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Q  ประAัติ�Aำมเป�นมำ�อง4ริCัท��±�±�±��ÕÛÌÙ��ÙÖÜ×

A  +.3.1. *OUFS (SPVQ  มีคนถามกันมามากว่า +.3.1. ย่อ

มาจากอะไร มาจาก +aQaO หรอืเปล่า  เปŨนบรษัิทสัญชาตญ่ีิปุśน

หรือเปล่า  หรือร่วมทุนกับบริษัทญี่ปุśนหรือเปล่า  ความจริงคือ

ไม่ใช่ +.3.1. ย่อมาจากนามสกลุของผูก่้อต้ัง เราเปŨนบริษัทสัญชาติ

ไทย 100� เราท�างานร่วมกนักบับรษัิทข้ามชาตจิากประเทศญีปุ่śน

เปŨนส่วนใหญ่ ลูกค้าของเราประมาณ �5� เปŨนสัญชาติญี่ปุśน 

เนื่องจากอุตสหกรรมรถยนต์ของไทยเรามาจากการร่วมลงทุน

จากค่ายรถสญัชาตญิีปุ่śนเปŨนส่วนใหญ่ ยิง่นกึถงึแม่พิมพ์ แม่พิมพ์

สัญชาติญี่ปุśนก็มาในระดับต้นๆ ของโลก เราก่อตั้งมาเมื่อปี พ.ศ. 

2551 จนถงึปŦจจุบนักเ็ปŨนเวลามา 12 ปี แต่ประสบการณ์ทีค่ลกุคลี

กับอุตสหกรรมแม่พิมพ์มาไม่ต�่ากว่า 20 กว่าปี

 +31i เร่ิมต้นมาจากทีผ่มจบวศิวกรรมศาสตร์ แล้วได้เข้าไป

ท�างานในบรษิทัผลิตแม่พิมพ์ àึง่เปŨนบริษทัขนาดไม่ใหญ่มากนกั 

มีพนักงานประมาณ 10 กว่าคน จึงท�าให้ผมได้เรียนรู้การท�างาน

แม่พิมพ์ทุกขั้นตอน ตั้งแต่ออกแบบแม่พิมพ์ กระบวนการผลิต 

จนถึง 5Sial ตรวจวัด %aUa จนส่งมอบแม่พิมพ์ให้กับลูกค้า  

และเมื่อถึงจุดอิ่มตัว จึงได้ออกมาท�าธุรกิจของตัวเอง ช่วงแรก

ของการท�าธุรกิจ เริ่มจากการขายอุปกรณ์ ชิ้นส่วนประกอบใน

แม่พิมพ์ จากการàื้อมาขายไป จนลูกค้าเริ่มไว้วางใจให้เราเริ่ม

ผลิตแม่พิมพ์ให้

 ในช่วงแรก เรายังไม่มีเครื่องจักรในการผลิตแม่พิมพ ์

เราออกแบบแม่พิมพ์ และไปจ้าง 0VUTPVSDiOH ผลิตแม่พิมพ์

ให้ตามแบบของเรา แต่ในการผลิตแม่พิมพ์ เราต้องเจอกับแบบ

ชิ้นงานใหม่ๆ อยู่เสมอๆ การจ้าง 0VUTPVSDiOH ผลิตให้ เริ่ม

ไม่ตอบโจทย์ เพราะ 4IaQF ของงานเปลี่ยนแปลงใหม่ตลอด 

และมีความàับà้อนขึ้นเรื่อยๆ เราส่งงานไป 0VUTPVSDiOH 

เกิดปŦญหาบ่อย ไม่สามารถควบคุมคุณõาพและเวลาส่งมอบได้  

จงึตดัสินใจ àือ้เคร่ืองจกัรตวัแรก และเร่ิมผลิตแม่พิมพ์เองจนถงึ

ปŦจจุบัน

 ปŦจจบัุนบริษัท +.3.1.*OUFS (SPVQ เราเปŨนผูผ้ลติแม่พมิพ์

àึ่งมีความเช่ียวชาญในการผลิตแม่พิมพ์ยางของประเทศไทย

โดยประมาณ �5� ของแม่พิมพ์ที่เราผลิต ใช้ในอุตสาหกรรม

ยานยนต์ไม่ว่าจะเปŨน 5iFS 0OF และ 5iFS 5wP ดังนั้นเมื่อ

ลูกค้าคิดถึงชิ้นส่วนยาง แม่พิมพ์ยาง ต้องนึกถึงเรา +.3.1. *OUFS 

Group 

มุ"มK_3พK,3า�สร�า"คุ-:าพสN3ค�า�WพQ_อคAามพอZ#สS"สุ.�อ"?Sกค�า2X;3า;คQ,9า7��

J.R.P. Inter Group Co., Ltd.
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Q  จRดเด่น�อง4ริCัท��±�±�±��ÕÛÌÙ��Qออะ[ร

A  จุดเด่นที่ประกอบเปŨน +.3.1.*OUFS (SPVQ คือ บุคลากร 

เรามีทีมงานที่มีคุณõาพ มีทักษะฝีมือ และมีการวางแผนการ

ท�างานอย่างเปŨนระบบทกุข้ันตอน ตัง้แต่ขัน้แรก เร่ิมจากการคยุ 

$PODFQU งานกบัลูกค้าผู้ใช้งาน การออกแบบแม่พมิพ์ยดึความ

ต้องการของลกูค้า และขนาดของชิน้งานเปŨนหลัก ตลอดจนการ

ผลิต การเช็ค %imFOTiPO และการส่งมอบงาน เรามีเครื่องจักร

ส�าหรับ 5Sial แม่พิมพ์ยางของเราเอง àึ่งเปŨนจุดแข็งของเรา 

ผู้ผลิตแม่พิมพ์ยางในไทย น้อยรายนักจะมีเครื่องจักร 5Sial 

แม่พิมพ์เองเหมือนเรา เรามีเครื่องมือวัด ขนาดของชิ้นงานที่มี

ความละเอียดสูง เราส่งชิ้นงานที่เกิดจากแม่พิมพ์ของเราพร้อม 

%imFOTiPO ของชิ้นงานให้ลูกค้าเมื่อส่งมอบแม่พิมพ์ 

 เราท�าแม่พิมพ์มาแทบไม่ค่อยเจอแบบช้ินงานที่à�้าแบบ

กันเลย การที่เราท�าแม่พิมพ์ที่หลากหลายจึงเปŨนจุดแข็งให้เรา

สามารถวิเคราะห์ปŦญหาที่อาจเกิดขึ้นล่วงหน้าได้ และสามารถ

หาทางปŜองกนัก่อนเกดิปŦญหา จนไปถึงให้ค�าแนะน�าแก่ลกูค้าได้

เปŨนอย่างดี 

 นอกจากเราจะยึดมั่นในคุณõาพสินค้าเปŨนหลักแล้ว 

เรายังต้องปรับปรุงประสิทธิõาพการผลิต เพื่อลดความàับà้อน 

ลดต้นทุน และเพิ่มความรวดเร็วในการผลิต เพราะในปŦจจุบัน

การแข่งขันในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์เร่ืองความรวดเร็วในการ

