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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

ฉบับส่งท้ายปีนี้คอลัมน์เยี่ยมชมโรงงาน...เราได้มีโอกาสเข้าเยี่ยมชมโรงงาน 2 แห่ง ได้แก่ บริษัท 
น�ำยงอุตสำหกรรมเคมี จ�ำกัด และบริษัท สุวรรณภูมิ ไพพ์ อินดัสทรี จ�ำกัด ทั้ง 2 โรงงานถือได้ว่าเป็นผู้น�า
ในกลุ่มอุตสาหกรรมการผลิตที่มีความหลากหลายและครบวงจร มาให้มุมมองและแนวคิดในการบริหารงาน
อย่างไรให้ธุรกิจเติบโตได้อย่างทุกวันนี้ 

บทความพิเศษ...เรื่องการเพิ่มประสิทธิภาพและพัฒนางานด้านแม่พิมพ์ เสนอตอนที่ 1  กรณีศึกษำ
ควำมไม่สมเหตุสมผล หรือ Muri (Unreasonable, 無理, むり, มุริ) ที่เกี่ยวกับสเปกของแม่พิมพ ์/ บทความ..
ซิมูเลชั่น จ�าลองการฉีดพลาสติกอย่างมีประสิทธิภาพ ตอนที่ 3 เรื่อง FILL OPTIMIZATION

ค�าว่า คะนะงะตะโนะยุเมียว (金型の寿命, かながたのじゅみょう)? ในงานแม่พิมพ์หมายถึงอะไร
ติดตามได้ในคอลัมน์ พูดจาภาษา (ญี่ปุ่น) แม่พิมพ์ / Mold & Die Like สาระ เรื่อง กระบวนการออกแบบและ
ผลิตแม่พิมพ์ฉีด ในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ยางและพลาสติก ในตอนที่ 4 : Mold Testing และ Mold Delivery 
& Service / เสนอนวัตกรรม “รักษ์โลก” ชุดชั้นในไฮเทค ใส่แล้วไม่ต้องซักเป็นสัปดำห์ อ่านได้ ในคอลัมน์ 
INNOVATION TODAY 

สดุท้ายนีเ้รามปีริศนาธรรมมาฝาก... “มีพญายกัษ์ตนหน่ึง มีนัยน์ตาสองข้าง ข้างหน่ึงสว่าง ข้างหนึง่
ริบหรี่ มีปาก 12 ปาก มีฟันไม่มาก ปากละ 30 ซี่ สามารถกินทุกคนบนโลกนี้ พญายักษ์ตนนี้คืออะไร”

เฉลยปริศนานี้คือ...เวลา... เวลา ประกอบด้วย วัน เดือน ปี...ปีหนึ่งมี 12 เดือน เท่ากับปาก 12 ปาก 
เดือนหนึ่งมี 30 วัน เท่ากับฟัน 30 ซี่ และเดือนหนึ่งมีข้างขึ้นเท่ากับนัยน์ตาที่สว่าง ข้างหนึ่งริบหรี่เท่ากับข้าง
แรม 

เวลาเป็นสิ่งเดียวที่ทุกคนมีเท่ากันหมด ไม่ว่ารวยหรือจน และเวลาไม่เคยคอยใคร ดังนั้นจงอย่าปล่อย
ให้เวลาในแต่ละวันผ่านไปอย่างไร้ค่า ท�าวันนี้ให้ดีที่สุด... สวัสดีปีใหม่ค่ะ

วารสารแมพ�มพ

EDITOR’S TALK
บรรณาธิการแถลง



THERMOFORMING

MC STAR CO.,LTD.

MACHINES
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กรณีศึกษาความไม่สมเหตุสมผล หรือ Muri 
(Unreasonable, 無理, むり, มุริ) ที่เกี่ยวกับ 
สเปกของแม่พิมพ์ ตอนที่ 1

54 ซิมูเลชั่น จ�าลองการฉีดพลาสติกอย่างมีประสิทธิภาพ  
(Effective Plastic Injection Molding Simulation)

ตอนที่ 3 : FILL OPTIMIZATION

SPECIAL FEATURE

บริษัท น�ายงอุตสาหกรรมเคมี จ�ากัด
N.Y.C. INDUSTRY CO., LTD.

บริษัท สุวรรณภูมิ ไพพ์ อินดัสทรี จ�ากัด
SUVARNABHUMI PIPE INDUSTRY CO., LTD.

FACTORY OUTLOOK

7

19

กิจกรรมของสมาชิก
TDIA MEMBER ACTIVITY

17

INNOVATION TODAY 13

ใส่แล้วไม่ต้องซักเป็นสัปดาห์ชุดชั้นในไฮเทค...

MOLD & DIE LIKE สาระ47

กระบวนกำรออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ฉีด 
ในอุตสำหกรรมแม่พิมพ์ยำงและพลำสติก
ตอนที่ 4 : MOLD TESTING และ MOLD DELIVERY & SERVICE

TALK KANAGATA31

ตอน คะนะงะตะโนะยุเมียว ?
(金型の寿命, かながたのじゅみょう)



- lll!!r 

• 

• • •• • 
.. • ' ... ... ... _II '\" ... u I ... u ' 

NfliJILLftt: .. 1l'T'U1mfl"'EI~ LflEif.Ji'f1V~'l'U, Lfl"'EI~\J~ lfll'lt:, Lfl"'EI~ IJI !;'! Lfl L tiEl"', Lfl"'EI'IIJI "~fl1fl~1 

iu~1~N~IJI~1'UnR~. '11'U~~IJI1~LLuu~n~1 

Model H-300X 
Capacity D 300x450mm 

Speed 
Motor 
Feeding 

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

~odel H-500IT 
Capacity D 500x600mm 

Speed 
~otor 

Feeding 

Bolster Size 
~otor 

OsoOmm 
Step less 
3Kw 
~anual 

800Kn 
40rpm 
570x860mm 
7.5Kw 

~odel H-300J\uto 
Capacity D 300x400mm 

Speed 
~otor 

Feeding 

0300mm 
22141/59/85mlmin 
3Kw 
J\uto 

~odel CC-1325/CC-1530 
Frequency Of Power Supply 

Manufacture lbickness 
Plasma Current 
Power 

50HZ 
0.3mm-12mm 
4SJ\-120J\ 



การจัดงานฉลองครบรอบ 30 ป

ขอขอบคุณผูสนับสนุน

สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย

TDIA 30th ANNIVERSARY 2018



SMART
KEY TO SUCCESS

บร�ษัท นำยงอุตสาหกรรมเคมี จำกัด

FACTORY OUTLOOK

คุณสมชาย  อโณทัยยืนยง 
ผู้จัดการทั่วไป
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ฉบับนี้ได้รับเกียรติเข้าเยี่ยมชม บริษัท น�ายงอุตสาหกรรมเคมี 
จ�ากัด (N.Y.C. INDUSTRY CO., LTD.) ผู้น�าในกลุ่ม
อุตสาหกรรมการผลิตที่ครบวงจรหลากหลายผลิตภัณฑ์ 
อาทิ ชิ้นส่วนยานยนต์ ไฟฟ้าอิเล็กทรอนิกส์ การออกแบบและ
ผลิตแม่พิมพ์ พร้อมขับเคลื่อนเศรษฐกิจไทยไปสู่อุตสาหกรรม 
4.0 รวมทั้งได้สัมภาษณ์ถึงกลยุทธ์ในการด�าเนินธุรกิจจาก 
คุณสมชาย อโณทัยยืนยง ผู้จัดการทั่วไป

เยี่ยมชมโรงงาน FACTORY OUTLOOK



FACTORY OUTLOOK

www.nycthai.com
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N.Y.C. INDUSTRY CO., LTD.
S  - SPEED / SATISFACTION / SENIORITY / SAFETY  หมายถึง  

 บคุลากรจะยดึถอืปฏบิตั ิภารกจิหน้าทีข่องตนอย่างรวดเร็ว ฉบัพลนั  

 ด้วยความปลอดภัย เพื่อสร้างความพึงพอใจให้กับผู้ร่วมงาน ลูกค้า 

 และคู่ค้าของตน อีกทั้งจะต้องเคารพในความอาวุโส ล�าดับการปกครอง 

 โดยให้เกียรติซึ่งกันและกัน

M - MORALITY  หมายถึง 

 บุคลากรต้องอยู่ในศีลธรรมอันดี และปฏิบัติภารกิจหน้าที่อย่างสุจริต 

 ทั้งทางตรงและทางอ้อม

A  - ACTIVE LEARNING / ACCOUNTABILITY  หมายถึง  

 บุคลากรต้องจัดการเรียนรู้เชิงรุก ทั้งการกระท�าและได้ใช้กระบวนการคิด 

 เกี่ยวกับสิ่งที่ได้กระท�าเพื่อปรับปรุง และต้องมีความรับผิดชอบในสิ่งท่ี 

 กระท�าภารกิจหน้าที่ของตนทั้งกับผู้ร่วมงาน ลูกค้า และคู่ค้า

R  - RELATIONSHIP / RATIONALITY / RESPECT  หมายถึง  

 บุคลากรจะต้องมีสัมพันธภาพที่ดี รับฟังความคิดเห็น ทั้งเพื่อนร่วมงาน   

 ลูกค้า คู่ค้า และต้องมีหลักเหตุและผลในการปฏิบัติหน้าที่ของตนอย่างมี 

 ขอบเขต

T  - TRUSTY / TEAM WORK  หมายถึง  

 บุคลากรต้องปฏิบัติภารกิจหน้าที่ของตนเป็นส่วนหนึ่งของทีมงาน และ 

 ต้องให้ความไว้วางใจในการปฏิบัติภารกิจหน้าที่ของส่วนรวมอย่างจริงใจ

SMART KEY TO SUCCESS



Q 	 ประวตัคิวามเป็นมาบรษิทั	น�ายงอตุสาหกรรมเคมี	 
	 จ�ากัด

A  ก่อตั้งและจดทะเบียนเป็น ห้างหุ้นส่วนจ�ากัด น�ายง
ไฟเบอร์ เมื่อวันที่ 1 ธันวาคม พ.ศ.2524 เป็นอุตสาหกรรม
ในครอบครัว เริ่มจากเป็นผู้ผลิตอัดขึ้นรูปเบเกอร์ไลท์ 
(Bakelite) ขาหลอดไฟฟ้าพลาสติกทนความร้อนสูง ผลิต
โดยใช้แม่พิมพ์แบบ Compression Mold จากนั้นเราได้
เข้ามาสู่อุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนเครื่องใช้ไฟฟ้า ด้วยความ
ไว้วางใจของลูกค้า บริษัท เฟดเดอรัล อีเลคตริค จ�ากัด ให้
ผลิตชิ้นส่วนหม้อหุงข้าว อุปกรณ์ไฟฟ้าของกาต้มน�า้ร้อน

 ปี พ.ศ. 2531 สภาวะอุตสาหกรรมในประเทศก�าลัง
เตบิโต ในวนัที ่18 กรกฎาคม 2531 จึงได้จดทะเบยีนเปลีย่น
เป็นบริษัท น�ายงอุตสาหกรรมเคมี จ�ากัด (N.Y.C. Industry 
Co., Ltd.) และได้ขยายก�าลังการผลิตด้วยการสร้างอาคาร 
โรงงานเพิ่มบนพื้นที่ 10 ไร่ ในปี 2548 และเปิดใช้เมื่อปี 
2550 จึงท�าให้สามารถผลิตได้อย่างครบวงจร

 การด�าเนนิงานตัง้แต่ปี 2524-2531 ถอืเป็นช่วงการ
สร้างรากฐาน ให้เราพฒันาอย่างต่อเนือ่งและประกอบธรุกจิ
แบบครบวงจรตั้งแต่การออกแบบแม่พิมพ์และเครื่องมือ 
(Mold Design and Tools) และผลิตแม่พิมพ์ จนจบเป็น
ผลิตภัณฑ์ต่างๆ โดยเราเล็งเห็นความส�าคัญของการผลิต
แม่พมิพ์ซ่ึงมคีวามส�าคัญต่อการผลติ เราจึงพฒันาทกัษะและ
เครื่องจักรในการผลิตแม่พิมพ์ได้หลากหลาย เช่น แม่พิมพ์
โลหะที่ใช้ขึ้นรูป thermosplastic และ thermosetting, 
PET Blow และแม่พมิพ์ ฉดียาง แม่พมิพ์ป๊ัมโลหะแผ่นแบบ 
single และ progressive dies นอกจากนัน้เรายงัมบีรกิาร 
การขึ้นรูปชิ้นส่วนแบบฉีดพลาสติก ยาง อีลาสโตเมอร์ (ยาง
สังเคราะห์) งานปั๊มกลึงโลหะ งานเคลือบพ่นสีบนชิ้นส่วน
พลาสติก แบบ 1K และ 2K และงานประกอบชิ้นงานโดย
น�าทุกสิ่งอย่างมาประกอบรวมเข้าด้วยกันเป็นผลิตภัณฑ์
ส่งมอบให้กับลูกค้า เพื่อตอบสนองความต้องการและบรรลุ
วัตถุประสงค์ของลูกค้าได้เป็นอย่างดี

FACTORY OUTLOOK

 น�ายงอุตสาหกรรมเคมี (NYC) เราคือหนึ่งในบรรดา
ผู ้ประกอบการท่ีมีช่ือเสียงด้านอุตสาหกรรมการผลิต
เครื่องใช้ไฟฟ้าที่ทันสมัย และการผลิตชิ้นส่วนอุตสาหกรรม
ยานยนต์ ด้วยวัตถุดิบที่มีคุณภาพสูง จึงท�าให้ลูกค้ามั่นใจ
ในการสั่งผลิตภัณฑ์เพิ่มขึ้นทุกปี อีกทั้งเรายังผลิตและ
จ�าหน่ายเครื่องใช้ไฟฟ้าภายใต้ตราสินค้า อีเล็คเวิลด์ 
(ELECWORLD) และเป็นผูผ้ลติ OEM ชิน้ส่วนอตุสาหกรรม
ยานยนต์และจักรยานยนต์ ในระดับ First tier ให้แก่ 
บริษัท ไทยฮอนด้า แมนูแฟคเจอริ่ง จ�ากัด, บริษัท ฮอนด้า 
ออโตโมบิล (ประเทศไทย) จ�ากัด, บริษัท มิตซูบิชิมอเตอร์ 
(ประเทศไทย) จ�ากัด, บริษัท ไทรอัมพ์ มอเตอร์ไซเคิลส์
(ไทยแลนด์) จ�ากัด และบริษัทต่างๆ อีกหลายบริษัท และ
ยังเป็น Second tier ให้อีกหลากหลายบริษัท อาทิเช่น 
บริษัทในเครือไทยซัมมิท เป็นต้น

Q 	 กล่าวถึงจุดเด่นของบริษัท	NYC	นั้นคืออะไร

A  จุดเด่นคือเรามีความหลากหลาย Business Unit  
ครอบคลุมธุรกิจและอุตสาหกรรมยานยนต์และชิ้นส่วน 
ไฟฟ้าอิเล็กทรอนิกส์ ได้แก่งานผลิตขึ้นรูปชิ้นส่วนพลาสติก 
งานขึ้นรูปชิ้นส่วนโลหะแผ่น บริการงานด้าน Machining  
การเคลือบพ่นสี และประกอบชิ้นงาน ฉะนั้น NYC เรามี
ความหลากหลายทางด้านประเภทของผลิตภัณฑ์ และ
กระบวนการผลิตที่สามารถรองรับตามความต้องการของ
ลูกค้า และยังมี Mold shop ซึ่งทีมช่างแม่พิมพ์ของเรามี
ทักษะฝีมือเป็นอย่างดี สามารถออกแบบและผลิตแม่พิมพ์
ได้หลากหลายประเภท พร้อมให้ค�าปรกึษา เพือ่ความสะดวก
เมื่อลูกค้าเข้ามาใช้บริการ  ปัจจุบันเรามีบุคลากรแผนก
แม่พิมพ์มีประมาณ 40 คน
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Q 	 กลยุทธ์ที่ท�าให้	NYC	ประสบความส�าเร็จ

A  พื้นฐานหลักที่ทุกบริษัทจะต้องมีคือ QCD เรื่อง
คุณภาพ ราคาที่สามารถแข่งขันได้ ระยะเวลาการส่งมอบที่
ตรงเวลาและบริการ ซึ่งทาง NYC ให้ความส�าคัญเสมอมา 
แต่ในปัจจุบันนี้อาจไม่เพียงพอเพราะลูกค้ามีความต้องการ
มากขึ้น การแข่งขันในทางธุรกิจสูง เราต้องใส่ใจเรื่องการ
มีส่วนร่วมกับสังคมและเป็นมิตรกันสิ่งแวดล้อม ต้องมีการ
ศึกษาวิจัยและพัฒนา สร้างนวัตกรรมทั้งในเรื่องวัตถุดิบ 
คุณภาพผลิตภัณฑ์ เรื่องเทคโนโลยีการผลิตที่มีบทบาทต่อ
สิ่งแวดล้อม

 การท�าการตลาดในปัจจุบัน NYC เรามีการปรับตัว
ท�าการตลาดผ่านช่องทางโซเซียลมีเดีย เพื่ออัพเดทข้อมูล
ข่าวสารและประชาสัมพันธ์ อีกทั้งการเข้าร่วมเครือข่ายกับ
สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย และหน่วยงานภาครัฐ
ภาคเอกชนต่างๆ รวมถึงการออกบูธทั้งในและต่างประเทศ
เป็นประจ�า มีการพบปะเชิญลูกค้ามาเยี่ยมชมโรงงานและ
ผลิตภัณฑ์ 

Q 	 NYC	มีแนวความคิดอย่างไรจึงขยายธุรกิจและ 
	 ผลิตภัณฑ์ไปยังหลากหลายกลุ่มอุตสาหกรรม

A  ทุกสิ่งทุกอย่างที่เกิดจากความต้องการของลูกค้า
และลูกค้าให้โอกาสเราได้ศึกษาและลองท�า บวกกับความ
พยามยามและความตั้งใจในการพัฒนาต่อยอด จึงท�าให้
เราสามารถท�าได้โดยบรรลุวัตถุประสงค์ที่ลูกค้าต้องการ 

 สรุปแนวคิดที่สะท้อนความเป็น NYC คือ SMART 
กุญแจสู่ความส�าเร็จ คือ
 
 S - SPEED / SATISFACTION / SENIORITY / 
SAFETY ความเรว็ บคุคลากรทกุคนต้องท�างานบนพืน้ฐาน
ของความเร็ว เราต้องสร้างความพึงพอใจให้คู่ค้า ไม่ว่าจะ
เป็นซัพพลายเออร์ ลูกค้า พนักงานทุกภาคส่วนมีความ
สัมพันธ์กันเราขาดคนใดคนหนึ่งไปไม่ได้ และยังหมายถึง
ความปลอดภัยภายในโรงงาน พนักงาน การท�างานจะต้อง
ปลอดภัย ฉะนั้นหากเราไม่มีความพร้อมหรือเกิดปัญหา
ไม่สามารถส่งมอบงานได้จะเกิดกระทบต่อทุกคนภายใน
องค์กร รวมถึงลูกค้าในวงกว้าง
 
 M - MORALITY คือ การท�างานท�าการค้าที่ต้อง
มคีณุธรรมจรยิธรรม มคีวามซือ่สตัย์ทัง้ต้องลกูค้า ผูร่้วมงาน
ภายในองค์กร
 
 A - ACTIVE LEARNING / ACCOUNTABILITY 
คือ ทุกคนในองค์กรจะต้องมีความรับผิดชอบทั้งต่อตนเอง 
ต่อสังคม ต่อเพื่อนร่วมงาน และต้องมีความใฝ่รู้ ศึกษา
เรียนรู้ ปรับปรุงสม�่าเสมอ องค์กรไม่สามารถอยู่ได้ถ้าไม่มี
การพัฒนาอย่างต่อเนื่อง

 R - RELATIONSHIP / RATIONALITY / RESPECT 
คือ การมีสัมพันธ์ภาพที่ดี ทั้งภายในและภายนอก ต่อลูกค้า 
ภายในองค์การตัง้แต่ระดบัผูบ้รหิารทกุระดบัช้ัน ทกุคนต้อง
มีเหตุและมีผลในการพูดคุยเป็นตัวตั้ง

 T - TRUSTY / TEAM WORK คือ ทุกคนต้อง
ท�างานเป็นทีมเวิร์ค ขาดคนใดคนหนึ่งไม่ได้ ถ้าขาดจะต้อง
มีคนส�ารอง รวมถึงการท�างานต้องมีความไว้เนื้อเชื่อใจกัน 
การท�างานจึงเดินหน้าต่อและก้าวข้ามอุปสรรคต่างๆ ไปได้

 ฉะนั้นทุกคนต้องมีค�าว่า SMART อยู่ในตนเอง คือ
วัฒนธรรมองค์กรที่ส�าคัญ เราปลูกฝังให้ทุกคนต้องรู้จัก
และปฏิบัติ
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Q 	 สิ่งใดที่เรียกว่าคือ	ความได้เปรียบของ	NYC

A  NYC เป็นองค์กรขนาดกลาง ความได้เปรยีบคอืเรามี
ความยืดหยุ่น มีความคล่องตัวสูง สามารถเปลี่ยนแปลงได้
รวดเร็วทันสถานการณ์และตอบสนองตามท่ีลูกค้าต้องการ 
เราสามารถที่จะปรับกลยุทธ์ของเราเพื่อให้สอดคล้องต่อ
เศรษฐกิจ ในส่วนของเทคโนโลยีปัจจุบันเรามีการพัฒนา
ค่อนข้างมากตั้งแต่ปี 2559-2561 เรามีการลงทุนเพิ่ม
ประสิทธิภาพเครื่องจักรในการผลิตต่างๆ เทคโนโลยี
ซอฟแวร์ และด้านระบบการจัดการภายในโงงงาน เรา
เตรียมพร้อมเรื่องเทคโนโลยีเพื่อรองรับอนาคตไว้แล้ว และ
ในปี 2562 มีแผนพัฒนาต่อในการเอาแขนกลและโรบอท
เข้ามาช่วยในการท�างานเพิ่ม จากที่มีอยู่แล้วบางส่วน การ
พัฒนาปรับปรุงเครื่องจักรมี AI ใช้การผลิตระบบอัจฉริยะ
มาทดแทนการขาดแคลนบุคลากรที่มีทักษะฝีมือ ดังนั้นเรา
จึงมีความพร้อมตอบสนองความต้องการลูกค้าได้ทันที 

 NYC เราได้รับการสนับสนุนจาก BOI ในเรื่องการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยใช้พลังงานแสงอาทิตย์ 
(โซลาร์รูฟท็อป) เพื่อผลิตพลังงานไฟฟ้าจากแสงอาทิตย์
ขายให้แก่การไฟฟ้านครหลวง จ�านวน 250 กิโลวัตต์ ซึ่งได้
ด�าเนินงานมาแล้ว 3 ปี และในปีที่ผ่านมาได้ขอ BOI ในการ
ปรบัปรงุประสทิธภิาพเป็น 500 กโิลวตัต์ เพือ่น�าไฟฟ้ามาใช้
ภายในโรงงานซึ่งจะด�าเนินงานในปีนี้ 

Q 	 ปัญหาเร่งด่วนที่ควรร่วมกันแก้ไข

A  เรื่องการขาดแคลนบุคลากรทุกองค์กรมีปัญหา
ในเรื่องนี้ บุคลากรที่เข้าสู่โรงงานส่วนใหญ่ท�างานในภาค
ปฏิบัติไม่ได้อย่างที่ภาคอุตสาหกรรมต้องการ การเข้า-ออก
ของบุคลากรมีอัตราเปลี่ยนงานสูงถึงจะมีพื้นฐานแต่ก็ไม่มี
ความรูล้กึรูจ้รงิในงานทีท่�า เพยีงต้องการเพิม่มลูค่าตวัเองแต่
ไม่ได้เพิ่มศักยภาพตนเองอย่างแท้จริง การใฝ่รู้และเรียนรู้ที่
จะพัฒนาน้อยมากซึ่งเป็นปัญหาและส่งผลกระทบถึงระบบ
วธิกีารท�างานทีต้่องไปควบคู่กนั คนท�างานไม่เป็นหรอืท�างาน
แบบเดิมๆ ไม่คิดสิ่งใหม่ หรือหาวิธีใหม่ ไม่มีการพัฒนาเพิ่ม
ประสิทธิภาพก็จะส่งผลต่อวิธีการผลิตที่ไม่มีคุณภาพ

Q  มุมมองต่อสภาวะอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย 
	 ในปัจจุบันและอนาคตจะไปในทิศทางใด

A  จากแผนนโยบายในการขับเคลื่อนประเทศก้าวไป
สู่ยุคอุตสาหกรรม 4.0 และการสนับสนุนอุตสาหกรรม
เป้าหมายท่ีมีศักยภาพ New S-Curve ของรัฐบาล เช่น 
อุตสาหกรรมการบินอากาศยาน เครื่องมืออุปกรณ์ทางการ
แพทย์ อเิลก็ทรอนกิส์ ยานยนต์ไฟฟ้า อตุสาหกรรมหุน่ยนต์  
ดงันัน้อตุสาหกรรมสนบัสนนุ (Supporting Industry) ต่างๆ 
ต้องปรับตัวเพื่อรองรับอุตสาหกรรมใหม่ที่เกิดขึ้น และ 
แม่พิมพ์ก็เป็นอุตสาหกรรมสนับสนุนท่ีส�าคัญเป็นต้นน�้า
ของผลิตภัณฑ์ต่างๆ จึงต้องปรับตัว ฉะนั้นผู้ประกอบการ
ต้องคดิหาแนวทางเพือ่เข้าไปสูต่ลาดอตุสาหกรรมใหม่ๆ เช่น 
แม่พิมพ์ส�าหรับช้ินส่วนทางการแพทย์ หรือ Aerospace 
แต่มองว่าผู้ประกอบการแม่พิมพ์ในระดับ SME ส่วนหน่ึง
มีอุปสรรคท่ีเป็นก�าแพงเยอะมากตั้งแต่การเข้าไปสู่แหล่ง
เงินทุน การหาตลาดหาลูกค้า ระบบในการบริหารจัดการ
ผลิตทีมงานบุคลากรที่ยังไม่มีความพร้อม
 
 ส�าหรับ NYC เราได้ด�าเนินการเพื่อรองรับ New 
S-Curve ในการขยายไปสู่อุตสาหกรรมช้ินส่วนอุปกรณ์
ทางการแพทย์ โดยมกีารเตรยีมความพร้อมทางด้านบคุลากร 
เครือ่งจกัร  และการเข้าร่วมเป็นสมาชิกกบัหน่วยงานในกลุม่
อุตสาหกรรมต่างๆ ที่ให้ข้อมูลความรู้ 
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Q 	 รัฐควรให้การช่วยเหลือแก่ภาคอุตสาหกรรม 
	 ในส่วนใดบ้าง

A  ภาครัฐมีการให้ความช่วยเหลือผู้ประกอบการใน
หลายด้าน เช่นในปี 2559-2561 รัฐบาลมีแผนกระตุ้น
เศรษฐกิจ อย่างกรมสรรพากร หรือ BOI ให้สิทธิประโยชน์
ในการลงทุนเปล่ียนแปลงปรับปรุงโรงงานสามารถหักเป็น
ค่าใช้จ่ายในการลดหย่อนภาษี แต่มองว่าการด�าเนินงาน
ไม่มีความต่อเนื่อง และยุ ่งยากในเรื่องเอกสาร ท�าให ้
ผู้ประกอบการขาดแรงจูงใจ และเรื่องลิขสิทธิ์ซอฟแวร์
มีค่าใช้จ่ายสูง บางโปรแกรมไม่คุ้มต่อการลงทุน ซึ่งน่าจะมี
หน่วยงานในการจัดการเรื่องซอฟแวร์ให้กับผู้ประกอบการ
แม่พิมพ์ อีกทั้งสถาบันการเงินมีเงื่อนไขข้อจ�ากัดต่อบริษัท 
SME ท�าให้ยากในการเข้าถึงแหล่งเงินทุน เป็นต้น

Q 	 สิ่งที่อยากฝากถึงผู ้ประกอบการและเพื่อน 
	 สมาชิกสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

A  สิ่งอยากฝากคือเรื่องของความร่วมมือ การแลก
เปลี่ยนข้อมูลข่าวสาร ความรู้ และความต้องการในกลุ่ม
สมาคมฯ ที่เป็นประโยชน์และเข้าถึงทุกบริษัท เช่น การจัด
กจิกรรมครบรอบ 30 ปี สมาคมฯ เป็นเรือ่งดทีีเ่พือ่นสมาชกิ
ทุกท่าน ผู้ประกอบการที่อยู่ในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ได้มา
เจอกนัพบปะพดูคยุ อยากให้มกีจิกรรมแบบนีบ่้อยๆ เพราะ
เป็นช่องทางและการวมกลุ่มคลัสเตอร์ของผู้ประกอบการ
ในการหาลูกค้าและตลาด

 จากที่ทราบขณะนี้ทางสมาคมแม่พิมพ์ฯ มีการท�า
เรื่องประเมินมาตรฐานวิชาชีพหลักสูตรแม่พิมพ์ โดย
ผู้ทรงคุณวุฒิ เป็นเหมือนการคัดกรองบุคลากรว่ามีความรู้
ทักษะฝีมือในระดับใด ซึ่งมีหลายหน่วยงานที่ท�าในเร่ือง
การประเมนิมาตรฐานวชิาชีพ โดยแต่ละองค์กรกม็แีนวทาง
ด�าเนินงานไม่เหมือนกัน ท�าให้องค์ความรู้กระจัดกระจาย 
เกิดการท�างานซ�้าซ้อน และบทบาทในการพัฒนาบุคลากร
ในเชิงปฏิบัติหรือการถ่ายทอดเทคโนโลยีที่ทันสมัยยังมี
น้อย กจิกรรมส่วนใหญ่เป็นการน�าผูป้ระกอบการไปเยีย่มชม
โรงงาน หรือออกบูธ ดังนั้นควรมีการร่วมกันท�างานแบบ
องค์รวม เราต้องมองอุตสาหกรรมทุกอย่างเป็นวงกลมที่
สัมพันธ์กันเป็นภาพใหญ่ เพื่อช่วยกันขับเคลื่อนเศรษฐกิจ 
และหาความต้องการบุคลากรของผู ้ประกอบการอย่าง
แท้จริง   

99 หมู่ 7 ซอยวัดศรีวารีน้อย ถนนบางนา-ตราด กม.18  ต�าบลบางโฉลง  อ�าเภอบางพลี จังหวัดสมุทรปราการ
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www.nycthai.com

บริษัท น�ำยงอุตสำหกรรมเคมี จ�ำกัด
N.Y.C. INDUSTRY CO., LTD.

