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ระบบการทำความสะอาดพื้นผิวแมพิมพจาก cleanLASER เปนเทคโนโลยี 
ที่ไดรับการออกแบบเพื่อประหยัดคาใชจายในการทำความสะอาดพื้นผิววัสดุ 
ดวยเลเซอร เมื่อเปรียบเทียบกับคาใชจายที่เกิดจากวัสดุสิ้นเปลืองที่ทำใหเกิด 
รอยขีดขวนบนพื้นผิว แมพิมพจากกระบวนการทำความสะอาดแบบการระเบิด 
(blast) คราบสิ่งสกปรกดวยแรงดันสูง ระบบ cleanLASER ไมมีการใช 
วัสดุตัวกลาง หรือสารเคมีในกระบวนการทำความสะอาด ไดรับการยอมรับวา 
เปนเทคโนโลยีที่เปนมิตรตอสิ่งแวดลอมและไมทำความเสียหายตอแมพิมพ

ระบบไดถูกออกแบบใหสามารถทำงานไดอยางตอเนื ่องดวยพลังงาน 
ของลำแสงเลเซอรมีประสิทธิภาพสูงในการกำจัดคราบ เชน ออกไซด, 
สารหลอลื่น, จาระบี หรือคราบสิ่งสกปรกที่ทำความสะอาดไดยากบนพื้นผิว 
แมพิมพ เทคโนโลยีเลเซอรเปนวิธีการทำความสะอาดปราศจากมลพิษทาง 
อากาศและเสียงหรือปญหาทางสิ่งแวดลอม เปนระบบเลเซอรที่มีความสะดวก 
และงายตอการใชงานท่ีมีท้ังแบบมือถือ (handheld) หรือระบบแขนกลอัตโนมัติ 
(Robot) หรือสามารถใชไดทั้งสองแบบภายในเครื่องเดียวกัน

รวดเร็ว
ยืดหยุน
ประหยัด

ระบบทำความสะอาดพ�้นผ�วแมพ�มพ
ดวยเลเซอรจากประเทศเยอรมัน

มีความรวดเร็ว และงายตอการใชงาน
เหมาะสมตอแมพ�มพทุกประเภท
ไมมีการทำใหเกิดรอยข�ดขวนและการตกคางของสารเคมีใดๆ
ไมกอใหเกิดความเสียหายตอแมพ�มพ ชวยยืดอายุของแมพ�มพ
สามารถใชงานไดทั้งแบบมือถือ (handheld), ทำงานโดยใชระบบแขนกลอัตโนมัติ หร�อทั้งสองแบบ
สามารถทำงานไดตอเนื่อง 24 ชั่วโมง
เปนว�ธีที่มีประสิทธิภาพ, มีคาใชจายในการดำเนินการต่ำ
เปนเทคโนโลยีทำความสะอาดที่เปนมิตรกับสิ�งแวดลอม ไมกอใหเกิดมลพ�ษตามมาภายหลัง

เทคโนโลยีเลเซอรสามารถทำความสะอาดไดบนพ�น้

ผ�วแมพ�มพที่มีลักษณะพ�้นผ�วคอนขางซับซอนและ

ยากตอการทำความสะอาด ดวยความยืดหยุนและ 

การจัดวางอุปกรณทางแสงของ cleanLASER

ผลลัพธ : การทำความสะอาดที่มีคุณภาพ 
ใหระยะเวลาในการผลิตที่ยาวนานข�้น

www.pondpol.com

Pondpol Instrument Co.,Ltd. & 
Pondpol Analytical Co.,Ltd.
10, 12 Moo 6, Soi Pinklaonamchoke, Kwang Salathammasop,
Thaweewatana, Bangkok 10170, Thailand.

Tel : (+662) 431-7444  /  Fax : (+662) 431-7440
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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@tdia.or.th   
Website : www.tdia.or.th

บรรณาธิการบริหาร : รศ.ดร.วารุณี เปรมานนท์ 

ที่ปรึกษากองบรรณาธิการ :  
นายวิรัตน์ ตันเดชานุรัตน์ / นายกีรติ นาควิโรจน์ / อาจารย์จุลพัฒน์ พจน์โยธิน 
นายพิชิต เอื้อสกุลเกียรติ / นายธนพล สินบริสุทธิ์ / นายโชคชัย นิติธโรทัย 
นายวิเชียร ดุลยสถิตย์ / นายวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์ / อาจารย์กมล นาคะสุวรรณ 
นายชัยรัตน์ สุวิรัชวิทยกิจ

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

ฝ่ายสมาชิกและโฆษณา : นางสาวจารุณี ภูทอง

	 รศ.ดร.วารุณี	เปรมานนท์			บรรณาธิการบริหาร

เพราะแสวงหา  มิใช่เพราะรอคอย
เพราะเชี่ยวชาญ  มิใช่เพราะโอกาส
เพราะสามารถ  มิใช่เพราะโชคช่วย
ดังนี้แล้ว  “ลิขิตฟ้าหรือจะสู้มานะตน”

ปรัชญาของขงเบ้ง ไม่ว่ากี่ยุคกี่สมัยนี้ก็ยังคงใช้ได้และยังคงทันสมัยอยู่เสมอ “ลิขิตฟ้าหรือจะสู้มานะตน” 

ต่อให้ดวงชะตาหรือฟ้าลิขิตให้เราเกิดมาเพื่อที่จะเป็นอะไร ก็ยังไม่เท่ากับความมานะพยายามที่เราต่อสู้และลงมือท�า

ด้วยสมองและสองมอืของตน เช่ือเถดิว่า… “ความส�าเรจ็ในการท�างาน” นัน้คุณสามารถก�าหนดได้ด้วยมอืของคุณเอง

ไม่ใช่โชคชะตาหรือฟ้าลิขิต…

ฉบับนี้เราได้รับเกียรติจาก คุณศักดิ์ชัย วีรปิณ กรรมการผู้จัดการ บริษัท ศักดิ์ชัย คิ้วรถกรุงเทพ จ�ากัด 

ผู้บริหารที่ฟันฝ่าอุปสรรคมรสุมชีวิตด้วยจิตใจที่ยึดหลักธรรม ร่วมเรียนรู้แนวคิดการบริหารได้ในคอลัมน์เยี่มยมชม

โรงงาน 

บทความพิเศษ…เรื่องใหม่ EDM ที่เราคัดสรรมาให้ความรู้แก่สมาชิก ส่วนท่านใดที่ติดตามเรื่องการเพิ่ม

ประสิทธิภาพและพัฒนางานด้านแม่พิมพ์ เสนอตอน แม่พิมพ์ปั๊มแบบเปลี่ยน-ติดตั้งเร็ว (Quick Die Change type 

dies) / บทความ..ซิมูเลชั่น จ�าลองการฉีดพลาสติกอย่างมีประสิทธิภาพ ตอนที่ 2 เรื่อง 3D CAD & MESH Quality

คอลัมน์ พูดจาภาษา (ญี่ปุ่น) แม่พิมพ์ เสนอเรื่อง สเปกของแม่พิมพ์หรือข้อก�าหนดคุณลักษณะต่างๆ ของแม่

พิมพ์ ภาษาญี่ปุ่น คือ คะนะงะตะชิโยโชะ หรือ คะนะงะตะเซซัคคุชิโยโชะ หรือ คะนะงะตะโคโซชิโยโชะ ? / Mold & Die 

Like สาระ เรื่อง กระบวนการออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ฉีด ในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ยางและพลาสติก ในตอนที่ 3 : 

Mold Manufacturing / จะดีแค่ไหนถ้าเราเปลี่ยนเศษอาหารที่เหลือให้กลายเป็นปุ๋ย Food Cycler เครื่องรีไซเคิลเศษ

อาหารอัจฉริยะ ในคอลัมน์ INNOVATION TODAY

ก้าวสู่ไตรมาสที่ 3 ของปี 2561 ที่มาพร้อมกระแสการเปลี่ยนแปลงทางเทคโนโลยีการผลิต ไปเป็นอุตสาหกรรม 

4.0 ในอนาคตที่ไม่ไกลเกินจริง ทางทีมงานขอเป็นก�าลังใจให้สมาชิกทุกท่านในการพัฒนาตนเองเพื่อพร้อมรับการ

เปลี่ยนแปลงนี้ เพื่อความส�าเร็จของตนเองและประเทศชาติ… “ลิขิตฟ้าหรือจะสู้มานะตน” … สวัสดี 

วารสารแมพ�มพ

EDITOR’S TALK
บรรณาธิการแถลง



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

Tel: 02 726 7191-5  Fax: 02 726 7197  E-mail: 4star@mc-star.co.th   www.fourstarcnc.com
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FACTORY OUTLOOK

บริษัท ศักดิ์ชัย คิ้วรถกรุงเทพ จ�ากัด
SAKCHAI FENDERTRIM BANGKOK CO., LTD.

19
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ตอน

(สเปกของแม่พิมพ์หรือข้อก�ำหนดคุณลักษณะตำ่งๆ ของแม่พิมพ์) ?

คะนะงะตะชิโยโชะ หรือ คะนะงะตะเซซัคคุชิโยโชะ 
หรือ คะนะงะตะโคโซชิโยโชะ

INNOVATION TODAY 17

Food Cycler
เครื่องรีไซเคิลเศษอาหารอัจฉริยะ
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Model H-300X 
Capacity 0 300x450mm 

Speed 
Motor 
Feeding 

0300mm 
22/41/59/86nVnn1n 
3Kw 
Manual 

Model H-50011 
Capacity D 500x600mm 

Model H-300Auto 

Speed 
Motor 
Feeding 

OsoOmm 
Step less Capacity D 300x400mm 

Bolster Size 
Motor 

3Kw 
Manual Speed 

Motor 
Feeding 

0300mm 
22/41/59/85tn/rnUn 
3Kw 
Auto 

----., ... -

800Kn 
40rpm 

570x860mm 
7.5Kw 

1 I 
I I 
I I 
I I 
I I 
I I 
I I 

I 

Model CC-1325/CC-1530 

Frequency Of Power Supply 50HZ 
Manufacture Thickness 0.3mm~l2mm 

Plasma Current 45A.-..120A 

Power 
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บริษัท ซี.ซี.ออโตพาร์ท จำากัด 

งานที่ยากของคนอื่น คืองานที่ง่ายสำาหรับเรา

C.C. AUTOPART CO., LTD.

บริษัท ไอน์ชไตน์ อินดัสเตรียลเทคนิค คอร์ปอเรชั่น จำากัด

เลเซอร์สำาหรับงานอุตสาหกรรม

EINSTEIN INDUSTRIETECHNIK CORPORATION CO., LTD.

Boyatech Perfect Solution รวมทุกคำาตอบ  

ของงาน Cutting Tools

บริษัท โบยาเทค (ประเทศไทย) จำากัด
BOYATECH (THAILAND) CO., LTD.

Advance CNC Machining Service

บริษัท ซีเอ็นซีเทค จำากัด
CNC TECH CO., LTD.

ศูนย์บริการชุบไทเทเนี่ยมครบวงจร คุณภาพระดับสากล

บริษัท อาร์โก้ เอ็นจิเนียริ่ง จำากัด
ARGO ENGINEERING CO., LTD.

Titanium Coating Service Provider

@ MANUFACTURING 
EXPO 2018

TDIA MEMBER ACTIVITY
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บริษัท เคทีบี พรีซิชั่น ทูลส์ จำากัด

เพิ่มประสิทธิภาพ ลดต้นทุนในการผลิต 

ด้วย SHRINK FIT 

KTB PRECISION TOOLS CO., LTD.

INTERTOOL Group  

- Your Partner in Precision die making

บริษัท อินเตอร์ทูล เทคโนโลยี จำากัด
INTERTOOL TECHNOLOGIES CO., LTD.

บริษัท มาสทิป (ประเทศไทย) จำากัด

SMART HOT RUNNER SOLUTION  

นึกถึง Hot Runner คิดถึง Mastip

MASTIP (THAILAND) CO., LTD.

We are always ready to serve.

บริษัท ลีออง จิน สเปเชียล สตีล (ประเทศไทย) จำากัด
LEONG JIN SPECIAL STEEL (THAILAND) CO., LTD.

บริษัท ไรซ์ซิ่ง คอร์ปอเรชั่น จำากัด 

”GREEN CLEANING INNOVATION”  

สำาหรับงานล้างแม่พิมพ์

RISING CORPORATION CO., LTD.

Oerlikon Balzers เป็นหนึ่งในซัพพลายเออร์

ชั้นนำาระดับโลกด้านเทคโนโลยีสำาหรับพื้นผิวแห่งนวัตกรรม

บริษัท เออร์ลิคอน บัลเซอร์ส โค้ทติ้ง (ไทยแลนด์) จำากัด
OERLIKON BALZERS COATING  (THAILAND) CO., LTD.
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บริษัท สยามเอลมาเทค จำากัด

WE DO SUPPLY MACHINE TOOLS & 

TECHNOLOGIES

SIAM ELMATECH CO., LTD.

บริษัท ไทย โมลด์ แอนด์ ดาย จำากัด

ONE STOP SERVICE FOR PLASTIC MOLD 

AND SPARE PART

THAI MOLD AND DIE CO., LTD.

สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ ไทย

แม่พิมพ์ก้าวไกล อุตสาหกรรมไทยมั่นคง

THAI TOOL AND DIE INDUSTRY ASSOCIATION

บริษัท เซปทิลเลียน จำากัด

ผู้เชี่ยวชาญด้านการพิมพ์ 3 มิติ อันดับ 1  

ในประเทศไทย - 3D printing Expert

SEPTILLION CO., LTD.

TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Like us on Facebook Fanpage :

TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Like us on Facebook Fanpage :

@ MANUFACTURING 
EXPO 2018

TDIA MEMBER ACTIVITY



TALK KANAGATA
面白い金型関連用の日本語

9
วารสารแม่พิมพ ์  

MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

โดย  อำ�น�จ แก้วส�มัคคี  ที่ปรึกษ�อิสระ
(kamnart1965@gmail.com)

สวสัดคีรบัท่านผูอ่้านทกุท่าน ส�าหรบัตอนสเปกของ
แม่พิมพ์หรือข้อก�าหนดคุณลักษณะต่างๆ ของแม่พิมพ์นี้ 
จากประสบการณ์ของผูเ้ขียนกพ็บว่ามท้ัีงการน�ามาใช้ด้วย
ความเข้าใจผดิ ไม่มกีารน�ามาใช้ในการท�างาน และไม่รูว่้า
ต้องน�ามาใช้ในการท�างาน ซึ่งจะได้น�ามาเขียนอธิบายถึง
สาเหตุของปัญหาท่ีกล่าวมาแล้วในโอกาสต่อไป แต่ใน
ตอนนี้จะอธิบายให้ทราบถึงรายละเอียดของข้อก�าหนด
คุณลักษณะต่างๆ ของแม่พิมพ์เท่านั้น

ถ้าพูดถึงค�าว่า “สเปกหรือข้อก�าหนดคุณลักษณะ
ต่างๆ” ในทางอุตสาหกรรมหรือการผลิตสินค้าในเชิง
พาณชิย์ส�าหรบัผลติภัณฑ์ท่ีมคีวามเป็นมาตรฐานแล้ว สเปก
หรือข้อก�าหนดนั้นก็จะต้องสามารถตรวจสอบ-ตรวจวัด
อย่างเป็นรูปธรรมด้วยเครื่องมือวัดมาตรฐานที่ใครๆ 
ก็สามารถตรวจสอบ-ตรวจวัดได้ค่าออกมาท่ีตรงกัน
ทั้งผู้ที่อยู่ในด้านท่ีเป็นผู้ผลิตกับด้านท่ีเป็นลูกค้า ดังเช่น 
สเปกของแม่พิมพ์หรือข้อก�าหนดคุณลักษณะต่างๆ ของ
แม่พิมพ์ (Die/Mold specifications หรือ Die/Mold 
making specifications หรือ Die/Mold structure 
specifications, 金型仕様書 หรือ 金型製作仕様書 หรือ
金型構造仕様書, かながたしようしょ หรือ かながたせいさく

しようしょ หรือ かながたこうぞうしようしょ, คะนะงะตะชิ
โยโชะ หรือ คะนะงะตะเซซัคคุชิโยโชะ หรือ คะนะงะตะ
โคโซชิโยโชะ) {ค�าศัพท์ภาษาญี่ปุ่นค�าว่า “金型 (かながた, 

คะนะงะตะ)” นีส้ามารถใช้ได้กบัภาษาไทยทีแ่ปลว่าแม่พมิพ์ 
ทัง้ทีเ่รยีกว่า “ดาย (Die)” และ “โมลด์ (Mould or Mold)” 
ในภาษาอังกฤษแบบบริติชและอเมริกันดังที่เคยเขียนไป
ในตอนแรกๆ ของคอลัมน์นี้ ซึ่งทั้งดายกับโมลด์ต่างก็มี

โครงสร้าง และหน้าที่การท�างานรวมทั้งชื่อเรียกชิ้นส่วน
ต่างๆ เกือบทั้งหมดที่ไม่ซ�า้กัน แต่เพื่อความกระชับดังนั้น
ในที่นี้จะยกตัวอย่างมาประกอบการอธิบายเฉพาะส่วนท่ี
ใช้กับดายหรือแม่พิมพ์ปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูป (Press Die 
หรือ Stamping Die หรือ Press Tools) เท่านั้น} ที่จะได้
อธิบายต่อไปนี้ แต่ถ้าพูดถึงค�าว่าสเปกผมก็รู้สึกแปลกใจ
ท่ีมกีารก�าหนดสเปกหรือมาตรฐานของปลาร้าของไทยเรา
จากทางราชการ ซึ่งบางสเปกหรือข้อก�าหนดคุณลักษณะ
ต่างๆ ก็น่าจะยากต่อการหามาตรวัด-เครื่องมือวัดมา
ตรวจสอบแล้วให้ผลที่ตรงกันอย่างเป็นรูปธรรมได้ เช่น 
“มีกลิ่นหอมตามลักษณะเฉพาะของปลาร้า” ซึ่งจะพบว่า
ความหอมนี้จะใช้อะไรเป็นเครื่องมือวัดที่มาตรฐาน 
เพราะจมูกของแต่ละคนก็มีความแตกต่างกันไป หรือแม้
กระทั่งน�้าหอมกลิ่นใดๆ อาจจะหอมส�าหรับคนหนึ่งแต่
กลบัเป็นกลิน่ทีฉ่นุหรอืเหมน็ส�าหรบัอกีคนหนึง่ นอกจากนี้
ความหอม-ความเหม็นของแต่ละคน แต่ละชนชาติก็
ไม่เหมือนกันอีกด้วย แม้แต่ผลไม้ เช่น ทุเรียนก็มีทั้งคน
รูส้กึว่ามกีลิน่หอมกบัเหมน็ และผกั เช่น ผกัชท่ีีผมก็พบว่า
มีทั้งคนไทยกับคนญี่ปุ ่นที่รู ้สึกไม่ชอบกลิ่นอยู ่เช่นกัน 
(แต่คนญี่ปุ่นอีกหลายคนก็กลับชอบผักชีมากยิ่งกว่าคน
ไทยเสียอีก เพราะแทนที่จะใช้โรยหน้าหรือตกแต่งหน้า
อาหารให้ดูน่ารับประทานหรือเป็นผักแนมแบบคนไทยกนิ
ก็กลับกินในปริมาณมากๆ เป็นแบบสลัดผักชีไปเลยก็มี) 
หรอืแม้แต่สเปก “ส่วนประกอบต้องคลกุเคล้าให้เข้ากนัพอดี 
ไม่แห้ง แฉะหรอืเละเกนิไปตามลกัษณะเฉพาะของปลาร้า” 
คุณลักษณะนี้ก็เช่นกันความพอดีนี้จะวัดได้อย่างไร แล้ว
อย่างนี้ปลาร้าที่มีจ�าหน่ายในตลาดสดปัจจุบันซึ่งต่างไป
จากนี้จะยังจ�าหน่ายได้หรือเปล่า? เพราะบางชนิดสังเกต

?ตอน
คะนะงะตะชิโยโชะ หรือ

แมพ�มพ

พ�ดจาภาษา
(ญี่ปุน)

面白い金型関連用の日本語

KANAGATA
Talk

คะนะงะตะเซซัคคุชิโยโชะ หรือคะนะงะตะโคโซชิโยโชะ
(สเปกของแม่พิมพ์หรือข้อก�ำหนดคุณลักษณะต่ำงๆ ของแม่พิมพ์)
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ด้วยสายตาแล้วไม่เพียงแค่ไม่แฉะเท่านั้นแต่น�้าปลาร้าก็
นองไปทั่วตัวปลาที่จมอยู่ในนั้นเลยทีเดียว จึงท�าให้คิดได้
ว่าน่าจะเป็นสเปกหรือข้อก�าหนดของปลาร้าที่ไม่สมเหตุ
สมผล หรือ “มุริ” ในภาษาญี่ปุ่นแล้วก็ไม่สามารถน�ามา
ใช้งานได้จรงิในทางปฏบิตัหิรอืเปล่า? และผูผ้ลิตหรือผู้ค้า
กับผู้บริโภคต่างก็คงซื้อขายกันอย่างปรกติที่เคยเป็นมา
ในอดีต ซ่ึงคงจะแตกต่างไปจากสเปกของแม่พิมพ์หรือ
ข้อก�าหนดคุณลักษณะต่างๆของแม่พิมพ์ที่จะต้องระบุไว้
อย่างเป็นรูปธรรมแล้วต้องระบุให้เป็นที่เข้าใจกันทุกฝ่าย
ไม่ว่าจะเป็นฝ่ายลูกค้าที่เป็นผู ้ว่าจ้างให้ผลิตแม่พิมพ์
หรือซัพพลายเออร์ท่ีเป็นผู้รับจ้างผลิตแม่พิมพ์ ซ่ึงการ
ก�าหนดสเปกของแม่พิมพ์มีท้ังในรูปแบบที่มีการก�าหนด
รายละเอียดไม่มากนักแล้วสามารถระบุรายละเอียด
ภายในแบบฟอร์มแผ่นเดียวได้หรือเป็นแบบที่มีการ
ก�าหนดรายละเอียดเป็นจ�านวนมากแล้วอยู่ในรูปที่เป็น
คู่มือเลยก็มี ดังต่อไปนี้

ตัวอย่างแบบฟอร์มอย่างง่ายเพียงแผ่นเดียวที่ระบุ

สเปกของแม่พิมพ์หรือข้อก�าหนดคุณลักษณะต่างๆ 

ของแม่พิมพ์ปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูป (Die or Tooling 

specifications, 金型製作仕様書 หรือ 金型構造

仕様書, かながたせいさくしようしょ หรือ かながた

こうぞうしようしょ, คะนะงะตะเซซัคคุชิโยโชะ หรือ 

คะนะงะตะโคโซชิโยโชะ) ส�าหรับให้ลูกค้าใช้ในการ 

ว่าจ้างซัพพลายเออร์ผลิตแม่พิมพ์ให้ได้รายละเอียด

ของแม่พิมพ์ตามที่บริษัทตนเองต้องการ

รูปที่ 1
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ส�าหรับราคาของแม่พิมพ์ที่ลูกค้าต้องการนั้น 
โดยปรกตแิล้วกม็กัจะมคีวามสมัพนัธ์โดยตรงกบัสเปกของ
แม่พมิพ์หรอืข้อก�าหนดคณุลกัษณะต่างๆ ของแม่พมิพ์ทีจ่ะ
ว่าจ้างออกแบบ และผลิตนี้ ยิ่งมีความต้องการในความ
เที่ยงตรง-แม่นย�า และมีโครงสร้างท่ีซับซ้อนมากเท่าใด
แม่พิมพ์ก็ยิ่งมีราคาแพงขึ้นตามไปด้วย ซึ่งการออกแบบ-
ผลิตแม่พิมพ์ก็อาจจะมีการระบุรายละเอียดปลีกย่อย 
กระบวนการต่างๆ ที่ก�าหนดให้ใช้กับชิ้นส่วนของแม่พิมพ์ 
ขอบเขต ข้อจ�ากัด ความซับซ้อน และเงื่อนไขอื่นๆ ของ
แม่พมิพ์ทีล่กูค้านัน้ต้องการ ซึง่รายละเอยีดปลกีย่อยต่างๆ 
เหล่านี้บางครั้งก็จะน�าไประบุเอาไว ้ในคู ่มือส�าหรับ
ซพัพลายเออร์โดยเฉพาะกม็ ีซึง่จะมข้ีอดกีค็อืว่าผูอ้อกแบบ
แม่พิมพ์สามารถน�าข ้อก�าหนดในคู ่มือมาใช ้ในการ

ตัวอย่างแบบฟอร์มข้อก�าหนดคุณลักษณะต่างๆ 

ของแม่พิมพ์ปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูป (Press Die หรือ 

Stamping Die หรือ Press Tools) ที่มีรายละเอียด

มากยิ่งขึ้นกว่าที่อธิบายในรูปที่ 1 ที่ผ่านมา โดยมีการ

เพิ่มข้อก�าหนด และรายละเอียดเกี่ยวกับระบบความ

ปลอดภัยส�าหรับแม่พิมพ์แล้วป้องกันการเกิดความ

เสียหายกับแม่พิมพ์และการเกิดช้ินงานเสียเข้ามาไว้

อีกด้วย

รูปที่ 2

ออกแบบได้เลยโดยไม่ต้องเสียเวลาคิดหรือกังวลว่าจะ
ถูกต�าหนิหรือทักท้วงโดยลูกค้าว่าแม่พิมพ์ที่ออกแบบ 
และผลิตขึ้นนั้นไม่เป็นไปตามที่ลูกค้าต้องการ
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นอกจากตัวอย่างการก�าหนดสเปกของแม่พิมพ์
หรอืข้อก�าหนดคณุลกัษณะต่างๆ ของแม่พมิพ์ป๊ัมตดัเฉอืน-
ขึน้รปูในรปูที ่1 และรปูที ่2 แล้ว ต่อไปนีจ้ะขอยกตวัอย่าง
ข้อก�าหนดเพียงบางส่วนประมาณ 5 เปอร์เซ็นต์จาก 
ข้อก�าหนดท้ังหมดท่ีระบุเอาไว้ในคู่มือมาตรฐานในการ
ออกแบบ-ผลติ และโครงสร้างแม่พมิพ์ป๊ัมตดัเฉือน-ข้ึนรูป 
ของบริษัทแห่งหน่ึงท่ีจะใช้ส�าหรับมอบให้ซัพพลายเออร์
หรือผู้ผลิตแม่พิมพ์ใช้อ้างอิงในการพิจารณาเสนอราคา
ออกแบบ และผลิตแม่พิมพ์ปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปใหม่ ซ่ึง
ลูกค้ากลุ่มนี้จะมีระบบการเตรียมเปลี่ยน-ติดต้ังแม่พิมพ์
แล้วใช้แม่พิมพ์ในการปั ๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปชิ้นงานจาก
โลหะแผ่นที่มีความเป็นมาตรฐานของตนเอง จึงมีความ
ต้องการแม่พมิพ์ทีม่รีายละเอยีดปลกีย่อยค่อนข้างมากกว่า
ที่ระบุไว้ในรูปที่ 1 และรูปที่ 2 เพื่อให้เข้ากันได้กับระบบ
การผลติของตนเอง แม้ว่าลกูค้ากลุม่นีจ้ะต้องเสยีค่าใช้จ่าย
ส�าหรับการออกแบบ และผลิตแม่พิมพ์สูงขึ้นตามไปด้วย
กต็าม ทัง้นีก้เ็พือ่ให้ได้มาซึง่แม่พมิพ์กบัชิน้งานป๊ัมตดัเฉอืน-
ขึน้รปูทีม่คุีณภาพตามความต้องการของลกูค้าและตนเอง 
ดังต่อไปนี้

1) กรณีท่ีเป็นแม่พิมพ์ปั ๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปแบบ
แม่พิมพ์โปรเกรสซีฟว์จะต้องออกแบบเผ่ือให้มีขั้นตอน
(สถานีงาน) ว่างหรือขั้นตอน (สถานีงาน) ว่างเปล่า (Idle 
stage) ไว้ 1 สถานีงานในทุกๆ 5 สถานีงาน ตัวอย่างการ
ใช้ขั้นตอนว่างหรือขั้นตอนว่างเปล่าในแม่พิมพ์โปรเกรส
ซีฟว์แสดงได้ดังรูปที่ 3 ต่อไปนี้

2) แบบชิ้นส่วนแต่ละชิ้นของแม่พิมพ์ต้องก�าหนด
ขนาดทั้งหมดให้ครบสมบูรณ์ ก�าหนดหมายเลขช้ินส่วน 
และคุณลักษณะหรือรายละเอียดของวัสดุที่ใช้ท�าชิ้นส่วน

3) ต้องส่งมอบแบบที่เป็น 2 มิติในรูปแบบไฟล์ 
“dwg” หรอืไฟล์ “dxf” และต้องส่งมอบแบบท่ีเป็น 3 มิติ 
ในรูปแบบไฟล์ที่มีนามสกุลเป็น “.stp”

4) ทุกชิ้นส่วนมาตรฐานของแม่พิมพ์จะต้องเป็น
ของมิซุมิ (Misumi)