ส่งมอบมีความส�าคัญขึ้นเรื่อยๆ จึงท�าให้เวลาในการท�าแม่พิมพ์

ของเราสั้นลง การวางแผนที่มีประสิทธิõาพมีความส�าคัญมาก  

จึงท�าให้เราวางนโยบาย àึ่งถือเปŨนหัวใจการท�างานของเรา � 

ประการ คือ 2, $, %, %  

 Quality ขนาดของชิ้นงานในอุตสาหกรรมแม่พิมพ ์

%imFOTiPO ของชิ้นงานมีความส�าคัญมาก เรา $POUSPl ได้ถึง

ทศนิยม 3 ต�าแหน่ง 0.005 mm วัดที่แม่พิมพ์

 Cost ต้องสามารถแข่งขันได้ เนื่องจากอุตสาหกรรม

แม่พิมพ์มีผู้เล่นต่างชาติเข้ามาแข่งขันมาก àึ่งถ้าเราผลิตสินค้า

คุณõาพดี แต่ราคาสูงมาก ก็ท�าให้ลูกค้าของเราแข่งขันได้ยาก 

 Delivery การส่งมอบงาน เราให้ความส�าคัญàึ่งเราได้

ส่งมอบงานให้ลกูค้าได้ตามเวลา 100� àึง่ในอตุสาหกรรมแม่พมิพ์ 

เวลาส่งมอบงานมีความส�าคัญมากต่อ -iOF การผลิตรถยนต์ 

 ส่วน % ตัวสุดท้าย Develop เราพร้อมพัฒนาในทุกๆ

ด้าน ไปกับลูกค้าของเรา

 ทัง้หมดน้ีจงึเปŨนจดุเด่นท่ีท�าให้ลูกค้าไว้วางใจ และเช่ือมัน่

ในผลงานของเราตลอดระยะเวลาหลายปี

Q  จำกส0ำนกำร-�เBรC*กิจ�Xละป�}Eำ[AรัสY�Aิด°úº�ที่
ส่ง6ล[ปทั่AYลก�-ะนี`ทำง4ริCัท��±�±�±� [ด�รั46ลกระท4อย่ำง[ร
XละมีAิธีกำรรั4มQออย่ำง[ร4�ำง

A  ขณะนี้ตลาดรถยนต์มีการชะลอตัว ทั้งจากปŦญหาเรื่อง

โควิด-1� และผู้ผลิตรถยนต์หลายค่ายทั้งโตโยต้า ăอนด้า หยุด

สายการผลิต ส่วนการผลิตแม่พิมพ์ใหม่ลูกค้ามีการชะลอตัว 

àึ่งผู้ประกอบการต่างได้รับผลกระทบกันท่ัวหน้า การผลิต

แม่พิมพ์ของเราประมาณ �5� อยู่ในอุตสาหกรรมยานยนต์ 

จากเหตุการณ์ที่ยานยนต์ชะลอตัวก็มีผลกระทบ แต่ทาง +.3.1. 

เรายังมีงานออเดอร์เก่าที่ต่อเนื่องอยู่ และเรายังมีการผลิต

แม่พมิพ์ในอุตสาหกรรมอื่น เช่น อุตสาหกรรมเครื่องประดับ 

อัญมณี อุตสาหกรรมอาหาร àึง่ในอนาคตเราพยายามขยายการ

ผลิตแม่พิมพ์ในไปในอุตสาหกรรมต่างๆ เพ่ือกระจายความเสีย่ง

ที่อาจเกิดขึ้น
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Q  สิ่งที่ท�ำZE�4ริCัท� �±�±�±� เติ4Yต� Xละประส4�Aำมส�ำเร̂จ
มำจน0Pงป�จจR4ันนี`�Qอ�

A  +.3.1. เรามีความสมัพันธ์ทีดี่กับลกูค้า เรารู้จกัลูกค้าของ

เราดี สิ่งส�าคัญเราสามารถตอบสนองความคาดหวังของลูกค้าที่

ต้องการได้งานที่มีคุณõาพ ทันเวลา ราคาสามารถแข่งขันได้ 

ปŦจจบุนันีล้กูค้าเราประมาณ �5� เปŨนบริษทัญีปุ่śนในอตุสหกรรม

ยานยนต์หลายค่ายในกลุ่มของ 5iFS 0OF และเรามีการพัฒนา

ในเรื่องมาตรåานคุณõาพทักษะฝีมือ และเทคโนโลยีการผลิต 

อย่างต่อเนื่อง 

 ในการผลิตแม่พิมพ์ผมย�า้เสมอว่า  ในทมีเราไม่มใีครเปŨน

ăีโร่ หรือพระเอกเพียงคนเดียว เราทุกคนต้องท�างานกันเปŨนทีม 

งานถึงจะออกมาดไีด้ เกดิจากการร่วมมอื ร่วมใจกันเปŨนทมี ไม่ว่า

จะเปŨนทีมออกแบบ ทีมวางแผน ทีมจัดàื้อ ทุกคนทุกแผนกมี

ความส�าคัญ และเปŨนกลไกส�าคัญขับเคลื่อนของบริษัท องค์กร

ของเราไม่ได้ใหญ่มากนัก แต่เราอยูร่่วมกัน ดแูลกันใกล้ชิดเหมอืน

ครอบครัว ดังนั้นการสร้างให้ทีมมีความสามัคคีร่วมแรงร่วมใจ

ในการท�างานทุกõาคส่วน และผู้บริหารให้ความใกล้ชิด รวมถึง

สอนแนวคิดในการใช้ชีวิตและวิธีการท�างาน มีความไว้วางใจ

ต่อกนัให้ทมีงานทุกคนเข้าใจถงึเหตผุลและนโยบายเพือ่น�าบรษิทั

ก้าวไปข้างหน้า และเชื่อมั่นว่าอยู่กับเราและมีความเติบโต 

Q  �Aำม[ด�เปรีย4ท่ีท�ำZE�เรำXตกต่ำงXละสิ่งที่ท�ำZE�ลูก��ำเมQ่อ
ต�องกำรXม่พิมพ�ยำงต�องนPก0Pง��±�±�±�

A  องค์กรของเรามีความยืดหยุ่นสูงในการตัดสินใจ การ

วางแผนด�าเนินงาน หรือการแก้ปŦญหาสามารถปรับเปล่ียนได้

อย่างรวดเรว็ เราเปŨน 0OF 4UPQ 4FSWiDF ทางด้านแม่พมิพ์ยาง

ลูกค้าสามารถจบครบทุกกระบวนการผลิตได้ที่เราที่เดียว 

ตั้งแต่รับแบบจากลูกค้ามาดีไàน์แม่พิมพ์ เรามีเครื่องส�าหรับ 

ทดลองÞีดแม่พิมพ์ก่อนผลิตแม่พิมพ์จริง เพียงแค่ลูกค้าน�า 

maUFSial มาให้เรา àึ่งโรงงานผลิตแม่พิมพ์ยางส่วนมากจะ

ไม่มีเครื่องทดลองÞีด เพราะวัตถุดิบยางไม่เหมือนพลาสติกที่

สามารถหาได้ตามท้องตลาดท่ัวไป สัดส่วนวัตถุดิบยางของ

โรงงานแต่ละแห่งจะมีการผสมสูตรที่เปŨน LOPw IPw เÞพาะ

ท�าให้การÞีดออกมาไม่เหมือนกัน เราจึงมีàอôต์แวร์ที่สามารถ

ทดสอบดูการไหลของยางโดยเÞพาะ ความเช่ือมั่นของลูกค้า

เราไม่ได้มเีÞพาะกลุม่ลกูค้าในประเทศ เรามผีลติแม่พมิพ์ส่งออก

ไปยังต่างประเทศด้วย ได้แก่ อินโดนีเàีย เวียดนาม ปากีสถาน

 ปŦจจุบันที่บริษัทมีการน�าเทคโนโลยีและเครื่องจักรที ่

ทันสมัยมาใช้ เช่น โปรแกรมàิมูเลชั่น ถือเปŨนสิ่งส�าคัญและ

ลูกค้าต้องการเพ่ือจะได้รู้ก่อนการลงมอืผลิตจริง เปŨนการปŜองกัน

ก่อนเกิดปŦญหา ในปŦจจุบันนี้เราต้องน�าเทคโนโลยีนวัตกรรม

ใหม่ๆ มาปรับใช้ให้เกิดประโยชน์กับเรามากกว่าที่จะกลัวว่า

เทคโนโลยเีหล่านัน้จะมาแทนที ่ ท�าให้ลกูค้าไว้วางใจและเชือ่มัน่

ในมาตรåานคุณõาพแม่พิมพ์ของเรา และสามารถแก้ปŦญหาให้

ลูกค้าได้

 จดุแขง็อีกจดุหน่ึงคอืเราสามารถผลิต .iDSP .aDIiOiOH 

คือ ผลิต QaSU ขนาดเล็ก และควบคุม UPlFSaODF ขนาดต�่ากว่า

ไมครอน ปŦจจุบันเราได้รับการสนับสนุนจาก ส�านักงานกองทุน

สนบัสนนุการวิจัย (สกว.) ในการวิจยัน�าเทคโนโลย ี*P5 มาปรับใช้

õายในโรงงาน เช่น การใช้ระบบกล้องดูกระบวนการท�างานของ

เคร่ืองจกัร ดขูัน้ตอนของ 5PPliOH ทีกั่ดแม่พิมพ์ เปŨนต้น เราให้

ความส�าคัญเรื่องการศึกษาหาความรู้เพิ่มเติมจึงส่งบุคลากรไป

อบรมตามหน่วยงานต่างๆ เพื่อจะได้น�าความรู้ เทคโนโลยีและ

นวัตกรรมใหม่ๆ เข้ามาสนับสนุนองค์กร

J.R.P. Inter Group Co., Ltd. - The Professional of Mold Maker
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 ในส่วนบุคลากรเรามีอัตราการลาออกต�่า ทีมงานที่มี

อยู่ส่วนมากท�างานด้วยกันมาตั้งแต่ต้น องค์กรเราอยู่กันแบบ

ครอบครัวก้าวไปด้วยกัน เราท�างานเปŨนทีมอย่างเปŨนระบบ 

พนักงานทุกคนจะรู้ขั้นตอนการท�างานทุกอย่างประกอบกับ

ประสบการณ์ท�างานที่สั่งสมมายาวนานท�าให้มีการพัฒนา

คุณõาพของแม่พิมพ์อย่างต่อเนื่อง รวมทั้งพัฒนาทักษะฝีมือไป

พร้อมกันทุกครั้งที่ท�างานแม่พิมพ์แบบใหม่ๆ

Q  ป�}EำXละอRปสรร��อง6ู�6ลิตXม่พิมพ�[ทย�Qออะ[ร

A  ณ วันนี้อุตสาหกรรมแม่พิมพ์เราไม่ได้แข่งขันกันแค่ 

ผู้ผลิตแม่พิมพ์ในเมืองไทยเท่าน้ัน แต่มีคู่แข่งจากต่างประเทศ

เข้ามาด้วยไม่ว่า จีน เกาหลี ญี่ปุśน ที่เปŨนผู้ผลิตเครื่องจักรและ

เจ้าของเทคโนโลยี ท�าให้เกิดการแข่งขันทั้งในเรื่องของราคา 

คุณõาพ และระยะเวลาการผลิต  แต่สิ่งที่เปŨนจุดเด่นของผู้ผลิต

แม่พิมพ์ไทยคือ การบริการ การติดต่อประสานงานกับลูกค้า

การใส่ใจในคุณõาพ ความรวดเร็วในการแก้ปŦญหา

Q  มRมมองต่อสภำAะอRตสำEกรรมXม่พิมพ�[ทยZนป�จจR4ัน
Xละอนำ�ตจะ[ปZนทิBทำงZด

A  อุตสาหกรรมแม่พิมพ์ในเมืองไทยมีการพัฒนามาอย่าง

ต่อเนื่อง จากอดีตที่แม่พิมพ์ของเรายังมีความàับà้อนไม่มาก 

แต่จนวันนี้ผู้ผลิตรถยนต์ออกแบบที่มีความàับà้อนขึ้นเรื่อยๆ 

ตัวอย่างเช่น àลีกนัน�า้ ข้อร้อยสายไô หลงัจากปŦญหาน�า้ท่วมในปี 

255� งานมีระดบัความยากขึน้เร่ือยๆ ผมมองว่าผู้ประกอบการ

แม่พิมพ์ควรมีการรวมกลุ่มกันเพื่อแลกเปลี่ยนความรู้ เช่น เรา

ท�างานทดลองผิดถูกเองอาจต้องใช้เวลาหลายปีในการพัฒนา 

ถ้ามีการแชร์ความคิดองค์ความรู้กันเวลาที่ใช้ในการศึกษาก็

สั้นลง และสามารถต่อยอดไปสู่สิ่งใหม่ๆ ได้เร็วขึ้น

 ปŦจจุบันผู้ผลิตแม่พิมพ์ยางมีไม่มากเท่าผู้ผลิตแม่พิมพ์

พลาสติกหรือแม่พิมพ์โลหะ หากมองในอุตสาหกรรมการผลิต

รถยนต์ ในรถยนต์หนึ่งคันจะมีชิ้นส่วนยางแค่ 10� แต่เรามุ่ง

ที่จะเปŨนผู้เชี่ยวชาญหนึ่งใน 10� นั้น ในอนาคตรถยนต์ไôôŜา

อาจมีช้ินส่วนบางอย่างหายไปแต่เราคิดว่าก็ต้องมีชิ้นส่วนอื่นๆ 

เข้ามาแทนที่ ขณะนี้เราเริ่มมีออเดอร์ผลิตชิ้นส่วนของรถยนต์

ไôôŜาแล้ว ในอนาคตเราวางแผนที่จะขยายไปผลิตแม่พิมพ์ยาง

ในอตุสาหกรรมอืน่ๆ และผลติแม่พมิพ์พลาสตกิหรอืปŦūมชิน้ส่วน

ถ้าลูกค้าให้โอกาสเราท�างาน เพราะเรามศีกัยõาพความพร้อมทัง้

เครื่องจักร เทคโนโลยี และบุคลากร

 ในด้านการสนับสนุนจากทางõาครัå ในเรื่องการเปŗด

ตลาดต่างประเทศ และการส่งเสริมของรัåยังไม่มีความชัดเจน

เท่าทีค่วร เช่น การด�าเนนิเรือ่งส่งออกแม่พมิพ์ของผูป้ระกอบการ

ไทย ยังมีขั้นตอนที่ยุ่งยากและล่าช้า การติดต่อหน่วยงานต่างๆ 

ในการท�างานไม่มีความสอดคล้องกัน ในส่วนของการเปŗด EE$ 

(EaTUFSO EDPOPmiD $PSSiEPS) จะมีผลกระทบต่อเราหรือไม่ 

ผมมองว่าในส่วนของอาเàียนอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ของเรายัง

สามารถแข่งขันได้ เราต้องเร่งพัฒนาบุคลากรที่มีอยู่ให้ท�างาน

ได้มาตรåานมีความแม่นย�ามากขึ้น   

Q  สิ่งที่อยำก7ำก0PงเพQ่อนสมำชิกXละสมำ�มอRตสำEกรรม
Xม่พิมพ�[ทย

A  ปŦจจุบันนี้ผมมองว่าการรวมกลุ่มกันเปŨนสิ่งส�าคัญ ท�าให้

เราสามารถมีอ�านาจต่อรองกับหน่วยงานต่างๆ ทั้งõาครัå และ

เอกชน การช่วยเหลอืกนัเรือ่ง ,OPw IPw ความรูต่้างๆ จะต้อง

มีการมาแชร์กันมากขึ้น ผมเห็นด้วยกับทิศทางหรือแนวทาง

ของสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทยที่ให ้การสนับสนุน 

ผู้ประกอบการแม่พิมพ์ไทย เรามีความคาดหวังว่าการรวมกลุ่ม

จะช่วยให้เราสามารถดึงออเดอร์เข้ามาในเมืองไทยให้มากที่สุด 

àึ่งประเทศอินโดนีเàีย เวียดนาม มีการรวมกลุ่มกันเพื่อดึง

งานเข้าไปในประเทศตนเอง ดังนั้นถ้าโรงงานแม่พิมพ์ไทยมา

แข่งขนัราคากนัเองเราก็ตายกนัหมด ถ้าไปไม่รอดต้องปŗดโรงงาน

ต่างชาติมีโอกาสเข้ามาต้ังโรงงานในประเทศไทยและเอา 

ออเดอร์ไปหมด ขนเงินกลับประเทศตัวเอง สุดท้ายคนไทย

ทีม่ทีกัษะฝีมือต้องกลายมาเปŨนลูกจ้างแทน ทัง้ๆ ทีเ่รามศีกัยõาพ

มีความสามารถ ดังนั้นการกดราคาจึงไม่ควรท�า เราต้องท�าให้

ตวัเราอยูไ่ด้ แข่งขนัได้ ไม่ให้ต่างชาตเิข้ามาแย่งงานผูป้ระกอบการ

คนไทย    



12
วารสารแม่พิมพ์   
MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

FACTORY OUTLOOK

1212
วารสารแม่พิมพ์วารสารแม่พิมพ์    
MOULD & DIE JOURNALMOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