99 Moo 7, Soi Watsriwareenoi, Bangna-Trad Rd., Km.18, Bangplee, Samutprakarn 10540 Thailand.

โทรศัพท ์: 0-2337-1321 ถึง 3, 0-2740-7891 ถึง 3
โทรสาร : 0-2337-1523, 0-2740-7890  
E-mail : mk@nycthai.com ,  somchai@nycthai.com,  info@nycthai.com
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เหมือนฝันที่เป็นจริงของคนขี้เกียจซักผ้า เมื่อล่าสุด 

‘Organic Basics’ แบรนด์แฟชั่นสัญชาติเดนมาร์ก ออกแบบ

กางเกงในที่ใส่ซ�้าได้ทั้งสัปดาห์! ไม่ต้องกลัวว่าจะเหม็น อับชื้น 

หรือขึ้นราอะไรทั้งนั้น เพราะทางแบรนด์ได้น�าเทคโนโลยี 

SilverTech 2.0 ที่มีคุณสมบัติในการก�าจัดแบคทีเรียได้ถึง 

99.9 % ซึ่งเป็นเทคโนโลยีเดียวกับที่ NASA ใช้ออกแบบเสื้อ

นักบินอวกาศมาใช้

 

ทางบริษัทอธิบายว่าเสื้อผ้าที่พวกเขาออกแบบนั้นใช้

วัสดุที่รีไซเคิล และเป็นวัสดุจากธรรมชาติ 100 เปอร์เซ็นต์ 

อีกทั้งยังมีส่วนประกอบของ “เงิน” (Polygiene Silver) 

รวมอยู่ด้วย

ซึง่เจ้า “เงิน” ทีว่่าน้ันมคีวามสามารถทีเ่รยีกว่า Oligo 

dynamic ท�าให้สามารถฆ่าเชื้อรา แบคทีเรีย และจุลินทรีย์

ต่างๆ ได้ 99.9 เปอร์เซ็นต์เลยทีเดียว คุณสมบัติอื่นๆ ของ

ผลิตภัณฑ์นี้ก็คือ มีความเบา สวมใส่สบาย แข็งแรงทนทาน 

กระจายความร้อนได้ดี ป้องกันรอยขีดข่วน

 

หากดเูผนิๆ เหมอืนนวตักรรมกางเกงในนีจ้ะออกแบบ

มาเพื่อตอบโจทย์คนขี้เกียจ แต่แนวคิดตั้งต้นที่แท้จริงในการ

ออกแบบมาจากไอเดีย “รักษ์โลก” นะจ๊ะ 

ทางบริษัทอธิบายว่า เหตุผลที่พวกเขาออกแบบมาให้

มันไม่ต้องซักบ่อยๆ ก็เพราะในทุกวันนี้อุตสาหกรรมแฟชั่น

ถือว่าเป็นอันดับ 2 ที่เป็นอุตสาหกรรมสร้างมลพิษให้แก่โลก

ของเรา โดย 2 ใน 3 จากมลพิษที่เกิดขึ้นนั้นมาจากการที่เรา

น�าเสื้อผ้าไปซักอยู่เรื่อยๆ ด้วยเหตุนั้นเอง หากเรามีเสื้อผ้าที่

แทบไม่ต้องซักเลย มันก็จะส่งผลดีต่อโลกได้มากกว่าเพราะ

นอกจากกางในนี้จะผลิตด้วยวัสดุรีไซเคิล 100% แล้ว เจ้า

เทคโนโลยี SilverTech 2.0 ก็ท�าให้เจ้าของกางเกงใน ไม่ต้อง

เปลืองน�า้ เปลืองผงซักฟอกในการซัก และยังช่วยประหยัด

เวลา และค่าไฟอีกด้วย

ใส่แล้วไม่ต้องซักเป็นสัปดาห์
ชุดชั้นในไฮเทค...
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นอกจากกางเกงในแล้ว ยังมีผ้าขนหนู และเสื้อยืด

ซ่ึงออกแบบมาด้วยเทคโนโลยีเดียวกัน ที่ไม่เพียงสะอาด

ยาวนานเท่านั้น แต่ยังมีจุดเด่นที่การระบายอากาศ สวมใส่

แล้วรู้สึกเย็นสบาย ไม่เหนียวเหนอะหนะด้วย มันช่างเหมาะ

เอามาใช้กับคนประเทศเขตร้อนมากอย่างบ้านเราเหลือเกิน

 

แหล่งอ้างอิง
1. organicbasics เข้าถึงได้ที่ https://organicbasics.com/ หรือ https://www.instagram.com/organicbasics
2. Silvertech 2.0 - The World’s Most Advanced Underwear เข้าถึงได้ที่  
 https://www.kickstarter.com/projects/organicbasics/silvertech-20-comfortable-and-anti-microbial-under
3. “ชุดชั้นใน” ที่ใส่ได้โดย “ไม่ต้องซักเป็นสัปดาห์” เข้าถึงได้ที่  
 https://www.catdumb.com/organic-basics-underwear-339/

หากท่านผู้อ่านสนใจดูรูปเพิ่มเติม เชิญดูรายละเอียด

ตาม Link ข้างล่างนี้ได้เลยจ้า   
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เอสเพรสโซ : Espresso

คุณค่อนข้างมีนิสัยที่ตรงไปตรงมา มีความเป็นตัวของ

ตวัเองสงู ข้อดีคือคุณเป็นคนจรงิใจไม่ชอบเอารดัเอาเปรยีบใคร 

และกไ็ม่ชอบให้ใครเอาเปรยีบด้วย คณุค่อนข้างเป็นคนมเีหตผุล

และยังรอบคอบอีกด้วย มักจะพบว่าคนกลุ่มนี้มักมีเป้าหมาย

ของตัวเองและชอบวางแผนการท�างานอยู่เสมอ

คาปูชิโน : Cappuccino

คณุเป็นคนทีค่่อนข้างโรแมนติก มคีวามเป็นศลิปินอยูใ่น

สายเลอืด เป็นคนละเอยีดอ่อน เชือ่ในลางสงัหรณ์ ชอบท�าอะไร

ท้าทายและตืน่เต้น ข้อดคีอืเป็นคนมองโลกในแง่ด ีเข้ากบัคนอืน่

ได้ง่าย นอกจากนั้นคุณยังเป็นคนที่รักพวกพ้อง รักญาติมิตร 

ชอบเฮฮาปาร์ตี้ เปิดเผย พูดจาตรงไปตรงมาก แต่บางครั้งก็

ชอบเพ้อฝันเหมือนกันนะ

ลาเต้ : Latte

คุณเป็นคนที่ละเอียดอ่อน อ่อนไหวง่าย ใส่ใจความรู้สึก

ผู้อื่น ชอบแต่งตัว มีความทันสมัย พิถีพิถันในการแต่งตัว

เป็นทีส่ดุ มรีสนยิมสงูคนกลุม่นีม้กัจะมเีสน่ห์ แต่ชอบเอาแต่ใจ 

ตัวเองเหมือนกันนะ ที่ส�าคัญคือโปรยเสน่ห์เก่ง พูดจาหวานหู 

สุภาพ คารมเป็นต่อ

ที่มาข้อมูลจากเว็บไซด์ : www.trueplookpanya.com

มอคค่า : Mocca

คณุเป็นคนฉลาดในการใช้เงนิหรอืขีเ้หนยีวนะ แต่เป็น
คนทีม่นี�า้ใจมากๆ อธัยาศยัดมีนษุย์สมัพนัธ์ด ีขีเ้ล่น รกัสนกุ 
ชอบความเป็นอิสระ ไม่ค่อยคิดมาก เป็นคนอารมณ์ดี 
โกธรง่ายหายเร็ว แต่ข้อเสียคือเป็นคนหัวรั้น ไม่ค่อยมี
สมาธิสักเท่าไร ชอบอะไรที่ไม่ซ�้าซากจ�าเจนัก มักมีปัญหา
กับเรื่องความรัก ไม่เข้าใจกัน หรือคุณยังลังเลในความ
สัมพันธ์ที่ก�่ากึ่งว่าตอนนี้เป็นเพื่อนหรือแฟนกันแน่

อเมริกาโน : Americano

คุณเป็นคนที่อีโก้สูงมากๆ อัตตาสุดๆ คิดว่าตัวเองมี
ดกีว่าคนอืน่ ไม่ยอมอ่อนโอนตามอะไรง่ายๆ โดยเฉพาะกับ
คนสนทิ ข้อดคีอืมคีวามรบัผดิชอบต่อตวัเองและครอบครวั 
มีความสามารถในการประกอบอาชีพ ท�ามาหากินเก่ง 
อัธยาศัยดี รับผิดชอบต่อครอบครัวสูง ไม่ฟุ่มเฟือย ไม่อวด
ร�่าอวดรวย รักธรรมชาติ

กาแฟโบราณ

คณุเป็นคนเปิดเผย อยูด้่วยแล้วสบายใจ เป็นทีช่ืน่ชอบ
ของคนทัว่ไป ไม่ชอบให้ใครดถูกู มคีวามรกัในงานท่ีท�าและ
รกัเพือ่นฝงู ชอบพบปะ มกัเป็นคนทีช่อบมคีนมาปรบัทุกข์
ด้วยเสมอๆ เพราะเป็นที่รับฟังได้ดี แม้จะเป็นคนเรียบง่าย
ไม่ค่อยมีเรื่องกับใคร แถมยังเข้าใจคนอื่นได้ดี    

“ ตกบ่ายหลายคนเริ่มง่วง วิธีแก้ง่วงที่ง่ายที่สุดคือการดื่มกาแฟ แต่รู้หรือเปล่าว่า กาแฟนอกจากแก้ง่วง
ได้ดีแล้ว กาแฟแต่ละรสชาติ ก็สามารถบอกนิสัยได้ด้วยนะ”

กาแฟแก้วโปรด บอกความเป็นตัวคุณ

NA NA SARA
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อ่านหนังสืออย่างไร

การอ่าน ถือเป็นหนึ่งในทักษะจ�าเป็นในชีวิตประจ�าวัน ทั้งการเรียน การท�างาน การเพิ่มพูนความรู้ ความเข้าใจในทักษะอื่นๆ 

ศาสตร์อื่นๆ และวิทยาการอื่นๆ แต่บางคนรู้สึกว่า อ่านหนังสือแล้วจ�าไม่ค่อยได้ อ่านแล้วผ่านเลยไป หรือข้อมูลส�าคัญๆ ตกหล่น

จากความทรงจ�าไป วันนี้เราจึงมีเทคนิคการอ่านอย่างมีประสิทธิภาพ ที่จะช่วยให้จดจ�าข้อมูลที่อ่านได้ดียิ่งขึ้นมาฝาก

เทคนิคเหล่านี้อ้างอิงข้อมูลจากบทความของ W. R. (Bill) Klemm, ศาสตราจารย์ด้านประสาทวิทยาที่ มหาวิทยาลัย

เท็กซัส เอแอนด์เอ็ม ซึ่งแบ่งออกเป็นข้อๆ ดังนี้

รู้เคล็ดลับแล้ว หนังสือเล่มต่อไปลองน�าเทคนิคเหล่านี้ไปใช้ 

รับรองว่าจะช่วยให้จดจ�าเนื้อหาได้ดียิ่งขึ้นแน่นอนค่ะ    

รู้วัตถุประสงค์ในการอ่าน
สิ่งแรกที่นักอ่านทุกคนต้องรู้คือ “ท�าไมเราถึงอ่านสิ่งๆ 

นี้อยู่” และ “อ่านไปเพื่ออะไร” เช่น คุณที่ก�าลังอ่านบทความ
น้ีอยู่ อยากได้เทคนิคการอ่านให้จ�าแม่นเมื่อตอบค�าถาม
เหล่านีไ้ด้ เราจะรู้จุดมุง่หมายและรูว่้าเราต้องการสาระส�าคญั
อะไรจากสิ่งที่ก�าลังอ่านอยู่

กวาดตาคร่าวๆ ก่อน
ก่อนจะต้ังใจอ่านค�าต่อค�า ประโยคต่อประโยค อยากให้

ลองกวาดสายตามองสิง่ทีอ่่านอยูค่ร่าวๆ ก่อน หรอืท่ีหลายคน
รู้จักเทคนิคนี้ว่า Skimming ถือลองจับจุดส�าคัญๆ เช่น 
หัวข้อหลัก หัวข้อย่อย รูปประกอบ กราฟต่างๆ ที่อยู่ใน
บทความ และค�าส�าคัญ หรือ keyword ที่ส่วนใหญ่มัก
ปรากฏอยู่ในหัวและท้ายบทความนั้นเอง วิธีนี้จะช่วยให้เรา
จับใจความส�าคัญของสิ่งที่ก�าลังอ่านอยู่ได้ดี

มีเทคนิคการใช้สายตาให้การอ่าน
การอ่านโดยการไล่โฟกสัสายตาจากจุดหนึง่ไปยงัจดุหนึง่

นั้นมีผลต่อความจ�าและประสิทธิภาพในการอ่าน สิ่งที่อยาก
จะแนะน�าคือ เมื่อเริ่มต้นอ่านจริงจัง ให้มองทุกประโยคและ
องค์ประกอบในหน้านั้น (ต่างจากการ skimming) และใน
การโฟกัสสายตาเพื่ออ่าน ให้มองเห็นค�าศัพท์แวดล้อมรอบๆ 
หลายๆ ค�าด้วย ไม่ใช่การอ่านโดยการมองทีละค�า วิธีนี้จะ
ช่วยให้การอ่านลื่นไหล ต่อเนื่อง เพิ่มความเข้าใจมากขึ้น

ใช้การไฮไลท์หรือจดโน้ต
วิธีนี้เหล่านักเรียนนักศึกษามักใช้กัน การจดโน้ต หรือ

ใช้ปากกาสีสันต่างๆ ขีดเน้นในจุดที่คิดว่าส�าคัญ ช่วยให้ผู้อ่าน
จดจ�าข้อมูลเหล่านั้นได้ดียิ่งขึ้น

คิดเป็นภาพ
ภาพคือสิ่งที่มนุษย์จดจ�าได้ง่ายกว่าค�าศัพท์ การอ่าน

และคิดภาพในใจช่วยให้สามารถเรียกความทรงจ�าของข้อมูล
ช่วงนั้นภายหลังได้ง่ายกว่า

ลองทบทวนสิ่งที่อ่านไป
หลังอ่าน ลองเรียกความทรงจ�าในสิ่งที่อ่านไป ภาพ

ในใจต่างๆ ค�าส�าคัญในแต่ละหัวข้อ เพื่อให้ผู้อ่านรู้ตัวว่า
จดจ�าได้มากน้อยเพียงใด

อ่านเมื่อมีสมาธิ
การพยายามอ่านขณะท่ีมีสิ่งรบกวนหรือไม่มีสมาธิ

ค่อนข้างเสยีเวลาเปล่า ดงันัน้ควรสร้างบรรยากาศในการอ่าน
ให้เราสามารถจดจ่อและตั้งใจกับสิ่งที่อ่านได้จริงๆ

7 เทคนิค 
ให้จำ�แม่น

ที่มาข้อมูลจากเว็บไซด์ : www.goodlifeupdate.com
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TDIA MEMBER ACTIVITY

We are always ready to serve.

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

บริษัท เคทีบี พรีซิชั่น ทูลส์ จำ�กัด

เพิ่มประสิทธิภาพ ลดต้นทุนในการผลิต 

ด้วย SHRINK FIT 

KTB PRECISION TOOLS CO., LTD.

บริษัท ไอน์ชไตน์ อินดัสเตรียลเทคนิค คอร์ปอเรชั่น จำ�กัด

เลเซอร์สำาหรับงานอุตสาหกรรม

EINSTEIN INDUSTRIETECHNIK CORPORATION CO., LTD.

MOLDINO The Edge To Innovation

บริษัท เอ็ม เอ็ม ซี ฮ�ร์ดเมทัล (ประเทศไทย) จำ�กัด
MMC HARDMETAL (THAILAND) CO., LTD.

กิจกรรมของสมาชิก
TDIA MEMBER ACTIVITY

ในงาน METALEX 2018
21-24 พฤศจิกายน 2561

ณ ไบเทค บางนา

บริษัท ซี.ซี.ออโตพ�ร์ท จำ�กัด 

งานที่ยากของคนอื่น คืองานที่ง่ายสำาหรับเรา

C.C. AUTOPART CO., LTD.
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TDIA MEMBER ACTIVITY

MYGROWTECH.  

Your Local Solution Partner.

บริษัท ม�ยโกรว์เทค จำ�กัด
MYGROWTECH CO., LTD.

บริษัท สย�มเอลม�เทค จำ�กัด

WE DO SUPPLY MACHINE TOOLS & 

TECHNOLOGIES

SIAM ELMATECH CO., LTD.

TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Like us on Facebook Fanpage :

TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Like us on Facebook Fanpage :

Oerlikon Balzers เป็นหนึ่งในซัพพลายเออร์

ชั้นนำาระดับโลกด้านเทคโนโลยีสำาหรับพื้นผิวแห่งนวัตกรรม

บริษัท เออร์ลิคอน บัลเซอร์ส โค้ทติ้ง (ไทยแลนด์) จำ�กัด
OERLIKON BALZERS COATING  (THAILAND) CO., LTD.

มุ่งมั่นสู่การเป็นผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต ์

และเครื่องใช้ไฟฟ้า

บริษัท นำ�ยงอุตส�หกรรมเคมีฟ จำ�กัด
N.Y.C. INDUSTRY CO., LTD.

บริษัท สย�มโซนิกซ์ โซลูชั่น จำ�กัด

The Leader in EDM wires,  
Consumable parts and accessories for 
Electric Discharge Machine.

SIAM SONIX SOLUTION CO., LTD.
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FACTORY OUTLOOK

Customers’ satisfaction is our 
top priority. Your concern and 
support would always be  
highly appreciated.

THE BEST PARTNER  
FOR WORLDWIDE  
AUTO-PARTS MAKERS

คอลัมน์ Factory Outlook ฉบับนี้
ได ้ รับ เกียรติ เข ้ า เยี่ ยมชมบริ ษัท 
สุวรรณภูมิ ไพพ์ อินดัสทรี จ�ากัด 
และพูดคุยกับคุณ ภัณฑิรา พาทีเลก 
กรรมการผู้จัดการ ผู้หญิงเก่งและ
เชี่ยวชาญในอุตสาหกรรมท่อเหล็ก
ไทย ที่สร้างธุรกิจขึ้นมาด้วยตนเอง 
เรียกได้ว่าในวงการไม่มีใครไม่รู ้จัก 
คุณเล็กสุวรรณภูมิฯ 

คุณภัณฑิรา พาทีเลก
กรรมการผู้จัดการ  

บริษัท สุวรรณภูมิ ไพพ์ อินดัสทรี จ�ากัด 
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Q 	 ประวัติความเป็นมาของบริษัท	 สุวรรณภูมิ	 ไพพ์		 
	 อินดัสทรี	จ�ากัด

A  ในปี ค.ศ. 1996 หลังจากเรียนจบได้มีโอกาสท�างานกับ
บริษัทญี่ปุ่นท่ีผลิตท่อเหล็ก จึงมีความรู้ประสบการณ์ที่เกี่ยวกับ
อุตสาหกรรมผลิตท่อเหล็ก ด้วยความไว้วางใจของลูกค้าที่เห็น
การท�างานและความซือ่สตัย์จรงิใจของเรา ลกูค้าจงึตดิต่อเข้ามา
ให้ช่วยหาโรงงานผลิตท่อเหล็ก โดยเริ่มจากเป็นตัวแทนน�าเข้า
วสัดดุบิ ในปี ค.ศ. 2006 จงึเปิดบรษิทั สวุรรณภมู ิไพพ์ อนิดสัทรี 
จ�ากัด ซึ่งเราไม่ได้ท�าธุรกิจแข่งกับบริษัทเดิมที่ท�าให้เราเติบโตมา 
เนื่องจากผลิตภัณฑ์ท่อเหล็กมีหลากหลายชนิด เช่น ท่อเหล็ก 
Special size ทีห่าไม่ได้ในท้องตลาดและ Capacity การผลติของ
โรงงานมีไม่เพียงพอต่อความต้องการ จึงท�าให้มีลูกค้าหลายราย

นโยบายบริษัท : เป็นคู่ค้าที่ดีที่สุดของวงการชิ้นส่วนยานยนต์ ทั้งด้านซื้อและด้านขาย

FACTORY OUTLOOK



21
วารสารแม่พิมพ ์  

MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

ที่หาท่อเหล็กไซส์พิเศษเหล่านี้ไม่ได้ นี่คือจุดเริ่มต้นของ
บริษัท สุวรรณภูมิ ไพพ์ อินดัสทรี จ�ากัด จากน�าเข้าวัสดุดิบ
ท่อเหล็กต่างๆ จนกระทั่งต่อมาลูกค้าต้องการให้เราท�าการ
ผลิต Process งานให้ด้วย จึงได้ศึกษาหาความรู้ในเรื่อง
การผลิต เครื่องจักร หาช่างมาผลิตงาน ทดลองงานเอง
ขับรถส่งของเอง ใช้ประสบการณ์ความรู้ทางท่อเหล็กและ
อยู่ในวงการนี้มาถึงขณะนี้ประมาณ 22 ปี จนปัจจุบัน
บริษัท สุวรรณภูมิ ไพพ์ อินดัสทรี จ�ากัด มีผลิตภัณฑ ์
ท่อเหล็กอุตสาหกรรมหลากหลายชนิดให้บริการอย่าง
ครบวงจร และยังขยายไปสู่การผลิตผลิตภัณฑ์ยาง โดยใช้
ชื่อบริษัท ฮาคัส รับเบอร์ จ�ากัด จุดเริ่มต้นของบริษัท ฮาคัส 
รับเบอร์ เกิดจากลูกค้าโรงงานผลิตโช๊ค เมื่อเราส่งท่อเหล็ก
ให้กับทางโรงงานซึ่งเขาต้องไปจ้างอัดยางที่อื่นแล้วจึงน�า
กลับมาประกอบ ลูกค้าจึงอยากให้เราท�าทั้งหมด เราจึงไป
ศึกษาเรื่องการผลิตยาง ส่งผลให้เราสามารถผลิตงานได้
อย่างครบวงจรทั้งผลิตภัณฑ์ท่อเหล็ก หรือชิ้นส่วนเหล็กที่
ต้องอัดยางหรือประกอบกับยาง และงานยาง ในด้านการ
ตลาดนอกจากกลุ ่มอุตสาหกรรมยานยนต์แล้วปัจจุบัน
เราได้ขยายตลาดเพิ่มไปสู่อุตสาหกรรมอาหาร อุปกรณ์
เครื่องใช้ในครัวเรือน ไฟฟ้า อิเล็กทรอนิกส์ 

Q 	 บริษัทสุวรรณภูมิฯ	และคุณเล็ก	เรียกได้ว่าอยู่ใน 
	 วงการอุตสาหกรรมท่อเหล็กมายาวนานและ 
	 ลูกค้ารู้จักคุ้ยเคยเป็นอย่างดี	จุดเด่นของเราคือ 
	 อะไร

A  คือ ผลิตภัณฑ์ท่อเหล็กไซส์พิเศษ และท่อเหล็กชนิด
ต่างๆ ในอุตสาหกรรมยานยนต์และชิ้นส่วนเครื่องจักร ที่มี
อยู่ไม่กี่โรงงานในไทย ในวงการจะรู้จักเจ้เล็กสุวรรณภูมิ 
ถ้าต้องการหาชิ้นส่วนต่างๆ ที่ใช้ท่อเหล็กเป็นส่วนประกอบ
จะต้องมาหาทีน่ี ่ ประสบการณ์และความช�านาญในการผลติ
ท่อเหล็กมายาวนานด้วยเทคโนโลยีเครื่องจักรที่ทันสมัย 
มัน่ใจได้เลยว่าลกูค้าจะได้รบัสนิค้าทีม่คุีณภาพมาตรฐานสงู 

Q 	 กลยุทธ์ที่ท�าให้ประสบความส�าเร็จในธุรกิจ

A  กลยุทธ์ง่ายๆ คือ เราเป็นองค์กรที่มีทักษะความ
ช�านาญและเชีย่วชาญในงานด้านนีอ้ย่างแท้จรงิ คณุภาพ
ของสินค้าที่ได้มาตรฐาน เพราะเป็นชิ้นส่วน Safety 
Parts ประกอบกับความตั้งใจในการท�างาน และความ
ซื่อสัตย์กับลูกค้าเสมอมา  ลูกค้าแต่ละรายจะแนะน�าแล้ว
บอกต่อกนัเอง  จากความเชือ่ใจไว้วางใจทีไ่ด้รบัท�าให้บรษิทั
สวุรรณภมูฯิ เป็นทีป่รกึษาในการท�างานสามารถร่วมพัฒนา
ออกแบบผลติภณัฑ์ช้ินส่วนจากท่อเหลก็ในงานอตุสาหกรรม
ให้แก่ลูกค้าได้ตามที่ต้องการ และมีการสร้างเครือข่าย
โดยได้เข้าร่วมกับทางสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย 
และ BOI ในการไปร่วมออกบูธ และงานสัมมนาโดยได้
ท�าความรู้จักเพื่อนสมาชิกในวงการ เพื่อเปิดตลาดใหม่ๆ

หากเปรียบบริษัทเป็นร่างกายมนุษย ์
ฝ่ายบริหารคือมันสมอง พนักงานทุกท่าน
คือเส้นเลือดใหญ่ ลูกค้าคือหัวใจส�าคัญ 
ดังนั้นทุกส่วนในร่างกายจะต้องช่วยกัน
ท�างานให้เลือดสูบฉีดไปเลี้ยงหัวใจให้เต้น
ตลอดเวลาอย่างแข็งแรง

FACTORY OUTLOOK

www.suvarnabhumipipe.com
www.harcusrubber.com

นโยบายส่วนตัว : 
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Q 	 คุณเล็กคิดว่าอะไรคือความได้เปรียบของบริษัท 
	 สุวรรณภูมิฯ	

A  เรามีทีมงาน บุคลากรที่เชี่ยวชาญ มีศักยภาพ 
มีการพัฒนาทักษะฝีมือมาอย่างต่อเนื่อง ซึ่งที่นี่ใช้การ
บริหารงานและจัดการภายในโรงงานแบบญี่ปุ่น ต้องตรง
ต่อเวลามกีารประชมุทกุวนัตอนเช้า เพือ่ปรกึษา รายงานถงึ
ขัน้ตอนการผลติ หรอืเอาปัญหาทีพ่บในการท�างานมาคยุกนั 
เน้นความสะอาดเรยีบร้อยภายในโรงงาน กจิกรรม 5 ส และ
มีการรณรงค์ นโยบาย 5 ไม่ ที่จะต้องไม่มีในบุคลากรของ
บรษิทั สวุรรณภมูฯิ จากแนวคิดของคุณชยตุ สวุรรณพมิลกลุ 
คือ 1.ไม่ได้ 2.ไม่รู้ 3.ไม่มีเวลา 4.ไม่ใช่หน้าที่ 5.ไม่เป็นไร 
ดังนั้นสินค้าทุกชิ้นที่ออกจากโรงงานส่งถึงมือลูกค้ามั่นใจว่า
จะได้สินค้าที่คุณภาพ

Q 	 ในทัศนะของคุณเล็กคิดว่าอะไรคือปัญหาและ 
	 อุปสรรคในอุตสาหกรรมของไทย

A  ตลาดมีการแข่งขันกันสูงมากในเร่ืองราคาขาย
ต้นทุนวัตถุดิบ และค่าแรงก็มีการปรับขึ้นมาตลอด ในการ
ผลิตของเราในเรื่องต้นทุนวัตถุดิบที่เราต้องน�าเข้ามาจาก
ต่างประเทศซึง่มสีดัส่วนประมาณ 70% ซือ้ในประเทศ 30%
ส่วนปัญหาเรื่องการเข้า-ออกของพนักงานมี 2 ปัจจัยคือ
อยากจะเปลี่ยนงาน และไม่มีความอดทนในการท�างาน    
ในช่วงปีที่ผ่านมาทางสุวรรณภูมิฯ เรามีการปรับเปลี่ยน
ระบบภายในพอสมควรเพื่อให้ระบบการท�างานมีความ
คล่องตวัมากยิง่ขึน้ พนกังานท�างานได้มปีระสทิธภิาพเพิม่ขึน้ 
ลดการเกิดของเสีย ประกอบกับปีนี้ถึงกลางปีหน้าเราได้น�า
เทคโนโลยีเข้ามาช่วยจัดการระบบการท�างานใหม่ ลดการ
ท�างานที่ซ�า้ซ้อนและลดแรงงานลง  และในปี 63 มีแผนน�า
โรบอทมาใช้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการท�างาน

Q 	 มุมมองของผู้ใช้แม่พิมพ์ที่มีต่ออุตสาหกรรม 
	 แม่พิมพ์

A  ปัจจุบันผู้ผลิตแม่พิมพ์ไทยมีจ�านวนมากและการ
ขนัแข่งสงูมาก ซึง่เป็นผลดใีนแง่ของผูใ้ช้เนือ่งจากมทีางเลอืก  
แต่เราก็เห็นใจผู้ผลิตแม่พิมพ์ ซึ่งมีการลงทุนสูง ต้องมีการ
ปรับตัวให้ทันสถานการณ์ในเรื่องเทคโนโลยีเครื่องจักรที่
ทนัสมยั ซึง่ทางสวุรรณภมูเิราสนบัสนนุการซือ้แม่พิมพ์ทีผ่ลิต
ภายในประเทศ เพราะผู้ผลิตแม่พิมพ์สามารถให้ค�าแนะน�า
ปรึกษา และบริการได้อย่างรวดเร็ว

Q 	 ปัญหาท่ีควรร่วมกันแก้ไขในภาคอุตสาหกรรม 
	 ของไทย

A  ปัญหาในเรื่องเกี่ยวกับแรงงาน ที่ไม่มีทักษะฝีมือ 
เม่ือเข้ามาท�างานส่วนมากต้องมาเรียนรู้งานใหม่ภายใน
โรงงาน และเรื่องความอดทนในการท�างาน ผู้ประกอบการ
หลายรายในทุกภาคอุตสาหกรรมต่างประสบกับปัญหานี้ 
ซึ่งอาจจะต้องแก้จากพื้นฐานการศึกษา

Q 	 สุดท้ายสิ่งที่อยากฝากถึงเพื่อนสมาชิกและ 
	 สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์

A  มองเห็นว่าสมาชิกของทางสมาคมฯ มีความสามัคคี
เหนียวแน่นกันมาก สิ่งอยากฝากถึงสมาชิกทุกท่านถ้า
ต้องการให้ทางบรษิทัสวุรรณภมูช่ิวยเหลอื หรอืร่วมมอือะไร
ทางเรายินดีและให้การสนับสนุนอย่างเต็มที่  

Website : www.suvarnabhumipipe.com
E-mail : marketing@suvarnabhumipipe.com

FACTORY OUTLOOK

8 ซอยลาดกระบัง 38 เเขวงลาดกระบัง เขตลาดกระบัง กรุงเทพฯ 10520

โทร : 66-2-326-9946 ถึง 49     แฟ็กซ์ : 66-2-326-9945

บริษัท สุวรรณภูมิ ไพพ์ อินดัสทรี จ�ำกัด
SUVARNABHUMI PIPE INDUSTRY CO., LTD.

