


Main Products of Beijing Jingdiao

Jingdiao High Speed & Precision Machining Center

Jingdiao CNC Control System

Jingdiao High Speed & Precision Spindle

Jingdiao CAD/CAM Software

Jingdiao High Precision Rotary Table

Beijing Jingdiao Products JINGDIAOJDJD

62 Chaloemphrakiat Ratchakan Thi 9 Soi 34, Nongbon, Pravate, Krungthep 10250 THAILAND

Tel : 662-7267191-5   Fax : 662-7267197



0 Jl .... • .... 4 

~~\J\JV11FI1111~~e11~CWUCJ1LL11CW11CW 

r;i1liLf!Lotre:Ji'OI1ntJ~~LVlfOILlle:J~iJu _/j_ cleo n LASER 

• 
• 
• 
• 

iiF1112J11r;JLi1 LL~::~1tiiJJEJn11L~.:j1U 

L \112J1::ft2J IJiEJu1J~JJoW"Ijnth:: Lll'VI 

11Jiin11vi1l~Liir;J1EJU;ir;~'ll1ULL~::n111JlnA1.:j'IJEJ.:jft11LFiii'Lr;J'l 

11JriEJL~Liir;JF1112JL~U\111UIJiEJLL1J~2JoW "lbUUr;JEJ1~'1JEJ.:jLL1J~2JoW 

• ft12J11riL-i.:j1U llii~-IILL\JUijEJfiEJ [Handheld) vi1-111U lr;~ul~1::U\JLL'UUn&UJIP11Uii~ 'III;EJ~-I!ftEJ.:jLL \JU 

• • , 0. I .,j ~ "i 
ft12J11ri'VI1-1!1U L(;liJIEJLUEJ-11 24 "U1 L2J.:j 

• L tlu1i:ivliith:: it'VIB111'W ii Fhlf-;!1 ul um1j;j1L ilun11~1 
• L tluL 'VIFll u lflii'Yi1 FI112Jft::EJ1r;JvlL tluii1J11nufi.:ju 1~~EJ2J 11Jrie:~l ~Lii r;n.Jfl~'I!IIP112J2J1111U\IIfl-ll 

- Gt. .so-with-5a·fe-Box-----

~r1 Pondpol Group 
I!JVI!J of companies 

10,12 Moo 6 Sci Phinklaonamchoke, Sala-Thammasop, 

Thaweewattana, Bangkok 10170, Thailand 

Tel.[662)4317444 Fax.[662)4317440 

www.pondpol.com 

0:::: 
UJ 
(/) 

::5 
c 
0 
()) 

0 

E 

/ ~~~nu~~ 
f e. u 

G~6oo-ba·ser-system-for-r-obot,----

cor.nre~cti:onl=======================-



2
วารสารแม่พิมพ ์  
MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

เจ้าของ : สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย 

86/6 อาคารสำ�นักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน  
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

หลายท่านคงเคยได้ยินนิทานอีสปเรื่อง เทพารักษ์กับคนตัดไม้ นิทานเรื่องนี้สอนให้รู้ว่า ผู้ที่มีความ
ซื่อสัตย์ย่อมได้รับผลดีตอบแทน ดั่งค�ำสุภาษิตที่ว่า “ซื่อกินไม่หมด คดกินไม่นาน” เป็นการเปรียบเทียบให้
เห็นผลดีของความซื่อสัตย์ คนที่ซื่อสัตย์นั้นสามารถท�ำงานหรือท�ำมาหากินได้เรื่อยๆ ไม่มีวันหมด ความ
ซื่อสัตย์ถือเป็นคุณธรรมขั้นพื้นฐานที่เราทุกคนควรยึดถือทั้งกาย วาจา ใจ และไม่ว่าจะประกอบกิจการงาน
ใดๆ อย่างในฉบับนี้เราได้รับเกียรติเข้าเยี่ยมชมโรงงาน เท็กซ์โฟกัส โรงงานที่ยึดถือความซื่อสัตย์และจริงใจ 
ตามนโยบายคุณภาพของโรงงานที่พร้อมมุ่งมั่นที่จะตอบสนองความต้องการของลูกค้า ผลิตสินค้าที่มี
คุณภาพ ตรงต่อเวลา ด้วยบริการที่เป็นเลิศ ปรับปรุงระบบบริหารคุณภาพอย่างต่อเนื่องโดยการท�ำงาน
ร่วมกันเป็นทีม จึงท�ำให้โรงงานประสบความส�ำเร็จอย่างทุกวันนี้

ขอยกพระบรมราโชวาทในพระบาทสมเด็จพระบรมชนกาธิเบศร มหาภูมิพลอดุลยเดชมหาราช  
บรมนาถบพิตร ความตอนหนึ่งว่า

“…การที่จะท�ำงานให้สัมฤทธิผลที่พึงปรารถนา คือ ที่เป็นประโยชน์และเป็นธรรมด้วยนั้น จะอาศัย
ความรู้แต่เพียงอย่างเดียวมิได้ จ�ำเป็นต้องอาศัยความสุจริต ความบริสุทธิ์ใจ และความถูกต้องเป็นธรรม
ประกอบด้วย เพราะเหตุว่าความรู้นั้นเป็นเหมือนเครื่องยนต์ ที่ท�ำให้ยวดยานเคล่ือนไปได้ประการเดียว 
ส่วนคณุธรรมดงักล่าวแล้วเป็นเหมอืนหนึง่พวงมาลยัหรอืหางเสอื ซึง่เป็นปัจจยัทีน่�ำพาให้ยวดยาน ด�ำเนนิไป
ถูกทางด้วยความสวัสดี คือปลอดภัยจนบรรลุถึงจุดหมายที่พึงประสงค์ ดังนั้น ในการที่จะประกอบการงาน
เพื่อตนเพื่อส่วนรวมต่อไป ขอให้ทุกคนส�ำนึกไว้เป็นนิตย์โดยตระหนักว่า การงาน สังคม และบ้านเมืองนั้น 
ถ้าขาดผู้มีความรู้เป็นผู้บริหารด�ำเนินการ ย่อมเจริญก้าวหน้าไปได้โดยยาก แต่ถ้างานใด สังคมใด และ
บ้านเมืองใดก็ตามขาดบุคคลผู้มีคุณธรรมความสุจริตแล้วจะด�ำรงอยู่มิได้เลย…”

ส�ำหรับท่านใดที่ติดตามบทความพิเศษที่ให้ความรู้ พลาดไม่ได้ในตอนใหม่และสามารถอ่านย้อนหลัง
ได้ ในฉบับก่อนหน้านี้นะคะ นอกจากนี้ยังมีบทความนานาสาระและกิจกรรมต่างๆ ของสมาคมฯ ให้สมาชิก
ได้ติดตามกันอีกด้วย หวังเป็นอย่างย่ิงว่าวารสารฉบับนี้จะเป็นเครื่องมือในการจุดประกายความคิดให้แก่
สมาชกิทุกท่าน

สวัสดีปีหมูทอง...ขอให้ปีนี้เป็นปีทองของทุกท่าน…

วารสารแมพ�มพ

EDITOR’S TALK
บรรณาธิการแถลง



62 Chaloemphrakiat Ratchakan Thi 9 Soi 34, Nongbon, Pravate, Krungthep 10250 THAILAND

Tel : 662-7267191-5   Fax : 662-7267197   www.machine-tech.co.th

cavity and curved tracts to reach 
the throat.

PATICLE SIZE
<100 μm

TOTAL SUSPENDED 
PARTICULATE MATTER (TSP)

The particle size similar to
suspended sand grains on the
beach. 

PATICLE SIZE
<10 μm

PATICULATE MATTER 
(PM10)

The particle size is about 1/10 of 
sand diameter and can easily go 
through nose hair, within nasal 

PATICLE SIZE
<2.5 μm 

FINE PARTICULATE MATTER
(PM2.5)

The particle size is about 1/28 of
hair and can penetrate through
alveolar air and then directly enter
into the blood vessels to circulate
through the body with blood.

& Air Cleaner
www.rhptec .com

Oil Mist Collectors

SPECIFICATIONS

MODEL UNIT

Power source

Motor

Air �ow (50 Hz / 60 Hz)

Noise level

Weight

Air suction port

Rotation

Model selection

V

hp / kw

m2 / h

dB

kg

mm

R.P.M

M3

MC-500

3ph. 200  /380

0.37 / 0.5

660 / 840

≦65

33.7

∅125

2850  / 3500

1-4

MC-1000

3ph. 200  /380

0.75 / 1

960 / 1200

≦68

40.7

∅150

2850  / 3500

4-6

MC-1500

3ph. 200  /380

1.2 / 1.6

1260 / 1560

≦72

49.5

∅150

2850  / 3500

6-8

www.rhptec.com
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37 กิจกรรมของสมาคมฯ

45 ตารางกิจกรรมสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

52 Upcoming Events

64 Advertisers Index

12 3 วิธี ผลักดันตัวเองให้ก้าวออกจาก Comfort Zone

28 ดูแลตัวเองอย่างไร..  

ในวันที่งานยุ่งจนแทบไม่มีเวลากินข้าว

30 ทายนิสัยจากรสของนมที่ชอบดื่ม

50 องค์กรยุค 4.0 ปรับตัวอย่างไร

61 D-E-V-E-L-O-P  

หลักการที่จะน�ำความส�ำเร็จมาสู่ตนเอง

NA NA SARA

21 การเพิ่มประสิทธิภาพและพัฒนางานด้านแม่พิมพ์  

กรณีศึกษาความไม่สมเหตุสมผล หรือ Muri 
(Unreasonable, 無理, むり, มุริ) ที่เกี่ยวกับ 
สเปกของแม่พิมพ์ ตอนที่ 2

13 คุณลักษณะของเครื่อง CNC Machining Center

ที่ควรน�ำมาใช้ในการพิจารณา  

ตอนที่ 1 รางเลื่อนแกน

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

ตอนที่ 4 : FILL OPTIMIZATION  
[ตัวอย่างซิมูเลชั่นเพื่อการออกแบบแม่พิมพ์]

SPECIAL FEATUREบริษัท เท็กซ์โฟกัส จ�ำกัด
TEXFOCUS CO., LTD.

FACTORY OUTLOOK

7

INNOVATION TODAY 26

LUMEN – เครื่องวัดอัตราการเผาผลาญในร่างกาย

ตอน อะนะนุคิ
คืออะไรในงานปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปโลหะแผ่น?(穴抜き, あなぬき)

TALK KANAGATA31
แมพ�มพ

พ�ดจาภาษา
(ญี่ปุน)

面白い金型関連用の日本語

KANAGATA
Talk

MOLD & DIE LIKE สาระ46

ไบโอพลาสติก
ตอนที่ 1 : ภาพใหญ่ของไบโอพลาสติก

TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Like us on Facebook Fanpage :

TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Like us on Facebook Fanpage : LINE@TDIA 
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Model H-300Auto 
Capacity D 300x400mm 

0300mm 
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Speed 
Motor 
Feeding 

22/41/59/85m/min 
3Kw 
Auto 

Model H-50011 
Capacity D 500x600mm 

Speed 
Motor 
Feeding 

Osoomm 
Step less 
3Kw 
Manual 
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Thai-German Institute 
'uni'J<u"l 't1 v-w a~iJ-u 

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 ge~sonal) . TGI is also 

being a linkage between industrial sector an€1 e<dl!lcational sector 

Thai-German Institute 
700/1 Moo 1, Amata City Chonburi Industrial Estate, Bangna-Trad Rd ., Km.57, 
Klongtamru, Muang, Chonburi 20000 
Tel : 038-215033-39, 038-930100 
E-mail : crm_dept@tgi.mail.go.th Website : www.tgi.or.th 

Production Technology Transfer Center (Thai-German Institute) 
Tel: 035-709225, 035-229334 E-mail : tgi_ayuttaya@tgi.mail.go.th 

Mould & Die Technology Human Resource Development Center (Thai-German Institute) 
Tel: 02-3815041-2 E-mail: tgi_bkk@tgi.mail.go.th 

Hi-Tech Solution for Success 
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คอลัมน์ FACTORY OUTLOOK ฉบับนี้

ได้รบัเกียรติเข้าเยีย่มชมบรษิทั เทก็ซ์โฟกัส 

จ�ำกัด และสัมภาษณ์คุณโอฬาร  บุญล้อม  

กรรมการผู้จัดการ เท็กซ์โฟกัสเป็นบริษัท

ทีก่่อเกดิโดยคนไทย 100% จากทมีวิศวกร

ผูเ้ชีย่วชาญการผลติช้ินส่วนป๊ัมโลหะขึน้รปู

ที่มีความแม่นย�ำสูง ที่สามารถสร้างสรรค์

ผลิตภัณฑ์ทัดเทียมต่างชาติ

FACTORY OUTLOOK

บริษทั เทก็ซ์โฟกสั จ�ำกัด

www.texfocus.com 



8
วารสารแม่พิมพ ์  
MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

FACTORY OUTLOOK

เรามีความช�ำนาญพร้อมบุคลากรที่มีความรู้ ความสามารถ

ทางด้าน Stamping parts กับงานที่ต้องการความละเอียดสูง 

เราจะท�ำงานคู่ไปกับลูกค้าอย่างใกล้ชิด เพื่อพัฒนาผลิตภัณฑ์ 

ให้มีประสิทธิภาพสูงสุดในระดับที่ลูกค้าพึงพอใจ

โดยบริษัทคนไทย 100%
ผู้ผลิตงานทางด้าน Stamping parts

นโยบายคุณภาพ 

ผู้บริหารและพนักงานทุกคนของบริษัท

เท็กซ์โฟกัส มีความมุ่งมั่นที่จะตอบ

สนองความต้องการของลูกค้า

ผลิตสินค้าที่มีคุณภาพ ตรงต่อเวลา
ด้วยบริการที่เป็นเลิศ 

ปรับปรุงระบบบริหารคุณภาพอย่าง 
ต่อเนื่องโดยการท�ำงานร่วมกันเป็นทีม
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Q 	 ประวัติความเป็นมาบริษัท เท็กซ์โฟกัส จ�ำกัด 

A 	 บริษัท เท็กซ์โฟกัส จ�ำกัด ก่อตั้งในปี 2001 จากกลุ่ม
ทีมวิศวกรไทยที่มีประสบการณ์ท�ำงานกับบริษัทญี่ปุ่นและ
อเมริกา มีความเชี่ยวชาญด้านวิศวกรรมและการผลิต
ชิ้นส่วนปั๊มโลหะขึ้นรูปที่มีความแม่นย�ำสูง (Precision 
Metal Stamping)  งานปั๊มขึ้นรูปโลหะที่มีความซับซ้อน 
มีความบางและมีขนาดเล็ก  เราสั่งสมประสบการณ์อยู่ใน
วงการมาถึง ณ วันนี้ระยะเวลากวา่ 18 ปี ในปี 2017ที่ผ่าน
มาเราได้ขยายโรงงานไปที่ชลบุรี และปัจจุบันก�ำลังก่อสร้าง
โรงงานแห่งใหม่ที่ชลบุรีในเนื้อที่ 14 ไร่ บริเวณบ้านบึง 
ชลบุรี ใกล้พื้นที่เขตเศรษฐกิจ EEC (Eastern Economic 
Corridor) และอีสเทิร์นซีบอร์ด (ESC) พร้อมเปิดให้บริการ
กลางปี 2020 นี้ เพื่อรองรับการขยายตัวของอุตสาหกรรม
สามารถให้บริการและเข้าถึงลูกค้าได้ทันท่วงที อีกทั้งเรา
ยังได้ลงทุนในธุรกิจที่เกี่ยวข้องเพื่อสนับสนุนการผลิต เช่น 
การผลติแม่พมิพ์ป๊ัมขึน้รปูโลหะ การซ่อมบ�ำรงุรกัษาแม่พมิพ์ 
การผลิตงาน Machining และ Plastic Tray Packaging 
เป็นต้น 

Q 	 จุดเด่นของบริษัท เท็กซ์โฟกัส จ�ำกัด   

A 	 ทักษะความรู้ ประสบการณ์ความเชี่ยวชาญใน
วงการอุตสาหกรรมผลิตปั๊มชิ้นส่วนโลหะ ภายในองค์กรที่มี
ศักยภาพทักษะฝีมือมายาวนาน มีการถ่ายทอดองค์ความรู้
ให้แก่พนักงานอย่างต่อเนื่องจากรุ่นสู่รุ่น  ในปัจจุบันเรามี
บุคลากรทั้งในระดับผู้บริหาร วิศวกรหัวหน้างาน พนักงาน
ผู้ปฏบิตักิาร ที่มีทักษะฝีมือ มีความรู้และความช�ำนาญงาน
เป็นอย่างด ี บรษิทั เทก็ซ์โฟกสั สามารถให้บรกิารครบวงจร
ทุกขั้นตอน ตั้งแต่การออกแบบและร่วมพัฒนาผลิตภัณฑ์
กับลูกคา้ การผลิต การควบคุมคุณภาพในทุกกระบวนการ
ผลิตจนออกมาเป็นชิ้นงานที่สมบูรณ์ ส่งมอบถึงมือลูกคา้   
	
	 การบริหารงานที่มีความยืดหยุ่น คล่องตัวสูง เป็น
จุดที่สามารถตอบสนองการผลิตที่หลากหลายตามความ
ต้องการรองรับทั้งประเภทงานผลิตปริมาณมาก (Mass 
Production) และประเภทงานผลติทีเ่น้นความหลากหลาย

แต่ปรมิาณน้อย (Mass Customization) ผลติได้รวดเรว็และ
สามารถส่งมอบตรงตามระยะเวลา “Do More Faster” 

	 นโยบายคุณภาพ ผู้บริหารและพนักงานทุกคนของ
บริษัท เท็กซ์โฟกัส มีความมุ่งมั่นที่จะตอบสนองความ
ต้องการของลูกค้าโดย ผลิตสินค้าที่มีคุณภาพ ตรงต่อเวลา
ด้วยบริการที่เป็นเลิศ ปรับปรุงระบบบริหารคุณภาพอยา่ง
ต่อเนื่องโดยการท�ำงานร่วมกันเป็นทีม

Q 	 กลยุทธ์การด�ำเนินธุรกิจให้ประสบความส�ำเร็จ

A 	 ความส�ำเร็จที่เกิดขึ้นจากการผสมผสานหลากหลาย
ด้าน ดงัเช่น ลกูค้า เราให้ความส�ำคญัอนัดบัแรกและตอบสนอง
ทุกความต้องการ ด้วยความซื่อสัตย์จริงใจ งานที่ยากและ
ซับซ้อนท่ีอ่ืนท�ำไม่ได้หรืองานท่ีลูกค้าต้องน�ำเข้ามาจาก
ต่างประเทศ แต่อยากให้เราท�ำ เมื่อเท็กซ์โฟกัสรับท�ำงาน
ให้ลกูค้าแล้วจะต้องท�ำได้ ถือเป็นแนวทางและแรงผลักดัน
ให้พนักงานบุคลากรมุ่งมั่นในการท�ำงานจนส�ำเร็จ   
	
	 องค์กรและบุคลากร มีการอบรมและพัฒนาทักษะ
อย่างต่อเนื่อง พนักงานในสายการผลิตต้องมีทักษะแบบ 
Multi skill เพื่อรองรับการผลิตที่มีความหลากหลายตาม
รูปแบบลักษณะรุ่นของผลิตภัณฑ์ แต่ปริมาณการผลิตน้อย 
(High Product Mix and Low Volume) เรามีหลักสูตร
ฝึกอบรม มีการทดสอบและประเมินผลอย่างเป็นระบบ  
การอบรมใช้ระบบพี่เลี้ยงสอนงาน OJT (On the Job 
Training) พัฒนาทักษะปฏิบัติในการท�ำงานจริง ท�ำให้การ
ผลิตมีประสิทธิภาพ เกิดของเสียน้อย แก้ปัญหาที่หน้างาน
ได้ทันทีก่อนเกิดปัญหา   

	 เครอืข่ายธรุกจิ Networking Experience ทีเ่ข้มแขง็
และความสัมพันธ์ท่ีดีท้ังลูกค้า และเครือข่ายพันธมิตร 
Outsource Tool Maker, โรงชุบแข็ง Plating / Coating 
และ Second Process และบริษัทในเครือคือ บริษัท 
มิติเท็กซ์ เทคโนโลยี ที่ผลิต Parts แม่พิมพ์  และ Supplier  
ที่มีความเช่ียวชาญและให้การสนับสนุนต่องานของเราได้
อย่างรวดเร็ว ตั้งแต่เริ่มท�ำ New Model จนถึง Mass 
Production
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	 เทคโนโลยีและนวัตกรรม ช่วงหลายปีที่ผ่านมาเรา
ได้น�ำเทคโนโลยีและเครื่องจักรที่ทันสมัยประสานกับระบบ
การบริหารจัดการภายในต่างๆ มาใช้ เช่นระบบ MRP 
(Material Requirement Planning :  ใช้บริหารจัดการ
และวางแผนความต้องการวัตถุดิบในองค์กร โดยมีการน�ำ
ระบบคอมพิวเตอร์มาช่วยในการควบคุมแผนการการผลิต
การสัง่ซือ้วตัถดุบิ การส่งมอบสนิค้า การจัดการสนิค้าคงคลงั 
และวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิต เป็นต้น) การน�ำเทคโนโลยีมา
ใช้ควบคุมและตรวจสอบการผลิตแบบ Online & Real 
Time ใช้ Application ต่างๆ เป็นช่องทางการท�ำงานหรือ
ติดต่อสื่อสารผ่านมือถือหรือแท็บเล็ต ท�ำให้การแก้ปัญหา 
การตัดสินใจท�ำได้อย่างรวดเร็วทันสถานการณ์ 

Q 	 ความได้เปรยีบทางการค้าของบรษัิทเท็กซ์โฟกัส 
	 คืออะไร

A 	 ส่วนแรกคือ ฐานลูกค้า เรามีลูกค้าที่หลากหลายอยู่
ในทุกกลุ่มอุตสาหกรรมหลักๆ เช่น อุตสาหกรรมยานยนต์ 
ไฟฟ้าอิเลคทรอนิกส์ การแพทย์ Packaging, Hard Disk 
Drive ผลกระทบที่บางอุตสาหกรรมมีการชะลอตัวจาก
เศรษฐกิจจึงน้อย ทางบริษัทเท็กซ์โฟกัสจ�ำนวนลูกค้าและ
ยอดขายมีการเติบโตอย่างต่อเนื่องทุกปี
	
	 ส่วนที่สองคือ ฐานะทางการเงินที่มีความมั่นคง 
ดังนัน้การเจรจาซื้อขายหรือเจรจาธุรกิจ มีความคล่องตัว  
ขณะนี้เราเปิดโรงงานแห่งใหม่ที่ชลบุรีแล้วและมีโครงการ
ด�ำเนินการก่อสร้างโรงงานแห่งใหม่เนื้อที่ 14 ไร่ บริเวณ
บ้านบึง ชลบุรี ใกล้พื้นที่เขตเศรษฐกิจ EEC (Eastern 
Economic Corridor)  และอีสเทิร์นซีบอร์ด (ESC)
	
	 ส่วนบุคลากรทุกภาคส่วนภายในองค์กรของเรามี
ประสบการณ์ ทักษะฝีมือที่สูง แล้วยังมีระบบการบริหาร
การท�ำงานเป็นทีม และความทุ่มเทในการท�ำงาน ดังในปี 
2018 ที่ผ่านมาทางบริษัทจึงสามารถท�ำยอดขายได้สูงสุด

Q 	 การน�ำเทคโนโลยีมาใช้พัฒนาภายในองค์กร 
	 อะไรบ้าง

A 	 เท็กซ์โฟกัสมองหาเทคโนโลยีที่ดี ที่ท�ำงานได้เร็วขึ้น
มาใช้อยูเ่สมอแต่กต้็องเหมาะสมและสอดคล้องกนักบัความ
ต้องการของลูกค้า  เช่นด้านการผลิตและวางแผนการผลิต
ภายในเดือนหนึ่งเราผลิตโปรดักส์มากกวา่ 200 โมเดล จึง
น�ำระบบโปรแกรม MRP (Material Resource Planning) 
มาใช้วางแผนความต้องการวัตถุดิบต่างๆ ที่ใช้การผลิต 
วางแผนการสั่งซื้อ การส่งมอบสินค้า การจัดการสินค้า
คงคลงั ควบคมุการผลติได้อย่างรวดเรว็มปีระสทิธภิาพ

	 ด้านวิศวกรรมใช้โปรแกรม 2D/3D CAD Software 
ลิขสิทธิ์ Autocad และ Topsolid Design Engineer ทีม
ออกแบบของเรามทีกัษะการออกแบบแม่พมิพ์ Progressive, 
Compound, Single Die หรือแม่พิมพ์ที่ท�ำงานเชื่อมต่อ
กบัระบบ PLC Control (Programmable logic Control) 
ท�ำงานอัตโนมัติกับเครื่อง Press ทางด้าน IT มี LAN 
ภายในโรงงานที่ติดตั้งระบบ MRP, Machine Dashboard 
Application, ISO E-document System และระบบ 
Paperless เท็กซ์โฟกัสได้รับมาตรฐาน ISO9001, IATF 
16949 ผ่านการ Audit VDA6.3 มาตรฐานยุโรป

Q 	 ปัญหาและอปุสรรคผูผ้ลติแม่พมิพ์ในปัจจบุนัคอื

A 	 ในบ้านเราการเรยีนการสอนทางด้านแม่พมิพ์ยงัน้อย 
เมือ่รบันกัศกึษาทีจ่บใหม่ส่วนมากจะมคีวามรูร้ะดบัพืน้ฐาน 
พอมาเจอแม่พมิพ์ของทางโรงงานท่ีไม่มีสอนตามมหาวทิยาลยั
ต้องมาเทรนใหม่หลายปี ดังนั้นบุคลากรที่มีความรู้ความ
เช่ียวชาญยงัขาดแคลน Know how และ Technology ต่างๆ 
โรงงานต่างๆ จึงต้องพัฒนาบุคลากรเองภายใน  เครื่องจักร
และแม่พิมพ์ที่มีเทคโนโลยีทันสมัยราคาแพง ท�ำให้ผู้ผลิต
ชิ้นส่วนไทยแข่งขันกับตา่งชาติไม่ได้

Precision Metal stamped Component www.texfocus.com
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Q 	 มุมมองเกีย่วกบัสภาวะอตุสาหกรรมแม่พมิพ์ไทย 
	 ปัจจุบันและอนาคต