FACTORY FACTORY OUTLOOKOUTLOOK

J.R.P. Inter Group Co., Ltd.
บ=ิษK1 เจ�อา=�8O� อินเตอ= �=R�5 จdา�Kด

289�20 หมS 1� ถ33 กิ่"แก�A ตdาบล รา%าเทAะ อdาเ:อ บา"พลี #K"หAKด สมุทร5ราการ 10540
289�20 ¸oo 1�, Tambol ½achatawa, ­angphee, ¾amàtprakarn 10540, Thailand

Tel  :  02-183 7850      I      Fax  :  02-183 7851      I      E-mail  :  jrp.inter@yahoo.com

J.R.P.Inter Group Co.,Ltd.

FACTORY OUTLOOK

J.R.P. Inter Group Co., Ltd. - The Professional of Mold Maker

ร 10540
289�20 ¸oo 1�, Tambol ½achatawa, ­angphee, ¾amàtprakarn 10540, Thailand



13
วารสารแม่พิมพ์   

MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

By KNP

MOLD & DIE LTERLIKE

ตอนที่ 3 : ตัวประกอบของอุณหภูมิ

สวสัดคีรับพ่ีน้องท่านผู้อ่านทกุท่าน ผมต้องขออนญุาตเอา
ความจรงิมาบอกก่อนว่า คอลมัน์ “MOLD & DIE LIKE สาระ” 
ประจ�าปี 2563 นี้พิเศษมากกว่าทุกๆ ปีนะครับ เพราะผมปั้น
ต้นฉบับจนเสร็จรอไว้แล้ว ตั้งแต่ยังไม่ถึงสิ้นปี 2562 เสียด้วยซ�้า 
ด้วยเหตุว่าในปี 2563 ผมไม่ทราบว่าจะมีเวลาว่างเขยีนบทความ
ส่งให้กบัสมาคมฯ หรอืเปล่า อีกท้ังเรือ่งงานทีเ่ร่งรัดมาหลายด้าน 
ดังนั้นหากพอมีเวลา ผมก็เลยอาสาปั้นต้นฉบับให้เสร็จไปใน
คราวเดียวเลย ท่านบรรณาธิการวารสารแม่พิมพ์ จะได้ไม่ต้อง
เหนือ่ยถามหาต้นฉบบัจากผม (พดูเล่นขอรบั... อิอิ) ประกอบกบั
เรือ่งนีผ้มพอจะมีความรูอ้ยู่บ้าง สอนหนงัสอืมาก็กว่า 2 ทศวรรษ
แล้ว เวลาเขียนมันจึงไม่ต้องเหนื่อยค้นคว้าอะไรมากมายนัก แค่
มีเวลาหน้าคอมพิวเตอร์ อารมณ์นิ่งๆ จิบเบียร์เย็นๆ เอ๊ย จิบ
กาแฟร้อนๆ ก็พอจะพรั่งพรูมาได้แล้วครับ ส�าหรับตอนนี้จะมี
เรื่องอะไรมาฝากพ่ีน้องทุกท่าน ก็เชิญเสพสาระ ตามธรรมดา
ของคน LIKE สาระ กันต่อดีกว่านะครับ

ในสองฉบับที่ผ่านมา หากไม่นับฉบับสุดท้ายของปี ’62 
ผมได้ให้เนื้อหาเกี่ยวกับตัวประกอบไปแล้ว 3 ตัวด้วยกัน ได้แก่  
ka , kb และ kc ชื่อเต็มๆ คืออะไร มีรายละเอียดอะไรบ้าง ก็ต้อง
รบกวนพี่น้องทุกท่าน กลับไปทบทวนกันเองนะขอรับ ส�าหรับ
ฉบับนี้จะเป็นรายละเอียดของตัวประกอบที่ส�าคัญอีกหนึ่งตัว 
คือ ตัวประกอบของอุณหภูมิ (TEMPERATURE FACTOR) 
แทนด้วยสัญลักษณ์ kd นั่นเอง

ตวัประกอบของอณุหภมูิ  
 (TEMPERATURE FACTOR,  kd)

การทดสอบความล้าในทุกตอนที่กล่าวถึงก่อนหน้าน้ี 
จะมีการทดสอบกันที่อุณหภูมิห้อง ซึ่งก็อยู่ในช่วง 20 ถึง 25OC 
นั่นแหละครับ แต่ชิ้นงานที่ออกแบบอาจจะไม่ได้มีการใช้งานที่
อุณหภูมห้ิองเสมอไป อาจจะมีอุณหภูมเิปล่ียนไปอีกเป็นสิบเป็น
ร้อยองศาเซลเซียสเลยก็ได้ ยิ่งถ้าอยู่ภายใต้ภาระพลวัตด้วยแล้ว 
ยิ่งต้องให้ความใส่ใจเกี่ยวกับอุณหภูมิใช้งานเพิ่มขึ้นไปอีก ทั้งนี้
เนื่องจากว่าสมบัติทางกลของวัสดุ จะมีความอ่อนไหวกับการ
เปลี่ยนแปลงอุณหภูมิเช่นกัน ซึ่งจะท�าให้ผลของความสามารถ
ในการรับภาระทางกลเปล่ียนแปลงไปได้ด้วย จงึเป็นเหตผุลทีว่่า 
เหตุใดจงึต้องมตีวัประกอบของอุณหภูมหิรือ kd  มาใช้เป็นตวัปรับ
แก้ค่าให้ถูกต้องใกล้เคียงกับมาตรฐานนั่นเอง

ก่อนที่จะไปถึงเร่ืองของตัวประกอบของอุณหภูมิ ผมขอ
ให้ภาพจ�าบางอย่างกับท่านผู้อ่านว่า อุณหภูมิมีความสัมพันธ์
อย่างไรกับสมบัติทางกล โดยเฉพาะความต้านทานแรงของ
วัสดุ โดยให้พิจารณาจากรูปที่ 1 ซึ่งแกนตั้งเป็นแกนของความ
ต้านทานแรงดึง (TENSILE STRENGTH) (ในที่นี้ก็เทียบได้
กับความเค้น (STRESS) นั่นเอง) และแกนนอนเป็นแกนของ
ความเครียด (STRAIN) ในรูปที่ 1 มีเส้นกราฟของวัสดุ 3 เส้น 
โดยที่เส้นที่ 1 , 2  และ 3  คือ เส้นที่น�าวัสดุไปทดสอบแรง
ดึงที่อุณหภูมิ –200OC, –100OC และ 25OC ตามล�าดับ จากรูป
จะพบกว่า เส้นที ่ 1  จะมคีวามสามารถในการรับแรงได้สงูท่ีสดุ 
ในขณะทีม่กีารยืดตวัได้น้อยทีสุ่ดด้วย ในท�านองตรงกันข้าม คอื 
เส้นที่ 3  จะมีความสามารถในการรับแรงได้ต�่าที่สุด ในขณะที่

