช่วยพัฒนา SME ไทย
ให้ก้าวไกลอย่างยั่งยืนInnovation and Technology Assistance ProgramInnovation and Technology Assistance Program

วารสาร Mould & Die ฉบับนี้ได้รับเกียรติจาก ITAP 

(โปรมแกรมสนับสนุนการพัฒนาเทคโนโลยีและนวัตกรรม 

– ไอแทป) หน่วยงานหนึ่งใน สวทช. ที่มีบทบาทส�าคัญใน

การน�าวิทยาศาสตร์เทคโนโลยีนวัตกรรม และการวิจัย

พัฒนามาสู่ผู้ประกอบการไทยช่วยขับเคล่ือนเศรษฐกิจ

ตามยุทธศาสตร์ของประเทศเพื่อก้าวสู่ไทยแลนด์ 4.0 

ในการสัมภาษณ์พิเศษ (VIP INTERVIEW) คร้ังน้ีได ้

รับเกียรติจาก

ดร.ฐิตาภา สมิตินนท ์ รองผูอ้�านวยการ 

ศนูย์บริหารจดัการเทคโนโลยี ส�านักงานพัฒนา

วิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งชาติ (สวทช.) 

ดร.นันทิยา วิริยบัณฑร  ผู้อ�านวยการ 

ฝ่ายพัฒนาเทคโนโลยีอุตสาหกรรม (ITAP) และ

คุณภาวิณี อนุสรณ์เสรี  ที่ปรึกษางานอุตสาหกรรม 

วัสดุก้าวหน้า ฝ่ายพัฒนาเทคโนโลยีอุตสาหกรรม

แนะน�าและให้ความรู้เกี่ยวกับ ITAP โครงการที่พร้อม

ให้การสนับสนุนผู้ประกอบการ SME ไทย

ดร.ฐิตาภา สมิตินนท์ 

แนะนำ�
ผู้อำ�นวยก�รใหม่

“ร่วมคิด ร่วมทำ� ก้�วไกลด้วย R&D”
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VIP INTERVIEW

Q  ขอทร�บประวัติก�รทำ�ง�นของท่�นรองฯ 
 ดร.ฐิต�ภ� สมิตินนท์ ?

A 	 หลังจากจบการศึกษาได้ท�างานในส่วนวิจัยและ
พัฒนา	 (R&D)	 ของบริษัท	 ดัชมิลล์	 จ�ากัด	 หลังจากนั้น 
จึงมาเป็นนักวิจัยที่ศูนย์พันธุวิศวกรรมและเทคโนโลยี
ชวีภาพแห่งชาติ	(ไบโอเทค)	ส�านกังานพฒันาวิทยาศาสตร์ 
และเทคโนโลยีแห่งชาติ	 (สวทช.)	 ด้วยประสบการณ์ใน
การท�างานและเล็งเห็นถึงความส�าคัญของการพัฒนา
ของภาคอุตสาหกรรมไทยก้าวหน้าและยั่งยืน	จึงได้ย้าย
มาดูแลงานฝ่ายพัฒนาเทคโนโลยีอุตสาหกรรม	 (ITAP)	
และปีพ.ศ.	2555	ได้รับต�าแหน่งผู้อ�านวยการฝ่ายฯ	และ
เมื่อวันที่	 26	 สิงหาคม	 พ.ศ.	 2559	 ที่ผ่านมาได้ส่งมอบ
ต�าแหน่งให้กับ	ดร.นันทิยา	วิริยบัณฑร	ขึ้นมารับต�าแหน่ง
ผู้อ�านวยการฝ่ายฯ	 ต่อไป	 ในส่วนตนเองยังมีหน้าที่ช่วย
ดูแลที่นี่ในต�าแหน่ง	รองผู้อ�านวยการ	ศูนย์บริหารจัดการ
เทคโนโลยี	 ส�านักงานพัฒนาวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี
แห่งชาติ	(สวทช.)

Q  อย�กให้ท่�นรองฯ ช่วยแนะนำ�ว่�โปรมแกรม  
 ITAP นั้นคืออะไร มีวัตถุประสงค์และพันธกิจ 
 อย่�งไรบ้�ง ?

A  ITAP (Innovation and Technology Assis-
tance Program)	 โปรแกรมสนับสนุนการพัฒนา
เทคโนโลยีและนวัตกรรมซ่ึงเป ็นหน่วยงานภายใต ้
ส�านักงานพัฒนาวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งชาต	ิ
(สวทช.)	กระทรวงวทิยาศาสตร์และเทคโนโลย	ีท่ีให้บรกิาร
ช่วยเหลือ	 SME	 ไทยอย่างรอบด้าน	 โดยการเชื่อมโยง 
SME	 สู่การพัฒนาทางด้านวิทยาศาสตร์เทคโนโลยีและ
นวัตกรรม	ด้วยกลไกการถ่ายทอดเทคโนโลยีที่เหมาะสม	
 
 วัตถุประสงค์ของ ITAP : คือการยกระดับขีด
ความสามารถการแข่งขันของ	 SME	 ไทยด้วยเทคโนโลยี
และนวัตกรรม	 ด้วยกลไกการถ่ายทอดเทคโนโลยี	 และ
สนับสนุนการเชื่อมโยงให้	 SME	 ได้รับสิทธิประโยชน์จาก
เครือข่ายพันธมิตรของ	ITAP	อย่างมีบูรณาการ
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 พันธกิจ ITAP :	เราตระหนักถึงข้อจ�ากัดของ	SME	
ที่ต้องการเทคโนโลยีและนวัตกรรมแต่ยังขาดความพร้อม
ทั้งมูลค่าเงินลงทุนในโครงการวิจัยและค่าเครื่องมือ 
การตัดสินใจจ้างพนักงานประจ�าด้านวิจัยและพัฒนา	
ความเส่ียงของการวิจัยและพัฒนา	 ฯลฯ	 จากข้อจ�ากัด 
ดังกล่าวพันธกิจของ	 ITAP	 จึงวางบทบาทเป็น	 R&D 
Department	 ให้แก่	 SME	 เพื่อลดความเสี่ยงและแก้ไข
ข้อจ�ากัด	 ซึ่ง	 ITAP	 จะท�าหน้าที่เชื่อมโยงระหว่าง	 SME	
กบัผูเ้ชีย่วชาญให้เหน็ภาพเป้าหมายเดยีวกัน	และท�าหน้าที่
เปรียบเสมือนเป็นหน่วย	 R&D	 manager	 ที่ช่วยบริหาร
โครงการวิจัยให้กับ	SME	และ	ITAP	ยังจะเป็นเพื่อนร่วม
ทางตลอดการเดินทางของ	SME	ช่วยคิด	ช่วยแนะน�า	ให้
ค�าปรึกษาและจัดหาผู้เชี่ยวชาญ	เพื่อให้เกิดการสนับสนุน
การถ่ายทอดองค์ความรูเ้ทคโนโลยทีัง้ในและต่างประเทศ	
ตลอดจนการสนับสนุนการสร้างคลัสเตอร์ในรูปเครือข่าย
วิสาหกิจ	 โดยเชื่อมโยงกลุ่มธุรกิจที่ใกล้เคียงกัน	 สถาบัน
การศึกษา	นักวิจัยผู้เชี่ยวชาญ	และองค์กรและหน่วยงาน
ภาครัฐต่างๆ	มาร่วมกันผลักดันให้	SME	ไทยเติบโตอย่าง
ยั่งยืน

Q  ผู้ประกอบก�รที่สนใจเข้�ร่วมโปรแกรม ITAP  
 ต้องมคีณุสมบัตแิละวธิกี�รขอเข้�ร่วมโครงก�ร 
 อย่�งไรบ้�ง ?

A 	 	ITAP	ให้บริการผู้ประกอบการ	SME	(Small	and	
Medium	 Enterprises)	 ในภาคอุตสาหกรรมการผลิต	
ภาคการค้าและบริการ	ที่จดทะเบียนเป็นนิติบุคคลหรือ
จดทะเบียนพาณิชย์	 ที่มีคนไทยเป็นผู้ถือหุ้นไม่ต�่ากว่า 
ร้อยละ	51%	และมีเงินทุนจดทะเบียนไม่เกิน	200	ล้าน
บาท	(เช่น	บริษัท	ห้างหุ้นส่วนจ�ากัด	สหกรณ์การเกษตร	
กลุ่มการผลิตต่างๆ	ร้านค้า)	
 
	 การเข้าร่วมโปรแกรม	 ITAP	 เริ่มจากโจทย์ของ 
ผู้ประกอบการที่มาจากความต้องการหรือปัญหา	 เช่น	
การแก้ไขปัญหาต่างๆ	ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต	การ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีต้นทุนต�่าลง	 การปรับปรุง
การบริหารจัดการ	 การสร้างมูลค่าเพิ่มให้กับผลิตภัณฑ	์
หรือการสร้างสรรค์ผลิตภัณฑ์ใหม่ๆ	ออกสู่ตลาด	 เป็นต้น
เมื่อผู้ประกอบการมีโจทย์ที่ชัดเจนก็สามารถเข้ามารับ 
ค�าแนะน�าปรึกษาเบื้องต้นได้โดยไม่เสียค่าใช้จ่าย	 ซึ่งทาง	
ITAP	จะมผู้ีเชีย่วชาญ	ทมีทีป่รกึษาเทคโนโลย	ี(Industrial	
Technology	Advisors	:	 ITA)	ที่มีความรู้ความสามารถ
ทางด้านวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีในระดับสูง	สามารถ
ให้ค�าปรึกษาแก้ไขปัญหา	 โดยเร่ิมจากการพูดคุยและ 
เข้าเยี่ยมชมโรงงานเพื่อประเมินข้อมูลและปัญหาที่
ต้องการแก้ไข	 ในกรณีที่ปัญหานั้นมีความซับซ้อนมาก	

ตัวอย่�งผลง�น ITAP

Innovation
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ทีมที่ปรึกษาเทคโนโลยีจะคัดเลือกผู้เชี่ยวชาญทั้งในไทย
หรอืต่างประเทศทีม่คีวามรู้ความสามารถเข้ามาแก้ไขปัญหา 
และทีมที่ปรึกษาเทคโนโลยีจะด�าเนินการวิเคราะห์ 
เชิงลึกและวิเคราะห์ปัญหาทางเทคนิค เพื่อเขียนแผน 
ข้อเสนอโครงการตามความต้องการของผู้ประกอบการ 
รวมทั้งเป้าหมาย วิธีการด�าเนินงาน ระยะเวลา ค่าใช้จ่าย 
และสุดท้าย ผู้ประกอบการ - ผู้เชี่ยวชาญ - ITAP ท�าการ
พิจารณาร่วมกัน เพื่อการตัดสินใจว่าการด�าเนินโครงการ
หรือไม่ 

 หากผูป้ระกอบการตดัสนิใจท�าโครงการ ในระหว่าง 
การด�าเนินโครงการวิจัยนั้น ITAP จะช่วยผู้ประกอบการ
ติดตามความก้าวหน้าของโครงการ และอ�านวยความ
สะดวกให้กับการท�างานของผู้เชี่ยวชาญ เพื่อให้โครงการ
ด�าเนินไปได้อย่างราบรื่นจนเสร็จสิ้นโครงการ และมีการ
ประเมินผลโครงการโดยผู ้ทรงคุณวุฒิท่ีไม ่มีส ่วนได ้
ส่วนเสียจากโครงการจากภายนอก ท่ีได้รับการแต่งต้ัง
จาก สวทช. เพือ่ให้ภาคเอกชนทีไ่ด้รบับรกิาร มีความมัน่ใจ
ในคุณภาพงานและโปร่งใสในการด�าเนินงานว่าจะได้รับ
ประโยชน์อย่างคุ้มค่าที่สุด นอกจากนี้เพื่อเป็นการช่วย
ลดความเสี่ยงและกระตุ้นให้ SME ท�าโครงการวิจัยและ
พัฒนา ทาง ITAP ยังให้การสนับสนุนส่วนของค่าใช้จ่าย 
ร้อยละ 50 ภายใต้วงเงินสูงสุดไม่เกิน 400,000 บาทต่อ
โครงการ

Q 	 ผู้เชี่ยวชาญของ	ITAP	สรรหามาจากที่ใด	?

A  การสรรหาผู้เชี่ยวชาญ ITAP จะค�านึงถึงเหมาะสม
และตรงกับความต้องการเฉพาะทางหรือโจทย์ของ
บริษัทเป็นสิ่งส�าคัญ โดยเรามีเครือข่ายความร่วมมือ
ครอบคลุมท่ัวประเทศ โดยขณะนี้มีท้ังหมด 17 แห่ง 
โดยในการสรรหาผู้เชี่ยวชาญนั้น ITAP และเครือข่าย 
จะท�าการสรรหาผูเ้ชีย่วชาญจากมหาวทิยาลยั ภาคเอกชน 
ภาครัฐ ผู้เชี่ยวชาญอิสระ และผู้เชี่ยวชาญจาก สวทช.  
ซึ่งมีศูนย์เทคโนโลยีแห่งชาติเฉพาะทางที่ด�าเนินงาน 

และสนับสนุนงานด้านวิจัยพัฒนาและวิศวกรรมใน 
สาขาเทคโนโลยีที่ส�าคัญ 4 สาขาคือ เทคโนโลยีชีวภาพ 
(BIOTEC) นาโนเทคโนโลยี (NANOTEC) เทคโนโลยี
โลหะและวัสดุ (MTEC) และเทคโนโลยีอิเล็กทรอนิกส์
และคอมพิวเตอร์ (NECTEC)

Q 	 แผนยุทธ์ศาสตร์ของ	 ITAP	 ท่ีช่วยผลักดัน 
	 ส่งเสรมิ	SME	หรอืยกระดับเทคโนโลยีของภาค 
	 อุตสาหกรรมมีแนวทางอย่างไรบ้าง	?

A  แผนยุทธศาสตร์ของ ITAP ช่วยส่งเสริม SME 
แก้ปัญหาอตุสาหกรรม มกีารรวมพลงัร่วมมอืกับหน่วยงาน
พนัธมิตรทีเ่ก่ียวข้องให้เกดิการบรูณาการ ลดความซ�า้ซ้อน
ในการท�างานมีการเชื่อมโยงกับหน่วยงานต่างๆ ตลอด 
Value chain เช่น กระทรวงพาณชิย์ กระทรวงอตุสาหกรรม 
สถาบันการเงิน ในการช่วยกันพัฒนา 10 อุตสาหกรรม
เป้าหมายหลกัทีจ่ะเป็นกลไกขบัเคลือ่นเศรษฐกจิของประเทศ
ที่สอดคล้องกับนโยบายของรัฐบาล ในการปรับเปลี่ยน
โครงสร้างเศรษฐกิจไปสู่ “Value-Based Economy” 
หรอื เศรษฐกจิทีข่บัเคลือ่นด้วยนวตักรรม การเปล่ียนแปลง
มองในภาพรวมคือ เปลี่ยนจากการผลิตสินค้าเดิมๆ ไปสู่
สินค้าเชิงนวัตกรรม เปลี่ยนจากการขับเคลื่อนประเทศ
ด้วยภาคอุตสาหกรรม ไปสู่การขับเคลื่อนด้วยเทคโนโลยี 
ความคิดสร้างสรรค์ และนวัตกรรม

 ITAP ด�าเนินการมาตั้งแต่ปี พ.ศ. 2536 มีบุคลากร
ที่มีความพร้อมทางเทคโนโลยีที่ทันสมัย ได้ด�าเนินการให้
ความช่วยเหลือแก้ไขปัญหาให้แก่ SME จนถึงขณะนี้
ด�าเนินโครงการมากกว่า 5,400 โครงการ เราจึงเริ่มมอง
ไปข้างหน้าเพ่ือสร้างความแข็งแกร่งให้ผู้ประกอบการ 
SME ไทยอย่างยั่งยืน จะเน้นการท�างานเชิงรุกมากขึ้น  
ซึ่งการท�างานจะเน้นการส่งเสริม SME กลุ่ม Strong ที่มี
ความพร้อม มีศักยภาพหรือรับการพัฒนาจาก ITAP  
มาแล้วให้สามารถต่อยอดท�าการวิจัยและพัฒนาด้วย
ตนเองได้ และสนับสนุนกลุ่มผู้ประกอบการธุรกิจกลุ่ม 
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Startup ที่มีความคิดริเริ่มสร้างสรรค์มีศักยภาพ น�ามา
ส่งเสริมพัฒนาเทคโนโลยีนวัตกรรมให้สามารถพัฒนา
แนวคิดไปสู่ธุรกิจได้จริง และสิ่งที่ ITAP ก�าลังด�าเนินการ
ให้เกดิ Consortium ทีเ่อกชนกบันกัวิจยัมาเจอกันร่วมกัน
สร้างสรรค์สินค้าหรือนวัตกรรมมีการน�าผลงานวิจัยไปใช้
เชิงพาณิชย์ในภาคอุตสาหกรรม ผู้ประกอบการไทยจะ
เล็งเห็นถึงความส�าคัญของการสร้าง R & D (Research 
and Development) เป็นหวัใจส�าคญัในการด�าเนนิธรุกจิ

Q 	 ในส่วนของผู้ประกอบการในอุตสาหกรรม 
	 แม่พิมพ์ทาง	 ITAP	 ให้การสนับสนุนอย่างไร 
	 และมผู้ีประกอบการแม่พมิพ์ได้เข้ามาใช้บรกิาร 
	 ของ	ITAP	มีจ�านวนมากน้อยเท่าไร	?

A  โครงการเกี่ยวกับอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ที่ ITAP  
ท�ามีท้ังโดยตรงหรือที่เกี่ยวข้องมีตลอดทุกปี ตัวอย่าง
โครงการของแม่พิมพ์ที่ผ่านมา เช่น ด้านการออกแบบ 
แม่พมิพ์ การใช้โปรแกรม Simulation การแก้ปัญหาภายใน
โรงงาน การแก้ปัญหาของตวัแม่พมิพ์ด้านกระบวนการผลติ 
ด้านคุณภาพให้มี Precision สูงขึ้น การพัฒนาศักยภาพ
ของผู้ประกอบการด้านแม่พิมพ์ เป็นต้น

 ซึ่ งอุตสาหกรรมแม ่พิมพ ์ เป ็นอุตสาหกรรม
สนับสนุนที่ เ ช่ือมโยงกับอุตสาหกรรมการผลิตอื่นๆ 
ปัจจุบันนี้ผู้ประกอบการแม่พิมพ์จะต้องเร่งปรับตัวสร้าง
นวัตกรรมเพิ่มมูลค่า มีการวิจัยพัฒนารองรับการเติบโต
ของอุตสาหกรรมใหม่ในอนาคต (NEW S-Curve) เช่น 
ปรับจากกลุ่มอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ ไปสู่กลุ่ม
อุตสาหกรรมอุปกรณ์เครื่องมือแพทย์ หรืออากาศยาน 
ซึ่ง ITAP สวทช. และหน่วยงานต่างๆ ในกระทรวงวิทย์ฯ 
มีการท�างานเชื่อมโยงโดยมีเป้าหมายในการช่วยส่งเสริม
ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ หรือ SME ที่สนใจ
สามารถเข้ามาขอค�าปรึกษาแนะน�าจากเจ้าหน้าที่ ITAP 
ว่าต้องการแก้ปัญหาหรือพัฒนาในส่วนใด

Q 	 มุมมองต่อภาคอุตสาหกรรมไทย	 และสิ่งที่เป็น 
	 ปัญหาเร่งด่วนควรแก้ไขในภาคอุตสาหกรรม	 
	 ณ	ปัจจุบันนี้คืออะไร	?

A  ในภาพรวมของอุตสาหกรรมทั่วไปคือเรื่องของ
แรงงาน ที่มีปัญหาการขาดแคลน แรงงานที่ไร้ทักษะฝีมือ 
และค่าแรงขั้นต�่าที่สูงขึ้น การแข่งขันด้วยราคา ดังนั้น 
ผูป้ระกอบการไทยจะต้องมกีารปรบัตัว เช่น ใช้เทคโนโลยี
มากข้ึน ลดการใช้แรงงาน ปรับเปล่ียนไปใช้เครือ่งจกัรทีม่ ี
ระบบควบคุมแบบอัตโนมัติ หรือ Robot พัฒนาแรงงาน
ให้มีทักษะฝีมือสูงขึ้น ประยุกต์ใช้ IT มาช่วยควบคุมใน
การผลิตและการตลาด หรือระบบ ERP (Enterprise  
Resource Planning : เป็นระบบสารสนเทศการวางแผน
ทรัพยากรทางธุรกิจขององค์กร โดยรวมบูรณาการระบบ
งานต่างๆ ท�าการเชื่อมโยงทางแนวนอนแบบ Real Time 
ระหว่างแผนกการจัดซ้ือ การผลิต การขาย การบัญชี 
การบริหารบุคคล) 

 และในส่วนอตุสาหกรรมแม่พมิพ์ทีเ่ป็นอตุสาหกรรม
สนับสนุนผู้ประกอบการจะต้องมองภาพในอนาคตว่า
แนวโน้มตลาดของโลกเป็นยังไง และเราจะก้าวไปทางใด 
จะต้องเตรยีมความพร้อมพฒันาทกัษะบคุลากร เทคโนโลยี 
เพื่อสร้างแม่พิมพ์ที่เที่ยงตรงมีประสิทธิภาพสูง ลดการ
สูญเสีย สามารถผลิตสินค้าที่มีมูลค่าสูง 

 ซึ่งจากนโยบาย Thailand 4.0 ในการสร้าง
อุตสาหกรรมใหม่ New S-Curve1 ที่เป็นเป้าหมายในการ
ขับเคลื่อนพัฒนาเศรษฐกิจของประเทศในอนาคต พบว่า
ในแต่ละ S-Curve2 จะมีระเบิดเวลาที่เกาะ S-Curve เก่า
ไปเรื่อยๆ ซ่ึงหากประเทศและอุตสาหกรรมไม่สามารถ
สร้าง New S-Curve ขึ้นได้ เมื่อถึงจุดหนึ่งก็จะท�าให้การ
เตบิโตของอตุสาหกรรมชะลอตวัลง และเมือ่มองในแง่ของ
กลยุทธ์บริษัท จึงเป็นสิ่งจ�าเป็นที่จะต้องหาจุดเด่นหรือ
เทคโนโลยีนวัตกรรมของตัวเองให้ได้ พร้อมกับหาความ
ต้องการของตลาดเพื่อที่จะสร้าง New S-Curve ให้กับ
บริษัทต่อๆ ไป www.itap.nstda.or.th
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Q 	 ในขณะนี้ทาง	 ITAP	 มีความร่วมมือในระดับ 
	 อาเซียนอย่างไรบ้าง	?

A  ในกลุม่อาเซยีนเราให้ความสนบัสนนุโครงการต่างๆ 
ให้ค�าปรึกษาการจัดหาผู้เชี่ยวชาญโดยผ่านทางบริษัท 
SME ของคนไทยที่ต้องการเข้าไปลงทุนในกลุ่มประเทศ 
CLMV และยังมีความร่วมมือระหว่างหน่วยงาน คือ
มหาวิทยาลัย KAIST ของเกาหลี (Korea Advanced 
Institute of Science and Technology : สถาบัน 
ชั้นสูงวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีเกาหลี ตั้งอยู่ในเมือง
วิทยาศาสตร์ (Daedeok Science Town ) เมืองแทจอน 
ประเทศเกาหลีใต้) โดยเราพยายามจับคู่ธุรกิจ และน�า
เทคโนโลยีที่เขามีอยู ่แล้วมาพัฒนาต่อยอดผลักดันให้ 
SME ไทยก้าวไปสู่การสร้าง Innovation ของตนเองได้
เร็วขึ้นโดยไม่ต้องเริ่มจากศูนย์

 นอกจากนี้ยังมีความร่วมมือระหว่าง ITAP สวทช. 
และศูนย์นวัตกรรมสิ่งแวดล้อมเพื่อเอสเอ็มอีแห่งอาเซม 
(ASEM SMEs Eco-Innovation Center - ASEIC) 
ประเทศเกาหลีใต้ จัดกิจกรรมสัมมนาให้ค�าปรึกษาด้าน
นวัตกรรมสิ่งแวดล้อมในโครงการ ASEIC Eco-Innova-
tion Consulting Project for SMEs in Thailand 2016 
ให้แก่ SME สนับสนุนการพัฒนาอย่างยั่งยืน และการ
เติบโตสีเขียว (Green Growth) ลดการใช้พลังงาน
ทรัพยากร และลดของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิต

Q 	 มุมมองของคนท่ัวไปมองภาพในเรือ่ง	R&D	เป็น 
	 เรื่องเข้าใจยาก	และ	SME	ขนาดเล็กไม่สามารถ 
	 ไปถึงได้	 ท่านรองฯ	 คิดว่าผู้ประกอบการไทย 
	 จะต้องเปลี่ยนมุมมองในส่วนนี้อย่างไรบ้าง	?