A 	 ในปัจจุบันหาผู้ผลิตแม่พิมพ์ Precision ที่ใช้ Lead 
Time สั้นและราคาที่ยอมรับได้หายากมาก บริษัทที่ผลิตได้
ส่วนมากเป็นบริษัทต่างชาติและมีราคาแม่พิมพ์ที่สูงกว่า 
โรงงานต่างๆ จึงต้องพัฒนาและออกแบบแม่พิมพ์เพื่อใช้
ภายในเอง และในส่วนผูผ้ลติชิน้ส่วนลกูค้าจะขอ cost down 
ในขณะที่วัตถุดิบขึ้นราคาและอัตราค่าแรงมีการปรับสูงข้ึน
ทุกปี และช่างแม่พิมพ์ที่มีทักษะฝีมือหายากมาก ในอนาคต
เปลี่ยนเป็นรถยนต์ไฟฟ้า คิดว่าตราบใดที่ยังมีงานช้ินส่วน
โลหะ ซึง่ Parts บางส่วนอาจจะหายไปหรอืลดลงแต่แม่พมิพ์
ในส่วนอื่นๆ น่าจะยังอยู่ ขณะนี้เท็กซ์โฟกัสก็เริ่มมีงาน
ผลิตชิ้นส่วนของรถยนต์ไฟฟ้า ชิ้นส่วนในมอเตอร์ ชิ้นส่วน
แบตเตอร์รี่บางส่วน ผู้ประกอบการต้องมองหา Parts จาก
อุตสาหกรรมอื่นๆ มาทดแทน เช่น ชิ้นส่วนแอร์คอนดิชั่น 
ตู้เย็น หรือแพ็คเกจจิ้งตา่งๆ เป็นต้น

Q 	 สุดท้ายสิ่งที่คุณโอฬารต้องการฝากถึงสมาคม 
	 และเพื่อนสมาชิก

A 	 กจิกรรมต่างๆ ทีท่างสมาคมจัดขึน้โดยเฉพาะการพา
สมาชกิไปดงูานเยีย่มชมโรงงานทัง้ในประเทศและต่างประเทศ
ดีมาก เพราะท�ำให้ผู้ประกอบการและ Engineer ได้ไปเห็น
เทคโนโลยี นวัตกรรมใหม่ๆ เป็นแนวคิดมาต่อยอดในการ
ท�ำงานได้ กิจกรรมนี้ควรจัดอย่างต่อเนื่อง และการออกบูธ 
Roadshow ทางเท็กซ์โฟกัสก็มีโอกาสเข้าร่วมซึ่งท�ำให้เกิด 
community ระหว่างผู้ใช้และผู้ผลิต  
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ปฏเิสธไม่ได้ว่า ทกุวนัน้ีการออกไปใช้ชวีติ “อย่างเตม็ท่ี” 

ส�ำหรับคนบางคนกลายเป็นเรื่องที่ยากจริงๆ เนื่องด้วยเหตุผล 

และสาเหตุมากมายหลายประการที่เกาะกุมอยู่ในหัวใจ ไม่ว่า

จะเป็นความกลัว ความเบื่อหน่าย หรืออะไรก็ตามแต่ ที่มี

อิทธิพลต่อความคิดและความรู้สึก

ซึ่งจะว่าไปแล้ว ปัญหาเหล่านี้ สาเหตุหลักๆ มักเกิดมา

จากความคิดและความวิตกกังวลไปล่วงหน้า จนท�ำให้ตัวเอง

เริ่มไม่มีความสุข และสุดท้ายก็เกิดเป็นปัญหาอื่นๆ ตามมา 

วันนี้เราจึงมีวิธีดีๆ ที่อยากจะมาบอกต่อทุกคนให้กล้าก้าว

ออกจาก Comfort Zone กันค่ะ

•	 หัดสร้างเป้าหมายโดยเริ่มจากสิ่งเล็กๆ

อีกหนึ่งวิธีในการช่วยให้เรากล้าก้าวออกจากพื้นท่ีเดิมๆ 

ที่ก�ำลังยืนอยู่ อาจเป็นการสร้างเป้าหมาย โดยเริ่มต้นจากสิ่ง

เล็กๆ น้อยๆ ก่อน เพราะเมื่อมีเป้าหมายแล้ว เราก็จะสามารถ

จดัการกบัตวัเองต่อได้ว่า ควรลงมอืท�ำอะไรก่อนเป็นอนัดบัแรก 

ถึงจะได้ก้าวไปสู่จุดหมายที่ตั้งไว้ได้อย่างรวดเร็วยิ่งขึ้น

นอกจากน้ีความจริงจังในการลงมอืท�ำ กย็งัมผีลท�ำให้เรา

เกิดแรงผลักดันได้อีกด้วย เพราะถ้าหากมัวก�ำหนดเป้าหมาย 

แต่ไม่ยอมลงมอืท�ำอะไรเสยีท ี ความฝันทีจ่ะก้าวไปถึงจดุหมาย 

ก็คงกลายเป็นฝันลมๆ แล้งๆ

ที่มาข้อมูลจากเว็บไซด์ : www.goodlifeupdate.com

•	 ให้นึกถึงความรู้สึกตอนที่ประสบความส�ำเร็จ

จะดีแค่ไหนกันนะ ถ้าเราใช้เวลาเกือบทั้งหมดทุ่มเท

ไปกับสิ่งๆ หนึ่ง จนมันเกิดความส�ำเร็จอย่างที่ตั้งใจ ลอง

จินตนาการดูสิว่า ความรู้สึกที่เกิดขึ้น ณ ขณะนั้น คงเป็น

อะไรที่ยอดเยี่ยมไม่น้อย เพราะฉะนั้น หากคุณยังหาแรง

จงูใจในการท�ำให้ตวัเองกล้าทีจ่ะก้าวออกไปไม่เจอ งัน้ก็ลอง

นึกถึงความยินดีที่คนรอบข้างมีให้คุณในวันที่คุณประสบ

ความส�ำเรจ็แล้ว มนัน่าจะเป็นการสร้างพลงัใจในการลงมือ

ท�ำที่ดีที่สุดเลย ว่ามั้ยคะ?

•	 เปลี่ยนความคิดเสียใหม่ ความกล้าก็ตามมา

ความกลัวของคนส่วนใหญ่ มักเกิดขึ้นจากความคิด

ทีย่งัไม่ทนัได้ลองหรอืลงมอืท�ำ และมกัเลอืกเช่ือฟังค�ำบอก

เล่าของผู้อื่น จนส่งผลให้ตัวเองไม่กล้าลองท�ำในสิ่งๆ นั้น

เสยีเอง ซึง่มนัจะดกีว่ามัย้ ถ้าหากได้ลองผดิลองถกูท�ำอะไร

ด้วยตัวเองก่อน อย่างน้อยๆ หากมันไม่ประสบผลส�ำเร็จ

อย่างที่คาดหวังไว้ ก็ยังถือว่าได้รับประสบการณ์ และใช้

เป็นบทเรียนปรับแก้ข้อผิดพลาดต่อไปในอนาคต   

NA NA SARA

ผลักดันตัวเอง ให้ก้าวออกจาก 
Comfort Zone

3 วิธี
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ในการพจิารณาคุณลกัษณะของเครือ่งจกัร โดยเฉพาะอย่างยิง่เครือ่ง CNC Machining Center นัน้ ชนดิของรางเลือ่น
แกน X แกน Y และแกน Z และแกนแนวเคลือ่นทีต่รง ของเครือ่ง CNC Machining Center ทีม่กัถกูกล่าวเปรยีบเทยีบกนัมาก 
มักเป็นเรื่องที่ว่า เป็น Linear Guide Way หรือเป็น Box Way

คุณลักษณะของเครื่อง CNC Machining Center
ที่ควรน�ำมาใช้ในการพิจารณา

รางเลื่อนแกน
ตอน

1 

ตามจรงิแล้ว ในปัจจบุนัท้องตลาด ไม่ใช่แค่มใีห้เลอืกรางเลือ่น แตกต่างกนั
ออกไปแล้วเท่านั้น แต่ยังมีแยกย่อยอีกว่า แกน XY เป็น Linear Guide Way 
แล้ว แกน Z ล่ะ เป็นอะไร เป็น Box Way หรือเป็น Linear Guide Way 
ด้วยกันหมดทั้งสามแกน

ถ้าแกน Z เป็น Box Way ก็จะมีตุ้มถ่วงน�้ำหนัก (Counter weight 
Balancing) หรือ ลูกสูบถ่วงน�้ำหนักด้วยก๊าซ ด้านหลังคอลัมน์เคร่ืองอย่าง
แน่นอน มอเตอร์แกน Z อาจมี หรือ ไม่มีเบรค ก็ได้ และมอเตอร์ขับแกน Z 
มักตัวไม่ใหญ่มาก เพราะมีตุ้มถ่วงคอยแบ่งภาระการยกขึ้น-ลง ของ Head 
Stock แต่การเคลื่อนที่ขึ้นลงจะไม่ไหลลื่นมากนัก และมีภาวะกระตุกอยู่บ้าง
ตอนเปลี่ยนทิศทางการเคลื่อนที่ ขึ้นเป็นลง ลงเป็นขึ้น หรือ เวลาปรับเปลี่ยน
ความเร็ว

รูปภาพ : แสดงรางเลื่อนแบบ 
Linear Guide Way และ Metal Box Way
ที่มา : Catalogue Extron Brand CNC 
Machining Center 
(Ref. E-M-EN-201707 & E-L-EN-201811)

รูปภาพ : แสดงตุ้มถ่วงน�้ำหนัก Head Stock และถ่วงน�ำ้หนักด้วยก๊าซ
ที่มา : https://www.google.com/search?q=counterweight+balance+for+CNC+Machining+Center
และ https://www.cnccookbook.com/improve-cnc-machine-performance-z-axis-counterbalance/
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แต่ถ้าทั้งสามแกน เป็น Linear Guide Way มอเตอร์
แกน Z ต้องมีเบรค อาจเป็นเบรคในตัวมอเตอร์เลย และ
มอเตอร์แกน Z ต้องมีก�ำลังมากพอที่จะหิ้ว Head Stock 
ทั้งตัวไว้ได้ ตอนที่อยู่นิ่งๆ หรือ เคลื่อนที่เปลี่ยนทิศทางแกน 
Z ขึ้นลง ถ้าเป็นเครื่องที่เรียกตัวเองว่าเป็น High Speed 
Cutting ได้จะต้องมีคุณสมบัติแบบหลังนี้ เป็นตัวเริ่มต้นกัน
เลยทีเดียวเชียวแหละ

รูปภาพ : แสดง AC Servo Motor ที่มี Break และ Rotary Encoder ในตัว
ที่มา : https://www.applied-motion.com/products/servo-motors/j0400-351-4-000

ทนีี ้เครือ่งทีม่รีางเลือ่นเป็น Box Way นัน้เป็นอย่างไร
กันแน่ เป็น Metal to Metal Contact เหล็กสีกันเลยมั๊ย 
ตอนเคลือ่นทีส่มัพทัธ์กนันัน้........“เปล่า” ระหว่างหน้าสมัผสั 
จะมีแผ่นวัสดุคล้ายเทป มีความลื่น ติดอยู่กับด้านหนึ่งของ
ผิวสัมผัสที่เลื่อนสัมพัทธ์กัน เรียก “Turcite B” มีการเซาะ
ร่องน�้ำมันหล่อลื่นไว้ด้วย 

เมื่อหมดเรื่องของ Box Way หรือ Linear Guide 
Way กีแ่กน แกนไหนเป็นอะไรแล้วกม็าถงึว่า ถ้าจะเอาทีเ่ป็น 
Linear Guide Way แล้ว ก็จะยังมีแยกออกเป็น ว่า เป็น
แบบ Ball type หรือ Roller type.....อีกนะ

รูปภาพ : แสดงเทปหล่อลื่น Turcite B ของเครื่องแบบ Metal Box Way
ที่มา : https://www.diytrade.com/china/pd/20513998/turcite_B_sheet.html#normal_img

รูปภาพ : แสดงความแตกต่างของ Linear Guide Way แบบ Ball Type และ แบบ Roller Type
ที่มา : http://www.hiwin.tw/products/gw/hg.aspx, 
https://www.thkstore.com/products/linear-motion/linear-motion-guides.html, http://www.directindustry.com/
prod/schaeffler-technologies-ag-co-kg/product-169-808215.html

(แบบ Ball Type) (แบบ Roller Type)
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โดยถ้าเลือกแบบ Roller การรับแรง รับน�ำ้หนักของ
แต่ละตัวลูกปืนก็จะเป็นแนวยาวของ Roller ซึ่งมีพื้นที่
มากกว่าแบบ Ball แน่นอน ในมมุของการรองรบัน�ำ้หนกังาน
และแรงสะท้อนกลับในการกัดงาน ย่อมดีกว่า แต่ความ
คล่องตัวเมื่อเคลื่อนที่ด้วยความเร็วสูง และเปลี่ยนทิศทาง
เคลื่อนที่ คงจะท�ำได้ไม่ดีเท่า Ball Type

ทั้งการเลือกเครื่องที่เป็นรางเลื่อน Box ways และ 
Linear Guide Way กจ็ะมข้ีอโต้แย้งกนัอกีถงึ ว่า จ�ำนวนราง 
มีกี่ราง .....พื้นที่ราง มากน้อย กว่ากันอย่างไร Wagon หรือ 
Carriage ทีเ่ลือ่น มกีีอ่นั ในหนึง่ราง ไปอกี อนันี ้ยิง่มากยิง่ดี 
แต่ ก็จะมีราคาที่แพงขึ้นเป็นล�ำดับ

จริงแล้ว ข้อก�ำหนดเหล่านี้ไม่ได้บอกว่า เครื่องที่ใช้
รางเล่ือนแกนแบบไหน จะดกีว่า เครือ่งทีใ่ช้รางเลือ่นแบบอืน่ๆ 
อยู่ที่ว่า งานของผู้ใช้เครื่อง นั้น มีลักษณะเป็นแบบไหน
ต่างหาก แน่นอนว่าความเหมาะสมของเครือ่งทีใ่ช้รางเลือ่น
แตกต่างกนั ย่อมมไีด้....ทัง้เหมาะ และไม่เหมาะ.....แล้วแต่ว่า
งานเป็นแบบไหน อย่าไปว่าๆ เครือ่งไหนด ีเครือ่งไหนไม่ดเีลย 
ไม่งั้นเครื่องดีก็ขายเอา ขายเอาจนยี่ห้ออื่น รุ่นอื่น บริษัทฯ
ขายอื่นๆ ขายกันไม่ได้ ส่วนยี่ห้อที่ถูกกล่าวหาว่าไม่ดี คงเจ๊ง
กันไปหมดแล้ว 

เราอาจดวู่า เครือ่ง Box ways จะแขง็แรงกว่า Linear 
guide way จะอ่อนแอกว่า ....แต่ถ้าดูที่ ความเร็วในการ
เลื่อนแกน ความฝืดที่เกิดจากสัมประสิทธิแรงเสียดทาน 
ที่คงที่ท�ำให้ควบคุมต�ำแหน่ง ซึ่งส่งผลกับโครงสร้างเครื่อง 
ความเค้น ความเครียด ที่แปรเปลี่ยนตลอดเวลา เหมือน
เครือ่งทีก่ารเคลือ่นทีเ่กดิขึน้บน Box ways…ความเสยีดทาน 
ที่สม�่ำเสมอบน Linear Guide ways.....จะตอบสนอง ให้
ประสิทธิภาพการควบคุมที่ดีกว่า....

รูปภาพ : แสดงภาพ Linear Guide Way
ที่มา : https://www.hiwin.com/linear-guideways.html

รูปภาพ : แสดงภาพ Wagon หรือ Carriage
ที่มา : https://www.google.com/ 
search?q=linear+guideway+wagon&tbm

รูปภาพ : แสดงโครงสร้างของเครื่องในแบบของรางเลื่อนที่แตกต่างกัน
ที่มา : Catalogue MECATRON Brand CNC Machining Center
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เหมือนคนกล้ามใหญ่ เล่นกีฬาซูโม่ กับกีฬาฟันดาบ 
หากเอา นักปล�้ำซูโม่ มาจับดาบ แล้วสู้กัน ถ้าก่อนที่นัก
ปล�ำ้ซูโม่จะเข้าประชดิตวัและรดันกัฟันดาบได้ เขาอาจถกูจิม้
ด้วยดาบแพ้ไปก่อน หรือถ้ายังไม่ถูกจิ้มด้วยดาบจนแพ้ไป 
นักฟันดาบคงถูกรัดจนแพ้ไปแน่นอน

ปัจจุบัน LINEAR GUIDE WAY พัฒนาไปมากจน
สามารถรองรับการเคลื่อนที่ในกระบวนการตัดเฉือนได้ใน
ทุกรูปแบบ ทั้งยังสามารถเปลี่ยนยกชุด หรือเปลี่ยนแยก
ชุดได้ หากช�ำรุดเสียหายด้วยอุบัติเหตุ หรือจากอายุการ
ใช้งาน

แต่อย่างไรเสยี เครือ่งแบบ Metal Box Way กย็งัคงเป็น
ที่ต้องการของงานที่กัดหนัก ใช้ Torque สูง และต้องการ
ความเรว็ในงานกดัหนกั แต่ยนิยอมเรือ่งความถกูต้องของงาน
ทางขนาด ให้มีค่ายอมรับที่ไม่เข้มงวดอยู่ดี แต่ไม่เร็วปรื๊ด
เหมอืน High Speed Cutting ทีเ่คยนยิมพดูกนัในหมูผู่ข้าย
เครื่องและผู้ใช้เครื่องกัน ในหลายปีก่อนนะ (เดี๋ยวน้ีมีแต่ 
เทคโนโลยี 4.0 กัน เรื่อง High Speed ชักน้อยลงแล้ว)

รูปภาพ : แสดงการแข่งขันกีฬาซูโม่และกีฬาฟันดาบ
ที่มา : https://mgronline.com/japan/detail/9590000071841, https://guru.sanook.com/2907/

มี High Speed Machining Application ที่ไหนใช้ 
Box ways และถ้าต้องการให้รับภาระน�ำ้หนักได้เยอะๆ ก็
เลือกที่ขนาดรางเลื่อน และ Wagon ให้เหมาะสม ก็เท่านั้น 
ก็สามารถกัดงาน หนักๆ ได้แล้วเหมือนกัน..บน LINEAR 
GUIDE WAYS มี IF ....THEN แต่ BOX WAYS ไม่มี นะ

ราคาเครื่องจักร จะแตกต่างกันมากน้อย อยู่ที่ส่วน
ของรางเลื่อน ขนาดของรางเลื่อน และยี่ห้อของรางเลื่อน 
…ต่างกันเป็นหลักแสน ถึงหลายๆ แสนกันเลยทีเดียวเชียว 

ขนาดราง Wagon หรือ Carriage และ Class ของ
ยี่ห้อ ชนิด และประเภท ของ LINEAR GUIDE WAYS เป็น 
อะไร อย่างไหน เหมาะสมหรือเปล่า   

รูปภาพ : แสดงส่วนประกอบของ 
Linear Guide Way และ Wagon 
หรือ Carriage
ที่มา : https://www.alibaba.com/
product-detail/Best-price-Heavy-
load-very-smooth_60615261179.
html
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SPECIAL FEATURE

โดย  อำ�นาจ แก้วสามัคคี  ที่ปรึกษาอิสระ
(kamnart1965@gmail.com)

การเพิ่มประสิทธิภาพและ 
พัฒนางานด้านแม่พิมพ์

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

ตอน

กรณีศึกษาที่ 2 เกิดขึ้นที่โรงงานแห่งหนึ่งที่ผมพบว่า
ในการว่าจ้างซัพพลายเออร์หรือผู้รับจ้างผลิตแม่พิมพ์ให้
ไม ่เคยมีการก�ำหนดสเปกของแม่พิมพ์หรือข้อก�ำหนด
คุณลักษณะต่างๆ ของแม่พิมพ์อย่างเป็นลายลักษณ์อักษร
ให้กับซัพพลายเออร์ส�ำหรับใช้ประกอบในการพิจารณา
เสนอราคาเพื่อออกแบบ และผลิตแม่พิมพ์แล้วใช้เป็น
ข้อตกลงในการท�ำสัญญาซื้อขายระหว่างกันและกันเลย ซึ่ง
ปัญหาในเรื่องนี้ได้ส่งผลให้บริษัทได้แม่พิมพ์ที่มีโครงสร้าง
ตามแต่ละซพัพลายเออร์อยากจะออกแบบ จงึท�ำให้แม่พมิพ์
ไม่มีความมาตรฐานและสมบูรณ์แบบตามท่ีบริษัทของ
ตนเองต้องการแล้วบางแม่พิมพ์ก็ยังมีจุดอ่อนที่ไม่สามารถ
ออกแบบแก้ไขเพื่อก�ำจัดให้หายไปในภายหลังได้อีกด้วย 
ซัพพลายเออร์บางรายก็ไม่มีการส่งไฟล์ข้อมูลของแม่พิมพ์
กับชิ้นส่วนมาให้ และถึงหากมีการส่งไฟล์ข้อมูลมาให้ก็เป็น
ข้อมูลที่ไม่ได้แก้ไขให้เป็นปัจจุบันตรงตามสภาพแม่พิมพ์ที่
ส่งมอบล่าสุด รายการชิ้นส่วนส�ำเร็จรูปก็ไม่ได้แก้ไขให้เป็น
ปัจจุบันตรงตามสภาพแม่พิมพ์ล่าสุดเช่นเดียวกัน (เวลาท่ี
ต้องการสั่งซื้อชิ้นส่วนมาส�ำรองไว้จึงยุ่งยากข้ึนไปอีกเพราะ
ต้องไปถอดชิ้นส่วนแม่พิมพ์ออกมาตรวจวัดก่อนสั่งซื้อ 
เพราะเคยสั่งซื้อไปตามรายการชิ้นส่วนที่ได้รับมาแล้ว
ปรากฏว่าได้ชิ้นส่วนที่ไม่ตรงกับชิ้นส่วนล่าสุดที่ใช้อยู่ใน
แม่พมิพ์) แบบของชิน้ส่วนแม่พมิพ์ทีร่บัมาจากซพัพลายเออร์
ก็ไม่มีความสมบูรณ์เพราะแต่ละชิ้นส่วนไม่ได้มีการระบุ

ขนาดต่างๆ เอาไว้ ผมจึงไม่ทราบว่าทางบริษัทจะพิมพ์หรือ
ปริ้นต์แบบเหล่าน้ันออกมาเป็นแบบกระดาษแล้วใส่ไว้ใน
แฟ้มให้ช่างน�ำไปใช้ประกอบการซ่อมบ�ำรุงท�ำไม เพราะว่า
ชิ้นส่วนใดๆ ของแต่ละแม่พิมพ์ถ้าไม่เคยมีถอดออกมา
ท�ำการตรวจวัดจริงแล้วก�ำหนดหรือให้ขนาดเพ่ิมเติมใน
ไฟล์ชิ้นส่วนนั้นๆ แล้วปริ้นต์เป็นแบบกระดาษออกมาใส่ไว้
ในแฟ้มก็ล้วนแต่เป็นแบบที่ไม่มีขนาดก�ำกับเอาไว้จึงถือว่า
เป็นแบบที่ไร้ประโยชน์หรือสูญเปล่าเพราะน�ำไปใช้งานจริง
ไม่ได้ ท�ำให้สังเกตได้ว่าแบบในแฟ้มส่วนใหญ่จะเป็นแบบที่
สวยสะอาดไม่มีรอยคราบน�้ำมันจากการหยิบจับ-ใช้งาน
ของช่างซ่อมแม่พิมพ์แต่อย่างใด นอกจากนี้ทุกแม่พิมพ์ก็
ไม่มีแบบภาคตัดขวางของแม่พิมพ์ที่จะแสดงให้ทราบถึง
ภาพโดยรวมโครงสร้างของแม่พิมพ์นั้นๆ (ที่ระบุค่าดายไฮต์
หรือดายชัตไฮต์ของแม่พิมพ์ รายละเอียดหรือขนาดความ
หนา-ความสูงของชิ้นส่วนส�ำคัญต่างๆ ที่สัมพันธ์กับค่าดาย
ชัตไฮต์ของแม่พิมพ์และวัสดุที่ก�ำลังปั ๊มตัดเฉือน-ข้ึนรูป 
ฯลฯ) จึงท�ำให้บ่อยครั้งที่เมื่อต้องการทราบค่าดายไฮต์หรือ
ดายชัตไฮต์ของแม่พิมพ์ก็ต้องไปดูหรือตรวจวัดที่แม่พิมพ์
จรงิ ซึง่ปัญหาเรือ่งนีผ้มกไ็ม่แน่ใจว่าเกดิจากตวับคุคลทีช่อบ
ท�ำงานเชิงรับมากกว่าการท�ำงานเชิงรุกหรือว่าเป็นเพราะ
คุณภาพการศึกษาของประเทศในปัจจุบันนี้ เน่ืองจากใน
อดตีทีป่ระเทศไทยเคยใช้ระบบเอน็ทรานซ์ (Entrance) เข้า
มหาวทิยาลยัอยูน่ัน้ มหาวทิยาลยัของรฐัทีม่คีณะแพทยศาสตร์

กรณีศึกษาความไม่สมเหตุสมผล หรือ Muri

ที่เกี่ยวกับสเปกของแม่พิมพ์ ตอนที่ 2
(Unreasonable, 無理, むり, มุริ)

ท่านสามารถติดตามอ่านบทความ ตอนที่ 1 ได้ในวารสารแม่พิมพ์ ฉบับที่ 4 ปี 2561
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โดย  อำ�นาจ แก้วสามัคคี

กับคณะวิศวกรรมศาสตร์อยู่ด้วยในแต่ละภูมิภาคถ้าไม่นับ
รวมกรุงเทพมหานครแล้วจะมีอยู่เพียง 1 แห่งต่อภูมิภาค
เท่านั้น เช่น มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร์ มหาวิทยาลัย
เชยีงใหม่ และมหาวทิยาลยัขอนแก่น เป็นต้น ซึง่เรยีกได้ว่า 
ที่น่ังส�ำหรับเรียนในสถาบันการศึกษามีน้อยกว่าจ�ำนวน
คนที่ต้องการเรียน ดังนั้นคนที่พลาดการสอบเอ็นทรานซ์
เพือ่เข้าไปเรยีนในมหาวทิยาลยัในปีนัน้ๆ ได้แล้วไม่ต้องการ
สอบซ�้ ำ อี ก ในป ี ถั ด ไป ก็จะ เบน เข็ ม ไป เ รี ยนต ่ อ ใน
มหาวทิยาลยัเอกชนหรอืในสาขาอืน่ๆ ของมหาวทิยาลยัเปิด
คือ มหาวิทยาลัยรามค�ำแหง (ในขณะนั้นยังไม่มีคณะ
วิศวกรรมศาสตร์) หรือ มหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมาธิราช 
จึงจะเห็นได้ว่าผู้ส�ำเร็จการศึกษาจากมหาวิทยาลัยเปิด
เหล่านีต่้างกป็ระสบความส�ำเรจ็ในหน้าทีก่ารงานไม่ยิง่หย่อน
ไปกว่าผู้ส�ำเร็จการศึกษาจากมหาวิทยาลัยปิดของรัฐบาล 
นัน่กเ็พราะว่าคนเก่งมมีากกว่าทีน่ัง่เรยีนทีม่อียูใ่นสถานศกึษา
แต่ได้พลาดจากระบบการสอบเอ็นทรานซ์เท่านั้น ซึ่ง 
ต่างจากปัจจุบันที่ในสถาบันการศึกษามีที่นั่งเรียนมากกว่า
จ�ำนวนคนที่ต้องการเรียน นอกจากนี้บางสถาบันการศึกษา
ก็ยังมีการเปิดสาขาหรือวิทยาเขตซึ่งแตกออกไปจาก
วิทยาเขตดั้งเดิมที่มีอยู่ที่เดียวมากยิ่งขึ้น สถาบันการศึกษา
บางแห่งที่เคยรับเฉพาะผู้ส�ำเร็จการศึกษา ม.6 เข้าเรียน
คณะวิศวกรรมศาสตร์ แต่เมื่อสถาบันการศึกษาออกจาก
ระบบราชการแล้วต้องหารายได้เลี้ยงดูสถาบันการศึกษา
ของตนเอง จึงได้มีการเปิดหลักสูตรที่สามารถรับนักศึกษา
ที่ส�ำเร็จการศึกษาด้านวิชาชีพระดับประกาศนียบัตร
วิชาชีพชั้นสูง (ปวส.) เข้ามาศึกษาได้ด้วยซึ่งถือเป็นการ
แย่ง-แข่งกันในการรับคนเข้าศึกษาต่อกับสถาบันการ
ศึกษาสายวิชาชีพที่มีอยู ่เดิมซึ่งมีการเรียนการสอนใน
ระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) ประกาศนียบัตร
วิชาชีพชั้นสูง (ปวส.) และปริญญาตรีอีกทางหนึ่งด้วย 
นอกจากนี้ในบางมหาวิทยาลัยเปิดก็ยังได้มีการเปิดสาขา
วิศวกรรมศาสตร์เพิ่มเติมขึ้นในภายหลังอีกด้วย จึงท�ำให้
คนเก่งๆ แล้วอยากเรยีนได้มทีีเ่รยีนในสาขาทีต่นเองต้องการ
เรียนมากขึ้นกว่าในอดีต และในขณะเดียวกันก็ท�ำให้คนที่
เรียนไม่เก่งมากนักก็ได้มีที่เรียนมากขึ้นตามไปด้วยเช่นกัน 
ซึ่งยังไม่นับรวมมหาวิทยาลัยที่ประกอบการในเชิงพาณิชย์
ที่ผมเคยพบว่านักศึกษาคณะวิศวกรรมศาสตร์ของสถาบัน