คุณภาพเป็นหนึ่ง
สร้างความพึงพอใจให้ลูกค้า 

ส่งมอบตรงเวลา
เพื่อการพัฒนาที่ก้าวไกล

นโยบายคุณภาพ
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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

จากบทความในคอลมัน์ “พดูจาภาษา (ญีปุ่น่) แม่พมิพ์” 
หรอื “Talk KANAGATA” หรอื “面白い金型関連用の日本語” 

ตอน คะนะงะตะชิโยโชะ หรือ คะนะงะตะเซซัคคุชิโยโชะ
หรือ คะนะงะตะโคโซชิโยโชะ (สเปกของแม่พิมพ์หรือ
ข้อก�าหนดคุณลกัษณะต่างๆ ของแม่พมิพ์) ในวารสารแม่พมิพ์ 
(Mould & Die Journal) ในฉบับที่ 3/2561 ที่ผ่านมานั้น 
ผมได้อธิบายถึงสเปกหรือข้อก�าหนดคุณลักษณะต่างๆ ของ
แม่พิมพ์แล้วได้ยกตัวอย่างสเปกของดายหรือแม่พิมพ์ปั๊ม
ตัดเฉือน-ขึ้นรูป (Press Die หรือ Stamping Die หรือ 
Press Tools) มาประกอบการอธิบาย โดยน�ารูปมาเปรียบ
เทยีบร่วมกบัโมลด์ หรอื แม่พมิพ์ฉดีขึน้รปูพลาสตกิ (Plastic 
Injection Mold) ด้วย แต่ส�าหรับในบทความนี้ผมขอน�า
เสนอในมุมมองที่เกี่ยวข้องกับ “สเปกของแม่พิมพ์” ใน
ลักษณะที่ไม่สมเหตุสมผล หรือ Muri (Unreasonable, 
無理, むり, มุริ) จากประสบการณ์โดยตรงในขณะที่ท�างาน
ในโรงงานอุตสาหกรรม ทั้งที่มีการน�าแบบฟอร์มสเปกของ
อีกแม่พิมพ์หนึ่งไปใช้แทนอีกของแม่พิมพ์หนึ่ง การว่าจ้าง
ซัพพลายเออร์ หรือ ผู้รับจ้างผลิตแม่พิมพ์ (Supplier หรือ 
Mold/Die Maker, サプライヤー หรือ 金型メーカー, さぷら

いやー หรือ かながためーかー, ซัพ-พรัยยา หรือ คะนะงะ
ตะเมคคา) ให้ผลิตแม่พิมพ์ให้นั้นลูกค้ากลับยังไม่เคยมีการ
ก�าหนดข้อก�าหนดคุณลักษณะต่างๆ ของแม่พิมพ์ที่ตนเอง
ต้องการเป็นลายลักษณ์อักษรเพื่อมอบให้กับซัพพลายเออร์
ส�าหรับใช้ประกอบการเสนอราคาการสร้างแม่พิมพ์แต่

อย่างใด และกรณีสุดท้ายก็คือเนื้อหาการเรียน-การสอน-
การฝึกอบรมที่เกี่ยวกับการประมาณการราคาในการสร้าง
แม่พิมพ์ (การออกแบบ การผลิต และประกอบกับทดลอง
แม่พิมพ์จนได้ชิ้นงานที่สมบูรณ์แบบพร้อมผลการตรวจวัด
ขนาดท่ีผ่านการอนุมัติจากลูกค้าแล้วส่งมอบแม่พิมพ์) 
ที่ไม่มีการอธิบายถึง “สเปกของแม่พิมพ์หรือข้อก�าหนด
คุณลักษณะต่างๆ ของแม่พิมพ์” ซึ่งเป็นที่มาของราคาที่จะ
ประเมินขึ้นมาแต่อย่างใด ดังจะได้อธิบายในรายละเอียด
ของแต่ละกรณีต่อไปนี้

กรณศีกึษาแรก เมือ่ครัง้ทีเ่ข้าไปเริม่ท�างานทีบ่รษิทั
แห่งหนึ่งภายหลังจากที่ท�างานไปได้ประมาณเดือนเศษ 
ผูจั้ดการโรงงานชาวต่างชาตกิไ็ด้เรยีกเข้าไปสอบถามมมุมอง
เกี่ยวกับการพัฒนาโรงงาน ด้วยที่ผมเป็นคนที่ชอบท�างาน
แบบเชิงรุกท่ีต้องการทุ่มเทท�างานหนักอย่างชาวญี่ปุ่นใน
อดีตแล้วต้องการให้เกิดความส�าเร็จของงานภายในเวลา
อนัรวดเรว็เป็นส�าคญั ดงันัน้โดยปรกตจิะท�างานอยูใ่นโรงงาน
มากกว่า 12 ชั่วโมงต่อวัน แต่อย่างไรก็ตามก็ยังไม่ถึงกับ
เสียชีวิตด้วยโรคการตายเน่ืองจากท�างานมากเกินไป
(overwork death, 過労死, かろうし, คะโรชิ) เหมือน
ชาวญี่ปุ่น {แม้ว่าวิธีนี้อาจจะถือเป็นวิธีที่ด้อยประสิทธิภาพ
ไปบ้าง แต่ผมถือเป็นวิธีที่มีประสิทธิผลตลอดชีวิตในการ
ท�างานที่ผ่านมา ตัวอย่างการท�างานเชิงรุกในอดีต เช่น 
จะเริ่มใช้เวลาในช่วงท�างานล่วงเวลาในการปรับปรุงอย่าง

กรณีศึกษาความไม่สมเหตุสมผล หรือ Muri

ที่เกี่ยวกับสเปกของแม่พิมพ์ ตอนที่ 1
(Unreasonable, 無理, むり, มุริ)
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ต่อเนือ่ง หรือ ไคเซ็น (Improvement หรือ continuous 
Improvement หรือ Kaizen, 改善, かいぜん, ไคเซ็น) 
ส�าหรับงานต่างๆ เพิ่มเติมจากการไคเซ็นในเวลาปรกติจน
ท�าให้ลดสดัส่วนของเวลาทีต้่องใช้ส�าหรบังานประจ�าลดน้อย
ลงแล้วเพิ่มเวลาในการไคเซ็นในช่วงเวลาท�างาน 8 ชั่วโมง
ได้มากขึน้เรือ่ยๆ การทีต้่องมาเข้าเวรในช่วงกลางคนืเมือ่ครัง้
รับราชการกับท�างานเป็นผู้จัดการบริษัทแห่งหนึ่งก็จะเข้า
เวรจริงๆ-เดินตรวจตราเป็นระยะโดยไม่หลับนอน และเมื่อ
ครัง้ทีร่บัราชการอยูน่ัน้กเ็คยรายงานว่าคู่เวรไม่มาเข้าเวรตาม
เวลาปรกติ ซึ่งเขาอาจจะเคยชินกับการท�างานที่หย่อนยาน
ในระบบเพราะได้ท�างานมานาน จนเป็นเหตุท�าให้เขาโกรธ
เคือง แล้วในวันหนึ่งได้ดื่มเหล้าจนถึงสว่าง-เตรียมตัวมา
ดักท�าร้ายที่จุดที่เซ็นชื่อ-ลงเวลาในสมุดเข้าท�างานของ
ราชการด้วยลายมือชื่อแบบในอดีตที่ยังไม่มีเครื่องสแกน
นิ้วมือเช่นในปัจจุบัน ซึ่งเขาคงรู้ว่าผมมักจะมาถึงที่ท�างาน
ประมาณ 6 นาฬิกาเศษๆ ซึ่งเป็นเวลาที่ยังไม่ค่อยมีใครมา
ถงึทีท่�างาน ส่วนกรณกีารเข้าเวรในบรษิทัเอกชนกพ็บความ
ผิดปรกติเพราะว่าผู ้จัดการบางคนที่ท�างานกันมานาน
มากกว่า 10 ปี กแ็ทบจะไม่มาเข้าเวรกนั แต่ใช้วธิจ้ีางคนอืน่
ให้เข้าเวรแทนจนท�าให้คนรับจ้างเข้าเวรแทนรับจ้างจน
เข้าเวรมากเกินไปกว่าระเบียบที่ก�าหนดไว้ได้ ซึ่งในกรณีนี้
อาจจะเป็นอันตรายได้เพราะวันใดที่ท�างานแล้วต้องเข้าเวร
ด้วยจะต้องท�างานต่อไปอีกครึ่งวันในช่วงเช้าของวันท�างาน
ถัดไป ถ้าหากต้องการได้รับค่าเข้าเวรจากทางบริษัท ซึ่งก็
ถอืว่าผู้เข้าเวรจะต้องอดนอนต่อเนือ่งกนัอย่างน้อย 28 ช่ัวโมง
ท�าให้มีโอกาสหลับในได้ในระหว่างขับรถเดินทางกลับที่พัก
แล้วถ้าหากรับจ้างเข้าเวรต่อเนื่องกันก็ยิ่งมีโอกาสเสี่ยงเพิ่ม
มากขึน้ ซ่ึงเรือ่งนีก้ไ็ด้รบัการแก้ไขหลงัจากทีผ่มได้ทกัท้วงไป 
นอกจากน้ีผมกไ็ด้เสนอให้ผูอ้�านวยการแก้ไขระเบยีบในการ
เข้าเวร เพือ่ให้ผูบ้รหิารทีม่าเข้าเวรนัน้สามารถงบีหลบัได้บ้าง
เหมือนกับระเบียบการเข้าเวรของช่างซ่อมบ�ารุงที่อนุญาต
ให้นอนได้ แม้ผมจะเชื่อว่ามีผู้บริหารคนอื่นที่มาเข้าเวร
หลายคนก็คงงีบหรือหลับไปในห้องพักบ้างตามนาฬิกาชีวิต
หรือ นาฬิกาชีวภาพ (Biological clock) ที่ด�าเนินชีวิตตาม
ปรกติเพื่อให้เป็นระเบียบการเข้าเวรที่สมเหตุสมผลเพราะ

ผู ้บริหารแม้ว่าจะไม่ได้ใช้แรงงานทางกายท�างานหนัก 
เช่นเดียวกับช่างซ่อมบ�ารุงแต่ก็เกิดความล้าจากการใช้
สมองแล้วต้องการพักผ่อนเน่ืองจากความล้าในการท�างาน
เช่นกัน ซึ่งเรื่องนี้ไม่ทราบว่ามีการแก้ไขระเบียบหรือไม่
เพราะผมออกจากบริษัทดังกล่าวมาก่อน ส�าหรับการ
ท�างานในเชิงรุกเมื่อครั้งที่สอนนักศึกษาระดับอุดมศึกษา
แล้วต้องท�าหน้าที่ควบคุมการสอบด้วย ผมก็จะคุมสอบโดย
ใช้วิธียืนตลอด 3 ชั่วโมงที่ท�าหน้าที่ ซึ่งใช้หลักการเดียวกับ
การที่เคยได้รับการสอนให้ยืนท�างานกับเครื่องจักรเพ่ือให้
พร้อมต่อการกดปุ่มฉุกเฉิน หรือ เหยียบเบรกให้เครื่องจักร
หยุดท�างานได้ทันทีเมื่อเกิดเหตุการณ์ผิดปรกติ ซึ่งแม้ว่าจะ
ไม่ได้ตั้งใจท่ีจะจับการทุจริตในการสอบแต่ด้วยท่าทาง-
ภาษากายกถ็อืเป็นการป้องปรามนกัศกึษาทีต่ัง้ใจจะท�าการ
ทจุรติได้ อย่างไรกต็ามกร็ูส้กึหดหูก่บัการทีต้่องมาฟังวธิกีาร
แก้ปัญหาของผู้บริหารสถาบันการศึกษาเกี่ยวกับการไม่
ตั้งใจควบคุมการสอบของอาจารย์บางคนท่ีได้ใช้วิธีการที่
ไม่เป็นรูปธรรมในการแก้ไข-ป้องกันไม่ให้เกิดปัญหานี้ขึ้น
อีกด้วยวิธีการแจ้งเตือน-ร้องขอในขณะท�าการประชุม
คณาจารย์หรือมีอาจารย์จ�านวนมากเพื่อให้อาจารย์ผู้คุม
สอบไม่น�าหนังสือเข้ามาอ่าน ฯลฯ โดยเฉลี่ย 3 เดือนเศษๆ 
ก็ได้ฟังเรื่องนี้ซ�า้ๆ อีกครั้ง ท�าให้ผมรู้สึกว่าท�าไมอาจารย์ที่
ควบคุมสอบได้ดีอยู ่แล้วต้องเสียเวลามาฟังเร่ืองการแก้
ปัญหาที่ไม่เป็นรูปธรรมแบบนี้ของผู ้บริหารด้วยหรือว่า
สถาบันการศึกษาน้ีพบว่าอาจารย์ส่วนใหญ่บกพร่องในการ
คมุสอบ? และถ้าเป็นอาจารย์ส่วนน้อยกค็วรเรยีกไปตกัเตอืน
เป็นรายบุคคลก็น่าจะดีกว่า ซึ่งโดยส่วนตัวในการท�างาน
ตลอดมาจะปฏิบัติโดยต้องคิดใหม่-ท�าใหม่-ใส่สิ่งใหม่ที่เป็น
รปูธรรมเข้าไปอย่างน้อย 1 อย่างทกุครัง้ในการแก้ไข-ป้องกนั
ปัญหาใดๆ ไม่ให้เกิดขึ้นอีกโดยจะต้องไม่ปฏิบัติแบบเดิม
ที่เคยท�ามาแล้ว เช่น ชิ้นส่วนพันช์ของแม่พิมพ์ที่เพ่ิงจะ
เปลีย่นเข้าไปแทนพนัช์อนัเดมิทีห่มดอายกุารใช้งานแต่แล้ว 
ก็เกิดหักภายหลังการน�าแม่พิมพ์ไปใช้งาน ในกรณีเช่นนี้ก็
ไม่ใช่ว่าจะใส่ช้ินส่วนพันช์ใหม่เข้าไปแทนอีกโดยไม่ค้นหา
สาเหตุแล้วป้องกันอย่างเป็นรูปธรรม เป็นต้น}
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รูปที่ 1 ตัวอย่างแม่พิมพ์ปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปโลหะแผ่นที่มีโครงสร้างตัวปลด-จับยึดวัสดุเคลื่อนที่ได้หรือโครงสร้างสตริปเปอร์
เคลื่อนที่ได้ (movable stripper structure, 可動ストリッパ構造, かどうすとりっぱこうぞう, คะโดซุโตะริปปะโคโซ) 
และแต่ละชิน้ส่วนส�าคญัของแม่พิมพ์ได้ระบชุนดิของวสัดตุามมาตรฐานอตุสาหกรรมญีปุ่น่ (JIS หรอื Japanese Industrial 
Standard, ジス หรอื 日本工業規格, じす หรือ にほんこうぎょうきかく, ยซิ ุหรือ นฮิงโคเงยีวคคิคัค)ุ ทีม่อีายกุารใช้งาน
จากน้อยไปหามากให้เลือกน�าไปใช้

และด้วยการท�างานเชิงรุกนี้จึงท�าให้เรื่องหนึ่งที่ผม
ตอบไปกับผู ้จัดการโรงงานคือเราจะต้องท�าการปฏิวัติ 
(revolution) การท�างานที่ไม่ใช่เพียงการปฏิรูป (reform)
หรอื เพยีงแต่พดูกนัไปวนัๆ เท่านัน้แล้วกต้็องมาพดูถงึปัญหา
เดิมๆ อีกในเวลาต่อมา ส่วนเรื่องความไม่สมเหตุสมผล 
หรอื มรุ ิทีเ่กีย่วกบัสเปกของแม่พมิพ์ทีโ่รงงานนีก้ค็อืเมือ่ครัง้
ที่ได้มีโอกาสไปร่วมประชุมกับลูกค้าที่บริษัทของลูกค้า
พร้อมด้วยผูจ้ดัการโรงงานกบัผูจ้ดัการฝ่ายขายชาวต่างชาติ
ที่มีความเก่ียวข้องกับแม่พิมพ์ที่บริษัทเราต้องเตรียมเพื่อใช้
เป็นเครื่องมือในการปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปโลหะแผ่นให้เป็น
ชิ้นงานตามที่ลูกค้าต้องการ ผมก็สังเกตว่าผู้จัดการโรงงาน
ได้น�าแบบฟอร์มของสเปกของแม่พิมพ์ฉีดขึ้นรูปพลาสติก
ขึ้นมาจดบันทึกข้อก�าหนดคุณลักษณะต่างๆ ของแม่พิมพ์
ปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปที่ลูกค้าต้องการ เนื่องจากผมเคยท�างาน
ที่เกี่ยวข้องกับทั้งแม่พิมพ์ฉีดขึ้นรูปพลาสติกกับแม่พิมพ์ปั๊ม
ตัดเฉือน-ขึ้นรูปมาแล้วก็ท�าให้รับรู ้ได้ถึงความผิดปรกติ 

ซึ่งผมก็ไม่ได้ท�าการทักท้วงในระหว่างท�าการประชุมนั้นแต่
ในระหว่างเดินทางกลับบริษัทด้วยรถของผู้จัดการโรงงาน
ผมก็ได้สอบถามถึงที่มาที่ไปของการใช้แบบฟอร์ม (ท�างาน
ตั้งแต่ 2 กิจกรรมในเวลาเดียวกันตามวิธีการของวิศวกรรม
อุตสาหการคือเดินทางกลับบริษัทด้วยท�างานไปด้วย) 
ก็ทราบจากผู้จัดโรงงานว่าพนักงานคนไทยที่รับผิดชอบ
ในเรือ่งนีเ้ป็นคนน�าแบบฟอร์มนีม้าใช้ในการสือ่สารระหว่าง
ผู้เกี่ยวข้อง ซึ่งผมคิดว่าเขาในฐานะที่เป็นผู้บังคับบัญชา
ของพนักงานผู้นั้นหากทราบว่าแบบฟอร์มที่น�ามาใช้ไม่
ถกูต้องแล้วกค็วรจะสัง่ให้มกีารเปลีย่นไปตัง้นานแล้ว ดงันัน้
ผมจึงได้เสนอให้ปรับเปลี่ยนให้ถูกต้องตามลักษณะของ
แม่พมิพ์ป๊ัมตดัเฉอืน-ขึน้รปูโลหะแผ่นทีโ่รงงานเราใช้งานอยู่ 
(และที่ส�าคัญคือโรงงานนี้ไม่มีการใช้งานแม่พิมพ์ฉีดข้ึนรูป
พลาสติกแต่อย่างใด) เพื่อป้องกันความเข้าใจผิดแล้วท�าให้
เกิดความผิดพลาดจนท�าให้เกิดความสูญเสียขึ้นอีกต่อไป
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จากรูปที่ 1 และรูปที่ 2 ซึ่งแสดงให้เห็นว่าแม่พิมพ์ 
ทัง้สองชนิดมชีือ่เรยีกชิน้ส่วนต่างๆ เกอืบทัง้หมดทีแ่ตกต่างกนั 
นอกจากน้ีแล้วหน้าที่ในการแปรรูปวัสดุให้เป็นช้ินงานก็
แตกต่างกันกล่าวคือ แม่พิมพ์ปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปโลหะแผ่น
นั้นจะปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปชิ้นงานจากโลหะแผ่นโดยอาศัย
การส่งแรงด้วยเครื่องปั๊มผ่านแม่พิมพ์แล้วท�าให้แผ่นโลหะ
ถูกแปรรูปไปจากกระบวนการตัดเฉือนที่ชิ้นส่วนพันช์
(Punch, パンチ หรือ ポンチ, ぱんち หรือ ぽんち, พันจิ 
หรือ พนจิ) กับดาย หรือ ดายตัวเมีย หรือ เมทริกซ์ (Die 
หรือ Female Die หรือ Matrix หรือ Die Matrix, ダイ,  
だい, ดาย) ของแม่พิมพ์จะเฉือนให้โลหะเปลี่ยนรูปร่างไป
จนเกินกว่าความเค้นต้านทานแรงเฉือน (Shear Strength, 
せん断強度, せんだんきょうど, เซ็นดังเคียวโดะ) ของวัสดุ 
และหรือกระบวนการขึ้นรูปที่ชิ้นส่วนพันช์กับดายของ 
แม่พิมพ์จะขึ้นรูป (ดัดขึ้นรูป ดึงขึ้นรูป หรืออื่นๆ) ให้โลหะ
เปลี่ยนรูปร่างจนเกินไปกว่าความเค้นต้านทานแรงดึง

(Tensile Strength, 引張り強度, ひっぱりきょうど, ฮิปปะริ
เคียวโดะ) ของวัสดุ ก็จะท�าให้ได้ชิ้นงานตามแต่ละรูปแบบ
ของแม่พิมพ์ปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปที่ได้ออกแบบแล้วสร้างขึ้น
มาใช้งาน จากนัน้ช้ินงานทีผ่่านการตดัเฉอืน-ขึน้รปูแล้วกจ็ะ
ถูกปลดหรือน�าออกจากแม่พิมพ์ปั๊ม ในขณะที่แม่พิมพ์ฉีด
ข้ึนรูปพลาสติกน้ันจะหลอมเหลวเม็ดพลาสติกที่เรียกว่า
เรซินให้หลอมละลายด้วยตัวท�าความร้อนของเคร่ืองฉีด
พลาสติกแล้วก็จะฉีดน�้าพลาสติกที่หลอมเหลวแล้วเข้าสู่ 
แม่พิมพ์ฉีดด้วยกระบอกฉีดเพื่อท�าให้กลายเป็นรูปร่าง-รูป
ทรงของชิ้นงานที่ต้องการตามที่ได้ออกแบบส่วนโพรงหรือ
แควิตี้ (Cavity, キャビティ, きゃびてぃ, แคบิตี) กับส่วนแกน
หรือ คอร์ (Core, コア, こあ, โคอะ) เอาไว้ จากนั้นก็จะ
ปล่อยให้พลาสติกแข็งตัว หรือท�าการหล่อเย็นด้วยการ
ไหลวนของของไหลท่ีไหลผ่านแม่พิมพ์ฉีดเพื่อระบายความ
ร้อนออกไปแล้วท�าให้พลาสติกแข็งตัวกลายเป็นชิ้นงาน
ตามที่ต้องการ จากนั้นชิ้นงานก็จะถูกปลดหรือน�าออกจาก
แม่พิมพ์ฉีดขึ้นรูปพลาสติก

รูปที่ 2 ตัวอย่างโครงสร้างโมลด์หรือแม่พิมพ์ฉีดขึ้นรูปพลาสติกที่เป็นโมลด์แบบสองแผ่น (Two-plate mold, ツープレート型 
หรือ 2 プレート金型, ツープレートがた หรือ 2 プレートかながた, ทซือ-พุเรโตะงะตะ หรือ ทซือ-พุเรโตะคะนะงะตะ) 
ที่แสดงรายละเอียดกับชื่อเรียกชิ้นส่วนต่างๆ ของแม่พิมพ์ฉีดนี้ ซึ่งชื่อกับหน้าที่การท�างานของชิ้นส่วนเกือบทั้งหมดจะ
แตกต่างไปจากชื่อกับหน้าที่การท�างานของแม่พิมพ์ปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปโลหะแผ่นที่แสดงในรูปที่ 1
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ดังนั้น การน�าแบบฟอร์มของสเปกของแม่พิมพ์หรือ
ข้อก�าหนดคณุลกัษณะต่างๆ ของแม่พมิพ์ฉดีขึน้รปูพลาสตกิ
มาใช้แทนแบบฟอร์มของสเปกของแม่พิมพ์หรือข้อก�าหนด
คณุลกัษณะต่างๆ ของแม่พมิพ์ป๊ัมตดัเฉอืน-ขึน้รปูโลหะแผ่น
นั้นนอกจากจะท�าให้ผู้บันทึกสับสน-ผิดพลาดได้ง่ายแล้ว 
ถ้าหากมกีารน�าไปใช้ในการสือ่สารเพือ่ท�าการออกแบบ-ผลติ
แม่พิมพ์ก็มีแนวโน้มที่จะท�าให้เกิดความผิดพลาดขึ้นได้