ตวัอย่างข้ันตอนว่างหรอืขัน้ตอนว่างเปล่าทีน่�ามาใช้ภายในแม่พมิพ์โปรเกรสซีฟว์ท้ัง 2 รปูแบบ ซ่ึงมลี�าดบัการตดัเฉอืน-ขึน้รปู

วัสดุที่ท�าให้แม่พิมพ์อ่อนแอ-เสี่ยงต่อการเสียหายได้ง่ายเพราะกระบวนการต่างๆ อยู่ใกล้กันเกินไป (ภาพบน) และการ

ออกแบบเผื่อไว้ส�าหรับชิ้นงานที่ผ่านการดัดขึ้นรูปแล้วอาจจะเกิดการดีดตัวกลับคืนหรือสปริงแบ็ก (Springback) ท�าให้

ชิ้นงานมีคุณภาพที่ไม่คงที่ แต่ก็สามารถที่จะเพิ่มข้ันตอนการดัดข้ึนรูปแก้ไขโดยท�าการดัดข้ึนรูปซ�้าอีกครั้งเข้าไปแทนใน

สถานีงานที่ว่างอยู่นี้ในภายหลังได้ (ภาพล่าง) 

รูปที่ 3
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5) ทุกแม่พิมพ์จะต้องมีถาดรองรับเศษวัสดุแบบ
เขย่าได้ (เพราะไม่ต้องการให้ออกแบบเป็นแบบทีเ่ศษวสัดุ
ซึ่งผ่านการตัดเฉือนแล้วตกลอดทะลุผ่านแผ่นโบลสเตอร์
หรือโต๊ะงานเครื่องปั๊มลงสู่ด้านล่าง)

6) ทุกชิ้นส่วนที่เป็นส่วนที่มีคมตัดหรือส่วนขึ้นรูป 
จะต้องมีการใช้หมุดก�าหนดต�าแหน่ง (ระหว่างชิ้นส่วน
แม่พิมพ์) หรือ โดเวลพิน หรือ น็อกพิน (dowel pin หรือ 
knock pin) ร่วมกับสกรูยึดท่ีมีการออกแบบให้มีระยะ
เยื้องศูนย์ซ่ึงกันและกันเพื่อการป้องกันการประกอบ 
ชิ้นส่วนผิด แต่ถ้าไม่สามารถท�าได้ก็จะต้องออกแบบให้มี
การป้องกันการประกอบชิ้นส่วนผิดส�าหรับชิ้นส่วน 
ดังกล่าวด้วย โดยที่ขนาดของโดเวลพินในแต่ละชิ้นส่วน
จะต้องใช้ขนาดเดียวกัน ในขณะที่งานสวมของโดเวลพิน 
ก�าหนดให้เป็นงานสวมเลื่อนกับตัวชิ้นส่วนแต่ก�าหนดให้
เป็นงานสวมอัดกับแผ่นดาย (หรือแผ่นรองหลังดาย หรือ
แผ่นยึดแม่พิมพ์ชุดล่าง) และจะต้องจัดให้มีรูทะลุส�าหรับ
ถอดเอาหมุดก�าหนดต�าแหน่ง (ระหว่างชิ้นส่วนแม่พิมพ์)
ออกได้ ห้ามท�าเป็นแบบรูตันโดยเด็ดขาด

7) ดายตัวเมียแบบปุ่มกด หรือ บัตตอนดาย 
(button หรือ button die หรือ die button หรือ die 
bushing หรือ pierce button) (ชิ้นส่วนดายขนาดเล็กที่
จะประกอบเข้าไปในแผ่นดายโดยใช้นิ้วกดน�าเข้าไปก่อน
ในขณะประกอบ) ส�าหรบัการตดัเฉอืนรหูรอืการเพยีร์ซซงิ 
จะต้องเป็นแบบที่ไม่มีหัวหรือบ่าล็อกเพ่ือให้ง่ายต่อการ
ถอด-ประกอบ

8) ชิน้ส่วนข้ึนรูปหรือชิน้ส่วนดึงข้ึนรูปของแม่พมิพ์
จะต้องเป็นเหลก็เครือ่งมอืเกรด D2 หรอืเกรดท่ีดกีว่า และ
ใช้กระบวนการเคลอืบผวิแบบการแพร่ทางความร้อนหรอื
กระบวนการท�าให้ผิวแข็งโดยกรรมวิธีแพร่ทางความร้อน
(Thermal Diffusion หรือ TD)

9) ไม่อนุญาตให้ใช้แผ่นปลด-จับยึดวัสดุเคลื่อนที่
ได้ที่ใช้การส่งแรงจากยางยูรีเทน

10) ต้องมเีซน็เซอร์ตรวจจบัปลายของการป้อนแผ่น
วสัดทุีท่างด้านออกของแม่พมิพ์โปรเกรสซฟีว์ เพือ่เป็นการ
ยืนยันว่าระยะป้อนส่งวัสดุจริงในแต่ละวัฏจักรแล้วปั๊มตัด
เฉือน-ขึ้นรูปวัสดุเป็นไปอย่างสมบูรณ์แบบโดยปราศจาก
การตดิขดัหรอืโก่งงอใดๆ ในแม่พมิพ์ซึง่เป็นเหตใุห้แม่พมิพ์
เสียหายได้

หมายเหตุ การป้อน (feed หรือ feeding) ในงาน
แม่พิมพ์นั้นโดยปรกติจะหมายถึง การป้อนส่งวัสดุหรือ
ชิ้นงานกึ่งส�าเร็จรูปที่ถือว่าเป็นชิ้นงานระหว่างขั้นตอน
การผลิตใดๆ เข้าสู่แม่พิมพ์หรือระหว่างสถานีงานภายใน
แม่พิมพ์

ดายตัวเมียแบบปุ่มกดที่สามารถถอด-ประกอบได้ง่าย

โดยไม่ต้องถอดแผ่นดายออกจากชุดล่างของแม่พิมพ์

เสยีก่อน (ภาพซ้ายมอื) และดายตัวเมยีแบบปุ่มกดท่ีมี

หัวหรือบ่าล็อกท�าให้การถอด-ประกอบยุ่งยากกว่า 

เพราะต้องถอดแผ่นดายออกเสียก่อนจึงจะถอดดาย

ชนิดนี้ออกได้ (ภาพขวามือ)

รูปที่ 4
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11) ผูผ้ลติแม่พมิพ์จะต้องเป็นผูร้บัผดิชอบค่าใช้จ่าย
ในการซ่อมแก้ไขแม่พิมพ์ที่มีการปิดบังหรือซ่อนเร้น
ความบกพร่องเอาไว้ เป็นต้น

หมายเหตุ ส่วนท่ีเรียกว่า “รูป้อน หรือ สปรู 
(Sprue)” ในรปูที ่6 นีใ้นบางครัง้กเ็รยีกทบัศพัท์ว่า “สปร”ู 
ส�าหรับส่วนพลาสติกท่ีแข็งตัวอยู่ในรูป้อนภายหลังสิ้นสุด
วัฏจักรการฉีดขึ้นรูปพลาสติกอีกความหมายหนึ่งด้วย 

จากรูปที่ 6 จะเห็นได้ว่าแม่พิมพ์ฉีดขึ้นรูปพลาสติก
หรือโมลด์กับแม่พิมพ์ปั ๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปโลหะแผ่น 
หรื อดายซึ่ ง เป ็ นแม ่พิ มพ ์ ร วมกระบวนการห รือ 
คอมเพานด์ดาย (Compound Die) นั้นมีชื่อเรียกของ
ส่วนต่างๆ ที่แตกต่างกันไป และด้วยลักษณะของแม่พิมพ์
ที่ใช้ในการแปรรูปวัสดุที่แตกต่างกันกล่าวคือแม่พิมพ์
ฉีดขึ้นรูปพลาสติกจะท�าการฉีดขึ้นรูปชิ้นงานจากวัสดุ 
ที่เรียกว่าเรซินที่ถูกให้ความร้อนจนหลอมเหลวเป็น 
น�้าพลาสติกแล้วท�าการหล่อเย็นด้วยน�้าให้กลับมาแข็งตัว
เป็นรูปร่างช้ินงานท่ีต้องการแล้วก็ปลดออกจากแม่พิมพ์ 
ในขณะที่แม่พิมพ์ปั ๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปโลหะแผ่นก็จะ
แปรรูปจากแผ่นโลหะโดยการปั๊มให้เกิดกระบวนการตัด
เฉือนที่ชิ้นส่วนพันช์กับดายของแม่พิมพ์จะเฉือนให้โลหะ

เปลี่ยนรูปร่างจนเกินไปกว่าความเค้นต้านทานแรงเฉือน
(Shear Strength) ของวัสดุ และหรือกระบวนการขึ้นรูป
ที่ชิ้นส่วนพันช์กับดายของแม่พิมพ์จะขึ้นรูป (ดัดขึ้นรูป 
ดึงขึ้นรูป หรืออื่นๆ) ให้โลหะเปลี่ยนรูปร่างจนเกินไปกว่า
ความเค้นต้านทานแรงดึง (Tensile Strength) ของวัสดุ 
จนท�าให้ได้ชิ้นงานตามแต่ละรูปแบบของแม่พิมพ์ปั๊มตัด
เฉือน-ขึ้นรูปที่ได้ออกแบบแล้วสร้างขึ้นมาใช้งานแล้วก็ 
ปลดออกจากแม่พมิพ์เช่นเดยีวกนั จงึท�าให้แม่พมิพ์ท้ังสอง
ต้องเลือกใช้วัสดุในการท�าชิ้นส่วนต่างๆ ของแม่พิมพ์
ตามหน้าทีใ่นการแปรรปูวสัดทุีแ่ตกต่างกนั ยกตวัอย่างเช่น
ชิ้นส่วนคอร์ (Core) กับชิ้นส่วนแควิต้ี (Cavity) ของ 
แม่พิมพ์ฉีดขึ้นรูปพลาสติกก็จะต้องมีคุณสมบัติที่เหมาะ
ส�าหรบัการใช้งานกบัอณุหภมูหิลอมเหลวของน�า้พลาสตกิ 
ฯลฯ ในขณะที่ชิ้นส่วนพันช์กับดายของแม่พิมพ์ปั๊มตัด
เฉอืน-ขึน้รปูกจ็ะต้องมคีณุสมบตัทิีเ่หมาะส�าหรบัการใช้งาน
ในการตัดเฉือน และขึ้นรูปซึ่งต้องรับแรงกระแทกในขณะ
แปรรูปโลหะแผ่นเหล่านั้นด้วย เป็นต้น จึงเห็นได้ว่าการ
น�าแบบฟอร์มของแต่ละแม่พิมพ์ที่มีโครงสร้างแม่พิมพ์
กับชื่อเรียกชิ้นส่วนต่างๆ ของแม่พิมพ์ที่แตกต่างกันมา 
สลับแล้วใช้ในการสื่อสารกับคู่ค้านั้นไม่ควรที่จะเกิดขึ้น 
แต่ผู ้เขียนก็เคยได้พบเจอปัญหานี้แล้วทักท้วงเพื่อให้
แก้ไขไปแล้วในอดีต

ตัวอย่างการประยุกต์ใช้เซ็นเซอร์ตรวจยืนยันระยะป้อนส่งวัสดุจริงเพื่อให้ได้ตามระยะพิตของแม่พิมพ ์
โปรเกรสซฟีว์ดดัขึน้รปูชิน้งาน ซึง่ตดิตัง้อยูท่างด้านออกของแม่พิมพ์แล้วจะท�างานแล้วส่ังให้เคร่ืองป๊ัมหยดุท�างาน
ก่อนที่แม่พิมพ์ชุดบนจะเคลื่อนท่ีลงปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปวัสดุที่จุดศูนย์ตายล่าง ถ้าหากระยะป้อนส่งวัสดุจริงที่
เกิดขึ้นไม่ได้ตามระยะพิตของแม่พิมพ์นั้น

รูปที่ 5
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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. www.ratchakitcha.soc.go.th
3. 山口文雄、 プレス金型設計の基本実務（現場の即戦力）、 技術評論社、 2010.
4. www.polyplastics.com
5. https://jp.tech.misumi-ec.com

ผมกห็วงัว่าผูท้ีท่�างานด้านแม่พมิพ์ทัง้มอืใหม่-มอืเก่าจะพอเข้าใจถงึความแตกต่าง และการน�า “คะนะงะตะชิโยโชะ 
หรือ คะนะงะตะเซซัคคุชิโยโชะ หรือ คะนะงะตะโคโซชิโยโชะ” ไปใช้งานแล้วก็ไม่น�ามาใช้สลับกันนะครับ พบกันใหม่
ในฉบับหน้าสวัสดีครับ  

เปรียบเทียบโครงสร้างของแม่พิมพ์ฉีดขึ้นรูปพลาสติกหรือโมลด์ (Plastic Injection Mold) (รูปบน) กับแม่พิมพ์ปั๊มตัด

เฉือน-ขึ้นรูปโลหะแผ่น หรือ ดาย (Press Die หรือ Stamping Die หรือ Press Tools) (รูปล่าง มีการระบุชนิดของวัสดุ

ตามมาตรฐาน JIS ส�าหรับให้เลือกก�าหนดสเปกของวัสดุส�าหรับท�าแม่พิมพ์ตามอายุการใช้งานจากน้อยไปหามากได้ด้วย) 

ซึ่งแม้ว่าแม่พิมพ์ทั้งสองจะแบ่งออกเป็น 2 ส่วนหลักๆ เป็นชุดบนกับชุดล่างแต่ทั้ง 2 ส่วนหลักนี้ก็มีชื่อเรียกที่แตกต่างกัน 

และรวมทั้งชื่อเรียกชิ้นส่วนย่อยๆ เกือบทั้งหมดของทั้งสองแม่พิมพ์ก็มีชื่อเรียกที่แตกต่างกันไปเช่นเดียวกัน

รูปที่ 6
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good LIFE

วางแผนงานอย่างละเอียด รอบคอบ

เราคงไม่อยากถูกกล่าวหาว่า มัวแต่เที่ยวจนท�าให้เสียงาน
เสียการ ใช่ไหมคะ? แสดงศักยภาพของเราออกมาให้เต็มที่ด้วย
การท�างานทกุชิน้ให้เสร็จสมบรูณ์อย่างละเอยีด รอบคอบ ซึง่การจะ
ท�างานให้เสรจ็ครบถ้วนได้นัน้ กต้็องเริม่ต้นมาจาก “การวางแผน
การท�างาน” การจดัตารางการท�างานทีด่ ีนอกจากจะช่วยให้งาน
ของเราเสร็จตรงตามก�าหนดเวลาแล้ว ยังช่วยให้เราสามารถ
จัดสมดุลระหว่างเวลาท�างาน และเวลาพักผ่อนได้อย่างลงตัว 
ไม่ท�างานจนลืมเวลาพักผ่อน แล้วก็ไม่เพลิดเพลินจนลืมท�างาน
เช่นกัน

อุปกรณ์พร้อม อินเทอร์เน็ตพร้อม!

ต่อให้งานจะเสร็จสมบูรณ์เรียบร้อยขนาดไหน แต่ถ้าขาด
อุปกรณ์ส�าคัญในการท�างาน เช่น คอมพิวเตอร์โน๊ตบุ๊ค โทรศัพท์
มือถือ หรืออินเทอร์เน็ตที่แรงพอที่จะใช้ในการท�างาน งานของ
เราก็คงไม่สามารถส่งไปยังผู้รับได้เสร็จสมบูรณ์อย่างแท้จริง

ก่อนออกจากบ้าน อย่าลืมท�าเช็คลิสต์สิ่งที่ต้องพกไปด้วย 
เช่น โน๊ตบุ๊ค สายชาร์จ พาวเวอร์แบงค์ ฯลฯ ตรวจสอบซ�้าดูว่า
หยิบของที่จ�าเป็นต้องใช้มาครบแล้วหรือยัง เมื่อของครบแล้ว 
ก็พร้อมลุยได้ทุกสถานการณ์

อย่าขาดการติดต่อ

ถึงตัวจะอยู่นอกออฟฟิศ อยู่ไกลหูไกลตาหัวหน้า และ 
เพือ่นร่วมงาน อาจจะดเูหมอืนน่าจะตดิต่อกนัยาก แต่คนท�างาน
มืออาชีพอย่างเราต้องพร้อมติดต่อสื่อสารตลอดเวลา หมั่นคอย
เช็คโทรศัพท์อย่างสม�า่เสมอ และพยายามเร่งตอบข้อความ แชท 
อีเมลต่างๆ อยู่เสมอ เพ่ือให้งานสามารถด�าเนินต่อไปได้อย่าง
ลื่นไหล ไม่ติดขัดเพียงเพราะเราไม่ได้เข้าออฟฟิศ

ที่มาข้อมูลจากเว็บไซด์ : www.goodlifeupdate.com

มีแอปพลิเคชั่นดีๆ

โทรศัพท์มือถือ ถือว่าแทบจะเป็นหนึ่งในของส�าคัญที่
ต้องพกติดตัวอยู่เสมอ นอกเหนือจากปัจจัยสี่ท่ีคนส่วนใหญ่
ขาดไปไม่ได้ โดยเฉพาะนักท�างานอย่างพวกเรา ต้องสามารถ
ติดต่อสื่อสาร และติดตามข่าวสารต่างๆ ได้อย่างรวดเร็ว ฉับไว
อยู่เสมอ

เลือกแอปพลิเคช่ันดีๆ ที่เหมาะกับสไตล์การท�างานและ
การใช้ชีวิตของเรา เพ่ือช่วยอ�านวยความสะดวกในการท�างาน
ของเรามากขึ้น เช่น

Google Calendar ส�าหรับจดตารางงานประจ�าวนั ไม่ให้
เราพลาดนัดหมายที่ส�าคัญไป

Google Doc ไฟล์เอกสารออนไลน์ ที่ให้เราพิมพ์งานได้
ทุกที่ทุกเวลา แถมยังสามารถส่งให้เพื่อนดูไปพร้อมกัน หรือ
แก้งานไปพร้อมกันได้แบบเรียลไทม์อีกด้วย

GoogleDrive เปลี่ยนการรับส่งไฟล์งานที่แสนยุ่งยาก
ให้การเป็นเรื่องง่าย เพียงแค่อัปโหลดไฟล์ของเราลงใน Drive 
ออนไลน์ เพียงเท่านี้ เราก็สามารถส่งให้เพ่ือนได้อย่างรวดเร็ว

เทคนิคการทำางานนอกออฟฟิศ
อย่างมืออาชีพ

ไม่ว่าจะอยู่ที่ไหน 
ก็พร้อมทำางานได้ตลอดเวลา

งานลื่นไหล ไม่มีสะดุด!
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จะดีแค่ไหนหากเราสามารถเปลี่ยนเศษอาหารที่

เราทิ้งในแต่ละวันให้กลายเป็นสิ่งมีประโยชน์ได้ โดยเฉพาะ

เศษอาหารที่เหลือจากในครัวเรือน ปกติก็จะทิ้งให้เปล่า

ประโยชน์ ตอนนี้สามารถน�ามันมาใช้ผลิตดินได้ด้วยอุปกรณ์

ที่มีชื่อว่า Food Cycler ที่จะท�าหน้าที่เปลี่ยนเศษอาหารให้

กลายเป็นดินที่อุดมด้วยสารอาหารซึ่งใกล้เคียงกับปุ๋ยอินทรีย์ 

ซ่ึงกระบวนการในการเปลี่ยนตามธรรมชาตินั้นต้องใช้ระยะ

เวลาหลายเดอืนในสภาพแวดล้อมนอกบ้าน แต่ด้วยเครือ่งมอื

ชิน้นีจ้ะช่วยย่นเวลา เปลีย่นเปลอืกมะนาวหรอืเศษอาหารอืน่ๆ 

ให้กลายเป็นดินในเวลาแค่ 3 ชั่วโมงเท่านั้นเอง หลังจากนั้นก็

สามารถน�าดินนี้ไปปลูกพืชต่างๆ ได้ตามใจชอบไม่ว่าจะเป็น

ดอกไม้ ต้นไม้หรือพืชผักสวนครัว

ซึ่ง Food Cycler เครื่องรีไซเคิลเศษอาหารอัจฉริยะ 

ถูกพบที่เว็บ nofoodwaste.com หนึ่งในนวัตกรรมแห่ง

อนาคต มันถูกคิดค้นขึ้นเพื่อช่วยลดปัญหาเรื่องเศษอาหาร

ในครัวเรือน โดยการน�าเศษอาหารเหล่านั้นไปแปรรูปและ

น�ากลับมาใช้ใหม่ ตัวเครื่องถูกออกแบบคล้ายเคร่ืองซักผ้า

ขนาดเล็ก สี่เหลี่ยมทรงสูง มีฝาเปิด – ปิด แบบบิดล็อก ทาง

ด้านบน พร้อมด้วยปุ่มเริ่มการท�างานที่อยู่บริเวณมุมขวา 

และไฟแสดงสถานการณ์ท�างานในแต่ละขั้นตอน

การท�างานของเครื่องนี้เริ่มจากการท�าให้เศษอาหาร

แห้งก่อน จากนั้นเครื่องจะท�าการบด และในขั้นตอนสุดท้าย

เครื่องจะท�าการลดอุณหภูมิเศษอาหารท่ีผ่านกระบวนการลง 

เพือ่ให้น�าไปใช้งานได้ทันที โดยข้อดขีองเครือ่งนีก้ค็อื ไม่จ�าเป็น

ต้องใส่น�้า สารเคมี และไม่มีการระบายหรือขับของเสียใดๆ 

ออกมาเลย เพราะท�าในภาชนะปิดทั้งหมด ตัวเครื่องก็มี

ขนาดเลก็ใช้พืน้ทีไ่ม่มาก วธิกีารใช้งานกไ็ม่ยากแค่เทเศษอาหาร

ลงในถัง กดปุ่มแล้วรอเวลาเท่านั้นเอง ส่วนราคาขายของ 

Food Cycler ในต่างประเทศอยู่ที่ 500 ดอลล่าห์ หรือ

ประมาณ 16,250 บาท

Food Cycler
เครื่องรีไซเคิลเศษอาหารอัจฉริยะ
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ส�าหรับในเมืองไทยของเราก็ไม่น้อยหน้าชาติใดใน

โลกเช่นกัน ก็ได้มีการคิดค้นเครื่องรีไซเคิลเศษอาหารแบบนี้

ออกมาแล้วซึ่งมีชื่อเรียกเครื่องนี้ว่า INNOWASTE โดย 

นายศุภฤกษ์ จิระกิตติดุลย์ เด็กน้อยที่เติบโตอยู่แถวๆ ภูเขา

ขยะอ่อนนุช สู่ผู้ร่วมคิดค้นนวัตกรรมการเปลี่ยนขยะอินทรีย์

เป็นปุ๋ย INNOWASTE จนคว้ารางวัลแผนธุรกิจนวัตกรรม

เพื่อสังคม จากส�านักงานนวัตกรรมแห่งชาติ (สนช.)

โดยเครื่อง INNOWASTE ที่ท�าออกมานั้นมีขนาด

ประมาณเครื่องซักผ้า 15 กิโลกรัม พร้อมระบบการแปรขยะ

อินทรีย์เป็นปุ๋ยแบบอัตโนมัติ อีกทั้งเครื่องนี้ยังสามารถใช้ได้

กับทั้งขยะอินทรีย์แบบเปียกและขยะอินทรีย์แบบแห้ง หาก

เป็นขยะอินทรีย์แบบเปียกนั้นเครื่องจะท�าการรีดเอาส่วน

ที่ เป็นน�้าออกและปล่อยลงสู ่ระบบบ�าบัดน�้าเสียรวมของ

ดินที่ได้จากเครื่องเปลี่ยนขยะอินทรีย์ InnoWaste

แหล่งอ้างอิง
1. Introducing Food Cycler เข้าถึงได้ที่ https://www.nofoodwaste.com/
2. FoodCycler เครื่องรีไซเคิลเศษอาหารอัจฉริยะ 
 เข้าถึงได้ที่ http://www.itday.in.th/foodcycler-เครื่องรีไซเคิลเศษอาหาร/
3. INNOWASTE นวัตกรรมเครื่องก�าจัดขยะอินทรีย์และขยะเศษอาหาร ให้กลายเป็นดิน 
 เข้าถึงได้ที่ https://www.facebook.com/Inno-Waste-275117939657633/

สถานที่นั้นเพื่อน�าไปบ�าบัดต่อไป เครื่องนี้มีประสิทธิภาพใน

ย่อยสลายท�าปุ๋ยได้สูงสุดถึง 15 กิโลกรัมต่อครั้ง มีเวลาใน

กระบวนการแปรขยะอินทรีย์เป็นปุ๋ยประมาณ 30 นาที และ

สามารถท�างานได้ต่อเนื่อง 6 ชั่วโมงคิดเป็นขยะ 180 กิโลกรัม

ต่อวัน นอกจากนี้ยังมีสูตรปรุงดินส�าหรับไม้ดอกและไม้ใบ

หากท่านผู้อ่านสนใจเครื่องตัวใด เชิญดูรายละเอียด

ตาม Link ข้างล่างนี้ได้เลยจ้า
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บริษัท ศักดิ์ชัย คิ้วรถกรุงเทพ จ�ำกัด
SAKCHAI FENDERTRIM BANGKOK CO., LTD.