A  หลายคนได้ยินค�าว่า “การวิจัยและพัฒนา” เรื่อง 
R&D มองภาพว่าเป็นเรื่องที่เข้าถึงยากและไกลตัว ซึ่ง
อยากให้เปลี่ยนความคิดว่าการวิจัยและพัฒนาเป็นการ
ช่วยแก้ปัญหา และยังมีหน่วยงานอย่าง  ITAP ที่ถือได้ว่า
เป็นเพื่อนร่วมทางของ SME ในการช่วยเหลือทั้งเรื่องการ
วิจัยและพัฒนาไม่ว่าจะเป็นกระบวนการผลิต การบริหาร
จัดการ การพัฒนาผลิตภัณฑ์ ซึ่งผู้ประกอบการ SME 
บางรายเถ้าแก่ยังต้องท�างานอยู่ภายในโรงงานไม่สามารถ
ทิ้งโรงงานได้ หากมองในเรื่องการวิจัยและพัฒนาอาจ
แสดงให้เห็นว่าระบบพื้นฐานยังมีปัญหาในเรื่องการ
บริหารจัดการภายใน จึงอยากจะให้ผู้ประกอบการ SME 
ทั้งหลายมองเห็นถึงความส�าคัญของการวิจัยและพัฒนา 

Q 	 ข้อคิดเห็นอื่นๆ	 ที่อยากฝากถึงผู้ประกอบการ 
	 และสมาชิกสมาคมฯ	?

A   ขณะนี้ภาครัฐให้การสนับสนุนอย่างต่อเนื่องและ
ครอบคลุมทุกด้าน ในส่วนสวทช. ITAP เราให้การช่วย
เหลือสนับสนุนทางด้านวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี ก่อ
ให้เกดิการเชือ่มโยงกนัมากขึน้กบัทางสมาคมอตุสาหกรรม
แม่พิมพ์ไทย

 สิ่งที่อยากจะฝากถึงผู้ประกอบการ SME และ 
ผู้ประกอบการแม่พิมพ์ที่สนใจ และได้รู้จักกับ ITAP ใน
เบ้ืองต้นแล้วไม่ต้องกังวลให้ลองเข้ามาคุยรับการปรึกษา
เรายินดใีห้บริการ ซ่ึงผูป้ระกอบการบางรายไม่กล้าเข้ามา
ปรึกษาคิดว่ามาท�าโครงการ ITAP มีแต่ R&D โรงงานต้อง
พร้อม ต้องลงทุนเยอะ มองว่ายากไปไม่ถึง ซึ่งในความ
เป็นจริง ITAP ช่วยแก้ปัญหาตั้งแต่ระดับพื้นฐานการผลิต 
บอกง่ายๆ ว่าถ้าผู้ประกอบการอยากมีก�าไรมากขึ้นก็ให้
ลองเข้ามาปรึกษา ให้  ITAP เป็นมิตรแท้ทางเทคโนโลยีที่
เติบโตไปด้วยกัน   

1 New S-Curve ตามนโยบายรัฐบาลม ี 5 อุตสาหกรรมที่เป็น 
New S-Curve คือ 1. อุตสาหกรรมหุ่นยนต์ (Robotics) 
2. อตุสาหกรรมการบินและโลจสิตกิส์ (Aviation and Logistics) 
3. อตุสาหกรรมเชือ้เพลิงชวีภาพและเคมชีวีภาพ (Biofuels and 
Biochemicals) 4. อตุสาหกรรมดจิติอล (Digital) 5. อตุสาหกรรม
การแพทย์ครบวงจร (Medical Hub) บวกกับ 5 อุตสาหกรรม
เดิมที่เป็น Extending S-Curve เป็น 10 อุตสาหกรรมแห่ง
อนาคตที่เป็นเป้าหมายในการพัฒนาเศรษฐกิจส่วนหน่ึงของ
นโยบายประเทศไทย 4.0

2 S-Curve คือ เส้นกราฟรูปตัวเอสเป็นทฤษฎีใช้อธิบายวัฏจักร
ของธุรกิจอุตสาหกรรม หรืออธิบายพัฒนาการของเทคโนโลยี
แบบเดิมและแบบใหม่
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ท�าไมต้อง	ITAP

ส�ำนักงำนพัฒนำวิทยำศำตร์และเทคโนโลยี (สวทช.)
111 อุทยานวิทยาศาสตร์ประเทศไทย ถ.พหลโยธิน 
ต.คลองหนึ่ง คลองหลวง ปทุมธานี 12120
Tel : 02-564-7000 ต่อ ITAP (1360-1389)
Fax : 02-564-7082
E-Mail : itap@nstda.or.th 

โปรแกรมสนับสนุนการพัฒนาเทคโนโลยีและนวัตกรรม
Innovation and Technology Assistance Program

ITAP

www.itap.nstda.or.th

เวลาท�าการ : วันจันทร์ - ศุกร์  เวลา 8.00 - 16.00 น.

ยกระดับเทคโนโลยี
ของ SMEs ไทย

facebook	:	ITAPThailand	
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ส�ำหรับตอนนี้จะมีที่มำในกำรเขียนคล้ำยๆ กันกับ
ตอน “บุนดัง” ที่ผ่ำนมำ (ที่พบว่ำมีกำรน�ำรูปของงำน 
กลึงซ่ึงไม่ถูกต้องมำใช้ประกอบแทนงำนปั๊มตัดเฉือน- 
ขึน้รูปวสัดทุีก่�ำลงัอธบิำยเนือ้หำอยู่นัน้ แม้ว่ำจะมชีือ่เรยีก
ของกระบวนกำรเป ็นภำษำอังกฤษเหมือนกันคือ 
“Parting” ก็ตำม) กล่ำวคอืได้มกีำรอธิบำยถงึกระบวนกำร 
ตัดเฉือน-ขึ้นรูปโลหะแผ่นด้วยแม่พิมพ์ที่ เรียกตำม 
ภำษำอังกฤษว่ำ “Slitting” แต่ได้น�ำรูปกระบวนกำร 
ตัดเฉือนด้วยเครื่องจักรที่มีชื่อเรียกรวมทั้งกระท�ำกับ
โลหะแผ่นเช่นเดียวกัน (ซึ่งเป็นรูปที่ไม่ได้ตัดเฉือน-ขึ้นรูป
ด้วยแม่พิมพ์ตำมเนื้อหำ) มำใช้ประกอบค�ำอธิบำยเนื้อหำ
ดังกล่ำวแทน ดังรูปที่ 1 ต่อไปนี้

ตอน

และส�ำหรับกำรตัดแหวกเพ่ือกรีดให้เป็นรอยเส้น
ตำมรูปร่ำงที่ต้องกำรด้วยแม่พิมพ์ (Slitting, 切り込み

หรือ スリッティング หรือ スリット, きりこみ หรือ 
すりってぃんぐ หรือ すりっと, คิริโคะมิ หรือ ซุริตติงงุ 
หรือ ซุริตโตะ) ซ่ึงอำจจะเป็นกำรตัดแหวกแล้วใช้งำน
ตำมต้องกำรได้เลยหรือเป็นกำรตัดแหวกแล้วท�ำกำร 
ขึ้นรูปร่ำงต่อไปอีกตำมรูปร่ำงที่ต้องกำรก็ได้ ดังรูปที่ 2 
ต่อไปนี้

อย ่ำงไรก็ตำมกำรตัดแหวกโลหะแผ่นทั้งสอง 
รูปแบบดังในรูปที่ 1 และ 2 ที่กล่ำวมำนี้ จะไม่ก่อให ้
เกิดเศษวัสดุขึ้นตำมแนวกำรตัดเฉือนนั้นๆ เช่นเดียวกับ

สำยงำนกำรผลติท่ีท�ำกำรแปรรูปจำกแผ่นวสัดท่ีุเป็นม้วนแม่ (ม้วนวสัดขุนำดมำตรฐำนท่ีได้มำจำกโรงงำนรดีวสัดุ) 
ด้วยเครือ่งจักร โดยกำรตัดแหวกเพือ่ซอยให้เป็นม้วนวสัดท่ีุมขีนำดควำมกว้ำง ลดลงตำมท่ีต้องกำร เพือ่น�ำไปใช้
เป็นวัตถุดิบส�ำหรับท�ำกำรผลิตโดยกำรปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปด้วยแม่พิมพ์ต่อไป

รูปที่ 1

แมพ�มพ

พ�ดจาภาษา
(ญี่ปุน)

面白い金型関連用の日本語

KANAGATA
Talkคิริโคะมิ

(切り込み, きりこみ)
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กระบวนกำรตดัเฉอืนตำมปรกตอิืน่ๆ (ยกเว้นส่วนขอบวสัดุ
ของม้วนแม่ท่ีเหลือจำกสำยงำนกำรผลิตที่แปรรูปด้วย
กำรตัดแหวกเพื่อซอยเป็นม้วนวัสดุหน้ำกว้ำงย่อยๆ แล้ว
แบ่งไม่ลงตัว ดังในรูปที่ 1) เช่น กระบวนกำรแบลงกิง 
(ส่วนที่ถูกตัดออกจำกแผ่นวัสดุจะถือเป็นชิ้นงำนแล้วส่วน
ที่คงเหลือจะถือเป็นเศษวัสดุ) หรือกระบวนกำรเพียร์ซซิง 
(ส ่วนที่ถูกตัดออกจำกแผ่นวัสดุจะถือเป ็นเศษวัสดุ 
แต่แผ่นวัสดุพร้อมรูที่ได้นั้นจะถือเป็นช้ินงำน) เป็นต้น 
และนอกจำกนี้กำรตัดแหวกกับโลหะแผ่นที่เรียกสั้นๆ ว่ำ 
“Slit (スリット, すりっと, ซุริตโตะ)” นี้ผู้เกี่ยวข้องบำง
ส่วนก็จะถือว่ำเป็นกระบวนกำรแปรรูปดังในรูปที่ 1 แล้ว
เรียกกระบวนกำรดังในรูปที่ 2 เป็นกำรตัดกรีด (lance 
หรอื lancing, ランス, らんす, รนัซ)ุ แยกต่ำงหำกจำกกัน 

ภำคตัดขวำงของแม่พิมพ์ที่มีข้ันตอนกำรตัดแหวกเพื่อกรีดแผ่นวัสดุให้ได้แนวเส้นตำมท่ีต้องกำรแล้วท�ำกำร 
ขึ้นรูปร่ำงต่อไปอีก และชิ้นงำนที่ผ่ำนกำรตัดแหวกแล้วดึงขึ้นรูปในแม่พิมพ์แบบโปรเกรสซีฟว์กับชิ้นงำนที่ผ่ำน
กำรตัดแหวกแล้วใช้งำนได้ตำมที่ต้องกำรเลย

รูปที่ 2

แต่ผู้เกี่ยวข้องบำงส่วนก็ถือว่ำกำรตัดแหวกทั้งสองรูปนั้น
เรียกว่ำ “lance หรือ Slit” ดังนั้นบำงครั้งในภำษำญี่ปุ่น
ก็เลยเรียกทับศัพท์ตำมภำษำอังกฤษทั้งสองค�ำรวมกัน 
(Lance-Slit) เป็น “ランススリット หรือ ランスリット 

(รันซุริตโตะ)” ก็มี 

ซ่ึงในบำงกรณีผู้เกี่ยวข้องก็อำจให้นิยำมของค�ำว่ำ 
“Lance หรือ Lancing” และ “Slit หรือ Slitting” 
ดังต่อไปนี้คือ Lance หรือ Lancing เป็นกำรตัดเฉือนไป
ตำมแนวเส้นในชิ้นงำน โดยไม่เกิดเศษแยกออกมำจำก
ชิ้นงำนที่ตัดเฉือนนั้น แล้วให้นิยำมของค�ำว่ำ Slit หรือ 
Slitting เป็นกำรตัดหรือกำรเฉือนไปตำมแนวเส้น ซึ่ง 
น�ำไปใช้ได้ทั้งในกำรตัดวัสดุให้กลำยเป็นแถบวัสดุย่อย
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เครื่องกัดแบบดั้งเดิม ใบมีดที่เรียกว่ำคัตเตอร์หรือใบมีดแบบใบเลื่อยที่ใช้ร่วมกับเครื่องกัดส�ำหรับกำรตัดแหวก
เพื่อซอยแท่งวัสดุให้ขำดออกจำกกัน และเปรียบเทียบลักษณะกำรกัดในขณะตัดเฉือนแบบตัดแหวก (Slit) ซึ่ง
จะมขีนำดของร่องทีแ่คบกว่ำกบักำรกดัแบบเซำะร่อง (Slot) โดยในท่ีนีเ้ป็นคตัเตอร์ท่ีสำมำรถกดัได้แบบกดัเซำะ
ร่องเดี่ยวกับกัดเซำะร่องคู่พร้อมกัน

รูปที่ 3

หลำยๆ แถบ (strips) แยกออกมำจำกแผ่นวัสดุ (sheet) 
หรือน�ำไปใช้ในกำรตัดเฉือนตำมควำมยำวหรือรูปร่ำง
ของเส้นที่ก�ำหนดให้ในแผ่นวัสดุหรือตำมที่ก�ำหนดให้ใน
ชิ้นงำน

นอกเหนอืไปจำกควำมหมำยตำมทีอ่ธบิำยมำแล้วนี้ 
ก็ยังมีอีกบำงส่วนท่ีได้ให้นิยำมของค�ำศัพท์ในภำษำญี่ปุ่น
ทั้ง “ランス (รันซุ)” หรือ “スリット (ซุริตโตะ)” ซึ่ง 
แตกต่ำงไปจำกที่กล่ำวมำแล้วอีกเล็กน้อย กล่ำวคือ ไม่ได ้
มีควำมหมำยเป็นแต่เพียงกำรตัดแหวกเท่ำนั้น แต่กลับ
หมำยถึงกำรตัดแหวกแล้วขึ้นรูปไปด้วยก็มีใช้อยู่เช่นกัน 
และก็ยังมีกำรตัดเฉือนวัสดุแบบอื่นในรูปแบบอื่นๆ ที่มี
ควำมแตกต่ำงไปจำกที่อธิบำยมำแล้วนี้อีกโดยท่ียังคงใช้
ชื่อเรียกว่ำ “Slitting” เหมือนกันอยู่ ซึ่งตัวอย่ำงต่อไปนี้

จะเป็นกำรตัดเฉือนวัสดุในรูปร่ำงอื่นๆ ที่ไม่ใช่โลหะแผ่น
แล้วก็ยังเป็นลักษณะกำรตัดเฉือนท่ีจะเกิดเศษวัสดุขึ้นมำ
จำกกำรตัดเฉือนนั้นๆ อีกด้วย ซึ่งก็คือกำรตัดแหวกเพื่อ
ซอยแท่งวัสดุให้แยกออกจำกกันโดยอำศัยเครื่องจักร 
ที่เรียกว่ำ “เครื่องกัดหรือมิลลิง (Milling Machine)” 
ดังในรูปที่ 3 ต่อไปนี้เป็นต้น

ดังนั้นกำรน�ำควำมหมำยใดๆ ที่กล่ำวมำนี้ไป 
ใช้งำนนั้น ก็ควรต้องพิจำรณำว่ำในขณะที่สื่อสำรอยู่นั้น
ก�ำลังพูดถึงงำนแปรรูปในสภำพใด จึงจะได้ควำมหมำยที ่
ถูกต้องตรงตำมควำมต้องกำรที่สุด และนอกจำกนี้ก็ยังมี
ควำมหมำยในลักษณะงำนอื่นๆ ที่ไม่ได้กล่ำวเอำไว้ในที่นี้
อยูอ่ีกด้วย  

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://jp.misumi-ec.com
3. http://www.2noi.co.jp
4. https://www.walter-tools.com

5. http://me.emu.edu.tr
6. http://www.ks-kousei.co.jp
7. https://pub.nikkan.co.jp
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ถอืว่าเป็นนวตักรรมใหม่ของหฟัูงทีช่าวโลกให้ความสนใจ
ส�าหรับหฟัูงแอร์พ็อดส์ (AirPods) ทีบ่ริษทัแอปเปิล (Apple) 
เปิดตัวโทรศัพท์ iPhone 7 ไป เมื่อวันพุธที่ 7 กันยายนที ่
ผ่านมา ซึ่งได้ท�าการตัดพอร์ทหูฟังขนาด 3.5 มม.ออกไปและ
เปิดตัวหูฟัง EarPods รุ่นใหม่ที่มาพร้อมพอร์ต Lightning 
นอกจากน้ัน Apple ยังเปิดตัวหูฟังไร้สายตัวใหม่ที่มีชื่อว่า 
AirPods อีกด้วย  

AirPods กับหฟัูงไร้สายทีไ่ม่ใช่หฟัูง Bluetooth ธรรมดา 
เพราะจะมาพลิกโฉมรูปแบบการใช้งานหูฟังของเราไป 
ตลอดกาล เพราะไม่ว่าเมื่อไหร่การหยิบออกจากกล่องชาร์จ 
AirPods จะเปิดและเชือ่มต่อเข้ากับ iPhone, Apple Watch, 
iPad หรอื Mac ของเราได้พร้อมกนัโดยทนัท ี รองรับรปูแบบ 
เสยีง AAC ซึง่ Apple เครมเอาไว้ว่ามนัเป็นหฟัูงท่ีมปีระสทิธภิาพ
เสียงท่ีดีกว่าเดิมมาก การใช้งานก็สุดแสนจะง่ายเพียงแค่
แตะครั้งเดียวที่หูฟังตอนเชื่อมต่อ จากนั้นทุกครั้งที่จะใช้งาน 
เมือ่เราหยบิข้ึนมาใส่ห ูAirPods จะเช่ือมต่อเองอตัโนมติั และ
จะหยุดเล่นเพลงอัตโนมัติเมื่อคุณถอดออก หรือหากต้องการ
ปรับระดับเสียง เปลี่ยนเพลง โทรออก หรือดูเส้นทาง เพียง
แค่แตะเบาๆ ที่ AirPods ข้างใดก็ได้เพียงแค่สองครั้งเพื่อ 
เปิดใช้งาน Siri และสามารถถามแบตเตอร่ีของ AirPods ผ่าน 
Siri ได้เลย

AirPods มาพร้อมกับขุมพลังจากชิปประมวลผล W1 
ที่ Apple ออกแบบขึ้นเอง โดยมี dual optical sensor และ 
accelerometer หลายตัวเพื่อตรวจจับสภาพแวดล้อม เมื่อ 
ผู้ใช้ก�าลังพูด ท�าให้สามารถตัดเสียงรบกวน จุดนี้ไมโครโฟน 
ด้านล่างของ AirPod แต่ละข้างสามารถจับเสียงของผู้ใช้ได้
แม่นย�าและอุปกรณ์ตรวจจับการเคลื่อนไหวนั้นจะสามารถ 
รับรู้ได้ทันทีเมื่ออยู่ในหู ดังนั้นไม่ว่าจะใช้หูฟังทั้งสองข้างหรือ 
เพียงข้างเดียว ชิป W1 ก็จะส่งสัญญาณเสียงให้ออกมาที่หูฟัง 
พร้อมเปิดใช้งานไมโครโฟนโดยอตัโนมัต ิ และเมือ่เราก�าลงัโทร 
หรือพูดกับ Siri อุปกรณ์ตรวจจับการเคลื่อนไหวอีกตัวจะ 
ท�างานร่วมกับไมโครโฟนแบบบีมฟอร์มมิ่ง เพ่ือกรองเสียง 
รบกวนรอบข้างและให้ความส�าคัญกับเสียงของเราเป็นหลัก 

AirPods สามารถใช้งานได้ต่อเนือ่ง 5 ช่ัวโมงต่อการชาร์จ 
หนึ่งครั้ง โดยมีระบบ Fast Charge ชาร์จเพียง 15 นาที 
สามารถใช้งานได้ยาวนาน 3 ชม. มาพร้อมกล่องเกบ็ท่ีสามารถ
ชาร์จไฟได้ในตวั ซ่ึงกล่องนีจ้ะเกบ็แบตเตอรีท่ี่เพยีงพอต่อการ 
ใช้งานยาวนานถงึ 24 ชัว่โมง ส�าหรบัท่านทีส่นใจ AirPods 
หูฟังไร้สายนี้ก็เก็บเงินรอไว้ได้เลย ส�าหรับก�าหนดการวาง 
จ�าหน ่ายในประเทศไทยจะขายประมาณปลายเดือน 
ตุลาคมนี้ โดยเปิดตัวราคาอยู่ที่ 6,900 บาท

AirPods มรีปูร่างหน้าตาเหมอืนกับ EarPods ทกุประการ
เพียงแต่ตัดสายหูฟังทิ้งไปเลย แถมไม่มีสายคล้องระหว่างกัน 
อีกด้วย ท�าให้มีโอกาสเสี่ยงต่อการท�าหล่นหายไปข้างใด 
ข้างหนึ่งได้โดยง่าย Spigen หนึ่งในผู้ผลิตอุปกรณ์เสริม 
สมาร์ทโฟนจึงท�าอุปกรณ์เสริมเพื่อแก้ปัญหานี้ด้วย AirPods 
Strap สายรัดหูฟัง AirPods ในราคา 19.99 เหรียญ นับว่า
เป็นการเปิดตลาดหน้าใหม่ของหูฟังในปัจจุบันนี้เลยทีเดียว  

แหล่งอ้างอิง :
1. http://www.apple.com/th/pr/library/2016/09/07Apple-Reinvents-the-Wireless-Headphone-with-AirPods.html 
2. https://notebookspec.com/apple-airpod-and-earpod-price-thailand/364144

Apple AirPods
หูฟังไร้สายที่ไม่ธรรมดา
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หองที่ 1 : เร�่อง “ตนทุนแมพ�มพปมโลหะ (Cost of Stamping Die)” 

  โดย อ.กมล นาคะสุวรรณ

หองที่ 2 :  เร�่อง “บร�หารอยางไรใหไดทั้งคนและงานในยุค 4 G”
  โดย ดร.ทอง พ�ทธลอด

หองที่ 3 : เร�่อง “เทคนิคการข�้นรูปแบบจำลองสามมิติจาก STL และ
  การซอมพ�้นผ�วของแบบ 3 มิติ สำหรับงานอุตสาหกรรมแมพ�มพ”
  โดย ดร.ณัฐพล จันทรพาณิชย 

  และ คุณทว�ศักดิ์ ชูยัง

กิจกรรมนำผูสรางพบผูใชแมพ�มพ

ขอเชิญทานผูประกอบการเยี่ยมชมงานแสดง

และการสัมมนา 3 หอง ไดแก

ครั้งที่ 13ครั้งที่ 13
วันพ�ธที่ 26 ตุลาคม 2559
เวลา 08.30 - 16.00 น.
ณ พัฒนากอลฟ คลับ แอนด ร�สอรท

สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพ ไทย

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

FanPage : facebook.com/ThaiToolandDieIndustryAssociation
Facebook : facebook.com/สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย

THAI TOOL AND DIE INDUSTRY ASSOCIATION
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SIAM INTER MOLD CO., LTD.