นอกจากที่อธิบายมาแล้วหัวข้อของรายละเอียดต่างๆ
จ�านวนมากที่อยู่ในแบบฟอร์มของข้อก�าหนดคุณลักษณะ
ต่างๆ ของแม่พมิพ์ฉดีขึน้รปูพลาสตกิกจ็ะไม่มอียูใ่นแม่พมิพ์
ปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปโลหะแผ่น ดังตัวอย่างต่อไปนี้คือ รูป้อน
หรอื สปร ู(Sprue) ทางวิง่ หรอื รนัเนอร์ (Runner) ทางเข้า 
หรือ เกต (Gate) แผ่นจับยึด-ติดตั้งด้านคงที่ (Fixed 
Installation Plate หรือ Top Clamping Plate) แผ่นจับ
ยึด-ติดตั้งด้านเคลื่อนที่ได้ (Movable Installation Plate 
หรือ Bottom Clamping Plate) ชิ้นส่วนแกน (คอร์) หรือ
แผ่นแม่พมิพ์ด้านทีเ่ป็นส่วนแกน (Core Plate) ช้ินส่วนโพรง 
(แควิตี้) หรือ แผ่นแม่พิมพ์ด้านที่เป็นส่วนโพรง (Cavity 
Plate) แกนเอยีงเชงิมมุ (Angular Pin) คอร์ หรอื แกนเลือ่น
เคลือ่นทีไ่ด้ (Slide Core) แหวนก�าหนดต�าแหน่ง (Locating 
Ring หรือ Locate Ring) ชุดโครงแม่พิมพ์ฉีดมาตรฐาน
หรอื โมลด์เบส (Mold Base) และข้อมลูของเครือ่งฉดีขึน้รปู
พลาสติก (Plastic Injection Molding Machine) เป็นต้น 
และในลักษณะเดียวกันข้อก�าหนดคุณลักษณะต่างๆ ของ
แม่พมิพ์ป๊ัมตดัเฉือน-ขึน้รปูโลหะแผ่นกจ็ะไม่มอียูใ่นแม่พมิพ์
ฉีดขึ้นรูปพลาสติก ดังตัวอย่างต่อไปนี้คือ พันช์เพลต หรือ
แผ่นรองรับพันช์ (Punch Plate) แผ่นดาย (Die Plate) 
แผ่นรองหลังดาย (Die Backing Plate) แผ่นยึดดาย (Die 
Holder) แผ่นยึดพันช์ (Punch Holder) แผ่นรองหลัง
พันช์ (Punch Backing Plate) ชุดโครงแม่พิมพ์ปั๊มตัด
เฉือน-ขึ้นรูป หรือ ดายเซ็ต (die sets) และข้อมูลของ
เครื่องปั๊ม (Press Machine) เป็นต้น จึงถือเป็นความไม่
สมเหตุสมผล หรือ Muri ในกรณีที่ 1 นี้  

ส�าหรบัตวัอย่างการเอาใจใส่แล้วท�างานเชิงรกุอย่างหนึง่
ท่ีเก่ียวกับวิธีการป้องกันความผิดพลาดในการผลิตชิ้นส่วน
ของแม่พิมพ์ภายในโรงผลิตแม่พิมพ์ของบริษัทแม่ที่เคย
ไปฝึกงานซ่อมบ�ารุงกับออกแบบแม่พิมพ์โปรเกรสซีฟว์
ที่ประเทศญี่ปุ่น ที่จะต้องเริ่มไปจากการออกแบบแล้วให้
ขนาดก�าหนดต่างๆ ของแต่ละชิ้นส่วนของแม่พิมพ์ {ในอดีต
มากกว่า 30 ปีเศษที่ผ่านมานั้น ทางสถานศึกษาเดิมที่ผม
เคยเรียนได้รับความช่วยเหลือจากรัฐบาลเยอรมันแล้วก็ได้
เรียนวิชาเขียนแบบเทคนิคตามวิธีของไอเอสโอวิธีอี 
(ISO Method E) ที่จะก�าหนดไว้ว่าเมื่อผู้เขียนแบบมอง
ภาพจากภาพ 3 มิติ แล้วน�าภาพที่มองเห็นนั้นมาก�าหนด
เป็นภาพด้านหน้า (Front view) จากนัน้เมือ่ท�าการฉายภาพ 
(projection) โดยมองภาพจากทางด้านใดๆ ของภาพ
ด้านหน้าก็ให้น�าภาพที่มองเห็นจากทางด้านนั้นไปเขียน
แล้ววางเอาไว้ในฝั่งที่อยู่ตรงกันข้ามกับด้านที่มองภาพ เช่น 
มองภาพจากทางด้านซ้ายเห็นอย่างไรให้น�าไปเขียนแล้ว
วางไว้ที่ทางด้านขวาของภาพด้านหน้า เป็นต้น แต่พอเริ่ม
ท�างานกลับต้องท�างานกับแบบที่เป็นแบบไอเอสโอวิธีเอ
(ISO Method A) ที่เป็นการมองภาพแบบที่ตรงกันข้ามกับ
แบบไอเอสโอวิธีอีท�าให้ต้องปรับวิธีการมองภาพเพ่ือให้เข้า
กันได้กับการใช้แบบของช้ินงานสื่อสารกับเพื่อนร่วมงาน-
ซัพพลายเออร์แล้วเกิดประสิทธิภาพในการท�างานไปตาม
สภาพขององค์กร}

  ดังนั้น ในการให้ขนาดก�าหนดต่างๆ ของแม่พิมพ์ของ
บริษัทแม่ก็จะเพิ่มรายละเอียดมากยิ่งขึ้นไปกว่าวิธีการ
เรียนเขียนแบบเทคนิคที่ผมเคยเรียนมา โดยจะมีแนวคิดว่า
ผู้ออกแบบแม่พิมพ์ซึ่งเป็นผู้ท่ีมีความรู้เกี่ยวกับรายละเอียด
ต่างๆ ของแม่พิมพ์ที่ก�าลังออกแบบนั้นมากกว่าผู้ที่ท�างาน
อยู่ในโรงงานผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์แล้วก็มีโอกาสได้นั่งคิด
และอยู่ในบรรยากาศการท�างานที่เงียบสงบ-มีความจดจ่อ
กบัแม่พมิพ์นัน้มากกว่าอกีด้วย และเพือ่ให้การใช้เครือ่งมอื-
เครื่องจักรกลในโรงงานผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์แล้วท�าให้เกิด
การเพิ่มประสิทธิภาพในการใช้งานของเครื่องจักรจึงเป็น
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เรื่องที่ผู ้ออกแบบควรเอาใจใส่และยอมที่จะเพิ่มเวลาใน
การท�างานของตนเองเพื่อเพิ่มรายละเอียดในแบบ ดังนั้น
การก�าหนดหรือให้ขนาดต่างๆ ของชิ้นส่วนแม่พิมพ์ของที่นี่
ก็จะมีการให้ขนาดเพิ่มมากขึ้นกว่าปรกติเพื่อลดเวลาของผู้
ปฏิบัติงานที่จะต้องมาคิดค�านวณขนาดที่เหลือในแบบซึ่งมี
การก�าหนดหรือให้ขนาดตามปรกติเองแล้วเพิ่มเวลาการ
ท�างานของผู้ปฏิบัติงานกับเครื่องจักรกลให้มากยิ่งขึ้น เมื่อ
ต้องท�าการตัดเฉือนวัสดุให้กลายเป็นชิ้นงานหรือเม่ือจะ
ท�าการตรวจวัดขนาดที่ตนเองได้ท�าการผลิตขึ้นนั้นว่าได้
ขนาดตามที่ระบุในแบบไว้หรือไม่ จึงขอยกตัวอย่างอย่าง
ง่ายในการก�าหนดหรือให้ขนาดในแบบตามปรกติกับแบบ
เพื่อป้องกันความผิดพลาดจากการอ่านขนาดมาประกอบ
ค�าอธิบายดังรูปที่ 4 ต่อไปนี้

จากแบบของชิ้นงานในรูปที่ 4 จะมีทั้งการก�าหนดหรือ
ให้ขนาดตามปรกติทัว่ไปซึง่จะมกีารอ้างอิงการให้ขนาดจาก
ขอบใดๆ ของชิน้งานแล้วให้ขนาดต่อเนือ่งกนัไปแล้วจะเว้น
การให้ขนาดบางต�าแหน่งที่สามารถค�านวณหักลบกันได้
จากขนาดที่ได้ระบุเอาไว้ (ชิ้นส่วนที่ 1 กับ 2) และการ
ก�าหนดหรือให้ขนาดเพื่อให้ผู ้อ่านแบบสามารถท�าความ
เข้าใจแล้วทราบค่าต่างๆพร้อมตรวจวดัได้ทนัท ี และสามารถ

เลือกใช้เครื่องมือวัดที่เหมาะสมตรวจวัดขนาดของช้ินงาน
ท่ีต�าแหน่งท่ีจะให้ค่าในการวัดอย่างแม่นย�าที่สุดได้ด้วย 
(ชิ้นส่วนที่ 3) ซึ่งในชิ้นงานที่ 1 ถ้าหากจะวัดขนาดความ
กว้างของร่องภายในช้ินงานด้วยปากวัดในของเวอร์เนียร์
คาลิเปอร์ (Vernier Caliper, ノギス, のぎす, โนะงิซุ) ก็
สามารถที่จะทราบขนาดที่ก�าหนดในแบบได้ด้วยการคิด
ในใจด้วยการน�าค่า 8 มาลบออกจากค่า 22 มิลลิเมตร 
ก็จะได้ค่าเป็น 14 มิลลิเมตร เพื่อน�าไปเปรียบเทียบกับ 
ค่าของผลการตรวจวัดที่วัดได้จริง และในการตรวจวัด
ขนาด 17 มิลลิเมตร ด้วยเวอร์เนียร์คาลิเปอร์ก็จะสามารถ
วัดได้ทั้งตรวจวัดโดยส่วนหัวกับส่วนก้านวัดลึก (ส่วนท้าย)
ของเวอร์เนยีร์คาลเิปอร์ แต่หากจะวดัโดยทางอ้อมจากขนาด
ที่เว้นไว้คือ 43 มิลลิเมตร (60-17 มิลลิเมตร) ด้วยปากวัด
นอกของเวอร์เนียร์คาลิเปอร์จะให้ความแม่นย�าในการวัด
ได้มากกว่าเพราะในขณะวัดขนาดนั้นเวอร์เนียร์คาลิเปอร์
จะไม่มีโอกาสเอียงไปด้านใดๆ ได้เช่นเดียวกับการวัดด้วย
ส่วนหัวหรือวัดด้วยส่วนก้านวัดลึกของเวอร์เนียร์คาลิเปอร์

ส่วนในช้ินงานที ่ 2 จะเหน็ว่าขนาดของช้ินงานในแบบมี
ขนาดทีเ่ป็นทศนยิม 1กบั 3 ต�าแหน่งอยูด้่วย ซึง่การคดิในใจ
เพือ่จะน�าผลค�านวณทีไ่ด้มาเปรยีบเทยีบกบัผลการตรวจวดั

รูปที่ 3 ตวัอย่างชิน้ส่วนอย่างง่าย และการเปรยีบเทยีบการมองกบัการจดัวางภาพในการเขยีนแบบเทคนคิระหว่างการมองภาพ
แบบไอเอสโอวิธี E (ISO Method E) กับการมองภาพแบบไอเอสโอวิธี A (ISO Method A)
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ที่วัดได้นั้นก็มีโอกาสค�านวณผิดได้มากกว่าในชิ้นงานที่ 1 
และถ้าหากต้องหยิบเครื่องคิดเลขมาค�านวณเพื่อตรวจ
ยืนยันก็จะท�าให้ผู้ปฏิบัติงานต้องเสียเวลาในการท�างาน 
และเครื่องจักรกลก็จะต้องหยุดรอแล้วท�าให้สูญเสียเวลา
ในการเดินเครื่องตามไปด้วย

ดังนั้น การก�าหนดหรือให้ขนาดในชิ้นงานที่ 3 ที่ขนาด
มีต�าแหน่งทศนิยมมากที่สุดถึง 3 ต�าแหน่งโดยผู้ออกแบบ
แม่พิมพ์ก็จะช่วยท�าให้ผู้ปฏิบัติงานในโรงงานผลิตช้ินส่วน
แม่พิมพ์ไม่ต้องหยุดชะงักในการอ่านแบบหรือตรวจวัด
ขนาดชิ้นงานแล้วก็ยังช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการท�างาน
ของทั้งคนกับเครื่องจักรให้สูงมากขึ้นได้ ซึ่งขนาด 42.878 
มิลลิเมตร ที่ระบุอยู่ในแบบชิ้นงานนั้นก็สามารถตัดสินใจ
เลือกวัดขนาดโดยใช ้ปากวัดนอกของไมโครมิ เตอร ์ 
(Micrometer, マイクロメータ, まいくろめーた, ไมคโุระเมตะ) 
แบบท่ีสามารถตรวจวัดขนาดซึ่งมีความละเอียดท่ีมีค่า

รูปที่ 4 ตวัอย่างชิน้งานอย่างง่ายทีมี่ลักษณะคล้ายๆกนัแต่มรีายละเอยีดในการก�าหนดหรอืให้ขนาดทีแ่ตกต่างกนั โดยในชิน้ส่วน
ที ่ 1กบั2 ทีอ่ยูท่างซ้ายมือจะเป็นการก�าหนดหรอืให้ขนาดตามปรกตทิัว่ไป และชิน้ส่วนที ่ 3 ทีอ่ยูท่างด้านขวามอืจะ
เป็นการก�าหนดหรือให้ขนาดเพ่ือให้ผู้อ่านแบบสามารถท�าความเข้าใจได้ง่ายกว่าแล้วยังป้องกันความผิดพลาดจากการ
อ่านขนาดได้อกีด้วย

ทศนิยมถึง 3 ต�าแหน่งได้

ส�าหรับการระบุค่าพิกัดความเผื่อ (tolerance, 公差, 

こうさ, โคซะ) บริษัทแม่ก็จะมีความเป็นมาตรฐานว่าขนาด
ในแบบที่มีจ�านวนทศนิยมต่างๆ กันก็จะมีค่าพิกัดความเผื่อ
ที่แตกต่างกันแล้วมาตรฐานนี้ก็จะมีการระบุเอาไว้ในแบบ
ทุกแผ่น ในกรณีที่มีค่าพิกัดความเผื่อละเอียดสูงสุดเป็น 
ค่า +/- 0.003 มิลลิเมตรก็จะน�าไปใช้กับขนาดก�าหนดใน
แบบที่มีจ�านวนทศนิยม 3 ต�าแหน่ง เช่น ขนาด 42.878 
มิลลิเมตร ในแบบนั้นจะถือเป็นชิ้นงานที่ดีหากผลิตด้วย
เครื่องจักรกลออกมาแล้วได้ขนาดนั้นมีค่าเป็น 42.875 ถึง 
42.881 มิลลิเมตร ซึ่งวิธีที่อธิบายมานี้ผมก็น�าไปใช้ในการ
ท�างานร่วมกับเพื่อนร่วมงาน-ผู้ใต้บังคับบัญชาตลอดมา 
เพราะไม่ต้องการให้เกดิปัญหาแล้วต้องเสยีเวลากลบัไปแก้ไข
อกีครัง้ เนือ่งจากการแก้ไขปัญหากล้็วนต้องส่งผลกบัต้นทนุ 
และก�าหนดส่งมอบเดิมไม่มากก็น้อยอย่างแน่นอน ซึ่งการ
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แหล่งอ้างอิง :
 1. อ�านาจ แก้วสามัคคี, งานปั๊มโลหะแผ่น (Sheet Metal Stamping) (プレス加工の基本技術), หนังสืออิเล็กทรอนิกส์(อีบุ๊ก), พ.ศ. 2561.
 2. 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）
 3. http://jp.misumi-ec.com
 4. https://ocw.mit.edu
 5. http://www.kus.ku.ac.th
 6. http://www.chusho.meti.go.jp
 7. http://www.neri.or.jp
 8. https://unit.aist.go.jp
 9. http://www.mec.kindai.ac.jp

ท�างานเชิงรุกนี้แน่นอนว่าต่างจากที่เคยท�างานในระบบ
ราชการที่ผมเคยพิจารณาแล้วว่าค�าว่า “ประสิทธิภาพ 
(efficiency, 能率 หรือ 効率, のうりつ หรือ こうりつ,

โนริทซึ หรือ โคริทซึ)” ตามที่ได้เล่าเรียนมานี้แทบจะเป็น
ไปไม่ได้เลยกับการรับราชการพลเรือนในอดีตที่ต้องยาก
ล�าบากในการสอบแข่งขันกันทั้งประเทศเพื่อขึ้นบัญชีล�าดับ
รายชื่อส�าหรับรอเรียกตัวเข้าท�างานตามล�าดับก่อน-หลัง 
ผมขอยกตัวอย่างอย่างเป็นรูปธรรมว่าถ้าข้าราชการท�างาน
อย่างมีประสิทธิภาพแล้วกรณีขยะอิเล็กทรอนิกส์ท่ีพบว่า
เป็นปัญหาถูกลักลอบเข้ามาก�าจัดอย่างไม่ถูกต้องคงจะไม่
เกิดขึ้น เพราะถ้าหากใช้วิธีการตรวจสอบก่อนอนุญาตให้
น�าเข้าประเทศที่เข้มงวดเหมือนกับเมื่อเกือบ 30 ปีที่แล้วที่
ผมประสบมาแล้วที่ถูกเปิดตรวจกล่องบรรจุหนังสือ-ของใช้
ส่วนตัวต่างๆ หลังเสร็จสิ้นการฝึกงานที่ญี่ปุ่นท่ีฝ่ายบุคคล
ของบริษัทแม่ได้บรรจุแล้วส่งมาให้ทางเรือ ซึ่งจะเห็นได้ว่า

ของใช้ส่วนตัวนี้มีมูลค่าน้อยกว่ามากเมื่อเทียบกับปริมาณ
ขยะอิเล็กทรอนิกส์จ�านวนมากหลายตู้คอนเทนเนอร์ที่จะ
น�ามาแยกโลหะล�้าค่า เช่น ทอง และอื่นๆ ออกแล้วส่งผล
ตอบแทนกลบัไปยงัประเทศผูล้งทนุ ซึง่จะเหลอืทิง้ไว้แต่ขยะ
ที่เป็นมลพิษในประเทศไทยซึ่งท�าให้ผมนึกย้อนไปถึงโรค
มินะมะตะ (Minamata disease, 水俣病, みなまたびょう, 
มินะมะตะเบียว) ที่เป็นหนึ่งในความหายนะในอดีตของ
ประเทศญี่ปุ่น และกรณีสารตะกั่วปนเปื้อนในห้วยคลิตี้
ที่จังหวัดกาญจนบุรี และก็กังวลว่าจะเกิดขึ้นอีกในที่ใดๆ 
ของไทยอีกหรือไม่?   
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สวัสดีครับผู้อ่านทุกๆ ท่าน ค�าศัพท์ภาษาญี่ปุ่น
ในงานด้านแม่พิมพ์ท่ีน่าสนใจในตอนน้ีคือค�าศัพท์ที่มี
ความหมายว่าอายุของแม่พิมพ์ หรือ อายุของแม่พิมพ์ที่
คาดหวัง (Tool life หรือ Tool life expectancy หรือ 
Tool life-cycle expectations หรือ Tool life span 
หรือ Tool lifetimes หรือ Tool entire service life, 
金型の寿命 หรือ 金型寿命 หรือ 型寿命, かながたのじゅみ

ょう หรอื かながたじゅみょう หรอื かたじゅみょう, คะนะงะ
ตะโนะยุเมียว หรือ คะนะงะตะยุเมียว หรือ คะตะยุเมียว) 
{ส�าหรบัภาษาองักฤษค�าว่า “Tool” นีเ้ป็นค�าทีม่คีวามหมาย
อื่นอีกที่นอกเหนือจากที่หมายถึงเครื่องมือตัดเฉือน 
(Tool หรอื Cutting Tool) เช่น ดอกกดั มดีกลงึ ดอกสว่าน 
เป็นต้น ซึง่กค็อืค�าทีม่คีวามหมายหมายถงึ “แม่พมิพ์” ใดๆ 
ที่ใช้เป็นเครื่องมือส�าหรับผลิตชิ้นงานออกมาโดยที่ไม่ได้
เจาะจงชนิดของแม่พิมพ์นั้นๆ เช่นเดียวกันกับภาษาญี่ปุ่น

ค�าว่า 金型 หรือ 型 (かながた หรือ かた ที่อ่านว่าคะนะ
งะตะหรือคะตะ)} ซึ่งโดยปรกติแล้วอายุของแม่พิมพ์จะ
หมายถึงความทนทานของแม่พิมพ์ท่ีจะสามารถใช้ในการ
ผลิตชิ้นงานออกมาได้อย่างมีคุณภาพในระดับที่ต้องการ
ด้วยสภาวะการใช้งานปรกตแิล้วท�าให้ได้จ�านวนของชิน้งาน
ตามทีต้่องการ (เพราะในการน�าแม่พมิพ์ใดๆ ไปใช้งานนัน้
ปัจจัยภายนอกที่มีผลกระทบต่ออายุของแม่พิมพ์ซึ่ง
ไม่สามารถควบคุมโดยผู้ออกแบบ-ผลิตแม่พิมพ์ได้ เช่น 
สภาพของเคร่ืองจักรที่น�าแม่พิมพ์ไปติดต้ังแล้วใช้ท�างาน
ร่วมกัน ความผิดพลาดของผู้ปฏิบัติงานในระหว่างใช้งาน
แม่พมิพ์ผลติชิน้งาน การซ่อมบ�ารงุหรอืซ่อมแก้ไขแม่พมิพ์
อย่างไม่ถูกต้อง การหล่อลื่นหรือการระบายความร้อน
ออกจากแม่พิมพ์ที่ไม่สม�่าเสมอ การติดตั้งแม่พิมพ์เข้ากับ
เครื่องจักรอย่างไม่ถูกต้อง เป็นต้น ก็ล้วนแต่เป็นปัจจัยที่
จะส่งผลให้อายุการใช้งานของแม่พิมพ์สั้นลงได้)

แมพ�มพ

พ�ดจาภาษา
(ญี่ปุน)

面白い金型関連用の日本語

KANAGATA
Talk

?ตอน
คะนะงะตะโนะยุเมียว
(金型の寿命, かながたのじゅみょう)

ตัวอย่างการจัดวางจ�านวนชิน้งานทีจ่ะได้จากแม่พมิพ์ ซ่ึงในรปูด้านซ้ายมอืจะเป็นการจดัวางจ�านวนช้ินงาน (แควติี)้ 
ที่จะได้จากแม่พิมพ์ฉีดขึ้นรูปพลาสติกโดยจะได้ชิ้นงานตั้งแต่ 1 ชิ้นงาน (แควิตี้) ต่อหนึ่งครั้งการฉีด (shot) ไป
จนถึง 8 ชิ้นงานต่อหนึ่งครั้งการฉีด และในรูปด้านขวามือจะเป็นการจัดวางจ�านวนชิ้นงานที่จะได้จากแม่พิมพ์
ปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปโลหะแบบแม่พิมพ์โปรเกรสซีฟว์เป็นจ�านวน 1 กับ 2 ชิ้นงานต่อหนึ่งครั้งการปั๊ม (stroke)

รูปที่ 1
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จากรปูที ่1 ขออธบิายตวัอย่างของอายขุองแม่พมิพ์
ฉดีขึน้รปูพลาสตกิ (โมลด์ฉดีขึน้รปูพลาสตกิ) และอายขุอง
แม่พมิพ์ป๊ัมตดัเฉอืน-ขึน้รปูโลหะ (ดายป๊ัมตดัเฉอืน-ขึน้รปู
โลหะ) ในกรณีท่ีได้มีการก�าหนดอายุของแม่พิมพ์เป็น
จ�านวนของชิ้นงานที่ลูกค้า หรือ ผู้ใช้ต้องการให้แม่พิมพ์
นั้นๆ สามารถผลิตชิ้นงานทั้งหมดได้ เช่น ต้องการผลิต
ชิ้นงานด้วยโมลด์ฉีดข้ึนรูปพลาสติกกับผลิตชิ้นงาน
ด้วยดายตัดเฉือน-ขึ้นรูปโลหะเป็นจ�านวนเท่าๆ กัน คือ 
600,000 ชิ้น ถ้าหากในสเปกหรือข้อก�าหนดคุณลักษณะ
ต่างๆ ของโมลด์ฉีดข้ึนรูปพลาสติกก�าหนดให้โมลด์นั้น
สามารถฉดีขึน้รปูเป็นชิน้งานพลาสตกิได้จ�านวน 6 ชิน้งาน 
(แควิตี้) ต่อหนึ่งครั้งการฉีด (shot) และถ้าหากในสเปก
ของดายปั ๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปโลหะก�าหนดให้ดายนั้น
สามารถปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปเป็นชิ้นงานโลหะได้จ�านวน 
2 ชิ้นงานต่อหนึ่งครั้งการปั๊ม (stroke) ก็จะสามารถ
ค�านวณอายุของแม่พิมพ์ทั้งสองออกมาอยู่ในรูปจ�านวน
ครัง้ในการแปรรปูชิน้งานได้เป็นดงันีค้อื อายขุองโมลด์ฉีด
ขึ้นรูปพลาสติกที่ต้องการเท่ากับ 100,000 ครั้ง (การฉีด) 
และอายุของดายปั ๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปโลหะท่ีต้องการ
เท่ากับ 300,000 ครั้ง (การปั๊ม) ตามล�าดับ เป็นต้น

ซึ่งการรับประกันอายุของแม่พิมพ์เป็นจ�านวนครั้ง
หรอืจ�านวนวฏัจกัรในการใช้แม่พมิพ์ไปผลติเป็นชิน้งานนัน้ 
ส ่วนใหญ่ผู ้ผลิตแม ่พิมพ ์มักจะรับประกันในกรณีที่
เป็นการรับออกแบบ-ผลิตแม่พิมพ์ข้ึนมาแล้วน�าแม่พิมพ์
ที่ได้นั้นไปเป็นเครื่องมือส�าหรับผลิตชิ้นงานตามที่ลูกค้า
ต้องการโดยโรงงานของผู้ผลิตแม่พิมพ์เองด้วย เพราะ
ถือว่าปัจจัยต่างๆ ในการน�าแม่พิมพ์ไปใช้งานร่วมด้วยนั้น
ตลอดจนการซ่อมบ�ารุงแม่พิมพ์ด้วยก็ล้วนแล้วอยู ่ใน
ความดูแล-ควบคุมซึ่งสามารถรับผิดชอบแล้วรับประกัน
อายุของแม่พิมพ์ได้อย่างสมเหตุผล และเมื่อใช้แม่พิมพ์
ผลิตช้ินงานออกมาจนครบจ�านวนอายุที่รับประกันไว้กับ
ลูกค้าแล้ว ก็อาจจะปรึกษากับลูกค้าเพื่อเสนอราคาท�า
เฉพาะชิ้นส่วนแบบสอดใส่หรืออินเสิร์ตต่างๆ ขึ้นมาใหม่