ทา่นสามารถติดตามอ่านบทความทีเ่กีย่วข้องไดจ้าก เรือ่ง การท�านายอายุของช้ินงานภายใตก้ารรบัภาระพลวตั 
ตอนที ่2 : ตัวประกอบของขนาดและตัวประกอบของภาระ ไดใ้นวารสารแมพิ่มพ์ฉบบัที ่2 ป ี2563

การท�านายอายุของชิ้นงานภายใต้ 
การรับภาระพลวัต
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มีการยืดตัวได้มากที่สุด นั่นพอจะอนุมานได้ว่า วัสดุโดยทั่วไป
หากยิง่อยูภ่ายใต้อณุหภมูติ�า่ๆ แม้ความต้านทานแรงจะสงูข้ึน 
แต่ก็มีความเปราะมาก สังเกตได้จากเส้นไม่ลากยาวไปตาม
แกนนอน หรอืกล่าวอกีนยัหนึง่ได้ว่า วสัดุน้ียิง่มีค่าความเครียด 
(STRAIN) ท่ีลดลงอย่างมนัียส�าคญัด้วย เมือ่เทียบกับวัสดุทีรั่บ
ภาระทีอ่ณุหภมิู 25OC หากคดิขยายความต่อไปอีกจะได้ว่า วัสดุ
โดยทัว่ไปหากย่ิงอยูภ่ายใต้อณุหภูมสิงูๆ ความต้านทานแรงจะ
ลดต�่าลงอย่างมีนัยส�าคัญเช่นเดียวกัน ดังนั้นหากจ�าเป็นต้อง
ออกแบบให้ชิน้งานมกีารใช้งานทีอุ่ณหภมูสิงูมากๆ หรือต�า่มากๆ 
ควรต้องค�านึงถึงความสามารถในการรับภาระด้วยอย่างหลีก
เลี่ยงไม่ได้ ซึ่งโดยทั่วไปจะนิยมใช้ตัวประกอบอุณหภูมิ มาเป็น
ตัวคูณ ทั้งนี้ค่าของ ที่อุณหภูมิต่างๆ จะแสดงดังตารางที่ 1

ตัวอย่างที่ 1 จงประเมินค่าของตัวประกอบของอุณหภูมิ   
kd  เมื่อเป็นชิ้นงานหนึ่งถูกน�าไปใช้งานที่อุณหภูมิ 500OC 

วิธีท�า
• เมื่ออุณหภูมิใช้งานอยู่ที่ 500OC ดังนั้นจากตารางที่ 1 

จะพบว่า kd = 0.768 

รูปที่ 1

ผลของอุณหภูมิต่อสมบัติความต้านทานแรง
ของวัสดุ

ตารางที่ 1 ตัวประกอบของอุณหภูมิ (TEMPERATURE FACTOR, kd)

อุณหõูมิ (OC) kd อุณหõูมิ (OC) kd อุณหõูมิ (OC) kd

20 1.000 250 1.000 500 0.768

50 1.010 300 0.975 550 0.672

100 1.020 350 0.943 600 0.549

150 1.025 400 0.900

200 1.020 450 0.843

ตัวอย่างที่ 2 ช้ินงานทดสอบความล้าอันหน่ึง มีค่าขีด
จ�ากัดความทนทาน S’e เท่ากับ 102 MPa หากน�าชิ้นงาน
ทดสอบความล้าอันนี้ไปทดลองที่อุณหภูมิ 300OC จงประเมิน
ค่าของขีดจ�ากัดความทนทาน S’e@300

วิธีท�า
• เมื่ออุณหภูมิที่ใช้ทดสอบชิ้นงานอยู่ที่ 300OC ดังน้ัน

จากตารางที่ 1 จะพบว่า kd = 0.975 
ในที่นี้จะสามารถประเมินค่าของขีดจ�ากัดความทนทาน   

S’e@300  ได้ดังนี้ 
S’e@300 = kd S’e  = (0.975) (102) = 99.45 MPa

ตัวอย่างท่ี 3 เหล็ก S50C อันหน่ึง มีความต้านทาน
แรงดึงคราก (YIELD STRENGTH) Syt  เท่ากับ 340 MPa 
หากน�าเหล็กช้ินน้ีไปใช้งานที่อุณหภูมิ 420OC ค่าของความ
ต้านทานแรงดึงครากของเหล็กชิ้นนี้ จะลดลงกี่เปอร์เซ็นต์
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วิธีท�า
• จากตารางที่ 1 จะพบว่าไม่มีอุณหภูมิ 420OC แสดง

อยู่ หากต้องการหาค่า kd  จ�าเป็นต้องใช้การประมาณค่าในช่วง
แบบเชิงเส้น (LINEAR INTERPOLATION)

ในที่นี้จะสามารถประเมินค่าของขีดจ�ากัดความทนทาน   Syt@420  ได้ดังนี้
Syt@420  =  kd,work Syt = (0.88) (340) = 299.2 MPa

เมื่อเทียบเป็นเปอร์เซ็นต์จะได้ว่า

หมายเหตุ
จากโจทย์ข้อนี้ จะสังเกตเห็นว่า หากน�าเหล็ก S50C 

ช้ินนี้ไปใช้งานที่อุณหภูมิ 420OC ค่าของความต้านทานแรงดึง
ครากจะลดลงถึง 12% ดังนั้น ซึ่งในทางวิศวกรรมแล้ว หากค่า
ความคลาดเคล่ือนเกนิ 10% ถอืว่ามีนยัส�าคญั และไม่ควรละทิง้
หรือเพิกเฉยได้ ท่านผู้อ่านลองพิจารณาอุณหภูมิของแม่พิมพ์
ของท่าน ณ เวลาขึ้นรูปสิครับ ว่ามันใช่อุณหภูมิห้องหรือไม่ 
ถ้าใช่ก็เซ็ตค่า kd  ให้เป็น 1 แต่ถ้าไม่ใช่ ก็ควรที่เปิดตารางข้างต้น 
เพื่อน�ามาเป็นข้อมูลส�าหรับการค�านวณค่าของความต้านทาน
แรงใหม่ ท่านจะได้ทราบว่า ณ เวลานั้น วัสดุท�าแม่พิมพ์ของ

Temp (OC) kd สมการส�าหรับการประมาณค่าในช่üงแบบเชิงเส้น

t1  =  400 kd1  =  0.900

twork  =  420 kd,work  =  ??

t2  =  450 kd2  =  0.843
kd,work = 0.9  + = 0.8772 ≈ 0.88(450 - 400)(0.843 - 0.9

450 - 400)
แทนค่า

kd,work = kd1  + (twork - t1 )( 
kd2  -  kd1

t2  -  t1  )

% Reduce = X 100 = X 100 = 12%
Syt - Syt@420

Syt

340 - 299.2
340

ท่านมีสมบัติทางกลคลาดเคล่ือนไปจากสภาวะท่ีอุณหภูมิห้อง
มากน้อยเพียงใด ท่านจะได้เข้าใจสถานการณ์การรับภาระของ
แม่พิมพ์ของท่านได้ดียิ่งขึ้นครับ

ก่อนจากกันฉบับนี้ ผมขอยกบทโศลกธรรมที่ผมเขียนไว้
หน้าเฟซบุ๊กของผม เรื่อง “อิ่มแล้วไงต่อ” ดังนี้ว่า

ถ้าอิ่มแล้วกอบโกยเรียกว่า โลภ
ถ้าอิ่มแล้วเตรียมเผือ่ไว้บ้างเรียกว่า 

ตั้งตนไม่ประมาท

“

“
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การเพิ่มประสิทธิภาพและ 
พัฒนางานด้านแม่พิมพ์