คุณศักดิ์ชัย  วีรปิณ  กรรมการผู้จัดการ

คอลัมน์ Factory Outlook ฉบับนี้ได้รับเกียรติเข้าสัมภาษณ์
และเยี่ยมชมโรงงาน ศักดิ์ชัย คิ้วรถกรุงเทพ โรงงานผลิต
แม่พมิพ์ เพือ่เรยีนรูป้ระวตัชิวีติและการสร้างธรุกิจท่ีเริม่ต้นจาก 
ศูนย์ต้องฟันฝ่าอุปสรรคมรสุมชีวิตด้วยจิตใจที่ยึดหลักธรรม 
จากค�ากล่าวที่ว่าโชคชะตาหรือจะสู้มานะคน คงเป็นค�ากล่าวที่
ไม่เกินจริงส�าหรับ คุณศักดิ์ชัย  วีรปิณ กรรมการผู้จัดการ 
บริษัท ศักดิ์ชัย คิ้วรถกรุงเทพ จ�ากัด
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Q  ประวัติควำมเป็นมำจำกผู้ผลิตคิ้วรถยนต์มำเป็น 
Mould Maker 

A  ผมเริม่สร้างตวัตัง้แต่อาย ุ12 เคยท�างานมาหลากหลาย
ต่อมามีโอกาสได้ไปฝึกงานกับเถ้าแก่คนจีนแถวท่าเรือ
คลองเตยเรียนรู้งานทางด้านเคาะพ่นสี ได้เงินเดือนละ 
90 บาท ต่อมาผมได้มีโอกาสท�างานอยู่ในอู่แท๊กซี่แถวถนน
หลานหลวงฝึกเป็นช่างเคาะรถยนต์จึงได้ท�างานเป็น
ช่างเคาะตั้งแต่นั้นมา 

 ปี พ.ศ.2524 เป็นปีที่ผมเริ่มสร้างครอบครัวโดยใช้
วิชาความรู้ช ่างที่เรามีจึงคิดผลิตค้ิวตกแต่งรถยนต์ขึ้น 
เนื่องจากในสมัยก่อนรถยนต์ที่มีราคาแพงมักจะแต่งด้วย
คิ้วโครเมี่ยมที่ข้างตัวรถและขอบล้อ โดยผมได้ทดลองท�า
ต้นแบบขึ้นมาและไปเสนอขายตามอู่ต่างๆ ที่รู้จัก บังเอิญมี
นักร้องลูกกรุงคนดัง (ธ) ได้ไปตบแต่งรถที่ร้านประดับยนต์

แห่งหนึ่งและได้เห็นคิ้วแต่งรถที่ผมท�าจึงได้ตบแต่งคิ้วรถ
ให้กับนักร้องลูกกรุงคนดัง (ธ) และได้แนะน�าผมให้ติดต่อ
ส่งไปขายตามร้านประดับยนต์ต่างๆ ท�ามาถึง 6 ปี

 ต่อมามคีนชวนให้ร่วมหุน้ผลติเพือ่ส่งออก โดยให้เรา
เป็นผู้ผลิต และได้จ้างชาวต่างชาติท�าเอกสารแนะน�าตัว
ส่งไปตามบริษัทในต่างประเทศทั้งอเมริกา เยอรมัน แต่
รายได้ของกิจการยังไม่สามารถท�าให้บริษัทเติบโตไปได้ 
ผมท�าอยู่ 9 เดือน เมื่อธุรกิจเริ่มไปไม่ได้หุ้นส่วนจึงขอเลิก
กจิการ ตอนนัน้เราลงทนุไปหมดตวั ต้องหาเงนิมาลงทนุใหม่ 
ในตอนนั้นบริษัท ควอลิตี้ เอส ที่อเมริกาซึ่งเราเคยผลิต
สินค้าส่งให้เขาอยู ่ล็อตหนึ่งและสินค้าเริ่มเป็นที่นิยมใน
อเมริกา เขาจึงเสนอว่าใครที่สามารถผลิตสินค้าส่งให้ได ้
เขายินดีท่ีร่วมงานกับบริษัทน้ัน จึงท�าให้ผมได้รับโอกาส 
แต ่ผมมองว ่าความได ้ เปรียบของผมคือเราเป ็นช ่าง 
เราสามารถผลติและดแูลลกูค้าได้อย่างครบวงจร ในสมยันัน้

FACTORY OUTLOOK

ซ้าย	 :	 คุณศักดิ์ชัย		วีรปิณ

กลาง	 :	 คุณพินิจ		เครือหงษ์

ขวา	 :	 คุณกฤตพล		ทยากรวงษ์
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การผลติสนิค้าส่วนใหญ่เป็นงานท�ามอื  และด้วยความทีเ่รา 
เป็นช่างจงึลองผดิลองถกูทดลองสร้างโมลด์กบัเครือ่งป้ัมงาน
ขึ้นเอง จากนั้นธุรกิจก็ขยายเติบโตขึ้นเรื่อยๆ สินค้าได้รับ
ความนิยมมากแต่ก�าลังการผลิตท�าไม่ทันขาย โดยเราผลิต
เพื่อส่งออกให้กับอเมริกาแค่เจ้าเดียวท�ามาตลอด 16 ปี 
เดือนหนึ่งผลิตได้ 2,000 ชุด ก็ท�าไม่ทันแล้ว ซึ่งมีคู่แข่ง
พยายามมาขอให้เราท�าส่งเขาแทนแต่เราไม่โลภมากและ
ซ่ือสัตย์ท�าตามค�าพูดที่จะผลิตส่งให้เขาเพียงเจ้าเดียว  
การผลิตเราเน้นคุณภาพ ความสวยงาม ราคาอาจสูงกว่า
เจ้าอื่น แต่สินค้าเราลูกค้าซื้อไปสามารถติดตั้งได้เอง ต่อมา
วัตถุดิบที่สั่งเข้ามาจากญี่ปุ ่นราคาแพงขึ้นราคาสูงกว่า
ต้นทุนจึงท�าให้ธุรกิจไปต่อไม่ได้ ประมาณ ปี พ.ศ.2547 
จึงต้องเลิกกิจการ จุดเปลี่ยนมาท�าธุรกิจแม่พิมพ์เพราะ
น้องภรรยา เป็นช่างออกแบบแม่พิมพ์ชวนให้มาลงทุน 
ตอนแรกไม่ได้ตัง้ใจจะท�า เพราะไม่ชอบท�าในสิง่ทีต่วัเองไม่รู้ 
แต่เมื่อลงทุนซื้อเครื่องจักร และเครื่อง EDM ไปแล้วจาก
คุณอุดมศักดิ์ บริษัท สยามเอลมาเทค เป็นเครื่องแรก ใน
ช่วงแรกที่ลงทุนไปยังไม่มีตลาดไม่มีลูกค้าเลย ซึ่งในปี พ.ศ.
2548 เป็นช่วงที่ตลาดรถยนต์เติบโตจึงได้รับงานจากบริษัท 
ยเูนีย่นนฟิโก้ (UNC) ตลอดทัง้ปีเดอืนละ 4 ลกู ผลติแม่พมิพ์
ฉีดชิ้นส่วนรถยนต์ โดยผมโชคดีที่ได้คุณพินิจ เครือหงษ์ 
มาเป็นผู้จัดการโรงงานและเป็นช่างฟิตติ้งแม่พิมพ์ (Fitting 
Mold) ที่มีฝีมือและความเชี่ยวชาญ นอกจากนี้ผมยังมี
ทีมงานที่ร่วมงานกันมานานมีทักษะฝีมืออีกด้วย
 
 ในปัจจุบันนี้บริษัทศักดิ์ชัยเป ็นผู ้ผลิตแม่พิมพ์
พลาสตกิ แม่พมิพ์เป่า แม่พมิพ์ฉดีชิน้ส่วนยานยนต์ แม่พมิพ์
แพ็คเกจจิ้ง งานฝาหลอดยาสีฟัน หลอดนมข้นหวาน 
ฝาเกลียว Flip Top Cap เป็นต้น และให้บริการงาน 
CNC MILLING, Wire-Cut, EDM, Super Drill, Lathe, 
GRINDING

Q 	 คุณศักดิ์ชัยมีหลักการบริหารบุคลากรอย่างไร	

A  จากช่างผลิตคิ้วรถยนต์มาสู่อุตสาหกรรมแม่พิมพ์ 
การสร้างธุรกิจควรท�าในส่ิงที่เป็น ท�าในสิ่งที่เราถนัด 
จากตอนแรกไม่คดิอยากท�าแม่พมิพ์แต่ตกกระไดพลอยโจน
จึงต้องท�า เพราะลงทุนเงินไปแล้วเป็นล้าน เราก็ต้องสู้ ต้อง
เรียนรู้ เมื่อก่อนผมท�าเองทุกอย่างตั้งแต่ขับรถส่งของและ
งานบริหาร จากท่ีใช้การพูดคุยท�าความเข้าใจกับช่างและ
พนกังาน แต่เมือ่องค์กรขยายใหญ่ขึน้ทมีงานมากขึน้ จงึต้อง
มีกฎระเบียบมาบังคับอยู่ด้วยระบบตามทฤษฎีทุกอย่าง 
แต่บางครั้งพนักงานอยู ่ด ้วยความจ�าใจไม่มีความสุข 
จนเมือ่ใจเข้าถงึธรรมะ เราต้องเป็นฝ่ายให้เขาก่อน ปกครอง
ด้วยความเมตตา โดยปกติพนักงานถ้าไม่มีงานจะต้องน่ัง
อยู่กับที่เฝ้าเครื่อง แต่ผมปล่อยตามสบาย ถ้าไม่มีงานให้นั่ง
ฟังเพลง เล่นหมากรกุได้ โดยปกตเิมือ่ก่อนพนกังานจะคอย
ดูเวลาว่าจะเลิกงานหรือยัง  หลังจากที่ใช้วิธีนี้พนักงาน
บางคนมาท�างานก่อนเวลา ไม่อู้งาน ขอให้มีงานอย่างเดียว
ท�าเต็มที่ตามหน้าที่ของตน กลับกันถ้าช่วงไม่มีงานก็จะบ่น  
พนักงานทุกคนทุกฝ่ายมีความรักองค์กรและรักในงานที่ท�า

MOLD  FACTORY

FACTORY OUTLOOK

•	 รับออกแบบและผลิตแม่พิมพ์พลาสติก	/	แม่พิมพ์อลูมิเนียม	/	แม่พิมพ์เป่า

•	 รับผลิตชิ้นงานตามแบบทุกชนิด

•	 บริการงาน	:	CNC	Milling,	Wire-Cut,	EDM,	Lathe,	Super	Drill,	Grinding
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Q 	 ในชีวิตคุณศักดิ์ชัยเคยประสบกับความทุกข์มา	 
	 มแีนวคดิยงัไงจงึผ่านช่วงระยะเวลาเหล่าน้ันมาได้

A  ผมเชื่อในเรื่องกฎแห่งกรรมเรื่องบุญบาป  ชีวิตผม
เสียลูก 2 คนจากอุบัติเหตุในปลายปี พ.ศ.2549  เกิดทุกข์
สุดขีดพอถึงสภาวะนั้นอยากจะยิงตัวเองตาย แล้วผมนึกถึง
ตอนทีเ่คยนัง่สมาธมิาก่อน จึงเริม่นัง่สมาธไิด้สมัผสัและรบัรู้
ว่าลูกไปสบาย เราจึงสบายใจ ดังนั้นเวลามีปัญหาผมแก้
ปัญหาด้วยสติ ไม่ทุกข์กับมัน เพราะสิ่งที่ยังไม่เกิดขึ้นเรา
ไม่สามารถรู้ได้ จะไปคิดกังวลก่อนเพื่ออะไร ถ้าใจเราไป
ยึดติดมันก็เป็นทุกข์ เช่น กิจการไม่ดีเราก็แก้ด้วยสติ ถ้า
เรายังไม่ถึงที่ตายก็ไม่ตาย ถ้าถึงที่ตายยาแพงขนาดไหนก็
รักษาไม่ได้ หรือการโดนโกง ก็พยายามปล่อยวางคิดว่า 
จะได้ตัดกรรมกันไม่ต้องไปตามเวียนว่ายตายใช้หน้ีกรรม
เพราะในอดีตเราอาจจะเคยท�ากับเขามา ผลจากพลังสมาธิ
ท�าให้จิตเรานิ่ง เกิดอานิสงส์กิเลสก็ลดลงไปด้วย เมื่อเข้าถึง
แล้วใจเราจะนิ่ง ไม่ตื่นเต้นอะไร ไม่ยึดถือต่อทรัพย์สินหรือ
ทุกข์ที่เข้ามา เพราะไม่เช่นนั้นทรัพย์ที่เราบริจาคหรือแจก
ทานแม้แต่บาทเดียวสลึงเดียวก็หวง ถ้าให้แล้ววาง ไม่หวง

 การปฏิบัติสมาธิจะรู้ในจิตของเราเองที่เรียกว่าเป็น 
“ปัจจัตตัง” รู้ด้วยตนเอง เปรียบเหมือนชิมแกงว่ารสชาติ
เผ็ด หวาน ถ้าเราไม่ชิมเองก็ไม่รู้ ฟังจากจินตนาการคนอื่น
ก็ไม่ใช่เราที่รู้รสนั้นแท้จริง

Q 	 จุดเด่นและความได้เปรียบของบริษัทศักดิ์ชัย 
	 คืออะไร

A  เรามีทีมช่างที่มีทักษะฝีมือ และเครื่องจักรที่พร้อม
ท�างานทกุ Process ในส่วนเทคโนโลยมีกีารลงทนุเครือ่งจกัร 
หรือซอฟต์แวร์ใหม่ๆ เข้ามาใช้ท�างานตามความเหมาะสม
กับการผลิต พนักงานทุกคนมีความสามัคคีในการท�างาน 
ผลงานหรือแม่พิมพ์จึงได้คุณภาพตามความต้องการของ
ลูกค้า การบริการที่รวดเร็วและช่วยแก้ปัญหาท่ีเกิดข้ึนให้
ตลอด เรามีทีมช่าง R&D ที่สามารถวิจัยพัฒนาออกแบบ
ผลติภณัฑ์ร่วมกบัลกูค้าได้ ถงึแม้ลกูค้าบางรายไปสัง่แม่พมิพ์
จากทีอ่ืน่หรอืจากจีนมาให้ช่วยแก้ไขทางเรากย็นิดใีห้บรกิาร

Q 	 เคล็ดลับท่ีท�าให ้บริษัทศักดิ์ชัยประสบความ 
	 ส�าเร็จในธุรกิจแม่พิมพ์คือ

A  สิ่งที่ท�าให้เราประสบความส�าเร็จ คือความร่วมมือ 
ร่วมใจเป็นหนึ่งเดียวของทีมงาน เพราะถึงตัวเราคนเดียว
จะเก่งขนาดไหนแต่ถ้าผู้ร่วมงานบุคลากรภายในองค์กรทุก
ภาคส่วน ทุกคนไม่ให้ความร่วมมือก็ยากที่จะประสบความ
ส�าเร็จได้  

Q 	 ป ัญหาและอุปสรรคของผู ้ผลิตแม ่พิมพ์ใน 
	 ปัจจุบันนี้คืออะไร

A  ปัญหาเรื่องความสามัคคี ความร่วมมือ ช่วยเหลือ
กันและกันของผู้ผลิตแม่พิมพ์ ผมมองว่าเป็นเร่ืองส�าคัญ
กับในสถานการณ์การแข่งขันในปัจจุบัน 

 ส�าหรับผมการท�างานด้วยความซื่อสัตย์และดูแล
ลูกค้าด้วยความจริงใจลูกค้าจึงอยู่ด้วยกันนาน  ตั้งแต่สมัย
ท�าคิ้วรถยนต์ผมท�าส่งให้ลูกค้าที่อเมริกาเจ้าเดียว ซึ่งความ
เป็นจริงมันไม่ถูกต้องในแง่การท�าธุรกิจเป็นความเสี่ยงถ้า
เขาไม่จ้างเราหรือให้งานลดน้อยลงเราก็อาจอยู ่ไม่รอด 
และจากความเห็นของลูกค้าที่บอกว่าข้อเสียของผู้ผลิตแม่
พิมพ์ หรือเจ้าของกิจการที่มาจากช่าง คือมีแนวความคิด
การบริหารงานแบบพนักงาน หรือลูกจ้าง เช่นพอมีงานเข้า
มาเยอะเริ่มเล่นตัวขึ้นราคา 
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Q 	 มุมมองต่อสภาวะอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย 
	 จะไปในทิศทางใด

A  ทิศทางอนาคตอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ยังไปได้ ถ้ามี
ฝีมือ มีความเชี่ยวชาญยังคงไปได้ แต่การหาลูกค้ายากขึ้น 
ต้องมีการท�าการตลาด เช่นการออกบูธกับทางสมาคมฯ ก็
เป็นอีกช่องทางหนึ่งในการให้ลูกค้ารู้จักเราและได้รับการ
ตอบรับที่ดี  ซึ่งผมคิดว่าลูกค้าต้องเป็นคู่บุญกับเรา ถึงมา
เป็นคู่ค้ากันได้ อย่างเช่นเมื่อก่อนผมส่งจดหมายแนะน�าตัว
ไปต่างประเทศเป็นหมื่นฉบับแต่มาได้ลูกค้าจากอเมริกา
เพียงเจ้าเดียว 

Q 	 สุดท้ายมสีิง่ทีต้่องการฝากถงึเพือ่นๆ	หรอืสมาชกิ

A  ถ้าเราต้องการลงทุนท�าธุรกิจอะไรก็ตาม เราควรที่
จะรู้และเข้าใจอย่างแท้จริงในสิ่งที่เราจะท�า อย่าลงทุนท�า
อะไรด้วยความไม่รู้   

บริษัท ศักดิ์ชัย คิ้วรถกรุงเทพ จ�ำกัด
SAKCHAI FENDERTRIM BANGKOK CO., LTD.

(MOLD FACTORY)

2/59 หมู่ 6 ต�ำบลคลองสี่ อ�ำเภอคลองหลวง จังหวัดปทุมธำนี 12120
Tel : 0-2986-5072
Fax : 0-2986-5072
Mobile : 09-3429-4164, 09-5656-6978, 09-5929-4451, 06-1598-9465
E-mail : sakchaimold@hotmail.com
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good LIFE

การมีความคิดสร้างสรรค์ ไม่ใช่เรื่องยาก สิ่งส�าคัญคือ “ต้องเชื่อม่ันว่าตนเองท�าได้ก่อน” และหากได้ฝึกคิดบ่อยๆ อย่าง
ต่อเนื่องก็จะท�าให้การสร้างไอเดียใหม่ๆ เป็นเรื่องง่าย และน�าพาเราไปสู่ความส�าเร็จได้

ใครๆ ก็มีความคิดสร้างสรรคเจ๋งๆ ได้ ความคิดสร้างสรรค์ ไม่ใช่แค่เรื่องของนวัตกรรมใหม่ๆ เพียงแค่ความคิดของคุณ
สามารถใช้แก้ปัญหาได้ เราก็อาจเรียกได้ว่า ความคิดนั้นเป็นความคิดสร้างสรรค์ที่ประสบความส�าเร็จแล้ว และความคิดสร้างสรรค์ที่
ดีไม่จ�าเป็นต้องมีใครชม แค่เรารู้สึกว่า ความคิดที่เกิดขึ้น เราพอใจกับมันก็พอแล้ว

มีค�ากล่าวว่า “ความคิดสร้างสรรค์เกิดจากการเลียนแบบ” แต่ไม่ได้หมายความว่าให้เราเลียนแบบมาโดยตรงแต่หมายถึง 
ให้น�าสิ่งเดิมนั้นมาเป็นฐาน แล้วแต่งเติมสร้างสรรค์เล็กๆ น้อยๆ ก็อาจจะได้ผลลัพธ์ใหม่ๆ ท่ีย่ิงใหญ่ก็ ได้ ซึ่งความคิดสร้างสรรค์
ส่วนใหญ่มีพ้ืนฐานจากจินตนาการ  การปล่อยให้ความคิดเป็นไปอย่างอิสระเป็นทางหนึ่งในการสร้างสรรค์และการระดมมันสมอง
ของคนหลากหลายแบบก็เป็นวิธีกระตุ้นความคิดสร้างสรรค์ที่ดีมาก

กล้าทิ้งไอเดียเดิมของตัวเอง

สมยัทีม่กีารสร้างรถฟอร์ดโมเดลใหม่ๆ เฮนร ีฟอร์ด เจ้าของ
บริษัทรถยนต์ชือ่ดงัในประเทศอเมรกิา เขาไม่อนญุาตให้เจ้าหน้าที่
วจิยัท�าการดดัแปลงแก้ไขรถรุน่นีเ้ดด็ขาด แม้แต่จะเปลีย่นจากสดี�า
เป็นสือื่นก็ไม่ได้ เขาถึงกับท�าลายรถโมเดลใหม่ที่เจ้าหน้าที่วิจัย
แอบสร้างขึ้น ผลก็คือ แม้รถฟอร์ดจะเป็นที่นิยมในระยะหน่ึง 
แต่ต่อมาก็แพ้ให้กับคู่แข่ง เห็นได้ว่า การสร้างสรรค์จะต้องกล้าทิ้ง
ไอเดยีเดมิๆ ของตวัเอง ไม่อย่างนัน้ ตวัเราเองจะกลายเป็นอปุสรรค
ในการสร้างสรรค์สิ่งใหม่ๆ

อยากรู้อยากเห็น

มาดามคูรี นักวิทยาศาสตร์รางวัลโนเบล ได้แนะน�าว่า คน
ที่มีความคิดสร้างสรรค์จะต้องมีความสนใจกว้างขวาง อยากรู้
อยากเห็นสิ่งต่างๆ มากมายทุกเรื่อง แม้แต่ปัญหาธรรมดาใน
ชวีติประจ�าวนักย็งัต้องอยากรูอ้ยากเหน็ ซึง่ความอยากรูอ้ยากเหน็
นี้เองที่จะเป็นตัวกระตุ้นให้เกิดความกระตือรือร้นก้าวไปข้างหน้า
อย่างสร้างสรรค์แปลกใหม่

5 
การจะเป็นคนช่างคิด ช่างสร้างสรรค์  

ต้องฝึกนิสัยช่างสังเกต และสนใจแนวความคิด
ของคนที่ประสบความส�าเร็จเพื่อน�ามาต่อยอด

ความคิดสร้างสรรค์
วิธีฝึก ทอมัส เอดิสัน  นักประดิษฐ์

ช่างสังเกต

คนทีม่คีวามคดิสร้างสรรค์มกัจะช่างสงัเกตสิง่รอบตวั ค้นหา
ค�าตอบของปัญหาจากเรื่องธรรมดา ค้นหาความแตกต่างระหว่าง
ความจริงกับจินตนาการ ซึ่งเป็นพื้นฐานของการสร้างสรรค์ แล้ว
จดไว้เสมอเมื่อเห็นอะไรที่น่าสนใจ

ก้าวพ้นกรอบความคิดเก่า

กล้าคิดนอกกรอบ เราจึงจะสร้างผลงานที่ไม่ธรรมดาได้ 
โดยเราไม่จ�าเป็นต้องท�าตามกฏเกณฑ์ทีก่�าหนด ก้าวออกจากกรอบ
ความคิดและความเคยชิน ก็อาจจะได้ความคิดสร้างสรรค์ใหม่ๆ 
แต่ส�าคญัคอื ต้องไม่ผดิกฏหมายและศลีธรรม ไม่ท�าร้ายคนอืน่ด้วย

กล้าเผชิญความล้มเหลว

หากจะค้นคว้าลองส่ิงใหม่ๆ ต้องไม่กลัวความเสี่ยง ความ
พ่ายแพ้ ต้องกล้าเผชิญปัญหาที่คนทั่วไปทนไม่ได้ ต้องทุ่มเทเต็มที่ 
แม้จะล้มเหลวครั้งแล้วครั้งเล่าก็พยายามหาทางแก้ปัญหาด้วย
แนวทางตวัเองต่อไป แล้วสดุท้ายเราจะได้แนวทางสร้างสรรค์ใหม่ๆ 
เพื่อแก้ปัญหาและต่อยอดไปสู่ความส�าเร็จในชีวิตได้   

ความคิดสร้างสรรค์มีอยู่ในทุกหนทุกแห่ง ส�าคัญอยู่ท่ีว่าเราจะมองออกหรือไม่ เราได้ ใช้ ใจและ
สมองมองดูอย่างถ่องแท้แล้วหรือไม่ ได้ฝึกตัวเองให้มีความคิดสร้างสรรค์แล้วหรือยัง หากยังล่ะก็ 
มาลองดูวิธีง่ายๆ ต่อไปนี้ที่ช่วยปลุกพลังความคิดสร้างสรรค์ในตัวคุณกันดีกว่า

5 วิธีฝึกความคิดสร้างสรรค์
เมื่อเกิดไอเดียใหม่ๆ 

ต้องรีบจดไว้

ที่มาข้อมูลจากเว็บไซด์ : www.goodlifeupdate.com
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การเพิ่มประสิทธิภาพและ 
พัฒนางานด้านแม่พิมพ์

Productivity Improvement in Mold & Die Operations, 金型作業における生産性向上

ตอน แม่พิมพ์ปั๊มแบบเปลี่ยน-ติดตั้งเร็ว
(Quick Die Change type dies)

วิธีการพัฒนางานที่เป็นที่รู ้จักกันดีอย่างหนึ่งนั้นก็คือ 
การเตรียมถอดเปลี่ยน-ติดตั้งแม่พิมพ์อย่างรวดเร็ว (Quick 
Die Change : QDC) โดยกรณีที่ติดตั้งแม่พิมพ์ที่มีชื่อเรียก
เป็น “mold” ซึ่งแยกเป็นคนละกลุ่มกับ “die” อาจจะ
เรียกเป็น Quick Mold Change : QMC ให้ตรงกันกับ
ชนิดของแม่พิมพ์แบบที่เรียกว่า “โมลด์” ก็มีใช้อยู่เช่นกัน 
รวมทั้งวิธีการเตรียมเปลี่ยน-ติดตั้งแม่พิมพ์อย่างรวดเร็ว
ด้วยสัมผัสเดียว (One Touch Exchange of Die : OTED) 
ซึง่ต่างกไ็ด้มีการน�าวิธีการดังกล่าวไปประยกุต์ใช้กบังานอืน่ๆ 
อย่างแพร่หลาย เพราะว่าสามารถช่วยเพิ่มประสิทธิภาพใน
การใช้งานเครือ่งจักรและอปุกรณ์ ช่วยเพิม่ผลผลติ ลดต้นทนุ
การผลิต สามารถเปลี่ยน-ติดตั้งแม่พิมพ์ได้มากครั้งกว่า
ในเวลาที่เท่ากัน ผลิตในปริมาณที่น้อยกว่าได้ในแต่ละครั้ง
หรือแต่ละล็อตการผลิต มีปริมาณของคงคลังที่ต�่ากว่า มี
คุณภาพที่ดีกว่า มีความสูญเสียน้อย เกิดความเครียดใน
การท�างานน้อยกว่า ช่วยส่งเสริมการท�างานเป็นทีม เพิ่ม
ความคล่องตัว-ยืดหยุ่นในการผลิตและขีดความสามารถใน
การแข่งขนั และผลดอีืน่ๆ อกีมาก แต่อย่างไรกต็ามในทีน่ีจ้ะ
กล่าวถึง แม่พิมพ์ปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปแบบเปลี่ยน-ติดตั้งเร็ว
หรืออาจเรียกสั้นๆ เป็นแม่พิมพ์ปั๊มแบบเปลี่ยน-ติดตั้งเร็ว 
(Quick Die Change type dies)ซึ่งเป็นแม่พิมพ์ที่จะช่วย
ให้การเปลี่ยน-ติดตั้งแม่พิมพ์รวดเร็วยิ่งขึ้นและลดเวลาที่ใช้
ลงได้ มต้ีนทนุของแม่พมิพ์ต�า่ลง รวมทัง้สามารถท�าให้แม่พมิพ์
มีขนาดและน�้าหนักลดลงได้มากกว่าเดิมอีกด้วย ส�าหรับ
จดุเด่นทีส่ดุของวธินีีก้คื็อ ความสามารถในการตอบสนองต่อ
การผลิตทีม่ีจ�านวนความหลากหลายของชนดิชิ้นงานมากๆ 

แต่ต้องการผลิตด้วยปริมาณน้อยๆ ซึ่งแม่พิมพ์ปั๊มแบบ
เปลี่ยน-ติดตั้งเร็วนี้สามารถรองรับได้เป็นอย่างดี โดยจะใช้
แผ่นรองรบัและยดึช้ินส่วนของแม่พมิพ์ท่ีมีขนาดคงทีร่่วมกนั 
จึงท�าให้ในระหว่างการผลิตและน�าแม่พิมพ์ไปใช้งานน้ันมี
การจัดเก็บ รวมทั้งการดูแลรักษาได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
ดังรายละเอียดต่อไปนี้  

ชุดเปลี่ยนแม่พิมพ์ด้วยความรวดเร็ว (Quick 
Die Change unit)

การเตรียมถอดเปลี่ยน-ติดตั้งแม ่พิมพ์ด ้วยความ
รวดเรว็ภายในเวลาหลกัหน่วย (Single Minute Exchange 
of Die : SMED) นั้น จะมีแนวคิดด�าเนินการที่หลากหลาย
แตกต่างกันไปในรายละเอียด ตามแต่ละชนิดและลักษณะ
โครงสร้างแม่พิมพ์ท่ีใช้ส�าหรับผลิตผลิตภัณฑ์หรือชิ้นงาน
{เป็นแม่พิมพ์ฉีดข้ึนรูปพลาสติกหรือฉีดขึ้นรูปซิลิโคน 
ทัง้เป็นแม่พมิพ์แบบทีไ่ม่มหีรอืมส่ีวนของ “รนัเนอร์ (runner)” 
หรือ “ทางวิ่ง” ภายในแม่พิมพ์ ซึ่งอาจต้องใช้อุปกรณ์ให้
ความร้อน-หล่อเย็นที่แตกต่างกันไป เป็นแม่พิมพ์หล่อฉีด
ขึ้นรูปจากน�า้โลหะหรือเป็นแม่พิมพ์ปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปวัสดุ 
เป็นต้น} ความยืดหยุ่นและรูปแบบการน�าแม่พิมพ์มาใช้ใน
การผลิตขององค์กรนั้นๆ (รับจ้างผลิตชิ้นงานเท่านั้นโดยใช้
แม่พิมพ์ที่มีอยู่แล้วของลูกค้า การออกแบบ-ผลิตแม่พิมพ์
และใช ้แม ่พิมพ ์ดังกล ่าวผลิตชิ้นงานด ้วยหรืออื่นๆ) 
หรือขนาด-น�้าหนักที่แตกต่างกันของแม่พิมพ์นั้นๆ เป็นต้น 
ส�าหรับในกรณีที่เป็นแม่พิมพ์ปั ๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปวัสด ุ
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ก็อาจจะเลือกใช้ชุดเปลี่ยนแม่พิมพ์ด้วยความรวดเร็ว เพื่อ
ท�าให้การผลิตสามารถส่งมอบด้วยเวลาสั้นๆ ได้ ซึ่งอุปกรณ์
น้ีจะเป็นโครงสร้างที่มีชุดโครงแม่พิมพ์หรือดายเซ็ตเป็น
แบบส�าหรับติดตั้งแม่พิมพ์เข้าไปภายในได้ด้วยการเปลี่ยน
เพยีงส่วนเฉพาะทีอ่ยูภ่ายในแม่พมิพ์เท่านัน้ ส่วนการก�าหนด
ต�าแหน่งจะอาศัยหมุดก�าหนดต�าแหน่งหรือที่ตั้ง (locating 
pin หรือ location pin) ที่อาจเรียกได้ว่าเป็นหมุดแบบที่
ปรับเลื่อนได้ แต่ในกรณีที่เป็นหมุดแบบที่มีความคลอน-ให้
ตวัได้กจ็ะท�าให้ไม่สามารถน�ามาใช้กับแม่พมิพ์ท่ีมีเคลยีแรนซ์ 
(ช่องว่างระหว่างชิน้ส่วนพนัช์-ดายของแม่พมิพ์) ทีม่ค่ีาน้อยๆ 
ได้ จึงต้องเพิ่มความเที่ยงตรงและแม่นย�าของแม่พิมพ์ด้วย
การใช้แกนน�าทางภายใน (inner guide หรือ stripper 
guide pin หรอื guide pin หรอื guide post) เข้ามาใช้ร่วม
อยูภ่ายในแม่พมิพ์อกีด้วยจงึจะสามารถน�ามาใช้กบัแม่พมิพ์
ที่มีเคลียแรนซ์น้อยๆ ได้

อย่างไรก็ตามไม่ได้หมายความว่าเพียงแต่มีการใช้
ชิ้นส่วนแกนน�าทางภายในอยู่ภายในแม่พิมพ์แล้วจะเพียง
พอส�าหรับการตัดเฉือนของแม่พิมพ์ที่มีเคลียแรนซ์น้อยๆ 
แต่ว่าจะต้องพจิารณาเลอืกใช้ชิน้ส่วนแกนน�าทางภายในท่ีใช้
ส�าหรบัแม่พมิพ์ทีม่คีวามแม่นย�าด้วย และการสัง่ซือ้ช้ินส่วน
น�าทางนี้มาใช้แนะน�าให้สั่งซื้อเป็นชุดที่มีทั้งส่วนท่ีเป็นแกน
และปลอกประกอบซึ่งเข้าคู่อยู่ด้วยกันด้วยค่าเคลียแรนซ์ 
3-7 ไมครอน (ไมโครเมตร) หรือมีเคลียแรนซ์เท่ากับ 
0.003-0.007 มิลลิเมตร ตามความต้องการในการใช้งาน 