คุณไพฑูรย์ บัวบาน  กรรมการผู้จัดการ 

คุณเรวัตร มีสถิตย์  ผู้จัดการทั่วไปและฝ่ายการตลาด

คอลัมน์ Factory Outlook ฉบับนี้ได้เข้าเยี่ยมชม 
บริษัท สยามอินเตอร์โมลด์ จ�ากัด ซึ่งเป็นหนึ่งในผู้ผลิตที่มี
ศกัยภาพและประสบการณ์ทางด้านแม่พมิพ์ Die Casting 
ของคนไทยที่มีฝีมือเทียบเท่าญี่ปุ่น พร้อมสัมภาษณ ์
พูดคุยกับ คุณไพฑูรย์ บัวบาน กรรมการผู้จัดการ และ
คุณเรวัตร มีสถิตย์ ผู้จัดการทั่วไปและฝ่ายการตลาด 
พาเดิมชมการท�างานภายในโรงงาน

SIAM INTER MOLD COMPANY LIMITED

 www.siamintermoid.com

บริษัท สยามอินเตอร์โมลด์ จ�ากัด
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Q : คุณไพฑูรย์ช่วยแนะน�าความเป็นมาของบริษัท 
 สยามอินเตอร์โมลด์ จ�ากัด ?

A : บริษัท สยามอินเตอร์โมลด์ ก่อตั้งเมื่อเดือนมีนาคม 
พ.ศ. 2553 ด้วยเงินทุนจดทะเบียน 10 ล้านบาท เราเป็น
องค์กรที่ให้บริการแบบครบวงจร One-Stop Service 
ครอบคลุมทุกขั้นตอนในกระบวนการผลิตแม่พิมพ์ 
การรับออกแบบและผลิตแม ่พิมพ ์ฉี ดอลูมิ เนี ยม 
(Aluminum Die Casting Mold), Zinc Mold,  
Plastic Injection Mold งานบริการปรับปรุงซ่อมแซม
แม่พิมพ์ (Mold Repair), Machine Parts ผลิตชิ้นส่วน
อะไหล่แม่พิมพ์ต่างๆ รับผลิตชิ้นงานอะลูมิเนียม ชิ้นส่วน
รถยนต์ Motor Parts, Auto Mobile Parts, Motorcycle 
Parts, Electrical Parts ชิ้นส่วนเครื่องและอะไหล ่
เรือสปีดโบ๊ทให้กับบริษัท SUZUKI, YAMAHA และ 
ผลิตชิ้นส่วนเครื่องจักรทางการเกษตร โดยมี Capacity 
ในการผลิตประมาณ 5-8 ชุด/เดือน (Size 125 – 1,000 
tons) ทางบริษัท SIM สามารถผลิตชิ้นงานที่มีความ 
ซับซ้อนและคงทนแข็งแรง

Q : จุดเด่นที่ท�าให้บริษัท SIM มีความแตกต่างนั้น 
 คืออะไร ?

A : จุดเด่นนอกเหนือจาก Quality Cost Delivery 
ซ่ึงเป็นสิ่งจ�าเป็นพื้นฐานในการท�างาน ทางบริษัท SIM 
เรายังเน้นถึงความส�าคัญในเรื่องของความรับผิดชอบ 
และการบริการ หากลูกค้าไม่ทราบหรืออยากรู้เรื่องอะไร
เราจะมีทีมงานช่วยหาข้อมูลต่างๆ Support ทันที 
หรือเมื่อได้รับออเดอร์จากลูกค้าแล้ว เราจะดูแลเอาใจใส ่
รับผิดชอบผลิตงานให้ได้คุณภาพ มาตรฐาน และส่งมอบ
ตรงตามระยะเวลาทีก่�าหนดโดยไม่มกีารทิง้งาน อีกท้ังเรา
ยังให้ค�าปรึกษาก่อนที่จะรับงานหรือหลังจากส่งมอบงาน 
และติดตามให้ค�าปรึกษา ช่วยแก้ปัญหาที่อาจเกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตแก่ลูกค้าอย่างต่อเนื่อง เพื่อสร้างความ
เชื่อถือและมั่นใจให้แก่ลูกค้า ซึ่งทางบริษัท SIM เน้นและ
ปลูกฝังกับพนักงานทุกคนว่านี่คือหัวใจส�าคัญและถือเป็น
นโยบายที่จะต้องปฏิบัติแก่ลูกค้าเสมอมา 
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Q : ในการด�าเนินธุรกิจทางบริษัท SIM มีแผนหรือ 
 กลยุทธ์อย่างไรจึงประสบความส�าเร็จเช่นนี้ ?

A :	 การด�าเนินธุรกิจที่บริษัท	 SIM	 ปฏิบัติอยู่เสมอมา
คือ	 ความจริงใจ ความซื่อสัตย์ และความรับผิดชอบ 
ต่อลูกค้า	รวมถึงบุคลากรภายในองค์กรอีกด้วย	ผมยึดถือ
ส่ิงน้ีเป็นนโยบายและให้ความส�าคัญ	 เนื่องจากผมเคย
ท�างานกับบริษัทของญี่ปุ่นมาก่อน	 ซึ่งคนญี่ปุ่นยึดถือและ
เน้นในเรือ่งความรบัผดิชอบและความซือ่สตัย์เป็นอย่างมาก
ไม่ว่าจะเป็นการด�าเนินธุรกิจหรือการด�าเนินชีวิต	 ผมจึง
เน้นและปลูกฝังให้บุคลากรทุกคนตระหนักในเรื่องนี	้
และเมื่อเราปฏิบัติเช่นนี้ท�าให้เราได้รับความน่าเชื่อถือ	
ความมัน่ใจ	 ความไว้วางใจจากลกูค้าในการมอบหมายงาน
ให้ท�าอย่างต่อเนื่อง	ในความรับผิดชอบต่อหน้าที่	ซื่อสัตย์	
จริงใจสร้างการมีส่วนร่วม	 แรงจูงใจในการท�างานแก่
พนักงานของเราทุกคนช่วยกันขับเคลื่อนองค์กรให้ 
ก้าวไปข้างหน้าอย่างยั่งยืน

Q : ถ้าจะให้กล่าวถึงความได้เปรียบของบริษัท  
 SIM นั้นคืออะไร ?

A : บริษัท	สยามอินเตอร์โมลด์	เป็นองค์กรขนาดกลาง
มีความคล่องตัวในการบริหารจัดการ	เช่นในเรื่องขั้นตอน
การจัดซ้ือ	 และที่ส�าคัญเร่ืองของบุคลากรเรามีทีมงาน 
ที่มีความช�านาญงาน	 มีทักษะฝีมือ	 ท�างานเป็นทีมเวิร์ค 
รู้ขั้นตอนระบบการท�างานเป็นอย่างดี	 บุคลากรของเรา
ในทุกต�าแหน่งงานสามารถท�างานช่วยเหลือกันได้ทุก
แผนก	 รวมถึงการน�าเทคโนโลยีมาใช้เพื่อลดขั้นตอนการ
ท�างาน	 การลดต้นทุนการผลิตในหลายๆ	 วิธี	 แต่วิธีที่เรา
ปฏิบัติแล้วสัมฤทธิ์ผลเป็นอย่างมาก	คือการลดระยะเวลา
เป็นสิ่งส�าคัญที่สุดในการลดต้นทุน	 โดยปกติเวลาที่ใช้ใน
การผลิตแม่พิมพ์แต่ละชุดจะอยู่ประมาณ	 2	 -	 3	 เดือน 
ขึน้อยูก่บัขนาดของแม่พมิพ์	 แต่เราสามารถลดเวลาในการ
ท�างานให้น้อยลงครึ่งหนึ่ง	หรือ	30	-	40%	จึงท�าให้เรามี
ศกัยภาพในการแข่งขนั	ตอบสนองความต้องการของลูกค้า
ได้อย่างรวดเร็วจึงถือเป็นความได้เปรียบขององค์กรเรา	

SIAM INTER MOLD COMPANY LIMITED

นโยบายคุณภาพ

ผลิตภัณฑ์คุณภาพดี 
มีมาตรฐาน จัดส่งตรงเวลา
สร้างความพึ่งพอใจแก่ลูกค้า  
และพัฒนาอย่างต่อเน่ือง
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Q : ทางบริษัท SIM มีการพัฒนาทั้งทางเทคโนโลยี 
 และบุคลากรภายในองค์กรอย่างไรบ้าง ?

A : สยามอินเตอร์โมลด์	 เราพัฒนาทุกภาคส่วนภายใน
องค์กรอย่างต่อเนื่อง	ทั้งในเรื่องของเทคโนโลยี	นวัตกรรม
และเครือ่งจกัรในการผลิตทีท่นัสมยั	 เริม่ต้ังแต่การควบคมุ
คุณภาพมาตรฐานในขั้นตอนกระบวนผลิตแม่พิมพ  ์
การน�าระบบเซิร ์ฟเวอร์มาควบคุมแผนงานการผลิต 
การส่ังซื้อ	 การจัดเก็บฐานข้อมูลต่างๆ	 เพื่อลดขั้นตอน 
การด�าเนินงานให้มีความคล่องตัวและสะดวกรวดเร็ว	
การจัดการเร่ืองระบบคุณภาพมาตรฐาน	ISO	ระบบไคเซน	
(KAIZEN)	 5	 ส.	 เป็นต้น	 ในส่วนการออกแบบมีการน�า
โปรแกรม	 Simulation	 ในการขึ้นรูปจ�าลองเหมือนกับ
การฉีดชิ้นงานจริงเพื่อสามารถตรวจสอบเปรียบเทียบดู
ความถูกต้องว่าส่วนไหนจะต้องปรับปรุงแก้ไขเพื่อสร้าง
ความมั่นใจให้แก่ลูกค้า		

	 ทางด้านบุคลากรภายในโรงงานเรามีการจัดท�า
หลกัสตูรฝึกอบรมต่างๆ	ขึน้เองให้แก่พนกังาน	หวัหน้างาน
และผูบ้รหิารทกุระดบั	มกีารทดสอบวดัระดบั	ประเมินผล		
เพือ่สร้างทมีงานทีม่ศีกัยภาพทกัษะฝีมอืและประสทิธภิาพ
ในการท�างาน

Q : ในฐานะผู้ประกอบการในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ 
 ป ัญหาหรืออุปสรรคท่ีประสบอยู ่ ในขณะนี ้
 อย่างไรบ้าง ?

A :	 มองในภาพรวมปัญหาหลักใหญ่ๆ	 มี	 2	 เรื่องคือ	
วตัถดิุบ	และแรงงาน	ซ่ึงวตัถดิุบเหล็กทีใ่ช้ในการท�าแม่พมิพ์ 
จะต้องน�าเข้าจากต่างประเทศและราคาวัตถุดิบยังมีการ
ขยับขึ้นตลอดทุกปี	 ท�าให้ต้นทุนในการผลิตเพิ่มสูงขึ้นไป
แต่ราคาในการขายแม่พิมพ์ยังคงเท่าเดิมเพราะตลาดมีการ
แข่งขันสูง	 ส่วนที่สองคือ	 แรงงาน	 ถ้าบุคลากรไม่มีความ
ช�านาญก็ไม่สามารถท�างานให้เกิดประสิทธิภาพได้	 ควรมี
ศูนย์ฝึกอบรมฝีมือแรงงานเพ่ือเตรียมความพร้อมให้กับ
แรงงานก่อนเข้าท�างานจะช่วยลดขั้นตอน	 ลดระยะเวลา
ของสถานประกอบการหรือโรงงานในการฝึกพนักงานที่
เข้าใหม่ซึ่งต้องใช้เวลาฝึก	1-2	ปี	ต่อคน

Q : ในทัศนะของคุณไพฑูรย์มองว่าสภาวะของ 
 อุตสาหกรรมแม ่พิมพ ์ ไทยในป ัจจุ บันและ 
 อนาคตนั้นจะไปในทิศทางใด ?

A :		 ในสภาวะปัจจุบันน้ีการผลิตแม่พิมพ์มียอดการ
ผลิตที่ลดลง	 ผลเกิดจากสภาวะเศรษฐกิจที่ชะลอตัว	 เช่น
ในส่วนของอุตสาหกรรมยานยนต์หรือชิ้นส่วนยานยนต์
เมื่อไม่มี	 Model	 ใหม่	 ท�าให้ไม่มีการส่ังท�าแม่พิมพ ์
ส่งผลกระทบต่อโรงงานผู้ผลติแม่พิมพ์และชิน้ส่วนไปด้วย	
ซึง่ทางบรษิทัเรากม็กีารปรบัตวัในการหาตลาดใหม่ๆ	ไปยงั
ภาคอุตสาหกรรมอื่นๆ	 เช่น	 ไฟฟ้าอิเล็กทรอนิค	 ภาค
การเกษตร	 ในมุมมองของผมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์มี
ความส�าคัญอย่างมากในการเป็นอุตสาหกรรมต้นน�้าของ 
ธุรกิจต่างๆ	 ทั้งภาคเอกชนและภาครัฐจึงต้องร่วมมือกัน
ช่วยพัฒนาอุตสาหกรรมสาขานี้อย่างต่อเนื่องและให้เกิด
ความยั่งยืน
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Q : แม่พิมพ์ที่มีการแข่งขันในเรื่องราคาและมีการ 
 น�าเข้าแม่พิมพ์ราคาถูกจากจีนคุณไพฑูรย์ 
 มีความคิดเห็นในส่วนนี้อย่างใดบ้าง ?

A :	 การที่หลายท่านพยายามหาทางออกในเรื่องของ
ราคา	 การลดต้นทุน	 ซึ่งควรจะตัดสินใจและชั่งน�้าหนัก
เพราะแม่พิมพ์จากจีนนั้นมีทั้งแง่บวกและแง่ลบ	 เช่น 
การผลิตแม่พิมพ์ไม่ได้คุณภาพมาตรฐาน	 อายุการใช้งาน
ไม่คงทน	และไม่มีการบริการหลังการขาย	

	 ดังนั้นบริษัท	สยามอินเตอร์โมลด์	 เราไม่คิดแข่งขัน
กับแม่พิมพ์จีน	หรือเปรียบเทียบกับใคร	เราพยายามแข่ง
กับตัวเองท�าอย่างไรจึงสามารถดูแลลูกค้าให้คงอยู่กับเรา	

Q : จากท่ีภาครัฐสนับสนุนให้ภาคอุตสาหกรรม 
 มีการรวมกลุ่มของผู้ประกอบการเป็น Cluster  
 คุณไพฑูรย์คิดว่ากลุ่ม Cluster อุตสาหกรรม 
 แม่พิมพ์จะประสบผลส�าเรจ็ได้หรอืไม่ ?

A :	 ปัจจุบันนี้ผมมองว่าถ้ายังมีการแข่งขันกันของ 
ผู้ประกอบการการรวมกลุ่มเป็น	 Cluster	 ค่อนข้างยาก	
แต่ผมยังหวังว่าถ้าเป็นไปได้จะส่งผลดีต่อผู้ประกอบการ	
ซึ่งจะต้องมีองค์กร	 หน่วยงาน	 หรือสมาคมอุตสาหกรรม
แม่พมิพ์เป็นตวักลางในการบรหิารจัดการให้ผูป้ระกอบการ
แม่พิมพ์รวมกลุ่มกันโดยแบ่งแยกเป็นประเภทต่างๆ	 ของ
การผลิตแม่พมิพ์	เช่น	แม่พมิพ์พลาสตกิ	แม่พมิพ์อลูมิเนยีม	
แม่พิมพ์ยาง	โดยจะส่งผลดีในหลายๆ	ด้าน	อันดับแรกใน
เรื่องของแรงงาน	 ถ้าผู้ประกอบการในกลุ่มรวมกันเป็น	
Cluster	จะมีความเข้มแข็งในเรื่องของแรงงาน	แรงงานก็
จะอยู่ในระบบไม่มีการลาออก	 หรือย้ายงานเพื่อต้องการ
ค่าแรงเพิม่	 เพราะถ้าแรงงานไม่นิง่การพฒันาทักษะให้เกิด
ประสบการณ์ความช�านาญภายในองค์กรก็จะไม่เกิดขึ้น	
อนัดบัต่อมาคอืเรือ่งของราคาแม่พมิพ์จะมเีกณฑ์มาตรฐาน	
ไม่มีการมาแข่งขันตัดราคากันเอง	 มีสิทธิในการต่อรอง	
และเป็นโอกาสทางเลือกให้แก่ลูกค้าได้งานที่มีคุณภาพ
มาตรฐานเดียวกัน	 มีการกระจายงานกันในกลุ่มช่วยเพิ่ม
ศักยภาพและคุณภาพของอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย 
ให้มีมาตรฐานสามารถแข่งขันได้	

PRODUCT & SERVICE

Alumium Die Casting Mold & Injection

Zinc Mold / Plastic Injection Mold

Mold Repair / Machine Parts

Casting of Alumium Products for General Industrial  www.siamintermoid.com
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Q : ภาครัฐควรให ้การสนับสนุนในด้านใดแก  ่
 ผู้ประกอบการในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ ?

A :	 เร่ืองศูนย์ฝึกอบรมในการพัฒนาด้านเทคนิคและ
ทักษะฝีมือแรงงานให้เป็นระบบมาตรฐานให้ได้การ
ยอมรับ	 ซ่ึงขณะนี้ทางภาครัฐและทางสมาคมฯ	 มีการ
ด�าเนินการอยู่แต่ควรมีการติดตามผลอย่างต่อเนื่องและ
จริงจัง

Q : ทางบรษัิทมีการปรบัตวัหรอืเตรยีมความพร้อม 
 รับมือต่อ AEC อย่างไรบ้าง ?

A :	 ขณะนี้ถึงแม้ยังไม่มีการเปลี่ยนแปลงเท่าไรแต่เรา
ค�านึงว่าในอนาคตจะมีผลต่อการประกอบธุรกิจ	จึงมีการ 
เตรียมความพร้อมในเรื่องของการพัฒนาบุคลากรทักษะ
ฝีมือ	 เรื่องของภาษา	 เทคนิคในการท�างานที่จะสามารถ
แข่งขนัในเรือ่งของคณุภาพ	ระยะเวลา	ตวัอย่างเช่นประเทศ
อินโดนีเซียเขามีการพัฒนาทางด้านแม่พิมพ์อย่างมาก 
ซึ่งเมื่อสิบกว่าปีก่อนเขาต้องมาดูงานท่ีประเทศไทย	
ปัจจบุนัน้ีเขาก้าวไกลไปค่อนข้างมากเพราะรัฐบาลให้การ
สนับสนุนส่งบุคลากรไปท�างานแลกเปลี่ยนที่ญี่ปุ ่นและ
การตั้งฐานการผลิตของบริษัทญี่ปุ่น	 ผมมองว่าคนไทย 
ไม่ควรชะล่าใจและคิดว่าเราเก่งแล้ว	 เราต้องบอกตัวเอง
เสมอว่า	 เรายังไม่เก่ง	ยังต้องพัฒนา	 ท้ังด้านทักษะฝีมือ
แรงงาน	 เทคโนโลยี	 และนวัตกรรม	 เพื่อช่วยกันผลักดัน
อุตสาหกรรมและเศรษฐกิจของประเทศให้เข้มแข็ง

เลขที่ 2 ซ.ประชาอุทิศ 35 ถ.ประชาอุทิศ แขวงบางมด เขตทุ่งครุ กรุงเทพฯ 10140

2 Soi.Pracha U-thit 35, Pracha U-thit Rd., Bangmod, Thungkru, Bangkok 10140 Thailand.

Tel : 0-2872-7371  /  Fax : 0-2872-7373

Q : การท่ีบริษัทญ่ีปุ่นไปตั้งฐานการผลิตชิ้นส่วน 
 ยานยนต์ในประเทศเพื่อนบ้านมีผลกระทบต่อ 
 ประเทศไทยอย่างไรบ้าง ?

A :		 ในอนาคตอาจส่งผลกระทบต่ออุตสาหกรรมของ
ไทยได้	ถ้าเรายังไม่ช่วยกันพัฒนา	ซึ่งเราต้องหาจุดเด่นใน
สนิค้าและบรกิาร	สนบัสนนุและสร้างความน่าสนใจในการ
ลงทุนให้แก่นักลงทุน	สร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้า

Q : คุณไพฑูรย์มีข ้อคิดเห็นเพิ่มเติมท่ีต้องการ 
 ฝากถึงเพื่อนสมาชิกหรือผู้ประกอบการท่ีอยู ่
 ในแวดวงอุตสาหกรรมแม่พิมพ์อย่างไรบ้าง ?

A :	 อตุสาหกรรมแม่พิมพ์นีผ้มมองว่ายงัมอีนาคตทีส่ดใส	
โดยทุกฝ่ายทั้งภาครัฐภาค	ภาคเอกชน	สถาบันการศึกษา 
ทีม่ส่ีวนเกีย่วข้องต้องร่วมมอืร่วมใจกนัพฒันาอย่างต่อเนือ่ง	
ปัจจบุนักระแสความเปลีย่นแปลงทัง้ในเรือ่งของเศรษฐกจิ	
สังคมและเทคโนโลยี	 ผู้ประกอบการต้องมีการปรับตัว
เพื่อรองรับการเปลี่ยนแปลงอย่างรู้เท่าทัน	 และการรวม
กลุ่ม	 Cluster	 ของอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ควรจะสร้างให้
เกิดขึ้นให้ได้	 ถ้าเราสามารถรวมกลุ่มกันได้จะช่วยในการ
ต่อรองกับบริษัทต่างชาติ	 และช่วยเหลือกันขับเคลื่อน
อุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทยมั่นคงอย่างยั่งยืนอีกด้วย		

 www.siamintermoid.com

บริษัท สยามอินเตอร์โมลด์ จ�ากัด
SIAM  INTER  MOLD CO., LTD. (SIM)

SIAM INTER MOLD COMPANY LIMITED
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นอกเหนอืจากทีอ่ธบิายมาแล้วในตอนที ่1 การประยกุต์ 

ใช้เครื่องปั๊มเซอร์โวในการผลิตชิ้นงานจริงอื่นๆ ก็ยังมีอยู่อีก 

เช่น การขึ้นรูปเหล็กความแข็งแรงสูงหรือวัสดุที่มีคุณสมบัติ

พิเศษสามารถท�าให้ส�าเร็จลงด้วยการเลือกใช้ระยะชัก 

ความเร็ว และการหยุดพักรอที่ให้ผลที่ดีที่สุดได้ การตีย�้าให้

ชิ้นงานยึดติดเข้าด้วยกัน (Staking) หรือการต๊าปเกลียว

(Thread Tapping) ที่เป็นการท�าเกลียวตัวเมียของชิ้นงาน

ภายในแม่พมิพ์ การประกอบ (Assembly) ช้ินงานเข้าด้วยกนั

ภายในแม่พิมพ์ การหยุดพักรอ (Dwell) เพื่อให้ความร้อนกับ

วัสดุชิ้นงานก่อนที่จะขึ้นรูปในช่วงสุดท้ายของระยะชัก และ

การเดินเครื่องผลิตชิ้นงานอย่างต่อเนื่องโดยใช้กระบวนการ

อัตโนมัติจากเครื่องปั ๊มเครื่องหนึ่งไปยังอีกเครื่องหนึ่งได้ 

เป็นต้น  

ด้วยการควบคุมความเร็วในการเคลื่อนที่ของแรม 

ให้มีความเหมาะสมส�าหรับการท�าเกลียวในระหว่างหนึ่ง 

วัฎจักรการปั๊มช้ินงาน ซ่ึงในรูปท่ี 13 นี้จะเป็นการรีดขึ้นรูป

เกลียวเมตริกขนาด M 2.6 ที่มีระยะพิตของเกลียว 0.45 

มิลลิเมตร จ�านวน 3 ต�าแหน่ง ภายในหนึ่งช้ินงานท่ีก�าลัง 

ถูกปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปจากเหล็กแผ่นรีดขึ้นรูปเย็น (Cold 

Rolled Steel Plate : SPC) ซึ่งมีความหนา 1.2 มิลลิเมตร

ในแม่พิมพ์โปรเกรสซีฟว์

โดย อำ�น�จ แก้วส�มัคคี

การเพิ่มประสิทธิภาพและพัฒนางานด้านแม่พิมพ์

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

ตอนที่2
การเพิ่มผลผลิตงานปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปโลหะด้วยเครื่องปั๊มเซอร์โว

(Productivity Improvement in Metal Stamping by Servo Press)

รูปที่  13 ชิ้นงานซึ่งมีการตัดเฉือน-ท�าเกลียวตัวเมียหรือการต๊าปเกลียวขนาด M 2.6 ภายในชิ้นงานที่ก�าลังปั๊มตัด
เฉือน-ขึ้นรูปอยู่ภายในแม่พิมพ์โปรเกรสซีฟว์ โดยอาศัยรูปแบบการเคลื่อนที่แรมหรือสไลด์ที่เหมาะสมของเครื่องปั๊ม
เซอร์โว
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ในเครื่องปั๊มเซอร์โวนั้นยังสามารถท�าการข้ึนรูปเหล็ก