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

สวสัดคีรับท่านผู้อ่านทกุๆ ท่าน ส�าหรับตอนที ่� เปŨนต้นไปนี้
จะเปŨนส่วนท่ีมีความเก่ียวข้องกับการบริหารจัดการผู้ส่งมอบ
หรือ àัพพลายเออร์ (4VQQliFS, αプϥイϠー, ͞ぷΒい΍ー, 
àพั-พรยัยา) หรือ แหล่งผลิตõายนอก (0VUTPVSDiOH, Ξウτιーシ

ンά, ͋ うͱそーしん͙ , เอาโตะโàชิงงุ) ที่มีการประกอบธุรกิจใดๆ 
ท่ีมีความเกีย่วกนักบักระบวนการใดๆ ในการผลติแม่พิมพ์ข้ึนมา
นบัต้ังแต่การออกแบบ (%FTiHO, ઃܭ, ͤ ͚ͬい, เà็คเค) กรรมวิธี 
(5SFaUmFOU, ॲཧ, しょり, โชะริ) ใดๆ และการผลิตหรือ
การตัดเÞือน-ขึ้นรูปหรือการแปรรูป (.aOVGaDUVSiOH หรือ 
1SPDFTTiOH, 加工 หรือ ੡଄, かこう หรือ ͤいͧう, คะโค หรือ
เàโà) ชิ้นส่วนใดๆ ของแม่พิมพ์ àึ่งอาจจะท�าเพียงส่วนเดียว 
หลายส่วน และแม้กระทั่งท�าทั้งหมดทุกขั้นตอนก็ตาม àึ่งเปŨน
ตอนที่มีเนื้อหาต่อเนื่องจากเนื้อหาที่กล่าวถึงทัศนคติของ 
ผูบ้รหิารทีด่ทีีเ่ปŨนทศันคตเิชงิบวก และต้องบริหารจดัการปŦจจยั
กับทรัพยากรในการผลิตต่างๆ ที่เปŨนแบบการผลิตตามสั่งàึ่งมี
ความแตกต่างไปจากการผลติจ�านวนมากอย่างส้ินเชิง เพราะว่า 
การผลิตจ�านวนมากนั้นจะมีการออกแบบ-วางแผนรูปแบบการ
ผลิตเปŨนรูปแบบใดรูปแบบหนึ่งแล้ววางผังโรงงานหรือสายงาน
ในการผลิตõัณæ์นั้นๆ ส�าหรับใช้ในการผลิตผลิตõัณæ์ดังกล่าว 
ที่มีข้ันตอนหรือล�าดับการไหลของกระบวนการผลิต ('lPw 
1SPDFTT, ྲྀれաఔ หรือ ྲྀれ࡞業 หรือ ϑϩープϩηス, 

ながれかͯい หรือ ながれ͗͞ ょう หรือ ふΖーぷΖͤす, นะงะเระ
คะเต หรือ นะงะเระàะเงียว หรือ ôุโร-ปุโร-เàะàุ) เปŨนไปใน
เส ้นทางเดียวกัน-เหมือนกันทั้งหมดทุกชิ้นหรือทุกหน่วย
ผลิตõัณæ์ที่ท�าการผลิตออกมา

รูปที่ 31 แสดงให้เห็นถึงศาสตร์ (ระบบวิชาความรู้) ที่ต้อง
มีในการออกแบบแม่พิมพ์ เพื่อจะให้แม่พิมพ์สามารถท�าหน้าที่
ได้อย่างถูกต้องตามความต้องการในการน�าไปใช้งานของลูกค้า 
โดยที่สามารถประหยัดวัสดุในการใช้ผลิตชิ้นงานต่อหนึ่งชิ้นได้
ด้วยการเผื่อด้วยระยะที่เหมาะสม \รูปที่ 31 เปŨนตัวอย่างแบบ
โครงร่างการตัดเÞือนแผ่นแบลงก์ (ClaOL laZPVU หรือ TUPDL 
laZPVU, ϒϥンΫレイΞウτ หรือ スτοΫレイΞウτ หรือ ൘औり, 

ͿΒんくれい う͋ͱ หรือ すͱͬ くれい う͋ͱ หรือ いたどり, บุรังคุ-
เรเอาโตะ หรือ àตุค-เรเอาโตะ หรืออิตะโดะริ) โดยมีการจดัวาง
อย่างง่ายๆ 2 รูปแบบ และเพื่อปŜองกันไม่ให้พันช์แตกหักได้
ง่ายนั้นค่า " กับ # จะออกแบบโดยเผื่อไว้ 2-3 เท่าของความ
หนาวัสดุที่ตัดเÞือน àึ่งจะไม่เผื่อค่า " กับ # มากจนเกินไปจน
ท�าให้สิ้นเปลืองวัสดุหรือไม่เผ่ือค่าน้อยเกินไปจนท�าให้การปŜอน
ส่งวัสดุในขณะปŦūมตัดเÞือนช้ินงานนั้นปŜอนวัสดุได้ยากจนท�าให้
อัตราการผลิตลดลงแล้วท�าให้ต้นทุนการผลิตสูงขึ้นอีกด้วย 
นอกจากนี้ก็ยังสามารถช่วยยืดอายุการใช้งานของขอบคมตัด

1dาอ<างไ=จPงจJ=K�ษา�า=สงมอบ 
ในอRตสาE�==ม6ลิตXม8ิม8เอาไว�ใE�ได�
(How to keep Delivery in Mold and Die Manufacturing Industry)

ตอนที่�·

สามารถติดตามอ่านบทความ ตอนที่ 1-5 ได้ในวารสารแม่พิมพ์ ฉบับที่ 2-4 ปี 2562 และฉบับที่ 1-2 ปี 2563

รĎปที่ 31

- ค่าระยะระหว่างขอบชิ้นงาน (") น้อยที่สุดคือ 1.5 เท่า
ของความหนาวัสดุแต่ต้องไม่น้อยกว่า 0.7 มิลลิเมตร

- ค่าระยะจากขอบวัสดุถึงขอบชิ้นงาน (#) น้อยที่สุดคือ 
1.5 เท่าของระยะระหว่างขอบชิ้นงาน (")  
(หรือ # มากกว่าหรือเท่ากับ 1.5 เท่าของ ")

ค่าระยะระหว่างขอบชิ้นงาน (") น้อยที่สุดคือ 1.5 เท่าค่าระยะระหว่างขอบชิ้นงาน (") น้อยที่สุดคือ 1.5 เท่า

ระยะระหว่างขอบชิ้นงาน � " ระยะจากขอบวัสดุถึงขอบชิ้นงาน � #
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ของชิ้นส่วนพันช์กับดายของแม่พิมพ์ได้อย่างเหมาะสมโดย
ไม่จ�าเปŨนต้องน�าแม่พิมพ์ที่ก�าลังใช้ผลิตชิ้นงานอยู่ลงมาà่อม
แก้ไขบ่อยๆ ด้วย^

   
รูปที่ 32 แสดงให้เห็นถึงศิลปş (ฝีมือหรือฝีมือทางการช่าง

หรือการท�าให้วิจิตรพิสดาร) ที่ต้องมีในการออกแบบแม่พิมพ์ 
เพื่อจะให้แม่พิมพ์สามารถท�าหน้าที่ได้อย่างถูกต้องตามความ
ต้องการในการน�าไปใช้งานของลูกค้าแล้วไม่เกิดปŦญหาใดๆ กับ
การปŦūมตัดเÞือนชิ้นงานออกมา และปŦญหาความอ่อนแอของ
ช้ินส่วนพนัช์กบัดายของแม่พิมพ์ด้วย เพราะจะเห็นได้ว่าการผลิต
ชิ้นงานแบบเดียวกันนั้นสามารถจัดวางแบบโครงร่างการตัด
เÞือนแผ่นแบลงก์ได้หลายแบบที่มีข้อดี-ข้อด้อยแตกต่างกันไป 
\ในรูปที่ 32 นั้นจะเปŨนแบบโครงร่างการตัดเÞือนแผ่นแบลงก์ 
(ClaOL laZPVU หรือ TUPDL laZPVU, ϒϥンΫレイΞウτ หรือ 