เพื่อใช้แทนชิ้นส่วนเดิมที่ใช้อยู่และเสื่อมสภาพไปแล้วได้ 
เช่น ชิน้ส่วนคอร์แบบสอดใส่ (core insert) ช้ินส่วนแควติี้
แบบสอดใส่ (cavity insert) ชิ้นส่วนพันช์แบบสอดใส่
(punch insert) และชิ้นส่วนดายแบบสอดใส่ (die 
insert) เป็นต้น หรือแม้กระทั่งเสนอราคาท�าแม่พิมพ์ขึ้น
มาใหม่แทนแม่พิมพ์เดิมที่ใช้งานอยู ่ได้ถ้าหากลูกค้า
ต้องการ ซ่ึงจะแตกต่างไปในกรณีที่ลูกค้าต้องการน�า
แม่พิมพ์ไปใช้ผลิตชิ้นงานที่โรงงานของลูกค้าหรือโรงงาน
ของซัพพลายเออร์ของลูกค้าเองนั้นผู้ผลิตแม่พิมพ์มักจะ
ไม่ค่อยท�าการรับประกันตามอายุของแม่พิมพ์ที่ลูกค้า
ก�าหนดนกั แต่จะเป็นการรบัประกนัเพยีงช่วงสัน้ๆ (ภายหลงั
การส่งมอบแม่พิมพ์ที่มีคุณภาพซึ่งผ่านการตรวจสอบ
คุณภาพของชิ้นงานกับของแม่พิมพ์ และลูกค้าได้อนุมัติ
หรือรับรองแม่พิมพ์นัน้แล้วยอมให้ผู้ผลิตแม่พมิพ์เรยีกเกบ็
เงินค่าแม่พิมพ์งวดสุดท้ายแล้ว) ในช่วงต้นของการใช้
แม่พมิพ์ผลติชิน้งาน เพราะว่าเมือ่เกดิปัญหาใดๆ ขึน้นัน้ยาก
ต่อการพิสูจน์สาเหตุของความเสียหายว่ามาจากแม่พิมพ์
หรอืปัจจยัภายนอกอืน่ๆ ทีผู่ผ้ลติแม่พมิพ์ไม่สามารถควบคุม
ได้ เช่น วธิกีารน�าแม่พมิพ์ไปใช้งานนัน้มคีวามถกูต้องหรอืไม่ 
วิธีการดูแล-ซ่อมบ�ารุงแม่พิมพ์ถูกต้องหรือไม่ สภาพของ
เครื่องจักร-ความแข็งแรงที่น�าแม่พิมพ์เข้าไปติดตั้งแล้วใช้
ในการผลิตชิ้นงานนั้น และเครื่องจักรมีระบบที่สามารถ
ให้ความปลอดภัยกับแม่พิมพ์ขณะท�างานได้ดีหรือไม่ 
เป็นต้น ดังนั้นการก�าหนดอายุการใช้งานของแม่พิมพ์ใน
กรณีหลังนี้ก็มักจะใช้วิธีการระบุชนิดของวัสดุที่ใช้ท�าเป็น
ชิ้นส่วนของแม่พิมพ์แทน โดยเฉพาะชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่จะ
ใช้ในการแปรรปูวสัด ุ (โลหะแผ่นหรอืโลหะก้อนชนดิต่างๆ
ซึง่อาจจะเป็นชนดิทีม่คีวามแขง็แรงสงูหรอืแขง็แรงสงูมาก 
พลาสติกหลอมเหลวชนิดต่างๆ ซึ่งอาจจะมีใยแก้วผสม
อยูด้่วย น�า้โลหะผสมหลอมเหลวชนดิต่างๆ ฯลฯ) ให้กลาย
เป็นชิน้งานทีต้่องการ เพือ่ให้ลกูค้าได้เลอืกใช้ส�าหรบัแต่ละ
ชิ้นส่วนของแม่พิมพ์ตามอายุของแม่พิมพ์ที่คาดหวังโดย
จะมีชนิดวัสดุท่ีจะท�าให้ได้อายุของแม่พิมพ์ชนิดนั้นๆ 
ตามที่ลูกค้าคาดหวังเรียงล�าดับจากน้อยไปหามากให้
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เลือกใช้ตามที่ต้องการ ตัวอย่างเช่น วัสดุตามมาตรฐาน
อุตสาหกรรมประเทศญ่ีปุ่น (JIS) ท่ีใช้ท�าดายตัวเมีย
แบบสอดใส่หรืออินเสิร์ตดายตัดเฉือนท่ีมีอายุการใช้งาน
ส�าหรบัป๊ัมตดัเฉอืนเป็นจ�านวนชิน้งานท่ีเรยีงจากน้อยไปหา
มากคือ เหล็กอบชุบแข็งเบ้ืองต้นแล้ว (Pre-hardened 
steel) เหล็กเครื่องมือคาร์บอน (Carbon tool steel) 
เกรด SK105 หรอื SK3 (อบชบุแขง็) เหลก็เครือ่งมอืพเิศษ 
(Special tool steel) เกรด SKS3 (อบชุบแข็ง) เหล็ก
เครื่องมือผสมสูง (High Alloy Tool Steel) เกรด SKD11 
(อบชุบแข็ง) เหล็กเครื่องมือรอบสูง (High Speed Tool 
Steel) เกรด SKH51 (อบชุบแข็ง) เหล็กเครื่องมือรอบสูง
จากโลหะผง (Powder High Speed Tool Steel) 
เกรด SKH40 (อบชุบแข็ง) และวัสดุประเภทคาร์ไบด์ 
(Cemented Carbide หรือ Carbide Alloy) เกรด V30

และถ้าหากจะเรียกอายุของแม่พิมพ์ตามกลุ่มชนิด
ของแม่พิมพ์ที่เรียกว่าโมลด์ (mold หรือ mould) กับ
ดาย (die) ก็อาจจะเรียกได้เป็น อายุของโมลด์ (mold 
life หรือ mould life, モールド寿命, もーるどじゅみょう, 
โมรุโดะยุเมียว) และอายุของดาย (die life, ダイ寿命, だ

いじゅみょう, ดายยเุมยีว) ตวัอย่างเช่น อายขุองแม่พมิพ์ฉดี
ขึ้นรูปพลาสติกหรืออายุของแม่พิมพ์ฉีดขึ้นรูปพลาสติกที่
คาดหวัง (plastic injection mold life หรือ plastic 
injection mold life expectancy, プラスチック射出成

形金型の寿命, ぷらすちっくしゃしゅつせいけいかながたのじ

ゅみょう, พุรัซซุจิค-ชยะชุทซึเซเคคะนะงะตะโนะยุเมียว) 
และอายุของแม่พิมพ์ปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูป (stamping 
die life, プレス金型の寿命, ぷれすかながたのじゅみょう, 
พุเร็ซซุ-คะนะงะตะโนะยุเมียว)

ส�าหรับความหมายส�าคัญที่ผมอยากอธิบายเพื่อ
ป้องกันความสับสนส�าหรับดายหรือแม่พิมพ์ปั๊มตัดเฉือน
โลหะแผ่นที่ใช้ค�าศัพท์ว่า “อายุของดายหรืออายุของ
แม่พิมพ์ป๊ัมตัดเฉือน (die life)” นัน้จะมอียูส่องความหมาย
ที่มีนิยามที่มีความหมายแตกต่างกันแม้ว่าทั้งสองความ
หมายนีจ้ะใช้ค�าศพัท์ค�าเดยีวกนัทัง้ภาษาญีปุ่น่คือ “型寿命 

(かたじゅみょう, คะตะยุเมียว)” และภาษาอังกฤษคือ 
“die life (ดายไลฟ์)” ส�าหรับนิยามของ “型寿命” ใน
ภาษาญี่ปุ่นที่มีอยู่ 2 นิยามมีดังนี้คือ

 

ตัวอย่างภาคตัดขวางของแม่พิมพ์ปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปวัสดุที่แสดงให้เห็นถึงอายุของแม่พิมพ์ปั๊มตัดเฉือน ซึ่งแสดง
อยูใ่นรปูของค่าเผือ่ส�าหรบัใช้ในการลบัขอบคมตดัของแม่พมิพ์ตดัเฉอืนตวัเมยีหรอืดายตดัเฉอืนตวัเมยี (Female 
die) ตามนิยามหรือความหมายที ่2 เพือ่ท�าให้เกดิเป็นขอบคมตดัข้ึนมาใหม่ซ�า้ๆ กนัได้อกีภายหลงัท่ีถูกใช้ตดัเฉอืน
ชิ้นงานโลหะแผ่นไปแล้วจนขอบคมตัดของดายตัวเมียทื่อ

รูปที่ 2
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นิยามที่ 1 คือ 型の使用可能な期間 （生産できる製

品の合計数量で示す）【ダイライフ】 และนิยามที่ 2 คือ 
再研磨して使用できる型部分の余裕寸法

ซึ่งความหมายของภาษาญี่ปุ่นในนิยามที่ 1 นั้นก็
เป็นความหมายตามที่ได้อธิบายมาแล้วข้างต้นคือ “ความ
ทนทานของแม่พิมพ์ที่จะสามารถใช้ในการผลิตชิ้นงาน
ออกมาได้อย่างมีคุณภาพในระดับท่ีต้องการด้วยสภาวะ
การใช้งานปรกติแล้วท�าให้ได้จ�านวนของชิ้นงานตามที่
ต้องการ” ซึง่เป็นความหมายทัว่ไปทีเ่ข้าใจได้ในความหมาย
เดียวกันกับอายุของแม่พิมพ์ชนิดอ่ืนๆ

แต่ภาษาญี่ปุ่นในนิยามที่ 2 นี้จะมีความหมายที่
แตกต่างกันกับแม่พิมพ์ชนิดอื่นๆ ซึ่งอาจท�าให้เกิดการ
สบัสนได้ เพราะเป็นความหมายทีห่มายถงึอายกุารใช้งาน
ของแม่พมิพ์ป๊ัมตดัเฉอืนตวัเมยีหรอืดายป๊ัมตดัเฉอืนตวัเมยี 
(Female die) ที่ก�าหนดระยะหรือขนาดของขอบคมตัด
เอาไว้แล้วถอืเป็นขนาดของขอบคมตดัทีใ่ช้ในการตัดเฉือน
วสัดเุท่านัน้ โดยอายกุารใช้งานของดายในความหมายนีค้อื 
ระยะเผื่อส�าหรับลับขอบคมตัด (grinding allowance 
หรือ die life, 再研削代 หรือ ダイライフ, さいけんさくしろ 

หรือ だいらいふ, ไซเค็งซัคคุชิโระ หรือ ดายไรฟุ) ซึ่งเป็น

ขนาดของขอบคมตัดที่สามารถใช้ตัดเฉือนโลหะแผ่นไป
จนท่ือแล้วก็ลับขอบคมตัดให้มีความคมข้ึนมาใช้ในการ
ตดัเฉอืนวสัดซุ�า้ได้อกีหลายๆ ครัง้ต่อเนือ่งกนัไปจนกว่าจะ
หมดระยะที่ก�าหนดนี้ ดังที่แสดงในรูปที่ 2 กับรูปที่ 3

จากรูปที่ 3 รูปกลางซึ่งแสดงอายุของแม่พิมพ์ที่มี
ระยะเผื่อแบบตรงนั้น ถ้าหากผู้ผลิตแม่พิมพ์หรือผู้ผลิต
ชิ้นงานปั๊มตัดเฉือนโลหะมีประสบการณ์ในการใช้วัสดุ
ชนิดใดๆ ท�าพันช์กับดายที่ใช้ในการตัดเฉือนโลหะแผ่นที่
ท�าจากวสัดใุดๆ แล้วเคยจดบนัทกึสถติเิป็นข้อมูลเอาไว้แล้ว
ในอดีต ก็จะประเมินการปั๊มตัดเฉือนตามปรกติได้ว่าวัสดุ
ท�าพันช์กับดายชนิดใดจะสามารถตัดเฉือนวัสดุชนิดใดๆ 
ได้เป็นจ�านวนครั้งการปั๊ม (stroke) กี่ครั้งแล้วขอบคมตัด
ของดายกับพันช์จะทื่อแล้วต้องลับขอบคมตัดไปอีก 0.1 
มลิลเิมตร เพือ่ท�าให้กลบัมามคีวามคมขึน้ใหม่อีกครัง้หนึง่ 
ดังนั้นเมื่อลูกค้าหรือฝ่ายผู้ใช้แม่พิมพ์แจ้งความต้องการ
ว่าจะน�าดายตัวเมียนั้นไปตัดเฉือนชิ้นงานที่ท�าด้วยวัสดุ
ชนิดใดด้วยจ�านวนเป็นเท่าใดแล้ว ผู้ผลิตเหล่านั้นก็จะ
สามารถให้ค�าแนะน�าหรือออกแบบแล้วผลิตแม่พิมพ์ตัด
เฉือนที่มีดายตัวเมียซ่ึงมีอายุการใช้งานตามความหมาย
ในนิยามที่ 2 ให้ตรงกันกับความต้องการของลูกค้าได้ 
ดังตัวอย่างที่จะอธิบายต่อไปนี้ 

ตัวอย่างภาคตัดขวางของดายปั๊มตัดเฉือนตัวเมียของแม่พิมพ์ปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปวัสดุที่แสดงอายุของแม่พิมพ์ปั๊ม
ตัดเฉือนตัวเมียตามนิยาม หรือ ความหมายที่ 2 ซึ่งมีระยะเผื่อแตกต่างกัน โดยมีระยะเผื่อแบบเรียวตลอดโดย
ไม่ระบุระยะเผื่อไว้ (Taper through-no die life) ระยะเผื่อแบบตรง (Straight land) และระยะเผื่อแบบเรียว
(Taper land)

รูปที่ 3
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สมมุติว่าลูกค้าต้องการชิ้นงานซึ่งตัดเฉือนจาก
วัสดุที่เป็นฟอสเฟอร์บรอนซ์ (Phosphor Bronze) ที่มี
ความหนา 0.8 มิลลิเมตร กรณีแรกต้องการจ�านวนน้อย
เท่ากบั 200,000 ชิน้ และถ้าจะใช้ดายตวัเมยีแบบตดัเฉอืน
ได้ 1 ชิ้นต่อครั้งซึ่งมีระยะเผื่อแบบตรง (อายุของแม่พิมพ์
ตามนิยามหรือความหมายที่ 2) เท่ากับ 3 มิลลิเมตร และ
ถ้าจากสถติทิีเ่คยบันทกึไว้พบว่าโดยปรกตแิล้วดายตวัเมยี
ที่ท�าด้วยเหล็กอบชุบแข็งเบื้องต้นแล้ว (Pre-hardened 
steel) สามารถตัดเฉือนฟอสเฟอร์บรอนซ์ หนา 0.8 
มิลลิเมตรนี้ได้ 10,000 ชิ้น (10,000 ครั้งการปั๊ม) ต่อการ
ลับคมตัดทุกๆ 0.1 มิลลิเมตร ถ้าหากค�านวณตามกฎหรือ
หลักอย่างง่ายก็จะทราบว่าดายตัวเมียท่ีท�าด้วยเหล็กอบ
ชุบแข็งเบื้องต้นแล้วที่มีระยะเผื่อแบบตรง 3 มิลลิเมตรนี้
จะสามารถผลิตชิ้นงานได้ประมาณ 300,000 ชิ้น {(3.0 
มิลลิเมตร ÷ 0.1 มิลลิเมตร) × 10,000 ชิ้น} ก็ถือว่าการ
ใช้เหล็กอบชุบแข็งเบ้ืองต้นแล้วน้ีท�าดายตัวเมียก็สามารถ
มีอายุการใช้งานที่ครอบคลุมเกินไปกว่าจ�านวนชิ้นงานที่
ลูกค้าต้องการผลิต 200,000 ชิ้นได้ แต่ถ้าเป็นในกรณีที่
สองซึ่งลูกค้าต้องการชิ้นงานจ�านวนมากถึง 20,000,000 
ล้านชิ้น หากยังคงใช้ดายตัวเมียที่ท�าด้วยเหล็กอบชุบแข็ง
เบือ้งต้นแล้วกค็งต้องใช้ดายตวัเมยีเป็นจ�านวนมาก จงึควร
ที่จะแนะน�าให้ลูกค้าให้ใช้ดายตัวเมียท่ีท�ามาจากวัสดุ
ชนิดอื่นที่คงทนกว่า และถ้าจากสถิติที่เคยบันทึกไว้พบว่า
โดยปรกติแล้วดายตัวเมียที่ท�าด้วยวัสดุประเภทคาร์ไบด์
(Cemented Carbide หรือ Carbide Alloy) เกรด V30
นั้นสามารถตัดเฉือนฟอสเฟอร์บรอนซ์หนา 0.8 มิลลิเมตร
นีไ้ด้ 2,000,000 ชิน้ (2,000,000 ครัง้การป๊ัม) ต่อการลบัคม
ตัดทุกๆ 0.1 มิลลิเมตร ซึ่งถ้าหากค�านวณตามกฎหรือ
หลกัอย่างง่ายคล้ายๆ กนั กจ็ะทราบว่าดายตวัเมยีทีท่�าด้วย
คาร์ไบด์เกรด V30 ที่มีระยะเผื่อแบบตรง 3 มิลลิเมตรนี้
จะสามารถผลิตชิ้นงานได้ประมาณ 60,000,000 ชิ้น
{(3.0 มิลลิเมตร ÷ 0.1 มิลลิเมตร) × 2,000,000 ชิ้น} 
ก็อาจถือได้ว่าการใช้คาร์ไบด์เกรด V30 นี้ท�าดายตัวเมียก็
สามารถมีอายุการใช้งานที่ครอบคลุมเกินไปกว่าจ�านวน
ชิ้นงานที่ลูกค้าต้องการผลิต 20,000,000 ชิ้นได้

นอกจากนี้ อายุของแม่พิมพ์ปั๊มตัดเฉือนตัวเมีย
ตามความหมายที่ 2 (ระยะเผื่อส�าหรับลับขอบคมตัด) ซึ่ง
ลูกค้าอาจก�าหนดเอาไว้ในใบสเปกของแม่พิมพ์ที่ต้องการ
ซึ่งต่างไปจากที่อธิบายมาแล้ว โดยการก�าหนดชนิดของ
วัสดุที่ใช้ท�าเป็นดายตัวเมียแล้วระบุระยะเผื่อในการ
เจียระไนลับขอบคมตัดของดายตัวเมีย (ลับขอบคมตัดให้
มีความคมใหม่เกิดขึ้นมาใช้งานซ�้าๆ กันได้อีก) ไว้เป็น
หน่วยมลิลเิมตรให้ผูอ้อกแบบ-ผลติแม่พมิพ์เลย เช่น ให้ใช้
เหล็กเครื่องมือรอบสูง (High Speed Tool Steel) เกรด 
SKH51 (อบชุบแข็ง) ท�าดายตัวเมีย โดยมีระยะเผื่อตรง
ส�าหรับลับขอบคมตัดของดายเท่ากับ 6 มิลลิเมตร แล้ว
ให้เอียงท�ามุมหลบ 1/2 องศาต่อด้านด้วยหรืออาจระบุ
รายละเอียดเพิ่มเติมอีกนอกจากที่ได้อธิบายมาแล้วคือ 
ก�าหนดจ�านวนคร้ังการปั๊มต่อการลับขอบคมตัดของพันช์
กับดายหนึ่งครั้ง (จ�านวนชิ้นงานที่ปั๊มได้ต่อการลับขอบ
คมตัดของพันช์กับดายหนึ่งครั้งในกรณีที่เป็นแม่พิมพ์
ปั๊มโลหะแบบได้จ�านวน 1 ชิ้นงานต่อหนึ่งครั้งการปั๊ม) 
แล้วให้ผู้ออกแบบ-ผลิตแม่พิมพ์ช่วยพิจารณาเลือกหา
ชนิดวัสดุในการท�าเป็นดายตัวเมียให้ด้วย เช่น จ�านวน
ครั้งการปั๊มเท่ากับ 1,000,000 ครั้งต่อการลับขอบคมตัด
ของพันช์กับดายหนึ่งครั้ง เป็นต้น

ตามเน้ือหาท่ีได้เขียนอธิบายมาน้ีผมก็หวังว ่า 
ผู้อ่านพอจะเข้าใจถึงความหมายของอายุการใช้งานของ
แม่พิมพ์ทั่วๆ ไปกับความหมายของอายุการใช้งานของ
แม่พิมพ์ปั๊มตัดเฉือนวัสดุ หรือ “型寿命(かたじゅみょう, 
คะตะยุเมียว)” ในทั้งสองความหมายนะครับ สวัสดี  
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7.  https://pub.nikkan.co.jp
8.  http://www.aspe.net
9.  https://jp.tech.misumi-ec.com
10.  http://www8.basf.us
11.  อ�านาจ แก้วสามัคคี, งานปั๊มโลหะแผ่น (Sheet Metal Stamping)  
 (プレス加工の基本技術), หนังสือหนังสืออิเล็กทรอนิกส์ (อีบุ๊ก), พ.ศ. 2561.
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แบบที่ 1
หากคุณก�ามือแบบนี้ คุณเป็นคนที่มีพรสวรรค์ มีเสน่ห์ ทั้งมียังคุณสมบัติพิเศษที่แฝงอยู่ในตัวเองมากกว่าคนกลุ่มอื่น 

ชอบเข้าสังคม และชอบเรื่องสนุกสนาน แต่ข้อเสียคือ คุณมักปล่อยให้อารมณ์อยู่เหนือเหตุผล ในบางครั้งคุณไม่ค่อยแคร์สายตา 
หรือความคิดของใคร

คุณเป็นคนที่มีแรงขับเคลื่อนภายใน อาจพูดได้ว่าเป็น ความทะเยอทะยานสูง คุณตั้งเป้าหมายในใจไว้ตลอดเวลา ฝันของคุณ
เป็นไม่กี่อย่างที่คุณไม่ค่อยบอกกับคนอื่น หรืออย่างมากก็พูดแค่กับ คนที่คุณไว้ใจสุดๆ คนที่เข้าใจคุณ

คุณท�างานหนัก และไม่ค่อยพึ่งพาใครเพื่อสิ่งที่ตัวเองต้องการ คุณโฟกัสกับมันมาก ปัญหาหลักของคุณคือ มักจะมีคนที่เข้ามา
และตัดสินการกระท�าของคุณ คงความเป็นตัวเองไว้ นั่นคือปัญหาของเขา ไม่ใช่ของคุณ

แบบที่ 2
ก�ามือแบบที่หัวแม่โป้งพาดอยู่บนนิ้วชี้ ใครที่ก�ามือแบบนี้ คุณเป็นคนที่อ่อนโยน ความรู้สึกไว เข้าอกเข้าใจ และใส่ใจคนอื่น 

เพราะความเข้าอกเข้าใจนี้ คุณจึงเป็นเหมือนกาวใจของคนรอบข้าง คุณจับความรู้สึกของคนอื่นๆ ได้ง่าย เข้าถึงความรู้สึกของ
คนอื่นๆ ได้ ในขณะเดียวกัน คุณจะรู้สึกเจ็บปวดมากกว่าใคร หากมีบางสิ่งกระทบกระเทือนอารมณ์ของคุณ

คุณเป็นคนที่จัดการอะไรได้ อย่างละเอียดรอบคอบ เป็นคนจริงใจ และเด่นด้าน ความคิดสร้างสรรค์ ค่อนข้างจะเป็นคน
เก็บเนื้อเก็บตัว เพราะคุณชอบที่จะอยู่เงียบๆ อย่างสบายอกสบายใจ มากกว่าต้องอยู่ท่ามกลางคนหมู่มาก

อย่างเดยีว ทีค่ณุต้องระวงักค็อืผูค้น ไม่ใช่ทัง้หมด แต่จะมคีนบางคนทีอ่าจเข้ามาฉกฉวยผลประโยชน์จากความเป็นคนใจกว้าง
ของคุณ โดยที่คุณไม่รู้ตัว จ�าไว้ว่า คุณที่เป็นคุณนั้นดีแล้ว เพียงแค่เพิ่มความระมัดระวังให้มากขึ้น

แบบที่ 3
ก�ามือแบบที ่3 บ่งบอกถงึความเป็นคนเกบ็ตวั (introvert) ของคณุอย่างเหน็ได้ชัด นิว้หวัแม่มอืทีซ่่อนอยูใ่นก�ามอื เป็นเหมอืนกบั

ความคิดภายในที่ซ่อนอยู่ในใจเรา คุณเป็นคนมีเพื่อนน้อย แต่ทุกคนล้วนเป็นคนที่จริงใจกับคุณอย่างหาได้ยาก

คุณจะไม่โอเคมากๆ เมื่อเจอกับคนเสแสร้ง แต่จะชอบคนที่จริงใจและซื่อสัตย์เป็นพิเศษ คุณชอบที่จะพูดคุยเรื่องที่ค่อนข้าง
ลึกซึ้งกับคนที่คุณให้ความไว้ใจ คุณชอบเข้าสังคมอยู่เหมือนกัน แต่เมื่อมาถึงจุดหนึ่งคุณจะเบื่อ และเริ่มอยากได้พื้นที่ส่วนตัว คุณจะ
หงุดหงิดเวลาที่มีคนพยายามรุกล�า้เข้ามาในพื้นที่ส่วนตัวของคุณ โดยที่คุณไม่ยินยอม

อย่างไรก็ตาม ตัวตนที่แท้จริงของคุณคือคนที่จริงใจ และมักหลีกเลี่ยงไม่ท�าร้ายน�้าใจใคร ที่ๆ คุณจะรู้สึกสงบและเป็นตัวของ
ตัวเองคือโซนที่เป็นส่วนตัว คุณคือคนที่ยอมรับในความเป็นตัวของตัวเองได้อย่างถ่องแท้ที่สุดคนหนึ่ง    

ที่มาข้อมูลจากเว็บไซด์ : www.goodlifeupdate.com

3 ท่ากำามือ บอกนิสัย

รู้หรือไม่.. ลักษณะการก�ามือของเรา สามารถบ่งบอกถึงลักษณะนิสัย บุคลิกภาพ และความตั้งใจของเราได้ 
ใครที่อยากรู้ว่า ท่าก�ามือบอกนิสัยได้อย่างไรบ้าง ขอให้ลองก�ามือขึ้นมา แล้วดูตามแบบทดสอบชุดนี้กันเลย

1 2 3
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TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Like us on Facebook Fanpage :

คุณวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์ 

นายกสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย 

กล่าวเปิดงาน และได้รับเกียรติจาก

ท่านปลัดกระทรวงอุตสาหกรรม 

ดร.พสุ โลหารชุน เป็นประธานเปิดงาน

กิจกรรมสมาคมฯ

วันพฤหัสบดีที่ 20 ธันวาคม 2561 ณ โรงแรมโนโวเทล สุวรรณภูมิ แอร์พอร์ต

งานฉลองครบรอบ 30 ปี สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

แม่พิมพ์ก้าวไกล.. อุตสาหกรรมไทยมั่นคง



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

TDIA’S  ACTIVITIES

แม่พิมพ์ก้าวไกล.. อุตสาหกรรมไทยมั่นคง

ผู้สนับสนุนการจัดงานฉลองครบรอบ 30 ปี 
PLATINUM :
1. บริษัท นำ�ยงอุตส�หกรรมเคมี จำ�กัด
2. บริษัท รี้ด เทรดเด็กซ์ จำ�กัด
3. บริษัท ยูบีเอ็ม เอเชีย(ประเทศไทย) จำ�กัด
4. บริษัท แทกูเทค (ไทยแลนด์) จำ�กัด
5. บริษัท ม�ซัค (ประเทศไทย) จำ�กัด
6. บริษัท ซี.ซี.เอส.แอดว�นซ์ เทค จำ�กัด

TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Like us on Facebook Fanpage :
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ผู้สนับสนุนการจัดงานฉลองครบรอบ 30 ปี 
GOLD : 
1. บริษัท ม�สเตอร์เทค แอนด์ ซิสเต็มส์ จำ�กัด 
2. บริษัท ซี.ซี.ออโตพ�ร์ท จำ�กัด
3. บริษัท บ�งกอกแปซิฟิค สตีล จำ�กัด
4. บริษัท สหมิตรเครื่องกล จำ�กัด (มห�ชน)
5. บริษัท ม�ยโกรว์เทค จำ�กัด

กิจกรรมสมาคมฯ

ติดตามชมภาพกิจกรรมเพิ่มเติมได้ที่

www.tdia.or.th
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แม่พิมพ์ก้าวไกล.. อุตสาหกรรมไทยมั่นคง

ผู้สนับสนุนการจัดงานฉลองครบรอบ 30 ปี 

SILVER :
1.บริษัท กรุงไทยพล�สแพค จำ�กัด
2.บริษัท ดี.บี.ไดมอนด์ (ประเทศไทย) จำ�กัด
3.บริษัท โอ.อี.ไอ.พ�ร์ท จำ�กัด
4.บริษัท ซีเอ็นซีเทค จำ�กัด
5.บริษัท ซัมมิท โอโต บอดี้ อินดัสตรี จำ�กัด
6.สถ�บันไทย-เยอรมัน
7.บริษัท จุลพัฒน์ พล�สติก จำ�กัด
8.บริษัท เอฟ.ฟอร์มพล�ส พรีซิชั่น จำ�กัด
9.บริษัท แมชชีนเทค จำ�กัด
10.บริษัท โซดิก(ประเทศไทย) จำ�กัด
11.บริษัท ที.กรุงไทยอุตส�หกรรม จำ�กัด (มห�ชน)
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SILVER :
ผู้สนับสนุนการจัดงานฉลองครบรอบ 30 ปี 

มอบเกียรติบัตร หลักสูตรการบริหารจัดการธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่ รุ่น 4

กิจกรรมสมาคมฯ

TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Like us on Facebook Fanpage :

ติดตามชมภาพกิจกรรมเพิ่มเติมได้ที่

www.tdia.or.thแม่พิมพ์ก้าวไกล.. อุตสาหกรรมไทยมั่นคง
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ACTIVITY SCHEDULEสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย
tdia.thailand@gmail.com

สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย
tdia.thailand@gmail.com

14 กุมภาพันธ์ 2562  เวลา 13.00 - 16.00 น.

สัมมนาหัวข้อ  “การจัดการโรงงานผลิตแม่พิมพ์อย่างยั่งยืน 
และแข่งขันได้ในยุคอุตสาหกรรม 4.0” 

วิทยากร :

อ.วิธาน จริยประเสริฐสิน

Thailand Industrial Fair

ห้อง MR 213 

ศูนย์นิทรรศการ และการประชุม 

ไบเทค บางนา

4 มีนาคม 2562  เวลา 09.00 - 16.00 น.

กิจกรรม TDIA ROADSHOW ครั้งที่ 20 (จังหวัดลำาพูน)
• สัมมนา ช่วงเช้า  
   “การบำารุงรักษาและการตรวจสอบแม่พิมพ์โลหะ”

วิทยากร :  

รศ.ดร.วารุณี เปรมานนท ์

นิคมอุตสาหกรรมภาคเหนือ

จังหวัดลำาพูน• สัมมนา ช่วงบ่าย 
   “หลักการออกแบบจิ๊กและฟิกซ์เจอร์สำาหรับงานอุตสาหกรรม  
   (Basic Jig & Fixture Design for Industrial)”

วิทยากร : 

อ.คันธพจน์ ศรีสถิตย์

4 เมษายน 2562  เวลา 09.00 - 16.00 น.