ความแข็งแรงสูงได้ ด้วยการเลือกใช้รูปแบบการเคลื่อนที่ส่ง

ก�าลังแบบข้อต่อหรือแบบลิงก์ (Link Motion) ซึ่งชิ้นงานที่ได้

จะมีคุณภาพที่ดีเนื่องจากการข้ึนรูปด้วยรูปแบบการเคลื่อนท่ี

ของแรมของเครื่องปั๊มแบบลิงก์นี้จะด�าเนินการไปได้อย่าง

สมบูรณ์แบบ ซึ่งมีผลมาจากแรมของเครื่องปั๊มถูกควบคุมให้

ความเร็วลดลงอย่างมีนัยส�าคัญ นอกจากนี้ความเร็วในการ

เคลื่อนที่ของแรมเครื่องปั๊มสามารถที่จะโปรแกรมหรือเขียน

ชุดค�าสั่งควบคุมความเร็วในการขึ้นรูปที่ให้ผลท่ีดีท่ีสุดได้ 

และเวลาที่สูญเสียไปภายในช่วงการขึ้นรูปของวัฏจักรนั้นก็

จะได้รับการชดเชยด้วยความสามารถในการเพิ่มความเร็วใน

การเคลื่อนท่ีของแรมเครื่องปั๊มให้เพ่ิมมากขึ้นได้ในช่วงที่มี

การเคลื่อนที่กลับสู่จุดศูนย์ตายบนของระยะชัก

ในเครื่องปั๊มเซอร์โวนั้นสามารถท�าการตีย�้าให้ช้ินงาน

ยึดติดหรือประกอบเข้าด้วยกันภายในแม่พิมพ์ในขณะท�าการ

ป๊ัมตัดเฉอืน-ข้ึนรปูได้ ซ่ึงโดยปรกตแิล้วจะถือว่างานประกอบน้ี

จะเป็นการท�างานในล�าดับถัดมาหรือกระท�าภายหลังจาก

การปั๊มชิ้นงานเสร็จออกมาจากแม่พิมพ์แล้ว (Secondary 

Working) ซ่ึงเครื่องปั๊มเซอร์โวจะสามารถจัดการเพื่อท�าให้

ได้จงัหวะเวลา และการเคลือ่นท่ีข้ึนรปูท่ีเหมาะสมท่ีสดุส�าหรับ

กระบวนการดังกล่าวได้ ดังเช่นการตีย�้าชิ้นงานท่ีเป็นหมุด

ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 3.6 มิลลิเมตรให้ยึดติดเข้าด้วยกัน

กับชิ้นงานส่วนที่เป็นส่วนโครงซึ่งปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปข้ึนมา

ด้วยแม่พิมพ์โปรเกรสซีฟว์ (ดังรูปที่ 14) และกระบวนการ

ประกอบชิ้นส่วนนัต (น็อต) แบบหัวสี่เหลี่ยมขนาดเกลียว 

“M5” เข้าด้วยกันกับชิ้นส่วนส�าหรับใช้เป็นส่วนค�้ายันซึ่งปั๊ม

ตดัเฉือน-ข้ึนรูปข้ึนมาด้วยแม่พมิพ์โปรเกรสซีฟว์ (ดงัรปูที ่15)

    

รูปที่  14 ตัวอย่างกระบวนการตีย�้าให้ชิ้นงานยึดติดเข้าด้วยกัน ด้วยการขึ้นรูปให้เนื้อโลหะชิ้นที่ 2 เคลื่อนเข้าไป
แทนที่ในซอก-ร่องของชิ้นงานที่ 1 ซึ่งประกอบเข้าด้วยกัน (รูปบน) และช้ินงานจริงที่ผ่านการตีย�้าให้ชิ้นงานยึดติด 
เข้าด้วยกันแล้วภายในแม่พิมพ์โปรเกรสซีฟว์โดยใช้เครื่องปั๊มเซอร์โว (รูปล่าง) 
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การตีย�้าให้ชิ้นงานยึดติดเข้าด้วยกันหรือการต๊าป

เกลียวที่เป็นการตัดเฉือน-ท�าเกลียวตัวเมียภายในแม่พิมพ์

ด้วยเครื่องปั๊มเซอร์โวนั้น สามารถท�าได้โดยการเขียนชุดค�า

ส่ังหรือโปรแกรมเพื่อควบคุมรูปแบบลักษณะการเคลื่อนที่

ของช่วงชักซึ่งให้อัตราการผลิตที่รวดเร็ว ในขณะเดียวกันก็

ยังคงรักษาความเร็วของแรมเคร่ืองปั๊มให้เหมาะสมส�าหรับ

การตีย�้าให้ชิ้นงานยึดติดหรือการต๊าปเกลียวที่สมบูรณ์เอาไว้

ได้อีกด้วย 

รปูที ่ 16 ตวัอย่างการประกอบชิน้งานทีป๊ั่มตดัเฉอืน-ขึน้รปูในแม่พมิพ์โปรเกรสซฟีว์ โดยการป้อนส่งแถบวสัดชุิน้งาน 
จากทั้ง 3 ทิศทางเพื่อท�าการประกอบเข้าด้วยกันภายในแม่พิมพ์ที่อาศัยการท�างานด้วยเครื่องปั๊มเซอร์โว

รูปที่  15 ตัวอย่างชิ้นงานที่ผ่านการประกอบเข้าด้วยกันภายในแม่พิมพ์โปรเกรสซีฟว์ด้วยเครื่องปั๊มเซอร์โวแล้ว 
ผ่านการตัดแยกออกมาเป็นชิ้นส่วนส�าเร็จรูป ซึ่งจะได้มาจากการปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปแถบโลหะให้กลายเป็นชิ้นงานปั๊ม
ขั้นต้น จากนั้นนัตแบบหัวสี่เหลี่ยมขนาดเกลียว “M5” ก็จะถูกป้อนเข้ามาแล้วประกอบเข้าไปเป็นชิ้นเดียวกันได้ใน 
แม่พิมพ์ซึ่งท�างานภายในวัฏจักรเดียวกัน

ส�าหรบัการน�ามาประยกุต์ใช้งานในแม่พิมพ์โปรเกรสซฟีว์

ก็สามารถท�าการเลือกใช้จังหวะเวลา และการเคลื่อนที่ขึ้นรูป

ที่เหมาะสมที่สุดส�าหรับการรวมการท�างานเข้าด้วยกันได้โดย

ง่ายกว่าในอดีตที่ผ่านมา ตัวอย่างเช่น วัสดุที่เป็นชิ้นงานปั๊ม

จ�านวน 3 แถบ (3 รูปร่าง) ที่ท�าการผลิตมาก่อนแล้วนั้นจะ

สามารถป้อนส่งเข้ามาประกอบเข้าด้วยกันอย่างซับซ้อน

ภายในแม่พิมพ์โปรเกรสซีฟว์ได้ (ดังรูปที่ 16)
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ส�าหรบักระบวนการประกอบชิน้งานภายในแม่พมิพ์นัน้

สามารถท�าได้ด้วยการใช้รูปแบบต่างๆ ของการเคลื่อนที่ของ

แรมที่มีอยู่แล้วหรือสร้างขึ้นมาใหม่ก็ได้เช่นกัน ซึ่งรูปแบบ

เหล่านี้ต่างก็ช่วยให้กระบวนการประกอบภายในแม่พิมพ์ 

และรวมถึงการป้อนส่งแถบวัสดุชิ้นงานปั ๊มท�าได้ดียิ่งข้ึน 

นอกจากน้ีการประกอบชิน้งานด้วยกระบวนการเชือ่มชิน้งาน

ภายในแม่พิมพ์ก็ท�าได้ด้วยอัตราการผลิตที่สูงกว่าปรกติ 

อีกด้วย

การข้ึนรูปอุ่นนั้นจะสามารถท�าได้ด้วยการให้ความ

ร้อนกับวัสดุในขณะท่ีถูกป้อนเข้าไปอยู่ภายในแม่พิมพ์แล้ว 

ซึ่งวิ ธีนี้มักจะนิยมน�ามาใช้กับการผลิตชิ้นส ่วนอุปกรณ์

อิเล็กทรอนิกส์ คอมพิวเตอร์ และการสื่อสาร (Consumer 

Electronics, Computers and Communications : 3C) 

และชิ้นส่วนยานอวกาศ (Aerospace) ที่ใช้วัสดุที่เป็นโลหะ

ผสมเบา (Light Alloys) ที่มีคุณสมบัติยากต่อการขึ้นรูป 

เช่น แมกนีเซียม ไทเทเนียม และอะลูมิเนียมผสม เป็นต้น 

โดยท่ีในระหว ่างท่ีท�าการให ้ความร ้อนกับชิ้นงานนั้น 

เครื่องปั ๊มจะเสียเวลาหยุดพักรอเป็นเวลาเพียงไม่กี่วินาที 

ตัวอย่างของการข้ึนรูปอุ ่นนี้คือกล่องแมกนีเซียมส�าหรับ 

ใส่นามบัตร (ดังรูปที่ 19 และ 20)

รูปที่  18 ตัวอย่างแม่พิมพ์ดึงขึ้นรูปสาธิต และลักษณะรูปแบบการเคลื่อนที่ของแรมของเครื่องปั๊มเซอร์โวเชยี่ (Seyi) 
รุ่น SD1-200 ที่มีการหยุดพักรอในช่วงระหว่างจุด “b” ไป จุด “c” เพื่อให้ความร้อนกับแผ่นวัสดุในระหว่างการดึง
ขึ้นรูปในแม่พิมพ์

รปูท่ี  17 ตวัอย่างชิน้งานป๊ัมตดัเฉอืน-ขึน้รปูซ่ึงมนีตัถูกเช่ือมยึดตดิเข้าด้วยกนั อนัเป็นการรวมกระบวนการเช่ือมเข้ามา
ไว้ภายในวัฏจักรการปั๊มเดียวกันในแม่พิมพ์ ท�าให้ได้กระบวนการผลิตที่มีความน่าเชื่อถือแล้วได้ผลผลิตที่สูงอีกด้วย
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รูปที่  19 แม่พิมพ์ตัดเฉือน-ขึ้นรูปชิ้นส่วนกล่องใส่นามบัตรท่ีท�าจากวัสดุแมกนีเซียม ด้วยวิธีการข้ึนรูปอุ่นซึ่งจะให้
ความร้อนเข้าไปในแม่พิมพ์ที่สถานีงานหรือขึ้นตอนที่ 3 ขณะที่เครื่องปั๊มเซอร์โวไอดะ (Aida) ท�าการควบคุมการ
เคลือ่นทีข่องแรมให้หยดุพกัรออยู ่ จนกระทัง่ช้ินงานมคีวามร้อนสงูขึน้ถงึอณุหภมูทิีเ่หมาะสมต่อการขึน้รปูแล้วแรมของ
เครื่องปั๊มจึงจะถูกควบคุมให้เคลื่อนที่ต่อไปอีกครั้งเพื่อท�าการดัดขึ้นรูปวัสดุนี้ที่จุดศูนย์ตายล่างต่อไป
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เครื่องปั๊มเซอร์โวช่วยท�าให้สามารถลดจ�านวนการ 

ใช้งานของเครื่องปั๊มลงได้ เนื่องจากแต่เดิมนั้นการปั๊มชิ้นงาน

ที่ต้องการให้ได้ผลผลิตสูง เช่น การตัดเฉือนแผ่นแบลงก์ 

(แผ่นวัสดุพร้อมใช้) ก็จะใช้เครื่องปั๊มเชิงกล (Mechanical 

Press) และในทางตรงกันข้ามกันถ้าหากต้องการปั๊มชิ้นงาน

แล้วได้ความสามารถในการดึงขึ้นรูปได้สูงๆ เช่น การปั๊มดึง

ขึ้นรูปลึกที่ชิ้นงานมีรูปร่างซับซ้อนก็จะเลือกใช้เครื่องปั ๊ม 

รูปที่  20 ตัวอย่างการขึ้นรูปอุ่นกล่องใส่นามบัตรที่ท�าจากวัสดุแมกนีเซียมที่มีความหนา 0.7 มิลลิเมตร ซ่ึงจะมี
การให้ความร้อนกับวัสดุชิ้นงานขณะที่อยู่ภายในแม่พิมพ์ ในระหว่างช่วงที่แรมของเครื่องปั๊มเซอร์โวไอดะ (Aida)
เคลื่อนที่ลงมาแล้วหยุดพักรอตามรูปแบบในรูปด้านขวามือ จากนั้นจึงจะเคลื่อนที่ลงปั๊มขึ้นรูปวัสดุที่ถูกอุ่นแล้วท่ี 
จุดศูนย์ตายล่างต่อไป

รูปที่  21 เปรียบเทียบความสามารถของเครื่องปั๊มเซอร์โวเชยี่ (Seyi) เพียงเครื่องเดียว แต่ท�างานได้เทียบเท่ากับ
เครือ่งป๊ัมเชิงกลกบัเคร่ืองป๊ัมไฮดรอลกิรวมกนัสองเครือ่ง ท�าให้ช่วยลดเนือ้ท่ีการใช้งานของโรงงานลงได้ และนอกจากนี้
ยังช่วยท�าให้มีต้นทุนการผลิตที่ต�่ากว่าในระยะยาวอีกด้วย

ไฮดรอลกิ (Hydraulic Press) ซ่ึงถ้าหากน�าเครือ่งป๊ัมทัง้สองนี้

ไปสลับการใช้งานกันก็จะท�าให้ได้ท้ังผลผลิตต�่าแล้วก็ยังได้

ชิ้นงานมีคุณภาพต�่าจนกลายเป็นของเสียจ�านวนมากอีกด้วย 

ฉะนั้น ถ้ามีความจ�าเป็นต้องปั๊มชิ้นงานทั้งสองรูปแบบ ผู้ผลิต

ชิ้นงานปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปก็จ�าเป็นต้องมีเครื่องปั๊มทั้ง 2 ชนิด

อยู่ในโรงงาน แต่ด้วยที่เครื่องปั๊มเซอร์โวมีความสามารถ

หลากหลายรอบตัว ดังนั้นด้วยเครื่องปั๊มเซอร์โวเพียงเครื่อง
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รปูท่ี  22 แผ่นฟอยล์ทีต้่องการการป๊ัมตดัเฉอืนท่ีแม่นย�าเน่ืองจากมีความบางมาก ภาพขยายท่ีท�าให้มองเห็นแล้วเข้าใจ
ถงึขนาด 1 หน่วยไมครอน และการเปรียบเทียบความเสถียรของความสูงปิดของแม่พิมพ์ (Die Shut Height) ที่ได้
จากเครื่องปั๊มเซอร์โวเปรียบเทียบกับเครื่องปั๊มเชิงกลแบบดั้งเดิม

เดียวก็ท�าให้ได้ทั้งผลผลิตสูงเช่นเดียวกับที่มีในเครื่องปั ๊ม

เชิงกลแล้วยังได้อ�านาจในการขึ้นรูปสูงเช่นเดียวกับที่มีใน

เครื่องปั๊มแบบไฮดรอลิกด้วย นอกจากนี้แล้วก็ยังสามารถน�า

ไปใช้งานกับกระบวนการปั๊มแบบอื่นๆ ได้อีกด้วย จึงถือเป็น 

การรวมพลังอ�านาจขั้นสูงเข้าไว้ด้วยกันแล้วท�าให้สามารถที่

จะปฏิบัติการโดยการใช้เครื่องปั๊มเซอร์โวเพียงเครื่องเดียวได้ 

ช่วยให้สามารถลดจ�านวนเครื่องปั ๊มที่ต ้องการใช้งานลง 

ลดการใช้ก�าลังต่างๆ ลงแล้วก็ยังช่วยให้ประหยัดเนื้อท่ีการ

ท�างานอนัมค่ีาของโรงงานน้ันๆ เอาไว้ได้อกีด้วย ส่งผลให้ความ

สามารถตลอดจนความยืดหยุ่นในการรองรับการผลิตงาน

เพิ่มมากยิ่งขึ้นได้

อีกเหตุผลหนึ่งที่เครื่องปั ๊มเซอร์โวช่วยให้ประหยัด

เน้ือท่ีการท�างานของโรงงานได้อีกก็คือ ในเครื่องปั๊มแบบ

ธรรมดานั้นจะอาศัยพลังงานจลน์ (Kinetic Energy) ที่เก็บ

สะสมเอาไว้ในล้อช่วยแรง (Flywheel) เพือ่ใช้ในการปฏบัิตงิาน 

(ล้อช่วยแรงกินเนื้อที่ของโรงงานมากกว่า) ดังนั้นเมื่อมีความ

ต้องการก�าลังมากยิ่งข้ึนก็มีความจ�าเป็นต้องให้ล้อช่วยแรง 

หมุนรุนแรงย่ิงข้ึนด้วยการปรับความเร็วให้มากยิ่งขึ้นกว่าเดิม 

แต่ลักษณะนี้ไม่ใช่กรณีที่จะเกิดขึ้นในเครื่องปั ๊มเซอร์โว 

ท่ีมีเซอร์โวมอเตอร์ช่วยควบคุมซ่ึงท�าให้สามารถปรับเครื่อง

ปั๊มให้มีก�าลังเพิ่มมากข้ึนได้แม้ว่าจะมีขนาดท่ีเล็กกว่าเคร่ือง

ปั๊มแบบธรรมดาอยู่ก็ตาม

การขับเคลื่อนเชิงเส้น (Linear Drive) ในอดีตดั้งเดิม

นั้นมอเตอร์ช่วยควบคุมแบบขับเคลื่อนเชิงเส้นนั้นถูกใช้ใน

เครื่องจักรกลต่างๆ ส่วนในเครื่องปั๊มเซอร์โวซึ่งผลิตในเชิง

พาณิชย์ท่ีมาพร้อมด้วยมอเตอร์เคลื่อนท่ีเชิงเส้น(Linear 

Motor) จะใช้ส�าหรับงานที่มีลักษณะพิเศษเฉพาะซึ่งต้องการ

ควบคุมต�าแหน่งของแรมของเครื่องปั๊มที่จุดศูนย์ตายล่างด้วย

ความแม่นย�าในระดับไมครอน(1 ไมครอนหรือ 1ไมโครเมตร

เท่ากับ 0.001 มิลลิเมตร) ตัวอย่างเช่น การตัดแผ่นแบลงก์

แผ่นฟอยล์หรือวัสดุแผ่นบางมากๆ และการตัดเจาะรูที่มี

ความละเอียดต่างๆ เป็นต้น 
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จากในรูปที่ 22 จะเห็นได้ว่าเครื่องปั๊มเซอร์โวจะม ี

ค่าการเปลีย่นแปลงของความสงูปิดแม่พมิพ์ทีน้่อยกว่า กล่าวคอื 

เปลี่ยนแปลงความสูงปิดไปจากเดิมไม่ถึง 10 ไมครอน หรือ 

0.010 มลิลเิมตรเท่าน้ัน ในขณะทีเ่คร่ืองป๊ัมเชงิกลแบบดัง้เดิม

จะมีการเปลี่ยนไปเกือบถึง 50 ไมครอนภายหลังถูกใช้งานไป 

8 ชั่วโมงแล้วจึงท�าให้อุณหภูมิในการเดินเครื่องท�างานมีการ

เปลีย่นแปลงด้วย จะเห็นได้ว่าเครือ่งป๊ัมเซอร์โวมีความแม่นย�า

ในการป๊ัมตดัเฉอืน-ขึน้รปูชิน้งานได้ดีกว่า สิง่ทีท่�าให้เครือ่งป๊ัม

เซอร์โวมคีวามแม่นย�าได้เช่นนี ้ ก็เน่ืองจากในเครือ่งป๊ัมเซอร์โว

จะมีการตรวจจับแล้วป้อนข้อมูลกลับไปท�าการควบคุม

ต�าแหน่งของสไลด์หรือแรมของเครื่องปั๊มเอาไว้ด้วย จึงท�าให้

การกระจายของความสูงปิดนี้มีค่าที่น้อยมากๆ นั่นเอง 

การปั๊มขึ้นรูปชิ้นงานที่อุณหภูมิห้อง และที่มีอุณหภูมิ

สูงกว่าปรกติด้วยเครื่องปั๊มเซอร์โว (Forming at Room 

Temperature, Elevated Temperatures by Servo Press)

การประยุกต์ใช้งานในลักษณะต่างๆ ของเคร่ืองปั๊ม

เชิงกลแบบขับเคลื่อนด้วยมอเตอร์ช่วยควบคุม ส�าหรับการ

ปั๊มขึ้นรูปชิ้นงานที่อุณหภูมิห้อง และเมื่อชิ้นงานมีอุณหภูมิสูง

กว่าปรกติ

ตารางที่ 1 ความเร็วในการปั๊มตัดเฉือน และความเร็วรอบต่อนาทีระหว่างเครื่องปั๊มเซอร์โวกับเครื่องปั๊มแบบเชิงกล
แบบธรรมดาของโคะมัทซึ (Komatsu)

ข้อมูลของเครื่องปั๊ม ความเร็วในการปั๊มตัดเฉือน
(มิลลิเมตรต่อวินาที : mm/sec.)