スτοΫレイΞウτ หรือ ൘औり, ͿΒんくれい う͋ͱ หรือ すͱͬ くれ

い う͋ͱ หรือ いたどり, บุรังคุ-เรเอาโตะ หรือ àุตค-เรเอาโตะ
หรือ อิตะโดะริ) ที่แตกต่างกันโดยใช้พันช์ตัดแยกส่วนเพียง
ชิ้นเดียวในการตัดเÞือนชิ้นงานตัวอย่าง ท�าให้เกิดจุดต่อกันของ
แนวเส้นการตัดเÞือนที่ในรูปà้ายมือกับรูปขวามือนั้นจะก่อให้
เกิดครีบที่จุดต่อได้ง่ายกว่ารูปกลาง ส่วนแนวที่ลูกศรเส้นประชี้
นั้นจะแสดงต�าแหน่งแนวเส้นสมมุติของเส้นรอบรูปช้ินงานàึ่ง
ยังไม่เกิดการตัดเÞือนจริงในแผ่นวัสดุ^

รูปที่ 33 แสดงให้เห็นถึงศิลปş (ฝีมือหรือฝีมือทางการช่าง
หรอืการท�าให้วจิติรพิสดาร) อีกรปูหนึง่ทีต้่องมใีนการออกแบบ
แม่พิมพ์ àึ่งเปŨนศิลปะในการออกแบบแม่พิมพ์ที่คล้ายกันกับ
รูปที่ 32 àึ่งผู้ออกแบบแม่พิมพ์ปŦūมตัดเÞือนโลหะแผ่นจะต้อง
เข้าใจในเรื่องเหล่านี้\แบบโครงร่างการตัดเÞือนแผ่นแบลงก์ 
(#laOL -aZPVU หรือ 4UPDL -aZPVU, ϒϥンΫレイΞウτ หรือ 

スτοΫレイΞウτ หรือ ൘औり, ͿΒんくれい う͋ͱ หรือ すͱͬ くれい

う͋ͱ หรือ いたどり, บุรังคุ-เรเอาโตะ หรือ àุตค-เรเอาโตะ 
หรอื อติะโดะริ) ในรูปที ่33 จะแสดงให้เหน็ถึงแบบทีม่จีดุต่อกนั
ของแนวเส้นการตัดเÞอืนà่ึงท�าให้เกดิครบีได้ง่าย (รูปà้ายมือบน) 
จึงควรพิจารณาออกแบบแก้ไข (รูปขวามือบน) ส�าหรับการ

จัดแบ่งจ�านวนพนัช์ทีใ่ช้ในการตดัเÞอืนเพือ่ให้ได้รปูร่างช้ินงานที่
ต้องการออกเปŨน � ชิ้น àึ่งจะมี 2 ชิ้นที่มีรูปร่างพันช์อ่อนแอ
แล้วมจีดุต่อทีเ่กดิครบีได้ง่าย (รปูà้ายมอืล่าง) จงึควรพจิารณา
ออกแบบรวมพันช์เปŨนตัวเดียวกัน (รูปขวามือล่าง)^

รปูที ่3� เปŨนรปูทีอ่าจจะเรยีกได้ว่าเปŨนรปูทีแ่สดงให้เหน็ถงึ
ศาสตร์และศิลปşในการออกแบบแม่พิมพ์ปŦūมตัดเÞือน-ขึ้นรูป
โลหะแผ่นก็ได้ \โดยในรูปที่ 3� นั้นส่วนที่อาจจะเรียกว่าศิลปş
ได้นั่นก็คือผู ้ออกแบบจะต้องมีศิลปะในการออกแบบแบบ
โครงร่างล�าดับขั้นตอนการตัดเÞือน-ขึ้นรูปในแม่พิมพ์ (4USiQ 
-aZPVU หรือ 1SPHSFTTiWF 4UPDL -aZPVUT หรือ 1SPHSFTTiWF 
4USiQ, スτϦοプレイΞウτ, すͱりͬ ぷれい う͋ͱ, àโุตะรปิ-เรเอาโตะ) 
ในแม่พิมพ์โปรเกรสàีôว ์ว ่าจะจัดวางขั้นตอนก่อน-หลัง
อย่างไรดี และส่วนที่อาจจะเรียกว่าศาสตร์ก็คือผู้ออกแบบจะ
ต้องมีความรู้ว่าถ้าหากจัดวางขั้นตอนการตัดเÞือนรูทั้ง 2 รู
õายในชิ้นงานแล้วจึงดัดขึ้นรูปชิ้นงานในõายหลัง (รูปบน) นั้น
จะท�าให้ระยะห่างระหว่างรูทั้งสองนั้นมีความคลาดเคลื่อน-
แปรผันที่เรียกว่าความเบี่ยงเบนหรือความเบี่ยงเบนมาตรåาน 
(%FWiaUiPO หรือ 4UaOEaSE %FWiaUiPO, ภࠩ หรือ 標準ภࠩ, 

΁ん  ͞หรอื ͻょう͡ Ύん΁ん ,͞ เăน็àะ หรอื เăยีวยุงเăน็àะ) และ
หรอืความแปรปรวน (7aSiaODF, ෼ࢄ, Ϳん͞ん, บุงàัง) ทางสถิติ
ได้มากกว่าการจัดวางให้มีขั้นตอนดัดขึ้นรูปช้ินงานกระท�าก่อน
แล้วจึงท�าการตัดเÞือนรูทั้ง 2 รูในชิ้นงานในõายหลัง (รูปล่าง) 
àึ่งวิธีหลังนี้จะท�าให้ได้ชิ้นงานที่มีระห่างระหว่างรูทั้งสองมี
ความเที่ยงตรง-แม่นย�ายิ่งกว่าวิธีแรก ดังนั้นผู้ออกแบบแม่พิมพ์
ต้องหลีกเลี่ยงการจัดวางแบบโครงร่างล�าดับขั้นตอนการตัด
เÞือน-ขึ้นรูปในแม่พิมพ์ตามวิธีแรก^ 

แต่การผลิตแม่พิมพ์กับช้ินส่วนใดๆ ของแม่พิมพ์นั้นๆ 
โดยปรกติแล้วจะมีลักษณะการผลิตเปŨนหนึ่งเดียวเÞพาะท่ี
แตกต่างกันแล้วจะมกีระบวนการผลิตใดๆ ท่ีแตกต่างกัน แม้ว่า
จะเปŨนแม่พิมพ์ชุดเดียวกันหรือชิ้นส่วนของแม่พิมพ์ชิ้นเดียวกัน
ก็ตามแต่ถ้าผู้ออกแบบแม่พิมพ์หรือผู้วางแผนกระบวนการผลิต

รĎปที่ 32
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ตลอดจนผู้เก่ียวข้องในกระบวนการผลิตแม่พิมพ์ทั้งหมดก็เปŨน
คนละคนกันàึ่งมีศาสตร์และศิลปş (ศาสตร์ หมายถึงระบบวิชา
ความรู้ และศิลปş หมายถึง ฝีมือหรือฝีมือทางการช่างหรือการ
ท�าให้วิจิตรพิสดาร ให้ดูตัวอย่างรูปที่ใช้อธิบายเกี่ยวกับศาสตร์
และศิลปşในงานแม่พิมพ์ในรูปที่ 31 ถึงรูปที่ 3� ที่อ้างอิงจาก 
Ķอ�านาจ แก้วสามัคคี, งานปŦūมโลหะแผ่น (4IFFU .FUal 
4UamQiOH) (プレス加工の基本技術), หนังสืออิเล็กทรอนิกส์ 
(อีบุŢก), พ.ศ.25�1.ķ) ในการออกแบบแม่พิมพ์-ออกแบบ
กระบวนการผลิตตลอดจนเทคนิคในการผลิตที่แตกต่างกัน
แล้วก็จะมีรายละเอียด-ข้ันตอนท่ีต่างกันตามไปด้วยเช่นกัน 
นอกจากนี้ก็ยังรวมไปถึงเครื่องจักร-อุปกรณที่ใช้ในการผลิต
แม่พิมพ์ของโรงงานนั้นๆ ที่มีอยู่มีความแตกต่างกันไปอีกด้วย 
ก็จะท�าให้ได้โครงสร้างของแม่พิมพ์ท่ีออกแบบแล้วผลิตออกมา
และหรอืมขีัน้ตอนของกระบวนการผลติทีแ่ตกต่างกันตามไปด้วย 