กิจกรรม TDIA ROADSHOW ครั้งที่ 21 (จังหวัดชลบุรี)
• สัมมนา ช่วงเช้า  
   “การผลิตแม่พิมพ์ปั๊มเหล็ก High tensile สำาหรับชิ้นส่วนยานยนต์”

วิทยากร :  

รศ.ดร.วารุณี เปรมานนท ์ ห้อง อันดามัน 1 - 3

เดอะไทด์ รีสอร์ท บางแสน

จังหวัดชลบุรี• สัมมนา ช่วงบ่าย 
   “การผลิตแม่พิมพ์ฉีดพลาสติกสำาหรับชิ้นส่วนยานยนต์ในอนาคต”

วิทยากร :  

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยี

พระจอมเกล้าพระนครเหนือ

9 พฤษภาคม 2562  เวลา 08.30 - 16.00 น.

สัมมนาหัวข้อ “การบริหารบุคลากรในกลุ่มอุตสาหกรรม 
เพื่อรองรับ ISO ในอนาคต”

วิทยากร :  

ดร.ทอง พุทธลอด

Intermach 2019

ศูนย์นิทรรศการ และการประชุม 

ไบเทค บางนา

10 พฤษภาคม 2562  เวลา 09.00 - 12.00 น.

สัมมนาหัวข้อ  

“การใช้ 3D Printing ผสมผสานกับงานแม่พิมพ์ในอนาคต”
วิทยากร :

อ.วิธาน จริยประเสริฐสิน

Intermach 2019

ศูนย์นิทรรศการ และการประชุม 

ไบเทค บางนา

10 พฤษภาคม 2562  เวลา 13.00 - 16.00 น.

การประชุมใหญ่สามัญประจำาปี 2561 และ การเลือกตั้ง 
คณะกรรมการบริหารสมาคมฯ ชุดใหม่ (ปี 2562 - 2563)

Intermach 2019

ศูนย์นิทรรศการ และการประชุม 

ไบเทค บางนา

SCHEDULE
ACTIVITY

Thai Tool and Die Industry Association

ตารางกิจกรรมสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ ไทย

ฟรี

ฟรี

ฟรี

ฟรี

ฟรี
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good LIFE

ท�ำควำมรู้จัก EQ
EQ (Emotional Quotient) คือ ความฉลาดทาง

อารมณ์ การรู้เท่าทันความรู้สึกทางอารมณ์ทั้งของตัวเอง

และผู้อื่น สามารถควบคุมตัวเองได้ รวมถึงการตอบโต้ได้

อย่างถูกกาลเทศะ สามารถเผชิญกับปัญหาต่างๆ ขจัด

ความเครียดไดโดยไม่เก็บมาเป็นอารมณ์ พร้อมท�างานร่วม

กับผู้อื่นได้อย่างมีความสุข และมองเห็นคุณค่าในตนเอง

พฤติกรรมที่สร้ำงเสริม EQ
1.	 ปกป้องความสุขของตนเอง พึงพอใจกับความสุข

ของตนเอง และไม่ย่อมให้ใคร ๆ มาท�าลายความสุขนั้นลงได้

ง่าย ๆ เพียงแค่ค�าพูดหรือการกระท�า ปกป้องโดยการปล่อย

ผ่าน ปล่อยวาง ไม่เก็บค�าพูดร้าย ๆ  หรือเรื่องทุกข์ เหล่านั้นมา

ใส่ใจ แยกให้ออกระหว่างค�ากล่าวที่ว่าร้าย และค�าติเพราะ

หวังดี

2.	 ให้อภัย

3.	 ยอมบ้างก็ได้ “ยอม” ในที่นี้ไม่ใช่การยอมแพ้ ไม่ใช่

ยอมถเูอาเปรียบ แต่เป็นการยดืหยุน่ เพราะการปะทะไม่ว่าจะ

เป็นทางอารมณ์ ทางกาย ทางใจกต็าม ไม่ได้เกดิผลดกีบัตนเอง

และผู้อื่น รู้จักการประนีประนอมและฉลาดอ่านสถานการณ์

ที่มาข้อมูลจากเว็บไซด์ : www.thaihealth.or.th

4.	 ลดการเสพติดความสมบรูณ์	ความสมบรูณ์แบบนัน้

ไม่มอียูจ่รงิ การปรบัตวัเอง สนกุกับการสร้างความส�าเรจ็ครัง้ใหม่ 

ไม่คิดถึงแต่ความล้มเหลว รับฟังคนอื่นรอบๆ ตัว และให้อภัย

ตัวเองกับความผิดพลาดที่ไม่ได้ตั้งใจให้เกิด

5.	 ไม่จมอยู่กับอดีต	 ใช้สติไปกับปัจจุบัน ไม่ยึดติดกับ

อดีต ต้องไม่ปล่อยให้ความผิดพลาดมาบั่นทอนความเชื่อมั่น

และศักยภาพที่มี

6.	 ไม่จมอยู่กับปัญหา ใช้สติจัดการปัญหา และพัฒนา

ตนเองให้ดียิ่งขึ้น

7.	 ไม่อยู่ใกล้คนที่มองโลกในแง่ลบ

8.	 ไม่เจ้าคิดเจ้าแค้น

9.	 ท�าความเข้าใจความต้องการของตนเอง รู้จักการ

ปฏิเสธในสิ่งที่ไม่ต้องการ

10.	ไม่ยอมแพ้ พร้อมที่จะเผชิญหน้ากับทุกปัญหาท่ี

เข้ามาด้วยความเข้าใจ

สิ่งที่ส�าคัญที่สุดในการจัดการอารมณ	์คือการทบทวน

ตัวเองในแต่ละวัน	 ว่าวันนี้เกิดอะไรขึ้นกับตัวเราบ้างและ

เรามกีารจดัการกบัอารมณ์อย่างไร	เพือ่ทบทวนและท�าความ

เข้าใจในอารมณ์และความรู้สึกของตนเองให้มากขึ้น	 และ

เพื่อที่เราจะได้รู้ว่าเราควรพัฒนาตนเองอย่างไรต่อไป	   

สิ่งที่ต้องมี
เพื่อ EQ ที่ดี

ในแต่ละวันที่ใช้ชีวิตเรามักจะพบเจอกับเรื่อมากมายที่ส่งผลต่ออารมณ์ บางคนอาจมีการจัดการกับอารมณ์ได้ง่ายๆ 

หรือบางคนอาจจะจัดการกับอารมณ์ได้ยาก คนที่มีความฉลาดทางด้านอารมณ์ หรือ EQ (Emotional Quotient) 

ที่ดีและแข็งแกร่ง ย่อมเรียนรู้การจัดการความรู้สึกของตนเองเพื่อรับมือกับอารมณ์ในทุกๆ วันได้เป็นอย่างดี
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กระบวนการออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ฉีด
ในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ยางและพลาสติก 

ตอนที ่4 :

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

MOLD TESTING และ MOLD DELIVERY & SERVICE

กระบวนการออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ฉีดในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ยางและพลาสติกรูปที่ 1
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สวสัดคีรบัท่านผูอ่้านคอลมัน์ MOLD & DIE LIKE สาระ

ทกุท่าน ผมขอบอกก่อนเลยนะครับว่า หากท่านต้องการสาระ 

โปรดข้ามย่อหน้านี้ไปนะครับ เพราะมันเป็นเพียงยุทธการ 

“ขีม้่าเลยีบค่าย” ของผมเท่าน้ัน ด้วยธรรมชาติของคร ูอาจารย์ 

หรอืวทิยากรมกัจะมสีิง่ทีพ้่องกนัอยูอ่ย่างหน่ึง คอื ท่อนบทน�า

นี่แหละครับ ไม่ว่าจะกล่าวถึงอะไร ก็ต้องมีบทน�าเข้าสู่เนื้อหา

ด้วยเสมอ ในวงสนทนาของผมกับเพื่อนๆ ในกลุ่มวิจัยคาทิพ 

(C3ATIP) มีเพื่อนสนิทของผมท่านหนึ่งได้เล่าเรื่องย้อนหลัง

เมือ่วนัวานให้ฟังว่า สมยัทีย่งัเรยีนอยูม่อีาจารย์เก่าเล่าประโยค

เด็ดให้เหล่าลูกศิษย์ฟังว่า “...ผมไม่ได้เป็นวิศวะนะ แต่ผม

เป็นอาจารย์สอนวิศวะ...” แหมผมได้ฟังก็รู้สึกว่ามันช่าง

กนิใจยิง่นกั ว่าแล้วผมกป็ล่อยไปอกีประโยคหนึง่ในวงสนทนา

ตอนนัน้ว่า “...แต่ผมเป็นทัง้วศิวะและเป็นอาจารย์สอนวศิวะ

นะครับ...” เรียกเสียงข�าๆ ขึ้นอีกหนึ่งค�ารบเลยทีเดียว ที่ว่า

เป็นวิศวะน่ะ หมายถึง วิศวกรเครื่องกลครับ จับพลัดจับผลู

ได้เข้ามาในวงการอุตสาหกรรมแม่พิมพ์เมื่อปี 2555 นี้เอง 

แต่การเข้ามาก็ไม่ท�าให้ผมรู้สึกว่ามันผิดแผกแตกต่างจาก

วิถีวิศวกรเครื่องกลเท่าใดนัก ด้วยเหตุว่าศาสตร์ทางด้าน

แม่พิมพ์จัดเป็นศาสตร์แห่งการบูรณาการ การท�างานทาง

ด้านแม่พิมพ์ให้ส�าเร็จนั้นจ�าเป็นต้องใช้ศาสตร์หลายด้าน

ด้วยกัน และในบรรดาศาสตร์ทั้งหลายเหล่านั้น เป็นศาสตร์

วิชาในสาขาวิศวกรรมเครื่องกลอยู่ไม่น้อย อาทิ การออกแบบ

เครื่องจักรกล วัสดุวิศวกรรม กลศาสตร์ของไหล กลศาสตร์

ของแข็ง การถ่ายโอนความร้อน การวัดและเครื่องมือวัด 

คอมพวิเตอร์ช่วยในการเขยีนแบบ ช่วยการผลติ และช่วยทาง

ด้านวิศวกรรม (CAD/CAM/CAE) เทคโนโลยีการผลิต การ

วางแผนการผลิต สถิติ และการจัดการสิ่งแวดล้อม เป็นต้น 

เรียกได้ว่าคนที่เรียนมาทางวิศวกรรมเคร่ืองกลจะได้เปรียบ

อย่างมากในการออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ ผมเอาความรู้

ที่ได้สั่งสมมาตลอดระยะเวลาที่เข้ามาในวงการอุตสาหกรรม

แม่พิมพ์ ไปถ่ายทอดให้กับลูกศิษย์ที่มหาวิทยาลัยเทคโนโลยี

มหานคร และมีสิ่งหนึ่งที่ผมอาจารย์คันธพจน์ ศรีสถิตย์ 

ได้พร�่าสอนพวกเขาเสมอๆ คือ “อยู่ในวงการแม่พิมพ์ ถ้า

อยากได้ก�าไรจงท�าทุกทีใ่ห้มีสมดลุ ถ้าอยากขาดทนุจงท�าแค่

บางที่ให้เสียสมดุล การบริหารสมดุลที่ดีคือที่มาของก�าไร” 

บทสรุปอันนี้ท่านผู ้อ่านสามารถน�าไปปรับประยุกต์ใช้ได้ 

นะครับ

จากรูปที่ 1 จะเห็นว่ามีขั้นตอนหลักทั้งสิ้น 5 ขั้นตอน 

โดยผมได้แจกแจกรายละเอียดของขั้นตอนหลักที่ 1  มาถึง

ขั้นตอนหลักที่ 3  รวมแล้วก็ 3 ตอนพอดี ส�าหรับตอนนี้

หากให้รายละเอียดเพียงเฉพาะขั้นตอนหลักที่ 4  เท่านั้น 

ก็จะท�าให้ขั้นตอนหลักที่ 5  ต้องไปเขียนต่ออีกฉบับใน

ต้นปีหน้า (ปี 2562) ซ่ึงผมพจิารณาแล้วอาจจะไม่เหมาะสมนกั 

ดังนั้นในตอนที่ 4 นี้ จึงขอควบรวมขั้นตอนหลักสองขั้นตอน

สดุท้ายทีเ่หลอือยูม่าไว้ในคราวเดยีวกนัเลย ปีหน้าจะได้ว่ากนั

ด้วยสาระแนวใหม่บ้าง เดี๋ยวแฟนคลับคอลัมน์ MOLD & 

DIE LIKE สาระ จะส�าลักข้อมูลจากโฟลว์ชาร์ตจากค่าย

คาทิพกันไปเสียก่อน

กลับเข้ามาสู่สาระตามประสาคนชอบสาระกันดีกว่า 

ขออนุญาตทบทวนความทรงจ�ากันก่อนนะครับ ในสามตอน

ที่ผ่านมา ผมได้ให้รายละเอียดของขั้นตอนหลักที่ 1  PO 

Released ขั้นตอนหลักที่ 2  Mold Design & Simulation 

และข้ันตอนหลกัท่ี 3  Mold Manufacturing ไปแล้ว ต่อไปนี้

เราจะเจาะรายละเอียดในขั้นตอนหลักที่ 4  Mold Testing 

และข้ันตอนหลักท่ี 5  Mold Delivery & Service ดัง

ต่อไปนี้ โดยเริ่มต้นที่การพิจารณารูปที่ 1 จะพบว่า

ขั้นตอนหลักที่ 4  จะประกอบด้วยขั้นตอนย่อย

อย่างน้อย 3 ข้อได้แก่

• Mold Tryout

• Sample Part QC Inspection: Pass ?

• Sample Part QC & Customer Approval

ขั้นตอนหลักที่ 5  จะประกอบด้วยขั้นตอนย่อย

อย่างน้อย 3 ข้อได้แก่

• Mold Packaging

• Mold Delivery

• Mold After Service
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เนื่องจากขั้นตอนหลักที่ 4  มีขั้นตอนย่อยที่สืบเนื่อง

สมัพนัธ์กนั หากอธบิายไปแบบต่อเน่ืองจะสร้างความเข้าใจให้

ผู้อ่านได้มากกว่า จึงควบรวมทุกขั้นตอนย่อยมาไว้ในหัวข้อ

เดยีวกนัเลยนะครับ โดยมหีลกัการอยูว่่า 1. เตรยีมทุกอย่างให้

ครบถ้วน 2. ลงมอืท�าการทดลอง 3. บนัทกึผลการทดลองและ

ตรวจสอบ 4. อนุมัติผลการทดลอง

ขั้นตอนย่อย Mold Tryout หรือขั้นตอนการทดลอง

แม่พิมพ์ ถือเป็นขั้นตอนที่ส�าคัญมาก เนื่องจากแม่พิมพ์ที่

ผลิตขึ้น จะถูกส่งมอบไปยังลูกค้าได้ส�าเร็จหรือไม่นั้น จ�าเป็น

ต้องผ่านขั้นตอนย่อยนี้เสียก่อน มิฉะนั้นอาจจะไม่สามารถ

เก็บเงินงวดสุดท้าย ตามที่ตกลงกันไว้ก็เป็นได้ การท�า Mold 

Tryout (ขออนุญาตทับศัพท์) จะมีส่วนที่เกี่ยวข้องดังนี้

• คน (Man) จะมาจาก 2 สังกัดได้แก่ 1. จากบริษัท 

ผู้ผลิตแม่พิมพ์ และ 2. จากบริษัทลูกค้าผู้สั่งผลิตแม่พิมพ์ 

ซึ่งแต่ละสังกัดจะประกอบไปด้วยใครบ้าง จ�านวนเท่าใดนั้น 

กข็ึน้กบัความเหมาะสมของสถานการณ์ สถานท่ี ความจ�าเป็น

และข้อจ�ากัดอื่นๆ ทั้งนี้แต่ละสังกัดมักจะมีคนอยู่ 3 กลุ่ม คือ 

1. ผู้มีอ�านาจในการตัดสินใจ (หรือผู้แทน) โดยมากจะเป็น 

ผู้บริหารหรือหัวหน้างาน 2. ช่างผู้มีส่วนเกี่ยวข้อง โดยมาก

จะเป็นช่างผู้ปฏิบัติงานหน้าเครื่องฉีดและช่างปรับประกอบ

แม่พิมพ์ และ 3. ผู้สังเกตการณ์ โดยมากจะเป็นช่างออกแบบ

แม่พิมพ์ นักวิจัย หรือทีมที่ปรึกษา มีข้อแนะน�ำว่ำ พยำยำม

ใช้คนที่มีควำมจ�ำเป็นในกำรท�ำ Mold Tryout เท่ำนั้น 

เพื่อให้บรรลุวัตถุประสงค์ 2 อยำ่ง คือ 1. เพื่อให้ข้อมูลและ

ทัศนะที่เป็นประโยชน์ต่อกำรท�ำ Mold Tryout ให้ส�ำเร็จ 

และ 2. เพื่อรับทรำบข้อมูลในกำรปรับแก้แม่พิมพ์ชุดนั้นๆ 

โดยตรงและเป็นประโยชน์ในกำรออกแบบและผลติแม่พมิพ์

ชดุอืน่ในอนำคต ส่วนผูท้ีไ่ม่เกีย่วข้องและอาจจะเป็นอปุสรรค

ต่อการท�า Mold Tryout ไม่ควรเข้ามาร่วมด้วย

• เครื่องจักร (Machine) ในที่นี้หมายถึง เครื่องฉีด 

แม่พิมพ์ที่จะท�าการทดลอง (Tryout) รถ Forklift เครื่องมือ

และอุปกรณ์ท่ีจ�าเป็นท้ังหมดในการติดตั้งแม่พิมพ์เข้ากับ

เครื่องฉีด เครื่องมือวัดละเอียดเชิงมิติหรือฟิกเจอร์ส�าหรับ

ตรวจสอบช้ินงาน (Checking Fixture) กล้องถ่ายรปู ตลอดจน

ระบบน�้า ระบบไฟฟ้า ระบบลมในโรงงาน มีข้อแนะน�ำว่ำ

ส่วนทีถ่กูนยิำมไว้ว่ำเป็นเครือ่งจกัรตำมข้ำงต้น ต้องมคีวำม

พร้อมที่สุด เพื่อให้กำรท�ำ Mold Tryout สะดวกและส�ำเร็จ

ได้โดยไม่มีอุปสรรคใดๆ

• วิธีการ (Method) ในที่นี้หมายถึง กระบวนการ

ทดลองแม่พิมพ์ทั้งหมด ซึ่งอาจจะแบ่งออกเป็น 2 ส่วน ได้แก่ 

1. การทดลองการท�างานของแม่พิมพ์หลังจากติดตั้งเข้ากับ

เครื่องฉีดแล้ว และ 2. การทดลองเพื่อหาเงื่อนไขในการฉีดที่

เหมาะสม ซึ่งทั้งสองส่วนจะต้องมีการเตรียมตารางบันทึกผล

การทดลองไว้ด้วย มข้ีอแนะน�ำว่ำ กำรทดลองจะต้องชดัเจน

เป็นขั้นเป็นตอน ครอบคลุม สะดวก ปลอดภัย และบรรลุ

วัตถุประสงค์ในเวลำที่พอเหมำะ จุดที่ต้องพิจารณาส�าหรับ

การทดลองทั้งสองส่วนเป็นดังนี้

 » ส่วนที่ 1. การทดลองการท�างานของแม่พิมพ์

หลงัจากตดิตัง้เข้ากบัเครือ่งฉดีแล้ว จะพจิารณาว่ามกีารท�างาน

ท่ีสะดวกหรอืไม่ การเคลือ่นท่ีเปิดปิดแม่พมิพ์คล่องตวัไม่กระตกุ 

(Smooth) และอยู่ในระยะออกแบบไว้ แม่พิมพ์ประกบสนิท 

มีความมั่นคงแข็งแรง ไม่บิดงอหรือเกิดเสียงดังผิดปกติขณะ

เคลื่อนที่ ไม่มีการสั่นสะเทือนอย่างผิดปกติ ส�าหรับกรณี

แม่พมิพ์พลาสตกิให้ตรวจสอบชดุระบายความร้อนหรอืระบบ

น�้าหล่อเย็นว่ามีความผิดปกติหรือไม่ น�้าเดินผ่านแม่พิมพ์ใน

ปริมาณและทิศทางที่ต้องการ ไม่เกิดการรั่วไหล รั่วซึมใดๆ 

ส�าหรับกรณีแม่พิมพ์ยางให้ตรวจสอบชุดให้ความร้อนหรือ

ระบบฮตีเตอร์ว่ามผีดิความปกตหิรอืไม่ สามารถให้ความร้อน

อย่างทั่วถึงภายในเวลาที่ต้องการ ฉนวนสามารถกั้นการถ่าย

โอนความร้อนในบริเวณที่ได้ออกแบบไว้ กรณีที่เป็นแม่พิมพ์

ที่ซับซ้อนให้ตรวจสอบการท�างานของชุดสไลด์ด้วย ฯลฯ

1
Mold Tryout / Sample Part QC 
Inspection: Pass ? / Sample Part 
QC & Customer Approval
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 » ส่วนที่ 2. การทดลองเพื่อหาเงื่อนไขในการฉีดที่

เหมาะสม จะพิจารณาชิ้นงานที่ได้จากการฉีดขึ้นรูปแล้วเป็น

ส�าคญั โดยข้ันต้นจะใช้การสงัเกตด้วยตา ขัน้สดุท้ายจะเป็นการ

ใช้เครื่องมือวัดละเอียดเชิงมิติหรือฟิกเจอร์ส�าหรับตรวจสอบ

ชิ้นงานตามจุดตรวจสอบ (Inspection Point) ที่ได้ตกลงกับ

ลูกค้าไว้ และอาจจะมีขั้นพิเศษ (เป็น Optional) หากต้องมี

การตรวจสอบอื่นๆ ประกอบด้วย ก็จ�าเป็นต้องท�า ซึ่งทั้งนี้จะ

ขึ้นอยู่กับข้อตกลงระหว่างผู้ผลิตแม่พิมพ์กับลูกค้าเป็นหลัก 

เพ่ือให้มั่นใจว่าชิ้นงานนั้นสอดคล้องกับความต้องการของ

ลกูค้า ซึง่อาจจะต้องใช้การทดสอบตามมาตรฐานการทดสอบ

ผลิตภัณฑ์ที่ลูกค้าก�าหนด อาทิ การทดสอบความแข็งแรง 

การรับภาระเมื่อวางซ้อนกันหลายชั้น การรับแรงดึงหรือ

แรงกด การทดลองการโก่งหรือแอ่นตัว หรือการทดสอบการ

ตกกระทบพื้น (Drop Test) การทดสอบการรับความร้อน 

การเกิดติดไฟ การทนกรดทนด่างหรือทนต่อสารเคมี ฯลฯ 

ในที่นี้จะพิจารณาเพียงเฉพาะขั้นต้นและขั้นสุดท้ายเท่านั้น 

โดยจะพิจารณาจากลกัษณะของชิน้งานทีไ่ด้จากการฉดีขึน้รปู

มาแล้วว่า มีมิติ การสวมประกอบ การบิดตัวโก่งงอ ผิวส�าเร็จ 

ความใส ความขุ่น ที่สอดคล้องกับข้อตกลงกับลูกค้าหรือไม่ 

จุดตรวจสอบต่างๆ ผ่านเกณฑ์หรือไม่ และบันทึกผลที่ได้

พร้อมกับการถ่ายภาพชิ้นงานที่ได้ในการทดลองแต่ละครั้ง

ประกอบด้วย ทั้งนี้การทดลองจะมีการปรับเงื่อนไขในการฉีด 

ไม่ว่าจะเป็นอุณหภูมิ แรงดัน เวลา แล้วดูผลลัพธ์ของชิ้นงาน 

เพื่อให้ได้เงื่อนไขของการฉีดที่เหมาะสมที่สุดภายใต้ความ

ต้องการที่ได้ตกลงกันไว้

• วัสดุ (Materials) ในที่นี้หมายถึง วัสดุชิ้นงาน 

(Part Material) ไม่ว่าจะเป็นพลาสติกหรือยางก็จะต้องเป็น

ชนิดเดียวกันกับที่ได้ตกลงกันไว้ตอนที่มีค�าสั่งผลิตแม่พิมพ์ 

มข้ีอแนะน�ำว่ำ หำกเป็นเม็ดพลำสตกิทีจ่ะเข้ำสูก่ระบวนกำร

ทดลองแม่พิมพ์จะต้องผ่ำนกำรอบตำมมำตรฐำนเสียก่อน 

หรือในบำงกรณีอำจจะมีกำรใช้พลำสติกที่เป็นส่วนผสม

ระหว่ำงเม็ดพลำสติกเวอร์จิ้น (Virgin Plastic Resin) กับ

พลำสติกที่น�ำมำรีไซเคิลในอัตรำส่วนที่ก�ำหนด ดังนั้นจะ

ต้องมั่นใจว่ำอัตรำส่วนของผสมถูกต้องตำมที่ก�ำหนดไว้

อย่ำงแน่นอน ส�ำหรับกรณีที่เป็นแม่พิมพ์ยำง ก็ต้องมั่นใจ

ให้ได้ว่ำยำงคอมพำวนด์ (Rubber Compound) เป็นยำง

สูตรเดียวกับข้อก�ำหนดของลูกค้ำ และไม่เกิดกำรสกอร์ช

(Scorch) หรอืไม่เกดิกำรเสือ่มสภำพไปแล้ว (ยำงยงัไม่ตำย) 

รวมไปถึงขนำดเส้นริบบิ้นของยำงคอมพำวนด์นั้นจะต้อง

พอเหมำะที่จะป้อนเข้ำสู่เครื่องฉีดได้ ที่ส�ำคัญมำกคือท้ัง

พลำสติกหรือยำงจะต้องมีปริมำณมำกพอที่จะท�ำ Mold 

Tryout ได้ตลอดกระบวนกำรโดยไม่หมดไปเสียก่อน

•	 เมื่อเสร็จสิ้นขั้นตอนหลักที่ 4  Mold Testing แล้ว 

วาระถัดไปจะเป็นขั้นตอนหลักที่ 5  Mold Delivery & 

Service ท่ีว่าด้วยการส่งมอบและให้บรกิารหลงัการขาย เนือ้หา

ในข้ันตอนนี้จัดเป็นสุดยอดของหัวใจการผลิตท่ีประกอบด้วย

เรื่อง Q (Quality) C (Cost) D (Delivery) มีข้อแนะน�ำว่ำ 

แม่พิมพ์ที่ได้ออกแบบ ผลิต ปรับประกอบ ทดสอบนั้น 

จะต้องใส่ใจในเรื่องคุณภำพในทุกขั้นตอน สำมำรถท�ำให้

ต้นทนุอยูใ่นระดับทีแ่ข่งขนัในตลำดได้ และสำมำรถส่งมอบ

ได้ทันตำมก�ำหนดเวลำ ส�าหรับขั้นตอน Mold Packaging 

นั้นต้องเตรียมอย่างพิถีพิถัน และรายละเอียดของแม่พิมพ์

ต้องเตรยีมไว้ให้ครบถ้วน ในเอกสารรายละเอยีดส่วนประกอบ

แม่พมิพ์เพือ่การส่งมอบ เพือ่แสดงให้เหน็ถึงความเป็นมอือาชพี 

ของผู้ผลิตแม่พิมพ์ อาจจะต้องมีการติดต่อประสานงานกับ

ลูกค้าล่วงหน้า เกี่ยวกับรายละเอียดในการส่งมอบ เช่น การ

ส่งมอบจะเกิดขึ้นในวันและเวลาใด รถน�าส่งเป็นรถยี่ห้อใด 

เลขทะเบียนอะไร จ�านวนของผู้ด�าเนินการส่งมอบกี่คน มี

ใครบ้าง ทางบรษิทัลกูค้าจะต้องเตรยีมอปุกรณ์ใดไว้เป็นพเิศษ 

เอกสารท่ีเก่ียวข้องในการส่งมอบมอีะไรบ้าง เอกสารรายละเอยีด

ส่วนประกอบแม่พิมพ์เพื่อการส่งมอบ รวมไปถึงอาจจะแนบ

เอกสารประเมินความพึงพอใจในสินค้าและบริการ เป็นต้น 

ท้ังนี้เพื่อสร้างความน่าเช่ือถือและความประทับใจให้กับ

ลูกค้าได้นั่นเอง 

2 Mold Packaging / Mold Delivery / 
Mold After Service
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ถงึตอนน้ี ท่านผูอ่้านคงได้เหน็ภาพรวมของกระบวนการ

ออกแบบและผลติแม่พมิพ์ฉดี ในอตุสาหกรรมแม่พมิพ์พลาสตกิ

และยางจนครบถ้วนทุกขั้นตอนหลักแล้ว นับจากต้นปีจนถึง

ปลายปี 2561 รวมทั้งสิ้น 4 ตอนด้วยกัน หวังว่าคงเป็น

ประโยชน์ไม่มากก็น้อย ส�าหรับผู้ประกอบการรายใหม่ๆ ใน

วงการอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ที่ต้องการรายละเอียดส�าคัญๆ 