แห่งหนึ่งส�ำเร็จการศึกษามาด้วยเกรดเฉลี่ยเพียง 1 กว่าๆ 
เท่านัน้ แล้วยงัทราบจากปากเขาว่าอาจารย์ยงัเคยโทรศพัท์
มาตามให้เขากลบัไปเรยีนให้จบด้วย (แต่ในอดตีผมเข้าใจว่า
คนท่ีจะส�ำเร็จการศึกษาคณะวิศวกรรมศาสตร์นั้นจะต้องมี
เกรดเฉลี่ยมากกว่าหรือเท่ากับ 2.00 ขึ้นไป) จึงเป็นอีก
ข้อสันนิษฐานหนึ่งในเรื่องคุณภาพการศึกษา เพราะว่า 
ผู้จัดการที่โรงงานแห่งนี้ซึ่งต้องรับผิดชอบในเรื่องสเปกของ
แม่พิมพ์ปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปมาก่อนหน้านี้ซึ่งท�ำงานที่นี่ก่อน
ผมมาเริ่มงานได้ 10 ปีแล้วแต่กลับไม่มีแนวคิดที่จะระบุ
แล้วก�ำหนดสเปกของแม่พิมพ์ที่บริษัทต้องการเพื่อใช้เป็น
ข้อตกลงประกอบการว่าจ้างซัพพลายเออร์ในการจ้างผลิต
แม่พิมพ์แต่อย่างใดจนกลายเป็นปัญหาท่ีส�ำคัญอันดับต้นๆ 
ของบริษัท

ขอยกตัวอย่างที่เป็นปัญหาอีกหนึ่งตัวอย่างจากหลาย
ปัญหาที่ผมพบในโรงงานแห่งนี้ ซึ่งท�ำให้ผมรู้สึกไม่แปลกใจ
ว่าท�ำไมจึงเกิดปัญหาต่างๆ ที่ได้อธิบายมาก่อนหน้าน้ีได้ 
นัน่คอืกรณตีวัอย่างในรปูที ่ 5 ซึง่เป็นการตดัเฉอืนชิน้งานได้ 
2 ชิ้นภายในระยะป้อนส่งวัสดุ หรือระยะพิต (pitch หรือ 
feed หรือ feeding pitch หรือ feed length หรือ 
progression หรือ progressive หรือ advance) ของ
แม่พิมพ์ปั๊มตัดเฉือนแผ่นแบลงก์หรือแผ่นวัสดุขนาดพร้อม
ใช้ทีม่รีปูร่างคล้ายตวัอกัษรตวัแอลดงัในรปูที ่ 5 แล้วมขีนาด
โตกว่าฝ่ามือผู ้ใหญ่เล็กน้อยจากวัสดุท่ีเป็นอะลูมิเนียม
พิเศษที่มีการซีลหรือปิดทับด้วยแผ่นพลาสติกบางๆ ทั้ง
สองหน้าของแผ่นวัสดุนั้น

โดยสาเหตุของการสูญเสียวัสดุแบบพิเศษไปนี้เป็น
เพราะว่าแทนที่ทุกๆ ระยะพิตจะสามารถตัดเฉือนแผ่น
แบลงก์ได้ 2 ชิ้นแต่กลับตัดได้เพียงชิ้นเดียว ซ่ึงมีสาเหตุ
มาจากตัวก�ำหนดต�ำแหน่งแผ่นวัสดุที่ป้อนเข้าสู่แม่พิมพ์
เสียหายจนใช้งานไม่ได้แล้วหัวของโบลต์ที่ยึดตัวก�ำหนด
ต�ำแหน่งอยู่น้ันก็เยินจนไม่สามารถใช้ประแจขันออกได้
โดยง่ายตามปรกติ ซึ่งวิธีการแก้ไขก็จะต้องพยายามหา 
วิธีพิเศษในการถอดเอาโบลต์ที่หัวเยินอยู่นั้นออกไปแล้ว
ท�ำตัวก�ำหนดต�ำแหน่งใส่เข้าไปแทนอันเดิมที่เสียหาย 
แต่ด้วยความไม่ใส่ใจของทั้งฝ่ายผู้จัดการที่น�ำแม่พิมพ์มา
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ใช้งานกับฝ่ายผู้จัดการที่ดูแลการซ่อมแม่พิมพ์ทั้งๆ ที่ผม
คิดว่าเรื่องนี้เป็นเรื่องความรู้พื้นฐานของเทคนิคการจัดวาง
ชิ้นงาน (Nesting, ネスティング, ねすてぃんぐ, เนซติงงุ) ใน
งานปั๊มโลหะแผ่นเลย จึงท�ำให้การตัดเฉือนชิ้นงานในแผ่น
วัสดุเป็นแบบตัดไป 1 ชิ้นแล้วก็เว้นระยะการใช้วัสดุไว้แล้ว
จึงตัดเฉือนชิ้นงานชิ้นต่อๆ ไป ซึ่งเมื่อผมเดินไปพบเข้าก็
เหน็ความผดิปรกตว่ิาท�ำไมถงึเว้นระยะห่างซึง่พอจะตดัเฉอืน
ชิ้นงานได้อีกหนึ่งชิ้นไว้ เมื่อสอบถามผู้ที่ท�ำการตัดเฉือน
แผ่นแบลงก์ด้วยแม่พิมพ์นั้นซึ่งเป็นหัวหน้ากะที่เข้ามาเสริม
ท�ำงานแทนพนักงานที่ขาดช่วงไป ก็พบว่าเขาก็ไม่ทราบว่า
ท�ำไมจึงต้องเว้นว่างช่องว่างของวัสดุระหว่างการตัดเฉือน
ชิน้งานเอาไว้ ผมจึงได้ใช้ปากการเมจิกชนดิทีใ่ช้ส�ำหรบัเขยีน
บนโลหะได้มาท�ำการเขียนลงไปเป็นต�ำแหน่งท่ีจะกะระยะ
ด้วยสายตาในการป้อนแผ่นวัสดุแล้วตัดเฉือนช้ินงานที่
ช่องว่างดังกล่าวได้ แล้วสาธิตให้เขาดู-ให้เขาทดลองท�ำดู
จนท�ำได ้แล ้วก็ปล่อยให้เขาตัดไปจนหมดแผ่นวัสดุที่ 
เบิกมาใช้ผลิตชิ้นงานในล็อตนั้น ซึ่งแน่นอนว่าจะได้ชิ้นงาน
ส�ำเร็จรูปที่เป็นแผ่นแบลงก์ (ตัดเฉือนเป็นแผ่นแบลงก์

อะลมูเินยีมแล้วส่งมอบให้ลกูค้าในขณะทีย่งัมแีผ่นพลาสตกิ
หุ้มอยู่ที่ผิวหน้าทั้ง 2 ด้านอยู่) เพิ่มขึ้นอีกประมาณหนึ่งเท่า
ในขณะเดียวกันปริมาณของเศษวัสดุก็จะลดลงไปจากการ
ตัดเฉือนด้วยวิธีเดิมตามไปด้วย และเมื่อฝ่ายผลิตได้แจ้ง
จ�ำนวนชิ้นงานที่ผลิตได้ไปยังผู้รับผิดชอบในฝ่ายวางแผน
และควบคุมการผลิต ฝ่ายวางแผนฯ ก็รู้สึกประหลาดใจ
แล้วได้สอบถามข้อมูลจากผมซึ่งผมก็ได้อธิบายไป จากนั้น
เราทั้งสองคนก็ช่วยกันค�ำนวณมูลค่าเพิ่มที่ได้จากการ
ปรับปรุงแม่พิมพ์อย่างง่ายครั้งนี้โดยคิดจากมูลค่าราคาขาย
ของจ�ำนวนช้ินงานที่ได้เพิ่มจากวิธีการเดิมแล้วไปหักลบ
มูลค่าราคาขายเศษวัสดุท่ีเป็นส่วนต่างระหว่างวิธีการ
ตัดเฉือนแบบเดิม (เกิดเศษวัสดุมาก) กับวิธีการตัดเฉือนที่
ปรับปรุงอย่างง่าย (เกิดเศษวัสดุน้อยลง) จึงท�ำให้ได้มูลค่า
เพิ่มขึ้นเป็นเงินประมาณ 3 หมื่นบาทเศษที่ได้มาโดยไม่ต้อง
เพิ่มยอดขายสินค้าแต่อย่างใดเลย จึงเห็นได้ว่าวัฒนธรรม
ขององค์กรในการท�ำงานของโรงงานแห่งนี้เป็นการท�ำงาน
ในเชิงรับมากกว่าในเชิงรุกหรือว่ามีมุมมองในการแก้ปัญหา
เชิงลบหรือเป็นการท�ำงานแบบธรรมดาทั่วไปนั่นเอง

รูปที่ 5 ตัวอย่างชิ้นงานสมมุติที่ใช้อธิบายการตัดเฉือนเตรียมวัสดุแบบแผ่นวัสดุขนาดพร้อมใช้หรือวัสดุแบบแผ่นแบลงก์ 
(blank sheet หรือ blank part หรือ unit stock, ブランク หรือ ブランクシート หรือ スケッチ材 หรือ 切り板, 
ぶらんく หรือ ぶらんくしーと หรือ すけっちざい หรือ きりいた, บุรังคุ หรือ บุรังคุชีโตะ หรือ ซุเค็จจิไซ หรือ คิริอิตะ) 
แล้วท�ำให้วสัดสูุญเปล่า (ตามรูปทีอ่ยูด้่านบนสดุ) เนือ่งจากความละเลยไม่เอาใจใส่หรอืความไม่รูห้รอือืน่ๆ ของผูบ้รหิาร
หลายคนที่เกี่ยวข้องกับการผลิตชิ้นงานโดยใช้แม่พิมพ์ปั๊มโลหะแผ่น
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กรณีศึกษาที่ 3 เป็นกรณีที่เกี่ยวกับเนื้อหาความรู้ของ
การประมาณการราคาในการสร้างแม่พิมพ์อย่างไม่สมเหตุ
สมผล (เพราะว่าการประเมินราคาแม่พิมพ์นั้นไม่ได้มีการ
อ้างอิงกับสเปกของแม่พิมพ์ที่ลูกค้าต้องการแต่อย่างใด) ซึ่ง
จะมีการน�ำไปถ่ายทอดให้กับนักศึกษาของเพื่อนร่วมงาน
ผูเ้ขยีน ซึง่โดยปรกตใินการประเมนิราคาการออกแบบ-สร้าง
แม่พิมพ์ใหม่นั้นลูกค้าก็อาจจะส่งมอบชิ้นงานตัวอย่างหรือ
แบบชิ้นงานตัวอย่างหรือไฟล์โมเดลที่เป็นรูปร่าง 3 มิติของ
ชิ้นงานที่ต้องการมาให้กับซัพพลายเออร์พร้อมกับระบุ
สเปกของแม่พิมพ์ที่ลูกค้าต้องการส�ำหรับใช้ประกอบการ
ประเมินราคาแล้วออกใบเสนอราคา (Quotation Sheet, 
見積もり書, みつもりしょ, มิทซึโมะริโชะ) ไปให้กับลูกค้า
รายนั้นๆ เพื่อพิจารณาออกใบสั่งซื้อหรือไม่ต่อไป ดังนั้นผู้ที่
จะประเมินราคาแม่พิมพ์ที่ซับซ้อนได้นั้นจะต้องมีความรู้
อย่างเพียงพอที่จะน�ำข้อมูลเบื้องต้นของช้ินงานท่ีลูกค้า
ต้องการนั้นมาคิดให้ออกมาเป็นโครงสร้างกับการเคลื่อนท่ี
ท�ำงานของแม่พิมพ์ในจินตนาการแล้วแปลงไปเป็นราคา
ส�ำหรับน�ำเสนอต่อลูกค้าต่อไป เพราะในขณะที่ท�ำการ
ประเมินราคาการสร้างแม่พิมพ์จากข้อมูล-รายละเอียดท่ี
ได้รับจากลูกค้านี้ จะยังไม่ได้เริ่มท�ำการออกแบบแม่พิมพ์

แล้วก็ยังไม่มีแบบของช้ินส่วนแม่พิมพ์ออกมาให้ท�ำการ
ค�ำนวณหาเวลางานหรือเวลาในการผลิตชิ้นส่วนนั้นๆ ด้วย
กระบวนการผลติต่างๆ แล้วแปลงไปเป็นต้นทนุการผลติของ
แต่ละช้ินส่วนแต่อย่างใด (ซึง่จะแตกต่างไปจากแม่พมิพ์ทีไ่ด้
เคยมกีารผลติขึน้มาแล้วทีล่กูค้าต้องการสัง่ซือ้ชิน้ส่วนแม่พิมพ์
น�ำไปท�ำช้ินส่วนส�ำรองเอาไว้ กอ็าจจะส่งแบบหรอืไฟล์โมเดล
ของชิ้นส่วนให้กับซัพพลายเออร์น�ำไปค�ำนวณหาเวลาใน
การผลิต-ต้นทุนการผลิตแล้วบวกผลก�ำไรที่ต้องการจาก
น้ันก็ท�ำใบเสนอราคาของช้ินส่วนน้ันเสนอราคาไปยังลูกค้า
ต่อไป)

 
ด้วยเหตุนี้การที่เพื่อนร่วมงานของผู้เขียนเปิดเนื้อหา

ของคู่มือการฝึกอบรมท่ีได้รับไฟล์มาแล้วอธิบายให้ผมฟัง
ไปได้เพียงหน้าเศษๆ แล้วก็มีแบบของชิ้นส่วนของแม่พิมพ์
ปรากฏขึ้นมาให้น�ำไปค�ำนวณหาเวลาการผลิตช้ินส่วน-
ต้นทุนการผลิตได้ทั้งๆ ที่ยังไม่ได้กล่าวถึงสเปกของแม่พิมพ์
ทีล่กูค้าต้องการแต่อย่างใด จงึท�ำให้ผมถามถงึทีม่าของแบบ
ชิ้นส่วนนั้นว่ามาได้อย่างไรแล้วท�ำไมจึงมีรายละเอียดของ
ช้ินส่วนของแม่พิมพ์เป็นอย่างน้ัน ซึ่งเพื่อนร่วมงานก็ตอบ
ผมไม่ได้ถึงที่มาที่ไป ก็เลยท�ำให้ผมประเมินว่าทั้งผู้ที่เขียน

รูปที่ 6 ตวัอย่างของชิน้ส่วนแม่พิมพ์ฉีดข้ึนรปูพลาสตกิกบัแม่พมิพ์ป๊ัมตดัเฉอืน-ขึน้รปูโลหะแผ่นแบบโปรเกรสซฟีว์ ซึง่จะเกดิขึน้
ได้ภายหลังจากที่ลูกค้าได้ยืนยันการสั่งซื้อตามใบเสนอราคาที่ซัพพลายเออร์หรือผู้รับจ้างผลิตแม่พิมพ์ได้เสนอราคาไป
ตามสเปกกับรายละเอียดของแม่พิมพ์ที่ได้รับจากลูกค้า และได้ท�ำการออกแบบแม่พิมพ์แล้ว แต่จะยังไม่ได้เกิดข้ึน
ในขณะที่ก�ำลังเร่ิมท�ำการเสนอราคาสร้างแม่พิมพ์ไหม่
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คู่มือการฝึกอบรมนี้กับเพื่อนร่วมงานผู้ที่จะน�ำเนื้อหาไป
สอนหรือฝึกอบรมนี้ต่างก็ไม่ได้รู้ถึงล�ำดับขั้นตอนท่ีถูกต้อง-
เป็นจรงิของขัน้ตอนในการเสนอราคาการออกแบบและผลติ
แม่พิมพ์ใหม่ที่ใช้ในการท�ำงานที่เกี่ยวข้องกับอุตสาหกรรม
แม่พิมพ์ ซึ่งหากน�ำวิธีการในการประเมินราคาแม่พิมพ์ที่
ไม่ถูกต้องนี้น�ำไปสอนก็คงจะถือว่าเป็นความสูญเปล่า หรือ 
Muda (Waste, 無駄, むだ, มดุะ) กบัทัง้ผูส้อนและผูเ้รยีนรู้ 
เพราะไม่สามารถน�ำไปใช้ได้จรงิ (ยกเว้นแต่ว่าจะน�ำไปใช้กบั
การประเมินราคาเพื่อออกใบเสนอราคาในการผลิตชิ้นส่วน
ส�ำรองของแม่พิมพ์ที่มีอยู่แล้วดังเช่นชิ้นส่วน ในรูปที่ 7 
เท่านั้น)

จากทั้ง 3 กรณีศึกษาที่น�ำมาเป็นตัวอย่างของความ
ไม่สมเหตุสมผล หรือ Muri ในเรื่องสเปกของแม่พิมพ์ หรือ
ข้อก�ำหนดคุณลักษณะต่างๆ ของแม่พิมพ์นี้ ซึ่งเป็นเรื่องที่
เกีย่วข้องกบัอตุสาหกรรมแม่พมิพ์เท่านัน้ แต่ในชีวติจรงิของ

สังคมบ้านเราก็มีเรื่องความไม่สมเหตุสมผล หรือ Muri ใน
การแก้ปัญหาต่างๆ อยูซ่ึง่ถอืว่าไม่ได้เป็นการแก้ปัญหาเชงิรกุ
กันเท่าใดนัก และกรณีที่พบล่าสุดในขณะเขียนบทความนี้ 
(ต.ค. 2561) เช่น การป้องกันการท�ำร้ายร่างกาย-ทะเลาะ
วิวาทกันของนักศึกษาต่างสถาบันที่ล่าสุดก็มีการยิงกัน
ถึงเสียชีวิต แม้ว่าจะเคยมีการปรามถึงขั้นว่าสถาบันไหน 
สาขาไหนก่อเหตุก็จะให้ปิดการเรียนการสอนเป็นแผนก-
เป็นคณะไป และการเซ็นค�ำสั่งโยกย้ายข้าราชการแต่ยัง
ไม่ทนัไรกมี็การเซน็เปลีย่นแปลงค�ำสัง่โยกย้ายทีแ่ย้งกบัค�ำสัง่
เดมิอกีครัง้ เป็นต้น อย่างไรกต็ามผูเ้ขยีนกห็วงัว่าท่านผูอ่้าน
ทุกท่านคงได้ความรู้แล้วน�ำแนวทางในการป้องกัน-แก้ไข
ปัญหาในเชิงรุกเหล่านี้ไปใช้ได้อย่างสมเหตุสมผลกับองค์กร
ของท่านต่อไปนะครบั เพราะหากก�ำจดัความไม่สมเหตสุมผล 
หรือ Muri ออกไปได้แล้วก็ถือเป็นการเพิ่มผลผลิตในการ
ท�ำงานอย่างมีประสิทธิภาพขึ้นได้โดยทันที แล้วพบกันใหม่
ในฉบับหน้าสวัสดีครับ   

รูปที่ 7

ตัวอย่างของชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่แม่พิมพ์
ได้ผ่านการออกแบบและผลิตขึ้นมาใช้
ส�ำหรับการผลิตชิ้นงานปั๊มตัดเฉือน-
ขึ้นรูปโลหะแผ่นเป็นจ�ำนวนมากมา
แล้ว และลูกค้าหรือผู้ใช้แม่พิมพ์ได้
ส ่ งแบบของชิ้นส ่วนแม ่พิมพ ์ น้ี ให ้ 
กับซัพพลายเออร์หรือผู ้รับจ้างผลิต
แม่พิมพ์ส�ำหรับใช้ในการค�ำนวณหา
เวลางาน หรือเวลาในการผลิต (คิด
ต้นทุนบวกด้วยผลก�ำไรที่ต ้องการ) 
แล้วเสนอราคาในการผลิตชิ้นส่วนน้ี
ให้กับลูกค้าได้ ซึ่งในกรณีนี้จะแตกต่าง
จากในขณะที่ท�ำการเสนอราคาของ
แม ่พิมพ ์ใหม ่ที่จะยังไม ่มีแบบของ 
ชิ้นส่วนใดๆ ของแม่พิมพ์เกิดขึ้นมา

แหล่งอ้างอิง :
	 1. อ�ำนาจ 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
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คนในยุคนี้มีเวลาในการใช้ชีวิตที่สั้นลง ยิ่งเป็นคนที่
ท�ำงานในเมืองด้วยแล้ว ยิ่งมีเวลาที่น้อยลงในแต่ละวัน 
เน่ืองจากเอาเวลาไปลงกับการท�ำงานที่หนักหน่วงในเวลา
กลางวัน และใช้ชีวิตให้สนุกสุดเหวี่ยงเต็มที่ในช่วงเวลา
กลางคนื ท�ำให้มเีวลาในการพกัผ่อนน้อย และไม่มเีวลาทีจ่ะ
ดูแลสุขภาพร่างกายของตัวเอง 

คงจะไม่แปลกที่คนยุคนี้จะป่วยและเสียสุขภาพกัน
เรว็มากขึน้ ดงันัน้คนในยคุนีค้วรทีจ่ะตระหนกัถงึความส�ำคญั 
ของสุขภาพร่างกายกันให้มากขึ้น ซึ่งก็ยังมีเรื่องดีๆ อยู่บ้าง
ทีย่งัมคีนทีเ่ริม่หนักลบัมามองตวัเอง และเหน็ถงึความส�ำคญั
ของการออกก�ำลังกาย มีเทคโนโลยีมากมายที่ถูกพัฒนาขึ้น
เพื่อไว้ใช้ช่วยในเรื่องของการดูแลรักษาสุขภาพตัวเองให้ได้
ผลดมีากขึน้ และอยากจะแนะน�ำให้กบัคนในยคุนีไ้ด้ลองน�ำ
ไปใช้กันก็คือ

Lumen อุปกรณ์ตรวจวัดการเผาผลาญในร่างกาย 
ที่เรียกว่า เมตาบอลิซึม (Metabolism) ซึ่งคือ กระบวนการ

ทางเคมีที่ช่วยให้ร่างกายท�ำงานได้ตามปกติหรือสามารถ
รักษาภาวะต่างๆ ภายในร่างกายให้คงที่ (Homeostasis) 
เจ้า Lumen จงึเป็นหนึง่ในอปุกรณ์แห่งอนาคต ทีต่อบโจทย์
คนยุคไอทีอย่างแท้จริง อยากรู้ว่าร่างกายต้องการหรือไม่
ต้องการอาหาร เมื่อไหร่ ตอนไหน สามารถรู้ได้เพียงเป่าลม
ออกจากปาก ปฏิวัติวงการแพทย์อย่างเต็มรูปแบบ การ
ควบคุมน�้ำหนักนะเหรอ เป็นเรื่องง่ายที่ใครๆ ก็ท�ำกัน

อปุกรณ์ชิน้นีส้ามารถวดัค่าความฟิตของเมตาบอลิซึม
ในร่างกายคนเป่าได้ผ่านลมหายใจ การใช้งานเพียงเราเปิด
เครื่อง เปิดฝา เปิดแอปฯ แล้วเริ่มพ่นลมออกจากปากผ่าน 
Lumen รอสักพักให้เครื่องวิเคราะห์ผล เซนเซอร์ภายใน
อุปกรณ์จะตรวจวัดค่าต่างๆ ท�ำการวิเคราะห์ ว่าง่ายๆ ก็
คือ เป่าพรวดเข้าไปทีเดียวรู้เรื่อง เครื่องมันตีค่าวิเคราะห์
เสรจ็สรรพว่าร่างกายของเราเผาผลาญเท่าไหร่ ก�ำลงัต้องการ
อะไรอยู่ เวลานี้เราควรรับประทานอาหารอะไรเพิ่ม หรือไม่
ควรทานอะไรเพิม่ จดัตารางการกนิการนอนส่วนตวัให้ด้วย 

เครื่องวัดอัตราการเผาผลาญในร่างกาย
LUMEN –
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ด้วยการใช้กระบวนการทางวทิยาศาสตร์ค�ำนวณค่าออกซเิจน 
และคาร์บอนไดออกไซด์ในลมหายใจ ที่เขานิยมใช้กับพวก
นักกีฬาซึ่งเรียกกันว่า RQ (respiratory quotient)

หน้าตาของเจ้า LUMEN ถอืไปไหนมาไหนกค่็อนข้าง
ง่าย ดูเท่ห์ ท�ำจากพลาสติกและสแตนเลส มาพร้อมเคส
ส�ำหรับพกพากับเครื่องชาร์จแบตเตอรี่ลิเทียมท่ีใช้ได้ยาวๆ 
ชาร์จครั้งเดียวก็ใช้ได้นานถึงสองอาทิตย์ บอกได้เลยว่า
ต่างจากเคร่ืองเป่าแอลกอฮอล์ที่พวกเราหลบด่านบ่อยๆ 
ถ้าเอาไปใช้ก็ไม่ต้องกลัวคนรอบข้างเข้าใจผิดอย่างแน่นอน

เรื่องวิธีเป่าก็ใช้ไม่ยาก อยากจะเป่าตอนไหนก็ได้
ไม่มีปัญหา ค่าที่โชว์มันออกมาได้แบบเรียลไทม์ ณ เวลานั้น 
แต่ถ้าเริ่มจากช่วงเช้าตอนที่ยังไม่ออกก�ำลังกาย ไม่ได้กิน
อะไรมาก่อนเลยให้ร่างกายมนัเดมิๆ เข้าไว้จะดกีว่าเพราะเรา
จะได้เชก็ว่าตอนนีร่้างกายเป็นแบบไหน โดยเครือ่งจะซงิค์เข้า
แอปพลิเคชั่นผ่านบลูทูธแล้วเข้าสมาร์ทโฟนโชว์ค่าพลังงาน
ที่มีค่าคาร์บอนและไขมัน ที่ส�ำคัญแอป LUMEN ยังใช้ร่วม
กับ Google Fit และ Apple Health ด้วย