ความเร็วรอบหรือความเร็วชัก
(รอบต่อนาที : SPM)  รุ่นของเครื่องปั๊ม

เครื่องปั๊มเซอร์โวรุ่น H1F 35 32 68

เครื่องปั๊มธรรมดารุ่น OBS35-2 86 69

รูปที่  23 ลักษณะภายนอก
ข อ ง เ ค รื่ อ ง ป ั ๊ ม โ ค ะ มั ท ซึ 
(Komatsu) ขนาดก�าลังปั๊ม 
60 ตัน แบบเซอร์โวรุ่น H1F60 
และแบบธรรมดา รุ่น OBS60
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ส�าหรับอายุการใช้งานของแม่พิมพ์ปั๊มตัดเฉือนแผ่น

แบลงก์ (แผ่นวัสดุขนาดพร้อมใช้) ตามที่ได้มีการศึกษาวิจัย

เอาไว้เป็นกรณีศึกษาด้วยแม่พิมพ์ตัวเดียวกันนี้ เมื่อได้น�ามา

ติดตั้งใช้งานทั้งในเครื่องปั๊มแบบธรรมดาดั้งเดิมกับในเครื่อง

ปั ๊มเซอร์โวแล้วเปรียบเทียบความสูงของครีบที่ เกิดข้ึน 

โดยการใช้ความเร็วรอบในการตัดเฉือนที่เท่าๆ กันของเครื่อง

ปั๊มทั้งสองแบบ คือ 69 และ 68 รอบต่อนาทีตามล�าดับ แต ่

ส่ิงที่แตกต่างกันอย่างเห็นได้ชัดเจนก็คือ ในเครื่องปั๊มแบบ

เซอร์โวน้ันจะสามารถลดความเรว็ในช่วงทีจ่ะมกีารตดัเฉอืนวสัดุ

ลงได้มากกว่าในเครื่องปั๊มแบบธรรมดาดั้งเดิมเป็นอย่างมาก 

กล่าวคือสามารถควบคุมให้ความเร็วในการปั๊มลดลงจาก 

86 มิลลิเมตรต่อวินาทีเหลือเพียง 32 มิลลิเมตรต่อวินาท ี

ซึ่งการควบคุมให้ความเร็วลดลงได้เช่นนี้ก็จะช่วยท�าให้

สามารถลดความดังของเสียงรวมทั้งลดแรงกระแทกในขณะ

ปั๊มตัดเฉือนลงได้ จึงท�าให้สามารถลดการสั่นสะเทือนลงได้ 

และที่ส�าคัญก็คือช่วยปรับปรุงให้อายุการใช้งานของแม่พิมพ์

ส�าหรับกระบวนการตัดเฉือนแบบ “แบลงกิง (Blanking)” 

และหรือ “เพียร์ซซิง (Piercing)” ให้เพิ่มมากขึ้นได้ ซึ่งก็

หมายถึงว่าสามารถท�าให้แม่พิมพ์สามารถท�าการตัดเฉือน 

ชิ้นงานได้จ�านวนชิ้นงานมากยิ่งขึ้นแล้วลดต้นทุนการซ่อม

บ�ารุงแม่พิมพ์ลงไปได้ด้วยนั่นเอง จากตารางที่ 1 จะแสดงให ้

เหน็ถงึความเรว็ในการป๊ัมตดัเฉอืน และความเรว็รอบต่อนาท ี

(Strokes Per Minute : SPM) ที่ใช้ในการทดสอบในเครื่อง

ปั๊มที่มีรูปแบบการเคลื่อนที่ทั้ง 2 รูปแบบ ส่วนรูปท่ี 24 

จะแสดงให้เห็นถึงอายุการใช้งานของแม่พิมพ์เดียวกันใน

เครื่องปั ๊มแบบธรรมดาดั้งเดิมกับเครื่องปั ๊มแบบเซอร์โว

เปรยีบเทยีบกนั ซึง่จะเห็นได้ว่าภายหลงัการป๊ัมตดัเฉือนช้ินงาน 

ไป 30,000 ชิ้นแล้ว แม่พิมพ์ที่ถูกติดตั้งใช้ปั๊มตัดเฉือนชิ้นงาน

ในเครื่องปั๊มเชิงกลแบบธรรมดาดั้งเดิมนั้น ชิ้นงานที่ได้นั้นจะ

มีความสูงของรอยเยินหรือครีบของช้ินงานสูงมากเกินกว่าที่

ก�าหนดแล้วจึงจ�าเป ็นต้องน�าแม่พิมพ์มาเจียลับคมตัด 

พันช์-ดายให้เกิดคมตัดข้ึนใหม่อีกครั้ง แต่ในขณะท่ีแม่พิมพ์

ตัวเดียวกันนี้ซ่ึงได้ถูกติดตั้งแล้วใช้ปั ๊มตัดเฉือนชิ้นงานใน

เครื่องปั๊มเซอร์โว จะยังคงสามารถใช้ผลิตช้ินงานเดียวกันนี้

ต่อไปได้อีกโดยไม่จ�าเป็นต้องเจียลับคมตัดแต่อย่างใดแม้ว่า

จะตัดเฉือนชิ้นงานผ่านไปถึง 30,000 ชิ้นแล้วก็ตาม และยัง

มีอายุการใช้งานที่สามารถปั๊มชิ้นงานสะสมรวมต่อไปอีกได้

อย่างน้อยมจี�านวนรวมมากถึง 100,000 ช้ิน หลงัจากนัน้จงึจะ

มีความจ�าเป ็นต ้องท�าการเจียลับคมตัดพันช ์ กับดาย 

เพื่อให้เกิดขอบคมตัดขึ้นใหม่อีกครั้งหนึ่ง

รูปที่  24 ภายหลังการปั๊มตัดเฉือนแผ่นแบลงก์หรือ 
ชิ้นงานไปแล้ว 30,000 ชิ้น แม่พิมพ์ที่ติดตั้งแล้วใช้งาน 
ในเคร่ืองปั๊มแบบเชิงกลนั้น มีความจ�าเป็นต้องน�ามา
เจียลับคมตัดใหม่อีกครั้ง แต่ในขณะที่แม่พิมพ์ ซึ่งติดตั้ง
แล้วใช้งานในเครื่องปั๊มเซอร์โวนั้นยังคงมีความคมของ
ขอบคมตัดพันช์กับดายท่ีสามารถใช้งานต่อไปได้อีกโดย
ไม่จ�าเป็นต้องน�ามาเจียลับคมตัดของพันช์กับดาย 
แต่อย่างใด
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การปั๊มขึ้นรูปชิ้นงานที่อุณหภูมิห้อง (Forming at 

Room Temperature)

การปั ๊มขึ้นรูปชิ้นงานที่อุณหภูมิสูงมากกว่าปรกติ

(Forming at Elevated Temperatures)

การปั๊มขึ้นรูปอุ่น (Warm Forming) ซึ่งวัสดุจะมี

อณุหภูมสิงูกว่าอณุหภมูห้ิองตามปรกตนิัน้ เป็นอกีหนึง่ในข้อดี

ที่มี นัยส�าคัญที่สุดในเทคโนโลยีของเครื่องป ั ๊มเซอร ์โว 

กล่าวคือจะช่วยท�าให้มีการหยุดพักรอ (Dwelling) เพื่อช่วย

ท�าให้สามารถสร้างความร้อนให้เกิดขึ้นได้ในระหว่างที่แรม

ของเครือ่งป๊ัมหยดุในระหว่างช่วงชกัของการป๊ัมในวฏัจกัรนัน้ 

ด้วยความสามารถนี้จะช่วยก�าจัดความจ�าเป็นของระบบการ

ส่งผ่าน และการให้ความร้อนกับชิ้นงานภายนอกเครื่องปั๊ม

ออกไปได้ ตัวอย่างเช่น การปั๊มขึ้นรูปลึกอุ่น (Warm Deep 

Drawing) ของชิน้งานรปูถ้วยกลมจากแผ่นอะลมูเินยีม 5754-O 

อะลูมิเนียม 5052-H32 และแมกนีเซียม AZ31-O ด้วย

เครื่องปั๊มเซอร์โว     

ส ่วนการปั ๊มขึ้นรูปอุ ่นชิ้นส่วนโครงฝาครอบของ

คอมพิวเตอร์แบบพกพา จะเป็นการท�าให้เกิดการเปลีย่นแปลง

รูปร ่างเป ็นโครงฝาครอบของคอมพิวเตอร ์แบบพกพา 

ซึ่งส่วนใหญ่จะเป็นไปในลักษณะของการดัดขึ้นรูปที่มีการ 

ดึงขึ้นรูปเล็กน้อยร่วมอยู่ด้วย ซึ่งชิ้นส่วนนี้ผลิตขึ้นจากวัสดุ

แมกนีเซียมผสมท่ีขึ้นรูปได ้ยากจึงต ้องท�าการข้ึนรูปที่

อุณหภูมิ 300 องศาเซลเซียส และด้วยความเร็วในการขึ้นรูป

ของเครื่องปั๊มเซอร์โวที่สามารถเปลี่ยนแปลงไปได้ด้วยก็จะมี

การเปลี่ยนมาท�าการข้ึนรูปด้วยความเร็วท่ีช้าลงกว่าเดิมคือ 

ท่ีความเรว็เพียง 1 มลิลิเมตรต่อวินาทีท่ีจุดเริม่ท�าการดดัขึน้รปู

แล้วก็จะกลับมามีความเร็วที่สูงมากขึ้นเป็น 200 มิลลิเมตร

ต่อวนิาทอีกีครัง้ในทนัทภีายหลงัการเปลีย่นแปลงรปูร่างอย่าง

รุนแรงได้เสร็จสมบูรณ์ไปแล้ว ซึ่งรูปแบบของกระบวนการนี ้

จะเข้ากันได้กับการควบคุมความเร็วของแรมของเครื่องปั๊ม

ในระหว่างช่วงชัก ทั้งนี้ก็เพื่อที่จะลดผลกระทบท่ีจะท�าให้

ภาคตดัขวางของวัสดทุีส่่วนมมุของชิน้งานทีก่�าลงัถกูดดัขึน้รปู

อยู่นั้นบางลงไปอีก 

รูปที่  25 การตีขึ้นรูปแมกนีเซียมแผ่นกลมขนาดโต 30 มิลลิเมตร หนา 3 มิลลิเมตรที่ผ่านการท�าให้มีอุณหภูม ิ
สงูกว่าปรกต ิซึง่สามารถท�าให้ส�าเร็จลุล่วงได้ภายในวฏัจักรเดยีวด้วยการเขียนชุดค�าส่ังหรอืโปรแกรมควบคมุการเคลือ่นที่
ของแรมเครื่องปั๊มมาใช้เป็นการเฉพาะ
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ด้วยที่เครื่องปั๊มเซอร์โวมีความสามารถในการช่วย

เพ่ิมความยืดหยุ่น-เปลี่ยนแปลงได้ ผู้ใช้เครื่องปั๊มเซอร์โว

จ�านวนมากจึงโยกย้ายงานที่ป ั ๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปได้ยาก

ทั้งหมดไปผลิตโดยเครื่องปั๊มเซอร์โว ท�าให้สามารถเปลี่ยน

สภาพผู ้ผลิตจากภาวะที่ขาดทุนมาเป็นภาวะที่มีก�าไรได้ 

เพราะได้รับความพึงพอใจจากอัตราการปฏิเสธช้ินงานท่ี 

ลดลงได้ ในขณะเดียวกันก็ยังท�าให้จ�านวนชิ้นงานที่ผลิตใน

หน่ึงหน่วยเวลาเพิ่มมากขึ้นได้อีกด้วย ท�าให้ยังมีเวลาเหลือ

เพื่อที่จะใช้ส�าหรับท�าการผลิตชิ้นงานอื่นที่ผู้ผลิตชิ้นงานปั๊ม

ตัดเฉือน-ขึ้นรูปรายอื่นที่ไม่มีเครื่องปั๊มเซอร์โวไม่สามารถ

ท�าได้หรือแม้แต่ว่าจะสามารถท�าได้แต่ก็ท�าได้ยากกว่า ท�าให้

ผู้ผลิตรายอื่นต้องเสนอราคาในการผลิตชิ้นงานท่ีสูงมากกว่า 

และหรือยังมีเวลาเหลือเพื่อที่จะผลิตชิ้นงานท่ีตัดเฉือน- 

ขึ้นรูปได้ง่ายตามปรกติทั่วไปได้อีกด้วยเช่นกัน ซึ่งถือเป็น 

การเปิดกว้างของศักยภาพในการท�างานให้สามารถเข้าถึง

ลูกค้ารายใหม่ๆ และรวมถึงกลุ่มตลาดใหม่ที่ต้องการชิ้นงาน

ต่างไปจากเดิมได้มากขึ้นอีกด้วย กล่าวคือเมื่อมีการใช้งาน

อย่างแพร่หลายของเหล็กความแข็งแรงสูง อะลูมิเนียมผสม 

รูปที่  26 คอมพิวเตอร์แบบพกพาโตชิบะหรือโตชิบา (Toshiba) (ซ้ายบน) และตัวอย่างชิ้นส่วนโครงฝาครอบของ
คอมพิวเตอร์แบบพกพาที่ผ่านการปั๊มขึ้นรูปอุ่นจากแผ่นวัสดุแมกนีเซียมด้วยเครื่องปั๊มเซอร์โว (ขวา) ที่มีการเคลื่อนที่
แรมหรือสไลด์ของเครื่องปั๊มที่มีรูปแบบเฉพาะ

ที่ มีคุณสมบัติชั้นเลิศหรือวัสดุที่มีคุณสมบัติพิเศษต่างๆ 

มากยิง่ข้ึน กเ็ป็นสิง่ท่ีคาดการณ์ได้เป็นอย่างดว่ีาผูผ้ลติช้ินงาน

ปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปก็มีแนวโน้มที่จะตัดสินใจลงทุนในด้าน

เทคโนโลยีรวมทั้งเครื่องปั๊มเซอร์โวในอนาคตอันใกล้ ซึ่งจะ

ท�าให้ผู้ผลิตชิ้นงานปั๊มตัดเฉือน-ข้ึนรูปธรรมดาทั่วไปที่เดิม 

มุ่งเน้นในอุตสาหกรรมยานยนต์อยู่แล้ว มีพลังความสามารถ

สมรรถนะท่ีจะใช้เครื่องปั ๊มเซอร์โวนี้ส�าหรับหางานจาก 

ตลาดชิ้นส่วนอื่นๆ ได้อีก ในท�านองเดียวกันในรายที่ได ้

มกีารมุง่เน้นในตลาดผลติชิน้ส่วนอปุกรณ์เครือ่งใช้ภายในบ้าน

อยูแ่ต่เดมิแล้ว ก็จะสามารถก้าวเข้าสูต่ลาดช้ินส่วนอตุสาหกรรม

ยานยนต์ได้เช่นกัน ท้ังนี้ก็ล้วนมีผลมาจากความสามารถ-

ความยืดหยุ่นของเครื่องปั๊มเซอร์โวนั่นเอง

ทั้งหมดท่ีกล่าวมานี้เป็นเพียงลักษณะเด่นส่วนหนึ่ง

ของเครื่องปั๊มเซอร์โวเท่านั้น ก็หวังว่าโรงงานใดท่ีมีและใช้

เครื่องปั ๊มเซอร์โวที่แทบจะไม่แตกต่างไปจากการใช้งาน

เครื่องปั๊มธรรมดาทั่วไป จะได้ตระหนักแล้วประยุกต์ใช้ใน

การท�างานของตนเองให้ครบถ้วนได้จริงมากกว่าที่เป็นอยู่



SPECIAL FEATURE

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

หรือเป็นไปตามขีดความสามารถที่เครื่องปั๊มเซอร์โวน้ันๆได้

ออกแบบและผลิตขึ้นมา แต่อย่างไรก็ตามถ้าหากต้องการ

จัดหาน�ามาทดแทนเครื่องปั๊มที่มีอยู่เดิมซึ่งหมดอายุการใช้

งาน-ล้าสมัยไปแล้วหรือว่าน�ามาเพิ่มเติมเป็นเครื่องจักร

ส�าหรับรองรับสายการผลิตชิ้นงานใหม่ ก็ควรศึกษาข้อมูล

เพิ่มเติมจากผู้แทนจ�าหน่ายแต่ละรายของเครื่องปั๊มเซอร์โว

นั้นมาเปรียบเทียบร่วมด้วยก่อนที่จะตัดสินใจสั่งซ้ือมาใช้งาน

ต่อไป 

ท้ายนี้ขอเชิญชวนผู ้ทรงคุณวุฒิหรือผู ้ เชี่ยวชาญ 

ทั้งหลายส่งบทความด้านเทคโนโลยีที่เกี่ยวข้องกับแม่พิมพ์

มาเผยแพร่เพื่อเป็นวิทยาทานกับอุตสาหกรรมแม่พิมพ ์

ของไทยเรา โดยสามารถติดต่อได้ที่กองบรรณาธิการ  

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.4wheelsnews.com
 3. http://www.aida-america.com
 4. http://www.aida.co.jp
 5. http://www.aida-global.com 
 6. http://www.amada.co.jp 
 7. http://www.amada.de 
 8. http://www.amino.co.jp 
 9. http://www.aminonac.ca 
 10. http://www.amt.amada.co.jp 
 11. http://www.atlastechnologies.com
 12. http://www.cpforming.org
 13. http://www.fma-communications.com
 14. http://www.komatsu.co.jp 
 15. http://www.komatsupress.com 
 16. http://www.komatsusanki.co.jp 
 17. http://www.mate-presse.com
 18. http://www.metalformingmagazine.com
 19. http://pb.ko-sakukikai.com
 20. http://www.schulergroup.com
 21. http://www.seyi.com 
 22. http://www.seyiamerica.com 
 23. http://www.seyi-europe.com 
 24. http://www.thefabricator.com
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กิจกรรมสมาคมฯ
TDIA’S ACTIVITIES

20  มิถุนายน  2559

6  กรกฎาคม  2559

8  กรกฎาคม  2559

13  กรกฎาคม  2559

29-30 มิถุนายน ถึง 1 กรกฎาคม 2559

การจัดทดสอบมาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพ 
(อาชีพช่างออกแบบและช่างปรับประกอบ
แม่พิมพ์ฉีดโลหะ)  
บริษัท สยามอินเตอร์โมลด์ จำากัด

โครงการจัดทำามาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพ สาขาวิชาชีพอุตสาหกรรมผลิตแม่พิมพ์ ระยะที่ 2 

การทดลองทดสอบช่างออกแบบแม่พิมพ์อัดยาง
บริษัท เอราวัณ รับเบอร์ จำากัด

การทดลองทดสอบ 
ช่างออกแบบแม่พิมพ์
เป่าพลาสติก  
บริษัท คอนิเมก จำากัด

การประชุมเชิงปฏิบัติการเพื่อปรับแก้เครื่องมือ
ประเมินสมรรถนะ ภายใต้โครงการจัดทำาเครื่องมือ

ประเมินสมรรถนะมาตรฐานอาชีพเพิ่มเติม  

สาขาวิชาชีพอุตสาหกรรมการผลิตแม่พิมพ์  

ณ โรงแรมเบลลา วิลล่า คาบาน่า

การทดลองทดสอบช่างออกแบบแม่พิมพ ์
เป่าพลาสติก
บริษัท โปรเพท (ประเทศไทย) จำากัด 
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โครงการจัดทำามาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพ สาขาวิชาชีพอุตสาหกรรมผลิตแม่พิมพ์ ระยะที่ 2 

การสัมมนาประชาพิจารณ์รับฟังความคิดเห็นร่างวิธีทดสอบมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ 
กลุ่มอุตสาหกรรมแม่พิมพ์

4 - 5  สิงหาคม  2559

3  สิงหาคม  2559 การประชุมสรุปผลการดำาเนินการจัดทำากระบวนการรับรองคุณวุฒิวิชาชีพ โครงการจัดทำามาตรฐานอาชีพและ 
คุณวุฒิวิชาชีพ สาขาวิชาชีพอุตสาหกรรมผลิตแม่พิมพ์ ระยะที่ 2  ณ โรงแรมสวิสโซเทล เลอ คองคอร์ด ถ.รัชดาภิเษก

การประชุมสรุปผลการดำาเนินงาน 
โครงการจัดทำามาตรฐานคุณวุฒิวิชาชีพ
สาขาวิชาชีพกลุ่มอุตสาหกรรมแม่พิมพ์
ณ บ้านทิพย์สวนทอง จ.สมุทรสงคราม

จำานวน 4 สาขา (ช่างออกแบบและปรับประกอบแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก และแม่พิมพ์ปั๊มโลหะ)

8  สิงหาคม  2559

2  สิงหาคม  2559

การประชุมคณะอนุกรรมการกำาหนดมาตรฐาน  
ฝีมือแรงงานแห่งชาติ กลุ่มอุตสาหกรรมแม่พิมพ์
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โครงการอบรมหลักสูตร “การบริหารจัดการธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่” รุ่นที่ 2 

2  กรกฎาคม  2559

หัวข้อ “กระบวนการเพิ่มสมบัติชิ้นส่วนแม่พิมพ์ 
แนวทางการพัฒนาเทคนิคของกระบวนการ 
ผลิตแม่พิมพ์วิศวกรรมดิจิตอลในงานแม่พิมพ์” 

วิทยากร : รศ.ดร.วารุณี เปรมานนท์ และ 

ผศ.อรจีรา เดี่ยววณิชย์

18  มิถุนายน  2559

25  มิถุนายน  2559

หัวข้อ “การบริหารงานโลจิสติกส ์
และซัพพลายเชน”
วิทยากร : รศ.ดร.ธนัญญา วสุศรี

หัวข้อ “การจัดการด้านคุณภาพ 
เพื่อเพิ่มผลผลิต ครั้งที่ 1”  
วิทยากร : รศ.กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ

9  กรกฎาคม  2559

หัวข้อ “การจัดการด้านคุณภาพ 
เพื่อเพิ่มผลผลิต ครั้งที่ 2”
วิทยากร : รศ.กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ

23  กรกฎาคม  2559

หัวข้อ “Warehouse Management”
วิทยากร : รศ.ดร.ธนัญญา วสุศรี
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6  สิงหาคม  2559

20  สิงหาคม  2559

30  กรกฎาคม  2559

หัวข้อ “การบริหารจัดการการฝึกอบรม
เพื่อพัฒนาทักษะบุคลากรสาขาแม่พิมพ์”
วิทยากร : อ.ฐาณิษา สุขเกษม

หัวข้อ “การบริหารการตลาดด้าน 
สินค้าแม่พิมพ์และอุปกรณ์ ครั้งที่ 1”
วิทยากร : อ.สุชาติ กิติเฉลิมเกียรติ

27  สิงหาคม  2559

หัวข้อ “การบริหารการตลาด 
ด้านสินค้าแม่พิมพ์และอุปกรณ์ ครั้งที่ 2”
วิทยากร : อ.สุชาติ กิติเฉลิมเกียรติ  

ณ โรงแรมวรบุรี อโยธยา จ.พระนครศรีอยุธยา

3  กันยายน  2559

หัวข้อ “การพัฒนาธุรกิจ
องค์กร” วิทยากร : 

ผศ.ดร.วุฒิไกร งามศิริจิตต์ 

หัวข้อ “การวิเคราะห์และเขียนแผนธุรกิจ
ขององค์กร”
วิทยากร : คุณสุธน ตั้งสกุล

10  กันยายน  2559

โครงการอบรมหลักสูตร “การบริหารจัดการธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่” รุ่นที่ 2 

หัวข้อ “เทคโนโลยีในกระบวนการ
ผลิตแม่พิมพ์” 
วิทยากร : อ.วิเชียร ศรีสวัสดิ์
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26  สิงหาคม  2559 กิจกรรมศึกษาดูงานในประเทศภายใต้หลักสูตรการบริหารจัดการธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่ รุ่น 2  
ณ บริษัท โซดิก (ประเทศไทย) จำากัด และ บริษัท โปรเพท (ประเทศไทย) จำากัด 

วิทยากร : รศ.สถาพร ชาตาคม  
หัวหน้าภาควิชาเทคโนโลยี
วิศวกรรมเครื่องกล และ 
อาจารย์สรศักดิ์ วงศ์มณี 
อาจารย์ประจำาสาขาเทคโนโลยี
วิศวกรรมแม่พิมพ์ 
วิทยาลัยเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลย ี
พระจอมเกล้าพระนครเหนือ

สัมมนา “การใช้โปรแกรมประยุกต์ และเทอร์มอลอินฟาเรด ในการปรับปรุงกระบวนการฉีดพลาสติก”

การสัมมนาและฝึกอบรม การขัดผิวแม่พิมพ์ ณ บริษัท เกซซ์ ไวน์สยาม จำากัด

23  มิถุนายน  2559

28  มิถุนายน  2559

10  มิถุนายน  2559

In-House Training 
@ บริษัท ยูเนี่ยนบัททึน คอร์ปอเรชั่น จำากัด 
วิทยากร : อาจารย์ประพัทธิ์ คุ้มปลีวงศ์  

และอาจารย์คันธพจน์ ศรีสถิตย์ 

โครงการอบรมหลักสูตร “การบริหารจัดการธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่” รุ่นที่ 2 

การสัมมนาและฝึกอบรม

ติดตามชมภาพกิจกรรมเพิ่มเติมได้ที่

www.tdia.or.th
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7 - 10  กันยายน  2559 กิจกรรมนำาสมาชิกร่วมออกบูธในงาน INDOPLAS 2016  
ณ JI Expo Kemoyoran กรุงจาการ์ต้า ประเทศอินโดนีเซีย

โดยการสนับสนุนของโครงการสร้างความยั่งยืนอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

27  กรกฎาคม  2559

27  กรกฎาคม  2559

สัมมนาเรื่อง “การสร้างแม่พิมพ์ ไม่ใช่เรื่องยาก” 
สนับสนุนโดย สำานักพัฒนาอุตสาหกรรม

สนับสนุน กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม  

และสถาบันไทย-เยอรมัน

สัมมนาเรื่อง “เทคนิคการบริหารจัดการแม่พิมพ์”  วิทยากร : ดร.ฉัตรแก้ว ฮาตระวัง

24  สิงหาคม  2559

25  สิงหาคม  2559

สัมมนาเรื่อง “การประยุกต์ใช้ “ระบบทางวิ่งร้อน” เพื่อเพิ่มผลผลิต 
(Hot Runner System” Apply to increase productivity)” 

ณ ห้องสัมมนา 304 ตึก MIDI วิทยากร : คุณไพศาล กสิกรรม 

ผู้จัดการฝ่ายเทคนิค บริษัท มาสทิป (ประเทศไทย) จำากัด

สัมมนา “การจำาลองการเคลื่อนที่สำาหรับการออกแบบเครื่องจักร 
(Motion Simulation for Machine Design)” 
ณ ห้องสัมมนา 401 ชั้น 4 สำานักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน

(BSID) วิทยากร : อ.คันธพจน์ ศรีสถิตย์

อ.ประพัทธิ์ คุ้มปลีวงศ์ และ คุณทวีศักดิ์ ชูยัง

การสัมมนาและฝึกอบรม

ณ โรงแรมเมเปิล บางนา  

สนับสนุนโดย สำานักพัฒนา

อุตสาหกรรมสนับสนุน  

กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม และ

สถาบันไทย-เยอรมัน 
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FACTORY OUTLOOK

CONIMEX
Your partner in plastic containers

Co.,Ltd.

www.conimexthai .com

คอลัมน์ Factory Outlook ในฉบับนี้
เรามาเยี่ยมชมบริษัท คอนิเมก จ�ากัด 
เป็นบริษัทผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก
ของไทยทีม่คีวามหลากหลายครบวงจร
สามารถตอบโจทย์ของผู้ประกอบการ
ได้ทุกกลุ่มผลิตภัณฑ์ และสัมภาษณ์พูด
คุยกับ ดร.พรรษชล ลิมธงชัย ผู้จัดการ
ฝ่ายขายต่างประเทศ

TO SERVE YOUR PACKAGING NEEDS FOR TODAY AND TOMORROW
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Q 	 คุณพรรษชล	ช่วยแนะน�ำบริษัทคอนิเมกโดยย่อ	?