และควรพิจารณา ซึ่งผมพยายามเจาะลึกในรายละเอียดใน

ทกุขัน้ตอนไว้แล้ว อาจจะมตีกหล่นไปบ้าง และถ้าเป็นเช่นนัน้ 

ผมก็ขออภัยทุกท่านมา ณ ที่นี้ด้วยครับ   

ปัญหา คือ ไม่ได้ตามเป้า ไม่เข้าตามเกณฑ์  
ไม่เป็นตามคาด และไม่สามารถตามอยาก

”

”

ก่อนจากกันฉบับนี้ ขอยกบทนิยามของค�าว่า “ปัญหา” ซึ่งผมได้คิดขึ้น หลังจากที่ได้เข้ามาอยู่ในแวดวงของ

ภาคอุตสาหกรรมกว่า 6 ปีแล้ว (เข้ามาช่วยงานสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทยปี 2555) จากแต่ก่อนที่ใช้ชีวิตใน

การสอนในภาคการศึกษาเพียงอย่างเดียวมาตั้งแต่ปี 2541 ถึงวันนี้ก็ 20 ปีพอดี ส�าหรับบทนิยามของค�าว่า 

“ปัญหา” ในมุมมองของอาจารย์คันธพจน์ ศรีสถิตย์ หัวหน้ากลุ่มวิจัยคาทิพ (C3ATIP) ภาควิชาวิศวกรรม

เครื่องกล มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีมหานคร ดังด้านล่างนี้ แล้วพบกันในฉบับหน้าครับผม
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กิจกรรมในประเทศ

13 - 16 กุมภาพันธ์ 2562
THAILAND INDUSTRIAL FAIR 2019
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

www.thailandindustrialfair.com

8 - 11 พฤษภาคม 2562
INTERMACH AND SUBCON THAILAND 2019
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

www.intermachshow.com

12 - 15 มิถุนายน 2562
PROPACK ASIA 2019 
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

www.engineeringexpo.com

19 - 22 มิถุนายน 2562
MANUFACTURING EXPO 2019 
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

www.manufacturing-expo.com

19 - 22 มิถุนายน 2562
INTERPLAS THAILAND 2019
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

www.interplasthailand.com

19 - 22 มิถุนายน 2562
INTERMOLD THAILAND 2019
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

www.intermoldthailand.com

19 - 22 มิถุนายน 2562
AUTOMOTIVE MANUFACTURING 2019
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

www.automanexpo.com

19 - 22 มิถุนายน 2562
SURFACE & COATINGS 2019
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

www.surfaceandcoatings.com

19 - 22 มิถุนายน 2562
ASSEMBLY & AUTOMATION TECHNOLOGY 2019 
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

www.assemblytechexpo.com

19 - 22 มิถุนายน 2562
NEPCON THAILAND 2019
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

www.nepconthailand.com

UPCOMING
EVENTSปฏิทินกิจกรรม ปี พ.ศ. 2562
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กิจกรรมต่างประเทศ

6 - 8 February 2019
MECHANICAL COMPONENTS & MATERIALS 
TECHNOLOGY EXPO 
Tokyo Big Sight, Japan

www.japan-mfg.jp

4 - 9 March 2019 TAIPEI INTERNATIONAL MACHINE TOOL SHOW
Taipei World Trade Center, Taiwan

www.timtos.com.tw

10 - 12 March 2019 ASIA MOLD
Guangzhou, China

www.asiamold-china.cn

31 March - 4 April 2019 SIMTOS
Goyang, Korea

www.simtos.org

24 - 26 April 2019 NEPCON CHINA
Shanghai, China

/www.nepconchina.com

UPCOMING
EVENTSปฏิทินกิจกรรม ปี ค.ศ. 2019

TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Like us on Facebook Fanpage :



54
วารสารแม่พิมพ ์  
MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

SPECIAL FEATURE

โดย  เชิดธวัช  วรราช  บริษัท ฟลูเอ้นท์ จำากัด

การจ�าลองการฉีดพลาสติกและวิเคราะห์ผลลัพธ์ด้วย 
Injection Molding Simulation software มีข้ันตอนการท�างาน
ที่แตกต่างกันไปตามวัตถุประสงค์ แต่ขั้นตอนการท�างานอยู่บน
พื้นฐานของการฉีดเติม (Filling phase) + การฉีดย�้า (Packing 
/ Holding phase) + การหล่อเย็น (Cooling phase) และ 
ผลลัพธ์ด้านการหดตัวและเสียรูป (Shrinkage / Warpage) 
การจ�าลองการฉีดพลาสติกและวิเคราะห์ผลลัพธ์จากการไหล
ในการฉดีพลาสตกิด้วย Simulation software ในแต่ละช้ินงาน 
มีวัตถุประสงค์ที่แตกต่างกัน แต่มีขั้นตอนการท�างานพื้นฐาน 
(Basic Workflow) ทีไ่ม่แตกต่างกนั และมเีป้าหมายเดยีวกันคอื
เพื่อให้ผลลัพธ์สุดท้ายเป็นผลลัพธ์ที่เป็นไปตามเกณฑ์ที่ยอมรับ 
เช่น การก�าหนดต�าแหน่งเกตและจ�านวนเกตเพือ่ให้เกดิการไหล 
ที่สมดุลย์ การควบคุมการเกิดความเค้นบนชิ้นงานที่สูงเกินไป
อันจะส่งผลต่อการเสียรูปและแตกหัก การการันตีไซเคิ้ลไทม์
การออกแบบความหนาของชิ้นงานให้บางลงเพื่อการลดต้นทุน
วัตถุดิบหรือลดน�้าหนัก หรือ เพื่อการก�าหนดพารามิเตอร์ให้
เหมาะสมกบัเครือ่งฉดีพลาสตกิทีม่อียู ่ ขัน้ตอนการท�างานพ้ืนฐาน
ข้ันตอนแรกคอื Fill Analysis Optimization ขัน้ตอนนีเ้ป็นหวัใจ
หลักที่ส�าคัญที่สุดในการจ�าลองการฉีดพลาสติกและวิเคราะห์
ผลลัพธ์ด้วย Injection Molding Simulation software  

พลาสติกจะไหลอย่างไรหากเลือกใช้พลาสติกชนิด
เดียวกัน แต่เกรดแตกต่างกัน จะเกิดความเค้น จะต้องการ
ความดันฉีดเท่าไร อุณหภูมิบนส่วนต่างๆ ของชิ้นงานจะเป็น
อย่างไร ควรก�าหนดพารามิเตอร์ในการฉีดอย่างไร เกตควรอยู่
ทีต่รงไหน และควรมกีีเ่กต เกตควรมขีนาดเท่าใดจงึจะเหมาะสม 
ขนาดรันเนอร์ที่เล็กที่สุดขนาดเท่าไร การไหลสมดุลย์หรือไม่ 

ต�าแหน่ง Weld Lines จะเป็นปัญหาหรือไม่ หากชิ้นงานยังอยู่
ในขัน้ตอนออกแบบผลิตภัณฑ์ ค�าถามว่าจะออกแบบให้บางทีส่ดุ
ได้เท่าไรจึงจะใช้งานได้กับโจทย์ของลูกค้า ต้องเลือกใช้เครื่อง
ฉดีพลาสตกิอย่างไร ช้ันผิวแขง็บนช้ินงานเอ้ือต่อการฉดีย�า้ตลอด
ทัง้ช้ินงานหรือไม่ ค�าถามเหล่านีล้้วนเป็นค�าถามเพือ่เป็นแนวทาง
และเป็นไอเดียส�าหรับการท�า Fill Analysis Optimization

Fill analysis optimization

Fill analysis optimization เป็นการค�านวณการไหลของ
พลาสตกิส่วนหน้า (Flow Front) ทีไ่หลจากต�าแหน่งเกตไปตาม 
ความยาวการไหลจนกระทั่งถึงจุดเปลี่ยนความเร็ว / ความดัน 
(Switch over point) มเีป้าหมายเพ่ือต้องการให้เกดิการสมดลุย์
ของการไหล มีความเร็วการไหลส่วนหน้าที่คงที่ (Constant 
Flow Front Velocity; FFV) และมีการกระจายความดัน
สม�่าเสมอตลอดการไหล เป็นการออกแบบแม่พิมพ์เชิงป้องกัน 
โดยการใช้ผลลัพธ์จากการจ�าลองการฉีดพลาสติกไปใช้ในการ
ออกแบบแม่พิมพ์ เพื่อไม่ให้เกิดปัญหาที่มักจะเกิดขึ้นในการ
ฉีดพลาสติกหรือให้เกิดมีปัญหาน้อยท่ีสุดใน Filling phase 
เพ่ือส่งผลให้ในการสร้างแม่พิมพ์ไม่เกิดปัญหา หรือแม้จะเกิด
ปัญหาก็เพียงเล็กน้อยและใช้เวลาในการแก้ไขไม่ยาวนาน เป็น
ขั้นตอนแรกและเป็นหัวใจส�าคัญที่สุดของการจ�าลองการฉีด
พลาสติกและวิเคราะห์ผลลัพธ์จาก Simulation software 
การท�า Fill analysis optimization อาจต้องมีการท�าซ�้า
หลายคร้ัง เพราะมกีารเปล่ียนค่าตวัแปรน�าเข้า เช่น การเปลีย่น
ต�าแหน่งเกต การเปลี่ยนความเร็วฉีด อุณหภูมิพลาสติกเหลว 
หรือ ต้องแก้ไขการออกแบบชิน้งาน ปรบัเปลีย่นความหนา หรอื
ออกแบบเพิ่มเติมและจ�าลองการไหลซ�้าทุกครั้ งที่มีการ

จ�ำลองกำรฉีดพลำสติกอยำ่งมีประสิทธิภำพ
Effective Plastic Injection Molding Simulation

ซิมูเลชั่น
ตอนที่ 3PART

FILL OPTIMIZATION
ท่านสามารถติดตามอ่านบทความ ซิมูเลชั่น จำาลองการฉีดพลาสติกอย่างมีประสิทธิภาพ
ตอนที่ 2 : 3D CAD & MESH QUALITY  ได้ในวารสารแม่พิมพ์ ฉบับที่ 2 ปี 2561
ตอนที่ 1 : EFFECTIVE PLASTIC INJECTION MOLDING SIMULATION  ได้ในวารสารแม่พิมพ์ ฉบับที่ 1 ปี 2561
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เปลี่ยนแปลง การน�าการออกแบบการทดลอง หรือ DOE; 
Design Of Experiment ซึง่เป็นวธิทีางสถิตทิีมี่ประสทิธภิาพสงู
มาใช้ในการจ�าลองการไหลในกรณีท่ีวตัถุประสงค์มคีวามซบัซ้อน 
การออกแบบแม่พิมพ์โดยการใช้ผลลัพธ์จากการวิเคราะห์
การไหลด้วยขั้นตอนการท�างานที่ถูกต้อง จะส่งผลดีต่อผลลัพธ์ 
ในส่วนของ Packing / Holding phase, Cooling phase และ 
Shrinkage / Warpage อีกด้วย

ขั้นตอนกำรท�ำงำน Fill analysis optimization

Fill analysis optimization ให้ความส�าคัญกับการ
พิจารณารูปแบบการไหล (Flow pattern) เป้าหมายหลักคือ
เพือ่ให้เกดิการไหลทีส่มดลุย์และเกดิความดนัฉีดทีเ่หมาะสมกับ
เครื่องฉีดพลาสติกที่จะใช้ในการผลิตชิ้นงานจริง ในการจ�าลอง
การฉดีใช้ Injection Cone ก�าหนดลงบนชิน้งาน โดยทีย่งัไม่ต้อง
สร้างเกต รันเนอร์ และสปรู (รูปที่ 1) เพื่อตรวจสอบรูปแบบ
การไหลอย่างรวดเรว็ หากรปูแบบการไหลยงัไม่เหมาะสม จ�าเป็น
ต้องเปลี่ยนต�าแหน่งเกตโดยการย้ายต�าแหน่ง Injection cone 
แล้วท�าการจ�าลองซ�้า จนกว่าจะได้รูปแบบการไหลที่สมดุลย์ 
จากนัน้จึงสร้างเกต รนัเนอร์ ตรวจสอบขนาดเกต ก�าหนดขนาด
รันเนอร์ที่เหมาะสม และยังคงรักษารูปแบบการไหลที่สมดุลย์ 
ความดันฉีดพลาสติกที่ต้องการและแรงปิดแม่พิมพ์อยู่ภายใต้
ความดันฉีดสูงสุดและขนาดแรงปิดแม่พิมพ์ของเครื่องฉีด
พลาสติก (การสร้างโมเดลสมบูรณ์ของ Feed System ตั้งแต่
คราวแรก เพือ่จ�าลองการไหลเพ่ือตรวจสอบรูปแบบการไหล ต้อง
ย้ายต�าแหน่งเกตใหม่หลายคร้ัง จ�าเป็นต้องสร้าง finite element 
model ใหม่และน�าออกไฟล์และน�าเข้าไฟล์ทกุครัง้ทีม่กีารเปลีย่น
ต�าแหน่งเกต เป็นการท�างานที่สูญเสียเวลา และมักเกิดความ
ผิดพลาดได้ง่าย)

ก�าหนดเป้าหมายหรือวัตถปุระสงค์ให้ชัดเจน วตัถปุระสงค์
หลัก มีเพียง 2 ข้อ คือ 1) เพื่อการออกแบบแม่พิมพ์ใหม่ และ 
2) เพื่อย้อนหาสาเหตุของปัญหาที่ต้องการแก้ไขโดยการจ�าลอง
การฉีดด้วยสภาวะการฉีดบนเครื่องฉีดพลาสติก นอกเหนือจาก
นัน้จดัเป็นรายละเอียด ยกตวัอย่าง เช่น ต้องการหาจ�านวนเกต
และต�าแหน่งเกตทีจ่ะท�าให้รปูแบบการไหลมรีปูแบบการไหลทีด่ี 
ไหลไปในทิศทางเดียว (Unidirectional flow) ไม่เกิดการไหล
แบบอัดแน่น (Overpack) มีความเค้นเฉือนในชิ้นงานต�่า (Low 
Shear stress) มีอัตราเฉือน (Shear Rate) ในเกณฑ์ที่พลาสติก 
ไม่เสื่อมสภาพ Weld Lines ที่เกิดขึ้นอยู่ในเกณฑ์ที่ยอมรับได้ 
สามารถใช้งานกับเคร่ืองฉีดที่มีความดันฉีดสูงสุด 1,830 บาร์
อย่างเหมาะสม โดยมีแรงปิดแม่พิมพ์สูงสุดไม่เกิน 110 ตัน 
เป็นต้น

เมือ่วัตถปุระสงค์หรือเป้าหมายชัดเจน  ควรท�าความเข้าใจ
หลักของการเตรียม Finite element model หรือ Mesh 
การเลือกประเภทของ Mesh มีผลต่อเวลาที่ใช้ในการค�านวณ 
เวลาทีใ่ช้ในการค�านวณของโปรแกรมการจ�าลองการฉดีพลาสตกิ 
ขึน้อยูก่บัประเภทของอเิลเมนต์ จ�านวนอิเลเมนต์ และ คณุภาพ
ของ element กล่าวคือ 2D Midplane mesh model และ 
2.5D Surface mesh model ใช้เวลาในการการจ�าลอง 
Fill analysis เร็วกว่า 4-6 เท่า เมื่อเทียบกับการจ�าลองด้วย 
3D Tetrahedral mesh* การวิเคราะห์ Fill analysis 
optimization จ�าเป็นต้องค�านวณซ�้าหลายๆ ครั้ง เพื่อให้ได้
ผลลัพธ์ที่เหมาะสมที่สุด ผลลัพธ์ต่างๆ สามารถแสดงผลได้ด้วย 
2D, 2.5D และ 3D mesh โดยให้ผลลัพธ์ที่ไม่แตกต่างกัน เพื่อ
ให้การท�างานสามารถท�างานได้รวดเร็วและลดเวลารอคอย
จากการค�านวณของโปรแกรม การเตรียม Finite element 
model ด้วย 2D หรือ 2.5D mesh ก็จะท�าให้การท�างานม ี
ความยืดหยุ่น  รวดเร็วและมีประสิทธิภาพมากกว่า 3D mesh 
ตารางที่ 1 เปรียบเทียบผลลัพธ์ จ�านวนอิเลเมนต์และเวลาที่ใช้
ในการท�างานของโปรแกรมบนชิน้งานเดยีวกนั มชีิน้งานมขีนาด 
กว้าง 70 mm ยาว 200 mm สูง 30 mm และหนา 2.0 mm 
รปูที ่2 แสดงกราฟิกเปรยีบเทยีบความเรว็ในการค�านวณของการ
จ�าลองการไหล รูปที่ 3 แสดงต�าแหน่ง Weld Lines  (เส้นสีด�า)  

 

แสดงภาพ Injection Cone ก�าหนดต�าแหน่งเกตทางเข้า  
(Autodesk Moldflow Insight 2019)

รูปที ่1
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โดย  เชิดธวัช  วรราช  บริษัท ฟลูเอ้นท์ จำากัด

ประเภท Mesh 
จ�านวน
อิเลเมนต์

คอนดิชั่น
Fill Time 

(sec)

Injection
pressure
(MPa)

เวลาในการสร้าง 
Finite 

element (sec)

เวลาค�านวณ 
ซิมูเลชั่น
(min)

2D (Midplane mesh) 12,914 Fill 1.07 13.52 42 4.03  

2.5D (Surface mesh) 28,286 Fill 1.12 13.42 62 6.02 

3D (Tetrahedral) 575,371  Fill 1.06 15.81 265 *22.23 

(Resource: Corei7-4900 2.80GHz 32 GB Ram SSD storage; Autodesk Moldflow Insight Ultimate 2019)

ตารางที่ 1 ผลลัพธ์จากการค�านวณของโปรแกรม บนชิ้นงานเดียวกันด้วย 2D, 2.5D และ 3D mesh

การค�านวณที่รวดเร็วขึ้นอยู่กับ 1) ชนิดของ Mesh 2) จ�านวนอิเลเมนต์ และ 3) คุณภาพของ Mesh 4) อุปกรณ์ด้าน
ฮาร์ดแวร์ เลือกใช้ชนิดของ Mesh ที่เหมาะสมและมีความยืดหยุ่น หลีกเลี่ยง 3D Mesh ในการท�างานหากต้องการผลลัพธ์
ที่รวดเร็ว เลือกใช้การค�านวณด้วยอุปกรณ์ฮาร์ดแวร์ที่มีประสิทธิภาพสูง หรือ ใช้ Cloud computing

TIP:

(Resource: Corei7-4900, 2.80GHz, 32 GB Ram, SSD storage; Autodesk Moldflow Insight Ultimate 2019)

แสดงกราฟ ิกเปรียบเทียบ
ความเร็วในการค�านวณของ
การจ�าลองการไหล ด้วย  2D, 
2.5D และ 3D mesh

รูปที ่2

แสดงต�าแหน่ง Weld Lines จากการจ�าลองการไหล  
ด้วย 2D, 2.5D และ 3D mesh

รูปที ่3

(a) 2D Midplane mesh – Weld Lines

(c) 3D Tetrahedral mesh – Weld Lines

(b) 2.5D Surface mesh – Weld Lines
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การก�าหนดชนิดของพลาสติก ข้อมูลคุณสมบัติของ
พลาสตกิทีแ่ม่นย�ามคีวามส�าคญัต่อผลลพัธ์ พลาสตกิชนดิเดยีวกัน
แต่เกรดที่แตกต่างกันมีคุณสมบัติแตกต่างกัน การเลือกเกรดที่
ไม่ถูกต้องส�าหรับการวิเคราะห์มีผลกระทบต่อคุณภาพของ
ผลลพัธ์โดยเฉพาะอย่างยิง่ส�าหรับคุณสมบตัทิีส่�าคัญ แต่ในบางครัง้
พลาสติกที่ต้องการใช้ไม่อยู่ในฐานข้อมูล เพื่อให้ผลลัพธ์แม่นย�า
มากที่สุดควรเลือกพลาสติกที่มีคุณสมบัติที่เหมือนกันให้มาก
ทีส่ดุ เช่น สารเตมิ (Filler), Melt flow rate, Viscosity index, 
Viscosity curve,  pvT curves, Solid Melt density, 
Transition temperature หากไม่สามารถเทียบสมบัติต่างๆ 
ข้างได้เอง ควรสอบถามผู้ผลิตเมด็พลาสตกิถงึพลาสตกิเกรดอืน่
ที่จะใช้ทดแทน และหากเป้าหมายวางไว้ถึงขั้นตอนการโก่งงอ 
ควรศึกษาถึงคุณสมบัติทางกล; E (modulus), G (Shear 
modulus), CTE; Coefficient Thermal Expansion) การใช้
ข้อมูลที่ได้จากการทดสอบจากห้องทดสอบทางพอลิเมอร์เป็น
วิธีที่ดีที่สุด

นอกจากข้อมูลคุณสมบัติพลาสติกที่แม่นย�าแล้วข้อมูล
เครื่องฉีดพลาสติกที่ถูกต้องเพื่อป้อนค่าในโปรแกรมจ�าลอง
การฉีดพลาสติกมีความจ�าเป็นมากหากต้องท�า Fill analysis 
optimization เนื่องจากในการจ�าลองการไหลนั้นกฎการออก
แบบทีดี่ความดนัฉดีสงูสดุทีเ่กดิขึน้ควรอยูท่ีป่ระมาณ 75% ของ
ความดันฉีดสูงสุดของเคร่ืองฉีดพลาสติก ในโหมดของการ
จ�าลองผลแบบอัตโนมัติในระหว่างการวิเคราะห์ข้อความเตือน
จะปรากฏข้ึนในบันทึกการวิเคราะห์และตัวแก้ไขของโปรแกรม
จะปรับเปลี่ยนโปรไฟล์การฉีดเพ่ือให้ความดันฉีดอยู่ภายใต้
ขดีจ�ากดัความดนัในการจ�าลองการไหล ข้อมลูเครือ่งฉดีพลาสตกิ
จะถูกก�าหนดเป็นค่าสูงสุดในการจ�าลองการไหล ในการจ�าลอง
การไหล Fill analysis optimization การวิเคราะห์หน้าต่าง
กระบวนการ Molding Windows คือคอนดิชั่นแรก การ
วิเคราะห์หน้าต่างกระบวนการเป็นเครื่องมือที่มีประสิทธิภาพ
สูงสามารถตอบค�าถามพ้ืนฐานได้อย่างรวดเร็ว การวิเคราะห์
ใช้เวลาในการค�านวณไม่ถึงหนึ่งนาที ผลลัพธ์การวิเคราะห์ให้
ข้อมูลความสมัพนัธ์ระหว่างเวลาฉดี (Fill time) อุณหภูมแิม่พิมพ์ 
(Mold temperature) และอุณหภูมิพลาสติกเหลว (Melt 
temperature) และผลลพัธ์อืน่ๆ ได้แก่ ความดนัลด (Pressure 
drop) การท�านายคุณภาพโดยรวม (Quality prediction) 
และ ความเป็นไปได้ในการฉีดขึ้นรูป (Molding Feasibility) 
รวมถึงผลลัพธ์เวลาฉีดที่เหมาะสมที่สุด (Optimum Fill time)
ในการท�างานเพื่อยืนยัน Fill time จะท�าการจ�าลองการไหล

เพื่อศึกษา Fill time ด้วย DOE; Design Of Experiment 
ควบคู่ไปด้วย รูปที่ 4 แสดงหน้าต่างกระบวนการ รูปที่ 5 Fill 
Time & Pressure Drop relationship DOE; Design Of 
Experiment

หลีกเลี่ยงการจ�าลองการไหลด้วย 3D Mesh ในการ 
วิเคราะห์ DOE; Design Of Experiment เนื่องจาก 
DOE ใช้เวลาในการค�านวณยาวนาน

TIP:

(a)

(b)

รูปที ่4

(a) แสดงหน้าต่างกระบวนการ และ Optimum point 
 ภายใต้อุณหภูมิแม่พิมพ์ 35 องศาเซลเซียส  
(b) แสดงหน้าต่างกระบวนการของพลาสติก 2 เกรด; ABS1 
 และ ABS2 ภายใต้อุณหภูมิแม่พิมพ์ 60 องศาเซลเซียส

รูปที ่5

Fill Time (Injection time) & Pressure Drop relationship 
DOE ; Design Of Experiment



58
วารสารแม่พิมพ ์  
MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

SPECIAL FEATURE

โดย  เชิดธวัช  วรราช  บริษัท ฟลูเอ้นท์ จำากัด

ผลลพัธ์จากการวเิคราะห์หน้าต่างกระบวนการ Molding 
Windows และ การวิเคราะห์ Fill time ด้วยการออกแบบการ
ทดลอง DOE รวมถึงผลลัพธ์ด้านความดันลด Pressure drop 
คือข้อมูลเบื้องต้นที่เป็นประโยชน์อย่างมากในการวิเคราะห์ 
Fill analysis optimization มาถึงขั้นตอนนี้ต�าแหน่งเกตและ
จ�านวนเกตจะไม่เปลีย่นแปลง ผลลพัธ์ด้านความดันฉดีทีต้่องการ
อยู่ภายใต้ความดันฉีดสูงสุดของเคร่ืองฉีดพลาสติกตามกฏการ
ออกแบบ ความดันฉีดสูงสุดที่เกิดขึ้นควรอยู่ที่ประมาณ 75% 
ของความดันฉีดสูงสุดของเครื่องฉีดพลาสติกใน Filling phase 
จากนั้นจึงท�าการสร้างระบบป้อนพลาสติก เกต รันเนอร์ และ 
สปรู ใช้ข้อมูลเบื้องต้นจาก Molding Window และ Fill time 
DOE เป็นเกณฑ์ในการก�าหนดพารามเิตอร์ในการจ�าลองการไหล
ภายหลงัจากการสร้างระบบป้อนพลาสตกิ ท�าการสมดลุย์รนัเนอร์ 
ในกรณีที่ต�าแหน่งเกตไม่สมมาตรกับสปรูบูชที่กึ่งกลางแม่พิมพ์
เพื่อควบคุม Filling pattern ให้ไหลในรูปแบบเดิม และเกิด
ความดันฉีดอยู่ภายใต้ความดันฉีดสูงสุดของเครื่องฉีดพลาสติก 
จากนั้นตรวจสอบผลลัพธ์ให้เป็นไปตามเกณฑ์การยอมรับของ 
Fill analysis optimization โดยต้องไม่ทิ้งปัญหาที่สามารถ 
แก้ไขได้ในช่วง Filling phase ไว้

ปัญหำที่สำมำรถแก้ ไขได้ในช่วง  Filling  phase  และ
เกณฑ์พิจำรณำเพื่อ Fill analysis optimization

เพื่อ Fill analysis optimization ปัญหาที่พบจากการ
จ�าลองการฉดีพลาสตกิในช่วง Filling phase จะถกูปรับปรุงด้วย
การจ�าลองการฉีดซ�้าๆ หลายครั้งและปรับปรุงจนกว่าปัญหาไม่
เกดิขึน้ในการจ�าลองการฉีดพลาสตกิ ผลลัพธ์จาก Fill analysis 
optimization หากเป็นผลลพัธ์ทีด่แีล้วนัน้จะส่งผลดต่ีอผลลัพธ์
ในส่วนของ Packing / Holding phase, Cooling phase 
และ Shrinkage / Warpage เช่นเดยีวกนัหากผลลพัธ์ในส่วนของ 
Filling phase ถูกละเลย โดยเฉพาะปัจจัยที่จะส่งผลให้เกิด
ความแตกต่างในรูปแบบการไหลที่ไม่สมดุลย์ และความเค้น
ตกค้างในชิ้นงาน ก็เท่ากับว่าการออกแบบแม่พิมพ์ยินยอมให้มี
ปัญหาทีย่งัไม่ได้รบัการแก้ไขใน Filling phase เสยีตัง้แต่เริม่ต้น 
ซึง่จะเป็นการยากในการแก้ไขปัญหาในภายหลงั ยกตวัอย่าง เช่น 
การเสียรูปบิดงอที่มีสาเหตุมาจากความแตกต่างของการหดตัว
ที่แตกต่างกันบนชิ้นงาน (Different Shrinkage) อันเกิดจาก
การไหลที่ไม่สมดุลย์ใน Filling phase และได้รับความดันย�้าที่
แตกต่างกันใน Packing phase ปัญหาต่างๆ เหล่านี้เป็นปัญหา
พื้นฐานที่เป็นที่รู้จักและเข้าใจอย่างดีส�าหรับช่าง วิศวกร และ

ผู้ปฎิบัติงานด้านแม่พิมพ์และการฉีดพลาสติก และสามารถ
ป้องกันไม่ให้เกิดขึ้นได้ด้วยการออกแบบแม่พิมพ์ที่เหมาะสม
และการฉดีพลาสตกิทีถ่กูต้อง การออกแบบแม่พิมพ์และการฉดี
พลาสติกเพื่อ Fill analysis optimization มีเกณฑ์พิจารณา
และขจัดปัญหาที่พบในการจ�าลองการไหล ดังนี้