แหล่งอ้างอิง
1.	“Lumen” เข้าถึงได้ที่  
	 https://www.indiegogo.com/projects/lumen-hack-your-metabolism-lose-weight-apps-food
2.	“Lumen อุปกรณ์ตรวจวัดการเผาผลาญในร่างกาย” เข้าถึงได้ที่ http://www.itday.in.th/lumen-
3.	“วัดความฟิตร่างกายในไม่กี่วินาทีด้วย LUMEN อุปกรณ์อัจฉริยะที่ใช้ง่ายแค่ “ก�ำ” แล้ว “เป่า” 
	 เข้าถึงได้ที่ https://www.unlockmen.com/check-it-out-lumen/

หลังจากตัว LUMEN เบต้าเปิดตัวในเว็บระดมทุน 
Indigo กต็ดิอนัดบัดาวรุง่ มคีนซือ้ไปทดลองใช้กว่า 300 คน
ทั่วโลกแล้ว ได้ผลค่าเฉลี่ยแค่เดือนแรกที่ใช้ก็ลดน�้ำหนักได้
เฉลี่ยถึง 3 กก. เลยทีเดียว

ใครสนใจอยากมีผู้ช่วยมือถือแบบนี้มาใช้ก่อนคนอื่น
ก็ซื้อก่อนได้เลยตั้งแต่ช่วงนี้ เพราะตอนนี้เขาปล่อยราคา
ลดถึง 30% จากราคาปกติที่จะปล่อยออกมาขายปีหน้า 
สนนราคาที ่199 ดอลลาร์ หรอืประมาณ 6,626 บาทเท่านัน้ 
ใครอยากได้กค็ลกิเข้าไปซือ้ได้ที ่www.indiegogo.com
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แม้ในวนัทีเ่ราต้องวุน่วาย ท�ำงานยุง่ๆ ทัง้วนัจนแทบไม่มี

เวลาพกั แต่ถงึอย่างน้ันกอ็ย่าละเลยดูแลสขุภาพตวัเองให้ดด้ีวย 

5 เคลด็ลบัง่ายๆ เร่ิมต้นสขุภาพดีได้ด้วย ‘การกนิ’ เพยีงแค่กนิ

อย่างถูกวิธีและเหมาะสม ก็จะช่วยให้พร้อมรับมือวันยุ่งๆ ได้

เต็มที่ไม่มีหมดพลัง ดังนั้นในวันที่หัวหมุน งานยุ่งวุ่นวาย จะ

ต้องกินอะไร กินอย่างไร เพื่อให้เราสุขภาพดีแจ่มใสตลอดวัน

5 เคล็ดลับกินอย่างไรในวันยุ่งๆ

•	 จัดตารางวางแผนการกิน

หากเรารู้ตัวอยู่แล้วว่าเราจะมีวันยุ่งๆ เห็นตารางงาน

ตัวเองแล้วก็พบว่า ชีวิตจะวุ่นวายไปตลอดสัปดาห์ แบบนั้นก็

ขอให้แทรกตารางการกินอาหารมื้อส�ำคัญลงไปด้วยเลย เช่น  

วางมื้อเช้าไว้ก่อนเริ่มงาน 30 นาที วางมื้อกลางวันแบบง่ายๆ 

ไว้ก่อนการประชุมบ่ายอันยาวนาน แทรกอาหารว่างไว้ก่อน

มื้อเย็นที่ยังต้องท�ำงานต่อ  หรือเลือกเดินไปกินอาหารไกลขึ้น 

โดยใช้เวลาระหว่างการเดินทางเพื่อประชุมคุยงานสั้นๆ ก็ได้

•	 ขนมที่มีประโยชน์ เลือกกินของว่างที่มีประโยชน์

ระหว่างวนัยุง่ๆ อาจท�ำให้เรากนิข้าวมือ้ส�ำคญัไม่ตรงเวลา 

หรือมีเวลากินนิดเดียวจนอาจท�ำให้ไม่อิ่มและขาดสารอาหาร

ส�ำคญัไปเลีย้งสมองให้พร้อมลยุงานได้ สดุท้ายกไ็ม่มแีรงท�ำงาน  

ดงันัน้ สิง่ท่ีจะช่วยให้เราผ่านวนัยุง่ๆ ไปได้โดยไม่หมดแรงเสียก่อน 

ก็คือ ‘ขนม’ แต่ไม่ใช่ขนมทั่วๆ ไป อย่างขนมซองละ 5 บาท 

ขนมหวานมัน ขนมทอดกรอบ ซึ่งขนมที่ควรพกติดตัว ติดโต๊ะ

ท�ำงานไว้ ควรเลอืกเป็นขนมท่ีท�ำให้ท้องอิม่ ไม่ท�ำให้อ้วน และมี

ประโยชน์ต่อร่างกายด้วย เช่น ผักผลไม้อบแห้ง ผักผลไม้อบ

กรอบไร้น�ำ้มนั ธญัพชือบกรอบ ซีเรยีลบาร์ ถ่ัวเปลอืกแขง็ต่างๆ 

น�้ำผักผลไม้คั้นสดไม่เติมน�้ำตาล โยเกิร์ต นมเปรี้ยวพร้อมดื่ม 

โดยอาจกนิเล่นระหว่างมือ้อาหารหลกั เพือ่ช่วยลดความหวิโหย 

และให้พลังงานอย่างพอดีๆ เพื่อลุยงานต่อ

•	 เตรียมอาหารไปกินเอง

บางครั้งสาเหตุที่ท�ำให้เราไม่ได้กินข้าว อาจเกิดจากการ

ท�ำงานยุ่งๆ จนเลยเวลาที่ร้านอาหารเปิดอยู่ ดังนั้น ทางแก้ที่ดี

กค็อื เตรยีมอาหารไปกนิเองเลยดกีว่า การท�ำอาหารไปกนิเอง 

หลายคนอาจรูส้กึข้ีเกยีจ วุน่วาย แต่เราลองมาดขู้อดทีีซ่่อนอยู่

กันเถอะ

»» ประหยัด

»» เลือกอาหารที่อยากกินได้เอง

»» สด สะอาด ปลอดภัยกว่าคนอื่นท�ำ

»» เลือกได้ว่าจะไม่ใช้น�้ำมัน ไม่ทอด ไม่อ้วน

»» เลือกผักเยอะๆ ได้ตามใจ

NA NA SARA

ในวันที่งานยุ่งจนแทบไม่มีเวลากินข้าว

ดูแลตัวเองอย่างไร..
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good LIFE

ที่มาข้อมูลจากเว็บไซด์ : www.goodlifeupdate.com

ความขี้เกียจแก้ได้ด้วยการเลือกท�ำเมนูอาหารง่ายๆ 

ส่วนใครกลวัวุน่วาย ไม่รูจ้ะเริม่ต้นอย่างไร แค่เข้าอนิเทอร์เนต็

ค้นหาเมนงู่ายๆ ส่วนใครกลวัท�ำเองไม่อร่อยนัน้ เราขอแนะน�ำว่า 

ท�ำบ่อยๆ เดี๋ยวก็อร่อยเองค่ะ อิอิ

•	 ต้องกินอาหารเช้าเสมอ

แม้จะเร่งรบีงานเยอะขนาดไหน จ�ำไว้ว่า ‘ต้องมเีวลาให้

มื้อเช้าเสมอ’ เพราะมื้อเช้าคือมื้อส�ำคัญ และเป็นมื้อแรก

ของวันด้วย ดังนั้น ค�ำว่าไม่มีเวลาส�ำหรับมื้อเช้าจึงเป็นไป

ไม่ได้ เพียงแค่เราตื่นเช้าให้เร็วขึ้นสัก 20 นาที ก็จะมีเวลาพอ

ให้กนิมือ้เช้าสบายๆ แล้ว นอกจากน้ีใครทีช่อบอ้างต่างๆ นานา

เพือ่ไม่กนิมือ้เช้า เช่น เช้าเกนิไปกนิไม่ลง ยงัไม่หวิ ร้านอาหาร

ไม่เปิด เราขอแนะน�ำว่า ไม่ต้องกินข้าวจริงจังก็ได้ เพียงแค่

เลอืกกนิอาหารต่อไปน้ี กช่็วยให้สมองแจ่มใส ลยุงานได้สบายๆ

เมนูมื้อเช้าเบาๆ ที่อยากแนะน�ำ

»» นม

»» โยเกิร์ต

»» กาแฟด�ำ

»» ชาเขียวร้อนไม่เติมน�้ำตาล

»» ผลไม้ตระกูลเบอร์รี่ สตรอเบอร์รี่ แบล็กเบอร์รี่  

	 บลูเบอร์รี่ 1 ก�ำมือ

»» กล้วยหอม 1 ลูก

»» ขนมปังโฮลวีต 1 ก้อน ไม่จิ้มนม ไม่ราดแยม

หลายคนคิดว่าการงดกินมื้อเช้าไม่ใช่เรื่องใหญ่ เพราะ

มื้อเย็นก็กินอาหารมาเต็มที่ อีกไม่กี่ชั่วโมงก็ถึงมื้อเที่ยงแล้ว

แต่ร่างกายของเราอาจไม่คิดแบบนั้น เพราะหากเราท�ำงาน 

ท�ำกจิกรรมต่างๆ โดยไม่ได้รับสารอาหารและพลงังานร่างกาย

จะคิดว่า ร่างกายใกล้จะตาย จึงเก็บพลังงานไว้และสะสมไว้

ในรูปแบบไขมัน ยิ่งนานวัน ไขมันอาจจะยิ่งสะสมมากขึ้น 

แถมยังท�ำให้ระบบเผาผลาญท�ำงานไม่ปกติด้วย

•	 อย่าให้ร่างกายขาดน�้ำ

ในระหว่างวัน เราอาจอดอาหารมื้อหลักๆ ได้บ้าง แม้

อาจจะหิวแต่เราก็พอทนได้ หรือกินขนมแทนได้ แต่สิ่งที่ห้าม

อดและไม่มีอะไรทดแทนได้เลย ก็คือ น�้ำสะอาด

หลายคนท�ำงานยุง่จนลมืดืม่น�ำ้ บางคนอาจไม่ลกุไปเข้า

ห้องน�้ำเลยด้วยซ�ำ้ เพราะดื่มน�้ำน้อยเกินไป ซึ่งถ้าดื่มน�้ำน้อย

เกินไป ในระยะแรกอาจจะท�ำให้ปากแห้ง คอแห้ง อาจขาด

สมาธิ กระวนกระวายจนท�ำงานไม่ได้ และในระยะยาวอาจ

ส่งผลต่อระบบการท�ำงานของไตและกระเพาะปัสสาวะได้

ทางท่ีดคีวรจบิน�ำ้ทุกช่ัวโมง โดยพกกระบอกน�ำ้ไว้ทีโ่ต๊ะ 

จะได้ไม่ต้องหาข้ออ้างข้ีเกยีจไปดืม่น�ำ้  โดยตัง้เวลาไว้ทกุชัว่โมง

เพื่อเตือนตัวเองให้ดื่มน�้ำก็ได้ ครั้งละครึ่งแก้วก็ยังดี และควร

ใช้กระบอกน�ำ้เล็กๆ ให้น�้ำหมดไวๆ จะได้ลุกไปเติมน�ำ้บ่อยๆ 

เป็นการบริหาร ขยับร่างกายไปในตัวด้วย

ที่ส�ำคัญคือ ไม่ควรดื่มน�้ำหวาน น�้ำอัดลม ควรเลือกดื่ม

น�้ำเปล่าดีที่สุด เพื่อควบคุมไม่ให้ระดับน�ำ้ตาลในเลือดสูง ไม่

ท�ำให้อ้วน และไม่ท�ำให้อิ่มจนกินข้าวไม่ได้   
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1.	 ชอบนมรสจืด
คณุเป็นคนทีม่คีวามกระตอืรอืร้นสงู มคีวามพยายาม

ที่จะท�ำอะไรได้ส�ำเร็จ เป็นผู้น�ำท่ีดี แต่ทว่าเป็นผู้ตามที่

ไม่ค่อยดีนัก เพราะท่ีคุณไม่ยอมแพ้ใครง่ายๆ ท�ำให้คุณ

ถูกมองว่าเป็นเด็กเอาแต่ใจ แต่ภายในอ่อนไหวมาก

2.	 ชอบนมเปรี้ยว
คุณเป็นคนท่ีช่างจินตนาการ สดใสร่าเริงอยู่เสมอ 

ด้วยนิสัยขี้เล่นของคุณท�ำให้คุณมีเพื่อนเยอะ และไม่เคย

เหงาเลยทีเดียว แต่เมื่อไหร่ท่ีคุณขาดเพื่อน คุณจะเหงา

จนไม่อาจทนได้ ถึงดูเหมือนว่าภายนอกจะเป็นคนสดใส

ร่าเริง แต่ภายในลึกๆ แล้วเป็นคนที่ดื้อรั้น ไม่ค่อยยอมฟัง

ใครซักเท่าไหร่

3.	 ชอบนมรสสตรอเบอร์รี่
คุณเป็นคนทันสมัย ชอบแต่งตัว ชอบไปเที่ยว ชอบ

งานปาร์ตี ้มเีพือ่นเยอะ แต่คณุมกัจะเป็นตวัก่อปัญหาให้กบั

เพื่อนเสมอๆ คุณเป็นคนที่ใฝ่ฝันว่าจะแต่งงานให้ได้เพราะ

คุณจะถือเรื่องการขึ้นคานเป็นพิเศษจริงรึเปล่าคะ ที่มาข้อมูลจากเว็บไซด์ : www.love.campus-star.com

4.	 ชอบนมช็อกโกแลต
คุณมีความมั่นใจในตัวสูง ความซื่อสัตย์เต็มร้อย คุณ

เป็นคนที่มักจะเคลียร์ปัญหาของเพื่อนได้ดี เพื่อนๆ มักมา

ปรกึษาปัญหากบัคณุ คณุเกบ็ความลบัได้ยอดเยีย่ม จึงมีแต่

คนไว้ใจ แต่คุณเป็นคนที่จะไม่เคยปรึกษาปัญหาของคุณ

กับใคร เพราะคุณคิดว่าถึงบอกไปก็ช่วยอะไรไม่ได้จริงมั๊ย

5.	 ชอบนมถั่วเหลือง
คณุเป็นคนน่ารกั ขีอ้าย อ่อนโยนและอ่อนหวาน ใครๆ 

ก็ต่างชอบคุณเพราะคุณเป็นเด็กเรียบร้อย พูดจาเพราะ 

ไร้ค�ำหยาบ แต่คุณเป็นคนที่ขี้แย ร้องไห้ง่ายมากมาย และ

ยังขี้กลัวอีกด้วย แต่เมื่อถึงเวลาที่คุณจะแสดงอะไรต่างๆ

คุณก็กล้าที่จะท�ำ ถ้าเห็นว่าเป็นสิ่งที่ถูกต้อง คุณเป็นคน

ไหวพริบดีรู้ทันเล่ห์เหลี่ยมคนอื่น แต่คุณก็ไม่เคยจะพูด

ออกมาเพราะกลัวว่าคนอื่นจะโกรธคุณใช่มั้ยคะ   

ทายนิสัยจาก
รสของนมที่ชอบดื่ม

เลือกข้อ 1 ถ้าคุณชอบนมจืด
เลือกข้อ 2 ถ้าคุณชอบนมเปรี้ยว
เลือกข้อ 3 ถ้าคุณชอบนมรสสตรอเบอรี่
เลือกข้อ 4 ถ้าคุณชอบนมรสช็อกโกแลต
เลือกข้อ 5 ถ้าคุณชอบนมถั่วเหลือง

ชอบนมรสไหน เลือกไว้ในใจ

เฉลย

MILK
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พบกันอีกครั้งนะครับท่านผู้อ่านทุกท่าน ค�ำศัพท์
ภาษาญีปุ่น่ในงานด้านแม่พมิพ์ป๊ัมตดัเฉอืนโลหะแผ่นท่ีถือว่า
เป็นค�ำท่ีน่าสนใจส�ำหรับตอนนี้ก็เพราะว่าเม่ือค�ำศัพท์ 
แม่พิมพ์ปั๊มตัดเฉือนโลหะแผ่นภาษาญี่ปุ่นที่เทียบเท่าหรือ
แปลเป็นค�ำศัพท์ภาษาอังกฤษแล้วกลับพบว่าในนิยาม-
ความหมายหรือลักษณะการท�ำงานนั้นก็มีความแตกต่าง
กนัไปตามแต่ละผูเ้ขยีนทีใ่ช้ภาษาองักฤษจะได้อธบิายเอาไว้
ในหนงัสอืหรอืเอกสารทีต่นเองเขยีนขึน้มานัน้ ซึง่มบีางท่าน
ระบุว่าการที่ท่านอื่นเขียนไว้แตกต่างไปจากตนเองนั้น
เป็นการใช้ค�ำศัพท์ทีผ่ดิหรอืเป็นการเข้าใจผดิ และนอกจากนี้
ก็ยังมีผู้เขียนท่านอื่นๆ ก็ได้ใช้ค�ำศัพท์ค�ำเดียวกันกับผู้เขียน
หนังสือท่านอื่นแต่กลับให้ความหมายที่แตกต่างกันถึง 
3 แบบด้วยก็มีเช่นกัน ดังนั้นในที่นี้จะได้น�ำเสนอเพื่อให้
ท่านผู้อ่านพิจารณาเลือกที่จะน�ำในแต่ละความหมายไปใช้
งานได้ตามสถานการณ์ ตามองค์กรของท่านทีอ่าจจะท�ำงาน
กับเพื่อนร่วมงาน-ลูกค้าต่างชาติที่แตกต่างกันไปได้อย่าง
ราบรื่น ดังต่อไปนี้

แต่ในหนังสือ “แม่พิมพ์ปั๊มโลหะแผ่น (Metallic 
Press Die)” ทีผ่มเป็นคนหนึง่ทีม่โีอกาสในการเขยีนร่วมกบั
ผูรู้อ้กี 4 ท่าน และมผีูรู้ท่้านใดท่านหนึง่ทีร่บัผดิชอบในเนือ้หา
ส่วนนั้นๆ ก็ได้เขียนอธิบายเอาไว้ในอีกความหมายหน่ึงที่
แตกต่างกับรูปที่ 1 กับ 2 คือ “การตัดเจาะหรือการตัด
เจาะรู (Punching) นั้นวัสดุในส่วนที่อยู่ใต้พันช์จะเป็น
เศษที่ไม่ต้องการ” และ “โดยส่วนใหญ่มักจะเข้าใจผิด
เรียกการเจาะ (Punching) ว่า Piercing ซึง่เป็นการเรยีก
ทีไ่ม่ถกูต้องเพราะการ Piercing เป็นการเจาะรบูนชิน้งาน
โดยใช้พันช์ที่มีหัวคล้ายหัวกระสุนแทนที่จะเป็นคมตัด
เหมอืนพนัช์ในงานตดัทัว่ไป” (แต่ถ้าหากผมเป็นผูร้บัผดิชอบ
ในการเขียนเนื้อหาในส่วนนี้ผมก็อาจจะเขียนอธิบายความ
หมายของ “Piercing” ไปตามค�ำศพัท์ภาษาญีปุ่น่ทีอ่ธบิาย
อยู่ในตอนนี้แล้วเขียนหมายเหตุเอาไว้) ซึ่งจะมีลักษณะที่
แตกต่างไปจากค�ำศัพท์ในภาษาญี่ปุ่นที่ส่วนใหญ่ใช้อยู่คือ 
“อะนะนคุ ิ (穴抜き, あなぬき)” ที่ผมขอแปลเป็นภาษาไทย

แมพ�มพ

พ�ดจาภาษา
(ญี่ปุน)

面白い金型関連用の日本語

KANAGATA
Talk

ตอน

ลกัษณะการตดัเฉอืนโลหะแผ่นด้วยชิน้ส่วนพนัช์กบัดายตวัเมยีของแม่พมิพ์ตดัเฉอืนร ูหรอื เพยีร์ซซงิดาย (Piercing 
Die, 穴抜き型, あなぬきがた, อะนะนุคิงะตะ) โดยเป็นการตัดเฉือนรูจ�ำนวนน้อยๆ เพียง 2 รูภายในแผ่นแบลงก์ 
หรือ แผ่นวัสดุพร้อมใช้ (unit stock หรือ blank sheet หรือ blank part) ให้กลายเป็นชิ้นงานส�ำเร็จใน 
ขั้นสุดท้าย ซึ่งเป็นความหมายของ “Piercing (เพียร์ซซิง) หรือ 穴抜き (อะนะนุคิ)” ตามภาษาญี่ปุ่น

รูปที่ 1

อะนะนุคิ (穴抜き, あなぬき)

คืออะไรในงานปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปโลหะแผ่น
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กบัใช้ค�ำทบัศพัท์ตามภาษาองักฤษส�ำหรบัค�ำศัพท์น้ีเป็นการ
ตัดเฉือนรูหรือการเพียร์ซซิง (Piercing, 穴抜き หรือ 

ピアシング, あなぬき หรอื ぴあしんぐ, อะนะนคุหิรอืเปียชชิงง)ุ 
โดยที่ในภาษาญี่ปุ่นจากสมาคมงานปั๊มโลหะประเทศญี่ปุ่น 
(Japan Metal Stamping Association : JMSA, 日本金属

プレス工業協会 หรอื 一般社団法人 日本金属プレス工業協会) 

จะใช้ค�ำศัพท์ “穴抜き” ซึ่งระบุว่าเป็นค�ำที่ผสมขึ้นมาจาก
ค�ำศัพท์ 2 ค�ำคือ “穴” กับ “抜き” ที่เขียนอ่านออกเสียง
ด้วยตัวอักษรแบบโรมันเป็น “ananuki” และเทียบได้กับ
ค�ำศัพท์ภาษาอังกฤษแบบอเมริกันคือ “Piercing” และได้
ระบคุ�ำศพัท์อ้างองิภาษาญีปุ่น่ในชือ่อืน่ทีอ้่างถงึอกี 5 ค�ำคอื 

“ピアシング、パフォーレーティング、穴あけ、孔あけ、せん孔” 
ดงัการตดัเฉอืนโลหะแผ่นด้วยแม่พมิพ์ในรปูที ่1 และรปูที ่2

เนือ่งจากการตดัเฉือนร ูหรอื การเพยีร์ซซงิ (Piercing) 
หรือ 穴抜き (อะนะนุคิ) ตามความหมายของภาษาญี่ปุ่นใน
รูปที่ 1 กับรูปที่ 2 นี้จะหมายถึงการตัดเฉือนโลหะแผ่นด้วย
ขอบคมตัดของพันช์กับดายตัวเมียที่อยู ่ภายในแม่พิมพ์
ตัดเฉือนรู หรือ เพียร์ซซิงดาย (Piercing Die) ซึ่งส่วนที่

เป็นขอบคมตัดจะกดลึกเข้าไปภายในผิวหน้าของโลหะ
แผ่นท้ัง 2 ด้านท่ีอยู่ระหว่างพันช์กับดายตัดเฉือนคู่นั้นจน
กระท่ังเกินกว่าค่าความแข็งแรงต้านทานแรงเฉือนหรือ
ความเค้นต้านทานแรงเฉือนของวัสดุ (Shear Strength)
ของโลหะชนิดนั้นๆ  

ส�ำหรับการเพียร์ซซิง (Piercing) ตามรูปที่ 1 กับ
รูปที่ 2 นี้ก็จะมีการน�ำรูกับขนาดรูที่ได้จากการตัดเฉือน
แบบเพียร์ซซิงนี้ไปใช้งานแล้วส่วนที่ถูกตัดเฉือนออกจาก
แผ่นวัสดุซึ่งถือเป็นเศษ (Slug บางครั้งก็เรียกเป็น Scrap 
ก็มี) นั้นจะไม่ได้ถูกน�ำไปใช้งานแต่จะกลายเป็นเศษวัสดุ 
(Scrap) ซึ่งอาจรวมเข้าด้วยกันกับช้ินงานเสียที่ถูกท�ำลาย
ให้เป็นเศษวัสดุที่เป็นชนิดเดียวกันแล้วน�ำไปจ�ำหน่ายให้
ซพัพลายเออร์เพือ่น�ำไปสูก่ระบวนการหลอมแล้วน�ำกลบัมา
ใช้งานต่อไปได้ ส่วนตัวอย่างของการน�ำรูที่ได้จากการตัด
เฉือนรู หรือ การเพียร์ซซิง (Piercing, 穴抜き หรือ ピアシ

ング, あなぬき หรือ ぴあしんぐ, อะนะนุคิ หรือ เปียชชิงงุ) 
ไปใช้ในงานปั ๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปโลหะแผ่นด้วยแม่พิมพ์
โปรเกรสซีฟว์จริงนั้นแสดงอยู่ในรูปที่ 3

ลักษณะของการตัดเฉือนโลหะแผ่นด้วยชิ้นส่วนพันช์ตัวผู้ (male punch) กับดายตัวเมีย (female die) ของแม่พิมพ์ปั๊ม
ตัดเฉือน-ขึ้นรูปโลหะแผ่น หรือ แม่พิมพ์ตัดเฉือน (Sheet Metal stamping Die หรือ Cutting Die) ที่ใช้ขอบคมตัดของ
พันช์กับดายตัดเฉือนให้เศษ (Slug) เคลื่อนหลุดออกจากแผ่นโลหะหรือชิ้นงานแล้วกลายไปเป็นเศษวัสดุ (Scrap) ที่ไม่ได้
ใช้งาน ซึ่งเป็นไปตามความหมายในค�ำศัพท์ภาษาญี่ปุ่นที่เรียกว่า “อะนะนุคิหรือเปียชชิงงุ” (穴抜き หรือ ピアシング) แล้ว
ตรงกับค�ำศัพท์ภาษาอังกฤษที่ได้อ้างถึงคือ “เพียร์ซซิง” (Piercing)

รูปที่ 2
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เน่ืองจากการตัดเฉือนโลหะแผ่นด้วยแม่พิมพ์ตัด
เฉือนท่ัวไปนั้นพื้นผิวหน้าตัดของการตัดเฉือนที่ได้จะไม่ได้
เป็นแนวตั้งฉากตลอดตามแนวความหนาของแผ่นวัสดุ 
และขนาดของรูที่ได้จากการตัดเฉือนในการเพียร์ซซิงน้ัน
เป็นขนาดทีต้่องการควบคุมให้ได้ตามทีล่กูค้าต้องการ จงึต้อง
ท�ำการตัดเฉือนรูในลักษณะตามค�ำศัพท์ในภาษาญี่ปุ ่นนี้
แล้วลับคมตัดของพันช์ที่ทื่อให้กลับมาได้ขนาดคงเดิมอยู่
เสมอ

นอกจากน้ียังมีผู้รู้ชาวญี่ปุ่นได้เขียนอธิบายเอาไว้อีก
ว่า “穴抜き (Piercing) 穴を得るための抜き加工である。 