A 	 บรษิทั	คอนเิมก	จ�ำกัด	ก่อต้ังเมือ่ปี	พ.ศ.	2524	โดยเริม่
จำกธุรกิจครอบครัว	 บริษัทรับออกแบบและผลิตบรรจุภัณฑ์
พลำสติก	 (Plastic	 Containers)	 หลำกหลำยรูปแบบ	 เช่น	
ขวดพลำสติก	 หลอด	 กระปุก	 รวมทั้งชิ้นส่วนอุตสำหกรรม
ต่ำงๆ	 และชิ้นส่วนยำนยนต์	 เรียกว่ำเป็นธุรกิจอุตสำหกรรม
พลำสติก	 Rigid	 Plastic	 Packaging	 (บรรจุภัณฑ์พลำสติก
ชนิดแข็งตัว)	เรำแบ่งสัดส่วนกำรตลำดเป็น	6	กลุ่มผลิตภัณฑ์
คอื	เครือ่งส�ำอำง	30%	สนิค้ำอุปโภคบริโภค	30%	น�ำ้มันและ
เคมีภัณฑ์	25%	อำหำรและยำ	5%	ชิ้นส่วนอุตสำหกรรมและ
ชิ้นส่วนยำนยนต์	5%	และอื่นๆ	5%	ในด้ำนของกระบวนกำร
ผลิตเรำมีกระบวนกำรผลิตที่หลำกหลำยเพื่อตอบสนองต่อ 
รูปแบบดีไซน์	 และกลุ่มลูกค้ำที่มีทั้งขนำดใหญ่	 ขนำดกลำง	
และ	SMEs	ซึ่งเรำแบ่งสำยกำรผลิตเป็นสองส่วนคือในส่วน	
Conversion Process	มกีระบวนกำรผลติหลกัเช่น	กำรเป่ำ
ขึ้นรูป	(Blow	Molding)	กำรฉีดขึ้นรูป	(Injection	Mould)	
งำนดึงหลอด	 (Tube	 Extrusion)	 ในส่วน	 Decoration 
Process	มีกระบวนกำรตกแต่งตำมควำมต้องกำรของลูกค้ำ
หลำกหลำย	 เช่น	 กำรพิมพ์ซิลค์สกรีน	 กำรพิมพ์ออฟเซ็ท	 
กำรพิมพ์ฟอยล์	กำรติดสติ๊กเกอร์	กำรสวมฉลำก	เป็นต้น	

	 ปรัชญำในกำรด�ำเนินธุรกิจของบริษัท	 คอนิเมก	 คือ	
One Stop Shop	 ที่จะช่วยให้ลูกค้ำได้บรรจุภัณฑ์ตำมที่
ต้องกำรได้ในทีเ่ดยีว	โดยเริม่ตัง้แต่กำรออกแบบ	กำรท�ำต้นแบบ 
(Prototypes)	 น�ำไปสู่กระบวนกำรผลิต	 กำรตกแต่งชิ้นงำน	
และส่งมอบถึงมือลูกค้ำ

Q 	 จุดเด่นของบริษัท	คอนิเมก	คืออะไร	?

A 	 จดุเด่นของคอนเิมกคอื	หนึง่กระบวนกำรผลติทีม่คีวำม 
หลำกหลำย	และบคุลำกรทีม่ปีระสบกำรณ์ควำมช�ำนำญงำนสูง	
สำมำรถตอบโจทย์ควำมต้องกำรของลูกค้ำได้ครอบคลุม	 
เรำมีโรงท�ำแม่พิมพ์ของเรำเอง	 จึงสำมำรถบริหำรจัดกำรใน
เรื่องระยะเวลำ	 ค่ำใช้จ่ำย	 เพื่อให้ลูกค้ำได้สินค้ำและบริกำร 
ที่หลำกหลำยและมีคุณภำพ	 ส่วนของแม่พิมพ์เรำแบ่งเป็น
สองแบบคอื	แม่พมิพ์ของลกูค้ำเอง	(Custom-made	Mould) 
และแม่พิมพ์มำตรฐำน	(Standard	Mould)	ของทำงโรงงำน
ซึ่งมีประมำณ	400	กว่ำแบบ	มีรูปแบบดีไซน์ให้เลอืกมำกมำย
ตำมควำมต้องกำรของลกูค้ำ	ไว้บริกำรส�ำหรับลูกค้ำที่ต้องกำร
เริม่ธรุกจิใหม่	 โดยสำมำรถช่วยประหยดัค่ำใช้จ่ำยไม่ต้องลงทุน
เปิดแม่พิมพ์ใหม่	

Small & Beautiful
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	 นอกเหนือจากสินค้าที่ผลิตเอง	 เรายังเป็นตัวแทน
จ�าหน่าย	 (Exclusive	 Agent)	 สินค้าน�าเข้าจากบริษัทชั้นน�า
ในต่างประเทศ	 เช่น	Airless	Dispenser	 (Aptar	 :	USA),	
Foamer	 Pump	 (Albea	 :	 France),	 High	 Technology	
Trigger	 Spray	 (AFA	 :	 The	Netherlands)	 และมีสินค้า 
บางตัวที่น�ามาพัฒนาต่อยอดและร่วมมือกันวิจัยพัฒนา 
เป็นสินค้าใหม่ออกสู่ตลาด	 อีกแง่หนึ่งเพื่อเป็นการยกระดับ
คณุภาพสินค้าและมาตรฐานผลติภณัฑ์ภายในของเราเองด้วย	

Q 	 ความเป็นมาของโครงการ	 SME	 Clinic	 เป็นมา 
	 อย่างไร	?

A 	 SME	 Clinic	 เป็นโครงการที่เริ่มเมื่อปี	 2558	 โดยเรา
เล็งเห็นถึงความต้องการของลูกค้า	 SMEs	 ที่ต้องการสั่งผลิต
แต่ติดเรื่องจ�านวนการผลิตที่ต้องสั่งจ�านวนมาก	จึงต้องไปหา
ซ้ือปลีกซึ่งมีข้อจ�ากัดในเรื่องของคุณภาพสินค้าน�าเข้าที่อาจ
ไม่ได้มาตรฐานหรือยกเลิกการน�าเข้าท�าให้ลูกค้าเสียโอกาส
ในการขาย	 โดยเราไม่มีข้อจ�ากัดเหล่านี้	 บวกกับศักยภาพใน
การผลิตของเราซึ่งสามารถเป็นส่วนหนึ่งในการสนับสนุน
กลุ่มลูกค้า	 SMEs	 นี้ได้	 จึงเริ่มจากการน�าแม่พิมพ์มาตรฐาน 
ที่เรามี	 คัดเลือกมาประมาณ	 50	 ตัว	 น�ามาผลิตเป็นสต๊อก	
และเพิ่มบริการท�าฉลากตกแต่งบรรจุภัณฑ์ด้วย	 เรามีการ
ส�ารวจและประเมินผลการขายของโครงการ	 SME	 Clinic 
ที่ผ ่านมาลูกค้าให้ผลตอบรับดีในแง่ที่แตกต่างจากท่ีอื่น 
หากผู ้ประกอบการที่สนใจและก�าลังมองหาบรรจุภัณฑ์
สามารถเข้ามาพูดคุยขอค�าปรึกษาแนะน�ากับทางเราได  ้
ซึ่งเรามองว่าเราคือส่วนหนึ่งในการผลิตสินค้าที่มีคุณภาพ 
ได้มาตรฐาน	 สนับสนุน	 SMEs	 ให้ประสบความส�าเร็จใน
อนาคตเราก็สามารถเติบโตไปด้วยกัน

Q 	 เรียกได ้ว ่าผู ้ที่ต ้องการสร ้างแบรนด ์ธุรกิจ 
	 เครื่องส�าอางเพียงมาปรึกษากับทางคอนิเมก 
	 ก็สามารถเริ่มธุรกิจของตนเองได้เลย	?

A 	 ในแวดวงธุรกิจเครื่องส�าอาง	และสินค้าอุปโภคบริโภค
จะมี	3	กลุ่มหลักๆ	คือ	ผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์	(Converter)	บริษัท
ที่ผลิตและกรอกน�้ายา	 (Contract	 Manufacturer)	 และ
เจ้าของสนิค้า	 (Brand	Owner)	ทัง้สามส่วนจะเป็นเครอืข่ายกัน	

ซึ่งคอนิเมกเราสามารถให้ค�าแนะน�าในเรื่องการหาบริษัท 
ที่ผลิตและกรอกน�้ายาให้แก่ผู ้ประกอบการท่ีสนใจและ 
ออกแบบ	 ผลิตบรรจุภัณฑ์ที่มีมาตรฐานรูปแบบสวยงามได้
อย่างครบวงจร

Q 	 กลยทุธ์ทีท่�าให้บรษิทั	 คอนิเมก	 ประสบความส�าเรจ็ 
	 คืออะไร	?

A 	 จากท่ีกล่าวมาแล้วถึงจุดเด่นต่างๆ	 นั้นก็เป็นส่วนหนึ่ง
ในกลยุทธ์การบริหารงาน	 เราให้ค�านิยามแทน	 คอนิเมก	 ว่า
เราคือ	 Small & Beautiful	 อธิบายได้ว่า	 “Small”	 คือ 
การที่เราไม่ได้ผลิตเป็น	Mass	 Production	 อย่างเดียวแต่
เราผลิตเป็น	 Spot	 Lots	 ที่สามารถควบคุมคุณภาพและ
กระบวนการผลิตท่ีปรับเปลี่ยนได้ตามความต้องการของ
ลกูค้า	 “Beautiful”	 คอืความสวยงามประณตีของบรรจภุณัฑ์
ในรูปแบบดีไซน์ที่หลากหลาย	 เหมือนกับการตัดเสื้อแบบ	
Tailor	Made	

Q 	 ในเรื่องของเทคโนโลยีหรือนวัตกรรมท่ีมีการ 
	 น�าเข้ามาใช้ภายในโรงงานมีอะไรบ้าง	?

A 	 ทางโรงงานมีการปรับปรุงพัฒนามาอย่างต่อเนื่องทั้ง
สินค้าและบริการ	 เช่น	 ระบบการขนส่งแบบ	 Palletizing	
System	 คือการขนส่งเป็นพาเลท	 หรือระบบการผลิตแบบ	
Centralized	Material	Loading	and	Masterbatch	Dosing 
System	 คือเมื่อผลิตเสร็จเป็นขวดบรรจุภัณฑ์ออกมาแล้ว
เศษพลาสติกที่ เหลือจะถูกดูดกลับเข ้าไปผสมรวมและ 
น�ากลับมาใช้	 ซึ่งคุณภาพสัดส่วนในการผสมและสีสันมี
ความแม่นย�า	 ลดการปนเปื้อนจากเศษวัสดุและฝุ่นละออง
ท�าให้สามารถควบคุมคุณภาพได้ในทุกขั้นตอนการผลิต
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Q 	 ในมมุมองของผูป้ระกอบการอตุสาหกรรมแม่พมิพ์ 
	 ปัญหาและอุปสรรคท่ีประสบในปัจจุบันน้ีคืออะไร	 
	 และภาครัฐควรให้การสนับสนุนหรือช่วยเหลือ 
	 ผู้ประกอบการในด้านใดบ้าง	?

A 	 หลักๆ	 มีสองด้านคือ	 มาตรฐานฝีมือแรงงานกับเรื่อง
เงนิทนุ	งานแม่พมิพ์ส่วนหนึง่เหมอืนกบังานศลิปะทีต้่องอาศยั
ทักษะฝีมือประสบการณ์	 ฉะนั้นการหาช่างฝีมือที่มีความรู้
ความช�านาญล�าบากมาก	ในองค์กรขนาดกลางและเล็กช่างท่ีมี
ฝีมือก็จะถูกดึงตัวไปสู่องค์กรที่ใหญ่กว่า	 ซึ่งพบปัญหาเหล่านี้
เหมอืนกนัในทกุกลุม่อตุสาหกรรม	 และสิง่หนึง่ทีช่่างฝีมอืของ
เราขาดคือตัวเขาเองไม่สามารถรู ้ถึงศักยภาพของตนเอง	
บางทีเขาไม่รู้มองไม่ออกว่าเขาอยู่จุดไหนและต้องท�าอย่างไร
จึงพัฒนาไปสู่ระดับใดในอนาคต	 เพราะฉะนั้นแรงจูงใจใน
การท�างานจึงน้อยลงไปด้วย	ในเรื่องการจัดท�ามาตรฐานฝีมือ
แรงงานจึงเป็นส่วนส�าคัญที่จะช่วยต่อยอดยกระดับศักยภาพ
ของแรงงานได้	 ในส่วนเรื่องของเงินลงทุนด้วยบริษัทต่างก็มี
ข้อจ�ากดัของเงินลงทนุ	เช่นในอตุสาหกรรมแม่พมิพ์	เครือ่งจกัร
หรือเคร่ืองมืออุปกรณ์ตรวจสอบทดสอบท่ีมาช่วยในการ
ท�างานเหล่าน้ีมต้ีนทนุทีส่งู	 ท�าให้บางทเีราไม่สามารถไปลงทุน 
ในส่วนน้ันได้	หรือ	SMEs	ที่ไม่มีเทคโนโลยีขั้นสูงยังต้องการ
ความช่วยเหลือสนับสนุนจากทางภาครัฐในเรื่องเทคโนโลยี
นวัตกรรม	เงินลงทุน	เพื่อให้ได้ประสิทธิภาพในการท�างาน

Q 	 คุณพรรษชลมีความคิดเห็นเก่ียวการจัดท�า 
	 มาตรฐานฝีมือแรงงานของภาครัฐอย่างไร	?

A 	 เรารู ้ว ่ามีความพยายามของภาครัฐในการจัดท�า
มาตรฐานฝีมอืแรงงาน	 ซึง่ทางเรากเ็หน็ด้วยและพร้อมทีจ่ะให้
ความร่วมมอืและช่วยเหลอื	คอนเิมกเรามกีารพฒันาบคุลากร
ช่างฝีมือภายในโรงงานอย่างต่อเนื่อง	แต่ถ้ามีผู้เชี่ยวชาญจาก
ภายนอกมาช่วยเสริมกบัประสบการณ์ทีเ่รามอียูจ่รงิกจ็ะดมีาก	
ท�าให้แรงงานรูร้ะดบัความสามารถของตนเองว่าจะต้องเพิม่เตมิ 
ฝึกอบรมในส่วนใด	มีสิ่งใดที่ขาด	ท�าให้มีความมุ่งมั่น	ตั้งใจที่
จะก้าวไปข้างหน้าและเติบโตข้ึนไปในสาขาอาชีพท่ีเป็นอยู่
ต่อไป

Q 	 การจัดท�ามาตรฐานฝีมือแรงงานถือว่ามีความ 
	 ส�าคัญต่อท้ังผู้ประกอบการและแรงงานท่ีอยู่ใน 
	 อุตสาหกรรมเป็นอย่างมาก	?

A 	 การจัดท�ามาตรฐานฝีมือแรงงานถือเป็นสิ่งส�าคัญต่อ
ภาคอุตสาหกรรม	ซึ่งภาครัฐควรท�าอย่างต่อเน่ือง	เนื่องจาก
ปัจจุบันเด็กท่ีจบออกมาเข้าสู่ระบบอุตสาหกรรมยังไม่เป็น
งานเท่าไร	เขาคาดหวังเงินเดือนที่ต้องได้	โดยเขามีมาตรฐาน
ของเขาเอง	 และถามว่ามาตรฐานของเขาจะไปเทียบกับ
มาตรฐานอะไร	 โดยตัวของเขาเองไม่มีทางรู้ตัวเองได้	 เพราะ
ระบบการศึกษาของสถานศึกษาหรือมหาวิทยาลัยแต่ละแห่ง
ยงัไม่เท่ากนั	 ฉะนัน้จึงจะต้องมีมาตรฐานกลางเป็นตวัชีว้ดัหรอื
เป็นเกณฑ์ก�าหนดว่าคุณมีทักษะฝีมือในระดับใด	ถ้าคุณท�าได้
ก็สามารถเรียกร้องในสิ่งที่คุณต้องการได้	 แต่ถ้ายังไม่ได้ก็รู้ว่า
จะต้องพัฒนาเพิ่มเติมในส่วนใด	 เป็นการเพิ่มศักยภาพความ
สามารถของตัวแรงงานให้กระตือรือร้นในการพัฒนาตนเอง	
ส่งผลให้ภาคอุตสาหกรรมของไทยก้าวไปได้อย่างยั่งยืน

Q 	 ปัญหาการขาดแคลนแรงงานบริษัท	 คอนิเมก	 มี 
	 ผลกระทบหรือไม่	?

A 	 ปัญหาเรื่องแรงงานคอนิเมกมีผลกระทบพอสมควร
เพราะงานเราเป็น	Labor	Intensive	เรามีพนักงาน	700	คน	
และเรามีนโยบายต้องการสนับสนุนคนไทยให้เยอะที่สุด 
แต่ประเด็นคือคนไทยไม่ค่อยอยากท�างานโรงงาน	อยากจะ
ท�าอาชีพอิสระมากกว่า	 แรงงานจึงมีอัตราการเข้าออกสูง	
ฉะนัน้ทางเรากเ็ริม่พฒันาหาเครื่องมืออุปกรณ์หรือเทคโนโลยี
ที่มาทดแทนแรงงานคนจ�านวนมาก

Q 	 การเข้าสู่ประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน	AEC	บริษัท	 
	 คอนิเมก	มีการปรับตัวอย่างไรบ้าง	?

A 	 ถามว่าต้องปรับตัวอย่างไร	เราต้องมาดูว่ามีผลกระทบ
กับเราแค่ไหน	AEC	ท�าให้ทุกอย่างไม่มีขอบเขตทั้งเทคโนโลยี	
แรงงาน	เงนิทุน	มกีารไหลเข้าและไหลออก	ในแง่ของคอนเิมก
ท่ีผ่านมายงัไม่มผีลกระทบอะไร	แต่เราก็ศกึษาถึงปัจจัยภายนอก
ด้านต่างๆ	การแข่งขัน	สภาวะเศรษฐกิจ	หรือสินค้าทดแทนที่
อาจจะเกิดขึ้นกับเรา	 ซึ่งประเทศในกลุ่ม	 CLMV	 ส่วนใหญ่
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นิยมและซื้อสินค้าจากเมืองไทยเป็นหลักซึ่งน่าจะเป็นข้อดี
ต่อการผลิตและส่งออกในอนาคต	 ปัจจุบันเรามีลูกค้าจาก
เมียนมาที่มาซื้อบรรจุภัณฑ์จากเราไปผลิตสินค้า	

Q 	 คุณพรรษชลมีความคิดเห็นเก่ียวกับการรวม 
	 กลุ่ม	Cluster	ของผู้ประกอบการอย่างไร	?

A 	 เป้าหมายของกลุ่มคลัสเตอร์	 คือ	 มีกิจกรรมร่วมกัน	 
พูดคุยแลกเปลี่ยนข้อมูล	 ข่าวสาร	 และองค์ความรู้ในด้าน
เทคโนโลยกีารวจัิยพฒันา	สร้างนวตักรรม	การพัฒนาบุคลากร	
รับการสนับสนุนต่างๆ	 จากรัฐบาล	 หรือการช่วยลดต้นทุน
ด้านวตัถดุบิในการต่อรองราคา	 ซึง่ในด้านการปฏบัิตค่ิอนข้าง
ยาก	 เพราะว่าบรษัิททีม่ารวมกลุม่เป็นคลสัเตอร์มีท้ังขนาดเลก็
และขนาดใหญ่ทีมี่ศกัยภาพไม่เท่ากัน	 หรือการร่วมกันเพือ่ซ้ือ
วัตถุดิบยังเกิดยาก	 เรื่องราคาเป็นเรื่องอ่อนไหวที่ไม่สามารถ
มาแชร์กนั	 ส่วนใหญ่เราจะเหน็คลสัเตอร์ทีป่ระสบความส�าเรจ็
จริงๆ	 น้อยมาก	 แม้ว่าปัจจุบันนี้รัฐบาลมีนโยบายสนับสนุน
คลัสเตอร์อุตสาหกรรม	 แต่การท�างานของแต่ละหน่วยงาน
ภาครัฐยังมีการซ�้าซ้อนกัน	 โครงการและงบประมาณไม่มี
ความต่อเนื่อง	 ควรจะจัดระเบียบคลัสเตอร์ให้ชัดเจนเพราะ
สุดท ้ายก็คือเ ร่ืองเดียวกันที่ต ้องการพัฒนาเ ช่ือมโยง 
ผู ้ประกอบการและอุตสาหกรรมของประเทศไทยให ้
แข็งแกร่งมีขีดความสามารถในการแข่งขัน

Q 	 โครงการ	 CSR*	 ที่ช่วยสนับสนุนสังคมหรือชุมชน 
	 ของบริษัท	คอนิเมก	เกิดขึ้นได้อย่างไร	?

A 	 ในการผลิตจะมีเศษพลาสติกที่เหลือเยอะมาก	เราจึงมี
แนวคิดที่อยากจะท�าให้เกิดประโยชน์	 จุดเริ่มต้นจากได้มี
โอกาสไปงานแสดงสนิค้า	 OTOP	 และได้รูจ้กักบักลุม่ชาวบ้าน
สานกกจึงพูดคุยกันในการน�าเอาเศษพลาสติกภายในโรงงาน
มาสร้างสรรค์เป็นผลิตภัณฑ์ด้วยภูมิปัญญาท้องถิ่นของไทย	
ก่อเกิดเป็นโครงการ	 “เศษมีค่าเมื่อป้าสานให้”	 โดยร่วมกับ
กลุ่มสตรีห้วยทองหลาง	 ต.ห้วยขมิ้น	 อ.หนองแค	 จ.สระบุรี	
ผลิตเป็นสินค้าเช่น	ตะกร้า	 เก้าอี้	ของประดับตกแต่ง	ทุกชิ้น
เป็นงานฝีมือท่ีใช้มือถักโดยคุณย่าคุณยายท่ีพูดได้ว่าของชิ้นนี้
อาจจะมใีบเดยีวในโลกทีไ่ม่เหมอืนใครเพราะทกุชิน้ใช้มอืสาน
ข้ึนมาท้ังหมด	 ซ่ึงผลติภณัฑ์ท่ีท�าออกมาทางคอนเิมกเรารบัซ้ือ
ท้ังหมดไม่ว่าราคาเท่าไร	 และช่วยขายให้โดยไม่ได้หวังก�าไร
เพราะเราไม่ได้มองตรงนี้เป็นธุรกิจหลัก	 คุณย่าคุณยายที่ท�า 
มีความสุขกับการท�าตรงนี้	 และสิ่งที่ย้อนกลับมาสู่บริษัท	
คอนิเมก	 คือ	 การเป็นส่วนหนึ่งของสังคมท่ีสนับสนุนชุมชน
สามารถกระจายรายได้	และยังช่วยเรื่องสิ่งแวดล้อมอีกด้วย

Q 	 ข้อเสนอแนะเพิ่มเติม	?