รูปที่ 1 ลักษณะของแม่พิมพ์ปั๊มแบบเปลี่ยน-ติดตั้งเร็วที่จับยึดอยู่กับเครื่องปั๊ม ซึ่งประกอบด้วยชุดโครงแม่พิมพ์หรือดายเซ็ต 
ที่เป็นส่วนจับยึดเร็ว (ชุดเปลี่ยนแม่พิมพ์ด้วยความรวดเร็วซึ่งสามารถน�าไปใช้ร่วมกันกับหลายๆ แม่พิมพ์ได้) และ 
ส่วนแม่พิมพ์ปั๊มที่เปลี่ยน-ติดตั้งได้เร็วประกอบอยู่

ส�าหรับแม่พิมพ์ปั๊มแบบเปลี่ยน-ติดตั้งเร็วดังที่แสดงในรูป
ที่ 1 นั้นจะประกอบด้วยส่วนจับยึดเร็ว (QDC holder) กับ
ส่วนแม่พิมพ์ปั๊มที่เปลี่ยน-ติดตั้งได้เร็ว (QDC die) อยู่ด้วย

  
จากในรูปที่ 1 ส่วนจับยึดเร็วนี้จะเป็นชุดโครงแม่พิมพ์

หรอืดายเซต็ท่ีมีแคลมป์จบัยดึและหมุดก�าหนดต�าแหน่งที่ตั้ง 
ซึ่งหมุดก�าหนดต�าแหน่งที่ตั้งนี้จะเลื่อนขึ้น-ลงได้โดยการ
หมุน “ปุ่มหมุนบิด (knob)” และอาจจะเปรียบเสมือนว่า
หมุดก�าหนดต�าแหน่งที่ตั้งนี้ท�าหน้าที่เป็นหมุดก�าหนด
ต�าแหน่งอย่างทีเ่รยีกว่า “โดเวลพนิ” หรอื “นอ็กพนิ” (dowel 
pin หรือ knock pin) ซึ่งใช้ส�าหรับประกอบส่วนชุดโครง
แม่พมิพ์นีเ้ข้ากบัตวัแม่พมิพ์ เพยีงแต่ว่าหมดุก�าหนดต�าแหน่ง 
ที่ตั้งนี้จะเป็นแบบที่เลื่อนเคลื่อนที่ได้เท่านั้น ส่วนแคลมป์
จบัยดึอาจจะเป็นแบบทีใ่ช้กลไกแบบไฮดรอลกิหรือแบบอืน่ๆ 
ซึ่งทั้งหมดต่างก็ล้วนพยายามที่จะท�าขึ้นมาด้วยแนวคิดที่
ท�าให้สามารถท�าการจับยึดได้ง่ายภายในสัมผัสเดียว 

ส่วนแม่พิมพ์ปั๊มที่เปลี่ยน-ติดตั้งได้เร็ว (QDC die) ใน
รูปที่ 2 นั้นจะมีแผ่นฐานยึด (base plate) ที่ใช้ส�าหรับ
ท�าการประกอบ โดยแผ่นฐานยดึนีจ้ะประกอบเข้าคูก่บัหมดุ
ก�าหนดต�าแหน่งของชุดเปลีย่น-ตดิตัง้แม่พมิพ์เรว็ ซึง่แม่พมิพ์
ป๊ัมทีเ่ปลีย่น-ตดิตัง้ได้เรว็นีจ้ะช่วยท�าให้สามารถเปล่ียน-ตดิตัง้
แม่พิมพ์ในเวลาอันสั้น และท�าให้ต้นทุนในการผลิตแม่พิมพ์
ถูกลงได้ โดยได้รับการคิดประดิษฐ์ขึ้นเพื่อตอบสนองกับ 
รูปแบบการผลิตใหม่ๆ ที่มีความต้องการผลิตชิ้นงานที ่
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รูปที่ 2 แม่พิมพ์ปั๊มที่เปลี่ยน-ติดตั้งได้เร็ว (QDC DIE) ซึ่งมีแผ่นฐานยึดประกอบเข้ากับส่วนของแม่พิมพ์ด้วย โดยภายใน 
แผ่นฐานยึดนี้จะมีร่องส�าหรับให้หมุดก�าหนดต�าแหน่งที่ตั้งของชุดเปลี่ยนแม่พิมพ์ด้วยความรวดเร็วที่ประกอบอยู่กับ
เครื่องปั๊มนั้นสามารถเลื่อนสอดเข้ามาก�าหนดต�าแหน่งในขณะท�าการติดตั้งได้

แตกต่างกนัไปในปรมิาณการผลติน้อยๆ ตลอดจนเปลีย่นมา
ท�าให้แม่พมิพ์มขีนาด-รปูร่างทีเ่ลก็ลงแล้วท�าให้ผูป้ฏบิตังิาน
สามารถถือหรือยกย้ายด้วยมือได้แล้วน�ามาใช้แทนแม่พิมพ์
แบบท่ีต้องยึดอยู่กับดายเซ็ตซึ่งท�าให้มีน�้าหนักมากกว่าแล้ว
ยากต่อการเปลีย่น-ตดิตัง้อย่างรวดเรว็มากกว่า ด้วยลกัษณะ
โครงสร้างของระบบการเปลี่ยน-ติดตั้งเร็วตามท่ีอธิบาย 
มาแล้วในขณะที่ท�าการผลิตแม่พิมพ์ปั ๊มที่เปลี่ยน-ติดตั้ง 
ได้เร็วนั้นเพื่อให้การประกอบเข้าคู่กันได้อย่างถูกต้องนั้น 
ก็มีความจ�าเป็นต้องใช้อุปกรณ์น�าประกอบหรือจิ๊ก (Jig) มา
ช่วยในขณะประกอบด้วย

ด้วยแนวคิดในการเปลี่ยน-ติดตั้งแม่พิมพ์ด้วยเวลาสั้นๆ
ได้นี้ จึงท�าให้ได้รับความนิยมและน�าไปประยุกต์ใช้กับ
การเปลี่ยน-ติดตั้งแม่พิมพ์ธรรมดา เพื่อให้บรรลุสู ่การ
เปลี่ยน-ติดตั้งแม่พิมพ์ด้วยความรวดเร็วภายในเวลาหลัก
หน่วย (Single Minute Exchange of Die : SMED) ท�าให้
เกิดการพัฒนามากยิ่งขึ้น และด้วยแนวคิดในการเตรียม
เปล่ียน-ติดตั้งแม่พิมพ์ให้แล้วเสร็จภายในเวลาท่ีน้อยกว่า 
10 นาททีีก่ล่าวมานี ้ ระยะความสงูปิดของแม่พมิพ์ทีเ่รยีกว่า
ดายไฮต์ หรือ ดายชัตไฮต์ (die height หรือ die shut 
height) ระดับความสูงของระยะป้อนส่งวัสดุเข้าสู่แม่พิมพ์ 
(Feeding Level : FL หรือ pass line) เข้าสู่แม่พิมพ์ 
ความสูงในการจับยึดและวิธีการจับยึดของแคลมป์ วิธีการ
ที่จะท�าให้แม่พิมพ์ที่ติดตั้งเข้าไปได้ความขนานกันและอื่นๆ 
ซ่ึงถือเป็นเรื่องที่ส�าคัญและต้องเป็นมาตรฐานเพื่อใช้ในการ
พัฒนานี้ด้วย

ส�าหรบัแม่พมิพ์ป๊ัมแบบเปลีย่น-ตดิตัง้เรว็นี ้ จะมทีัง้แบบ
ท่ีได้ท�าการพัฒนาและผลิตข้ึนใช้เองเป็นการภายในองค์กร 
และหรือท�าการผลิตเพื่อใช้-จ�าหน่ายไปพร้อมกันด้วย 
ส่วนตวัแทนจ�าหน่ายในประเทศไทยทีใ่ช้ชือ่เรยีกทางการค้า
ว่า “Die-Matic System” นั้นก็คือบริษัท Futaba JTW 
(Thailand) ltd. ซึง่มลีกัษณะของดายเซต็ทีใ่ช้ร่วมกบัหลายๆ 
แม่พิมพ์แบบมาตรฐานดังรูปที่ 3

ดายเซ็ต “Die-Matic System” มาตรฐานนี้จะมีส่วน
แคลมป์จบัยดึรปูตวัแอล และการเลือ่นหมดุก�าหนดต�าแหน่ง
ขึ้นหรือลงด้วยการท�างานแบบกลไก มีช่องระบายเศษหรือ
รูส�าหรับให้เศษวัสดุจากการตัดเฉือนตกลอดทะลุผ่าน
ช่องนี้ลงสู่ภาชนะรองรับด้านล่าง แต่อย่างไรก็ตามในกรณี
ที่ชุดแม่พิมพ์ซึ่งเปลี่ยนเข้าไปนั้นไม่จ�าเป็นต้องใช้จ�าเป็น
ต้องใช้ช่องระบายเศษ (slug hole) กส็ามารถน�าแท่งรองรบั
มาประกอบเข้าไปแทนที่ได้ ซึ่งจะช่วยให้การรับแรงตัด
เฉือน-ขึ้นรูปส�าหรับแม่พิมพ์ดังกล่าวท�าได้ดียิ่งขึ้น และ
นอกจากน้ีแล้วท่ีดายเซ็ตก็ยังมีสัญลักษณ์สีส้มและสีเขียว 
เพื่อแสดงสถานะของแกนหมุนจับยึดว่าอยู่ในต�าแหน่งยึด
หรอืต�าแหน่งคลายการจบัยดึ ซึง่ท�าให้สามารถมองเหน็ได้ง่าย
ด้วยตาเปล่าของผูป้ฏบิตังิานจากทางด้านหน้า จงึช่วยป้องกนั
ความผิดพลาดและความเสียหายในการเปลี่ยน-ติดตั้ง 
แม่พิมพ์ได้อีกทางหนึ่งด้วย     
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ส�าหรับดายเซ็ต “Die-Matic System”หรืออื่นๆ ที่มี
ลักษณะคล้ายกันนี้ ก็เปรียบได้กับอุปกรณ์จับยึดหรือ
ฟิกซ์เจอร์ (fixture) อย่างหนึง่ทีใ่ช้ในการจับยดึส่วนแม่พมิพ์
ป๊ัมทีเ่ปลีย่น-ตดิตัง้ได้เรว็นัน่เอง และเพือ่ให้เข้ากนัและตดิตัง้
ใช้งานกับเครื่องปั๊มและอุปกรณ์ที่ผู้ใช้อาจจะมีอยู่แล้วหรือ
ให้ตรงตามลกัษณะการตดัเฉอืน-ขึน้รปูของแม่พมิพ์ชดุนัน้ๆ 
ผู้ใช้งานก็สามารถเลือกก�าหนดการตัดเฉือนเพิ่มเติมหรือ
สร้างให้มีความแตกต่างไปจากรูปแบบมาตรฐานแบบ
ดั้งเดิมได้ โดยการเปลี่ยนแปลงและเพิ่มรหัสส�าหรับใช้ใน
การส่ังซ้ือตามที่ระบุในแค็ตตาล็อกส�าหรับส่วนท่ีสามารถ
สั่งให้เปลี่ยนแปลงแก้ไขเพิ่มเติมได้ มีรายละเอียดดังรูปที่ 5

ที่มาของการพัฒนาชุดโครงแม่พิมพ์ “Die-Matic 
System” นี้ ก็เนื่องมาจากมีความต้องการรูปแบบของ
ผลิตภัณฑ์ที่แตกต่างกันเพิ่มมากยิ่งขึ้น และรวมทั้งยังมีการ
พัฒนาทางด้านโลหะหรือวัสดุในด้านต่างๆ อย่างต่อเนื่อง
อกีด้วย จงึท�าให้แนวโน้มของการผลติชิน้งานในอตุสาหกรรม
ป๊ัมตดัเฉอืน-ขึน้รปูวัสดมุกีารผลติเป็นแบบทีต้่องการปรมิาณ
น้อยๆ ในขณะทีม่คีวามหลากหลายของผลติภณัฑ์มากยิง่ขึน้ 
ดังนั้นการเปลี่ยน-ติดตั้งแม่พิมพ์โดยใช้เวลาน้อยที่สุดจึง
กลายมาเป็นเรื่องที่ส�าคัญมากยิ่งขึ้นกว่าในอดีต ส�าหรับ
บริษัทฟุตะบะ (Futaba) ก็เป็นบริษัทหนึ่งที่ได้มีการพัฒนา

ระบบการเปลี่ยน-ติดตั้งแม่พิมพ์ด้วยความรวดเร็ว (Quick 
Die Change system) ทีเ่รยีกว่า “Die-Matic” ซ่ึงเป็นระบบ 
ที่ไม่ได้แต่เพียงท�าให้เวลาในการเปลี่ยน-ติดตั้งแม่พิมพ์ส้ัน
ลงได้เท่านั้น แต่ยังได้ท�าให้เกิดการพัฒนาวิธีการท�างาน
แบบดั้งเดิม นับตั้งแต่ขั้นตอนการออกแบบแม่พิมพ์ตัด
เฉือน-ขึ้นรูปไปจนกระทั่งการผลิตเป็นช้ินงานออกมา 
ด้วยการสร้างแม่พิมพ์เพียงเฉพาะส่วนใดๆ ที่จะสอดเข้าไป
ภายในชุดโครงแม่พิมพ์หรือดายเซ็ตแบบ “Die-Matic” ที่
เป็นส่วนจับยึดเร็วซึ่งสามารถใช้ร่วมกันได้แต่เพียงเท่าน้ัน 
ซึ่งวิธีนี้ได้ท�าให้เกิดผลลัพธ์ที่ดีดังต่อไปนี้คือ

•	ลดเวลาในการเปลี่ยน-ติดตั้งแม่พิมพ์ลงได้ถึง 33 
เปอร์เซ็นต์

•	ลดต้นทุนในการผลิตแม่พิมพ์ (แต่ละชุด) ลงได้ถึง 
28 เปอร์เซ็นต์

•	 ลดน�้าหนักแม่พิมพ์ (แต่ละชุด) ลง เพราะว่าไม่มีชุด
โครงแม่พิมพ์หรือดายเซ็ตประกอบเข้าไว้ด้วยกันกับส่วน
ของแม่พิมพ์ จึงช่วยให้การขนย้ายส่วนของแม่พิมพ์ท�าได้
ง่ายยิ่งขึ้น

•	 ลดขนาดแม่พิมพ์ (แต่ละชุด) ลง เพราะว่าไม่มีชุด
โครงแม่พมิพ์หรอืดายเซต็ประกอบเข้าไว้ด้วยกนักบัส่วนของ
แม่พิมพ์ จึงท�าให้ประหยัดเนื้อที่ในการจัดเก็บแม่พิมพ์ได้

 

 ชุดโครงแม่พิมพ์หรือดายเซ็ต 
“DIE-MATIC SYSTEM” ตามมาตรฐานของ 

บริษัทฟุตะบะ (FUTABA) ที่สามารถน�าไปประยุกต์
ออกแบบใช้งานร่วมกับส่วนที่เป็นแม่พิมพ์ 

ซึ่งแตกต่างกันไป แล้วสามารถใช้ดายเซ็ตนี้ร่วมกันได้

รูปที่ 3

เสานำาทางหรือ 

ไกด์โพสท์กับไกด์บูช
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ชุดโครงแม่พิมพ์หรือดายเซ็ต 
“DIE-MATIC SYSTEM” ของบริษัทฟุตะบะ 
(FUTABA) ที่สามารถเลือกก�าหนดลักษณะ 
รายละเอียดในท�าการตัดเฉือนเพิ่มเติมให้ม ี
ความแตกต่างไปจากรุ่นมาตรฐานได้
(รูปใหญ่ด้านบนสุด) ส่วนรูปเล็กด้านล่างเป็น
รูปแบบดายเซ็ตที่มีให้เลือกน�าไปออกแบบ
ประยุกต์ใช้ในงานที่มีความต้องการรายละเอียด
แตกต่างกันไป ซึ่งการจับยึดมีทั้งแบบกลไกและ
ไฮดรอลิกส์

รูปที่ 5

รูปที่ 4 ส่วนประกอบที่ต้องใช้งานร่วมกันของแม่พิมพ์ปั๊มแบบเปลี่ยน-ติดตั้งเร็วในระบบ “DIE-MATIC” ของบริษัท ฟุตะบะ 
(FUTABA) และตัวอย่างการใช้งานจริงของดายเซ็ตระบบนี้กับแม่พิมพ์รวมกระบวนการ หรือแม่พิมพ์คอมเพานด์ 
(COMPOUND DIE)
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โดยในรูปที่ 6 จะแสดงเร่ิมจาก
ส่วนแม่พิมพ์ปั๊มที่เปลี่ยน-ติดตั้งได้เร็ว
ที่ อ ยู ่ ภ า ย ใ น ด า ย เ ซ็ ต แ บ บ พิ เ ศ ษ 
(ท่ีสามารถใช้งานร่วมกันกับแม่พิมพ ์
ได้หลายชุด) ที่ใช้ส�าหรับผลิตชิ้นงาน 
รุ่นก่อนหน้าได้ผ่านการถอดออกไปแล้ว 
จากนัน้กจ็ะกดปุม่สวติช์ฉกุเฉนิลงค้างไว้
เพื่อความปลอดภัยในระหว่างปฏิบตังิาน 
แล้วใส่ส่วนแม่พมิพ์ปั๊มที่เปล่ียน-ติดตั้งได้
เร็วชุดบน-ล่างอันใหม่เข้าไปในต�าแหน่ง
ทีก่�าหนด จากนัน้กใ็ช้ประแจรปูตวั “ท”ี 
แบบร่องหกเหลี่ยมหรือแบบหัวบ็อกซ์
ท�าการขันยึดแม่พิมพ์ชุดบน-ล่างรวม
ทั้งหมด 4 ต�าแหน่ง หมุนบิดปุ่มสวิตช์
ฉุกเฉินให้ดดียกตวัข้ึนกลบัสูต่�าแหน่งเดมิ 
เพื่อที่จะท�าการควบคุมเครื่องปั ๊มให้
ท�างานต่อได้ กดปุ่มเพื่อปรับเลื่อนความ
สงูปิดของเครือ่งป๊ัมหรอื “เพรสชตัไฮต์” 
ให ้สู งขึ้นไว ้ก ่อนเพื่อป ้องกันความ 
ผิดพลาด เปิดสวิตช์ให้มอเตอร์หมุนแล้ว
ป ิดให ้คงหมุนอยู ่ ได ้ด ้วยแรงเฉื่อย 
เพื่อควบคุมให้การเลื่อนแรมลงมายัง 
จดุศนูย์ตายล่าง (Bottom Dead Center) 
ได้ง่าย จากนัน้กค็วบคมุแรมหรอืสไลด์ของ
เครื่องปั๊มให้ค่อยๆ เลื่อนลงที่ละน้อย 
ที่เรียกว่า อินชิ่ง หรือ จ็อกกิ้ง (inching 
หรือ inch หรือ jogging หรือ jog) มาสู่
จุดศูนย์ตายล่างด้วยความระมัดระวัง 
โดยอาศัยปุ่มกดหรือสวิตช์ควบคุมแบบ
สองมือ (two-hand operated push 
buttons หรือ two-hand control 
buttons) บิดสวิตช์กุญแจจากต�าแหน่ง 
“off” ไปในต�าแหน่ง “on” เพื่อยอมให้

การเปลี่ยน-ติดตั้งแม่พิมพ์ปั๊มที่เปลี่ยน-ติดตั้งได้เร็ว (QDC DIE SETUP) ภายในโรงงานผลิตจริง โดยผู้ปฏิบัติงานของ
บริษัท มะเอะดะ “MAEDA-TECHNICA KABUSHIKI GAISYA” ใช้เวลาประมาณ 2 นาที

รูปที่ 6
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ปรับความสูงปิดได้ จากนั้นกดปุ่มปรับเลื่อนความสูงปิด
ของเครื่องปั๊มให้ลดลงมาเท่ากับความสูงปิดของแม่พิมพ์
หรอื “ดายชตัไฮต์” ของชดุทีเ่ปลีย่นเข้าไปใหม่ แล้วบดิสวติช์
กุญแจกลับคืนสู่ต�าแหน่ง “off” เพื่อท�าการจับยึดต�าแหน่ง
นี้ไว้ เปิดสวิตช์ให้มอเตอร์หมุนท�างาน แล้วใช้สวิตช์ควบคุม
แบบปุ่มกดสองมือบังคับแรมให้เลื่อนขึ้นสู่จุดศูนย์ตายบน
(Top Dead Center) ปิดสวิตช์มอเตอร์ น�าชิ้นวัสดุวางลง
ในแม่พิมพ์ เปิดสวิตช์มอเตอร์ และปรับความเร็วรอบ
ของเครื่องปั๊มให้ตรงตามมาตรฐานของแม่พิมพ์นี้ บิดสวิตช์
เลือกการเคลื่อนที่เป็นแบบ 1 ช่วงชัก (single stroke) แล้ว
กดปุ่มสวติช์ควบคุมแบบสองมอื เพือ่ควบคุมให้แรมเคลือ่นที่
อย่างต่อเนื่องจากจุดศูนย์ตายบน เลื่อนลงมาปั๊มตัดเฉือน-
ขึ้นรูปวัสดุเข ้ากับแม่พิมพ์ชุดล่างท�าให้เปลี่ยนรูปร่าง
กลายเป็นชิน้งานทีจุ่ดศูนย์ตายล่าง แล้วเคลือ่นทีย้่อนกลบัไป
หยดุอยูท่ีต่�าแหน่งจุดศูนย์ตายบนอกีครัง้ จากนัน้กน็�าช้ินงาน
ที่ได้ไปตรวจสอบคุณภาพก่อนที่จะเริ่มท�าการผลิตชิ้นงาน
ตามค�าสั่งผลิตของล็อตขนาดเล็กนั้นๆ ต่อไป ซึ่งการติดตั้ง
แม่พิมพ์ตามตัวอย่างนี้ใช้เวลาประมาณ 2 นาทีเท่านั้น

ตัวอย่างขั้นตอนการถอดเปลี่ยน 
แม่พิมพ์โดยสรุปภายหลังจากสิ้นสุด
การผลิตชิ้นงานรุ่นก่อนหน้าแล้ว 
ซึ่งจะท�าการเปลี่ยนเฉพาะชิ้นส่วน 
แม่พิมพ์ที่อยู่ภายในดายเซ็ตเท่านั้น 
โดยบริษัท คะวะจิซังเงียว 
(KAWACHI SANGYOU KABUSHIKI 
GAISYA)

รูปที่ 7

ความแตกต่างระหว่างแม่พมิพ์ป๊ัมแบบเปลีย่น-ตดิตัง้เรว็ 
(Quick Die Change type dies) ชนิดนี้ กับแม่พิมพ์ปั๊ม
ตัดเฉือน-ขึ้นรูปแบบปรกติ (normal press die) ก็คือส่วน
ที่เรียกว่า ชุดโครงแม่พิมพ์หรือดายเซ็ต (die set) ซ่ึงเป็น
ส่วนที่ไม่มีชิ้นส่วนใดๆ ของแม่พิมพ์ประกอบอยู่ด้วย แต่
จะมีเพียงรูต่างๆ ส�าหรับใช้ประกอบร่วมกับหมุดก�าหนด
ต�าแหน่งเท่านั้น จึงท�าให้แม่พิมพ์มีความกะทัดรัดและ
เสยีค่าใช้จ่ายน้อยมาก นอกจากนีย้งัสามารถรองรบักบัการ
ปั๊มตัดเฉือนวัสดุที่บางๆ ซึ่งจะมีเคลียแรนซ์หรือช่องว่าง
ระหว่างขอบคมตัดของพันช์และดายที่แคบมากได้อีกด้วย 
โดยจะยังคงรักษาความแม่นย�าส�าหรับการนี้ได้ด้วยการใช้
แกนน�าทางย่อย (sub-guide pin) เป็นตัวน�าทางและ
บังคับให้เคลียแรนซ์นี้คงเอาไว้ได้ในขณะที่พันช์เคลื่อนที่
เข้าไปในช่องดายตัวเมียเพื่อตัดเฉือนแผ่นวัสดุที่บางนั้น 
การน�าแม่พิมพ์ปั๊มแบบเปลี่ยน-ติดตั้งเร็วชนิดนี้มาใช้งาน 
นอกจากจะช่วยท�าให้เวลาในการออกแบบและผลิต 
แม่พิมพ์ลดลงได้เป็นอย่างมากแล้ว ก็ยังสามารถท�าการ
ถอดเปลี่ยน-ติดตั้งเข้าไปใหม่ได้ง ่ายและรวดเร็วเมื่อมี
การน�าแม่พิมพ์น้ีไปใช้ในการปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปชิ้นงาน 
จึงท�าให้การด�าเนินการผลิตมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น และช่วย
ให้การส่งมอบที่รวดเร็วกว่าเดิมกลายเป็นจริงขึ้นมาได้
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บริษัทที่ได้มีการน�าระบบการเปลี่ยนแม่พิมพ์อย่าง
รวดเร็วนี้มาใช้งาน ก็จะมีความสามารถในการรองรับกับ
การออกแบบ-สร้างแม่พมิพ์ และท�าการผลิตช้ินส่วนทดลอง
ลักษณะต่างๆ ได้เป็นจ�านวนมากและหลากหลายรูปแบบ 
ด้วยเวลาน�าในการผลิตเพียงสั้นๆ เท่านั้น และถึงแม้ว่าจะ
ไม่มีพนักงานที่เชี่ยวชาญหรือมีความช�านาญอยู่เลยก็ตาม 
ระบบนี้ก็ยังช่วยท�าให้สามารถผลิตชิ้นงานที่มีคุณภาพสูง 
แล้วก็ยังมีผลผลิตสูงมากกว่าปรกติได้ แม้ว่าจะต้องผลิต
ชิ้นงานที่มีความหลากหลายยิ่งขึ้นด้วยขนาดล็อตเล็กๆ 
หรือปริมาณชิ้นงานต่อล็อตไม่มากก็ตาม ดังล�าดับขั้นตอน
การท�างานอย่างง่ายโดยสรุปในรูปที่ 7

จากรูปที่ 7 เมื่อด�าเนินการท�างานย้อนกลับล�าดับการ
ท�างานจากขัน้ตอนที ่4 ไปยงั 1 จนกระทัง่งานเปลีย่น-ตดิตัง้
แม่พิมพ์อย่างรวดเร็วเสร็จสมบูรณ์ โดยเริ่มย้อนกลับจาก
ข้ันตอนที่ถอดแม่พิมพ์ออกแล้วน�าแม่พิมพ์ใหม่ติดตั้งเข้าไป 
ซึ่งจะใช้เวลาทั้งหมดโดยประมาณ 1 นาที ด้วยการกระท�า
เช่นน้ีจงึมนัียส�าคัญทีช่่วยท�าให้การตดิขดัในลกัษณะคอขวด
ระหว ่างการป ั ๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปชิ้นงานลดลงไปได ้ 
เนื่องจากสามารถลดเวลาในการเปลี่ยน-ติดตั้งแม่พิมพ์ 
ลงได้เป็นอย่างมาก จึงท�าให้สามารถส่งมอบชิ้นงานได้
ภายในเวลาสั้นๆ รวมทั้งยังท�าให้มีต้นทุนต�่าลงได้อย่าง
แท้จริงอีกด้วย

ข ้อควรพิจารณาอีกอย ่างหนึ่ งก็คือเรื่องเวลาน�า 
(lead time) ในการผลิตแม่พิมพ์ส�าหรับใช้ผลิตช้ินงาน 
ซึ่งในบางสภาวะของการแข่งขันเพื่อเร่งจังหวะในการ
เปิดตัวทางการค้า เช่นการเปิดตัวของรถยนต์รุ่นใหม่ก่อน
บริษัทคู่แข่ง เป็นต้น อาจท�าให้มีความจ�าเป็นต้องเลือกใช้
ทางเลือกที่จะผลิตแม่พิมพ์ปั ๊มแบบเปลี่ยน-ติดตั้งเร็วนี้ 
โดยแยกท�าการออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ออกเป็นหลายๆ
ชุด แทนการผลิตแม่พิมพ์แบบโปรเกรสซีฟว์เพียงชุดเดียว 
ซึ่งแม่พิมพ์แบบโปรเกรสซีฟว์นั้นจะต้องการเวลาน�าใน
การผลิตที่ยาวนานกว่า ซึ่งจะส่งผลกระทบเชิงลบที่ส�าคัญ
คือจะท�าให้การเริ่มการปั๊มตัดเฉือน-ข้ึนรูปผลิตชิ้นงานจาก
โลหะแผ่นท�าได้ล่าช้ากว่าแล้วก็ท�าให้การส่งมอบผลิตภัณฑ์
ไม่ทันตามความต้องการของลูกค้าได้ ดังตัวอย่างต่อไปนี้ที่
เปรียบเทียบเวลาน�าในการผลิตแม่พิมพ์ทั้งสองรูปแบบที่ใช้
ในการผลติช้ินงานทีม่รีปูร่าง-ลกัษณะเดยีวกนั แต่จะใช้เวลา
น�าในการออกแบบกับการผลิตแม่พิมพ์ที่แตกต่างกันมาก