ピアシングは少数の穴を加工するもので、パーフォレーティン

グは多数の穴を加工するものと区別されていたが、最近では

すべてピアシングとなっている。” ซึ่งแปลแล้วขยายความให้
เข้าใจได้ง่ายขึน้ดงัต่อไปนีว่้า อะนะนคุ ิ(ทีเ่ขยีนด้วยตวัอกัษร
ญี่ปุ่นแบบคัน (ห) ยิหรือคันจิเป็น “穴抜き”) หรือในภาษา
อังกฤษใช้ค�ำว่า “Piercing” (เพียร์ซซิง) เป็นกระบวนการ

การน�ำรูที่ได้จากการเพียร์ซซิงไปใช้ในการออกแบบแม่พิมพ์โปรเกรสซีฟว์ ซึ่งจะมีทั้งการตัดเฉือนรูแบบที่มีการน�ำรูไปใช้
ก�ำหนดต�ำแหน่ง หรือ ก�ำหนดระยะพิตในการป้อนส่งวสัดเุข้าสูแ่ม่พมิพ์ให้ถูกต้องแล้วถูกตดัออกไปเป็นเศษวสัดภุายหลงัการ
ใช้งานแล้ว และการตัดเฉอืนรแูบบทีม่กีารน�ำรภูายหลงัจากท่ีได้ใช้ในการก�ำหนดต�ำแหน่งแล้วไปเป็นรขูองช้ินงานไปด้วยเลย

รูปที่ 3

ชิ้นงานตัวอย่างที่ผ่านการตัดเฉือนรู หรือ การเพียร์ซซิง (Piercing, 穴抜き หรือ ピアシング, あなぬき หรือ ぴあしんぐ, 
อะนะนุคิ หรือ เปียชชิงงุ) แล้ว โดยในรูปด้านซ้ายมือบนจะเป็นโลหะแผ่นเรียบที่จะมีรูที่ได้จากการตัดเฉือนทั้งแบบรูกลม 
รูเหล่ียม และรูที่มีรูปร่างไม่สมมาตรใดๆ อยู่ภายในชิ้นงานเดียวกัน และรูปทางด้านขวามือบนจะเป็นชิ้นงานท่ีผ่านการ
ดึงขึ้นรูปแล้วน�ำมาท�ำการเพียร์ซซิงให้เกิดรูอยู่ตรงกลาง

รูปที่ 4

(บน)

(ล่าง)
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ตัดเฉือนที่ท�ำให้ได้รูเกิดขึ้นมา ซึ่งการเพียร์ซซิง (Piercing, 
ที่เขียนด้วยตัวอักษรญี่ปุ่นแบบคะตะคะนะ หรือ คะนะ
ส�ำหรับอ่านออกเสียงทับศัพท์ตามภาษาอังกฤษเป็น 
“ピアシング” แล้วอ่านออกเสียงเป็น “เปียชชิงงุ”) นั้นจะ
ใช้ในการตดัเฉอืนรทูีม่จี�ำนวนน้อยๆ ในขณะทีเ่พอร์ฟอเรตงิ
หรือ การตัดเฉือนรูที่มีรูปร่างซ�้ำๆ กันในรูปแบบต่างๆ 
เป ็นจ�ำนวนมากภายในการปั ๊มตัดเฉือนครั้งเดียวกัน 
(Perforating, パーフォレーティング) นัน้จะใช้ในการตดัเฉอืน
รเูป็นจ�ำนวนมากๆ แต่อย่างไรก็ตามในปัจจุบันนี้ก็ได้มีการ
เรียกว่าเพียร์ซซิง (Piercing, ピアシング) เช่นเดียวกันแล้ว
ดังแสดงในรูปที่ 4 (รูปบน) แต่อย่างไรก็ตามบางคนก็ยัง
เรียกแยกเป็น“piercing” (เพียร์ซซิง) กับ “Perforating” 
(เพอร์ฟอเรติง) ดังแสดงในรูปที่ 4 (รูปล่าง)

จากความแตกต่างทีอ่ธบิายมาข้างต้นจงึพอทีจ่ะสรปุ
ตามความหมายของค�ำศัพท์เทคนิคด้านแม่พิมพ์ปั ๊มตัด
เฉอืน-ขึน้รปูโลหะทีใ่ช้ในภาษาองักฤษได้ว่า “Piercing” กบั 
“Punching” นั้นต่างก็มีมุมมองในลักษณะที่แตกต่างกัน
ออกไปดังรูปที่ 5

จากรปูที ่5 ในกรณขีองกลุม่ทีใ่ช้ช่ือเรยีกภาษาองักฤษ
กลุม่ที ่1 ซึง่ใช้ค�ำว่า “Piercing” นัน้กจ็ะใช้ค�ำว่า “Punching” 
ในการอธิบายหรือสื่อสารโดยจะใช้ช่ือเรียกน้ีเป็นชื่อสามัญ
หรือชื่อเรียกทั่วไปส�ำหรับการตัดเฉือน (Cutting) โลหะใน
ลักษณะการเฉือน (Shearing) ของกระบวนการใดๆ ด้วย
ชิ้นส่วนพันช์กับดาย (ที่มีขอบคมตัด) ของแม่พิมพ์ปั๊มตัด
เฉือนที่ไม่ได้ใช้ชื่อเรียกเฉพาะเจาะจงลงไป เช่น “การ ผลิต
ช้ินงานปั๊มตัดเฉือนโลหะแผ่นด้วยแม่พิมพ์นั้นก็จะมีหลาย
กระบวนการทีใ่ช้ในการตดัเจาะ หรอื พนัชงิ (Punching) ที่
มรีายละเอยีดทีแ่ตกต่างกนัออกไป” เป็นต้น และกม็ลีกัษณะ
เช่นเดยีวกนักบัในภาษาญีปุ่น่ท่ีใช้ค�ำศพัท์เทคนคิภาษาญีปุ่น่
ที่เป็นชื่อสามัญหรือชื่อเรียกทั่วไปในลักษณะเดียวกันนี้ก็
คอืค�ำว่า “นคุ ิ(抜き, ぬき)” ซึง่มคีวามหมายเทยีบเท่ากบัค�ำว่า 
“Punching (การตัดเจาะ หรือ พันชิง)” ในภาษาอังกฤษที่
ใช้ในกลุ่มที่ 1 นี้ ในขณะที่กลุ่มที่ใช้ชื่อเรียกภาษาอังกฤษ
กลุ่มที่ 2 ซึ่งใช้ค�ำว่า “Punching” นั้นก็กลับจะใช้ค�ำว่า 
“Piercing” ในการอธบิายว่าเป็นการท�ำให้โลหะแผ่นเกดิรูขึน้ 
ภายในได้โดยการใช้พันช์ที่ไม่มีขอบคมตัด (Cutting edge) 
เช่น พันช์ที่มีปลาย หรือ หัวเป็นรูปมนคล้ายหัวกระสุน 
(bullet-shaped) (ดังแสดงในรูปที่ 6) เป็นต้น และพันช์
จะเคลื่อนท่ีดันทะลุผ่านแผ่นโลหะเข้าไปในดายตัวเมียแล้ว

เปรียบเทียบกระบวนการในการปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปที่เหมือนกันแต่ใช้ชื่อเรียกภาษาอังกฤษที่แตกต่างกันเป็น Piercing 
(เพียร์ซซิง) กับ Punching (พันชิง)ตามชื่อเรียกของกลุ่มที่ 1 กับกลุ่มที่ 2 ตามล�ำดับ ทั้งนี้ส�ำหรับกลุ่มที่ 2 นี้จะใช้ช่ือ
เรียกภาษาอังกฤษว่า Piercing (เพียร์ซซิง) ส�ำหรับลักษณะของกระบวนการที่แตกต่างกับกลุ่มที่ 1 โดยจะมีลักษณะดัง
แสดงในรูปที่ 6 ซึ่งจะเป็นการสร้างให้รูเกิดขึ้นได้โดยการใช้พันช์ที่มีปลายหรือหัวมนคล้ายหัวกระสุน (bullet-shaped) 
ดันทะลุผ่านโลหะแผ่นให้เกิดการฉีกขาดออกเป็นรูที่มีขอบโดยไม่มีการเกิดเศษขึ้นแต่อย่างใด

รูปที่ 5
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ท�ำให้โลหะขาดออกเป็นรดู้วยการฉกีขาด (Tearing) ทีไ่ม่ใช่
เป็นการตัดเฉือน (Cutting) ซึ่งจะท�ำให้เกิดมีขอบชิ้นงาน
ข้ึนโดยเกิดจากการเคลื่อนที่ดันรีดขึ้นรูปเนื้อโลหะที่ฉีกขาด
ต่อเนื่องกันไปด้วยพันช์หัวกระสุนนี้ และที่ริมของขอบที่ถูก
ดันรีดขึ้นรูปนี้จะมีลักษณะขรุขระอยู่โดยรอบเส้นรอบรูป
ของส่วนขอบนี้ แต่อย่างไรก็ตามลักษณะที่ขรุขระนี้อาจจะ
เปล่ียนเป็นรอยหยักขึ้นมาแทนก็ได้ทั้งนี้ขึ้นอยู่กับแต่ละ
ชนิดของปลายเพียร์ซซิงพันช์ (กลุ่มที่ 2) ที่เลือกใช้ท�ำให้
แผ่นโลหะเกิดการฉีกขาดกลายเป็นรูขึ้น ซึ่งจะได้อธิบายใน
โอกาสต่อไป

ตัวอย่างความหมายค�ำศัพท์ภาษาอังกฤษของ “Punching” ที่มีทั้งที่มีความหมายในลักษณะเดียวกันกับที่อธิบายมาแล้ว
ในรูปที่ 5 และที่มีความหมายที่แตกต่างกับหนังสือเล่มอื่นๆ (ความหมายที่ 2)

รูปที่ 7

ตวัอย่างของการเพยีร์ซซงิ (Piercing) ในความหมายของช่ือเรยีกภาษาองักฤษของกลุม่ท่ี 2 ซ่ึงใช้พนัช์ท่ีมปีลาย หรอื หวัมน
คล้ายหวักระสนุ (bullet-shaped) ดันให้แผ่นโลหะฉกีขาดออกจากกนัแล้วกลายเป็นรท่ีูมส่ีวนขอบอยูโ่ดยรอบเส้นรอบรปู
ของรูนั้น

รูปที่ 6

นอกจากน้ีในหนังสือบางเล่มก็ได้อธิบายเกี่ยวกับ
ค�ำศัพท์ภาษาอังกฤษ “Punching” กับ “Piercing” ไว้
ดงัต่อไปนี ้(รปูที ่7 กบัรปูที ่8) โดยให้นยิามของ “Punching” 
หมายถึง (1) ชื่อเรียกทั่วไปที่ใช้อธิบายถึงกระบวนการที่
แม่พิมพ์ตัดเฉือน (die cutting) รูภายในวัสดุที่เป็นโลหะ
แผ่นบาง แผ่นโลหะหรือบางส่วนท่ีใช้เป็นโครงสร้างต่างๆ 
และ (2) ชิ้นส่วนพันช์ที่เป็นชิ้นส่วนตัวผู้ของแม่พิมพ์ที่โดย
ปรกตแิล้วจะจบัยดึ-ตดิตัง้ไว้ทีส่่วนทีอ่ยูด้่านบนของแม่พมิพ์ 
ดังแสดงในรูปที่ 7



TALK KANAGATA
面白い金型関連用の日本語

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

โดย  อำ�นาจ แก้วสามัคคี  ที่ปรึกษาอิสระ

หมายเหตุ แม้ว่าในรูปที่ 8 ต่อไปนี้จะได้แบ่ง 
“Piercing” ออกเป็น 3 ลักษณะ แต่เนื้อหาในหนังสือเล่ม
เดียวกันนี้ก็ได้ให้นิยามของค�ำศัพท์ของ “Piercing” ไว้ว่า 
“การผ่านทะลุวัสดุออกไปโดยการใช้พันช์แบบหัวแหลมคม
กริบ (sharp-pointed punch) แล้วเหลือรูที่มีรอยขรุขระ
ซึ่งคล้ายกันกับรูกระสุน (bullet hole) ไว้” อีกด้วย (ตรง
กับรูปที่ 8 รูปด้านขวามือ)	

ลักษณะของการใช้ค�ำศัพท์ภาษาอังกฤษว่า “Piercing” กับงานปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปโลหะแผ่นด้วยแม่พิมพ์ที่มีความหมาย
แตกต่างไปจากหนังสือเล่มอื่น และบางลักษณะก็ไปตรงกับชื่อเรียกอื่นในหนังสือเล่มอื่นอีกด้วย

รูปที่ 8

แหล่งอ้างอิง 
1.	 Dai-ichi Denshi Kougyou Kabushiki Gaisya No Kensyuu Shiryou. 1992.（第一電子工業 株式会社の研修資料）

2.	 ชานนท์ สุขตาอยู่ ดร.พงษ์พันธ์ แก้วตาทิพย์ ดร.วารุณี เปรมานนท์ วิลาศ พานสมบัติ และอ�ำนาจ แก้วสามัคคี,  
	 แม่พิมพ์ปั๊มโลหะแผ่น (Metallic Press Die), สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย, พ.ศ. 2547.
3.	 อ�ำนาจ แก้วสามัคคี, งานปั๊มโลหะแผ่น (Sheet Metal Stamping) (プレス加工の基本技術), หนังสือหนังสืออิเล็กทรอนิกส์(อีบุ๊ก), พ.ศ. 2561.
4.	 https://pub.nikkan.co.jp
5. 	http://www.futaba.co.jp
6. 	DONALD, F. E., and EDWARD, A. R. Techniques of Pressworking Sheet Metal and Engineering Approach to Die Design. 
	 Prentice-Hall, 1974.
7. 	National Technical Publications Committee Society of Manufacturing Engineer. Die  Design Handbook. 2nd ed.  
	 McGraw-Hill, 1965.
8. 	Vukota Boljanovic. Sheet Metal Forming Processes and Die Design. Industrial Press, 2004.
9. 	Orville D. Lascoe. Handbook of Fabrication Processes. ASM International, 1988.

สุดท้ายน้ีผู้เขียนก็หวังว่าจะท�ำให้ผู้อ่านเข้าใจแล้ว
แยกแยะในแต่ละความหมายที่กล่าวมานี้ และสามารถ
สื่อสารให้เข้าใจตรงกันกับอีกฝ่ายได้ไม่ว่าจะเป็นคนที่อยู่
ในองค์กรเดียวกันทั้งคนไทยหรือคนญี่ปุ่น (ที่อาจจะเรียนรู้
แล้วเข้าใจแตกต่างกันมาก่อน) ตลอดจนการส่ือสารกับ
ลูกค้าหรือซัพพลายเออร์ต่างชาติอ่ืนท่ีใช้ภาษาอังกฤษใน
การสื่อสารระหว่างกันแล้วป้องกันไม่ให้เกิดการปฏิบัติงาน
ด้านแม่พิมพ์ที่ผิดพลาดอันเนื่องมาจากการส่ือสารของ
ค�ำศัพท์ “Piercing” “Punching” และ 穴抜き (อะนะนุคิ)
ตามมาได้ สวัสดีครับ   

ภาพด้านล่างของชิ้นงาน
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กิจกรรมสมาคมฯ

กิจกรรมให้คำ�ปรึกษาแนะนำ�โรงงาน

ภายใต้โครงการพัฒนาศักยภาพผู้ผลิตแม่พิมพ์ขั้นสูง เพื่อรองรับอุตสาหกรรมแห่งอนาคต

บริษัท เอสพีที พลาสเทค จำ�กัด  ที่ปรึกษา อ.ประพัทธิ์ คุ้มปลีวงศ์ และ คุณทวีศักดิ์ ชูยัง

บริษัท ซีเอสเค โมลดิ้ง เทคโนโลยี จำ�กัด  ที่ปรึกษา ดร.ทอง พุทธลอด

บริษัท มิตธารัน อินดัสทรี จำ�กัด  ที่ปรึกษา อ.วิเชียร ศรีสวัสดิ์

บริษัท สื่ออินดัสเทรียล จำ�กัด 

ที่ปรึกษา รศ.ดร.วารุณี เปรมานนท์  

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรี

13 พฤศจิกายน 2561 

28  ตุลาคม  2561

15 พฤศจิกายน 2561 

16  มกราคม  2562

ติดตามชมภาพกิจกรรมเพิ่มเติมได้ที่

www.tdia.or.th
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กิจกรรมศึกษาดูงานต่างประเทศ ณ ประเทศญี่ปุ่น  

วันที่ 31 ตุลาคม ถึง 4 พฤศจิกายน 2561

31  ตุลาคม  2561

1 พฤศจิกายน 2561

เยี่ยมชมโรงงาน  
YAMANAKA ENG CO., LTD.  

และ FUTABA CORPORATION 

ประเทศญี่ปุ่น

เยี่ยมชมโรงงาน  
SODICK CO., LTD. และ  

AMADA MACHINE TOOLS CO., LTD.
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กิจกรรมสมาคมฯ

TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Like us on Facebook Fanpage :

2 พฤศจิกายน 2561

เยี่ยมชมโรงงาน NAGATSU 

PRECISION MOLD CO., LTD.

3 พฤศจิกายน 2561

เยี่ยมชมงานแสดงสินค้า  
JIMTOF 2018 ประเทศญี่ปุ่น

ติดตามชมภาพกิจกรรมเพิ่มเติมได้ที่

www.tdia.or.th
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กิจกรรมการประชุมและสัมมนาทางวิชาการ

20  กันยายน  2561

“หลักการออกแบบแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก” บรรยายโดย อ.วิเชียร ศรีสวัสดิ์  ในงาน A-PLAS 2018

21  กันยายน  2561

“การประยุกต์ใช้ระบบทางวิ่งร้อนเพื่อเพิ่มผลผลิต (Apply Hot Runner System to Increase Productivity)”  

บรรยายโดย คุณไพศาล กสิกรรม บริษัท มาสทิป (ประเทศไทย) จำ�กัด ในงาน A-PLAS 2018

12 พฤศจิกายน 2561

“พื้นฐานการออกแบบระบบไฟฟ้าควบคุมสำ�หรับเครื่องจักรอัตโนมัติ” ระหว่างวันที่ 12-13, 19-20 และ 26-27 พฤศจิกายน 2561 

สนับสนุนการจัดงานโดย กองพัฒนานวัตกรรมและเทคโนโลยีอุตสาหกรรม กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม
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กิจกรรมสมาคมฯ

22 พฤศจิกายน 2561

23 พฤศจิกายน 2561

“หลักการออกแบบแม่พิมพ์ปั๊มขึ้นรูปโลหะแผ่น” โดย รศ.ดร.วารุณี เปรมานนท์ 

สนับสนุนโดย บริษัท รี้ดเทรดเด็กซ์ จำ�กัด

“การออกแบบแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก เชิงนวัตกรรม” โดย คุณภานุรุจ มงคลบวรกิจ 

สนับสนุนโดย บริษัท มายโกรว์เทค จำ�กัด และ บริษัท รี้ดเทรดเด็กซ์ จำ�กัด

ระดับเหรียญทอง
1.	บริษัท กรุงไทยพลาสแพค จำ�กัด

ระดับเหรียญเงิน
1.	บริษัท สยามโมลด์ จำ�กัด

2.	บริษัท พี.ทูลลิ่ง จำ�กัด

3.	บริษัท ไทยยางกิจไพศาล จำ�กัด

4.	บริษัท เกษร อินเตอร์พาร์ท จำ�กัด

5.	บริษัท ออร์บิท ฟาสเทนเนอร์ จำ�กัด

6.	บริษัท เจ.เอ็น.ที. อินดัสเตรียล  

	 คอร์เปอเรชั่น จำ�กัด

ระดับเหรียญทองแดง
1.	บริษัท พีอาร์ที สยามเอ็นจิเนียร์ จำ�กัด

การสัมมนา “การจัดการโรงงานผลิตแม่พิมพ์อย่างยั่งยืนและแข่งขันได้ในยุคอุตสาหกรรม 4.0” 

การเสวนา “การพัฒนาโรงงานผลิตแม่พิมพ์ให้ได้มาตรฐาน” และ

พิธีมอบรางวัล มาตรฐานโรงงานผลิตแม่พิมพ์ ปีพ.ศ. 2561
จัดโดย สถาบันไทย-เยอรมัน
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คุณวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์ นายกสมาคมฯ ร่วมลงนาม 

ในบันทึกความร่วมมือการจัดทำ�มาตรฐานอาชีพและ 

คุณวุฒิวิชาชีพ สาขาวิชาชีพวิศวกรรมชีวการแพทย์  

สาขาการผลิตเครื่องมือแพทย์ กับ กลุ่มวิจัย DIDM 

โดยมี รศ.ดร. ชัชพล ชังชู รักษาการแทนคณบดีคณะ

วิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร์ ศรีราชา  

ร่วมลงนาม ณ อาคาร MIDI กองพัฒนานวัตกรรมและ

เทคโนโลยีอุตสาหกรรม กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม 

23 พฤศจิกายน 2561

โครงการจัดทำ�มาตรฐานอาชีพและ 

คุณวุฒิวิชาชีพ สาขาวิชาชีพวิศวกรรม 

ชีวการแพทย์ สาขาการผลิตเครื่องมือแพทย์ 

และการบรรยายพิเศษหัวข้อ  

“The Transformation to Medical Device 

Industry for Thailand 4.0” 

ในงาน METALEX 2018

“เจาะลึก เทคนิคการผลิตแม่พิมพ์สมัยใหม่ ด้วยเทคโนโลยี Tooling และ CAM Software” 

โดย คุณปรเมศวร์ พิศิษฐอรรถการ และ คุณชูชาติ ศิวเวทกุล 

สนับสนุนโดย บริษัท มายโกรว์เทค จำ�กัด และ บริษัท รี้ดเทรดเด็กซ์ จำ�กัด

3  ธันวาคม  2561

กิจกรรมการประชุมและสัมมนาทางวิชาการ
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กิจกรรมสมาคมฯ

14  กุมภาพันธ์  2562

“การจัดการโรงงานผลิตแม่พิมพ์อย่างยั่งยืนและแข่งขันได้ในยุคอุตสาหกรรม 4.0” บรรยายโดย อ.วิธาน จริยประเสริฐสิน  

ในงาน Thailand Industrial Fair 2019

21  ธันวาคม  2561

4  มีนาคม  2562

“การบำ�รุงรักษาแม่พิมพ์และ

การตรวจสอบแม่พิมพ์ปั๊มโลหะ”

โดย รศ.ดร.วารุณี เปรมานนท์ 

“หลักการออกแบบจิ๊กและฟิกซ์เจอร์ 

สำ�หรับงานอุตสาหกรรม”  

โดย อ.คันธพจน์ ศรีสถิตย์

การประชุมเชิงปฏิบัติการคณะทำ�งานการจัดทำ� Functional Map  

โครงการจัดทำ�มาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพ  

สาขาวิชาชีพวิศวกรรมชีวการแพทย์ สาขาการผลิตเครื่องมือแพทย ์

ณ ห้องประชุม 303 อาคาร MIDI กองพัฒนานวัตกรรมและ

เทคโนโลยีอุตสาหกรรม กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม 

17  มกราคม  2562

การประชุมคณะรับรองมาตรฐานอาชีพ 

โครงการจัดทำ�มาตรฐานอาชีพ 

และคุณวุฒิวิชาชีพ สาขาวิชาชีพ

วิศวกรรมชีวการแพทย์  

สาขาการผลิตเครื่องมือแพทย์
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ร่วมออกบูธงานแสดงสินค้า

21-24 พฤศจิกายน 2561

ร่วมออกบูธงานแสดงสินค้า Metalex 2018

13-16  กุมภาพันธ์  2562

ร่วมออกบูธงานแสดงสินค้า  

Thailand Industrial Fair 2019

19-22  กันยายน  2561

ร่วมออกบูธงานแสดงสินค้า A-PLAS 2018

LINE@TDIA
ติดตามข่าวสารของสมาคมฯ ได้ที่
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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 (จังหวัดลำ�พูน)
•	 สัมมนา ช่วงเช้า  
   “การบำ�รุงรักษาและการตรวจสอบแม่พิมพ์โลหะ”

วิทยากร :  

รศ.ดร.วารุณี เปรมานนท ์

นิคมอุตสาหกรรมภาคเหนือ

จังหวัดลำ�พูน•	 สัมมนา ช่วงบ่าย 
   “หลักการออกแบบจิ๊กและฟิกซ์เจอร์สำ�หรับงานอุตสาหกรรม  
   (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 สำ�หรับชิ้นส่วนยานยนต์”

วิทยากร :  

รศ.ดร.วารุณี เปรมานนท ์ ห้อง อันดามัน 1 - 3

เดอะไทด์ รีสอร์ท บางแสน

จังหวัดชลบุรี•	 สัมมนา ช่วงบ่าย 
   “การผลิตแม่พิมพ์ฉีดพลาสติกสำ�หรับชิ้นส่วนยานยนต์ในอนาคต”

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.