A 	 ในขณะนี้เรามีสมาคมมากมายแต่ละสมาคมต่างก็มี
ความพร้อม	 และท�าเพื่อผู้ประกอบการเยอะมาก	 ฉะนั้น 
ในแง่ของภาครัฐที่มีสมาคมต่างๆ	 เป็นตัวเชื่อมโยงกับกลุ่ม 
ผู้ประกอบการที่เป็นสมาชิก	 น่าจะใช้เครือข่ายเหล่านี้ให้เป็น
ประโยชน์	 และในทางกลับกันสมาคมต่างๆ	 จะได้รับข้อมูล
ข่าวสารจากทางภาครัฐ	 ถ้าทางสมาคมสามารถสื่อสารให้แก่
ผู ้ประกอบการได้รวดเร็วครบถ้วนก็จะเป็นประโยชน์และ
โอกาสแก่เหล่าผู้ประกอบการ		

* (CSR-Corporate Social Responsibility 
หรือ บรรษัทบริบาล) หมายถึง ความรับผิดชอบ
ต ่ อสั ง คมและสิ่ ง แ วดล ้ อมขององค ์ ก ร 
คือการด�าเนินกิจการภายใต้หลักจริยธรรม
และการจดัการทีด่ ีโดยรบัผดิชอบสงัคมและ
ส่ิงแวดล ้อมท้ังในระดับไกลและใกล ้  
อันน�าไปสู่การพัฒนาที่ยั่งยืน

Tel: (662) 738 0305, 172 9056  /  Fax: (662) 738 0318, 172 9058  /  E-mail: cx@conimexthai.com
www.conimexthai.com   

40 หมู่ที่ 12 ซอยสหมิตร 2 ถนนสุขุมวิท 77 ต�ำบลศีรษะจระเข้น้อย อ�ำเภอบำงเสำธง จังหวัดสมุทรปรำกำร 10540

40 Moo 12, Soi Sahamit 2, Sukhumvit 77 Road, Srisajorakhae-Noi, Bangsaothong District, Samutprakarn 10540 Thailand.

บริษัท คอนิเมก จ�ำกัด
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7 - 10 กรกฎาคม 2559

INTERPLAS THAILAND 2016 

www.interplasthailand.com

ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

24 - 25 สิงหาคม 2559

SITEX EXPO 2016

www.bsid.dip.go.th

อาคารอ�านวยการ ส�านักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน 

กล้วยน�้าไท ซอยตรีมิตร

อาคารชาเลนเจอร์ 1 - 3 

ณ ศูนย์การแสดงสินค้าและการประชุมอิมแพ็ค เมืองทองธานี

26 - 31 กรกฎาคม 2559

THAILAND INDUSTRY EXPO 2016 

www.dip.go.th

14 - 17 กันยายน 2559

A-PLAS 2016

www.a-plas.org

ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

28 - 29 กันยายน 2559

THAILAND MANUFACTURING AND  
AUTOMATION TECHNOLOGY FAIR (TMAT)

www.oilgasroadshow.com

สถาบันไทย-เยอรมัน จังหวัดชลบุรี

23 - 26 พฤศจิกายน 2559

THE GRAND METALEX 2016

www.metalex.co.th

ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

28 - 29 พฤศจิกายน 2559

IMD 2016-PLASTIC INJECTION MOLDING & 
MOLD DESIGN EXPO

www.technobiz-group.com

ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

7 - 10 September 2016

INDOPLAS 2016

www.indoprintpackplas.com

Jakarta International Expo (JiExpo)
Jakarta, Indonesia

22 - 24 September 2016

PROPAK MYANMAR 2016

www.propakmyanmar.com

Myanmar Event Park (MEP)
Yangon, Myanmar

20 - 22 October 2016

SUBCON MYANMAR 2016

www.intermachmyanmar.com

Rangoon, MYANMAR

17 - 22 November 2016

JIMTOF 2016

www.jimtof.org

Tokyo Big Sight (Tokyo International Exhibition Center)
Tokyo, JAPAN

6 - 8 October 2016

METALEX VIETNAM 2016

www.metalexvietnam.com

Ho Chi Minh City, VIETNAM

19 - 26 October 2016

K 2016

www.k-online.de

Dusseldorf, Germany
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สวสัดคีรบัท่านผูอ่้านทกุท่าน ฉบบัทีแ่ล้วเราได้รู้จัก 
กับการทดลองง่ายๆ เพื่อบอกชนิดของพลาสติกไปแล้ว 
มาถึงฉบับนี้ผมก็ยังคงเว้นวรรคเรื่องของนวัตกรรมด้วย
ทริซ (TRIZ) ไปอีกเช่นเคย คงเป็นปีหน้าฟ้าใหม่โน่น
กระมังครับ ถึงจะได้หยิบมาปัดฝุ่นเล่าเรื่องที่มีสาระสู่กัน
ฟังอีกครั้ง ถ้าไม่มีเรื่องอื่นๆ มาขัดจังหวะกันก่อนนะครับ 

ผมเป็นอาจารย์ประจ�าภาควชิาวศิวกรรมเครือ่งกล 
มหาวทิยาลยัเทคโนโลยมีหานคร ได้จดัท�าเอกสารประกอบ 
การสอนวชิา การออกแบบเครือ่งจกัรกล (Machine Design) 
ขึน้ ซ่ึงเป็นเวอร์ชนัรวมเฉลยแบบฝึกหัดเสรมิประสบการณ์
ประจ�าวิชานี้โดยเฉพาะ ประกอบด้วยโจทย์ปัญหาทั้งที่มี
เฉลยและไม่มเีฉลยรวมกนัถึง 769 ข้อเลยทเีดยีว เรยีกได้ว่า
เป็นฉบับตะลุยโจทย์ปัญหากันทั้งเล่ม ปัจจุบันก็เป็นฉบับ
พิมพ์ครั้งที่ 2 แล้ว ซึ่งฉบับนี้ผมได้ใส่ส่วนที่เป็นภาคผนวก
รวมข้อมูลและตารางต่างๆ ท่ีจ�าเป็นในการออกแบบ
เคร่ืองจักรกลมาไว้ให้ด้วย แม้ศักดิ์ศรีของเอกสารชุดนี ้
จะเป็นเพียง “เอกสารประกอบการสอน” ยังไม่ถึงกับ 
ขั้นที่เรียกว่า “ต�ารา” แต่จากการสืบค้นต�าราชั้นน�าวิชา 
Machine Design ที่มหาวิทยาลัยชื่อดังของโลก ได้น�ามา
ใช้เป็นต�าราอ้างอิงแล้ว เอกสารประกอบการสอนของผม
ชุดนี้ จัดได้ว่ามีส่วนที่เป็นภาคผนวกสมบูรณ์ที่สุด ยิ่งกว่า 
ต�าราใดๆ ในบรรณพภิพเคยมมีาครบั ถงึตอนนีท่้านผู้อ่าน
หน้าใหม่ ท่ียังไม่ใช่แฟนคลับของคอลัมน์ “MOLD & 
DIE LIKE สาระ” คงเกดิค�าถามว่า “แล้วทีว่่ามาทัง้หมด 

มันเกี่ยวข้องอะไรกับหัวเรื่องนี้ล่ะ?” จุ๊ๆ ใจเย็นๆ นะครับ 
ผมท�าให้มันเกี่ยวข้องกันได้ในที่สุดแล้วกันน่า อิอิ

มาเข้าเรือ่งกนัดกีว่า ตามประสาคนชอบสาระเนอะ 
ตามที่ผมเล่าให้ฟังตอนต้นแหละครับ ส่วนภาคผนวกใน
เอกสารประกอบการสอนที่ผมพากเพียรจัดท�าขึ้นนั้น มี
การเปลี่ยนโฉมจากภาคผนวกในต�าราชั้นน�าของโลกทุก
เล่มที่มีอยู่ในขณะนี้ ซึ่งภาคผนวกของผมที่ว่านี้ มีส่วน
หนึ่งเกี่ยวข้องกับการสวมในการออกแบบเครื่องจักรกล
ด้วย ซึ่งผมก�าลังจะขยายความให้ท่านผู้อ่านทุกท่านได้
ทราบดังต่อไปนี้

เอกสารต้นขั้วเรื่องการสวม ผมได้มาจากเอกสารที่
ว่าด้วยเรื่อง “System of limits and fits” 2 ฉบับ คือ 

• ISO 286-1 Bases of tolerances, deviations 
and fits

• ISO 286-2 Tables of standard tolerance classes 
and limit deviations for holes and shafts

ก่อนที่จะคุยกันถึงรายละเอียดที่มากกว่านี้ ผมขอ
อนุญาตให้ข้อมูลปรับความเข้าใจกันเบื้องต้นกันก่อนว่า 
เราแบ่งการสวมออกเป็น 3 กลุ่มหรือ 3 ประเภทใหญ่ๆ 
ได้แก่ การสวมคลอน (Clearance fit) การสวมพอดี 
(Transition fit) และการสวมอัด (Interference fit) ดังรูป
ที่ 1 และการสวมข้างต้นนี้ยังมีการแบ่งออกเป็นชั้นย่อยๆ 
อีกหลายชั้น

MOLD & DIE LIKEสาระ
By KNP

การสวมในงานแม่พิมพ์ 

การสวมตามระบบ ISO
ข้อมูลเบื้องต้นส�าหรับตอนที่

1
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ระบบ ISO ซึ่งถือเป็นระบบมาตรฐานระหว่างชาติ 
ได้แบ่งการสวมออกเป็นเกรดต่างๆ ทัง้สิน้ 20 เกรด เรยีกว่า
เกรดพิกัดความคลาดเคล่ือนนานาชาติ หรือที่นิยม 
เรยีกสัน้ๆ ว่า เกรดพกิดัความคลาดเคลือ่น (International 
tolerance grade) หรือบางทีอาจจะเรียกรูปย่อว่า IT 
Grade หรือ IT Number ก็ได้ โดยแต่ละเกรดใช้กับ 
กลุ่มงานต่างๆ ดังรูปที่ 2 

เกรดพิกัดความคลาดเคล่ือนที่มีตัวเลขน้อยๆ คือ 
เกรด 01-7 จะนิยมใช้กับการอ้างอิงในกลุ่มเครื่องมือวัด

รูปที่ 1  ประเภทของการสวม

รูปที่ 2  เกรดพิกัดความคลาดเคลื่อนหรือ IT Grade

ละเอียดระดับ 0.3-10 μm (อ่านว่าไมโครเมตรหรือที ่
นิยมเรียกกันว่าไมครอนนั่นเอง) ส่วนเกรดพิกัดความ 
คลาดเคลือ่น ทีม่ตัีวเลขมากๆ คือ เกรด 5-18 จะใช้กับการ
อ้างอิงในกลุม่งานละเอยีดประณตี (แต่บางเกรดอาจจะไม่
ละเอยีดเท่างานเครือ่งมอืวดั) เช่นงานแม่พมิพ์ จนกระท่ัง 
ถึงงานสวมทั่วไป และโตขึ้นมาถึงงานที่ไม่ต้องการความ
ละเอยีดประณตีมากนกั เรียกได้ว่ามคีวามละเอยีดในระดบั 
4.0 μm - 1.4 mm ซึ่งตัวเลขที่กล่าวถึงนี้ส�าหรับชิ้นงาน 
ที่โตไม่เกิน 3 mm แต่ส�าหรับชิ้นงานที่โตกว่านี้จะอ้างอิง
ระดับของความละเอียดตามตารางที่ 1

 



51
วารสารแม่พิมพ์   

MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

MOLD & DIE LIKEสาระ
By KNP

รูปที่ 3  ค�าศัพท์ระบบงานสวม

ล�าดับถัดไปเรามาดูค�าศัพท์ที่จ�าเป็นในระบบ 
งานสวม โดยสังเกตจากรูปที่ 3 จะเห็นว่ามีหลายค�า 
เลยทีเดียว เช่น ชั้นพิกัดความคลาดเคลื่อน เกรดพิกัด
ความคลาดเคลื่อน ส่วนเบี่ยงเบนมูลฐาน ขนาดระบุ และ
ขนาดทีก่�าหนดพกิดัความคลาดเคลือ่น และมคีวามหมาย
ดังตารางที่ 2 ส่วนตารางที่ 3 แสดงส่วนเบี่ยงเบนมูลฐาน
ของรูคว้าน (หรือรูเพลา) และเพลา ซึ่งแบ่งตามประเภท
ของการสวม

ตารางที่ 1  ค่าความละเอียดของเกรดพิกัดความคลาดเคลื่อนต่างๆ ตามระบบ ISO 

ชั้นพิกัดความคลาดเคลื่อน (Tolerance Class)

ส่วนเบี่ยงเบนมูลฐาน (Fundamental Deviation)

ขนาดระบุ (Basic Size or Nominal Size)

ขนาดที่ก�าหนดพิกัดความคลาดเคลื่อน (Limit Dimension)

เกรดพิกัดความคลาดเคลื่อน (International Tolerance Grade)
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ตารางที่ 2  ความหมายของการบอกขนาดที่ก�าหนดพิกัดความคลาดเคลื่อน

ตารางที่ 3  ส่วนเบี่ยงเบนมูลฐานของรูคว้าน (หรือรูเพลา) และเพลา

หมายเหตุ
• ส่วนเบี่ยงเบนมูลฐานส�าหรับรูคว้าน (หรือรูเพลา) จะแทนด้วยตัวอักษรภาษาอังกฤษตัวพิมพ์ใหญ่เสมอ
• ส่วนเบี่ยงเบนมูลฐานส�าหรับเพลา จะแทนด้วยตัวอักษรภาษาอังกฤษตัวพิมพ์เล็กเสมอ

สัญลักษณ์ ส่วนที่พิจารณา ความหมาย

30 H7

30H7
การบอกขนาดของรูคว้าน (หรือรูเพลา) ที่มีการก�าหนดพิกัดความคลาดเคลื่อน
ด้วย โดยในที่นี้รูคว้าน (หรือรูเพลา) มีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 30 mm

30 ขนาดระบุของรูคว้าน (หรือรูเพลา) = 30 mm

H7
ชั้นพิกัดความคลาดเคลื่อนของรูคว้าน (หรือรูเพลา) 
ซึ่งจะประกอบด้วยตัวอักษรและตัวเลข

H ส่วนเบี่ยงเบนมูลฐานของรูคว้าน (หรือรูเพลา) เป็นชั้น H

7 เกรดพิกัดความคลาดเคลื่อนของรูคว้าน (หรือรูเพลา) = 7

30 h6
30h6

การบอกขนาดของเพลาที่มีการก�าหนดพิกัดความคลาดเคลื่อนด้วย
โดยในที่นี้เพลามีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 30 mm

30 ขนาดระบุของเพลา = 30 mm

h6 ชั้นพิกัดความคลาดเคลื่อนของเพลาซึ่งจะประกอบด้วยตัวอักษรและตัวเลข

h ส่วนเบี่ยงเบนมูลฐานของเพลาเป็นชั้น h

30 H7/h6
6 เกรดพิกัดความคลาดเคลื่อนของเพลา = 6

30H7/h6
การบอกขนาดของการสวมเพลาเข้าไปในรูคว้าน (หรือรูเพลา)  
ที่มีการก�าหนดพิกัดความคลาดเคลื่อนด้วย โดยในที่นี้มีขนาดระบุ = 30 mm
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MOLD & DIE LIKEสาระ
By KNP

ส�าหรับท่านผู้อ่านท่ีรู้จักข้อมูลเชิงช่างเป็นอย่างดี
อาจจะทราบข้อมูลท่ีผมยกมาข้างต้นแล้ว แต่ส่วนตัว 
ผมเองก็ยังคงมีความเชื่อว่ามีอีกหลายท่านที่ยังไม่ทราบ
เรือ่งเหล่านี ้ ก่อนท่ีกล่าวเนือ้หาทีล่กึซ้ึงเกีย่วกบัการสวมใน
แม่พิมพ์ตอนต่อไป ซึ่งจะมีการพูดถึงค�าศัพท์น่ารู้เพิ่มเติม
อีกหลายค�า เช่น Limit Tolerance และ Allowance 
พร้อมกับวิธีการใช้งาน ตอนน้ีจะขอจบด้วยการแบ่ง
กระบวนการตดัเฉอืนขึน้รูปชิน้งาน (Machining process) 
ที่เก่ียวข้องกับค่าของเกรดพิกัดความคลาดเคลื่อนต่างๆ 
ดังตารางที่ 4

ก่อนจากกนัฉบับนี ้ขออนญุาตหยบิยกบทโศลกโลก
ที่ผมเขียนแปะบนหน้าเฟซบุ๊กของผมเอง เพื่อเป็นเครื่อง
เตือนใจส�าหรับทุกท่านที่เผอิญผ่านมาได้อ่านเข้าดัง 
ด้านท้ายนี้ แล้วพบกันกับตอนที่ 2 ในฉบับหน้าครับ  

ตารางที่ 4  กระบวนการตัดเฉือนขึ้นรูปชิ้นงานที่เกี่ยวข้องกับค่าของเกรดพิกัดความคลาดเคลื่อนต่างๆ

หนังสือดี  
คงไร้ประโยชน์  

หากมันเป็นเพียงแค่
กระดาษบรรจุตัวอักษร

หนังสือเล่มเดิม 
จะมีประโยชน์ขึ้นบ้าง 

หากมันถูกหยิบขึ้นมาอ่าน

“

“
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การเปลี่ยนโมเดล คือ ยกเลิกการผลิตรถปัจจุบัน และ

เริ่มผลิตรถรุ่นใหม่ จากการเปลี่ยนโมเดลนี้ ต้องหยุดผลิต 

ชิน้ส่วนส่วนมากทีร่บัเข้ามา และเริม่สัง่ซือ้ชิน้ส่วนใหม่จ�านวน

มาก

งานหลักของห้องควบคุมการผลิตของการเปลี่ยน

โมเดล คือ (งานจัดหาชิ้นส่วนใหม่) และ (งานค�านวนจ�านวน

ชิ้นส่วนยกเลิกผลิตและหยุดการรับเข้ามา) 

(งานจัดหาชิ้นส่วนใหม่) เป็นงานต่างๆ เพื่อสามารถ 

ค�านวนจ�านวนที่ต้องการทุกเดือน ตั้งแต่เริ่มใช้ เช่น อินพุท

หัวข้อต่างๆ ในระบบ ท�าคัมบัง ก�าหนดรูปแบบการขนย้าย

นอกจากนี้ ปกติ จ�านวนชิ้นส่วนใหม่มีมาก ใช้แรงงานมาก

แต่งานไม่ยาก เพียงแต่ตั้งหน้าตั้งตาท�า

อีกด้านหนึ่ง (งานค�านวนจ�านวนชิ้นส่วนยกเลิกผลิต

และหยุดการรับเข้ามา) งานยาก หากผิดพลาด ผลกระทบสูง

ถ้าโตโยต้าแจ้งจ�านวนยกเลิกผลิตไปยังผู้ผลิตมากกว่า

จ�านวนทีย่กเลกิจรงิ โตโยต้าต้องซือ้ทัง้หมด ซือ้มาแต่ไม่มทีีใ่ช้ 

ทิ้งอย่างเดียว

ส่วนที่
6 - 4

อ่านย้อนหลังตอนที่ 9 ได้จากวารสารแม่พิมพ์ฉบับที่ 2 ปี 2559

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

ระบบการผลิตแบบ โตโยต้า

กลไกการตรวจนับสต๊อกโดยไม่ตั้งใจ
------ งานของห้องควบคุมการผลิตพร้อมทั้งเปลี่ยนโมเดล

แปลและเรียบเรียงโดย : หนึ่งน�้า นาวานิยม

ตอนที่ 10(การควบคุมการผลิต / การควบคุมคุณภาพ)

ในทางกลับกัน ถ้าโตโยต้าแจ้งจ�านวนยกเลิกผลิตไปยัง

ผู้ผลิตน้อยกว่าจ�านวนที่ยกเลิกจริง ต้องหยุดผลิตรถรุ่นเก่า 

การยกเลิกผลิตรถเก่าและการเริ่มผลิตรถใหม่จะล่าช้า

 ขั้นตอนยกเลิกการผลิตชิ้นส่วน/หยุดซื้อ

ขั้นตอนคร่าวๆ (ค�านวนจ�านวนผลิตของชิ้นส่วนยกเลิก

ผลิตและงานหยุดซื้อเข้า) ดังนี้ 

1  1 เดือนก่อนยกเลิกการผลิตตัวรถ ปิดรับออเดอร์

จากลูกค้า ล�าดับการผลิตใน 1 เดือนคงที่

2  1 เดือนก่อนยกเลิกการผลิตตัวรถ ตรวจนับ 

ชิ้นส่วนที่จะยกเลิกการผลิตทั้งหมด

3  หลงัจากตรวจนับช้ินส่วนแล้ว ค�านวนชิน้ส่วนทีจ่ะ

ยกเลิกว่าต้องใช้ในระหว่างจนกระทั่งรถรุ่นเก่ายกเลิก

4  ใส ่จ�านวนที่ต ้องการนั้นลงในคอมพิวเตอร ์ 

ด้วยคัมบังเมื่อรับชิ้นส่วนนั้นเข้า จ�านวนที่ขึ้นทะเบียนไว้จะ

ลดลงไปเรื่อยๆ จ�านวนท่ีข้ึนทะเบียนไว้เป็นศูนย์เมื่อไร ก็ไม่

ต้องท�าใบคัมบัง
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 แจ้งจ�านวนที่ต้องการไปยังเทียร์ 1, 2

จะอธิบายตัวอย่างที่เป็นรูปธรรม (ตัวอย่างชิ้นส่วน A) 

ในภาพล่างของหน้า 56

ผลจากการตรวจนับสต็อค ชิ้นส่วน A ของไลน์ประกอบ

มี สต็อค 60 ชิ้น เมื่อค�านวนด้วยระบบ จ�านวนที่ต้องการ 

หลังหยุดผลิต 1 เดือน ทั้งหมด 1,000 ชิ้น โดยมีรายละเอียด 

คอื 10 ชิน้ อยูบ่นรถทีก่�าลงัอยูใ่นไลน์ประกอบ ทีเ่หลอื 990 ช้ิน 

ส�าหรับรถที่ผลิต

นั่นคือ จากนี้ไปต้องการ 1,000 ชิ้น มีในสต็อค 60 ชิ้น 

จึงต้องผลิตอีก 940 ชิ้น ท�าคัมบังสั่งซื้อเข้ามา

นอกจากนี้ ค�านวนชิ้นส่วน B/C ที่ต้องการ 980 ชิ้น

ต่อมา จากโรงงานประกอบรถ ขั้นตอนก่อนหน้า จะ 

ค�านวนจ�านวนชิ้นส่วนทั้ง 2 ที่ต้องการอย่างไร

อันดับแรก เพราะว่า ซื้อชิ้นส่วน A มาจากผู้ผลิต 

ชิ้นส่วน เทียร์ 1 โดยตรง เครื่องอ่านคัมบัง บันทึกจ�านวนชิ้น

จนกระทั่งยกเลิก คือ 940 ชิ้น เมื่อคัมบังผ่าน ก็จะลบไป 

ตามส่วน เมื่อเหลือ 0 หยุดการออกใบคัมบัง 

ชิน้ส่วน B/C แจ้งโรงงานข้ึนรปูซึง่เป็นขัน้ตอนก่อนหน้า

จากโรงงานประกอบรถ แจ้งด้วยกระดาษว่า จ�านวนท่ีต้องการ

จนกระทั่งยกเลิก คือ 980 ชิ้น

โรงงานขึ้นรูปจะมีชิ้นส่วน B/C 30 ชิ้น ต้องผลิตเพิ่มอีก 

950 ชิ้น แต่มีชิ้นส่วน B 40 ชิ้น ชิ้นส่วน C 50 ชิ้น จ�านวนที่

ต้องสั่งซื้อ คือ ชิ้นส่วน B 910 ชิ้น ชิ้นส่วน C 900 ชิ้น 

ก็จะบันทึกลงในเครื่องอ่านคัมบังเวลาสั่งซื้อจากผู ้ผลิต 

ชิ้นส่วนเทียร์ 1 ชิ้นส่วน B 910 ชิ้น ชิ้นส่วน C 900 ชิ้น

ผู้ผลิตชิ้นส่วนเทียร์ 1 ชิ้นส่วน C รับการสั่งซื้อ 900 ชิ้น 

เมื่อส�ารวจจ�านวนชิ้นส่วน C

ว่ามีเท่าไร มี 20 ชิ้น ในรถบรรทุกที่ก�าลังไปส่งของ

เสร็จแล้วรอขึ้นรถอีก 30 ชิ้น คงเหลือจ�านวนท่ีต้องผลิต 

850 ชิ้น

วตัถุดบิจากผู้ผลติช้ินส่วนเทียร์ 2 ส่งมา 40 ชิน้ คงเหลือ 

810 ชิ้น ที่จะต้องสั่งเข้า

สุดท้าย ผู้ผลิตชิ้นส่วนเทียร์ 2 ต้องผลิตส่งอีก 810 ชิ้น 

ให้ผู้ผลิตชิ้นส่วนเทียร์ 1 ได้ส่ง 30 ชิ้น ไปให้ผู้ผลิตชิ้นส่วน

เทียร์ 1 เช็คในสต็อค เหลือ 50 ชิ้น ดังนั้น ต้องผลิตอีก 730 

ชิ้น

ในทีนี ้ อธบิายตวัอย่างเพยีง 2-3 ชนดิเท่านัน้ ปกตจิะมี

หลายสิบ หลายร้อยชิ้น 

ยกเลกิโดยไม่ให้สญูเสยี เพราะระบบการผลติแบบโตโยต้า

จึงท�าได้ พยายามไม่ให้เกิดของเหลือ จึงจะก�าไร
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ตัวอยางรับเขาจำนวนช�้นสวนยกเลิกที่ตองใช
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ภายในส�านักงานของโรงงานโตโยต้า มีฝ่ายควบคุมการ