ดงันัน้ การใช้แม่พมิพ์ป๊ัมแบบเปลีย่น-ตดิตัง้เรว็ (Quick 
Die Change type dies) ที่ได้อธิบายมานี้ ก็ถือเป็นอีก
แนวทางหรอืทางเลอืกหนึง่ในการน�าไปประยกุต์ให้เหมาะสม
ส�าหรับการผลิตช้ินงานปั ๊มตัดเฉือน-ข้ึนรูปโลหะแผ่น 
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพกับประสิทธิผลแล้วสร้างผลก�าไร 
ให้กับองค์กรของท่านที่ท�างานอยู่ต่อไปครับ   

ตัวอย่างลักษณะชิ้นงานที่เป็นชิ้นส่วนยานยนต์ อุปกรณ์ไฟฟ้าและอื่นๆ ซึ่งสามารถออกแบบและสร้างแม่พิมพ์ปั๊มแบบ
เปลี่ยน-ติดตั้งเร็วขึ้นมาใช้ในการผลิตภายในบริษัท คะวะจิซังเงียว (KAWACHI SANGYOU KABUSHIKI GAISYA) ได้

รูปที่ 8
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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.kawachi-s.com
 4. http://www.thefabricator.com
 5. http://www.seiko-p.co.jp
 6. http://maeda-technica.co.jp
 7. http://www.toko-akita.co.jp
 8. http://www.futaba.co.jp
 9. http://www.press-giken.co.jp
 10. http://www.takagi-mfg.co.jp
 11. http://nakahata-ss.co.jp

เปรียบเทียบเวลาน�าในการผลิตแม่พิมพ์ส�าหรับปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปชิ้นงานเดียวกัน ระหว่างแม่พิมพ์แบบโปรเกรสซีฟว์
จ�านวน 1 ชุด และแม่พิมพ์ปั๊มแบบเปลี่ยน-ติดตั้งเร็วจ�านวน 3 ชุด โดยบริษัท ทะคะงิเซซัคคุโชะ  
(TAKAGI SEISAKUSYO KABUSHIKI GAISYA)

รูปที่ 9
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NA NA SARA

good LIFE

ใครก�ำลังรู้สึกว่ำช่วงนี้ เริ่มมีข้ออำ้งกับทุกสิ่งทุกอยำ่งและพูด 
“เดี๋ยว” จนติดเป็นนิสัย อำกำรข้ำงต้นอำจเป็นสัญญำณว่ำ ตัวขี้
เกียจ ก�ำลังเกำะหนึบตัวคุณ เรำจะพำคุณสลัดมันออกให้ไกล

Step 1   หาแรงจูงใจ

สำเหตุล�ำดับต้นๆ ของควำมขี้เกียจคือ การขาดแรงจูงใจ 
เรือ่งนีแ้ก้ไขได้ด้วยกำรนกึถงึเป้ำหมำยของตวัเองเสมอ เช่น หำกคณุ
ต้องจัดบำ้นใหม่ ก็ลองหำภำพเกี่ยวกับกำรแต่งห้องสวยๆ มำไว้เป็น
แรงบนัดำลใจ หำกคณุท้อกบังำนโปรเจคใหญ่ทีไ่ด้รบัมอบหมำย ก็ให้
นึกถึงคุณประโยชน์ของงำนชิ้นนั้นวำ่ส่งผลดีกับคนอื่นๆ ขนำดไหน

Step 2   ท�าทีละอย่าง

หลำยคนพยำยำมจัดกำรงำนทุกอยำ่งที่มีไปพร้อมๆ กัน แม้
อำจจะฟังดเูป็นเรือ่งด ี ท่ีงำนทุกอย่ำงจะสำมำรถส�ำเร็จทนัเวลำและ
จะได้พักผ่อนยำวๆ รวดเดียว แต่กำรท�ำเช่นนี้อำจส่งผลให้งำน
ผิดพลำดได้ง่ำย แถมยังสูบพลังงำนชีวิตไปอยำ่งมหำศำล ท�ำให้คุณ
โหยหำกำรพักเบรกบ่อยขึ้นและเข้ำสู่ภำวะขี้เกียจง่ำยข้ึนเช่นกัน 
ทางที่ดีคุณควรจดจ่อกับงานทีละชิ้น โดยน�างานที่มีเดทไลน์เร็ว
ที่สุดมาเริ่มท�าก่อนเป็นอันดับแรก

Step 3   ซอยงานออก

หลำยคนผดัวนัประกนัพรุง่ไปเรือ่ยๆ เมือ่ได้รบัมอบหมำยงำน
ที่ยำกและใหญ่ เพรำะรู้สึกไม่พร้อมที่จะเริ่มต้น เคล็ดลับส�ำคัญคือ 
คณุต้องหดัซอยงานออกเป็นส่วนๆ แล้วเริม่อุน่เครือ่งจำกกำรท�ำส่วน
ที่ง่ำยที่สุดหรือเล็กน้อยที่สุดก่อน เมื่อได้เริ่มงำนชิ้นเล็กชิ้นน้อยแล้ว 
คุณจะรู้วำ่กำรท�ำขั้นต่อไปจนจบไม่ใช่เรื่องหนักหนำอยำ่งที่คิด

Step 4   พักเบรกให้เป็น

กำรปั่นงำนยิงยำวรวดเดียวจนจบแล้วค่อยพัก อำจไม่ใช่วิธี
ที่ดีเทำ่ไหร่ เพรำะกำรท�ำอะไรอย่ำงต่อเนื่องนำนกว่ำ 30-40 นำที 
จะท�ำให้สมองเริม่ชนิชำ ระดบัประสทิธภิำพของงำนเร่ิมลดลง ส่งผล
ให้งำนผิดพลำด

ลองพักเบรกระหว่างการท�างานด้วยการใช้เทคนิค 20/10 
คือท�างาน 20 นาที แล้วสลับไปพัก 10 นาที หรืออาจใช้เทคนิค 
45/15 คือท�างาน 45 นาที พัก 15 นาทีก็ได้

Step 5   ท�าไม่ได้ก็ไม่ต้องท�า

หำกคณุพยำยำมตัง้ใจท�ำงำนสุดๆ แล้ว แต่หนึง่ช่ัวโมงผ่ำนไป
กย็ังไม่สำมำรถเริ่มท�ำได้จริงๆ แนะน�ำให้ลองหันไปท�ำอย่ำงอื่นแทน 
อำจเป็นงำนบ้ำนเล็กๆ น้อยๆ เช่น จัดโต๊ะ รีดผ้ำ เชื่อเลยว่ำในขณะ
ท�ำกิจกรรมเหลำ่นั้น คุณจะคิดได้ว่ำ “ท�ำไมฉันต้องเสียเวลำท�ำงำน
มำท�ำอะไรแบบนี้” หลังจำกนั้นคุณจะตื่นตัวในกำรท�ำงำนขึ้นมำอีก
เท่ำตวั กำรท�ำอย่ำงน้ีมีข้อดคีอืไม่เพยีงแต่ช่วยให้คณุสำมำรถเริม่งำน
ได้แล้ว คุณยังได้โต๊ะที่สะอำดตำและผำ้เรียบๆ เพิ่มขึ้นอีกหลำยตัว

Step 6   ธรรมชาติบ�าบัดช่วยได้

ให้ลองออกก�ำลังกำยตอนเช้ำ กินอำหำรเช้ำที่มีเส้นใยสูง 
โปรตีนต�่ำและไม่หวำน เพื่อรักษำระดับน�้ำตำลในเลือดให้คงที่ หัด
กินผักมำกกว่ำเนื้อ โดยรับประทำนผักผลไม้และธัญพืชให้ได้วันละ 
3-5 ขีด เพื่อรักษำค่ำควำมเป็นกรดในเลือดให้อยู่ในระดับเหมำะสม 
ดื่มน�้ำสะอำดวันละ 1.5-2 ลิตร เพื่อช่วยรักษำระบบขับถ่ำยของเสีย 
กินไขมันด ีกรดไขมันทีจ่�ำเป็น (EFAs) เช่น โอเมก้ำ-3 และโอเมก้ำ-6 
เพือ่ช่วยเซลล์ประสำทท�ำหน้ำทีร่บัส่งข้อมลูในสมอง และสร้ำงฮอร์โมน
ที่จ�ำเป็น วิธีเหล่ำนี้จะช่วยให้ร่ำงกำยกระปรี้กระเปร่ำมำกขึ้นและ
ตื่นตัวพร้อมส�ำหรับกำรเริ่มต้นวันใหม่

Step 7   เขียนเป้าหมายให้ชัด

ลองเขยีนเป้ำหมำยงำนหรือเป้ำหมำยในชวีติของคณุเป็นข้อๆ 
ลงบนกระดำษโพตส์-อิท หลำยๆ แผ่น จำกนั้นน�ำไปแปะไว้ในที่ที่
คณุมองเหน็บ่อยๆ เช่น บนโต๊ะท�ำงำน บนตูเ้ย็น ข้ำงเตียงนอน หรอื
บำนกระจกในห้องน�้ำ เมื่อท�ำส�ำเร็จตำมเป้ำหมำยแล้ว ก็ขีดฆ่ำออก
ทีละข้อ วิธีนี้ช่วยให้คุณมองเห็นตัวเองว่า แท้จริงแล้วตัวคุณก็
มีประสิทธิภาพที่จะท�าอะไรให้ส�าเร็จได ้ ซึ่งจะช่วยให้คุณมีพลังใจ
อยำกจะท�ำเป้ำหมำยต่อไปให้ส�ำเร็จได้อยำ่งไม่น่ำเชื่อ

ที่มาข้อมูลจากเว็บไซด์ : www.goodlifeupdate.com

ที่เกาะหนึบ

NA NA SARA

good LIFE

เคล็ดลับสลัด
“ตัวขี้เกียจ”
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ACTIVITY SCHEDULEสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย
training@tdia.go.th

สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย
training@tdia.go.th

เดือน มีนาคม - กันยายน 2561  ทุกวันเสาร์ (20 สัปดาห์)

หลักสูตรการบริหารจัดการธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่ มีค่าใช้จ่าย 21,400 บาท
โรงแรม คิส เรสซิเดนซ์ บาย  

บลิสตัน  ถนนพระราม 4

30 สิงหาคม 2561

ร่วมออกบูธในงาน iMould Die 2018 
“Innovation for Mould Die & Machine Tools” ครั้งที่ 1

สถาบันไทย-เยอรมัน

จังหวัด ชลบุรี

6 กันยายน 2561  เวลา 08.30-16.00 น.

กิจกรรมนำาผู้สร้างพบผู้ใช้แม่พิมพ์ ครั้งที่ 19 
TDIA ROADSHOW 2018
• กิจกรรมออกบูธแสดงสินค้าและผลิตภัณฑ์ของสมาชิกสมาคมฯ

• การสัมมนาเรื่อง “เทคนิคการแก้ไขปัญหาและบำารุงรักษาแม่พิมพ ์

   ปั้มโลหะ”

• การสัมมนาเรื่อง “ต้นทุนและการประมาณราคาแม่พิมพ ์

   ฉีดพลาสติก”

• การสัมมนาเรื่อง “PROCUREMENT 4.0 : พร้อมหรือยังกับ 

   การปฏิวัติระบบจัดซื้อ”

 

วิทยากร :

รศ.ดร.วารุณี เปรมานนท์ และ 

อ.จิราพร ศรีประเสริฐ

อ.วิเชียร ศรีสวัสดิ์

ดร.ทอง พุทธลอด

สถาบันไทย-เยอรมัน

จังหวัด ชลบุรี

19 - 22 กันยายน 2561  เวลา 10.30 - 18.30 น.

ร่วมออกบูธในงาน A-PLAS 2018 Hall 103 บูธเลขที่ 12-4

A-PLAS 2018
ศูนย์นิทรรศการ และการประชุม 

ไบเทค บางนา

20 กันยายน 2561  เวลา 08.30 - 12.00 น.

หลักการออกแบบแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก วิทยากร : 

อ.วิเชียร ศรีสวัสดิ์

A-PLAS 2018
ศูนย์นิทรรศการ และการประชุม 

ไบเทค บางนา

21 กันยายน 2561  เวลา 08.30 - 12.00 น.

การสัมมนาทางวิชาการเรื่อง  
“การประยุกต์ใช้ระบบทางวิ่งร้อนเพื่อเพิ่มผลผลิต 

Apply Hot Runner System to Increase Productivity”

วิทยากร : 

คุณไพศาล กสิกรรม

A-PLAS 2018
ศูนย์นิทรรศการ และการประชุม 

ไบเทค บางนา

SCHEDULE
ACTIVITY

Thai Tool and Die Industry Association

ตารางกิจกรรมสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ ไทย

ฟรี

ฟรี

ฟรี

ฟรี

ฟรี



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

UPCOMING EVENTS

19 - 22 กันยายน 2561 A-Plas 2018
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

www.tpia.org

19 - 22 กันยายน 2561 Metal AP 2018
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

www.metalap.com

11 - 13 ตุลาคม 2561 งานวิศวกรรม 61 (11-13 ตุลาคม 2561)
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

www.engineeringexpo.com

21 - 24 พฤศจิกายน 2561 Metalex 2018
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

www.metalex.co.th

UPCOMING
EVENTS ปฏิทินกิจกรรม ปี พ.ศ. 2561

กิจกรรมในประเทศ

5 - 7 September 2018 Automotive World Nagoya 2018
Portmesse Nagoya, Japan

www.automotiveworld-nagoya.jp/en/

26 - 28 September 2018 Medtec 2018
Shanghai, China

www.medtecchina.com

11 - 13 October 2018 NEPCON Vietnam 2018
Ho Chi Minh, Vietnam

www.nepconvietnam.com

11 - 13 October 2018 Intermach Myanmar 2018
Yangon Convention Center (YCC), Yangon

www.intermachmyanmar.com

11 - 13 October 2018 Metalex Vietnam 2018
Ho Chi Minh, Vietnam

www.metalexvietnam.com

16 - 18 October 2018 MTA Hanoi 2018
Hanoi, Vietnam

www.mtahanoi.com

UPCOMING
EVENTS ปฏิทินกิจกรรม ปี ค.ศ. 2018

กิจกรรมต่างประเทศ
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TDIA’S  ACTIVITIES

กิจกรรมสมาคมฯ

TDIA'S ACTIVITIES

กิจกรรมให้คำ�ปรึกษ�แนะนำ�โรงง�น โครงก�รพัฒน�ศักยภ�พ 
ผู้ผลิตแม่พิมพ์ขั้นสูง เพื่อรองรับอุตส�หกรรมแห่งอน�คต ปี 25619 สิงหาคม 2561

บริษัท ดูราติก อินดัสเตรียล จำากัด  ที่ปรึกษา.. อ.วิเชียร ศรีสวัสดิ์

บริษัท วิศวกรรมพลาสติก จำากัด  ที่ปรึกษา.. อ.วิเชียร ศรีสวัสดิ์

บริษัท ไทยบูรณะ แมนูแฟคเชอริ่ง จำากัด   

ที่ปรึกษา.. ดร.พิเชษฐ์ พินิจ และดร.อนุศิษฎ์ อันมานะตระกูล 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรี

15 สิงหาคม 2561

29 สิงหาคม 2561

TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Like us on Facebook Fanpage :
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TDIA’S  ACTIVITIES
กิจกรรมให้คำ�ปรึกษ�แนะนำ�โรงง�น โครงก�รพัฒน�ศักยภ�พ 
ผู้ผลิตแม่พิมพ์ขั้นสูง เพื่อรองรับอุตส�หกรรมแห่งอน�คต ปี 256131 สิงหาคม 2561

บริษัท ซีเอ็นซีเทค จำากัด  ที่ปรึกษา..ผศ.ดร.กิตติภัฎ รัตนจันทร์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ

คุณพีระพัฒน์ จรัสโพธิรัตนกุล กรรมการผู้จัดการ บริษัท ยู.เอ็ม.ซี.ไดคาสติ้ง จำากัด ให้ความอนุเคราะห์กับทีมอาจารย์เข้าพบเพื่อขอข้อมูลประกอบ

การเขียนคู่มือการฝึกอบรม โครงการจัดทำาหลักสูตรและคู่มือฝึกอบรมแม่พิมพ์ฉีดโลหะ (Die Casting) และแม่พิมพ์ทุบขึ้นรูปร้อน (Hot Forging)

บริษัท แปซิฟิค รับเบอร์เวิร์คส์ จำากัด  ที่ปรึกษา.. อ.วิเชียร ศรีสวัสดิ์

5 กันยายน 2561

4 กันยายน 2561

บริษัท ไทยโมลด์ แอนด์ ดาย จำากัด  ที่ปรึกษา.. ผศ.วัชระ ลายลักษณ์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ

โครงก�รจัดทำ�หลักสูตรและคู่มือฝึกอบรมแม่พิมพ์ฉีดโลหะ  
(Die Casting) และแม่พิมพ์ทุบขึ้นรูปร้อน (Hot Forging)13 กรกฎาคม 2561
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การทดลองประเมินสมรรถนะมาตรฐานอาชีพ  

โครงการจัดทำามาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพ  

สาขาวิชาชีพอุตสาหกรรมการผลิตแม่พิมพ์ ระยะที่ 3 

ได้รับความอนุเคราะห์จาก บริษัท ไทยซัมมิท โอโตโมทีฟ 

จำากัด โดย ดร.ฉัตรแก้ว ฮาตระวัง กรรมการผู้จัดการ  

และคณะทีมงานให้การต้อนรับ

การทดลองประเมินสมรรถนะมาตรฐานอาชีพ โครงการจัดทำามาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพ สาขาวิชาชีพอุตสาหกรรมการผลิตแม่พิมพ์ 

ระยะที่ 3  ได้รับความอนุเคราะห์จาก บริษัท ไทย ออโต ทูลส์ (ปทุมธานี) จำากัด  โดย..คุณรักศิลป์ ธรรมธิกูล ผจก.CF ให้การต้อนรับ

การประชุมสรุปผลการจัดทำา 

กระบวนการรับรองคุณวุฒิวิชาชีพ เสนอต่อ 

คณะรับรองมาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพ  

สาขาวิชาชีพอุตสาหกรรมการผลิตแม่พิมพ์ ระยะที่ 3  

จัดโดย..สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

7 สิงหาคม 2561

11 กันยายน 2561

ติดตามชมภาพกิจกรรมเพิ่มเติมได้ที่

www.tdia.or.th

โครงก�รจัดทำ�ม�ตรฐ�นอ�ชีพและคุณวุฒิวิช�ชีพ3 และ 15 สิงหาคม 2561
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In-House Training 25 สิงหาคม 2561

การประชุมรับฟังสรุปผลการดำาเนินงานจัดทำา

มาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพ  

สาขาวิชาชีพอุตสาหกรรมการผลิตแม่พิมพ์

1. อาชีพช่างออกแบบแม่พิมพ์ทุบขึ้นรูปร้อน 

2. อาชีพช่างออกแบบ Jig & Fixture

3. อาชีพช่างปรับประกอบ Jig & Fixture

4. อาชีพช่างออกแบบ Checking Fixture

5. อาชีพช่างปรับประกอบ Checking Fixture

6. อาชีพช่างออกแบบแม่พิมพ์อัดรีดพลาสติก 

7. อาชีพช่างออกแบบแม่พิมพ์อัดรีดอะลูมิเนียม

บริษัท สยามคูโบต้าคอร์ปอเรชั่น จำากัด  ในหัวข้อ “ต้นทุนและการประมาณราคาแม่พิมพ์ปั๊มโลหะ”  

โดย.. อาจารย์กมล นาคะสุวรรณ  นายกกิตติมศักดิ์สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

 iMould Die 2018  “Innovation for Mould Die & Machine 

Tools” ครั้งที่ 1  จัดโดย..สถาบันไทย-เยอรมัน จังหวัดชลบุรี

30 สิงหาคม 2561

ร่วมออกบูธง�น

หลักสูตรก�รบริห�รจัดก�รธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่ รุ่น 47 กรกฎาคม 2561

หัวข้อ “การบริหารจัดการการฝึกอบรมเพื่อพัฒนาทักษะ 

บุคลากรสาขาแม่พิมพ์” บรรยายโดย..อ.ธรรมรัตน์ จังศิริวัฒนา 

ผู้ช่วยผู้อำานวยการสถาบันพัฒนาบุคลากรการบิน

โครงก�รจัดทำ�ม�ตรฐ�นอ�ชีพและคุณวุฒิวิช�ชีพ14 กันยายน 2561
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หลักสูตรก�รบริห�รจัดก�รธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่ รุ่น 411 กรกฎาคม 2561

กิจกรรมศึกษาดูงานในประเทศของผู้อบรม หลักสูตรการบริหารจัดการธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่ รุ่น 1-4   

ณ บริษัท นำายงอุตสาหกรรมเคมี จำากัด  โดยได้รับเกียรติจาก คุณ จักรพงษ์ วุฒิภาพภิญโญ ให้การต้อนรับ

กิจกรรมศึกษาดูงานในประเทศของผู้อบรม หลักสูตรการบริหารจัดการธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่ รุ่น 1-4 

ณ บริษัท ไทยโมลด์แอนด์ดาย จำากัด โดยได้รับเกียรติจาก คุณภานุรุจ มงคลบวรกิจ และคุณพร้อมพร มงคลบวรกิจ ให้การต้อนรับ

หัวข้อ “การบริหารการตลาด 

ด้านสินค้าแม่พิมพ์และอุปกรณ์” 

บรรยายโดย..  

อ.สุชาติ กิติเฉลิมเกียรติ

Workshop ครั้งที่ 1 ของการจัดทำาแผนธุรกิจ (การตลาด)

วิทยากร : อ.สุชาติ กิติเฉลิมเกียรติ และอ.สุธน ตั้งสกุล

กิจกรรมศึกษ�ดูง�นในประเทศ

14 และ 21 กรกฎาคม 2561

4 สิงหาคม 2561
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หลักสูตรก�รบริห�รจัดก�รธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่ รุ่น 418 สิงหาคม 2561

Workshop ครั้งที่ 2 ของการจัดทำาแผนธุรกิจ (การผลิต)

วิทยากร : อ.สุชาติ กิติเฉลิมเกียรติ และอ.สุธน ตั้งสกุล

Workshop ครั้งที่ 3 ของการจัดทำาแผนธุรกิจ (HR)

วิทยากร : อ.สุชาติ กิติเฉลิมเกียรติ และอ.สุธน ตั้งสกุล

Workshop ครั้งที่ 4 ของการจัดทำาแผนธุรกิจ (การเงิน)

วิทยากร : อ.สุชาติ กิติเฉลิมเกียรติ และอ.สุธน ตั้งสกุล

หลักสูตรการบริหารจัดการธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่ รุ่น 4  

ได้รับเกียรติจาก

- อ.วิธาน จริยประเสริฐสิน ผู้อำานวยการศูนย์แม่พิมพ ์

 และเครื่องมือกล  สถาบันไทย-เยอรมัน

- รศ.ดร.วารุณี เปรมานนท์  ภาควิชาวิศวกรรมเครื่องมือ 

 และวัสดุ  มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรี 

- คุณชาตรี บุนฑารักษ์  กรรมการ 

 บริษัท จี.ไอ.เอฟ.เอ็นจิเนียริ่ง จำากัด

- คุณลลิ่ว อังสกุลวงศ์  ผู้จัดการ 

 บริษัท ดูราติก อินดัสเตรียล จำากัด  เข้าร่วมรับฟัง

25 สิงหาคม 2561

1 กันยายน 2561

8 กันยายน 2561

ก�รนำ�เสนอแผนธุรกิจ
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TDIA ROAD SHOW 2018 ครั้งที่ 18 ณ จังหวัดพระนครศรีอยุธย�19 กรกฎาคม 2561

คุณวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์

นายกสมาคมฯ กล่าวเปิด 

การสัมมนา ทั้ง 3 ห้อง 
การสัมมนาทางวิชาการเรื่อง “PROCUREMENT 4.0 : พร้อมหรือยัง 

กับการปฏิวัติระบบจัดซื้อ”  วิทยากร : ดร. ทอง พุทธลอด

การสัมมนาทางวิชาการเรื่อง 

“ต้นทุนและการประมาณราคาแม่พิมพ์ปั๊มโลหะ”   

วิทยากร : อ.กมล นาคะสุวรรณ

การสัมมนาทางวิชาการเรื่อง 

“แม่พิมพ์ฉีดพลาสติกและการประเมินราคา”   

วิทยากร : อ.วิเชียร ศรีสวัสดิ์

การแสดงสินค้า และผลิตภัณฑ์ของสมาชิก

TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Like us on Facebook Fanpage :
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TDIA ROAD SHOW 2018 ครั้งที่ 19 ณ จังหวัดชลบุรี6 กันยายน 2561

การแสดงสินค้า และผลิตภัณฑ์ของสมาชิก

ผู้สนับสนุน : บริษัท อินเตอร์ทูล เทคโนโลยี จำากัด และ บริษัท ซีเอ็นซี เทค จำากัด

การสัมมนาทางวิชาการเรื่อง “PROCUREMENT 4.0 : พร้อมหรือยัง กับการปฏิวัติระบบจัดซื้อ”  วิทยากร : ดร. ทอง พุทธลอด

การสัมมนาทางวิชาการเรื่อง “การออกแบบและบำารุงรักษาแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก”  วิทยากร : อ.วิเชียร ศรีสวัสดิ์

การสัมมนาทางวิชาการเรื่อง “การออกแบบและบำารุงรักษาแม่พิมพ์ปั๊มโลหะ”  วิทยากร : รศ.ดร.วารุณี เปรมานนท์ และ อ.จิราพร ศรีประเสริฐ
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กระบวนการออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ฉีด
ในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ยางและพลาสติก 

ตอนที ่3 :
ท่านสามารถติดตามอ่านบทความ กระบวนการออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ฉีดในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ยางและพลาสติก 
ตอนที่ 2 : MOLD DESIGN & SIMULATION ได้ในวารสารแม่พิมพ์ ฉบับที่ 2 ปี 2561
ตอนที่ 1 : PO RELEASED ได้ในวารสารแม่พิมพ์ ฉบับที่ 1 ปี 2561

MOLD MANUFACTURING

กระบวนการออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ฉีดในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ยางและพลาสติกรูปที่ 1
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MOLD & DIE สาระLIKE

กลายเป็นว่าปีนี้คงไม่ได้ไปไหน เนื้อหาคงวนๆ เวียนๆ 

อยู ่กับเรื่องกระบวนการออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ฉีดใน

อตุสาหกรรมแม่พิมพ์ยางและพลาสติกอกีเช่นเคย และฉบับนี้

ก็เริ่มเข้าสู่ไตรมาสที่ 3 ของปีนี้แล้วนะครับ มีการเปลี่ยนแปลง

หลายอย่างทั้งในทางที่ดีขึ้น หรือบางทีก็อาจจะแย่ลงก็ได้ ซึ่ง

ถ้าเป็นเช่นนั้นทีมงานของเราก็ได้แต่ให้ก�าลังใจทุกท่าน 

เพื่อให้สามารถผ่านพ้นวิกฤติไปได้ด้วยดี และปรับตัวเข้าสู่

โหมดการแข่งขันที่มีประสิทธิภาพโดยเร็วนะครับ

ในสองฉบับที่แล้วผมได้พูดถึงรายละเอียดของขั้นตอน

หลักที่ 1  PO Released และขั้นตอนหลักที่ 2  Mold 

Design & Simulation ไปแล้ว และเพื่อเพิ่มสาระตามประสา

คนชอบสาระอีกเช่นเคยครับฉบับนี้เราจะมากล่าวถึงข้ันตอน

หลักที่ 3  Mold Manufacturing ซึ่งหากจะจัดสัดส่วนของ

ระยะเวลาในการออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ตามรูปที่ 1 แล้ว 

โดยทั่วไปมักพบว่าในขั้นตอนหลักที่ 3  นี้ จะกินเวลา

มากกว่าในขั้นตอนหลักอื่นๆ ทั้ง 5 ขั้นตอน ทั้งนี้เนื่องจาก

ขั้นตอนหลักที่ 3  จะมีส่วนประกอบของแม่พิมพ์ใน 2 กลุ่ม 

ได้แก่ 1. ชิน้ส่วนแม่พิมพ์ (Mold Components) และ 2. ช้ินส่วน

มาตรฐาน (Standard Part) ซึ่งทั้งสองกลุ่ม จะมีชิ้นส่วน

จ�านวนมากประกอบเข้าด้วยกันเป็นแม่พิมพ์หนึ่งชุดนั่นเอง

หากพิจารณารูปที่ 1 ขั้นตอนหลักที่ 3  จะประกอบ

ด้วย ขั้นตอนย่อยอย่างน้อย 4 ข้อได้แก่

 • Mold Manufacturing

 • Mold Part QC Inspection: Pass ?

 • Mold Assembling

 • Overall Mold QC Inspection: Pass ?