การประชุมใหญ่สามัญประจำ�ปี 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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By KNP

MOLD & DIE สาระLIKE

ตอนที่ 1 : 
ภาพใหญ่ของไบโอพลาสติก

ไบโอพลาสติก

สวัสดีปีหมูทองขอรับ ท่านผู้อ่านแฟนประจ�ำคอลัมน์ 

“MOLD & DIE LIKE สาระ” ทกุท่าน ปีน้ีเริม่ต้นศกัราชใหม่ 

เจ้าของคอลมัน์และทมีงาน ขออ�ำนวยอวยพรให้พีน้่อง หนุม่สาว 

น้อยใหญ่ ให้ได้รับความสุขสวัสดี ศุภฤกษ์เบิกดิถี น�ำสิ่งดีให้

พบพาน ประสานโชคอ�ำนวยผล ยิม้ยลอย่างแช่มช่ืน ทุกคนืวนั

หรรษา พารุ่งเรืองมั่งคั่งร�่ำรวย สวยวันสวยคืน หนุ่มฟ้อหล่อ

เฟี้ยว เที่ยวที่ไหนก็ปลอดภัย ไร้ทุกข์เปี่ยมสุข แข็งแรงทั่วกัน 

ทุกท่านทุกคน เทอญฯ... รีบสาธุเข้าสิครับ รออะไรอยู่ขอรับ 

(อ่านเองก็ยังข�ำ หุหุ จะลิเกไปไหนครับเนี่ย)

ออกจากโหมดอวยพร กลับมาสู่โหมดแห่งสาระ ตาม

ประสาคนชอบสาระกันดีกว่าเนอะ ในสี่ฉบับที่ผ่านมา ผม

อุตส่าห์เอามะพร้าวห้าวไปขายสวนซะจนหมดปีเลย ว่าด้วย

การร่ายยาวเกีย่วกบักระบวนการออกแบบและผลติแม่พมิพ์ฉดี

ในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ยางและพลาสติกไปแล้ว มาปีนี้ไม่รู้

จะเริ่มอะไรดี นึกถึงหลักสูตรสัมมนาอันนึง ซึ่งกลุ่มวิจัยคาทิพ 

(C3ATIP) ได้เคยเป็นวิทยากรให้ เกี่ยวกับไบโอพลาสติก ซึ่ง

จัดโดยกองพัฒนานวัตกรรมและเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 

กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม ร่วมกับทางสมาคมอุตสาหกรรม

แม่พมิพ์ไทยของเราน่ีแหละ ในคราวน้ันกม็ผีูส้นใจและเข้าร่วม

ตลอดทั้งสามวันเลยนะครับ เกริ่นมาซะยืดยาว ท่านผู้อ่าน

เดาไม่ผดิครบั วนันีผ้มจะคยุเรือ่ง “ไบโอพลาสตกิ” แน่นอนครบั 

สไตล์ของผม ต้องขี่ม้าเลียบค่ายก่อน ซึ่งเป็นธรรมชาติของ

ผู้เป็นอาจารย์ทั้งหลายนั่นแหละนะ อิอิ ผมขอจะอนุญาต

เกริ่นน�ำ ปูท้องเรื่องเป็นปฐมบทก่อน เพื่อให้ทุกท่านได้เห็น

ภาพใหญ่ของไบโอพลาสติก ดังนี้ครับ

พลาสติกท่ีพบเห็นและใช้งานในชีวิตประจ�ำวันนั้นมี

หลายชนดิ ซึง่ทกุชนดิจะได้จากกระบวนทางทางปิโตรเคม ีดงันัน้

จึงมีชื่อเรียกรวมๆ กันของพลาสติกกลุ่มนี้ว่า ปิโตรพลาสติก 

(Petroplastic) ซึ่งมีวัตถุดิบเริ่มต้นมาจากก๊าซธรรมชาติที่เกิด

จากการทับถมของซากพืช ซากสัตว์ อยู่ภายใต้อุณหภูมิและ

ความดนัท่ีเหมาะสมใต้ท้องทะเลเป็นเวลานบัล้านปี จงึเกดิเป็น

ก๊าซธรรมชาติขึ้น ดังนั้นปิโตรพลาสติกนี้ จึงจัดเป็นพลาสติก

ที่ไม่สามารถหามาทดแทนในระยะเวลาอันสั้นได้

ปัจจบุนัจงึมผีูค้ดิค้นหาวธิกีารผลติพลาสตกิจากวตัถดุบิ

ท่ีมใีนธรรมชาต ิ จงึจดัเป็นพลาสตกิอกีกลุม่หนึง่ทีน่่าสนใจมาก 

วัตถุดิบที่มีในธรรมชาติที่กล่าวถึงนี้ โดยมากแล้วจะหมายถึง

วสัดท่ีุมาจากการเกษตร ซ่ึงหาได้ง่ายกว่าก๊าซธรรมชาต ิ ราคา

ต่อหน่วยต�ำ่กว่า สามารถหามาทดแทนในระยะเวลาอนัสัน้ได้ 

และท่ีส�ำคญัไปกว่านัน้ คอื พลาสตกิกลุม่นีส้ามารถย่อยสลาย

ได้ทางชีวภาพ จงึนยิมเรยีกกนัสัน้ๆ ว่า พลาสตกิชวีภาพ หรอื

เรียกทับศัพท์ว่า ไบโอพลาสติก (Bioplastic)

ในตอนนี้จะขอกล่าวถึงปิโตรพลาสติกก่อน เนื่องจาก

เป็นพลาสติกยุคดั้งเดิมและมีใช้งานกันอย่างแพร่หลายมาก

ที่สุดในโลก ปิโตรพลาสติกเป็นผลผลิตที่ได้จากกระบวนการ

แยกก๊าชธรรมชาติ โดยการกลั่นล�ำดับส่วน เพ่ือให้ได้ก๊าซ

เอทิลนี (Ethylene) แล้วส่งไปตามท่อเข้าสูห่ม้อปฏกิริยิาขนาด

ใหญ่ แล้วจะมีการเติมตัวเร่งปฏิกิริยาและสารเคมีต่างๆ เพื่อ

ปรับปรุงคุณภาพและสมบัติท่ีส�ำคัญต่างๆ ท�ำให้ก๊าซเอทีลิน

แปรสภาพเปลี่ยนสถานะเป็นผงฝุ ่นที่มองเห็นได้เรียกว่า 
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พอลิเอททิลีน (PE) ละลายอยู่ในของเหลวชนิดหนึ่งเรียกว่า 

เฮกเซน (Hexane) จากน้ันจะล�ำเลยีงผงพอลเิอททิลนีไปเกบ็ไว้

ในถังพักขนาดใหญ่ เพื่อเข้าสู่กระบวนการเปลี่ยนให้เป็น

เมด็พลาสตกิ หากต้องน�ำเมด็พลาสติกขึน้รูปเป็นผลติภณัฑ์ใน

ปริมาณมากๆ (Mass production) จะอาศัยเครื่องมือพิเศษที่

รู้จักกันในนามของแม่พิมพ์ (Mold)

ปิโตรพลาสติก แบ่งออกเป็นหลายชนิดมากในปัจจุบัน 

แต่ถ้าจะจ�ำแนกเป็นชนิดตามสากล ก็จะมีทั้งสิ้น 7 ชนิดได้แก่ 

1. Polyethylene terephthalate: PET (หรือ PETE) 2. 

High-density polyethylene: HDPE 3. Polyvinyl chloride: 

PVC 4. Low-density polyethylene: LDPE 5. Polypropylene: 

PP 6. Polystyrene: PS และ 7. Other ซึ่งจัดเป็นพลาสติก

กลุ่มที่ไม่อยู่ใน 6 ชนิดข้างต้น

พลาสติกทั้ง 7 ชนิดที่กล่าวถึงนี้ สามารถน�ำกลับมา

แปรใช้ใหม่ (Recycle) ได้ แต่กม็รีะดับความเป็นพษิแตกต่างกนั 

ซึ่งแบ่งออกเป็น 3 ระดับดังนี้

•	 ระดับความเป็นพิษต�ำ่ (Low Hazard)

•	 ระดับความเป็นพิษปานกลาง (Moderate Hazard)

•	 ระดับความเป็นพิษสูง (Hazard)

สมาคมอตุสาหกรรมพลาสติกแห่งอเมรกิา (The Society 

of the Plastics Industry, SPI) ได้จัดระดับความเป็นพิษของ

พลาสติกทั้ง 7 ดังตารางที่ 1 ซึ่งได้เรียงจากระดับความเป็น

พิษต�่ำไปหาสูงเป็นหลัก พร้อมกับมีรูปตัวอย่างประกอบด้วย 

ส�ำหรับระดับความเป็นพิษนั้น ต้องกล่าวกันอีกยาว เนื่องจาก

คาบเกี่ยวกับศาสตร์หลายด้าน ในที่นี้จึงขอเว้นไว้ก่อน ไว้ถ้ามี

โอกาสจะเขียนเรื่องนี้ให้ได้อ่านกันนะครับ แต่ห้วงเวลานี้ จะ

ขอให้ทุกท่านได้รับทราบไว้ก่อนว่าพลาสติกชนิดไหนที่ SPI 

ความเป็นพิษไว้ระดับใด

มากล่าวถงึพลาสตกิอกีกลุม่หนึง่ซึง่ก�ำลงัมาแรงและเริม่

น�ำมาใช้ในชีวิตประจ�ำวันบ้างแล้ว ในที่นี้คือ ไบโอพลาสติก 

(Bioplastic) เนื่องจากพลาสติกกลุ่มดั้งเดิมที่เรียกว่า ปิโตร 

พลาสตกินัน้ ใช้เวลาในการย่อยสลายนานนับหลายร้อยปี และ

มวีตัถดุบิเริม่ต้นมาจากก๊าซธรรมชาติ ซึง่นับวนัจะหมดไปและ

ตารางที่ 1 ระดับความเป็นพิษของพลาสติกแต่ละชนิด
ตามเกณฑ์ก�ำหนดของ SPI
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ระดับความเป็นพิษ ชนิดของพลาสติก
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ไม่สามารถสร้างขึ้นทดแทนได้ในระยะเวลาอันสั้น และหาก

วนัหนึง่ในอนาคตก๊าซธรรมชาติหมดไปจากโลกใบนี ้กจ็ะท�ำให้

ไม่สามารถผลิตเม็ดพลาสติก (Plastic Resin) เพิ่มขึ้นได้ ณ 

เวลานั้นสิ่งที่พอจะแก้ไขปัญหาการขาดแคลนเม็ดพลาสติก 

กค็อื การน�ำพลาสติกทีใ่ช้แล้วมาเข้าสูก่ระบวนการแปรกลบัมา

ใช้ใหม่ (Recycle) เพื่อขึ้นรูปผลิตภัณฑ์พลาสติกกลับมาใช้ต่อ

ได้อีก ถึงกระนั้นก็ดี การท�ำเช่นนี้ก็ยังมีข้อเสียตามมาหลาย

ประการ ดังนี้

•	 สมบัติต่างๆ ของพลาสติกจะด้อยลงกว่าเดิม 
กล่าวคอื แต่เดิมการน�ำพลาสติกเข้าสูก่ระบวนการแปรกลบัมา

ใช้ใหม่นัน้ จะมกีารผสมเมด็พลาสติกใหม่กบัพลาสตกิท่ีใช้แล้ว

ในสัดส่วนต่างๆ กันไป เพื่อให้สมบัติต่างๆ ของพลาสติกท่ี

ผ่านการขึ้นรูปซ�้ำอีกครั้งไม่ด้อยลงกว่าเดิมมากนัก แต่ถ้าเม็ด

พลาสติกใหม่หมดไปแล้ว ก็จะมีเพียงพลาสติกที่ใช้แล้วเพียง

อย่างเดียวเป็นวัตถุดิบหลักในกระบวนการขึ้นรูปเท่านั้น 

ซ่ึงจะส่งผลให้สมบัติของผลิตภัณฑ์พลาสติกที่ได้ด้อยลง

อย่างมากเมื่อมีการขึ้นรูปซ�ำ้ๆ หลายครั้ง และท้ายที่สุดแม้จะ

ขึ้นรูปเป็นผลิตภัณฑ์พลาสติกแล้ว ก็จะไม่สามารถใช้งานตาม

วัตถุประสงค์ได้

•	 พลาสติกที่ผ่านกระบวนการขึ้นรูปซ�้ำหลาย
ครั้ง อาจจะมีผลเสียต่อสุขภาพได้ กล่าวคือ การขึ้นรูป

ผลิตภัณฑ์พลาสติก ก็จ�ำเป็นต้องอาศัยคนในการก�ำกับ ดูแล 

และควบคุมกระบวนการผลิต คนกลุ่มนี้จะเป็นคนกลุ่มแรกที่

ได้รับผลกระทบโดยตรงจากการสัมผัสพลาสติกท่ีผ่านการ

บดย่อยให้เป็นชิ้นส่วนเล็ก ก่อนเข้าสู่กระบวนการผลิต และ

ยังสูดอากาศในบริเวณนั้นเข้าสู่ระบบทางเดินหายใจ ซึ่งอาจ

จะมีผลกระทบต่อสุขภาพในระยะยาวได้ คนกลุ่มที่สองที่จะ

ได้รับผลกระทบก็คือผู้ใช้งานผลิตภัณฑ์พลาสติก เนื่องจาก

พลาสติกที่ผ่านการขึ้นรูปซ�้ำหลายครั้ง จะท�ำให้สมบัติต่างๆ 

ด้อยลง อาทิ สมบัติทางความร้อน สมบัติทางกล สมบัติทาง

แสง สมบัติทางเคมี เป็นต้น เมื่อมีผู้น�ำผลิตภัณฑ์พลาสติก

เหล่านี้ไปใช้งาน ก็อาจจะได้รับการปนเปื้อนสารเคมีท่ีมีอยู่

พลาสติกนั้นๆ ได้ง่าย เช่น ได้รับสารปนเปื้อนจากบรรจุภัณฑ์

พลาสติกเมื่อได้รับความร้อนสูง ได้รับสารปนเปื้อนในน�้ำดื่ม 

น�ำ้ใช้จากภาชนะที่บรรจุ เป็นต้น

•	 การขึ้นรูปผลิตภัณฑ์พลาสติกยากขึ้นกว่าเดิม 
กล่าวคือ พลาสติกที่ใช้แล้วจะมีสมบัติต่างจากเดิม และยิ่งมี

การขึ้นรูปซ�้ำกันหลายๆ ครั้ง สมบัติของพลาสติกนั้นจะผิด

เพี้ยนไปจากเดิมมาก นั่นจะส่งต่อกระบวนการผลิตที่ยุ่งยาก

กว่าเดิมด้วย เนื่องจากพารามิเตอร์ต่างๆ ที่เคยได้ตั้งค่าไว้

บนเครื่องจักรที่ใช้ในการขึ้นรูปพลาสติกนั้น อาจจะไม่ใช่ค่าที่

เหมาะสมอีกต่อไป จึงท�ำให้เกิดของเสียในกระบวนการผลิต

จ�ำนวนมาก ซ่ึงมีสาเหตุหลักมาจากสมบัติท่ีผิดเพี้ยนไปจาก

เดิมนั่นเอง

•	 ต้นทุนการผลิตจะสูงขึ้น กล่าวคือ เมื่อการขึ้นรูป

ผลิตภัณฑ์พลาสติกที่อาศัยวัตถุดิบหลักจากพลาสติกที่ใช้แล้ว

เพยีงอย่างเดยีวนัน้ จะเกดิของเสยีข้ึนจ�ำนวนมาก และเมือ่จะ

ผลิตซ�้ำอีกเพื่อให้ได้ผลิตภัณฑ์ตามจ�ำนวนที่ลูกค้าต้องการ 

จะท�ำให้เสียเวลาและค่าใช้จ่ายท่ีเพิ่มข้ึน เนื่องจากต้องใช้

ทรัพยากรด้านก�ำลังคนและพลังงานด้วย จึงท�ำให้ต้นทุนใน

การผลิตสูงขึ้น

•	 เกิดขยะพลาสติกจ�ำนวนมาก กล่าวคือ เมื่อถึง

จุดที่กระบวนการแปรกลับมาใช้ใหม่นั้นไม่ใช่ค�ำตอบอีกต่อไป 

เนื่องจากไม่คุ้มค่าต่อการลงทุน ดังนั้นจะไม่มีผู้ประกอบการ

รายใด น�ำพลาสตกิท่ีใช้แล้วเข้าสูก่ระบวนข้ึนรปูอย่างแน่นอน 

จงึก่อให้เกดิขยะพลาสตกิจ�ำนวนมาก สิง่ผลต่อกระทบโดยตรง

กบัระบบนเิวศกลายเป็นปัญหาสิง่แวดล้อมของโลก ดงัรปูที ่1

จากข้อเสียหลายประการท่ีกล่าวมาข้างต้น จะพบว่า

หากมนุษย์ยังคงพึ่งพาอาศัยพลาสติกจากกลุ่มปิโตรพลาสติก

ต่อไป ในอนาคตจะต้องประสบปัญหาอย่างแน่นอน นั่นจึง

เป็นเหตุผลว่า เหตุใดปัจจุบันหลายประเทศจึงเริ่มท�ำการวิจัย

เพื่อเตรียมสร้างผลิตภัณฑ์พลาสติกจากวัตถุดิบที่มาจาก

แหล่งอื่น โดยเฉพาะจากพืช เช่น อ้อย ข้าวโพด มันส�ำปะหลัง 

ถั่ว เป็นต้น (ดังรูปที่ 2) ซึ่งเป็นวัตถุดิบที่มาจากธรรมชาติ 

และสามารถสร้างข้ึนทดแทนใหม่ได้ในเวลาอันส้ันเมื่อเทียบ

กบัก๊าซธรรมชาต ิพลาสตกิกลุม่ใหม่นีเ้รยีกว่า “ไบโอพลาสตกิ” 

หรือชื่อที่เป็นทางการ คือ พลาสติกย่อยสลายได้ทางชีวภาพ 

ซึ่งอาจจะเรียกให้สั้นลงง่ายๆ ว่า “พลาสติกชีวภาพ” ก็ได้ 
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พลาสติกกลุ่มนี้มีข้อเด่นอย่างมาก คือ สามารถย่อยสลายได้

ด้วยอุณหภูมิและความชื้นในบรรยากาศปกติตามธรรมชาติ

เพียงแค่ 180 วันเท่านั้น

ถึงตอนนี้ท่านผู้อ่านคงได้เห็นภาพรวมของปัญหาจาก

ปิโตรพลาสติก รวมไปถึงที่มาที่ไปของการเกิดไบโอพลาสติก

ได้แจ่มชัดขึ้นบ้างแล้ว ส�ำหรับตอนหน้าจะให้ข้อมูลเกี่ยวกับ

ไบโอพลาสติกมากขึ้น รวมถึงการสนับสนุนจากภาครัฐ และ

ข้อมูลที่ควรรู้เพิ่มเติมอื่นๆ ด้วย คอยติดตามอ่านกันนะครับ

ก่อนจากกันฉบับนี้ ขอยกบทร้อยเรียงนิยามของค�ำว่า 

“นวัตกรรม” ที่ประดิษฐ์ขึ้นในทัศนะของอาจารย์คันธพจน์ 

ศรีสถิตย์ ฝากไว้ให้เป็นเคล็ดวิชา ดังนี้

รูปที่ 1 ขยะพลาสติกปัญหาต่อระบบนิเวศและสิ่งแวดล้อม

รูปที่ 2 วัตถุดิบเริ่มต้นของไบโอพลาสติก

นวัตกรรม หมายถึง สิ่งที่เกิดจากหลักการที่...
ต่อยอด คลอดใหม่ ไขโจทย์ ประโยชน์น�ำ 
ท�ำได้เลย เผยให้กว้างสร้างมูลค่า
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การน�ำเทคโนโลยีใหม่ที่ไม่เคยมีอยู ่ในองค์กรเข้ามา 

จะส่งผลต่อองค์กรไม่ด้านใดกด้็านหน่ึงเสมอ การส่งอเีมล์แทนท่ี

จะส่งเป็นหนังสือเวียนช่วยลดภาระของฝ่ายธุรกิจการ การซื้อ

เครื่องท�ำกาแฟมาตั้งก็ช่วยให้บรรยากาศในองค์กรดีขึ้นได้ 

การเปลี่ยนแปลงเพียงเล็กน้อย ยังส่งผลขนาดนี้ แล้วถ้าเข้าสู่

ยุค 4.0 จะเกิดการเปลี่ยนแปลงขนาดไหน องค์กรต้องปรับ

ตัวอย่างไรจึงจะอยู่รอดได้ โดยภาพรวมแล้ว แนวทางปรับตัว

เพื่อให้เข้ากับยุค 4.0 มีอยู่ 5 ด้านด้วยกัน

ด้านที่ 1 คือ การปรับขนาดขององค์กรให้เหมาะสม  

แนวคิดในปัจจุบัน เมื่อองค์กรประสบกับปัญหาก็จะลดขนาด

ขององค์กร เพื่อลดต้นทุน ซึ่งไม่ใช่เรื่องผิดเพราะเป็นหนทาง

กู้สถานการณ์ทางการเงินให้กลับมาดีขึ้นได้รวดเร็ว อย่างไร

ก็ตาม การลดขนาดมีข้อควรระวัง ทั้งในเรื่องขวัญก�ำลังใจ 

ความสามัคคีในองค์กร และการสูญเสียคนเก่ง

องค์กรยุค 4.0 จะให้ความส�ำคัญกับการเปลี่ยนแปลง

องค์กรให้ไปสู่องค์กรขนาดที่เหมาะสม ซึ่งอาจจะเล็กกว่าเดิม 

เท่าเดิม หรือใหญ่กว่าเดิมก็ได้ โดยดูจากลักษณะของงานและ

สถานการณ์แวดล้อมเป็นหลัก

ด้านที่ 2 คือ ความยืดหยุ่นของแผนการท�ำงานตาม

วิสัยทัศน์ที่วางไว้  องค์กรในปัจจุบันมักจะมีเส้นทางเดินเพียง

ทางเดียวเพื่อให้เป็นไปตามวิสัยทัศน์ ซึ่งอาจเหมาะกับยุคที่

สภาพแวดล้อมทางเปลี่ยนแปลงไปทีละน้อย

องค์กรยุค 4.0 มีทางเลือกในการท�ำตามวิสัยทัศน์ที่

วางไว้มากกว่า 1 ทางเลือก และสามารถเดินตามเหล่านั้นไป

พร้อมกันได้ เพื่อย่นระยะเวลาในการไปให้ถึงเป้าหมายตาม

ที่ก�ำหนดไว้ ควบคู่ไปกับการกระจายความเสี่ยงในการท�ำงาน 

นอกจากนี้แล้ว ในแง่ของการใช้คนและทรัพยากร การมีทาง

เลอืกหลายทางท�ำให้สามารถก�ำหนดคน ทรพัยากรให้เหมาะสม

ได้มากกว่าการเลอืกทางเลอืกใดทางเลอืกหนึง่เพยีงอย่างเดยีว

ด้านที่ 3 คือ การรวมศูนย์ทรัพยากรและคนที่มีความ

ส�ำคญั  องค์กรในปัจจบัุนมกีารก�ำหนดต�ำแหน่งหน้าทีไ่ว้ชดัเจน 

ตามโครงสร้างท่ีแบ่งงานออกเป็นส่วนๆ เมือ่เจอกบัสถานการณ์

ที่ต้องแก้ไขก็จะให้หน่วยงานที่รับผิดชอบรับเรื่องไป หรือไม่ก็

ตั้งคณะท�ำงานที่มีตัวแทนของแต่ละส่วนงานเข้ามาร่วม 

บางครั้งคนท่ีเข้ามาร่วมรับมือกับสถานการณ์อาจไม่ใช่คนที่

เก่งที่สุด ผลที่ออกมาจึงไม่ได้เป็นไปตามที่คาดไว้

ปรับตัวอย่างไร

องค์กรยุค

4.0
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ที่มาข้อมูลจากเว็บไซด์ : www.bangkokbiznews.com

องค์กรยุค 4.0 รู้ดีกว่า คนและทรัพยากรบางอย่าง

ควรจัดไว้ที่ส่วนกลาง เพื่อความสะดวกในการกระจายลงไป

ท�ำงานในส่วนต่างๆ ตามความเหมาะสมของสถานการณ์ใน

ช่วงเวลานั้น ทีมที่อยู่ตรงกลางและได้ข้อมูลเพียงพอย่อม

มองเห็นภาพรวมได้ดี โดยเฉพาะหากเป็นสถานการณ์ที่

ไม่เคยเกิดขึ้นมาก่อน การมีทีมที่มองเห็นภาพรวมได้ชัดเจน

ตามจริง มีความคิดที่เปิดกว้างในการรับมือกับสถานการณ์

จึงน่าจะเป็นทางเลือกที่เหมาะสมกว่า

ด้านที่ 4 คือ วิธีการมองโอกาส องค์กรปัจจุบันเลือก

เฉพาะโอกาสที่สอดคล้องกับสิ่งที่ท�ำอยู่เป็นประจ�ำ ท�ำให้

มองผ่านโอกาสบางอย่าง ทั้งที่โอกาสเหล่านั้นจะเป็นประตูสู่

ความส�ำเร็จในอนาคต มีตัวอย่างของธุรกิจใหญ่ระดับโลก

มากมายที่สุดท้ายก็เหลือแต่ชื่อเพราะมองข้ามสิ่งที่ “ไม่ใช่” 

ในวันนี้ ซึ่งบางโอกาสอาจกลายเป็นสิ่งที่ “ใช่” ในวันหน้า

องค์กรยุค 4.0 เอาโอกาสเป็นศูนย์กลางแล้วปรับ

การท�ำงานขององค์กรให้สอดคล้องกบัโอกาสเหล่านัน้ แน่นอน

ว่า การท�ำแบบนี้หมายถึงการออกแบบโครงสร้างองค์กรที่มี

ความยดืหยุน่คล่องตัว และต้องสร้างวฒันธรรมในการท�ำงานท่ี

มองการเปลี่ยนแปลงว่าเป็นเหตุการณ์ปกติ

ด้านที่ 5 คือ บทบาทของผู้น�ำ  ผู้น�ำในองค์กรปัจจุบัน

มักจะเน้นความถูกต้องแม่นย�ำในการท�ำงาน ทุกอย่างต้องมี

การวางแผนอย่างรัดกุม หาทางใช้ประโยชน์จากจุดแข็งท่ี

องค์กรมีอยู่ในปัจจุบันให้มากที่สุด คนเก่งที่มีอยู่ถูกใช้ในการ

แก้ปัญหาขององค์กร ท�ำให้ไม่สามารถสร้างนวัตกรรมใหม่

ทั้งในด้านการผลิต การบริหาร และด้านการตลาดได้

ผู้น�ำขององค์กรยุค 4.0 เข้าใจดีว่า จุดเด่นที่มีอยู่ใน

ปัจจุบันไม่คงอยู่ตลอดไป ความแม่นย�ำและการวางแผนไม่

สามารถใช้ได้ในสภาพแวดล้อมที่การเปลี่ยนแปลงเกิดขึ้น

รวดเร็วและเกิดขึ้นอยู่เสมอ การน�ำองค์กรไปข้างหน้าจึงต้อง

อาศัยการทดลอง ส�ำเร็จบ้างล้มเหลวบ้างก็ไม่เป็นไร ขอให้

เรียนรู้จากสิ่งที่เกิดขึ้นแล้วท�ำให้ดีกว่าเดิม สภาพแวดล้อมที่

คนเก่งได้ลองผิดลองถูกแบบนี้ท�ำให้พวกเขาเก่งขึ้นกว่าเดิม 

เป็นการสร้างบรรยากาศที่ท�ำให้คนในองค์กรทั้งหมดพร้อม

จะคิดไปข้างหน้า นวัตกรรมจึงเกิดขึ้นภายในองค์กร

จะเห็นว่าการปรับตัวไปสู่การเป็นองค์กรยุค 4.0 ไม่เกี่ยวกับการใช้เงินหรือเทคโนโลยีเสมอไป 

ทกุข้อทีก่ล่าวมาเป็นเรือ่งของการปรบัแนวคดิและทศันคต ิ ทศันคตทิีถ่กูต้องจะน�ำไปสูก่ารตดัสนิใจ

ที่เหมาะสม จะเป็นองค์กรขนาดเล็กหรือองค์กรขนาดใหญ่ก็ท�ำได้ทั้งนั้น ที่ส�ำคัญคือ เรื่องแบบนี้

ใครท�ำก่อนย่อมได้เปรยีบ ใครท�ำช้าจะมาโอดครวญทหีลงัว่าปรบัตวัไม่ทนัคงไม่มใีครได้ยนิ เพราะ

คนอื่นเขาวิ่งไปข้างหน้ากันหมดแล้ว
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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
EVENTS

ปฏิทินกิจกรรม 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
EVENTS

ปฏิทินกิจกรรม ปี ค.ศ. 2019

TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Like us on Facebook Fanpage :

TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Like us on Facebook Fanpage : LINE@TDIA 
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การจ�ำลองการฉีดพลาสติกด้วยโปรแกรมซิมูเลชั่นมี
แนวทางในการท�ำงานแบ่งออกเป็น 2 วัตถุประสงค์ คือ 1) เพื่อ
การออกแบบผลิตภัณฑ์ใหม่และออกแบบแม่พิมพ์ใหม่ให้เกิด
ความเหมาะสมทีส่ดุในการน�ำไปผลติ และ 2) เพ่ือการหาสาเหตุ
ของปัญหาที่เกิดขึ้นและแก้ไขปัญหา ส�ำหรับตัวอย่างซิมูเลช่ัน
เพื่อการออกแบบแม่พิมพ์ ; Fill Analysis นี้จะแสดงขั้นตอนใน
การจ�ำลองการฉีดพลาสติกในส่วนของการวิเคราะห์การฉีดเติม
หรือ Fill Analysis เพ่ือการออกแบบแม่พิมพ์ใหม่ พร้อม
อธิบายประกอบถึงแนวทางในการพิจารณาผลลัพธ์ที่ได้จาก
การจ�ำลองในทกุผลลัพธ์ทีเ่กีย่วข้อง ซึง่จะช่วยให้เข้าใจหลกัการ
จ�ำลองการฉีดพลาสติกให้ได้ผลลัพธ์ที่ดีที่สุด