ผลิต ฝ่ายควบคุมคุณภาพ ห้องควบคุมเพื่อควบคุมทั้งโรงงาน 

ยกตัวอย่างโรงงานเครื่องยนต์เพื่อเข้าใจบทบาทต่างๆ

ภาพบนของหน้า 59 เป็นภาพไลน์พื้นที่หน้างาน กรณี

ถ ้าสต็อคชิ้นส ่วนบนสายพานหมดไฟบนแผงควบคุม

ส�านักงานของภาพย่อพื้นที่หน้างานสว่างอย่างอัตโนมัติ

แผงควบคุมอืน่ๆ แสดงจ�านวนผลติ ทราบสภาพไลน์สต้อบ 

ของไลน์ประกอบ  อันหน้า บอก (จ�านวนรถที่ต้องผลิตวันนี้) 

และ (จ�านวนรถทีล่่าช้ากว่าแผน) เป็นต้น ท้ังช้าไป หรือเรว็ไป 

ก็ไม่ได้

อนัหลงั หากไลน์ประกอบท�างาน ไฟสเีขียวสว่างต่อเนือ่ง 

ในทางกลับกัน ถ้าไลน์หยุด ไฟสีแดงสว่าง

เจ ้าหน้าที่ควบคุมไลน์ของแผนกควบคุมการผลิต

เคร่ืองยนต์จะดูแลแผงควบคุมน้ี จากทุกจุดในส�านักงาน

สามารถมองเห็นได้ ถ้าตัวเลขผิดปกติ ทุกคนจะขยับทันที

ถ้าไลน์มีปัญหาจะดีกว่าไลน์ท�างานปกติไม่มีปัญหา 

เพราะพวกเราที่ท�างานส�านักงานจะได้มีโอกาสเรียนรู้ไลน์ 

แม้ปัญหาไม่เกี่ยวกับการควบคุมการผลิตซึ่งตนเองดูแล การ

ได้ดูผู้เชี่ยวชาญแต่ละด้านจะเข้าไปแก้ปัญหาก็ได้ประโยชน์

มาก

น่ันคือ สิ่งส�าคัญ คือ ต้องใช้สาขาของตนเป็นพื้นฐาน

และเรียนรู้ดูดซับความรู้รอบด้าน ลักษณะมุ่งไปข้างหน้านี้ 

จะเกิดความสนใจทุกสิ่งที่เกิดขึ้นในโรงงาน ท�าให้การมา

บริษัทสนุก

ขอแนะน�าสมาชิกในส�านักงาน ตาม ฟังก์ช่ัน “ผลิต” 

“ควบคุมคุณภาพ” “ควบคุมการผลิต” พร้อมหน้า

ผลิต.....ฝ่ายผลิตเครื่องยนต์ แผนกผลิตท�าหน้าที่ผลิต 

ณ พื้นที่หน้างานและห้องวิศวกรซึ่งเป็นกลุ่มรวมเทคโนโลยี 

แผนกผลิต ประกอบด้วย ผู้จัดการแผนก, ผู้จัดการโรงงาน 

(หัวหน้าแผนก), หัวหน้ากลุ่ม, หัวหน้าทีม, พนักงาน ใน

ส�านกังานมเีฉพาะผูจ้ดัการแผนก  ตัง้แต่ผู้จดัการโรงงานลงมา 

อยู่ ณ พื้นที่หน้างาน ห้องวิศวกรนั้นทุกคนอยู่ในส�านักงาน

ควบคุมคุณภาพ.....ในฝ่ายควบคุมคุณภาพ ผู้จัดการ

แผนกควบคุมคุณภาพเครื่องยนต์จะอยู่ประจ�าดูแลควบคุม

คณุภาพเครือ่งยนต์ อ�านาจเกีย่วกบัคุณภาพไม่อยู่ในฝ่ายผลติ 

แต่ทั้งหมดอยู่ในฝ่ายควบคุมคุณภาพ 

ถ้าฝ่ายผลิตมีปัญหาด้านคุณภาพ ต้องหยุดส่งออก 

หลังจากแก้ไขแล้ว จะส่งออกได้หรือไม่ ฝ่ายควบคุมคุณภาพ

จะเป็นผู้ตัดสิน ผู้จัดการฝ่ายผลิตเครื่องยนต์ จะไม่รับค�าส่ัง

จากผู้จัดการแผนกควบคุมคุณภาพ

ควบคุมการผลิต....ฝ่ายควบคุมการผลิตก�าหนดล�าดับ

ของชิ้นงานไหลไปในไลน์ประกอบเครื่องยนต์ บอกสัดส่วน

การผลิตและจ�านวนผลิตของแต่ละชนิดในไลน์ประกอบ หรือ 

การปรับจ�านวนใบคัมบัง จัดหาชิ้นส่วนทั้งหมดให้เข้ามา

ข้อดีของงานผลิตคือได้รู้จักคนมาก

 

                                                                                       

ส่วนที่
6 - 5

ห้องควบคุมของโรงงานเครื่องยนต์
------ กลไกที่ต้องทราบภายในโรงงานโตโยต้า
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สำนักงานของโรงงานผลิตเคร�่องยนต
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“การควบคุมที่มองเห็นได้” คิดว่า “ใช่เป็นเช่นนั้น” 

แต่ “การควบคุมที่มองเห็นได้” ในโตโยต้าต่างจากความคิด

ทั่วไปคือคิดหลายขั้น

จุดก�าเนิดของ “การควบคุมที่มองเห็นได้” ในโตโยต้า 

เกดิจากค�าพูดของ นายไทอิจ ิโอโน้ ว่า “กลไกในโรงงานไม่รอ

แบบไฟฟ้า แต่ท�าให้รอด้วยเครือ่งจักร” กรณีเกิดปัญหา ถ้ารอ

ด้วยเครื่องจักร พื้นที่หน้างานจะพบความผิดปกติได้ ถ้ารอ

ไฟฟ้า พืน้ทีห่น้างานจะหาสาเหตไุด้ยาก จึงใช้เวลาในการแก้ไข

ช่วงผมท�างานในโตโยต้า พื้นท่ีหน้างานของโตโยต้า 

“รอด้วยเครื่องจักร” อย่างจริงจัง

 วิธีรอด้วยเครื่องจักร

ยกตวัอย่างเช่น โรงงานเคร่ืองยนต์ ลงัเปล่าก่อนประกอบ

เป็นพาเรท เมื่อยกขึ้นมาบนพ้ืนดิน หลังจากล้าง ค�าส่ังจาก

ห้องควบคุมว่าจะเอาเครื่องยนต์ชนิดไหนใส่ลัง วิธีการออก

ค�าส่ังบริเวณมุมของพาเรทก่อนประกอบจะมีพินสัญญาณ 

6 อัน มกีฎก�าหนดส�าหรบัแต่ละชนดิเครือ่งยนต์ ส่งพนิสญัญาณ

ด้วยไฟฟ้า 

จาก “พนิสญัญาณด้วยไฟฟ้า” นี ้พ้ืนท่ีหน้างาน สามารถ 

“เหน็ข้อมลูด้วยตา” จากห้องควบคุมนี ้ คอื “การควบคมุด้วย

ตา” ฉะนั้น พินสัญญาณเมื่อผ่านเครื่องอ่าน จะสามารถอ่าน

ได้ว่า เครื่องยนต์ชนิดไหน

จากห้องควบคมุ ส่งสญัญาณไฟฟ้าไปยงัขัน้ตอนท่ีต้องการ

โดยตรงครั้งเดียวจบ ท�าซ�้าครั้งที่ 2 เพื่อให้เกิด “การควบคุม

ด้วยตา” อย่างเข้มงวด

ถ้าท�าเช่นนี้ กรณีเกิดปัญหา พื้นที่หน้างาน สามารถหา

สาเหตุได้ง่าย ตรวจสอบสภาพสัญญาณพิน ว่าค�าสั่งจาก

ห้องควบคุมผิดหรือไม่ หรือเครื่องอ่านสัญญาณพินผิด หรือ

พื้นที่หน้างานท�าผิด

การยืนยันของจริงจากการรอเครื่องจักร ใส่ชิ้นงาน

ก่อนประกอบพาเรทหรือหลังประกอบพาเรท ก่อนส่งไป 

ข้ันตอนต่อไป จะอธบิายล�าดบัการไหลอย่างเป็นรปูธรรมดงันี้

อันดับแรก ข้อมูลของเคร่ืองอ่านสัญญาณพิน เป็น

สัญญาณไฟฟ้า จุดวางบล็อคและข้อเหวี่ยงที่ท�าเสร็จ สามารถ

สั่งให้เอาออกมาจากพื้นท่ีเก็บทีละอัน แต่ไม่ประกบก่อนใส่

พาเรทประกอบ

ดังภาพหน้า 62 เมื่อผ่านขั้นตอน 2  3  4  
บล็อคจะถูกวางบนพาเรทก่อนประกอบ ข้อเหว่ียงก็ผ่าน 

ขั้นตอนเช่นเดียวกัน ไปวางบนพาเรทก่อนประกอบ

ได้รับค�าสั่งว่าจะใช้ชิ้นส่วนไหน จากจุดที่ไหลเข้าสู ่

ขั้นตอน จนถึงจุดที่ต้องการชิ้นส่วนนั้นๆ ในระหว่างขั้นตอน 

หากชิ้นส่วนใดเกิดคุณภาพไม่ดี สามารถส่งออกนอกไลน์

กรณเีช่นนี ้พนกังานท่ีท�า ล�าดบัเปลีย่นไป เพราะเป็นคน 

มีโอกาสลืม กรณีเช่นนั้น เพื่อไม่ให้ชิ้นส่วนผิดไหลเข้าไลน์

ประกอบ จุดใกล้สุดทีต้่องการช้ินส่วนนัน้ ต้องตรวจสอบของจรงิ

การตรวจสอบขั้นสุดท้าย เครื่องจักรท�างานอัตโนมัติ 

ฉะนั้น ถ้าพบกรณีเครื่องจักรมีปัญหา ไลน์ก่อนประกอบหยุด

อัตโนมัติทันที พร้อมทั้งไฟอันดงสีแดงของขั้นตอนนั้นสว่าง

นอกจากพนักงานจะทราบว่าเกิดผิดปกติเพราะไลน์

หยุด ก็จะเห็นไฟอันดงสว่างในขั้นตอนใดเพื่อเข้าไปแก้ปัญหา

ได้รวดเร็ว 

ส่วนที่
6 - 6

“การควบคุมที่มองเห็นได้” ใช้กับเครื่องที่ท�างาน
------ วิธี “ตรวจสอบของจริง” แบบไทอิจิ โอโน้ อย่างจริงจัง
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 พนักงานในส�านักงานโรงงานรอ

นอกจากนี้ ข้อมูลที่ส�าคัญของอันดง “ข้อมูลของขาด 

เช่น วัตถุดิบหมด ชิ้นงานหมด” จะแสดงบนแผงควบคุมของ

ห้องควบคุมในส�านักงาน 

ในส�านักงานจะมีพนักงานอยู่ประจ�าจากฝ่ายผลิต  

ฝ่ายควบคุมคุณภาพ ห้องควบคุมการผลิตคอยดูแผงควบคุม 

“พร้อมทัง้ท�างานเอกสาร” ทนัททีีเ่กิดผดิปกต ิกจั็ดการได้ทันที

การแบ่งความรับผดิชอบต่างๆ อย่างชัดเจน คอื พนกังาน

ของฝ่ายผลิตเครื่องยนต์ “เครื่องจักรมีปัญหา” พนักงาน 

ห้องควบคุมคุณภาพเครื่องยนต์ “เวลาเกิดคุณภาพไม่ดี” 

ห้องควบคุมการผลิตเครื่องยนต์ “ชิ้นส่วนขาด” แต่เวลาเกิด

ปัญหาฉุกเฉิน ไม่เกี่ยวกับด้านความรับผิดชอบ ทุกคนจะ

ช่วยกันแก้ปัญหา ด้วยความร่วมมือกัน ท�าให้สามารถเรียนรู้

งานนอกเหนือจากความช�านาญเฉพาะด้าน จุดดีของโรงงาน

อยู่ตรงนี้

ต่อมา เมือ่วางบลอ็คลงบนพาเรทก่อนประกอบ ความยาว

ของเส้นผ่าศูนย์กลางที่จะใส่พิสตอนจะมี 3 ระดับ คือ 1, 2, 3

ความยาวของเส้นผ่าศูนย์กลางพิสตอนก็มี 3 ระดับ 

เช่นกัน คือ 1, 2, 3 ต้องจับคู่ให้ตรงรูในบล็อค

เพื่อให้จับคู่ได้ ถ่ายภาพวีดีโอเห็นเลขบนบล็อค เพื่อให้

สามารถตรวจสอบได้ตลอดเวลาด้วยมอนิเตอร์ของไลน์ 

เตรียมพิสตอน

พนักงานของไลน ์ เตรียมพิสตอนจะดูมอนิ เตอร ์

ตลอดเวลา เตรียมพิสตอนให้ตรงกับระดับนั้นๆ กรณีเช่นนี้ 

เมื่อส่งพิสตอนออกไป เพื่อไม่ให้เปลี่ยนล�าดับในขั้นตอน 

ในที่นี้จะตรวจสอบสุดท้าย

ในไลน์หลังประกอบ ใช้เซ็นเซอร์อ่านบาร์โค้ดที่ติดบน

ชิ้นงานที่ไหลจริงมาจากไลน์ก่อนประกอบบนมอนิเตอร์

แสดงเลขชนิดเครื่องยนต์

พนักงานคนแรกเลือกคัมบังหมายเลขชนิดเคร่ืองยนต์

จากชั้นวางบนพาเรทหลังจากประกอบ

คมับังนัน้จะไหลไปในไลน์พร้อมกับพาเรทหลงัประกอบ 

จากนั้น เมื่อผ่านเครื่องอ่านคัมบังที่ติดตั้งไว้ในแต่ละพ้ืนท่ี

ท�างาน เลขเครือ่งยนต์จะถูกอ่าน ไฟแสดงบนช้ันทีว่างชิน้ส่วน

บนไลน์ ไฟของช้ินส่วนท่ีจะประกอบเข้ากบัเครือ่งนัน้กจ็ะสว่าง 

เพื่อป้องกันไม่ให้พนักงานหยิบผิด

ตามท่ีอธบิายมาแล้ว โตโยต้าจะยนืยนัของจรงิทกุขัน้ตอน 

แล้วจึงลงมือท�า ด้วยวิธี “บาร์โค้ด” “สัญญาพิน” “ใบ

สัญญลักษณ์เครื่องยนต์” เป็นต้นหลากหลายชนิด สิ่งท่ี

ต้องการจากการตัดสินของคน คือ หลังจากพบปัญหา ไม่เกิน

ความสามารถของคน  
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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 

E-mail : helishan22@gmail.com 

Line ID :  helishan

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

ขนาด 8.25 x 11.5 นิ้ว จำานวน 68 หน้า 

1. ปกกระดาษอาร์ตการ์ด พิมพ์ 4 สี เคลือบด้าน, 

 Spot UV ความหนา 210 แกรม

2. เนื้อใน (หน้าโฆษณา) กระดาษอาร์ตด้าน 

 พิมพ์ 4 สี ความหนา 120 แกรม

3. เนื้อใน (บทความ / คอลัมน์)

• พิมพ์ 4 สี กระดาษอาร์ตด้าน ความหนา 120 แกรม

• พิมพ์ 2 สี สำาหรับบทความและคอลัมน์ทั่วไป  

 กระดาษปอนด์ 80 แกรม

• เข้าเล่ม ไสกาว

จำานวนพิมพ์ : 3,000 ฉบับ 

การกระจายวารสาร :
• สมาชิกสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

• หน่วยงานต่างๆ ของภาครัฐและ

• เอกชนที่เกี่ยวข้องกับอุตสาหกรรมแม่พิมพ์

ปกด้านใน 50,000 บาท

หน้า 3 45,000 บาท

ติดหน้าสารบัญ 45,000 บาท

ติดหน้าบรรณาธิการ 40,000 บาท

ปกหลัง 65,000 บาท

ปกหลังด้านใน 50,000 บาท

เต็มหน้า 4 สี ทั่วไป 38,000 บาท

เต็มหน้า 2 สี ทั่วไป 20,000 บาท

ปีที่  28  ฉบับที่  3  กรกฎาคม - กันยายน  2559

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�าหน่าย ตัวแทนจ�าหน่าย

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

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

จึงเรียนมาเพื่อโปรดน�าเสนอที่ประชุมคณะกรรมการเพื่อพิจารณาต่อไป

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

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

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

การช�าระค่าสมัครโอนเงินเข้าบัญชี 
ธนาคารกรุงเทพ สาขากล้วยน�า้ไท

บัญชีออมทรัพย์ 
เลขที่ 117-4-37506-1 ในนาม

“สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย”
พร้อมส่งส�าเนาใบน�าฝากและ

ชื่อที่อยู่ที่จะให้ออกใบเสร็จรับเงิน
ไปที่ โทรสาร 0-2712-4520

หมายเหตุ: สมาคมฯ จะมีหนังสือแจ้งให้
ช�าระค่าบ�ารุงประจ�าปีทุกเดือนมกราคม
ของทุกปี
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= TOTAL CUSTOMER VALUE.

Haas Factory Outlet – Thailand
A Division of Machine Tech Co., Ltd 
Bangkok:  +66 2 726 7191  Chiang Mai : +66 53 446 690 www.HaasCNC.com

RELIABILITY. PRICE. 
REPUTATION.
and Performance!

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

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

 service.     

Haas ST-20
CNC Turning
Center
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สรางโอกาส
สรางความกาวหนาในอาชีพ

โครงการจัดทำมาตรฐานอาชีพและคุณว�ชาชีพ
สาขาว�ชาชีพอุตสาหกรรมผลิตแมพ�มพ ระยะที่ 2

จาก สถาบันคุณวุฒิว�ชาชีพ (องคการมหาชน) ไดที่ ว�ทยาลัยเทคนิคสัตหีบ หร�อ ว�ทยาลัยเทคนิคสมุทรสงคราม

PROJECT PREPARATION PROFESSIONAL STANDARDS AND PROFESSIONAL QUALIFICATIONS

ขอเชิญชวนบุคลากรที่ปฏิบัติงานในสาขาว�ชาชีพอุตสาหกรรมผลิตแมพ�มพ
เขารับการประเมินสมรรถนะว�ชาชีพ เพ�่อรับประกาศนียบัตรคุณวุฒิว�ชาชีพ และหนังสือรับรองมาตรฐานอาชีพ

สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพ ไทย
อาคารสำนักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน 86/6 ซ.ตร�มิตร 
ถ.พระราม 4 แขวงคลองเตย เขตคลองเตย กรุงเทพฯ 10110

FanPage : facebook.com/ThaiToolandDieIndustryAssociation
Facebook : facebook.com/สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย www.tdia.or.th

TEL : 0-2712-4518-9, 087-559-1878
FAX : 0-2712-4520
E-mail : tdia.thailand@gmail.com

ระยะสอง

การจัดทำมาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิว�ชาชีพ สาขาว�ชาชีพอุตสาหกรรมการผลิตแมพ�มพ เพ�่อ 

ใหเปนที่ยอมรับและรองรับสมรรถนะของบุคคลตามมาตรฐานอาชีพ อันเปนบันไดสูความกาวหนา 

ของผูประกอบอาชีพที่มีสมรรถนะ ทั้งที่มีคุณวุฒิการศึกษาและไมมีคุณวุฒิการศึกษา และเปน 

เคร�่องมือในการพัฒนาตนเองตามเทคโนโลยี และกระบวนการผลิตที่เปลี่ยนแปลงตลอดเวลา

> เพ�่อจัดทำมาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิว�ชาชีพ สอดคลองกับความตองการของผูประกอบการ 

ใหมีความเปนสากล เหมาะสมและเปนที่ยอมรับทั้งภายในประเทศและระดับสากล โดยเฉพาะกลุม 

ประเทศอาเซียน เพ�่อรองรับกลุมประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน

> เพ�่อสรางเคร�อขายการจัดทำ พัฒนา และเผยแพร มาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิว�ชาชีพ

> เพ�อ่ประชาสัมพันธใหระบบคุณวุฒิว�ชาชีพและมาตรฐานอาชีพ เปนท่ีรับรูและยอมรับในทุกภาคสวน

วัตถุประสงคโครงการ :วัตถุประสงคโครงการ :

สายงานแมพ�มพโลหะ
 ชางออกแบบแมพ�มพปมโลหะ

 ชางผลิตชิ�นสวน อุปกรณแมพ�มพปมโลหะ

 ชางปรับประกอบแมพ�มพฉีดโลหะ

 ชางตกแตงผ�วแมพ�มพ

 ชางซอมบำรุงรักษาแมพ�มพฉีดโลหะ

ระยะแรก

สายงานแมพ�มพพลาสติก
 ชางออกแบบแมพ�มพฉีดพลาสติก

 ชางผลิตชิ�นสวน อุปกรณแมพ�มพฉีดพลาสติก

 ชางปรับประกอบแมพ�มพฉีดพลาสติก

 ชางขัดเงาแมพ�มพ

 ชางซอมบำรุงรักษาแมพ�มพฉีดพลาสติก

สายงานแมพ�มพโลหะ
 ชางออกแบบแมพ�มพฉีดโลหะ

 ชางปรับประกอบแมพ�มพฉีดโลหะ

 ชางซอมบำรุงรักษาแมพ�มพฉีดโลหะ

สายงานแมพ�มพพลาสติก
 ชางออกแบบแมพ�มพเปาพลาสติก

 ชางออกแบบแมพ�มพอัดพลาสติก

 ชางออกแบบแมพ�มพเทอรโมฟอรมมิ�ง

สายงานแมพ�มพยาง
 ชางออกแบบแมพ�มพฉีดยาง

 ชางออกแบบแมพ�มพอัดยาง

 ชางปรับประกอบแมพ�มพยาง

 ชางซอมบำรุงรักษาแมพ�มพยาง



ELMAT

DOUBLE COLUMN 
MACHINING CENTER

CNC Milling Machine CNC Machining CenterHigh Performance Horizontal Milling High Performance 5 Axis Milling

WE DO SUPPLY 
MACHINE TOOLS 
& TECHNOLOGIES

CNC Tapping Center Surface Grinder

ZNC EDM CNC EDM Super Drill Wire Cut

C

M

Y

CM

MY

CY

CMY

K

Ad Siam Elmatech-.pdf   1   8/18/2559 BE   4:44 PM


	01-05
	06-08
	09-12
	13-15
	16
	17
	18
	19-20
	21-24
	25-36
	37-42
	43-44
	45-47
	48
	49-53
	54-62
	63-64
	65-68
	Binder1.pdf
	ในปกหน้า-Ad Machine tech
	ในปกหลัง-Ad.สคช.เฟส2-new
	ปกหลัง-Ad.Siam Elmatech