1. Mold Manufacturing  

ขัน้ตอนย่อย Mold Manufacturing (ชือ่เดยีวกบัข้ันตอน

หลักแต่กินใจความแคบกว่า) หรือขั้นตอนการผลิตชิ้นส่วน

แม่พิมพ์ ซึ่งโดยมากแล้วมักหมายถึงชิ้นส่วนแม่พิมพ์ในกลุ่มที่ 

1 ตามที่กล่าวข้างต้น (ดังรูปที่ 2) แต่ในบางกรณีก็อาจจะ

หมายรวมถึงกลุ่มที่ 2 ที่เป็นชิ้นส่วนมาตรฐาน (ดังรูปที่ 3) 

ก็ได้เช่นกัน ซึ่งส�าหรับกรณีหลังนี้ บางบริษัทที่ผลิตแม่พิมพ์

อาจใช้วิธีเทียบเคียงขนาดของชิ้นส่วนที่ระบุตามแค็ตตาล็อก

ของผู้ผลิตช้ินส่วนมาตรฐาน แต่มิได้มีการสั่งซ้ือโดยตรงจาก 

ผู้ผลิตฯ เหล่านั้น หากแต่จะผลิตขึ้นมาใช้เอง เพื่อให้สามารถ

ควบคมุต้นทุนการผลติให้ได้ แน่นอนว่ากรณนีีอ้าจจะเพิม่เวลา

ในการผลิตมากขึ้นอีก ช่างแม่พิมพ์ก็จะต้องมีความละเอียด

ประณีตมากขึ้น ประกอบกับต้องเชื่อมั่นในฝีมือการผลิตของ

ตัวเอง ว่าสามารถผลิตชิ้นส่วนที่มีพิกัดความคลาดเคลื่อน 

(Tolerance) สอดคล้องกับมาตรฐานด้วย ซึ่งกรณีเช่นนี้มักมี

จ�านวนไม่มาก เนื่องบริษัทโดยส่วนทั่วไปแล้ว มักไม่ได้ใช้

หลกัคดิอนันี ้ แต่ใช้หลกัท่ีว่าหากช้ินส่วนใดเป็นช้ินส่วนมาตรฐาน

จะต้องสัง่ซ้ือจากบรษิทัผูผ้ลติโดยตรง ไม่มกีารผลติเอง เพือ่ลด

ความเสีย่งและตดัปัญหาเรือ่งความถูกต้องแม่นย�า (Accuracy) 

ความเที่ยงตรง (Precision) ของชิ้นส่วน รวมทั้งลดระยะเวลา

ในการผลิตลงด้วย แต่ทั้งนี้ต้องยอมแลกกับต้นทุนการผลิตที่

สูงขึ้น

ชิ้นส่วนแม่พิมพ์รูปที่ 2
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หวัใจหลกัของขัน้ตอนย่อย Mold Manufacturing นี ้ต้อง

บรรลุอย่างน้อย 2 ประการ ภายในก�าหนดเวลาที่ได้วางแผน

ไว้ส�าหรับแม่พิมพ์ชุดนี้ คือ 1. ต้องผลิตช้ินส่วนแม่พิมพ์

ให้ได้ทั้งปริมาณและคุณภาพ และ 2. ต้องได้รับชิ้นส่วน

มาตรฐานทีส่ัง่ซือ้ไว้อย่างถกูต้องและครบถ้วน ซึง่ทัง้สองข้อนี้ 

ช่างผู ้ รับผิดชอบงานจะต้องมีการพิจารณาควบคู ่กันไป

ระหว่างแบบงาน (Drawing) เพื่อการผลิต (ได้จากขั้นตอน

หลักที่ 2  Mold Design & Simulation) ร่วมกับแผนการ

ผลิตของแม่พิมพ์ชุดนี้ หากทุกอย่างด�าเนินไปตามแผนหรือ

รวดเร็วกว่าแผนฯ ก็แสดงว่างานค่อนข้างราบรื่นไม่ติดขัด

ปัญหาใดๆ แต่ถ้าหากประเมินแล้วด�าเนินไปช้ากว่าแผนฯ 

ก็จ�าเป็นต้องมีแผนฉุกเฉินหรือแผนเร่งรัด เพื่อแก้ไขปัญหา

ดังกล่าว เช่น สมมุติว่าบริษัทติดปัญหาข้อที่ 1 บริษัทต้องแจ้ง

กับลูกค้าให้ทราบถึงสาเหตุความล่าช้า บางกรณีอาจจ�าเป็น

ต้องต่อรองกบัลกูค้าเพ่ือขอเลือ่นก�าหนดส่งงวดงาน หรอืกรณี

ที่ลูกค้าระบุว่ามิอาจเลื่อนก�าหนดส่งงวดงานได้ บริษัทต้อง

ตัดสินใจส่งงานบางส่วน (หรือทั้งหมด) ออกไปให้กับผู้ผลิต

รายอื่น (Out Source) โดยท�างานคู่ขนานกับการผลิตของ

บริษัท เพื่อให้สามารถบรรลุงานตามข้อที่ 1 นี้ให้ได้ แต่ทั้งนี้

ผู ้ผลิตรายอื่นที่จะรับเหมาต่อช่วงไปนั้น บริษัทต้องคอย

ควบคุมให้การผลิตถูกต้องตามแบบงานภายในเวลาที่

ก�าหนดด้วย ซึ่งโดยทั่วไปหลายบริษัทมักจะมีการประเมิน

และจัดอันดับความสามารถของผู้ผลิตรายอื่นไว้ในรายการ

ของตัวเอง เมื่อเวลาฉุกเฉินจะได้เลือกใช้บริการได้ถูกกับ

สถานการณ์ เช่น ผู้ผลิตรายที่มีความสามารถในการผลิต

ชิ้นส่วนได้คุณภาพดี ส่งมอบตรงเวลา ก็ใช้กับสถานการณ์

เร่งด่วนที่เคร่งครัดเรื่องขนาดที่ถูกต้อง เที่ยงตรง และมีเวลา

จ�ากัด ผู้ผลิตรายที่คิดราคาไม่แพงและพอเหมาะกับเนื้องาน 

ก็ใช้กับสถานการณ์ที่บริษัทต้องการควบคุมเรื่องต้นทุนการ

ผลิต ส่วนผู้ผลิตที่มีความสามารถลดหลั่นลงไป ก็ส่งงานให้

ผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่ไม่เคร่งครัดเรื่องขนาด เป็นต้น หรือใน

กรณีที่บริษัทติดปัญหาข้อที่ 2 บริษัทอาจจะต้องชี้แจงกับ

ลกูค้าให้ทราบถงึสาเหตุความล่าช้าอกีเช่นกนั หรอืในบางกรณี

อาจจ�าเป็นต้องต่อรองกับลูกค้าเพื่อขอปรับเปลี่ยนชิ้นส่วน

มาตรฐานผู้ผลิต นอกเหนือจากที่ระบุไว้ในข้อตกลงก่อน

ชิ้นส่วนมาตรฐานรูปที่ 3

หน้านี้ หรืออาจจะเป็นการต่อรองเรื่องอื่นๆ เกี่ยวกับชิ้นส่วน

มาตรฐานก็ได้ ทั้งนี้เพื่อให้สามารถบรรลุงานตามข้อท่ี 2 นี้

ให้ได้เป็นส�าคญั ในบางกรณหีากระยะเวลาในการผลติชิน้ส่วน

แม่พิมพ์ล่าช้าหรือได้รับช้ินส่วนมาตรฐานที่ส่ังซื้อไว้เกิน

เวลาที่คาดการณ์ไว้เล็กน้อย ถ้าบริษัทประเมินแล้วเห็นว่าไม่

กระทบกระเทือนกับแผนการผลิตแม่พิมพ์โดยรวมมากนัก 

เนื่องจากสามารถเร่งการระยะเวลาในการปรับประกอบ

แม่พิมพ์ให้เร็วขึ้น เพื่อชดเชยเวลาที่ล้าช้าได้ ก็อาจจะไม่

จ�าเป็นต้องแจ้งกับลูกค้าก็ได้ เว้นเสียแต่ลูกค้าระบุว่าบริษัท

ต้องรายงานความคืบหน้าของการผลิตแม่พิมพ์ทุกสัปดาห์ 

ก็จ�าเป็นต้องรายงานสถานการณ์ตามความเป็นจริง และจะ

เป็นการดีมากหากในรายงานความคืบหน้านั้น ได้แนบแผน

ฉุกเฉินหรือแผ่นเร่งรัดอย่างเป็นรูปธรรม เพื่อเสริมความเชื่อ

มันให้กับลูกค้าและสร้างเครดิตให้กับบริษัทได้อีกทางหนึ่ง

จากที่กล่าวมาจะสังเกตเห็นว่าเนื้อหาในขั้นตอนย่อย 

Mold Manufacturing นั้น นอกเหนือจากฝีมือในการผลิต

ชิน้ส่วนแม่พมิพ์ของช่างแม่พมิพ์แล้ว ยงัต้องอาศยัการบรหิาร

จัดการที่มีประสิทธิภาพร่วมด้วย จึงจะบรรลุหัวใจหลักของ

ขั้นตอนย่อย Mold Manufacturing นี้ได้
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2. Mold Part QC Inspection: Pass ?

ขั้นตอนย่อย Mold Part QC Inspection: Pass ? หรือ

ขั้นตอนการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพชิ้นส่วนแม่พิมพ์ 

นับเป็นขั้นตอนที่ส�าคัญมาก เนื่องจากแม่พิมพ์จะมีคุณภาพดี

หรือใช้งานได้ถูกต้องตามที่ออกแบบไว้หรือไม่นั้น การ

ควบคุมคุณภาพของชิ้นส่วนแม่พิมพ์เป็นเรื่องที่ละเลยมิได้ 

ทั้งนี้คุณภาพที่กล่าวถึงนี้อาจจะตีความไปได้หลายแง่ ดังนี้

• คุณภาพเชิงมิต ิ จัดเป็นสิ่งที่คุ้นเคยของช่างแม่พิมพ์

และมกัค�านงึถงึเป็นอนัดับต้นๆ ของค�าว่าคุณภาพของช้ินส่วน

แม่พิมพ์ การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพจะมี 2 ส่วน คือ 

1. การตรวจสอบคุณภาพเชิงมิติของชิ้นส่วนแม่พิมพ์ โดย

ช่างผู ้ผลิตชิ้นส่วน ณ หน้างาน ก่อนที่จะมีการยกชิ้นงาน

ออกจากเครื่อง (เรียกกันสั้นๆ ว่าท�า QC หน้างาน) และ 

2. การตรวจสอบคุณภาพเชิงมิติของชิ้นส่วนแม่พิมพ์ โดย

เจ้าหน้าที่แผนกควบคุมคุณภาพ (QC) โดยการตรวจสอบ

ทั้งสองส่วนนั้น จะอ้างอิงที่แบบงานเพื่อการผลิตชิ้นส่วน

แม่พิมพ์ที่ได้จากขั้นตอนหลักที่ 2  Mold Design & 

Simulation นั่นเอง ปัจจัยที่เกี่ยวข้องกับการตรวจสอบและ

ควบคุมคุณภาพชิ้นส่วนแม่พิมพ์มี 3 ส่วนได้แก่ 1. ผู ้ใช้

เครือ่งมอืวดั จะต้องมทีกัษะและเลอืกเคร่ืองมอืวดัท่ีเหมาะสม 

ในการวัด 2. เครื่องมือวัด จะต้องผ่านการสอบเทียบ 

(Calibration) และน�าผลทีไ่ด้จากการสอบเทยีบ (Calibration 

Report) นัน้มาค�านวณร่วมกบัค่าการวดัทีไ่ด้ เพือ่รายงานเป็น

ค่าการวัดที่ถูกต้อง และ 3. วิธีการวัด ผู้ท�าการวัดจะต้องมีวิธี

การวัดที่ถูกต้องตามชนิดของเครื่องมือวัดละเอียดเชิงมิติที่

เลือกใช้ด้วย มีข้อแนะน�ำว่ำ อยำ่ให้กำรสอบเทียบเครื่องมือ

วัดเป็นเพียงแค่พิธีกรรม จะต้องน�ำผลที่ได้จำกกำรสอบเทียบ

ของเครือ่งมอืน้ันๆ วดัมำช่วยค�ำนวณในกำรรำยงำนผลกำรวดั

ที่ถูกต้องด้วย เนื่องจากมีหลายบริษัทที่ส่งเครื่องมือวัดไป

สอบเทียบแล้ว และไม่เคยน�าผลที่ได้จากการสอบเทียบ 

(Calibration Report) มาใช้งานเลย

• คุณภาพวัสดุ จัดเป็นสิ่งที่มองข้ามไม่ได้เลย มี

ข้อแนะน�ำว่ำ ถ้ำมีกำรสั่งซ้ือวัสดุมำท�ำช้ินส่วนแม่พิมพ์ ควร

ขอใบรบัรองวสัด ุ(Material Certification) จำกบรษิทัผูน้�ำเข้ำ

วัสดุด้วยทุกครั้ง เผื่อว่าในกรณีที่ลูกค้าต้องการทวนสอบ

ย้อนกลับเกี่ยวกับวัสดุ จะได้มีให้ในทันที ไม่ต้องเสียเวลาใน

การขอจากบริษัทผู้น�าเข้าวัสดุในภายหลัง

• คุณภาพด้านสมบัติเชิงกล จัดเป็นสิ่งที่จ�าเป็นมาก

ส�าหรบัแม่พมิพ์ เมือ่จ�าเป็นต้องมกีารการนัตช็ีอตการฉดีขึน้รปู

ผลิตภัณฑ์ ช่างแม่พิมพ์จ�านวนไม่น้อยค�านึงถึงเพียงความแข็ง 

(Hardness) ของเหล็กเท่านั้น โดยที่มาตรวัดความแข็งมักเป็น

รอ็กเวลล์ สเกลซี หรอืท่ีเรานยิมเรยีก HRC นัน่เอง ซึง่สามารถ

ใช้ได้ในระดับหนึ่ง แต่อาจจะไม่ครอบคลุมนัก มีข้อแนะน�ำว่ำ 

ช่ำงออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ควรมีควำมรู้เรื่องสมบัติเชิงกล

ของวัสดุท�ำแม่พิมพ์นอกเหนือจำกเรื่องของควำมแข็ง คือ 

ต้องรู้เรื่องเกี่ยวกับค่ำควำมแข็งแรงหรือควำมต้ำนทำนแรง 

(Strength) ด้วย ซึ่งในทำงวิชำกำรมีหลำยค่ำด้วยกัน เช่น 

ค่ำควำมต้ำนทำนแรงครำก (Yield Strength) ค่ำควำมต้ำนทำน

ควำมล้ำ (Fatigue Strength) รวมไปถึง ค่ำควำมเค้นจำก

ผลกระทบของอุณหภูมิ (Thermal Stress) เป็นต้น ซึ่งจะช่วย

ให้การออกแบบแม่พิมพ์มีคุณภาพและสามารถท�านายอายุ

ของแม่พิมพ์ได้ดียิ่งขึ้น การการันตีช็อตการฉีดขึ้นรูปจะมี

ความแม่นย�ามากกว่าที่จะใช้การจดจ�าและเทียบเคียง

ประสบการณ์จากแม่พิมพ์ชุดเดิมที่เคยออกแบบไว้ นับเป็น

มิติใหม่ของวงการออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ 

• คุณภาพผิวงานส�าเร็จ อินเสิร์ทที่ใช้ในแม่พิมพ์ไม่ว่า

จะเป็นฝ่ังคอร์หรอืฝ่ังคาวติี ้บางครัง้ลกูค้าอาจจะระบมุาว่าเป็น

ผิวงานส�าเร็จที่ต้องมีการท�าลวดลาย (Texture) ใส่ข้อความ 

(Labeling) เป็นผวิแกะสลกั (Engraving) หรอืไม่ บางชิน้ส่วน

จ�าเป็นต้องผ่านกระบวนการทางความร้อน (Heat Treatment) 

เช่น การอบชุบ การอบคนืไฟ หรอืผ่านการเคลอืบผิว (Coating) 

มาหรอืไม่ หรอืมกีารปรบัปรงุคณุภาพของผวิด้วยวิธีการใด เช่น 

วิธีคาร์เบอร์ไรซิง (Carburizing) หรือวิธีไนไตรดิง (Nitriding) 

หรือส่วนที่อินเสิร์ท ช่องทางเข้า (Gate) และทางวิ่ง (Runner) 

มกีารยอมรบัท่ีความหยาบผวิ (Surface Roughness) ระดบัใด 

ซึ่งงานบางประเภทต้องการผิวเรียบเกรด D: ระดับท่ัวไป 
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(Blast Finish) เกรด C:ระดับหินขัด (Stone Finish) เกรด B: 

ระดับกระดาษทราย (Paper Finish) หรือเกรด A: ระดับ

ครมีเพชร (Diamond Finish) ซึง่จะให้ผวิส�าเร็จเรยีบดจุกระจก 

มีข้อแนะน�ำว่ำ ควรท�ำผิวส�ำเร็จตำมในระดับที่ลูกค้ำต้องกำร

เท่ำนั้น อย่ำพยำยำมท�ำมำกกว่ำนั้น เนื่องจำกจะเสียทั้งเวลำ

และแรงงำนโดยไม่จ�ำเป็น ดังนั้นจึงควรท�ำแผ่นเทียบเกรด

ผิวงำนส�ำเร็จให้ลูกค้ำเป็นผู้เลือกเพื่อจะได้เข้ำใจตรงกันใน

ด้ำนคุณภำพผิว

• คณุภาพเชงิสนุทรยีภาพ จดัเป็นคณุภาพทีไ่ม่สามารถ

ใช้มาตรวัดจับต้องได้ แต่ส่งผลต่อทางจิตใจของผู้พบเห็น 

เน่ืองจากเป็นคณุภาพทีเ่น้นความงดงาม มศีลิปะ ความประณตี

บรรจง ความสวยล�า้ค่าดมูเีกรดและมสีไตล์ ฯลฯ มข้ีอแนะน�ำว่ำ 

ส�ำหรบัแม่พิมพ์ทีม่รีำคำแพง ควรใส่ใจในควำมประณตีบรรจง

ให้เหมำะสมกบัรำคำ ส่วนแม่พิมพ์ทีม่รีำคำต�ำ่ลงมำให้ลดดกีรี

ควำมประณตีลง แต่ให้คงควำมมสีไตล์ทีเ่ป็นเอกลกัษณ์เฉพำะตวั

ของบริษัทไว้รวมไปถึงให้ออกแบบและผลิตแม่พิมพ์มิให้ 

ต�่ำกว่ำเกณฑ์มำตรฐำนของบริษัท

ในขั้นตอนย่อย Mold Part QC Inspection: Pass ? นั้น 

มีประเด็นที่เกี่ยวข้องกับมาตรฐานหลายด้านของช้ินส่วน

แม่พิมพ์ให้ตีความกัน หากผ่านเกณฑ์ตามที่ได้ตกลงกันไว้ใน

แบบงาน ก็สามารถเข้าสู่ขั้นตอนย่อยต่อไปได้ แต่ถ้าไม่ผ่าน 

ก็ให้ปรับปรุงคุณภาพของชิ้นส่วนแม่พิมพ์ให้ดีขึ้น จนกว่าจะ

ผ่านเกณฑ์ครบถ้วน

3. Mold Assembling

ขั้นตอนย่อย Mold Assembling หรือขั้นตอนการปรับ

ประกอบแม่พิมพ์ ขั้นตอนนี้จะเกิดขึ้นเมื่อชิ้นส่วนแม่พิมพ์ถูก

ผลิตขึ้นและผ่านเกณฑ์คุณภาพแล้ว รวมทั้งชิ้นส่วนมาตรฐาน

ของแม่พิมพ์ที่สั่งซื้อมานั้น มีการส่งมอบอย่างถูกต้องและ

ครบถ้วน ช่างฟิตติ้งหรือช่างปรับประกอบแม่พิมพ์ก็จะท�า

หน้าที่ประกอบชิ้นส่วนต่างๆ เข้าด้วยกันตามล�าดับก่อนหลัง

จนครบทุกชิ้น หากชิ้นใดมีปัญหาในการประกอบ ก็จะมีการ

ปรบัขนาดบ้างเลก็น้อยเพือ่ให้การประกอบเป็นไปโดยสมบรูณ์ 

แม ่พิมพ์ยางหรือแม่พิมพ์พลาสติกต ้องสนใจเรื่องการ

เคลื่อนที่เข้าออกของแผ่นแม่พิมพ์ ต้องเดินทางสะดวกไม่เกิด

การติดขัด หน้าประกบแม่พิมพ์ต้องสนิทเพื่อป้องการกันการ

เกิดครีบ (Flash) ในขณะที่แม่พิมพ์ปั๊มโลหะจะให้ความสนใจ

กับการแนบกันของแม่พิมพ์ชุดบนกับชุดล่างด้วย เพื่อให้ 

การปั๊มโลหะแผ่นได้รูปทรงตามที่ต้องการ หากเป็นแม่พิมพ์

ขนาดใหญ่น�้าหนักมาก แม่พิมพ์ยาง พลาสติก หรือแม่พิมพ์

ปั๊มโลหะก็จ�าเป็นต้องอาศัยเครื่อง Die Spot เข้าช่วยด้วย

4. Overall Mold QC Inspection: Pass ?

ข้ันตอนย่อย Overall Mold QC Inspection: Pass ? หรอื

ข้ันตอนการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพการปรับประกอบ

แม่พมิพ์ จดัเป็นข้ันตอนสดุท้ายก่อนท่ีจะมกีารทดลองแม่พมิพ์ 

(Tryout) เพื่อให้แน่ใจว่าการปรับประกอบแม่พิมพ์มีความ

สมบูรณ์จึงต้องมีการพิจารณาหลายส่วนอาทิ

• ตรวจรายละเอียดของแม่พิมพ ์ จัดเป็นส่วนแรกที่

จะต้องมกีารตรวจสอบเพือ่ให้แน่ใจว่าเป็นแม่พมิพ์ชุดท่ีถกูต้อง 

ซึ่งอาจจะมีการตรวจสอบรายละเอียดดังนี้

 o รายชื่อลูกค้า

 o วันที่ผลิต

 o หมายเลขของแบบงาน

 o ผิวงานส�าเร็จของชิ้นส่วนแม่พิมพ์ 

 o ฯลฯ

• ตรวจชนิด ขนาด ต�าแหน่ง หรือคุณภาพผิว

จดัเป็นส่วนทีส่�าคญัและมองข้ามไปไม่ได้ ซึง่อาจจะต้องมกีาร

ตรวจสอบรายละเอียดหลายส่วนดังนี้

 o ช่องทางเข้า

 o ทางวิ่ง

 o ร่องระบายอากาศ

 o จ�านวนคาวิตี้

 o ฯลฯ
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• ตรวจสอบการเคลื่อนที่ของช้ินส่วน เนื่องจาก

แม่พิมพ์เมื่อติดต้ังเข้ากับเคร่ืองฉีดแล้วจะมีทั้งส่วนท่ีอยู่นิ่ง

และส่วนทีเ่คลือ่นที ่ ดังน้ันการเคลือ่นทีเ่ข้าออกและการกลบัสู่

ต�าแหน่งเดมิจะต้องไม่เกดิการตดิขดั ซึง่จะต้องมกีารตรวจสอบ

การสวมประกอบตาม GD&T หลายส่วนดังนี้

 o การสวมประกอบ Guide Pin

 o สปริง

 o แผ่นปลด (Ejector Plate)

 o เข็มกระทุ้ง (Ejector Pin)

 o ชุดก้อนสไลด์ (ถ้ามี)

 o ลิฟต์เตอร์ (Lifters)

 o สแนปฟิต (Snap-fit)

 o ฯลฯ

• ตรวจสอบชดุระบายความร้อน (Cooling Set) หรอื

ชุดให้ความร้อน (Heating Set) ส�าหรับแม่พิมพ์พลาสติก

จะต้องตรวจสอบชดุระบายความร้อน เน่ืองจากจะเป็นส่วนท่ี

ท�าให้พลาสติกเซต็ตัว แต่ส�าหรับแม่พมิพ์ยางจะต้องตรวจสอบ

ชุดให้ความร้อน เนื่องจากจะเป็นส่วนที่ท�าให้ยางคงรูป โดย

จะต้องพิจารณาหลายส่วนดังนี้

 o จ�านวน ขนาด ต�าแหน่ง และเส้นทางเดินของ 

น�้าหล่อเย็น วาล์วน�้า พร้อมปลั๊กอุดต่างๆ

 o ประเภท จ�านวน ขนาด ต�าแหน่ง และการติดตั้ง

ฮีตเตอร์ เทอร์โมคัปเปิลและชุดแสดงผล

 o ตรวจสอบชุดคอนเนคเตอร์ที่เกี่ยวข้อง

 o ฯลฯ

• ตรวจสอบความเรียบร้อยโดยรวม การตรวจสอบ

ส่วนน้ีจะเก่ียวข้องกับความสะดวกและความปลอดภัยต่างๆ 

ซึ่งสามารถตรวจได้จากสิ่งต่อไปนี้

 o จุดที่ขอบชิ้นงานอาจจะเกิดมุมคมขึ้น จุดเหล่านี้

ต้องมีการลบมุมเพื่อป้องกันอันตราย

 o แม่พิมพ์มีน�้าหนักเสมอ ดังนั้นต้องใส่สกรูห่วง 

(Eye Bolt) เพื่อสะดวกต่อการขนย้าย

ในตอนนีท่้านผูอ่้านจะได้เหน็ภาพรวมของกระบวนการ

ออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ฉีดในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ยาง

และพลาสติกในขั้นตอนหลักที่ 3  Mold Manufacturing 

ในขั้นตอนนี้จะมีปัจจัยที่เกี่ยวข้องอย่างมาก 3 ปัจจัย ได้แก่ 

1. ผู้จัดบริหารจัดการ 2. ผู้ปฏิบัติงานหรือช่างปรับประกอบ

แม่พิมพ์ และ 3. ผู้ตรวจสอบ ซึ่งทั้งหมดที่กล่าวมานั้นจ�าเป็น

ต้องมทัีกษะฝีมอืเชิงช่าง ความละเอยีดประณตี ช่างสงัเกตและ

ค�านึงความปลอดภัยในการท�างาน ในตอนหน้าเราจะมาให้

รายละเอยีดเรือ่งการทดสอบแม่พมิพ์ (Mold Testing: Tryout) 

โปรดติดตามนะครับ

ก่อนจากกันฉบับนี้ ขอยกข้อความเกี่ยวกับ “หนังสือ” 

ที่ผมเขียนไว้ในหน้าเฟซบุ๊กของผม เพื่อเป็นเคร่ืองเตือนสติ

ให ้ กับลูกศิษย ์และผู ้ ท่ีผ ่านมาโดยบังเอิญดังด ้านล ่าง 

แล้วพบกันใหม่ฉบับหน้า สวัสดีครับ  

หนังสือดี คงไร้ประโยชน์ 
หากมันเป็นเพียงแค่ 

กระดาษบรรจุตัวอักษร 
หนังสือเล่มเดิม 

จะมีประโยชน์ขึ้นบ้าง 
หากมันถูกหยิบขึ้นมาอ่าน

”

”
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เครือ่งจกัรที่ใช้หลกัการ EDM แบ่งตาม Application 
หรือการประยุกต์ใช้งานเป็น 3 แบบ (ที่มีอยู่ในตลาด) 
คือ

 1. EDDM 
  = Electrical Discharge Die Sinking M/C
 2. EDWM  
  = Electrical Discharge Wire Cutting M/C
 3. Super Drill 
  = Electrical Discharge Drilling M/C

Electrical		 =	ทางไฟฟ้า	เกี่ยวกับไฟฟ้า
Discharge	 =	การปล่อยประจุ
Machining	 =	การแปรรูปด้วยเครื่องมือกล
Wire		 	 	 =	ลวด
Die	 	 	 	 =	ตัวเมีย	เป็นหลุม	ที่เป็นหลุม
Sink	 	 	 	 =	จม
Drill	 	 	 	 =	เจาะ
Super		 	 =	เหนือ

วงจร Equivalent ส�าหรับอธิบาย EDM

Machining (การแปรรูปด้วยเครื่องมือกล)
Discharge (การปล่อยประจุ)
Electrical (ทางไฟฟ้า เกี่ยวกับไฟฟ้า)

EDM

A
B

C D

+

+

+

+

-

-
+

+

-

-

-

-

AC / DC

Rectif ier Unit

Current 
limit unit

Triggering Unit

Electrode

Electrode Tube
(Br, Cu)

Electrode
Wire

W/P

W/P

W/P

Wire Cut

Super Drill

Die Sinker

กราฟของแรงดันหรือกระแสไฟฟ้า เทียบกับเวลาจุด
ต่างๆ ในวงจร

โดย  อุดมศักดิ์ สดใส
บริษัท สยามเอลมาเทค จำากัด
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Machining Parameters หรือตัวแปรค่าไฟสปาร์ค 
แบ่งออกเป็น 2 กลุ่ม คือ

 1. Principle Parameter หรือตัวแปรหลักของ 
ไฟสปาร์ค (มองไม่เห็นด้วยตา) IP / TON / TOFF เป็นตัว
ก�าหนดคุณภาพของงาน: ผิวงาน ความเร็วการกัดกร่อน และ
อัตราการสึกของ Electrode
 2. Appropriation Parameter ตัวแปรที่ช่วยให้ 
การสปาร์คเหมาะสม (มองเห็นได้ทางกายภาพ) เช่น VGAP, 
WT, AJD, SV เป็นต้น เป็นชุด Parameter หรือตัวแปรที่
ปรับเปลี่ยนได้เพื่อการสปาร์คที่รวดเร็ว และให้ถูกต้องตาม
เป้าหมายทีต่ัง้ไว้ตาม Principle Parameter หรอืตวัแปรหลกั

IP    Peak Current
•	 ทองแดงรับได้ไม่เกิน 10 แอมป์/ตร. ซม. สูงสุด ถ้ามี

กระแสไหลผ่านมากกว่าน้ี จะมอีตัราการสกึไม่สามารถควบคมุ
ได้
•	 กราไฟท์รับได้ไม่เกิน 15 แอมป์/ตร.ซม. สูงสุด ถ้ามี

กระแสไหลผ่านมากกว่าน้ี จะมีอัตราการสึกจะไม่สามารถ
ควบคุมได้

หมายเหตุ	:	แต่ละผู้ผลิต	EDM	อาจมีค่ากระแสสูงสุดแตกต่าง
กันเล็กน้อย

ค่าของ Power แปรตามค่าของ IP(t)
•	 ค่าของ Power คือก�าลงัทีจ่ะท�าให้โลหะช้ินงานหลอม 

ละลาย และระเหิด จนทิ้งหลุมไว้บนผิวของชิ้นงาน

P  	 ความเร็วขุดงาน		 		ผิวหยาบ	ขนาดประกายไฟ		
P  	 ความเรว็ขุดงาน		 		ผิวละเอียด	ขนาดประกายไฟ	

TON    ระยะเวลาในหนึ่งคาบเวลาที่มีแรงดันไฟฟ้าตก
คร่อมช่องว่างระหว่างผิวของอิเลคโตรดกับชิ้นงาน (หลังจาก
เริ่ม TON ไม่นาน จะมีกระแสไหล และมีเนื้อของชิ้นงานถูก 
EDM หลุดออกมา

Ton Ton
Toff

VGAP

IP

Period (คาบเวลา)

t (seconds)

t (seconds)

1/Period 1/T
T = Ton + Toff

P = IV   ก�าลังไฟฟ้า (Watts) = กระแส (Amp) x แรงดันตกคร่อม (Volts)
P(t) = I(t)V(t)

P(t) =

TON  		ผิวหยาบกว่า;	P		 	;	เร็วกว่า	ประกายไฟโตกว่า

TON  		ตรงข้ามกับ	TON		   

TOFF    ระยะเวลาท่ีไม่มแีรงดนัไฟฟ้าตกคร่อมระหว่าง 
อเิลคโตรดและช้ินงานเป็นเวลาระบายเศษระหว่าง TON 2 ครัง้ 
ที่ติดกัน

 

f
TOFF

Rmax1
Rmaxn

Rmax2 Rmax3

Rmax = Ra
n

n
n = 1
∑

โดย  อุดมศักดิ์ สดใส
บริษัท สยามเอลมาเทค จำากัด
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ผิวส�าเร็จ หลังการสปาร์ค

ส�าหรบัอเิลคโตรด “ทองแดง” สปาร์คช้ินงาน ค่ากระแสสงูสดุ 
IP ที่ 10 แอมป์/ตร.ซม. หากต้องการสปาร์คด้วยทองแดง
พื้นที่ขนาด 12x15 ม.ม. หรือเท่ากับ 12*15

100  = 1.8 ตร.ซม. 
เลือกกระแสสูงสุดได้ 18 แอมป์ หรือ E10 (IP = 17 แอมป์) 
[ ต้องเลือกตัวแรกที่น้อยกว่า 18 แอมป์ ] ตัวท�า Electrode 
Under Size = [12-2(0.2425)] * [15-2(0.2425)] ตร.ซม.