แผนผัง Fill Optimization จะช่วยให้วิศวกรออกแบบ
การไหลในขั้นตอนการวิเคราะห์การฉีดเติมหรือ Fill Analysis 
ให้เกิดการไหลที่เหมาะสมที่สุด ซึ่งนับเป็นขั้นตอนแรกและมี
ความส�ำคัญที่สุด โดยเมื่อพบปัญหาจากการตรวจสอบผลลัพธ์
ภายหลังการรันโปรแกรม เช่น การฉีดไม่เต็ม รูปแบบการไหล
ไม่เหมาะสม (Imbalance flow pattern, Overpack, 
Hesitation, Non-Unidirectional flow) การเกดิรอยประสาน 
ความเค้นสูง ความดันฉีดสูงเกินกว่า 60% ของความดันสูงสุด
ของเครื่องฉีดพลาสติก และแรงปิดแม่พิมพ์สูงเกินกว่าขนาด
เครือ่งฉดีพลาสตกิ โดยทีเ่มือ่พบปัญหา วศิวกรออกแบบจะต้อง

จ�ำลองการฉีดพลาสติกอยา่งมีประสิทธิภาพ
Effective Plastic Injection Molding Simulation

ซิมูเลชั่น
ตอนที่

4
PART

FILL OPTIMIZATION

ท่านสามารถติดตามอ่านบทความ ซิมูเลชั่น จำ�ลองการฉีดพลาสติกอย่างมีประสิทธิภาพ
ตอนที่ 1 : EFFECTIVE PLASTIC INJECTION MOLDING SIMULATION  ได้ในวารสารแม่พิมพ์ ฉบับที่ 2 ปี 2561
ตอนที่ 2 : 3D CAD & MESH QUALITY  ได้ในวารสารแม่พิมพ์ ฉบับที่ 3 ปี 2561
ตอนที่ 3 : FILL OPTIMIZATION  ได้ในวารสารแม่พิมพ์ ฉบับที่ 4 ปี 2561

[ตัวอย่างซิมูเลชั่นเพื่อการออกแบบแม่พิมพ์]

แก้ไขจนกว่าจะไม่พบปัญหาใน Fill Analysis จึงท�ำงานใน
ขั้นตอนอื่นต่อไป  การละเลยจะท�ำให้เกิดปัญหากับชิ้นงานและ
เป็นปัญหาที่ไม่สามารถแก้ไขได้ด้วยการปรับพารามิเตอร์ใน
การฉีด เช่น ปัญหาการโก่งของชิ้นงานเนื่องจากการก�ำหนด
ต�ำแหน่งเกตไม่เหมาะสมซึ่งจะท�ำให้เกิดการไหลที่ไม่สมดุลย์ 
การไหลไม่สมดุลย์ท�ำให้เกิด Overpack และมีความเค้นสูง
เกิดขึ้น ส่งผลต่อ Relaxation เกิดความแตกต่างในการหดตัว 
การท�ำ Fill Optimization เป็นการออกแบบเชิงป้องกนัซึง่อาจ
ต้องมีซิมูเลชั่นซ�้ำหลายครั้ง

ตัวอย่างซิมูเลชั่นเพื่อการออกแบบแม่พิมพ์ตัวอย่างนี้มี
เป้าหมายเพื่อให้เกิด Fill Optimization โดยยกตัวอย่างด้วย
ช้ินงาน “Cup holder” ขนาด กว้าง ยาว สูง 110 x 185 x 125 
มม. มีความหนาหลัก 2.00 มม. ถูกก�ำหนดให้ออกแบบโดย
แม่พมิพ์แบบ 2 plates mold จ�ำนวน 1 คาวติี ้พลาสตกิทีว่ศิวกร
ออกแบบเลือกใช้คือ PP Exxtral LNUO12, ExxonMobil 
Chemical โดยทมีท�ำงานต้องการให้ซมิเูลช่ัน Fill Analysis ด้วย
ต�ำแหน่งเกตที่ออกแบบด้วย 4 แบบที่แตกต่างกัน ดังรูปที่ 2  
และเพื่อใช้งานกับเครื่องฉีดพลาสติกขนาดไม่เกิน 80 ตัน

โดยการท�ำงานมีขั้นตอนดังนี้
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รูปที่ 1

แผนผัง Fill Optimization

1.	การเตรียม FE Mesh หรือ Finite Element Mesh 
หลักเกณฑ์ในการพิจารณาความเหมาะสมของ FE Mesh ได้
เขียนไว้แล้วในตอนที่ 2 : 3D CAD & MESH QUALITY  
เทคนิคในการท�ำงานคือการเตรียม 3D CAD model ให้ดี 
ท�ำ FE mesh ให้เหมาะสมและการค�ำนวณที่รวดเร็ว ในการ
วิเคราะห์ที่ต้องการผลลัพธ์ที่รวดเร็ว เช่นในการท�ำงานเพ่ือให้
สามารถระบตุ�ำแหน่งเกตทีเ่หมาะสมในเวลาสัน้ เนือ่งจากต้องมี
การย้ายต�ำแหน่งเกตหลายครั้ง ควรหลีกเลี่ยงการใช้ 3D mesh 
เนื่องจาก 3D mesh มีจ�ำนวณอิเลเมนต์เมชจ�ำนวนมาก และ
ใช้เวลายาวนานในการค�ำนวณ ชนิดของเมชที่เหมาะสม คือ 
2D mesh หรอื Midplane และ 2.5D mesh surface mesh

1.1	 การตรวจสอบความหนาของชิน้งานเมือ่ได้ FE Mesh 
ทีเ่หมาะสมแล้ว รวบรวมข้อมลูด้านความเหมาะสมของความหนา
ของชิน้งาน บนัทกึสิง่ทีผ่ดิปรกต ิเช่น ชิน้งานหนาเกนิไป ช้ินงาน
บางเกินไป หรือมีความหนาบางแตกต่างกันในหลายพื้นที่บน
ช้ินงาน และยนืยนัข้อมลูกบัไฟล์ 3D ต้นแบบ หรือกบัผู้ออกแบบ
ชิ้นงาน หากสามารถแก้ไขให้เหมาะสมได้ก่อนก็จะยิ่งเป็นการดี    
ในตัวอย่างนีช้ิน้งานมคีวามหนาหลกัหนาเฉลีย่ 2.0 มม หนาทีสุ่ด
บรเิวณโค้งฟิลเลต (Fillet) 2.26 มม และบางทีสุ่ดทีต่�ำแหน่งริบ 
(Ribs) 1.0 มม (รูปที่ 3)

1.2.	การหาต�ำแหน่งเกตโดยการค�ำนวณด้วยโปรแกรม
ซิมูเลช่ันเพ่ือหาต�ำแหน่งเกตที่เหมาะสมที่สุดไว้เป็นแนวทาง  
โปรแกรมซิมูเลชั่นค�ำนวณหาต�ำแหน่งเกตโดยหาจุดที่ให้
ผลลพัธ์ของการต้านการไหลต�ำ่ทีส่ดุเป็นต�ำแหน่งเกตของชิน้งาน 
แสดงผลลัพธ์ด้วยเฉดสี หรือเส้นโค้งขอบเขตระบุด้วยสีแดง
ถึงสีน�้ำเงินซึ่งหมายถึงขอบเขตที่ดีที่สุดของต�ำแหน่งเกตที่
แนะน�ำ (รูปที่ 4) ต�ำแหน่งเกตที่ได้นี้จะใช้เป็นข้อมูลประกอบ
การตัดสินใจของวิศวกรออกแบบในการก�ำหนดต�ำแหน่งเกตที่
เหมาะสมที่สุด

รูปที่ 2 เกตทางเข้าที่ต�ำแหน่ง A, B, C, D 
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2.	การวิเคราะห์หน้าต่างกระบวนการ (Molding 
Windows) เป็นจุดเริ่มต้นของการจ�ำลองการฉีดพลาสติก 
ช่วยให้การก�ำหนดการฉีดพลาสติกง่ายขึ้น การใช้งานฟังก์ชั่น 
Molding windows สามารถให้ข้อมูลความสัมพันธ์แบบหลาย
ตัวแปร (Combination relations) ประกอบด้วย หน้าต่าง
ของเวลาฉีด (Fill time) หน้าต่างอุณหภูมิหลอมเหลว (Melt 
temperature) และหน้าต่างอุณหภูมิผิวหน้าแม่พิมพ์ (Mold 
surface temperature) โดยการค�ำนวณด้วยเงื่อนไขของ
คุณสมบัติของพลาสติกเกรดนั้นๆ การใช้ Molding windows 
กับการออกแบบชิ้นงาน การก�ำหนดต�ำแหน่งเกต และการ
ก�ำหนดตัวแปรน�ำเข้าต่างๆ ช่วยก�ำหนดคอนดิชั่นที่ดีที่สุดและ
ช่วงของความแปรปรวน วศิวกรออกแบบสามารถใช้เคร่ืองมอืนี้
ในการเปรียบเทียบเพ่ือเลือกเกรดของพลาสติก ก�ำหนดเกรด
ของพลาสติกที่ใช้ ในตัวอย่างนี้พลาสติกที่นักออกแบบเลือกใช้
คือ PP Exxtral LNUO12, ExxonMobil Chemical การก�ำหนด
ต�ำแหน่งเกต เพ่ือการออกแบบชิน้งานให้น�ำ้หนกัเบา (บางทีส่ดุ) 
หรือ การเลือกต�ำแหน่งเกตที่เหมาะสมที่สุดได้ การค�ำนวณใน 
Molding windows ใช้เวลาน้อยกว่า 1 นาที ในชิ้นงานขนาด
เล็กถึงขนาดกลาง และใช้เวลาไม่เกิน 3 นาที ส�ำหรับชิ้นงาน
ขนาดใหญ่ (กันชนรถยนต์) รูปที่ 5 เป็นผลลัพธ์จาก Molding 
windows ของการออกแบบต�ำแหน่งเกตทัง้ 4 แบบ โดยก�ำหนด
ให้อุณหภูมิพลาสติกเหลว 230oC และอุณหภูมิผิวหน้าแม่พิมพ์ 
32.5oC เท่ากนัทัง้ 4 แบบเพ่ือให้เหมาะสมต่อการเปรยีบเทยีบผล 

จากทั้ง 4 ผลลัพธ์ให้เวลาฉีด (Injection time หรือ Fill time) 
ที่เหมาะสมที่สุดอยู่ในช่วง 0.85 วินาที ถึง 1.28 วินาที พื้นที่
ภายในวงกลมในโซนสีเขียวคือหน้าต่างกระบวนการที่แนะน�ำ 
(มาถึงตรงนี้ เราสามารถทราบถึงต�ำแหน่งของการเริ่มต้นการ
ฉีดย�้ำ (Packing/Holding) โดยอ้างอิงถึงปริมาตรของพลาสติก
จาก Fill time ที่ได้จาก Molding windows) ผลลัพธ์นี้จะใช้
เป็นแนวทางในการตั้งค่าตัวแปรในการจ�ำลองการฉีดพลาสติก
ต่อไป

รูปที่ 3

แสดงความหนาที่ต�ำแหน่งต่างๆ 
ของชิ้นงาน

รูปที่ 4

ต�ำแหน่งเกตจากการค�ำนวณของ
โปรแกรม

รูปที่ 5

ผลลัพธ์ Molding windows ของการออกแบบต�ำแหน่งเกต 
4 แบบ (Preferred คือ โซนที่แนะน�ำให้ใช้ในกระบวนการ / 
Feasible คือ โซนท่ียอมให้ใช้ได้ในกระบวนการ / และ Not 
Feasible คือ โซนที่ไม่สามารถใช้ได้)
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3.	ตั้งค่าตัวแปรในการฉีดพลาสติก จากข้อมูลที่ได้จาก 
Molding windows ในซิมูเลชั่น Fill Analysis จะก�ำหนด 
Injection time หรือ Fill time ที่ 1.25 วินาที และก�ำหนดค่า 
ตัวแปรการควบคุมการเปล่ียนจากความเร็วฉีดเป็นความดันย�้ำ 
(Switch over) โดยจ�ำลองด้วยการควบคมุด้วยเวลาที ่1.35 วนิาที 
(ต�ำแหน่ง switch over จะเกิดภายหลังจากเวลา Fill time) 
ก�ำหนดอุณหภูมิพลาสติกเหลง 230oC และอุณหภูมิผิวหน้า
แม่พิมพ์ 32.5oC จากนั้นส่ังรันโปรแกรมทั้งหมดที่ออกแบบ
ต�ำแหน่งเกตที่แตกต่างกันทั้ง 4 แบบ ภายใต้ Fill Analysis  
จากนั้น ตรวจสอบผลลัพธ์ของทั้ง 4 โปรแกรม (เครื่องฉีด
พลาสติกที่เลือกใช้งานมีความดันฉีดสุงสุด 140 MPa)

3.1	 ตรวจสอบผลลัพธ์ Switch over โดยการดูผลลัพธ์
ความดันที่ต�ำแหน่ง Switch over และปริมาตรของการฉีดเติม 
เปรียบเทียบความดันกับความสามารถของเครื่อง (ความดันที่
เกิดขึ้นไม่ควรสูงเกิน 60% ของความสามารถของเครื่องฉีด
พลาสติก เนื่องจากเมื่อออกแบบเกต รันเนอร์ สปรู จะเกิด
ความดันสูงขึ้นอีก)

3.2 ตรวจสอบความดันฉีดสูงสุด จากการการออกแบบ
ต�ำแหน่งเกตทั้ง 4 แบบ ณ ต�ำแหน่ง Switch over ความดันฉีด
สูงสุดเกิดขึ้นระหว่าง 18.63 MPa ถึง 32.53 MPa ขนาด
ของชิ้นงานที่ฉีดไม่เต็มคิดเป็นประมาณ 3% ของปริมาตรของ
ทั้งชิ้นงาน และดูว่าจะไม่มีต�ำแหน่งเกตใดที่การไหลสมดุลย์ 
(Balance flow) อย่างสมบูรณ์ และหากพิจารณาความดันฉีด 
Gate A, Gate C, และ Gate D ทั้ง 3 แบบเกิดความดันฉีด
ใกล้เคียงกันมาก แต่ความดันฉีดของ Gate B เกิดข้ึนเพียง
ประมาณ 60% ของความดันฉีดสูงสุดของทั้งหมด ใน Fill 
Analysis แนะน�ำเกณฑ์การออกแบบใดๆ ควรมีความดันฉีด
สูงสุดขณะที่ยังไม่มีเกตรันเนอร์เกิดขึ้นไม่เกิน 60% ของความ
ดันฉีดสูงสุดของเครื่องฉีดพลาสติก ซึ่งทั้ง 4 การออกแบบอยู่ใน
เกณฑ์การออกแบบทั้งหมด

3.3 ตรวจสอบอณุหภูมกิารไหลส่วนหน้า (Temperature 
at flow front) คือ ผลลัพธ์ของอุณหภูมิที่กึ่งกลางความหนา
ของชิ้นงานซึ่งเป็นพลาสติกเหลวที่ไหลเข้าสู ่แม่พิมพ์ด้วย
อุณหภูมิหลอมเหลว อุณหภูมิการไหลส่วนหน้าจะแสดงค่าใน

รูปที่ 6

การตั้งค่าตัวแปรในการ
ฉีดพลาสติกใน Process 
setting – Fill Setting

ตารางที่ 1 ผลลัพธ์จากซิมูเลชั่น Fill Analysis ของการออกแบบต�ำแหน่งเกตทั้ง 4 แบบ
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ทุกๆ โค้งการไหลไปข้างหน้า (Flow front) เช่นกับในการไหล
ของพลาสติกเหลวในคาวิตี้ของแม่พิมพ์ซึ่งในขณะการไหลนั้น
เกดิแรงเสยีดทานในการไหลเกดิขึน้ด้วย แรงเสยีดทานนีท้�ำให้
เกดิความร้อนเรียกว่าความร้อนจากอัตราเฉือน (Shear heat) 
แปรโดยตรงกับความเร็วการไหล หากอุณหภูมิส่วนหน้าสูงขึ้น
จากอุณหภูมิหลอมเหลวเกิน 3oC ใน Fill Analysis เป็น
สัญญาณว่าการไหลของพลาสติกเร็วเกินไป ซึ่งจะส่งผลให้เกิด
ความเสียหายต่อโมเลกุลของพลาสติกได้ ซึ่งสาเหตุของการ
เกิด Shear heat ที่สูงจนท�ำให้อุณหภูมิส่วนหน้านี้สูงขึ้นจาก
อุณหภมูหิลอมเหลวเกนิ 3oC นัน้ อาจเกดิจากหลายสาเหต ุเช่น 
ช้ินงานบาง การก�ำหนดความเรว็ฉดีสงู หรอืทัง้สองอย่าง ในทาง
ตรงกันข้าม หากการไหลของพลาสติกช้าเกินไป ก็จะส่งผลให้
อุณหภูมิพลาสติกเหลวส่วนหน้าลดลงจากอุณหภูมิหลอมเหลว 
โดยใน Fill Analysis ระบุไว้ว่า หากเป็นอะมอร์ฟัสพลาสติก 
ยอมให้อุณหภูมิส่วนหน้าลดลงได้ไม่เกิน 10oC แต่หากเป็น
เซมคิรสิตลัไลน์พลาสตกิ ยอมให้อณุหภูมส่ิวนหน้าลดลงได้ไม่เกนิ 
5oC จากการออกแบบต�ำแหน่งเกตทัง้ 4 แบบ ให้ผลลพัธ์อณุหภมูิ
การไหลส่วนหน้าอยู่ในเกณฑ์ที่เหมาะสมทั้งหมด 

3.4	 ตรวจสอบอุณหภูมิบัลค์พลาสติกที่สิ้นสุดการฉีด
เติม (Bulk temperature at end of filled) มีเป้าหมายเพื่อ
ออกแบบการไหลให้อุณหภูมิบนชิ้นงานมีความสม�่ำเสมอกัน 
ในขณะที่พลาสติกไหลและหยุดไหล ทั้งในต�ำแหน่งต่างๆ บน
ชิน้งานและตลอดหน้าตดัความหนาของชิน้งาน อณุหภมูพิลาสตกิ
เหลวเปลี่ยนแปลงเมื่อมีการไหลจะมากหรือน้อยขึ้นอยู ่กับ
อัตราการไหลสูงหรือต�ำ่ ใน Fill Analysis อุณหภูมิพลาสติก
เหลวนีจ้ะพจิารณาทีท่กุๆ อเิลเมนต์และทกุๆ หน้าตดัความหนา
ของชิ้นงาน การประเมินการกระจายของอุณหภูมินี้เมื่อสิ้นสุด
เวลา Injection time จะสามารถประเมินถึงความเหมาะสม
ของซิมูเลชั่นได้ กล่าวคือ หากอุณหภูมิ Bulk temperature at 

end of filled มีค่าใกล้เคียงกับอุณหภูมิพลาสติกเหลวสามารถ
ประเมนิได้ว่าความดนัย�ำ้จะสามารถส่งผลเพือ่ชดเชยการหดตวั
ได้อย่างมปีระสิทธิภาพ เช่นเดยีวกัน หากอุณหภูมมิค่ีาใกล้เคยีง
กับอุณหภูมิทรานซิชั่น (Glass transition temperature) ซึ่ง
เป็นอุณหภูมิที่พลาสติกก�ำลังจะหยุดไหล การชดเชยการหดตัว
ด้วยการฉีดย�้ำก็ส่งผลต่อช้ินงานน้อยมาก อุณหภูมิ Bulk 
temperature at end of filled ในขณะพลาสตกิไหลโดยทัว่ไป
แล้วมีค่าสูงใกล้คียงกับอุณหภูมิหลอมเหลว และหากพบว่าใน
ขณะไหลนั้นมีอุณหภูมิต�่ำสามารถประเมินได้ว่าเกิดการชะงัก
หรือชะลอของการไหล ซึ่งอาจเกิด Hesitation หรือบริเวณนั้น
บางเกินไป เช่นเดียวกันยังใช้ผลลัพธ์นี้ในการวิเคราะห์หาจุดที่
ร้อนที่สุดในแม่พิมพ์ (Hot spot) หากอุณหภูมินี้สูงใกล้อุณหภูมิ
เสื่อมสภาพ (Degradation temperature) จ�ำเป็นต้อง
แก้ไขการออกแบบชิ้นงานในบริเวณโดยรอบ อุณหภูมิ Bulk 
temperature at end of filled มีช่วงความแตกต่างค่อนข้าง
กว้าง โดยยอมรับอุณหภูมิที่สูงขึ้นอันเนื่องจาก Shear heat ได้ 
3oC และยอมรับอุณหภูมิที่ลดต�ำ่ลงได้ที่ 20oC การไหลของ
พลาสติกในชิ้นงานตัวอย่างของการออกแบบต�ำแหน่งเกตทั้ง 
4 แบบนั้นมีอุณหภูมิที่เหมาะสมตามเกณฑ์ของ Fill Analysis 
(ดูตารางที่ 1)

3.5	 ตรวจสอบสัดส่วนช้ันผิวแข็งที่สิ้นสุดการฉีดเติม 
(Frozen layer fraction at end of fill) หมายถึง ชั้นผิวแข็ง
ของช้ินงานพลาสตกิเมือ่ส้ินสุดการฉดีเตมิ Fill Analysis ยอมรบั
ที่ไม่เกิน 0.25 (25%) ของความหนาชิ้นงาน จากการออกแบบ
ทั้ง 4 แบบ พบว่าการออกแบบ Gate B มีค่าเกินกว่า 0.25 
คือมีค่า 0.34 ที่ต�ำแหน่ง Ribs ซึ่งมีความหนา 1.00 มม. น่ัน
หมายความว่าในการฉีดย�้ำจะมีช้ันพลาสติกเหลวให้ไหลเพื่อ
ชดเชยการหดตวัได้เพียง 0.66 มม. นัน้ ซึง่อาจไม่สามารถชดเชย
การหดตัวได้เพียงพอ ดูรูปที่ 7

รูปที่ 7

ชั้นผิวแข็งเกิดขึ้นมากในบริเวณ Ribs 
(ในวงกลม)
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รูปที่ 8 แสดงเวลาที่อุณหภูมิ Ejection temperature

3.6 ตรวจสอบเวลาที่อุณหภูมิลดลงมาถึงอุณหภูมิกระทุ้ง
ชิ้นงาน (Time to reach ejection temperature) ส�ำหรับใน
ทฤษฎีการฉีดพลาสติกใช้อุณหภูมิ Ejection temperature 
ค�ำนวณหาเวลาหล่อเย็นของชิ้นงาน โดยเวลาหล่อเย็นขึ้นกับ
ความหนาของชิ้นงานและสมบัติด้านความร้อนของพลาสติก 
ส�ำหรับตัวอย่างนี้พลาสติกท่ีใช ้เป ็นคริสตัลไลน์พลาสติก 
PP Exxtral LNU012 ExxonMobil Chemical มี Ejection 
temperature 118oC บริเวณที่เย็นตัวเร็วที่สุดคือบริเวณ Ribs 
และยาวนานที่สุดที่บริเวณที่มีความหนาเพ่ิมขึ้นจากขอบโค้ง
ฟิลเลตของชิ้นงานและบริเวณใกล้เกตที่มี Shear heat เกิดขึ้น
ขณะไหล โดยภาพรวมของการออกแบบต�ำแหน่งเกตทัง้ 4 แบบ 
เวลาที่ชิ้นงานลดอุณหภูมิลงจนถึง Ejection temperature  
118oC นัน้ไม่ยาวนานมากด้วยความหนาหลักของชิน้งานทีห่นา 
2.00 มม.