1. Short Shot ฉีดไม่เต็ม 
2. Hesitation การไหลหยุดชะงัก
3. Unidirectional flow pattern รูปแบบการไหลที่

การเรียงตัวเป็นทิศทางเดียว 
4. Balance flow การไหลที่สมดุลย์
5. Overpack เกิดการไหลอัดแน่น / Underflow การ

ไหลภายใต้ชั้นผิวแข็ง
6. Poor Weld Lines การเช่ือมประสานของการไหล 

ส่วนหน้าที่ไม่ดี 
7. Air Trap การที่อากาศถูกกักเอาไว้ภายในคาวิตี้ 
8. High Shear Stress ความเค้นเฉือนสูง 
9. High Shear Rate อัตราเฉือนสูง 
10. High Injection Pressure ความดันฉีดสูง
11. High Clamp Force แรงปิดแม่พิมพ์สูง 

1. Short  Shot  การฉีดไม่เต็ม  มักไม่พบการฉีดไม่เต็ม
ในการจ�าลองการฉีดพลาสติกด้วย Simulation software 
เนื่องจากผู้ส่วนใหญ่จะท�างานด้วยการค�านวณแบบอัตโนมัติ
ด้วยค่าเริ่มต้นของโปรแกรม (Automatic / Defaults) ซึ่งใน
การค�านวณจะมีตัวแก้ไข และปรับแก้การไหลให้ไหลเติมเต็ม
ภายใต้ขอบเขตของค่าเริ่มต้นของโปรแกรม เช่น ค่าเริ่มต้นของ
ความดันฉีดสูงสุดของโปรแกรม 180 MPa เป็นต้น) ดังนั้นการ
ท�างานด้วย Basic Workflow หรือ ขัน้ตอนการท�างานพืน้ฐานที่
ถกูต้อง ความเข้าใจในวิธีการประมวลผลของโปรแกรม (Solver) 
ความเข้าใจตัวแปรหลักที่ใช้ควบคุมเครื่องฉีดพลาสติก ด้าน
ความเร็วฉีด ความดันฉีด และจุดเปลี่ยนความเร็ว / ความดัน 
(Switch over point) ในการฉีดพลาสติกมีความส�าคัญมาก 
ไม่ใช่เพียงแค่การสร้างโมเดลแล้วก�าหนดให้โปรแกรมค�านวณ
ผลลัพธ์ Short Shot การฉีดไม่เต็มเกิดจากหลายสาเหตุ เช่น 
การออกแบบชิน้งานทีม่คีวามหนาน้อยเกนิไป การเลอืกพลาสตกิ
ทีไ่ม่เหมาะสมในด้านความสามารถการไหล การก�าหนดต�าแหน่ง
เกต และจ�านวนเกตทีไ่ม่เหมาะสม การทีม่แีรงต้านทานการไหล
มากเกนิไป ช่องทางการไหลซบัซ้อน การเลือกเคร่ืองฉดีพลาสตกิ
ที่มีความสามารถไม่เพียงพอ และ การก�าหนดพารามิเตอร์ใน
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การฉีดไม่เหมาะสม ในการพิจารณาผลลัพธ์ใน Filling phase 
ผลลพัธ์ส�าคัญ 3 อย่างทีม่ผีลต่อการฉดีไม่เตม็ทีจ่ะต้องตรวจสอบ 
ได้แก่ (1) Fill time เวลาฉีดไม่ควรนานเกินไปเมื่อพิจารณา
จากความยาวการไหลต่อความหนาชิ้นงาน โดยปรกติแล้ว Fill 
time สามารถคาดคะเนได้จากประสปการณ์ในอดีตที่ผ่านมา
ของช่าง หรอืวศิวกร หรอื อาจจะใช้วธิกีารค�านวณหา Fill time 
ประกอบการตัดสินใจด้วย รูปที่ 6 (a). (2) Filling pattern ที่
แสดงโดยเส้นโค้งการไหล (Fill Contour) รูปที่ 6 (b) โค้ง
การไหลที่มีระยะห่างน้อยวางตัวถี่ๆ (Hesitation) หรือภาพ
เคลื่อนไหว (Animation) ที่แสดงให้เห็นว่าการไหลมีการไหล
สะดุด หยุดชะงัก สามารถระบุได้ว่าในการไหลจะเกิดการไหล
ไม่เต็ม และ (3) Flow front temperature อุณหภูมิของ
พลาสติกขณะไหลตวัไปตามความยาวการไหลบนชิน้งานจะต้อง
ไม่แตกต่างจากอณุหภมูหิลอมเหลวเกนิ -5 องศาเซลเซยีส ส�าหรบั 
พลาสตกิมผีลึก และ -10 องศาเซลเซยีส ส�าหรับพลาสตกิอะมอฟัส 
(ที่มา: Autodesk Moldflow Insight)

2. การไหลหยดุชะงกั Hesitation การไหลในช่วง Filling 
phase ไม่ควรเกิดการไหลแบบหยุดชะงักหรือเกิดการไหลยาก
ไหลช้า ความเรว็การไหลต�า่ เนือ่งจากจะท�าให้อณุหภูมพิลาสตกิ
เหลวส่วนหน้าลดลงจากอณุหภมูหิลอมเหลวทีอ่อกมาจากหวัฉดี 
การพิจารณาผลลัพธ์ให้สังเกตระยะห่างของเส้นโค้งการไหล
(Fill contour) หากมีระยะห่างของเส้นโค้งการไหลแคบมาก
มักเกิดการหยุดไหล และมักเกิดในบริเวณที่มีช่องทางไหลแคบ
หรือส่วนที่บางของชิ้นงาน และมักเป็นจุดที่เกิดการฉีดไม่เต็ม 
นอกจากนีก้ารวางต�าแหน่งเกตไว้ในต�าแหน่งทีใ่กล้กบัส่วนทีบ่าง
ของชิ้นงาน บริเวณที่บางจะถูกเติมเต็มเป็นจุดสุดท้ายหรืออาจ
เกิดการฉีดไม่เต็ม ดังนั้นในการออกแบบควรพิจารณาต�าแหน่ง
เกตให้อยู่ห่างออกไปจากส่วนที่บางของชิ้นงาน (รูปที่ 7)

3. Unidirectional flow pattern (Straight Simple 
flow  pattern) รูปแบบการไหลที่มีการเรียงตัวไปในทิศทาง
เดยีวกนั การวางต�าแหน่งเกตบนชิน้งานต้องการให้เกดิการไหล
ไปในทิศทางเดียวกัน การเรียงตัวของโมเลกุลเรียงตัวไปใน
แนวเดียวกันเป็นการช่วยปรับปรุงคุณสมบัติทางกลของชิ้นงาน 
รวมถึงคุณภาพผิวของชิ้นงาน ทิศทางการไหลควรวางตัวไปใน
แนวเดียวกับความยาวการไหลไม่ควรเปล่ียนทิศทางขณะไหล
หรือไม่มีการไหลย้อนกลับ (Reverse) หรือมีทิศทางการไหลที่
แตกต่างกนับนชิน้งานเดยีวกนั หรอืเป็นรปูแบบการไหลอย่างง่าย 

รูปที่ 8 เป็นชิ้นงานลักษณะสี่เหลี่ยม รูปที่ 8 (a) เกตอยู่บน 
ชิ้นงานด้านขวา การวางเกตต�าแหน่งนี้ท�าให้เกิดการเปลี่ยน
ทศิทางของการไหล สังเกตจากทศิทางของหวัลูกศร การเปลีย่น
ทิศทางการไหลมักท�าให้เกิดการเปลี่ยนทิศทางการไหลภายใต้
ชั้นผิวแข็ง (Underflow) เกิดความเค้นขึ้นภายในและมักมีผล
ต่อคุณภาพผิวชิ้นงาน ไม่เป็น Unidirectional flow pattern 
การเปลี่ยนทิศทางการไหลส่งผลต่อการเกิดรอยการไหล 
(Flow mark) เกิดการไหลอัดแน่น (Overpack) ท�าให้เกิด
ความแตกต่างในการเรียงตัวของโมเลกุล การหดตัวที่แตกต่าง 
ส่งผลถงึการเกิดความเค้นจากการหดตวัทีแ่ตกต่าง และมกัเป็น
สาเหตุหลักของการเกิดการโก่งงอเสียรูป (Warpage) รูปที่ 8 
(b) วางต�าแหน่งเกตไว้ที่ขอบชิ้นงานด้านขวา พลาสติกไหลจาก
เกตจากขวามาซ้ายด้วยทิศทางเดียวกันตลอดการไหล รูปแบบ
การไหลเป็นแบบ Unidirectional flow การเรียงตวัของโมเลกลุ
ไปในทศิทางเดยีวกนั การหดตวัและระดบัความเค้นสม�า่เสมอและ
มีความเป็นรูปแบบเดียวกัน (Uniform shrinkage, uniform 
stress) รูปแบบการไหลบนช้ินงานที่มีรายละเอียดซับซ้อน
แตกต่างกันออกไปอาจไม่สามารถท�าให้เกดิเป็น Unidirectional 
flow ได้สมบูรณ์แบบ แต่ควรจะออกแบบให้เป็นไปตามกฏ
การออกแบบนี้เป็นพื้นฐาน ใช้ฟังก์ชันดูการไหลแบบรวดเร็ว 
(Fill preview) ในโปรแกรมจ�าลองการไหล เปลี่ยนต�าแหน่ง
เกต ดูรูปแบบการไหล เปลี่ยนต�าแหน่งเกตและดูรูปแบบ
การไหล พิจารณารูปแบบการไหลและจ�าลองซ�้าจนกว่าจะได้ 
Unidirectional Flow pattern

รูปที ่6 (a) Fill time results , (b) Fill contour

(a) (b)

รูปที ่7 เส้นโค้งการไหลและการเกิด Hesitation
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4. Balance flow & Constant Pressure gradient 
การไหลทีส่มดลุย์และการเพิม่ขึน้ของความดนัอย่างสม�่าเสมอ 
พิจารณาจากต�าแหน่งเกตถึงจุดสุดท้ายของการไหลบนช้ินงาน 
ชิ้นงานรูปแก้วน�้าทรงสูงที่ไม่มีหูส�าหรับมือจับ ต�าแหน่งเกตมัก
วางไว้ที่จุดกึ่งกลางของกันแก้ว พลาสติกไหลจากก้นแก้วและ
สิ้นสุดการไหลที่ขอบแก้ว พลาสติกไหลเติมเต็มตลอดความยาว
การไหลนับตั้งแต่ต�าแหน่งเกตถึงขอบแก้วคือความยาวการไหล
ทั้งหมด (Flow path) ลักษณะการไหลที่สมดุลย์พิจารณาจาก
การไหลสิ้นสุดลงที่จุดสิ้นสุดความยาวการไหลพร้อมๆ กัน หรือ
ใกล้เคียงกัน ท�าให้การไหลเติมเต็มคาวิตี้พร้อมๆ กัน การไหล
บนชิ้นงานที่มีมากกว่า 1 เกต มีวิธีพิจารณาการไหลที่สมดุลย์
เช่นเดียวกัน การปรับเปลี่ยนขนาดของรันเนอร์ให้ใหญ่ขึ้นหรือ
เลก็ลงท�าให้การไหลสมดลุย์ได้ ใน Fill analysis optimization 
การท�า Balance flow จะช่วยให้การกระจายความดนัสม�า่เสมอ
และช่วยให้ได้ผลลัพธ์ที่ดีในการใช้ความดันย�้าใน Packing 
phase การไหลในแม่พิมพ์ที่มีหลายคาวิตี้ การไหลต้องเติมเต็ม
พร้อมๆ กันทุกคาวิตี้ การไหลในแฟมิลีโมลด์ก็เช่นเดียวกัน 
การใช้ผลลัพธ์ความดันที่หัวฉีดพิจารณา Pressure gradient 
สามารถช่วยบอกให้ทราบถึงสภาวะการไหลที่ไม่สมดุลย์ได้ 
ลักษณะการเพิ่มขึ้นของความดันฉีดอย่างฉับพลันเสมือนหลุด
จากสิง่กดีขวาง (Spike) รปูที ่9 ลกัษณะความดนัทีเ่ปล่ียนแปลง
รวดเร็วตั้งแต่ไหลผ่านเกต พลาสติกไหลในแนวรัศมีจนถึง
กึ่งกลางของด้านกว้างของชิ้นงานพร้อมกันและเติมเต็มบริเวณ
มุมทั้ง 3 แต่ยังคงเหลือบริเวณมุมด้านบนขวา ซึ่งเป็นต�าแหน่ง
ที่มีปัญหามากที่สุด ในขณะนั้นอัตราการเติมพลาสติกเข้าไปใน
คาวิตี้ยังมีอัตราคงที่ ปริมาตรทั้งหมดที่เติมเข้าไปจึงเคลื่อนที่ไป
เติมในส่วนสุดท้ายท่ีมุมด้านขวาบนทั้งหมดเป็นเหตุให้รูปกราฟ
ความดันเปลี่ยนแปลงอย่างฉับพลัน 

5.  Overpack  เกิดการไหลอัดแน่น  /  Underflow 
การไหลเปลี่ยนทิศทางภายใต้ชั้นผิวแข็ง การไหลอัดแน่นบน
ชิ้นงานเกิดจากการไหลไม่สมดุลย์ ในแม่พิมพ์หลายคาวิตี้การ
พิจารณาการไหลไม่สมดุลย์นั้นพิจารณาไม่ยาก การพิจารณา
ผลลัพธ์ให้สังเกตที่ผลลัพธ์ Fill time และสีบนชิ้นงาน ชิ้นงาน
ทีเ่ตมิเตม็ไปแล้วในขณะทีค่าวิตีอ่ื้นๆ ยงัไม่เตม็ การไหลอดัแน่น
จะเกิดกับชิ้นงานที่ฉีดเต็มก่อนตั้งแต่ใน Filling phase และจะ
เกิดมากขึ้นใน Packing phase ในแม่พิมพ์ที่มี 1 คาวิตี้ หรือ 
ในแม่พิมพ์แฟมิลี (มากกว่า 1 ชิ้นงานที่แตกต่างกัน ในแม่พิมพ์
เดียวกัน) เช่นแม่พิมพ์ของกล่อง และ ฝากล่อง การพิจารณา
การไหลอัดแน่น Overpack ก็มีวิธีการพิจารณาเช่นเดียวกัน 
ชิ้นงานที่มีการไหลแบบอัดแน่นมักจะเกิด Underflow ใน
ต�าแหน่งระหว่างความยาวการไหล (Flow path) หรือระหว่าง
เกต 2 เกต ลักษณะการเกิด Underflow จะเกิดในพื้นที่ที่มี
การเปลี่ยนทิศทางการไหล พลาสติกเหลวเคล่ือนที่อยู่ภายใต้
ชั้นผิวแข็งโดยเฉพาะที่แกนกลางของการไหลของพลาสติก
ส่วนหน้า (Flow front) ท�าให้พลาสติกเหลวส่วนหน้าเปลี่ยน
ทิศทางการไหลอยู่ภายใต้ชั้นผิวแข็ง ใน Filling phase โมเลกุล
จะเกิดความเค้นขึ้นภายในเนื่องจากมีการเปล่ียนแปลงทิศทาง
ของการเรยีงตวั ซึง่โดยปรกตแิล้วจะเรยีงตวัไปในทศิทางการไหล
และจะหดตวักลับในทศิทางตรงข้ามกับการไหล ชัน้ผวิแขง็มกีาร
หลอมละลายจากความร้อนของการเฉอืนอีกคร้ัง (Re-melting) 
ผลจากการไหลอัดแน่นและการไหลเปล่ียนทศิทาง จะท�าให้เกดิ
ความแตกต่างกันทั้งขนาด น�้าหนัก และรูปร่าง หรือแม้แต่ผิว
ชิ้นงาน ในแม่พิมพ์หลายคาวิตี้ (Multi-Cavity) แทนที่ชิ้นงานที่
ต้องการจะเหมือนกันในทุกๆ คาวิตี้ แต่ชิ้นงานที่ได้รับภาระ
จากการไหลอัดแน่นนั้นเกิดความเค้นตกค้างในชิ้นงาน เกิดมี
ครีบบนขอบชิ้นงานและไม่สามารถควบคุมกระบวนการฉีดให้
สม�่าเสมอได้ และมักจะโก่งงอเสียรูปในภายหลัง ในแม่พิมพ์
ที่มี 1 คาวิตี้มักเกิดครีบ (Flash) ที่ขอบชิ้นงานที่รอยประกบ 
แม่พิมพ์ (Parting line) ไม่สามารถควบคุมด้วยกระบวนการ
ปรับพารามิเตอร์การฉีดได้ และมักจะโก่งงอเสียรูปเช่นกัน การ
หลีกเลี่ยงการเกิด Overpack / Underflow ในการออกแบบ
แม่พิมพ์ ใน Fill analysis optimization คือการวางต�าแหน่ง
เกตให้เหมาะสม ให้เกิด Balance flow การสมดุลย์การไหล 
และ รปูแบบการไหลทีไ่หลไปในทศิทางเดยีวกนั Unidirectional 
flow pattern (รูปที่ 10 Overpack and underflow)

 

รูปที่ 8 (a) Non - Unidirectional flow pattern 
(Not good) , (b) Unidirectional flow 
pattern (Good) (ที่มา : Autodesk Moldflow)



61
วารสารแม่พิมพ ์  

MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

SPECIAL FEATURE

6.  Poor  Weld  Lines การเชื่อมประสานของการไหล 
ส่วนหน้าที่ไม่ดี เกิดจากเมื่ออุณหภูมิพลาสติกเหลวลดลงใน
ขณะไหลประสานกนัทีส่่วนหน้าของการไหล ซึง่กระบวนการจริง
ไม่สามารถทราบได้หากไม่มีเซ็นเซอร์ความร้อนติดตั้งในตัว
แม่พมิพ์ หรอืเกดิการวางต�าแหน่งเกตทีท่�าให้รปูแบบการไหลมา
บรรจบกันในต�าแหน่งและองศาที่เกิดการประสานของการไหล
ส่วนหน้าในขณะที่อุณหภูมิพลาสติกเหลวลดลงมาก การเกิด 
Weld Lines เกิดในต�าแหน่งที่วิกฤตต่อการแตกหัก เสียหาย
หรือไม่ การพิจารณาผลลัพธ์ใน Fill analysis optimization 
ในส่วนของการปรับปรุงคุณภาพ Weld Line คือผลลัพธ์ของ
องศา Weld Lines และ Flow front temperature ที่
ต�าแหน่ง Weld Lines ท�าได้โดยการปรับปรุงองศาของการ
บรรจบกันของการไหลส่วนหน้าด้วยการย้ายต�าแหน่งเกต 
การจ�าลองต�าแหน่งเกตใหม่ ปรบัขนาดของรนัเนอร์เพ่ือควบคมุ
รูปแบบการไหล การปรับพารามิเตอร์ความเร็วฉีดแบบขั้น
ความเร็ว ปรับเปลี่ยนความหนาของชิ้นงานให้หนาขึ้น หรือ
บางลงเลก็น้อย หรือท�าช่องรูล้น (Overflow) เพ่ือให้องศาเข้าใกล้ 
135 องศา (กฎการออกแบบของ Moldflow) รูปที่ 11(a) 
ส�าหรับ Flow front temperature รูปที่ 11(b) การปรับปรุง
อุณหภูมิของหลาสติกเหลวขณะบรรจบกันต้องท�าการควบคุม
อัตราเฉือน (Shear rate) หรือพิจารณาออกแบบแม่พิมพ์ด้วย 
Sequential Valve Gate 

7. Air Trap การที่อากาศถูกกักเอาไว้ภายในคาวิตี้เกิด 
จากการที่พลาสติกส่วนหน้าไหลมาบรรจบกันและล้อมอากาศ
ไว้บนผิวหน้าแม่พิมพ์ หรือ ไม่สามารถระบายออกสู่ภายนอก
คาวิตี้ได ้การพิจารณาผลลัพธ์ Air trap ช่วยให้ผู้ออกแบบระบุ
สาเหตุของ Air trap ก�าหนดต�าแหน่งของ Air vent ได้ก่อน
การผลิตแม่พิมพ์

รูปที่ 9 ลักษณะความดันที่เปลี่ยนแปลงรวดเร็ว รูปที ่10 Overpack and Underflow

8. High  Shear  Stress ความเค้นเฉือนสูง มีความเค้น 
เฉือนสูงเกิดขึ้นในช่วงการควบคุมการฉีดด้วยความเร็วฉีด 
ความเค้นเฉอืนเกดิขณะพลาสตกิหลอมละลายไหลผ่านช่องว่าง
ของแม่พมิพ์ เกดิขึน้จากแรงเสยีดทานระหว่างชัน้ของพลาสตกิ
เหลวและชั้นของพลาสติกที่แข็งตัวบนผนังแม่พิมพ์ (Frozen 
Layer) ความเค้นเฉอืนเพิม่ขึน้เมือ่อตัราการไหลของพลาสตกิสงู 
หรอื ความหนดืของพลาสตกิสงู ความเค้นเฉอืนมกัจะเกดิข้ึนรอบๆ 
เกตทางเข้าเนือ่งจากความเรว็ในการฉดีสงูและเมือ่สิน้สดุการไหล
หากยังคงใช้อัตราการไหลคงที่ ความเค้นเฉือนสูงที่เกิดข้ึนน้ี
สามารถท�าให้พลาสติกเสื่อมสภาพและเกิดความเสียหายต่อ
ชิน้งานเนือ่งจากการแตกหกัอนัเนือ่งมาจากความเค้นเฉอืนสงูได้ 
ความเค้นเฉือนสูงสุดบนชิ้นงานควรต�่ากว่าค่าสูงสุดที่ยอมให้ได้
ของพลาสติกแต่ละชนิด เช่น PP Procom X10S684 ยอมให้
สูงสุดที่ 0.25 MPa จากต�ารากล่าวไว้ว่า ความเค้นเฉือนสูงสุด 
(Maximum Shear Stress) มีค่าเท่ากับประมาณ 1% ของ
ความเค้นแรงดึง (Tensile strength) ในการออกแบบชิ้นงาน
เพื่อใช้ในสภาวะใช้งานในสิ่งแวดล้อมที่เปลี่ยนแปลงรุนแรง 
กลางวันร้อนจัด กลางคืนหนาวจัด หรือต้องรับแรงกระแทก 
หรือต้องสัมผัสกับสารเคมี ในการจ�าลองการฉีดควรควบคุม
พารามิเตอร์ในการฉีดจ�าลองให้ควบคุมไม่ให้เกิดค่า Shear 
stress นี้สูงเกินค่าสูงสุดที่ยอมให้ได้ของพลาสติก ผลลัพธ์ที่
ต้องพิจารณาใน Simulation software คือ “Shear stress 
at wall” ในการจ�าลองอาจเกิด Shear stress at wall ขึ้นสูง
ถึง 2-5 เท่าของค่าสูงสุดที่ยอมให้ได้ในบางพื้นที่บนชิ้นงาน เช่น
บริเวณรอบๆ เกตทางเข้า เป็นสถานการณ์ที่เกิดขึ้นได้ แนวทาง
การตัดสินใจคือพิจารณาจากประเภทของผลิตภัณฑ์ ลักษณะ
การใช้งาน และท�าความเข้าใจเกี่ยวกับ Shear stress ว่ามี
พารามิเตอร์ใดที่มีผลต่อการเกิดความเค้นเฉือนสูง มีปัจจัย 3 
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ประการหลักที่ส่งผลต่อค่า Shear stress 1) ความหนาของ
ชิ้นงาน การเพิ่มความหนาช่วยลดความเค้น 2) ความเร็วฉีดสูง 
ส่งผลต่อความเค้นเฉือนสูง การลดความเร็วฉีดหรือใช้ความเร็ว
ฉดีแบบเป็นข้ันจะช่วยลดความเค้นเฉือนลงได้ 3) การเพิม่อณุหภมูิ
หลอมเหลวช่วยให้ความเค้นเฉือนต�่าลงได้

9. High  Shear  Rate อัตราเฉือนสูง อัตราเฉือนใน
พลาสติกเหลวคืออัตราของแรงเฉือนที่เกิดจากความเร็วในการ
ไหล โดยวัดค่าความเร็วของการเคล่ือนที่ของพลาสติกแต่ละ
เลเยอร์ที่เคล่ือนที่ไปในทิศทางการไหลด้วยแรงเฉือน ในการ
จ�าลองการฉีดพลาสติกจะแสดงค่า Shear rate สูงสุดและ
ค่า Shear rate ในแต่ละช่วงเวลาใน Filling phase สายโซ ่
โมลกุลของพลาสติกสามารถขาดได้ และมีสายโซ่สั้นลง และ
เสื่อมสภาพได้หาก Shear rate มีค่าสูงมาก 

 
10.  High  Injection Pressure ความดันฉีดสูง การ

พิจารณาผลลัพธ์ของเมื่อเทียบกับความสามารถสูงสุดของ
เครื่องฉีดพลาสติก การเพ่ิมจ�านวนเกต ขยายขนาดของเกต 
ขนาดของรันเนอร์และสปรูที่ใหญ่ขึ้น อุณหภูมิหลอมเหลว 
ช่วยให้ความดันฉีดลดลงได้ ความดันฉีดสุงสุดที่เกิดขึ้นในการ
ฉีดชิ้นงานไม่ควรสูงเกิน 75% ของความดันฉีดสูงสุดของเครื่อง
ฉีดพลาสติก ตรวจสอบกราฟความดันฉีดใน Filling phase 
ประกอบด้วยเพ่ือให้สามารถทราบถึงสาเหตุที่ท�าให้ความ
ดันฉีดสูง

11. High Clamp Force แรงปิดแม่พมิพ์มคีวามสัมพันธ์
โดยตรงกบัความดนัฉดีทีใ่ช้ และ ความดนัภายในคาวิตี ้ (Cavity 
Pressure) การฉดีพลาสตกิทีม่พีืน้ทีภ่าพฉายเท่ากนั (Projected 
area) แต่มีความหนาแตกต่างกัน ชิ้นงานที่บางกว่าต้องใช้
ความเรว็ฉดีสงูและเกดิความดนัฉดีสงูกว่า ท�าให้ความดนัภายใน

คาวิตี้สูงกว่าย่อมต้องการแรงปิดแม่พิมพ์ที่มากกว่า แม่พิมพ์ที่
ต้องการแรงปิดแม่พิมพ์มาก ก็จ�าเป็นต้องพิจารณาใช้เครื่องฉีด
พลาสตกิทีม่ขีนาดใหญ่ขึน้ ซึง่แน่นอนว่ามผีลต่อต้นทนุ การเลอืก
เครือ่งจกัรเพือ่ใช้งานควรพจิารณาให้ Clamp Force ทีใ่ช้งานจรงิ
มีค่าประมาณ 80% ของความสามารถสูงสุดของเครื่องฉีด
พลาสติก Injection Molding Simulation software สามารถ
ช่วยให้การออกแบบแม่พิมพ์ใช้ความดันฉีดต�่าลงได้ เช่น การ
ออกแบบขนาดรันเนอร์ การออกแบบให้เกิด Shear Heating 
บนรันเนอร์เพื่อให้พลาสติกหลอมเหลวร้อนขึ้นโดยไม่เป็นภาระ
ทางความร้อนจากฮีตเตอร์ในบาเรลล์ หรือการเลือกใช้แม่พิมพ์
ทางวิ่งร้อน (Hot runner)

 
การจ�าลองการฉีดพลาสติกและวิเคราะห์ผลลัพธ์ในการ

ฉดีพลาสตกิด้วย Injection Molding Simulation software 
ในส่วนของ Fill analysis optimization จะช่วยให้แม่พิมพ์ที่
ออกแบบเกิดปัญหาน้อยที่สุด เนื่องจากขั้นตอนท�างานพื้นฐาน 
(Basic Workflow) ได้กลั่นกรองปัญหาต่างๆ และได้แก้ไขและ
ปรับปรุงจนเป็นผลลัพธ์ในช่วง Filling phase ที่ดีที่สุดแล้ว 

Fill Analysis Optimization เป็นขัน้ตอนแรกสดุและเป็น
หวัใจหลกัทีส่�าคญัทีส่ดุในการจ�าลองการฉดีพลาสตกิและวเิคราะห์
ผลลัพธ์ด้วย Injection Molding Simulation software หาก
การออกแบบแม่พิมพ์โดยการใช้ข้อมูลจากโปรแกรมวิเคราะห์
การไหลด้วยขัน้ตอนการท�างานทีถ่กูต้อง ผลลพัธ์จาก Fill analysis 
optimization จะส่งผลดต่ีอผลลพัธ์ในส่วนของ Packing/Holding 
phase, Cooling phase และ Shrinkage/Warpage และ
ช่วยให้การท�างานกับ Injection Molding Simulation มี
ประสิทธิภาพสูงสุด ขอขอบคุณ Autodesk Thailand และ 
SVOA Public Company ที่ได้สนับสนุนโปรแกรม Autodesk 
Moldflow Insight Ultimate 2019. #   

รูปที่ 11 (a) องศา Weld Lines , (b) Flow front temperature
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titute (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 
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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
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