หากต้องการสปาร์คด้วยทองแดงพื้นที่ขนาด 8*10 ม.ม. หรือ   
8*10
100  = 8 แอมป์ ต่อเลือกไฟ E7 หรือ IP 6 แอมป์ และต้อง

ท�า Under Size ให้ขนาด Electrode = [8-2x(0.1355)] * 
[10-2(0.1355)] ตร.ซม. ดังนั้นจะพบว่าความเป็นจริงแล้ว
เราไม่อาจท�าขนาด Electrode ตาม Under Size จากการ
ค�านวณได้ (ท�าได้ตามทฤษฎี แต่ภาคปฏบัติแล้วยากมาก) 
ปกติในงานจริง Electrode จะถูกก�าหนด Under Size อยู่ที่
ค่าคงที่ค่าใดค่าหนึ่ง เช่น

 EI ตัวหยาบ ค่าเผื่อ 0.4 รอบตัว (0.2 ต่อข้าง)
 EI ตัวหยาบ ค่าเผื่อ 0.3 รอบตัว (0.15 ต่อข้าง)
 EI ตัวละเอียด ค่าเผื่อ 0.2 รอบตัว (0.1 ต่อข้าง)
 EI ตัวละเอียด ค่าเผื่อ 0.1 รอบตัว (0.05 ต่อข้าง)

Ra = Average Roughness
Rmax = Max Roughness
เวลาคุยกันเรื่องผิว อาจพูดว่าเป็น Rmax หรือ Ra หรือเบอร์อะไร (VDI ?) Ra หรือ Rmax มีหน่วยเป็น μm (Micrometer) 

เบอร์ผิว (xx_ _ ?_ _) หมายถึง เมื่อเทียบกับบรรทัดเทียบผิว หรือ Roughness Reference Scale มาตรฐาน จะเป็น 
VDI#3400 Scale (หัวข้อมาตรฐานของความละเอียดผิวของ German)
 #VDI = 20log

10   
(10 Ra)

Rmax

GAP ½  = ขนาดประกายไฟจากผิวอิเลคโตรดถึง
ยอดของประกายไฟใกล้ผิวอิเลคโตรดที่สุด

GAP LIM ½  = ขนาดประกายไฟจากผิวอิเลคโตรด
ถึงยอดของประกายไฟไกลสุดในเนื้อของชิ้นงาน

GAP LIM ½  – GAP ½  = Rmax

ขนาดของหลุม	หรือ	Cavity	เท่ากับ	
ขนาดของอิเลคโตรด	+	2	เท่าของ	GAP	½	

1/2 หมายความว่า ต่อข้าง บางยี่ห้ออาจบอก 1 GAP

จากข้อมูลก่อนหน้าจะพบว่าเราต้องท�าอิเลคโตรดให้มี
ขนาดเล็กกว่าขนาดหลุมที่ต้องการ อย่างน้อยก็ต้องโตกว่า 
(เล็กมากกว่า ขนาดของหลุมค่าประกายไฟ (GAP LIM ½ ) 
ของไฟที่โตสุดที่จะสปาร์ค (1/2 แสดงว่าข้างละ) ลองดูใน
ตารางไฟที่ผู้ผลิตให้มาพร้อมกับเครื่อง และหาค่า Rmax กับ 
GAP ½ และ GAP LIM ½ ให้ได้

Under Size หรือค่าเผื่อ Electrode ปกติมักพบว่าผู้ผลิตให้
มาเพียง GAP ½ หรือ GAP ต่อข้าง หรือ GAP รอบตัว แต่จะ
ไม่ให้ GAP LIM ½ (ต่อข้าง) หรือ GAP LIM (รอบตัว) และ
ผู้ผลิตก็จะให้ Ra มา แต่ไม่ให้ Rmax มา ซึ่งในช่วงเก็บงาน
ด้วย EDM Die Sinker Rmax = 4 Ra

ตามทฤษฎีแล้วเราต้องท�าค่าเผื่ออิเลตโตรดให้เล็กกว่า
ขนาดของหลมุงานทีต้่องการ ให้มากกว่าขนาดของ GAP LIM 
(แล้วแต่ว่าพดูกนัถงึต่อข้างหรอืรอบตัว) ของค่าไฟ “โต” ท่ีสดุ
ที่เราจะใช้ในการสปาร์ค
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ตารางไฟทองแดง สปาร์ค เหล็ก ภาคจ่ายไฟรุ่น (อ้างอิงจาก NP SERIES ของ Joemars)
ค�านวณที่ Rmax = 4 เท่าของ Ra     1 SIDE GAP LIM = 1 SIDE GAP + Rmax

ท�าไมต้องมีอิเลคโตรดหลายตัว (มากกว่า 1 ตัว) เนื่องจาก
กระบวนการ Electrical Discharge Machining เป็นการ
ท�าให้เกิดความร้อนที่ท�าให้โลหะด้านที่เป็นช้ินงานหลอม 
ละลายออกไป ด้วยความร้อนยิ่งยวดเฉพาะจุดที่เกิดขึ้นใน 
การสปาร์คบนจุดเล็กๆ ในการสปาร์ค เกิดความร้อนนั้น
อิเลคโตรดก็จะหลุดออกไปด้วยเหมือนกัน เรียกว่า อัตราการ
สึก (Wear) ยิ่งการสปาร์คใช้ IP สูง อัตราการสึกยิ่งมาก 
ถ้าอัตราการสึกมีมากพอ งานที่ต้องการจะไม่ได้รูปร่างและ
ขนาดตามต้องการได้ เราจึงต้องมีอิเลคโตรด ตัวเก็บละเอียด 
เพื่อให้รายละเอียดและขนาดที่ต้องการบนหลุมงานมีความ
ถูกต้องตามต้องการมากที่สุด

 
อ้างอิงจากตาราง + ท�าอิเลคโตรด 2 ตัว

El 1.    ค่าเผื่อรอบตัว 0.4 ม.ม. หรือ 0.2 ม.ม. ต่อข้าง
El 2.    ค่าเผื่อรอบตัว 0.2 ม.ม. หรือ 0.1 ม.ม. ต่อข้าง

ต้องการผิวส�าเร็จ Ra ประมาณ 2 μm หรือ 0.002 ม.ม.  
ดูตามตารางไฟสุดท้ายที่ใช้ คือ E Code 3

Electrode El 2. เริ่มต้นที่ E Code 6 และลดไฟเรื่อยๆ  
E6    E5    E4    E3
เพราะ GAP LIM ½ = 0.0995 (น้อยกว่า 0.1 ม.ม.)

Electrode El 1. เริ่มที่ E Code 8 เพราะ 
GAP LIM ½ = 0.1575 ซึ่งเป็นไฟแรงที่มี GAP LIM ½  
น้อยกว่า 0.2 ถ้าเลือก E Code 9 มี GAP LIM ½ = 0.207 
ซึ่งมากกว่า 0.2 จึงไม่เลือก 

Electrode El 1. จะสปาร์คเริ่มที่ E Code 8 ลดไฟลงตาม
ล�าดับจนไฟสุดสุดท้ายเป็นไฟแรกของ Electrode El 2.
E8    E7    E6

Electrode

W/PW/P

Electrode
Wear

W/P คา Elect. สึก W/P คา Elect. สึก 
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ตัวอย่าง	ต้องการความลึกของงานส�าเร็จ	10	มม.

E8 Depth -9.819    Depth - 
E7 Depth -9.865    Depth 0.046    R 0.065
E6 Depth -9.901    Depth 0.036    R 0.101

Electrode El 2. (Under Size 0.1 ต่อข้าง)
ใช้รูปแบบเดิมส�าหรับ El 1. แค่ไฟสุดท้ายที่ต่างออกไป
E6 Depth = -9.886    Depth -  
E5 Depth = -9.923    Depth = -0.037    R 0.023
E4 Depth = -9.941    Depth = -0.018    R 0.041
E3 Depth = -9.963    Depth = -0.022    R 0.063  ดูหมายเหตุประกอบ

หมายเหตุ	:	ไฟสุดท้ายต้องการขนาดจริงของหลุมงาน	จึงดึงค่า	GAP	½	มาใช้แทนที	่จะเป็น	GAP	LIM	½	เหมือนไฟก่อนหน้า	
น�าค่าเหล่าน้ีไปเขยีนโปรแกรมในเคร่ือง	หรอืใน	PC	ท่ี	Offline	Controller	กรณใีช้เครือ่ง	Joemars	CNC	EDM	รุน่	NP-Series

**ในเนือ้หาของข้อเขยีนน้ีเป็น	Note	เพือ่อบรมการใช้เครือ่งจกัรเฉพาะยีห้่อเท่านัน้	บางข้อความอาจเป็นข้อความทีใ่ช้ค�าพดูเฉพาะ
ของยีห้่อทีอ่บรม	แต่ทฤษฎโีดยรวมใช้ได้กบัเครือ่งทุกยีห้่อ

สมมติความลึกที่ต้องการ คือ D Electrode El 1. (Under Size 0.2 ต่อข้าง)

โดย  อุดมศักดิ์ สดใส
บริษัท สยามเอลมาเทค จำากัด
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เพื่อให้การซิมูเลชั่นการฉีดพลาสติกมีประสิทธิภาพ 
และบรรลุผลลัพธ์การซิมูเลชั่นในวัตถุประสงค์ต่างๆ ไม่ว่าจะ
เป็นผลลัพธ์จากการฉีดเติม (Fill) การฉีดย�้า (Pack/Hold) 
การหล่อเยน็ (Cool) และการโก่งตัว (Warp) มคีวามถูกต้อง 
แม่นย�าน้ัน สิง่ส�าคญัทีส่ดุทีถ่อืว่าเป็นจดุเริม่ต้นและเป็นหวัใจ
ของการท�าซมิเูลชัน่คอื การเตรยีมโมเดลทางไฟไนต์อเิลเมนต์ 
ที่ดี การเข้าใจในตัวโมเดลไฟไนต์อิเลเมนต์ สามารถจ�าแนก
ได้ว่าเป็นโมเดลที่ดีและเหมาะสมต่อการซิมูเลชั่นหรือไม่ 
การที่มีความเข้าใจดังกล่าวจะช่วยให้การสร้างโมเดล CAD 
ในขั้นตอนการเขียนแบบสามารถที่จะเขียนแบบให ้มี 
รายละเอียดของโมเดล CAD ที่เหมาะสมส�าหรับขั้นตอน 
ซิมูเลชั่น อิเลเมนต์ที่ก�าลังกล่าวถึงนี้เข้าใจตรงกันว่าเป็น
ส่วนเลก็ๆ แต่มคีวามส�าคัญ โดยจากน้ีไปเราจะเรยีกอเิลเมนต์ 
ทีเ่รากล่าวถงึกนัน้ีว่า เมช หรอื อเิลเมนต์เมช (mesh / mesh 
element) การเตรียมเมชที่ดีและเหมาะสมต่อการซิมูเลช่ัน
เป็นสิ่งส�าคัญที่สุดที่มีผลต่อเวลาในการค�านวณและความ
แม่นย�าของผลลพัธ์ หากมกีารเตรยีมโมเดลชิน้งานจากข้ันตอน
การเขียนแบบโมเดล CAD ที่เหมาะสมก็จะให้ผลอิเลเมนต์
เมชที่ดี โดยทั่วไปแล้วคุณภาพของอิเลเมนต์เมชที่ไม่ดีนั้น
เกิดจากสาเหตุที่มักพบอยู่เสมอๆ คือ

- 3D CAD ที่ไม่เหมาะสม จากการออกแบบ
- 3D CAD ที่มีข้อผิดพลาด (Defects) เช่น พ้ืนผิว

ขนาดเล็กและแคบมากๆ ซึ่งส่งผลต่อการเกิดเป็น Silver 
mesh 

ประเภทของเมช
ในบทความนีจ้ะกล่าวถึงเพยีงประเภทของอเิลเมนต์เมช

ที่ใช้มากในการท�าซิมูเลชั่นการฉีดพลาสติก 3 ประเภทของ 
อิเลเมนต์ที่เป็นตัวแทนของชิ้นงาน Midplane mesh, 
Surface mesh, 3D mesh (tetrahedral mesh) และ 
1 ประเภทของอเิลเมนต์ท่ีใช้กับช่องทางไหล 1D Beam เท่านัน้ 
จะกล่าวถึงประเภทของเมช พร้อมภาพประกอบ และเงือ่นไข
ความต้องการเพื่อให้ได้เมชที่มีคุณภาพส�าหรับเมชแต่ละ
ประเภท ลักษณะของเมช 3 ประเภท คือ Midplane, 
Surface, และ 3D (tetrahedral mesh) แสดงในภาพที่ 1 
และเช่นเดียวกัน ภาพที่ 2 แสดงลักษณะของเมชแบบ 1D 
Beam ท่ีเป็นตวัแทนของช่องทางไหล เช่น เกต รนัเนอร์ สปรู 
และ ท่อน�้าในแม่พิมพ์

         

จ�ำลองกำรฉีดพลำสติกอยำ่งมีประสิทธิภำพ
Effective Plastic Injection Molding Simulation

ซิมูเลชั่น
ตอนที่ 2PART

3D CAD & MESH Quality

ภาพที่ 1 (a) Midplane mesh (2Dmesh), (b) Surface mesh (2.5D mesh) และ (c) 3D Mesh (tetrahedral)
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เงื่อนไขต่อคุณภาพของเมชแบบ Midplane, Surface 
และ 3D mesh มคีวามแตกต่างกนั Surface mesh มเีงือ่นไข
มากกว่า Midplane mesh และ เมช 3D มักถูกสร้างขึ้นจาก
พื้นผิวของ Surface mesh ที่มีคุณภาพดี จึงส�าคัญมากที่ 
Surface mesh จะต้องมีคุณภาพสูงและคงเงื่อนไขที่ดีของ 
Surface mesh เพ่ือในการสร้างเป็นเมชแบบ 3D ท่ีมคีณุภาพ
ดีด้วย

Midplane mesh 
ประกอบด้วย 3 nodes ประกอบเป็นอเิลเมนต์สามเหลีย่ม 

มีการเรียงตัวของอิเลเมนต์ภายใต้กฏมือขวา (Orientation) 
อเิลเมนต์เรยีงตัวในแนวเดียวกนัเกดิเป็นพ้ืนผวิด้านบนและล่าง 
การเรยีงตวัทีไ่ม่ถกูต้องมผีลต่อการวเิคราะห์ผลลพัธ์ มสีดัส่วน
ระหว่างด้านที่มีความยาวที่สุด (w) ต่อด้านที่สั้นที่สุด (h) 
ในการควบคุมคุณภาพของเมช เรียกว่า Aspect Ratio* 
ดงัภาพที ่ 3 โดยทีอ่เิลเมนต์สามเหลีย่มเหล่าน้ีจะฟอร์มตวัเป็น
เมชแบบ 2D (มีลักษณะเป็นแผ่น หรือ sheet) วางตัวอยู่บน
เส้นกึ่งกลางหรือระนาบกึ่งกลางของส่วนตัดขวางของชิ้นงาน
เป็นตัวแทนของโมเดล 3D CAD ผู้ใช้งานเป็นผู้ก�าหนดความ
หนาของชิ้นงานลงในแต่ละอิเลเมนต์

*	 Aspect	 Ratio	 (w/h)	 มีผลต่อคุณภาพของเมช	
อเิลเมนต์ทีม่ค่ีา	Aspect	Ratio	สงูมผีลท�าให้การค�านวณช้าลง	
เน่ืองจากด้านที่ยาวที่สุดจะเพิ่มแรงต้านในการไหลในการ
ค�านวณการไหล	 ควรหลีกเลี่ยงอิเลเมนต์สามเหลี่ยมที่มีค่า	
Aspect	Ratio	สงูโดยเฉพาะทีอ่เิลเมนต์วางตัวด้านท่ียาวท่ีสดุ
ไปในแนวเดียวกับทิศทางของการไหล	 หากหลีกเลี่ยงไม่ได้
ควรจดัการรปูร่างของเมชด้านทีย่าวทีส่ดุให้ในทศิทางตามกฏ
มือขวาอ้างอิงกับทิศทางการไหล	

ความหนาแน่นของเมช (Mesh density) คอืขนาดและ
จ�านวนของอเิลเมนต์บนพืน้ท่ีหนึง่ ควรให้มจี�านวนอเิลเมนต์ที่
สม�่าเสมอกันทั่วทั้งชิ้นงาน จะท�าให้มีความหนาแน่นของเมช 
มากขึ้น ละเอียดมากขึ้น เฉพาะบริเวณที่มีการเปลี่ยนแปลง
ของคอนดิชั่นอย่างรวดเร็ว (Rapid change) เช่น บริเวณ
เกตทางเข้า หรอื บรเิวณท่ีสนใจ เช่น ต�าแหน่งทีค่าดว่าจะเกดิ
รอยประสาน (Weld Line) บริเวณรอบๆ รูกลมหรือช่อง
สี่เหลี่ยม เมชที่มีคุณภาพดีจะให้ผลลัพธ์ที่ละเอียดแม่นย�าขึ้น 
แต่จะเพิ่มเวลาในการวิเคราะห์ที่ยาวนานขึ้นเช่นกัน

Surface mesh
เมชแบบ Surface mesh ในบางครั้งก็ถูกเรียกว่า 

Double-Skinned mesh มอีเิลเมนต์ 3 เหลีย่ม ทีม่ ี3 nodes 
รวมกนัเป็นพืน้ผวิของเมชซ่ึงเป็นตวัแทนของพืน้ผวิ 3 มติ ิของ
ชิ้นงานที่ภายในกลวง (ภาพที่ 4) การวิเคราะห์จะท�างานโดย
การจ�าลองการไหลของพลาสติกหลอมเหลวที่ทั้งบนและ
ด้านล่างของโพรงแม่พิมพ์ ใช้กับพลาสติกผนังบาง (Thin 
walled part) โดยที่ระยะห่างระหว่างอิเลเมนต์ก�าหนดเป็น
ความหนาของชิ้นงาน และต้องมีความยาวการไหลอย่างน้อย 
4 เท่าของความหนาของชิ้นงาน และเพื่อให้มีความแม่นย�า
ของผลลัพธ์มากขึ้นควรจะมีความยาวการไหล 10 เท่าของ
ความหนา ใช้โมเดลการไหลแบบทั่วไปของ Hele – Shaw 
(Generalized Hele-Shaw model) อยูภ่ายใต้สภาวะการไหล
แบบราบเรียบ (Laminar flow) ของของไหลที่สภาวะนิวโต
เนียนฟลูอิด (Newtonian Fluid) ละเลยการสูญเสียความ
ร้อนที่ขอบของชิ้นงาน เนื่องจากพิจารณากับชิ้นงานผนังบาง 
ไม่มีการน�าความร้อนบนระนาบ ไม่ค�านึงถึงแรงเฉ่ือยและ
แรงโน้มถ่วง (Inertia and Gravity neglected) 

ความหนาของชิ้นงาน มีผลอย่างมากต่อความสามารถ
ในการไหลและการค�านวณแรงต้านการไหล และ ความดนัฉดี 
(Injection pressure) การค�านวณความหนาใน Surface 
mesh ค�านวณจากระยะห่างของอิเลเมนท์ของผิวด้านบน
และด้านล่าง ดังภาพที่ 5 

ภาพที่ 3 อิเลเมนต์แบบสามเหลี่ยม 
ฟอร์มเป็นตัวแทนชิ้นงาน 3 มิติ

ภาพที่ 2

1D Beam เป็นตัวแทนของ 
ช่องทางไหล (เกต, รันเนอร์, 
สปรู, ท่อน�้า, ท่อยาง (Hose))
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จากภาพจะเหน็ความหนาของชิน้งานระหว่าง 2 อเิลเมนต์ 
ที่วางตัวตรงกันบนและล่าง (ขอบและ node ของอิเลเมนต์ 
ตรงกัน) การค�านวณค่าความหนาค�านวณจากระยะห่างของ
ทั้ง 2 อิเลเมนต์ ในทิศทางของภาคตัดขวาง หากอิเลเมนต์
บนและล่างไม่ตรงกันหรือมีความเบี่ยงเบนจะมีผลต่อค่า
ความหนาของชิ้นงาน ในเมชแบบ Surface mesh จึงมีการ
ควบคมุคณุภาพของความเบีย่งเบน โดยอเิลเมนต์บนและล่าง
จะต้องมีความเบี่ยงเบนต�่าที่สุด เรียกว่า Match mesh 
Percentage เมชที่มีคุณภาพดีเหมาะสมต่อการวิเคราะห์ใน
ขั้นต่อไปจะต้องมีค่า Match mesh Percentage เข้าใกล้ 
100% เช่นกัน ใน Surface mesh ก็ใช้ Aspect Ratio 
ในการควบคุมคุณภาพเมชเช่นกัน โดยมีการควบคุมไว้เพื่อ
ความเชือ่มัน่และความแม่นย�าของผลลพัธ์ไว้ที ่Aspect Ratio 
ต�่ากว่า 20 (ข้อมูลจาก Autodesk Moldflow Insight 
2019.0.1) การเลือกใช้ Surface mesh ในช่วงเริ่มต้นของ
การออกแบบจะช่วยให้ผู้วิเคราะห์สามารถออกแบบระบบ
ป้อนพลาสติกได้อย่างรวดเร็วกว่า 3D mesh

3D mesh (Tetrahedral)
มีลักษณะเป็นทรงตัน ที่เติมเต็มปริมาตรของชิ้นงาน

ด้วยอิเลเมนต์ 3 มิติ มีลักษณะเป็นรูปปิรามิดที่มีฐานเป็นรูป 
3 เหลี่ยมและด้านทั้ง 4 ด้านเป็นรูป 3 เหลี่ยมเช่นกัน มี 4 
nodes ที่มุมของอิเลเมนต์ ดูภาพที่ 6  เหมาะส�าหรับชิ้นงาน
ที่มีความหนา และมีความยาวในการไหลไม่มาก (ความยาว

การไหลไม่เกิน 4 เท่าของความหนา) มีความซับซ้อนของ
ชิ้นงาน หรือ ใช้กับชิ้นงานที่ไม่เป็นไปตามข้อก�าหนดหรือไม่
เอื้อต่อการสร้างเมชแบบ Midplane และ Surface mesh 

ส�าหรับ 3D mesh เนื่องจากเป็นทรงตัน และมีความ
แตกต่างของความหนาในแต่ละต�าแหน่ง ในการค�านวณความ
หนาของชิ้นงานจะแตกต่าง และซับซ้อนขึ้น วิธีการค�านวณ
ความหนาของชิ้นงานเป็นการค�านวณความหนาที่แปรผันบน
ช้ินงาน เรยีกว่า Maximal ball algorithm	(ท่ีมา:	Moldflow) 
เป็นการพิจารณาการเคลื่อนตัวของลูกกลิ้งทรงกลมภายใต้
ความหนาของชิ้นงาน บนแนวคิดที่ว่าลูกกลิ้งทรงกลมท่ีอยู่
ภายในจะต้องมีขนาดเล็กจึงจะเคลื่อนตัวเข้าใกล้ขอบของ
ชิน้งานได้ใกล้กว่า ดภูาพที ่7 ลกูกลิง้ทรงกลมทีข่นาดใหญ่กว่า
ผวิของลกูบอลจะสมัผสัผวิด้านบนและผวิด้านล่างของชิน้งาน
และเกือบจะสัมผัสผิวด้านข้าง จากภาพลูกกลิ้งลูกที่เล็กกว่า
สัมผัสผิวด้านบนและผิวด้านข้าง ลูกกลิ้งลูกเล็กพยายามที่จะ
เคลื่อนเข้าสู่มุมเพื่อให้ใกล้ขอบของชิ้นงานได้มากเท่าท่ีสุด 
การค�านวณความหนาจะค�านวณจากลูกกลิ้งทรงกลมที่
ขนาดเล็กกว่าและเข้าใกล้มุมได้มากกว่า (แต่ไม่ว่าจะอย่างไร
ก็ตามแม้จะมีขนาดเล็กเท่าไรไม่สามารถเข้าถึงมุมได้อยู่ดี) 
ดังนั้นในเมชแบบ 3D Tetrahedral จะต้องเข้าใจว่าความ
หนาในส่วนท่ีลูกกลิ้งเข้าถึงไม่ได้จะมีความหนาน้อยที่สุดของ
ชิ้นงาน ดังนั้นควรที่จะต้องท�าความเข้าใจว่า 3D mesh จะมี
ความหนาน้อยทีส่ดุทีบ่รเิวณขอบของชิน้งาน  การค�านวณค่า
ความดัน อุณหภูมิ ความเร็วในทั้ง 3 แกน ใช้โมเดล Full 3D 
Navier-Stokes	 (ที่มา	 :	 Moldflow)	 อธิบายการเคลื่อนที่
ของของไหลโดยการประยุกต์ใช้กฎการเคลื่อนที่ข้อที่สอง
ของนวิตนับนของไหล ประกอบเข้ากบัสมมตฐิานว่าความเค้น
บนของไหลคือผลรวมของเทอมของความหนืดของการ 
กระจายตวั และเทอมของความดนั พจิารณาความร้อน การน�า
ความร้อนในทุกทิศทาง สามารถมองเห็นผลจากความเฉ่ือย
และแรงโน้มถ่วงโลกได้

ภาพที่ 4 Surface mesh หรือ Double-Skinned mesh

ภาพที่ 5 การค�านวณความหนาใน Surface mesh
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ภาพที่ 6 Tetrahedral 3D mesh