3.7	 ตรวจสอบการเกิดอั้นอากาศ (Air trap) ใน Fill 
Analysis แนวทางการพิจารณาผลลัพธ์การอั้นอากาศ หรือ Air 
traps คือ พิจารณาต�ำแหน่งที่จะเกิดขึ้นของ Air traps และ
ความเป็นไปได้ในการไล่อากาศออก หรอื ความยากง่ายในการท�ำ 
Air venting ในแม่พิมพ์จริงเมื่อสร้างแม่พิมพ์ การแสดงผลของ 
Air traps ในซิมูเลชั่น นั้นเป็นการแสดงต�ำแหน่งของ Air traps 
ที่ต�ำแหน่งของ Node ของอิเลเมนต์เมชที่การไหลส่วนหน้า 
(Flow front) ไหลมาบรรจบที่ Node นั้นจากหลายทิศทาง 
ผลลัพธ์ Air traps จากการออกแบบต�ำแหน่งเกตของ Gate B 
แสดงในรูปที่ 9 เกิดขึ้นที่ต�ำแหน่งสุดท้ายของการไหลและมี 
Weld lines ซึ่งท�ำให้ชิ้นงานแตกหักได้ง่าย ต�ำแหน่งนี้บน
แม่พิมพ์ และลักษณะเช่นนี้เป็นการยากที่จะท�ำ Air venting 

3.8	 ตรวจสอบรอยประสาน (Weld line) การมองเห็น
รอยประสานขึ้นกับหลายตัวแปร เช่น ชนิดของพลาสติก สีของ
พลาสตกิ สภาวะแสง พ้ืนผิวทีม่ลีวดลาย (Texture) และลกัษณะ
การเชื่อมประสาน ณ ต�ำแหน่งรอยประสาน องศาของการไหล
มาบรรจบกันและอุณหภูมิ ณ เมื่อมาบรรจบกัน ชิ้นงานที่
ออกแบบด้วย Gate A รอยประสานที่ระหว่างหน้าต่างทั้ง 4 
หน้าต่างใกล้ต�ำแหน่งเกต ดงัลูกศรช้ีในรูปที ่10 (a) และระหว่าง 
Ribs ทั้ง 2 เนื่องจากการไหลๆ ผ่าน Ribs สู่ส่วนของชิ้นงาน 
ดรููปที ่10(b) และช้ินงานทีอ่อกแบบด้วย Gate B, Gate C, และ 
Gate D แสดงในรูปที่ 11(a), 11(b) และ 11(c) ตามล�ำดับ

รูปที่ 10 รอยประสานที่ระหว่างหน้าต่าง 4 หน้าต่าง (a), 
รอยประสานระหว่าง Ribs (b), ชิ้นงานจริง (c)

รูปที่ 11 รอยประสานที่ชิ้นงานออกแบบด้วย Gate B (a), 
Gate C (c), และ Gate D (c)

รูปที่ 9 Air traps และ Weld lines
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3.9	 ตรวจสอบแรงปิดแม่พิมพ์ (Clamping force) 
ส�ำหรับซิมูเลชั่น Fill Analysis ในตัวอย่างนี้แรงปิดแม่พิมพ์ที่
ต้องการส�ำหรับชิ้นงานนี้ไม่เป็นประเด็นใดๆ ในการพิจารณา
ผลลัพธ์เนื่องจากแรงปิดแม่พิมพ์มีค่าไม่สูงมากนักและไม่เกิน
ค่าแรงปิดสุงสุดของเครื่องฉีดพลาสติกที่จะเลือกใช้ แรงปิด
แม่พิมพ์ของ Gate A มีค่าสูงสุดที่ 25.78 ตัน ภายใต้ เวลา 1.35 
วนิาที แรงปิดแม่พมิพ์ต�ำ่สดุที ่15.628 ตนั ส�ำหรับ Gate B ใน
วงรรีะบุต�ำแหน่งทีเ่ส้นกราฟเปลีย่นแปลงฉบัพลนั (Spike) ส่ือถงึ
ลักษณะการไหลที่เกิด Overpacked ของ Gate A และ Gate 
B เล็กน้อยสามารถปรับปรุงได้ด้วยความเร็วการไหลแบบช่วง

4.	สรุปผลซิมูเลชั่น Fill Analysis ผลลัพธ์ของการ
ออกแบบต�ำแหน่งเกตทั้ง 4 รูปแบบให้ผลทั้งในแง่บวกและ
ในอกีแง่หนึง่กไ็ม่เลวเสียทเีดยีว จากผลลัพธ์โชว์ผลลพัธ์ทีด่ใีนแง่
ของความดันฉีดที่ไม่สูง รูปแบบการไหล (Flow pattern) เป็น
รูปแบบการไหลที่ดีในระดับที่เหมาะสมถึงแม้การไหลจะไม่
สมดลุย์จนสมบรูณ์แบบ ซึง่คงเกดิขึน้ได้ยากในชิน้งานฉดีพลาสตกิ 
ผลลพัธ์ด้านอณุหภมูนิบัว่าเป็นผลลพัธ์ทีด่ ี และมแีรงปิดแม่พิมพ์
ต�่ำภายใต้ขนาดแรงปิดสูงสุดของเครื่องฉีดพลาสติกซึ่งถือเป็น
ผลลัพธ์ที่ดี

ใน Gate A เกตที่ด้านบนของชิ้นงาน Weld lines ที่โชว์
ที่ผิวด้านนอกถือว่าดีที่สุด แต่หากมองที่ Weld lines ที่เกิด
ระหว่าง Ribs รปูที ่10(b) จดัว่าเป็นรอย Weld lines ทีแ่ย่ทีสุ่ด
และอาจยอมรับไม่ได้ในการฉีดชิ้นงานจริง มี Air traps เพียง

เล็กน้อย ในขณะที่การออกแบบอีก 3 แบบที่เหลือ เกิดทั้ง 
Weld lines และ Air traps ซึ่งยากต่อการปรับปรุง  ดังน้ัน
การออกแบบต�ำแหน่งเกต Gate A จึงถูกเลือก แม่พิมพ์ 2 
plates สามารถออกแบบให้ใช้ชุดทางวิ่งร้อนได้ สุดท้ายนี้เรา
ตัดสินใจปรับเปลี่ยนการออกแบบ Ribs เพื่อปรับปรุงผิวของ
ชิ้นงานให้ดีกว่าผิวชิ้นงานในรูปที่ 10 (c) โดยการทดลอง
ออกแบบลดความหนาของ Ribs ลงจากเดิม 1.0 มม. แล้ว
รันโปรแกรมภายใต้ Fill Analysis จนพบว่าที่เมื่อลดความ
หนา Ribs ลงมาที่ 0.40 มม. ชิ้นงานยังสามารถเติมเต็มและ
ให้ผลลัพธ์ของรูปแบบการไหลที่ดีขึ้น และสุดท้ายได้ผลลัพธ์
ดังรูปที่ 13

ส�ำหรับตัวอย่างนี้ได้แสดงทุกๆ ขั้นตอนในการซิมูเลชั่น 
การฉีดพลาสติกในส่วนของการวิเคราะห์การฉีดเติม หรือ Fill 
Analysis เพื่อการออกแบบแม่พิมพ์ใหม่ภายใต้ Work flow 
ของ Fill optimizationไว้ครบถ้วนแล้ว หากเม่ือท่านผู้อ่าน
ได้อ่านมาถึงตรงนี้แล้ว สามารถย้อนกลับไปอ่านในตอนที่ 1 
ตอนที่ 2 และตอนที่ 3 ซึ่งลงพิมพ์ในนิตยสารของสมาคม
อุตสาหกกรรมแม่พิมพ์ไทยฉบับก่อนหน้านี้ได้ด้วยก็จะช่วย
ให้ผู้อ่านได้ข้อมูลครบถ้วนมากยิ่งขึ้น ขอขอบคุณ Autodesk 
Thailand, สหวิริยาโอเอเซ็นเตอร์ (SVOA) (มหาชน) จ�ำกัด, 
และ บริษัท ฟลูเอ้นท์ จ�ำกัด ที่สนับสนุน โปรแกรม Autodesk 
Moldflow Insight Ultimate 2019. ส�ำหรับผู้อ่านที่มีความ
ประสงค์ต้องการภาพสีทีป่ระกอบเนือ้หา ท่านสามารถตดิต่อกบั
สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทยได้โดยตรง   

รูปที่ 12

แสดงค่าแรงปิดแม่พิมพ์ที่ได้จากการจ�ำลอง 
Fill Analysis กับชิ้นงานที่ก�ำหนดต�ำแหน่ง
เกตที่ต่างกัน

รูปที่ 13 รูปแบบการไหลที่ปรับปรุงแล้ว 
(ซ้าย) ชิ้นงานต้นแบบ (ขวา)
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“D-E-V-E-L-O-P” หมายถึง Development 
ไม่หยุดยั้งการพัฒนา

ใครทีค่ดิว่าตวัเองเก่งแล้ว ดแีล้ว ไม่มส่ีวนขาดตกบกพร่อง

แล้วนั้น บอกได้เลยว่าคุณประมาทจนเกินไป เพราะไม่ว่าคุณ

จะดเีลศิ เก่งจนเป็นทีย่อมรบัมากเพยีงไหนน้ันกว่าท่ีจะประสบ

ความส�ำเร็จได้จะต้องมีการปรับ เปลี่ยนและพัฒนาเพิ่มขึ้นอีก

มากมาย และไม่หยดุหรือขาดการพัฒนาไม่ว่าจะเป็นเรือ่งเลก็ๆ 

น้อยๆ อย่างบุคลิกภาพ หรือพฤติกรรม จนไปถึงเรื่องใหญ่ๆ

อย่างเช่นการท�ำงาน โดยจะต้องประเมินและท�ำการส�ำรวจ

ตัวเองอยู่เสมอ ต้องทราบจุดแข็งและข้อด้อยของตัวเองเป็น

อย่างดี ส�ำหรับการท�ำงานให้ประสบความส�ำเร็จนั้นจะต้องมี

การพฒันาจุดแขง็และปรบัปรงุในจุดด้อยของตวัเองอย่าให้ขาด 

จะต้องมีความกระตือรือร้น และเลือกที่จะหาข้อมูลใหม่ๆ ให้

กับตัวเองตลอดเวลา โลกมันหมุนเร็วขึ้นทุกวัน การที่หยุดเฉย

อยู่กับที่บอกได้เลยว่าไม่สามารถพาให้คุณเองก้าวมาสู่ค�ำว่า

ประสบความส�ำเร็จ

Endurance 
อดทนเพื่อบรรลุเป้าหมาย

ในการท�ำงานนั้นไม่ว่าที่ไหนๆ ย่อมเจอกับอุปสรรค์และ

ความล�ำบากด้วยกนัทัง้น้ัน ดังน้ันการทีเ่ราต้องการไปให้ถึงเส้น

ของค�ำว่าประสบความส�ำเร็จนั้นจะต้องมีความอดทน พร้อม

ทั้งฝ่าฝืนมันไปให้ได้ บางคนยอมลาออกจากงานทั้งๆ ที่เป็น

งานที่รักเพียงเพราะแรงกดดันจากคนรอบข้าง ไม่ว่าจะเป็น

หัวหน้า เพื่อนร่วมงาน หรือค�ำพูดที่รุนแรง น่าเสียดายนะคะ 

งานดีและเป็นงานที่เรารักด้วยหาไม่ใช่ง่ายๆ และผลที่ตามมา

อย่างแท้จริงคือ การเสียประวัติ เมื่อเวลาที่เราจะไปสมัครงาน

ท่ีไหน บรษิทัเหล่านัน้อาจจะมองว่าคณุไม่อดทน หรอืไม่สูง้าน

พาลจะไม่รับเอาเปล่าๆ ส�ำหรับเคสนี้บอกได้เลยว่าไม่ยากเลย 

เพียงคุณรู้จักที่จะควบคุมอารมณ์ของตัวเองสักนิด และวิ่งชน

กับปัญหาเหล่านั้น แล้วจะไม่มีอะไรที่น่ากลัวอีกเลย

Versatile
ความสามารถที่หลากหลาย

ส�ำหรับใครที่คิดว่าการมากด้วยความสามารถนั้นจะ

ท�ำให้ตวัเองต้องรบัภาระงานท่ีเยอะกว่าคนอืน่ ตวัเองจะเหนือ่ย 

หรือต้องการที่จะรับงานที่ตนถนัดเพียงอย่างเดียว โดยไม่คิด

ที่จะลอง หรือท�ำงานที่แตกต่างออกไปบ้างนั้น บอกได้เลยว่า

คุณจะไม่มีทางประสบความส�ำเร็จในหน้าท่ีการงานอย่าง

แน่นอน

Energetic
กระตือรือร้นในหน้าที่การงานอยู่เสมอ

การตื่นตัว กระตือรือร้นที่จะท�ำงาน หรือเรียนรู้ไปกับ

งานนัน้ ไม่ว่าจะเป็นการสงัเกต การเข้าไปเผชิญกบัปัญหา และ

อุปสรรต่างๆ ความมุ่งมั่นเหล่านั้นจะช่วยน�ำพาให้คุณเองพบ

กับความส�ำเร็จ อีกไม่ไกลเกินรออย่างแน่นอน

หลักการที่จะนำ�ความสำ�เร็จ
มาสู่ตนเอง

D-E-V-E-L-O-P
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Love
รักและพอใจในงานที่ท�ำ

ตระหนักได้เลยว่าทุกคนล้วนมีภูมิฐานที่ไม่เหมือนกัน 

เน่ืองจากเราเลือกเกิดไม่ได้ แต่เราก็เลือกที่จะท�ำงานและ

งานทีท่�ำได้เพยีงเท่านีส้ิง่เหล่านีก้จ็ะให้ผลตอบแทนทีค่ดิไม่ถงึ

เลยทีเดียว

Organizing  การจัดการที่ดีนั้นจะน�ำพาชัย 
มาสู่ตัวคุณเกินครึ่งไปแล้ว

ส�ำหรับในการท�ำงานนั้นจ�ำเป็นอย่างมากเลยกับค�ำว่า 

การวางแผน และการจัดการ ทั้งนี้เป็นเพราะว่าหากเราได้

ก�ำหนดแล้ว เมื่อเวลาที่จะปฏิบัติงานจริงๆ นั้น จะได้ทราบ

เลยว่าอะไรที่ควรท�ำก่อน หลัง อะไรที่จ�ำเป็นมากน้อย เพื่อที่

จะให้งานที่ท�ำนั้นมีประสิทธิภาพ

Positive Thinking 
คิดในแง่ดีเข้าไว้

ส�ำหรับการคิดดี ท�ำดีนั้น ไม่ได้มีแต่เรื่องศาสนาเท่านั้น 

เพราะการท�ำงาน หากเราคิดบวก คิดแต่สิ่งที่ดีๆ เราเองที่

จะมีก�ำลังและแรงผลักดันในการท�ำงานเพิ่มขึ้นด้วย คนที่มี

ความคิดบวกจะดูเป็นคนที่สนุกสนาน น่าร่วมงานด้วย และ

ที่ส�ำคัญสนุกกับการท�ำงานเพียงเท่านี้ก็ได้ผลงานที่ดีออกมา

ตรงกันข้าม ส�ำหรับผู้ที่อคติ และคิดในเชิงลบตลอดเวลา 

นอกจากจะส่งผลเสียต่อผู ้อื่นแล้วยังส่งผลเสียมาสู่ตัวเอง 

อีกด้วยเสียงานเสียการ เมื่อมีอะไรที่ผิดพลาดก็มักจะโทษ

ตัวเองเสมอ มันไม่ใช่เลย

ที่มาข้อมูลจากเว็บไซด์ : www.moneyhub.in.th

ส�ำหรับการท�ำงานนั้นย่อมมีทั้งประสบความ

ส�ำเรจ็เรว็และประสบความส�ำเรจ็ช้า แต่ไม่มใีคร

ที่ไม่พบเจอกับอุปสรรค แต่วันนี้ส�ำหรับใครที่

เหนือ่ยมากหรอืเกดิความท้อ ลองถอยออกมา

ตั้งหลัก แล้วค่อยเริ่มเดินใหม่ก็ไม่สายเกินไป 

จงเอาคนข้างหลัง หรือน�ำคนรอบข้างมาเป็น

แรงผลักดันดู แล้วคุณจะพบว่าปัญหา หรือ

อุปสรรคเหล่านั้นไม่ยากที่จะเดินข้าม
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อัตราค่าโฆษณา :

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

โทรสาร	 :	 0-2712-4520

E-mail	 :	 tdia@tdia.or.th

Website	 :	 www.tdia.or.th

Facebook Fanpage Search : www.facebook.com/ 

		  TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

ออกแบบและจัดพิมพ์ :
J.S.Design	 :	 จุรีรัตน์ ศรีตระกูลกิจการ

862 ถนนสมเด็จพระเจ้าตากสิน แขวงดาวคะนอง 

เขตธนบุรี กรุงเทพฯ 10600

โทรศัพท์	 :	 089-894-0448 

E-mail	 :	 helishan22@gmail.com 

Line ID	 : 	 helishan

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

ขนาด 8.25 x 11.5 นิ้ว จำ�นวน 68 หน้า 

1.	 ปกกระดาษอาร์ตการ์ด พิมพ์ 4 สี เคลือบด้าน, 

	 Spot UV ความหนา 210 แกรม

2.	 เนื้อใน (หน้าโฆษณา) กระดาษอาร์ตด้าน 

	 พิมพ์ 4 สี ความหนา 120 แกรม

3.	 เนื้อใน (บทความ / คอลัมน์)

•	 พิมพ์ 4 สี กระดาษอาร์ตด้าน ความหนา 120 แกรม

•	 พิมพ์ 2 สี สำ�หรับบทความและคอลัมน์ทั่วไป  

	 กระดาษปอนด์ 80 แกรม

•	 เข้าเล่ม ไสกาว

จำ�นวนพิมพ์ : 3,000 ฉบับ 

การกระจายวารสาร :
•	 สมาชิกสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

•	 หน่วยงานต่างๆ ของภาครัฐและ

•	 เอกชนที่เกี่ยวข้องกับอุตสาหกรรมแม่พิมพ์

ปกด้านใน	 50,000 บาท

หน้า 1	 45,000 บาท

ติดหน้าสารบัญ	 45,000 บาท

ติดหน้าบรรณาธิการ	 40,000 บาท

ปกหลัง	 65,000 บาท

ปกหลังด้านใน	 50,000 บาท

เต็มหน้า 4 สี ทั่วไป	 38,000 บาท

เต็มหน้า 2 สี ทั่วไป	 20,000 บาท

ปีที่  31  ฉบับที่  1  มกราคม - มีนาคม  2562

ลด
สำหรับสมาชิก
สมาคมฯ

10%
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เรียน  นายทะเบียนสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

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

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

ขอสมัครเข้าเป็นสมาชิกสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย สมาชิกสามัญนิติบุคคล 

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

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

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

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

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

ชนิดของแม่พิมพ์ที่ผลิต

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

ลักษณะกิจการ

	 รับจ้างผลิต	 ผลิตเพื่อใช้เอง	 ผลิตเพื่อจ�ำหน่าย	 ตัวแทนจ�ำหน่าย

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

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

จึงเรียนมาเพื่อโปรดน�ำเสนอที่ประชุมคณะกรรมการเพื่อพิจารณาต่อไป

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

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

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

การช�ำระค่าสมัครโอนเงินเข้าบัญชี 
ธนาคารกรุงเทพ สาขากล้วยน�ำ้ไท

บัญชีออมทรัพย์ 
เลขที่ 117-4-37506-1 ในนาม

“สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย”
พร้อมส่งส�ำเนาใบน�ำฝากและ

ชื่อที่อยู่ที่จะให้ออกใบเสร็จรับเงิน
ไปที่ โทรสาร 0-2712-4520

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

สยามเอลมาเทค บจก.
แมชชีนเทค บจก.
เอ็ม เอ็ม ซี ฮาร์ดเมทัล (ประเทศไทย) บจก.
พรพลอะนาลิติคอล บจก.
แมชชีนเทค บจก.
ซี.ซี.ออโตพาร์ท บจก.
อุตสาหกรรมพันธนามูลนิธิ สถาบันไทย-เยอรมัน
เอ็กซโปซิส บจก.
รี้ด เทรดเด็กซ์ บจก.
มายโกรว์เทค (ประเทศไทย) บจก.
สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

ภูสุวรรณ อินเตอร์เทรด บจก. 
เอส แอนด์ วี มาร์เก็ตติ้ง บจก. 
โปรเวิร์ค ดีเวลลอปเมนท์ บจก. 
โครงการจัดทำ�มาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพ

ปกหลัง
ในปกหน้า
ในปกหลัง
 1
 3
 5
 6
17
18
19
20

65
66
67
68

ใบสมัครสมาชิก 
สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Like us on Facebook Fanpage :

TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Like us on Facebook Fanpage : LINE@TDIA 

อัตราค่าสมัครสมาชิก

ค่าลง
ทะเบียน

อัตราค่าบำ�รุง (Rate of Payment) (บาท)

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

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

** ยังไม่รวมภาษีมูลค่าเพิ่ม 7% **

ADVERTISERS INDEX



PHUSUWAN INTERTRADE CO., LTD.

บร�ษัท ภูสุวรรณ อินเตอรเทรด จำกัด

จำหนายเคร�่องเชื่อม
ตูเชื่อม ลวดเชื่อม

WELDING & CUTTING

บร�การเชื่อมซอมโลหะ ณ สถานที่ปฏิบัติงาน
ของลูกคา หร�อรับมาดำเนินการที่บร�ษัท

บร�การซอมบำรุงเคร�่องเชื่อม / เคร�่องตัด / 
เคร�่องดูดควัน รวมถึงอุปกรณการเชื่อม / ตัด 
และชุดเชื่อมแกส

บร�การอบรมสัมมนาทางดานการเชื่อม จัดอบรมเกี่ยวกับ
เร�่องเคร�่องเชื่อม ว�ธีการเชื่อม โดยว�ทยากรที่มีความชำนาญ
โดยตรง ทั้งในและนอกสถานที่ ทั้งภาคเอกชนและภาครัฐบาล

- LASER WIRE LR-S45C/S55C - LASER WIRE LR-P20 - LASER LR-STAVAX

- LASER WIRE LR-NAK 80 - LASER WIRE LR-SKD 61 - LASER WIRE LR-SKD-11

- LASER WIRE LR-M2 - LASER WIRE LR-5356 - LASER WIRE LR-5356

- LASER WIRE LR-1100 - LASER WIRE LR-4043 - LASER WIRE LR-4047

- LASER WIRE LR-B. COPPER - LASER WIRE LR-316L - LASER WIRE LE-312

- LASER WIRE LR-2209 - LASER WIRE LR-CAST IRON

FIBER LASER
MARKING
- #MLM-FB-SM 20 CC

- #MLM-FB-SM 30 CC

- #MLM-FB-SM 50 CC

149 ซอยรังสิต-นครนายก 66  ถนนรังสิต-นครนายก

ต.ประชาธิปตย อ.ธัญบุร� จ.ปทุมธานี 12130 

เลขประจำตัวผูเสียภาษี  0135542003175

LASER WIRE ELECTRODE

LASER WELDING MACHINE
LASER CLEANING MACHINE

บร�ษัท ภูสุวรรณ อินเตอรเทรด จำกัด

Facebook Fanpage : Phusuwan Intertrade Co., Ltd. - จำหนาย ลวดเชื่อม เคร�่องเชื่อม

Facebook Fanpage : เคร�่องเชื่อม ตูเชื่อม ลวดเชื่อม บจก.ภูสุวรรณ

(สำนักงานใหญ)

TEL : 0-2991-6104 (Auto)  /  FAX : 0-2991-6106, 02-991-6109
www. phusuwan.comE-mail : contact@phusuwan.com

PICO TIG 200 DC PULS TETRIX 230 AC/DC PULS

คุณสมบัติ
- สามารถเชื่อม PULS ได
- สามารถเชื่อมงานที่มีขนาดบางมากๆ ได
- สามารถใชในงานซอมแมพ�มพได
- ใชไฟ 220  V.
- กันไฟตกไฟเกิน  –40%  -  +15%
- เคลื่อนยายไดสะดวก

คุณสมบัติ
- สามารถเชื่อม PULS ได
- สามารถเชื่อมงานที่มีขนาดบางมากๆ ได
- สามารถเชื่อมงานอลูมิเนียมได
- สามารถใชในงานซอมแมพ�มพได
- ใชไฟ 220  V.
- กันไฟตกไฟเกิน –40%  -  +15% 
- เคลื่อนยายไดสะดวก
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~ hyperMILL in Thailand 
-----

Authorized hyperMILL'" Reseller 

PROW ORJG 
Prowork Development Co., Ltd. • 1/21 Moo 5, Viphavadi Rungsit Rd., Thungsonghong, Laksi, Bangkok 10210, Thailand. 

Tel: +66 94-141-1459 I +66 2591-1861 • Email: sales.prowork@gmail.com • www.proworkdev.co.th 



โครงการจัดทำมาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิว�ชาชีพ
สาขาว�ชาชีพว�ศวกรรมชีวการแพทย
สาขาการผลิตเคร�่องมือแพทย

สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ (องค์การมหาชน)
ร่วมกับ สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

www.tdia.or.th

ผูประกอบการ ผูประกอบอาชีพ สถานศึกษา ตลอดจนหนวยงานที่เกี่ยวของ สามารถติดตามขอมูลเพ�่มเติมไดที่

Facebook Fanpage : TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพ ไทย

สถาบันคุณวุฒิว�ชาชีพ (องคการมหาชน)  www.tpqi.go.th  หร�อ

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

สถาบันคุณวุฒิว�ชาชีพ (องคการมหาชน) รวมกับ สมาคมอุตสาหกรรม 
แมพ�มพ ไทย เดินหนาจัดทำมาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิ สาขาว�ชาชีพ 
ว�ศวกรรมชีวการแพทย สาขาการผลิตเคร�่องมือแพทย เพ�่อการรับรอง 
“สมรรถนะ” ของกำลังคนตามมาตรฐานอาชีพ อีกทั้งเพ�่อตอบสนองความ 
ตองการของภาคธุรกิจอุตสาหกรรมและตอบสนองนโยบายรัฐบาล ตลอดจน 
เปนการสรางเคร�อขายในการเขารวมการจัดทำ พัฒนา เผยแพรมาตรฐาน 
อาชีพและคุณวุฒิว�ชาชีพ จึงขอเชิญชวนผูประกอบการ ผูประกอบอาชีพ 
สถานศึกษา ตลอดจนหนวยงานที่เกี่ยวของเขารวมจัดทำมาตรฐานอาชีพ 
และคุณวุฒิว�ชาชีพ

คุณวุฒิว�ชาชีพ

ความกาวหนา
บันไดสู

ในอาชีพ

ผูประกอบอาชีพผูประกอบอาชีพ

ผูผานการประเมินสมรรถนะ

มีความภาคภูมิใจกับ

คุณคาทักษะและประสบการณ

ที่เร�ยนรูมา

ประหยัดงบประมาณ

ในการดำเนินการดาน

หลักสูตรฐานสมรรถนะ

สถาบันการศึกษาสถาบันการศึกษา

เพ� ่อใชในการรับรองสมรรถนะของบุคคลในกลุ มอาชีพตามระบบคุณวุฒิว�ชาชีพแหงชาติ 
ที่พัฒนาโดยสถาบันคุณวุฒิว�ชาชีพ (องคการมหาชน) เพ�่อใชเปนเคร�่องมือในการเชื่อมโยง 
ยุทธศาสตรการพัฒนากำลังคนของประเทศในหนวยงานตางๆ ใหมีประสิทธิภาพตอไปในอนาคต

ประโยชนที่ไดรับ ไดมาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิว�ชาชีพตามกรอบคุณวุฒิว�ชาชีพ

“สาขาว�ชาชีพว�ศวกรรมชีวการแพทย  สาขาการผลิตเคร�่องมือแพทย”

สามารถใชคุณวุฒิว�ชาชีพ

ในการพ�จารณาคัดเลือก

บุคลากรเขาทำงาน

ไดอยางเปนระบบ

ผูประกอบการผูประกอบการ



MMC Hardmetal (Thailand) Co., Ltd
Office contact: +66-2661-8170

www.mmc-hitachitool.co.jp
191/32 CTI Tower 24th Floor, Ratchadapisek Road,
Klongtoey, Klongtoey Bangkok 10110, Thailand 



~ 5-Axis CNC 
Machining 
Center 

~ Vertical CNC 
Machining Center 
with Pallet System 

S l.E l ~ 
- e-tech 

~ CNC Cylindrical Grinder 

~ CNC LATHES ~ Vertical CNC 
Machining 
Center 

~ CNC Double Column 
Machining Center 

~ Horizontal 
Machining 
Center 

~ Big size CNC Horizontal I 
Boring & MiLLing Machine 

SiEl - @.jQE,-viAH5 

~ CNC Precision Complex ID ~ Centerless 
~ Cylindrical Grinders 

(NC Plunge) 
& OD Grinder Grinders 

---------------------------~----------------------, 

SiEl- EQUIPTOP® 

~ CNC Tapping 
Center 

SiEl 

~ Surface 
Grinder 

GLCRYST, R 

SiEl - KAIB CNC 
~ Wire Cut ~ ZNC EDM 

~ Economy type CNC Milling 
& Machining Center 

~ Super Drill ~ Broken Tap 
Remover 

~ Laser Cutting Machine 

uslin SEJ1U 108U11nfl V1fiA I SIAM ELMATECH CO., LTD. 
12/3 ruJ 1 o ~1uaAaa\JvaeJ tS11naLhnlns~ ~\1115~uum.~s 11120 

12/3 Moo 10, Klong-khoi, Pak-kred, Nonthaburi 11120 

Tns I Tel.: (02) 159 6391-3, (084) 757 6662 nwnrl I Fax.: (02) 159 6394 

E-mail: ukofset@ksc.th.com Website: www.siamelmatechgroup.com 

~ CNC EDM 


	Cover TDIA No.1-62-OK-create
	In Front Cover-AD.JD-OK
	01-06
	07-08
	09-11
	12
	13-16
	17-20
	21-25
	26-27
	28-29
	30
	31-36
	37-44
	45
	46-49
	50-51
	52-53
	54-60
	61-62
	63
	64
	65-68
	In Back Cover-Ad.Moldino no.1-62-OK
	Back Cover Ad SiamElmatech