1D mesh (Beam)
อิเลเมนต์ประกอบด้วย 2 nodes ใช้ส�าหรับการสร้าง

ระบบป้อนพลาสติก (Feed System) ได้แก่ เกต (Gate), 
รันเนอร์ (Runner), สปรู (Sprue) และระบบหล่อเย็น 
(Cooling System) ได้แก่ ท่อน�า้ Baffles Bubblers และ 
Hose มีรูปร่างทรงกระบอกและทรงกระบอกท่ีมีองศาเอียง
มีหน้าตัดกลม หรือมีหน้าตัดเป็นครึ่งวงกลม หน้าตัดสี่เหลี่ยม 
สี่เหลี่ยมคางหมูที่ก�าหนดขนาดได้ โดยที่ระหว่างทั้ง 2 nodes 
มีเส้นที่เป็นกึ่งกลางของ Beam โดยที่ Node เป็นศูนย์กลาง
ของการก�าหนดขนาดของ Beam เป็นตัวแทนของรันเนอร์
วงกลม ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของรันเนอร์จะค�านวณเริ่ม
จาก Node เป็นจุดศูนย์กลางของวงกลมและมขีนาดท่ีก�าหนด
ค�านวณจากค่ารัศมีในซิมูเลชั่น สามารถใช้งานระบบป้อน
พลาสติกได้ทั้งแบบ 1D mesh และ 3D mesh 

การค�านวณด้วย 1D mesh ใช้เวลาในการค�านวณที่
รวดเร็วกว่าแบบ 3D mesh โปรแกรมซิมูเลชั่นที่มีความ
หลากหลายของเมชให้เลือกใช้งาน จะมีความยืดหยุ่นและ
สามารถวางแผนงานภายใต้ระยะเวลาที่จ�ากัดได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ การค�านวณด้วย 1D beam ช่วยให้ในการ 
ซิมูเลชั่นที่ต้องท�าซ�้าหลายครั้ง และต้องท�าการค�านวณซ�้า
หลายๆ รอบ ใช้เวลาน้อยลง การเปลี่ยนแปลงการออกแบบ 
(Re-Design) หลายๆ แบบ หรือ การท�า Optimization 
การเลือกใช้ 1D beam ในช่วงเริ่มต้นของการออกแบบจะ
ช่วยให้ผู้วิเคราะห์สามารถออกแบบระบบป้อนพลาสติกและ
ระบบหล่อเย็นได้อย่างรวดเร็วกว่า 3D mesh 

ภาพที่ 7 3D mesh tetrahedral การค�านวณความหนา
ด้วยหลักการ Maximal ball algorithm

ภาพที่ 8

(a) 1D Beam ระบบป้อนพลาสติก, 
(b) 1D Beam ระบบหล่อเย็น

3D CAD เพื่อใช้งำนในซิมูเลชันกำรฉีดพลำสติก
3D CAD ที่ดีและเหมาะสมต่อการน�ามาสร้างเป็นเมช

เพื่อท�างานซิมูเลชั่นการฉีดพลาสติกควรมีลักษณะอย่างไร 
นักออกแบบผลิตภัณฑ์พลาสติกโดยเฉพาะช้ินงานพลาสติกที่
ขึ้นรูปด้วยการฉีดพลาสติกนั้น เป็นผู้ที่ก�าหนดแนวทางการ
ออกแบบชิ้นงาน เป็นผู้ที่ทราบดีที่สุดว่าชิ้นงานที่ออกแบบ
นั้นจะต้องผ่านไปสู่ข้ันตอนการวิเคราะห์ทางด้านไฟไนต์อิเล
เมนต์หรือไม่  3D CAD เพื่อการท�างานซิมูเลชั่นนั้นจะต้อง 
Clean ไม่ทิ้งรายละเอียดที่จะส่งผลต่อเมชที่ไม่มีคุณภาพ 
เช่น Chamfer ขนาดเล็ก Fillet ที่มีขนาดเล็ก หรือพื้นผิวที่
ท�าให้เกิดเมชที่มี Aspect Ratio สูง อันส่งผลต่อเวลาในการ
ค�านวณและความแม่นย�าของผลลัพธ์จากซิมูเลชั่น 

ลักษณะของ 3D CAD ที่ส่งผลให้เมชมีคุณภำพต�่ำที่
พบบ่อย

รัศมีขนาดเล็กของ Fillet
ภาพที่ 9 แสดงให้เห็นถึง 3D CAD ที่มีพ้ืนผิวท่ีคงไว้

ของ Fillet ขนาดเล็กที่เกิดจากการออกแบบของผู้ออกแบบ
ท่ีอาจละเลยถึงผลต่อคณุภาพของเมชในภายหลงั หรอืเกดิจาก
ผู้ปฏิบัติงานด้านเมชที่ละเลยในการพิจารณาถึง 3D CAD ที่
เหมาะสม ผลท่ีได้แสดงโดยลกูศรช้ีไปท่ีอเิลเมนต์ทีแ่หลมและ 
มี Aspect Ratio สูง ลักษณะเช่นนี้จะส่งผลต่อเวลาในการ
ค�านวณ ท�าให้เวลาในการค�านวณยาวนาน 
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ขอบของพื้นผิวที่สั้น (Short Edge)
3D CAD ถูกออกแบบโดยไม่ค�านึงถึงระยะห่างระหว่าง

ขอบของพื้นผิวใกล้เคียงเกิดมีพ้ืนผิวขนาดเล็กระหว่างขอบ
ของพื้นผิว ทั้ง 2 หรือเกิดจากความคลาดเคลื่อนเนื่องจากมี
การแปลงไฟล์จากไฟล์ต้นแบบ ท�าให้เกิดพื้นผิวแยกออกจาก
พื้นผิวหลัก เกิดมีขอบของพื้นผิวสั้นๆ เกิดขึ้น (Short Edge) 
พื้นผิวแคบ และขอบของพื้นผิวสั้นๆ ดังภาพที่ 10 จะส่งผล
ต่อการสร้างเมช อาจท�าให้เกดิเมชอเิลเมนต์ทีบ่ดิเบีย้ว รปูร่าง
ของชิ้นงานคลาดเคลื่อนจากการบิดเบี้ยว หรืออาจจะต้อง
ควบคมุให้มเีมชขนาดเลก็มากๆ เพือ่ยงัคงรูปร่างไว้ให้ใกล้เคยีง
พืน้ผวิของ 3D CAD ไว้ให้ได้มากทีส่ดุ อเิลเมนต์เมชขนาดเลก็ๆ 
ที่มีจ�านวนมากนี้ เป็นอิเลเมนต์ที่ไม่มีความจ�าเป็น แต่ท�าให้
เวลาในการค�านวณยาวนานและเกิดความคลาดเคลื่อนของ
ผลลัพธ์ได้

ขอบของพ้ืนผิวใกล้กันเกิดพื้นผิวแคบ ท�าให้เกิด Silver 
mesh

เมื่อขอบของพื้นผิว 3D CAD มาพบกันอาจเนื่องมา
จากฟังก์ชันการใช้งานของผลิตภัณฑ์พลาสติก ลักษณะ
ดังภาพที่ 11 ลูกศรชี้ บริเวณระหว่างเส้นขอบทั้ง 2 เส้นที่มา
พบกันมีระยะที่แคบมากเกิดพื้นที่ข้างๆเป็นพื้นผิวแคบ ท�าให้
ไม่เอื้อต่อการสร้างอิเลเมนต์เมชที่มีขนาดสม�่าเสมอได้หาก
ไม่มีการใช้ฟังก์ชันการควบคุมขนาดของเมชควบคุม รูปร่าง
ของเมชทีไ่ด้มกัจะม ีAspect Ratio สงู เกดิเป็น Silver mesh 
และอาจท�าให้รูปร่างของโมเดลชิ้นงานคลาดเคลื่อนได้ และ
หากต้องการรักษารูปร่างของเมชและปรบัปรุง Aspect Ratio 
นัน้มคีวามจ�าเป็นต้องท�าเมชให้มขีนาดเลก็ลงมาก ผลท่ีตามมา
คือเมชจ�านวนซึ่งมีผลต ่อเวลาในการค�านวณของการ
วิเคราะห์ผลลัพธ์

การที่มีพื้นผิว Fillet ขนาดเล็กบนพื้นผิวใหญ่
พื้นผิวของ Fillet ขนาดเล็กบน 3D CAD ลักษณะ

ดังตัวอย่างในภาพท่ี 12 ส�าหรับงานซิมูเลช่ันนั้นไม่มีผลต่อ
ผลลัพธ์ของการค�านวณ ผู้ออกแบบผลิตภัณฑ์พลาสติกเมื่อ
ต้องออกแบบช้ินงานเพือ่ใช้งานกบัซิมเูลช่ัน จะสามารถช่วยให้
โปรเจคคืบหน้าไปได้รวดเร็วขึ้นหากช่วยลดขั้นตอนการลบ
พื้นผิวขนาดเล็กนี้ของผู้วิเคราะห์งาน 

ขอบหรือสะเต็ปขนาดเล็กบนชิ้นงาน
ขอบหรือสะเต็ปขนาดเล็กมากบนชิ้นงาน (กว้าง 0.1 – 

2.0 มม.) หากพิจารณาแล้วว่าไม่มีผลต่อผลลัพธ์ของการ
วิเคราะห์การไหล การออกแบบชิ้นงานควรพิจารณาไม่ใส่
รายละเอยีดดงักล่าวนีล้งใน 3D CAD ท่ีจะใช้เพือ่การซมิเูลชัน่ 
หรือ อาจมีการเตรียม 3D CAD ส�าหรับเพื่อการท�าซิมูเลชั่น
โดยเฉพาะ เนื่องจากลักษณะของขอบขนาดเล็กนี้จะเกิดเมช
ที่มี Aspect Ratio ที่สูง และท�าให้คุณภาพเมชโดยรวมมี
คุณภาพต�่าลง และส่งผลต่อความถูกต้องแม่นย�าของการ
วิเคราะห์  ดังภาพที่ 13

หลมุทีต้ื่น หรอืรอยนนูทีเ่ต้ีย และมขีนาดเลก็ และ ตวัอกัษร
นนู หรอื ยบุ

ผู้ออกแบบอาจมีเจตนาในการออกแบบหลุมทรงกลม 
หรือนูนกลม ภาพที่ 14 หรือ รูปร่างเหลี่ยมเพื่อวัตถุประสงค์
ต่างๆ ของการออกแบบ เช่น เพื่อการควบคุมคุณภาพด้วย
สายตา แต่ไม่ได้ใช้งานเชิงฟังก์ชั่น ตัวอักษรนูนหรือยุบบน
พื้นผิวด้านเดียว มีขนาดเล็กส่งผลต่อคุณภาพเมชที่แย่ลง
โดยตรง 3D CAD ส�าหรับท�าซิมูเลชั่นควรลบรายละเอียด
รอยนูน ยุบ หรือ ตัวอักษรออกให้เหลือเพียงพ้ืนผิวเรียบ 
เพื่อท่ีจะไม่เกิดเป็นเมชท่ีมี Aspect Ratio สูง โดยอย่างยิ่ง

ภาพที่ 9 Fillet ขนาดเล็กที่ส่งผลต่อคุณภาพเมช 
(http://www.value-design-consulting.co.uk)

ภาพที่ 10 ขอบของพื้นผิวที่สั้น (Short Edge) 
ขอบของพื้นผิวอยู่ใกล้กันมาก
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ส�าหรับ Surface mesh ที่มีความต้องการที่ส�าคัญคือ เมช 
อิเลเมนต์ที่ผิวด้านบนและผิวด้านล่างจะต้องตรงกัน (Match 
mesh percentage) หากยังคงมีหลุม หรือ รอยนูนที่ด้านใด
ด้านหนึ่งของชิ้นงานก็จะเกิดความแตกต่างที่ด้านบนและล่าง 
ส่งผลให้ Match mesh percentage ต�า่ลง 

บรเิวณมมุทีมี่ Fillet ทีมีขนาดรศัมีแตกต่างกนั
พืน้ผวิในลกัษณะภายในวงกลม ดังภาพท่ี 15 (a) มกัเป็น

พื้นผิวที่เกิดความสียหายจากการที่ 3D CAD ผ่านการแปลง
ข้อมลูจากไฟล์ต้นทาง  ลกัษณะเช่นน้ีพ้ืนผวิทีเ่สยีหายนีจ้�าเป็น
ต้องแก้ไขเสียก่อนที่จะท�าการสร้างเมช หรือ หากจะท�าการ
แก้ไขให้ถูกต้องและเหมาะสมที่สุดคือการพิจารณาความ
จ�าเป็นของพ้ืนผวิ Fillet ณ ต�าแหน่งน้ันว่ามคีวามจ�าเป็นต้องมี
ใน 3D CAD ที่จะใช้ในงานซิมูเลชั่นหรือไม่ ยกตัวอย่างเช่น 
การที่มี Fillet – f1, f2, f3 โดยในมุมมองของการฉีดพลาสติก
จะเป็นต�าแหน่งที่มีความร้อนสะสมสูง ผู้ออกแบบสามารถ
ที่จะปรับดีไซน์ให้มีรูปร่างใหม่เพื่อให้ไม่เกิดจุดความร้อน
สะสมสูง เช่นการออกแบบให้บริเวณที่หนาเกิดเป็นรูกลวง 
(Hole) ด้วยการใส่พินในแม่พิมพ์ กล่าวคือผู้ออกแบบควร
ออกแบบ 3D CAD เพื่อให้เหมาะสมต่อการที่ผู้วิเคราะห์จะ
สามารถใช้งานในซิมูเลชั่นได้โดยทันที หรือ สูญเสียเวลาใน
การแก้ไขน้อยที่สุด ภาพที่ 15 (b) 

3D CAD & MESH Quality ต่างมีความสัมพันธ์กัน
โดยตรง คุณภาพของ 3D CAD นั้นส่งผลโดยตรงต่อคุณภาพ
ของเมช เมชท่ีมคีณุภาพดส่ีงผลต่อประสทิธภิาพในการท�างาน
ซิมูเลช่ัน ท้ังในแง่ของการใช้เวลาในการค�านวณที่เหมาะสม
และความแม่นย�าของผลลัพธ์   การออกแบบและเตรียมงาน 
3D CAD ในงานซิมูเลชั่นการฉีดพลาสติก มีหลักการท่ี
คล้ายคลึงกันในการท�าซิมูเลช่ันของกระบวนการอื่นๆ 
เนื่องจากเป็นหลักการทางด้านไฟไนต์อิเลเมนต์ ผู้ออกแบบ
ช้ินงานมหีน้าท่ีในการเขียนแบบและการเตรยีม 3D CAD เพือ่
การใช้งานในซิมเูลช่ัน ในการเขียนแบบ 3D ด้วยค�าสัง่พืน้ฐาน 
ใช้ฟีเจ้อร์ Solid พื้นฐาน ไม่ซับซ้อน เช่น Block, Slot, 
Revolve, Extrude แทนการใช้ค�าสั่งอื่นที่ซับซ้อนกว่า เช่น 
Blend หรือ Sweep  ส�าหรับการสร้างเส้นในการเขียนแบบ 
เส้นจากค�าสั่ง Line หรือ Curve หรือ Arc จะซับซ้อนน้อย 
พยายามใช้ค�าสัง่ท่ีซับซ้อนน้อย หากเมือ่ต้องการสร้างส่วนโค้ง 
ควรหลีกเลี่ยงการเขียนส่วนโค้งด้วยค�าสั่ง Spline ผู้ออก
สามารถเขียนส่วนโค้งส�าหรับ 3D CAD เพื่อซิมูเลชั่นได้โดย
ใช้ค�าสั่ง Line หรือ Arc หรือ Curve เขียนต่อกันเป็นส่วนโค้ง 
การสร้าง Surface ควรมีการตรวจสอบความสมบูรณ์ของ
พืน้ผวิว่ามรีอยย่น หรอืไม่ซ่ึงหากยงัคงมอียูจ่ะส่งผลต่อคณุภาพ
ของเมชโดยตรง ควรหลีกเลี่ยงการแปลงไฟล์เพ่ือส่งข้อมูล 

ภาพที่ 11 ขอบของพื้นผิวใกล้กันเกิดพื้นผิวแคบ 
ท�าให้เกิด Silver mesh

ภาพที่ 13 ขอบหรือสะเต็ปขนาดเล็กบนชิ้นงาน ภาพที่ 14 การออกแบบหลุมที่ตื้น หรือรอยนูนที่เตี้ย  
ขนาดเล็ก และตัวอักษร

ภาพที่ 12 พื้นผิว Fillet ขนาดเล็กบนพื้นผิวใหญ่
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โปรแกรมซิมูเลชั่นในปัจจุบันสามารถเปิดไฟล์ต้นฉบับได้โดย
ไม่ต้องแปลงไฟล์ หรือหากจ�าเป็นที่จะต้องแปลงไฟล์ ควร
ท�าให้น้อยครั้งที่สุด การแก้ไขโมเดล 3D CAD ควรแก้ไขจาก
ไฟล์ต้นฉบับ ไม่ควรใช้ไฟล์จากการแปลงไฟล์มาท�าการแก้ไข  
หลีกเลี่ยงการใช้ไฟล์ Iges การลบรัศมี Fillet ขนาดเล็กๆ 
มีความจ�าเป็น แต่ควรพิจารณาเป็นกรณีๆ ไป ขึ้นอยู่กับ
วัตถุประสงค์ของการท�าซิมูเลชั่น ผู้ออกแบบ 3D CAD 
พยายามหลกีเลีย่งพืน้ผวิทีจ่ะท�าให้เกดิเมชทีม่ ี Aspect Ratio 
สูง หรือ Silver mesh

ส�าหรับ 3D CAD & MESH Quality ในตอนที่ 2 นี้ 
ในตอนต้นได้แนะน�าให้รู้จักกับเมช ประเภทต่างๆ ที่ ใช้ใน
โปรแกรมซมิเูลชัน่การฉดีพลาสติก ข้อควรพิจารณาต่างๆ ของ
เมชแต่ละประเภทและการเลือกใช้ในการท�างาน รวมถึงการ
เข้าใจลักษณะ 3D CAD ที่ส่งผลต่อคุณภาพของเมชและ
ผลลัพธ์ของการวิเคราะห์ เพื่อที่ผู้ท�างานซิมูเลชั่น วิศวกร
ออกแบบผลิตภัณฑ์ วิศวกรออกแบบแม่พิมพ์ วิศวกรการ
ฉีดพลาสติก และหน่วยงานที่เกี่ยวข้องสามารถที่จะท�างาน
ซิมูเลชั่นการฉีดพลาสติกได้อย่างมีประสิทธิภาพ

ภาพที่ 15 พื้นผิวเสียหายในต�าแหน่งมุมที่มีหลาย
โค้ง Fillet (ในวงกลม) (a) , และ 
คงรักษารูปร่างเดิมไว้ (b) พื้นผิวใหม่ 
ที่แก้ไขต�าแหน่งมุมที่เสียหาย

หวังเป็นอย่างยิ่งว่าจะเป็นประโยชน์ส�าหรับผู้อ่าน 
ผู ้ท่ีก�าลังหาข้อมูลเพื่อการตัดสินใจเลือกใช้งานโปรแกรม 
ซิมูเลชั่น และโดยเฉพาะผู้ที่มีความสนใจในซิมูเลชั่นการ
ฉีดพลาสติกอย่างจริงจัง รูปภาพและข้อมูลต่างๆ ได้หยิบมา
และอ้างอิงจากโปรแกรมซิมูเลชั่น Autodesk Moldflow 
Insight 2019 ที่เอื้อเฟื ้อให้ผู ้เขียนโดยผู้แทนจ�าหน่าย
บริษัท SVOA จ�ากัดมหาชน และทีมงาน Moldflow 
Technical-Support บรษิทั ฟลเูอ้นท์ จ�ากดั ต้องขอขอบคณุ
มา ณ ที่นี้ด้วย ส�าหรับภาพในบทความที่เป็นภาพขาวด�าและ
หากต้องการเป็นภาพสีประกอบการอ่าน สามารถติดต่อกับ 
TDIA หรือดูภาพสีได้ที่ www.fluent.co.th

(a) (b)
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อัตราค่าโฆษณา :

เจ้าของ :
สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย
86/6 อาคารสำานักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน 
ซ.ตรีมิตร ถ.พระราม 4 แขวงคลองเตย
เขตคลองเตย กรุงเทพฯ 10110
โทรศัพท์ : 0-2712-4518-9, 087-559-1878

โทรสาร : 0-2712-4520

E-mail : tdia@tdia.or.th

Website : www.tdia.or.th

Facebook Fanpage Search : www.facebook.com/ 

  TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

ออกแบบและจัดพิมพ์ :
J.S.Design : 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 1 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  30  ฉบับที่  3  กรกฎาคม - กันยายน  2561

ลด
สำหรับสมาชิก
สมาคมฯ

10%
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TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
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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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Siam Elmatech Co., Ltd.
Machine Tech Co., Ltd. 
เอ็ม เอ็ม ซี ฮาร์ดเมทัล (ประเทศไทย) บจก.
Pondpol Group of Companies 
M.C. Star Co., Ltd.
C.C. Autopart Co., Ltd.
บริษัท ลีออง จิน สเปเชียล สตีล (ประเทศไทย) จำากัด
TDIA
TGI - Thai German Institute
โครงการจัดทำามาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพ
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LEONG JIN SPECIAL STEEL (THAILAND) CO., LTD.
Formerly Sin Thai Special Steel Co., Ltd.

103/2 Moo 17, Taeparak Rd., T. Bangsaothong, Dist. Bangsaothong, Samutprakarn 10570 Thailand.

TEL : 02-705-0930-1, 02-315-1466, 02-330-3101

FAX : 02-705-0932, 02-315-1354 (Sales)

LEONG JIN SPECIAL STEEL (THAILAND) CO., LTD.

Grade DIN 1.2379
1.2344, 1.2510, 
1.3343, Tena Steel

Tool Steel

Lenox (USA)

Band Saw Blade

Grade SP300/SP2738 (P20 mod)
1.2311, SP400/HP Plus, 
1.2083, 1.2316, 1.2738

Plastic Mould Steel

Grade 1.4006, 1.5919, 1.6587, AISI4140HT,
4340HT, 4130HT, SCM440, S45C

Machinery & 
Engineering Steel

Singular 
Maintenance Services

Band Saw
Machine

SS400, S50C,
Tool & Plastic

Mold Steel

Finishing
Plate

Service

Grade ABS EH36,
S355J2+N,

Wear Resistant 400, 450, 500,
CORTEN B, S700MC,
S690QL, SA516Gr70,

12% Manganese

Special Steel
Plate

Manufacturing at
Europe and Asia

(Korea, China)

Forging and
Ring Rolling

Product

Semi
Finished
Product

The company keeps stock of an extensive range of premier special steel, imported 
from prominent European steel mills, such as SSAB from Sweden and Finland; 
Industeel and Ascometal from France, DEW from Germany. In addition, Leong Jin 
Special Steel (Thailand) Co., Ltd. Also Supplies Lenox band saw blades from USA 
support to various industrial users.

Was established in 1988, 
to serve the needs of the 
growing market in the 
industrial use of special 
steel in accordance to 
standard DIN, EN, ASTM, 
AISI, BS, JIS and other 
equivalent standards.

Website : www.leongjin.co.th

E-mail : sales@leongjin.co.th

จัดสัมมนาข�้นในหัวขอ Superplast® The Innovative Plastic Mold Steel
ในวันที่ 16 สิงหาคม 2561 ถือเปนเวทีสำหรับเผยแผขอมูลองคความรูตางๆ ผานการถายทอด
โดยว�ทยากรผูทรงคุณวุฒิในแวดวงอุตสาหกรรมแมพ�มพ 

บร�ษัท ลีออง จิน สเปเชียล สตีล (ประเทศไทย) จำกัด รวมกับ Industeel ArcelorMittalบร�ษัท ลีออง จิน สเปเชียล สตีล (ประเทศไทย) จำกัด รวมกับ Industeel ArcelorMittal

Band Saw
Machine

Metalis
Maintenance Services



TDIA
สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Thai Tool and Die Industry Association

www.tdia.or.th

ขอเชิญลงโฆษณา

สนใจ
ลงโฆษณา
ติดตอ

สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพ ไทย

อาคารสำนักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน 86/6 ซ.ตร�มิตร ถ.พระราม 4 

แขวงคลองเตย เขตคลองเตย กรุงเทพฯ 10110
TEL : 0-2712-4518-9, 087-559-1878
FAX : 0-2712-4520
E-mail : tdia@tdia.or.th

FanPage : TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Facebook : facebook.com/สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทยTHAI TOOL AND DIE INDUSTRY ASSOCIATION

www.tdia.or.th



Thai-German Institute 
au1ifu'1 't1 u-tu fl,ii'u 

itute (TGI) is the leading organization in Thailand 
which increases and strengthens Thai's production technology 
capability. By taking position as a government mechanism, 
TGI operates as a key organization that initiates and develops 
industrial competitiveness through human resource development 
process, production technology transfer, industrial cluster/network 
initiating and knowledge management process. These services 
provide us the high-tech production technology center with 
industrial service and material testing to support competitive 
industrial sector and being professional industrial management 
model (high ability personal). TGI is also being a linkage between 
industrial sector and educational sector 

Thus, to support industrial sector, Thai-German Institute 
has a broad variety of quality services: 

• Technical Training Center 
• Manufacturing Consultant 
• Condition Based Maintenance (CBM) 
• Material Testing & Measuring Laboratory Center 
• Mould and Die Design House 
• Automation System Design and Development 
• Plant Reliability & Maintenance Management 



โครงการจัดทำมาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิว�ชาชีพ
สาขาว�ชาชีพว�ศวกรรมชีวการแพทย
สาขาการผลิตเคร�่องมือแพทย

สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ (องค์การมหาชน)
ร่วมกับ สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

www.tdia.or.th

ผูประกอบการ ผูประกอบอาชีพ สถานศึกษา ตลอดจนหนวยงานที่เกี่ยวของ สามารถติดตามขอมูลเพ�่มเติมไดที่

Facebook Fanpage : TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพ ไทย

สถาบันคุณวุฒิว�ชาชีพ (องคการมหาชน)  www.tpqi.go.th  หร�อ

สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพ ไทย
Tel : 0-2712-4518-9, 087-559-1878    I    E-mail : tdia.thailand@gmail.com

สถาบันคุณวุฒิว�ชาชีพ (องคการมหาชน) รวมกับ สมาคมอุตสาหกรรม 
แมพ�มพ ไทย เดินหนาจัดทำมาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิ สาขาว�ชาชีพ 
ว�ศวกรรมชีวการแพทย สาขาการผลิตเคร�่องมือแพทย เพ�่อการรับรอง 
“สมรรถนะ” ของกำลังคนตามมาตรฐานอาชีพ อีกทั้งเพ�่อตอบสนองความ 
ตองการของภาคธุรกิจอุตสาหกรรมและตอบสนองนโยบายรัฐบาล ตลอดจน 
เปนการสรางเคร�อขายในการเขารวมการจัดทำ พัฒนา เผยแพรมาตรฐาน 
อาชีพและคุณวุฒิว�ชาชีพ จึงขอเชิญชวนผูประกอบการ ผูประกอบอาชีพ 
สถานศึกษา ตลอดจนหนวยงานที่เกี่ยวของเขารวมจัดทำมาตรฐานอาชีพ 
และคุณวุฒิว�ชาชีพ

คุณวุฒิว�ชาชีพ

ความกาวหนา
บันไดสู

ในอาชีพ

ผูประกอบอาชีพผูประกอบอาชีพ

ผูผานการประเมินสมรรถนะ

มีความภาคภูมิใจกับ

คุณคาทักษะและประสบการณ

ที่เร�ยนรูมา

ประหยัดงบประมาณ

ในการดำเนินการดาน

หลักสูตรฐานสมรรถนะ

สถาบันการศึกษาสถาบันการศึกษา

เพ� ่อใชในการรับรองสมรรถนะของบุคคลในกลุ มอาชีพตามระบบคุณวุฒิว�ชาชีพแหงชาติ 
ที่พัฒนาโดยสถาบันคุณวุฒิว�ชาชีพ (องคการมหาชน) เพ�่อใชเปนเคร�่องมือในการเชื่อมโยง 
ยุทธศาสตรการพัฒนากำลังคนของประเทศในหนวยงานตางๆ ใหมีประสิทธิภาพตอไปในอนาคต

ประโยชนที่ไดรับ ไดมาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิว�ชาชีพตามกรอบคุณวุฒิว�ชาชีพ

“สาขาว�ชาชีพว�ศวกรรมชีวการแพทย  สาขาการผลิตเคร�่องมือแพทย”

สามารถใชคุณวุฒิว�ชาชีพ

ในการพ�จารณาคัดเลือก

บุคลากรเขาทำงาน

ไดอยางเปนระบบ

ผูประกอบการผูประกอบการ





~ CNC Double Column 
Machining Center 
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Consumable, Ware Part, 
Accessories for Every Brands 
of EDM,& Wire Cut & 
Super Drill & ETC. 

~ Economy type CNC Milling 
& Machining center 

~ Vertical CNC 
Machining Center 

~ Vertical CNC 
Machining Center 
with Pallet System 
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~ CNC Precision Complex ID 
& OD Grinder 
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