(àึ่งจะได้อธิบายในตอนต่อไป) และในตอนที่ 3 ถึง 5 ที่ผ่านมา
นั้นได้มีการอธิบายถึงการบริหารจัดการต่างๆ เกี่ยวกับการ
บริหารการจดัàือ้-จดัหา การวางแผนและควบคมุการผลิต การ
บริหารจัดการสตŢอกโดยการควบคุมของคงคลังแบบเอบีàี 
("#$ iOWFOUPSZ DPOUSPl, "#$ ؅ݿࡏཧ, ͑ いびいしい͟い

こかんり, เอบีชีไàโคะคันริ) เพื่อรองรับกับการพยากรณ์ใน
การวางแผนและควบคุมการผลิตแม่พิมพ์ที่เปŨนแบบการ
ผลิตตามสัง่ (+PC 4IPQ 1SPEVDUiPO หรอื +PC 4IPQ 5ZQF 
1SPEVDUiPO) àึ่งมีข้อจ�ากัดมากกว่า-ยุ่งยากมากกว่าการผลิต
แบบการผลิตจ�านวนมาก (.aTT 1SPEVDUiPO หรือ )iHI 
7PlVmF 1SPEVDUiPO) ทีล้่วนแต่จะเปŨนความรูท้ีส่ามารถน�าไป
ใช้ในทางปäิบัติจริงแล้วช่วยส่งเสริม-สนับสนุนให้ทรัพยากร
การผลิต เคร่ืองจกัรต่างๆ \โดยเÞพาะอย่างยิง่เคร่ืองจกัรอัตโนมตัิ
àึ่งเปŨนเครื่องจักรตัดเÞือนท่ีมีการควบคุมเชิงตัวเลขด้วย

รĎปที่ 33

รĎปที่ 34
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คอมพิวเตอร์ ($/$ maDIiOF UPPl, DOD 工ػ࡞ց, DOD こう͞

くきかい, ชีเอ็นชีโคàัคคุคิไค) ที่จะมีราคาแพงàึ่งมีค่าเสื่อมราคา 
(%FQSFDiaUiPO, ݮՁঈ٫, ͛んかしょうきΌく, เงง็คะโชเคยีคค)ุ 
สงูแล้วถือเปŨนค่าใช้จ่ายทีน่บัเปŨนต้นทุนการผลิตต่อหน่วยเวลา
ที่สูงมากนั่นเอง^ ให้สามารถเดินเคร่ืองได้อย่างต่อเนื่องที่สุด
เท่าที่จะมากได้ เนื่องจากต้นทุนคงที่ ('iYFE DPTU, ݻఆඅ, 

こͯ いͻ, โคเตă)ิ ของเครือ่งจกัรเหล่านีถ้้าคดิแบบเÞล่ียเท่าๆ กัน
ตามอายุการใช้งานของเครื่องจักรในทางบัญชีแล้วก็จะถูกน�า
ไปค�านวณเปŨนต้นทุนการผลิตในทุกๆ เดือนเท่าๆ กันไม่ว่า
เครื่องจักรเหล่านั้นจะหยุดเดินเคร่ืองหรือเดินเครื่องด้วย
จ�านวนช่ัวโมงมากเท่าใดต้นทุนคงที่นี้ก็จะถูกน�าไปคิดค�านวณ
ผลก�าไร-ขาดทุนอยู่เช่นเดิม ดังนั้นเพ่ือที่จะสร้างแนวโน้มให้
ต้นทุนต่อชิ้นที่เปŨนต้นทุนแปรผัน (7aSiaClF DPTU, มಈඅ, 

΁んどうͻ, เă็นโดăิ) ของการผลิตแบบตามส่ังนี้ (ประเมินใน
ลักษณะที่คล้ายๆ กันกับในการผลิตแบบจ�านวนมาก แต่จะไม่
เหมือนกันเพราะชิ้นส่วนของแม่พิมพ์ไม่ได้มีมาตรåาน-เวลาใน
การผลิตมาตรåานเปŨนเหมือนกันหมด) ต่อชิ้นที่ลดลงมากที่สุด
เท่าที่จะเปŨนไปได้ก็ต้องบริหารจัดการให้จ�านวนชั่วโมงในการ
เดินเครื่องตัดเÞือน-แปรรูปชิ้นงานให้มากท่ีสุดเท่าที่จะมากได้
õายในเดอืนนัน้ๆ ด้วยเช่นเดยีวกนั àึง่เนือ้หาเหล่านีไ้ด้กล่าวมา
แล้วในตอนที่ 1 ถึง 5 ที่ผ่านมา และการเขียนตอนต่อไปนี้
ส ่วนหนึ่งจะเขียนโดยอ้างอิงจากประสบการณ์โดยตรงใน
การท�างานในåานะที่เคยท�างานในบริษัทที่เปŨนท้ังลูกค้า และ
ในåานะท่ีเปŨนผู้ส่งมอบ (àพัพลายเออร์) หรอืแหล่งผลิตõายนอก
àึ่งมีความเกี่ยวข้องกับอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ท่ีส่วนใหญ่แล้ว
เปŨนกรณศีกึษาทีไ่ด้ประสบในระหว่างการท�างานในประเทศไทย 
àึ่งอาจจะน�าแนวคิด-หลักการไปประยุกต์ใช้กับการท�างาน
ของท่านผู้อ่านได้บ้างแม้ว่าจะมีเทคโนโลยีต่างๆ ที่ก้าวหน้าใน
การสือ่สารระหว่างผู้ประกอบการต่างๆ มากข้ึนไปเรือ่ยๆ กต็าม 
แต่ทั้งนี้อาจจะไม่สามารถน�าไปประยุกต์ใช้กับการท�างานใน
ต่างประเทศที่เจริญก้าวหน้ากว่าเราได้ \เพราะมีเทคโนโลยีàึ่ง
เกี่ยวข้องกับระบบการผลิตแม่พิมพ์ที่แตกต่างไปจากประเทศ
อุตสาหกรรมการผลิตแม่พิมพ์ท่ีมีความเจริญก้าวหน้าไปมากๆ 
แล้วมีระบบการสนับสนุนจากàัพพลายเออร์หรือแหล่งผลิต
õายนอกที่ดีกว่าประเทศไทยมาก และในกรณีที่มีบทบาทเปŨน
ลูกค้าแล้วนั้นในท่ีนี้จะหมายถึงลูกค้าà่ึงเปŨนบริษัทเอกชน 
ที่ต้องการให้àัพพลายเออร์หรือแหล่งผลิตõายนอกสามารถ 
ส่งมอบสินค้า งาน ฯลฯ ให้เราได้ตามก�าหนดส่งมอบที่ตกลง
ร่วมกนัไว้ แต่ไม่ได้หมายรวมถงึลูกค้าทีเ่ปŨนõาครåัของประเทศ 
ไทยหรือแม้แต่รัåบาลของประเทศไทย ด้วยเหตุผลเพราะว่า 
การส่งมอบสนิค้า งาน ฯลฯ ทีล่่าช้าให้กบัลูกค้าõาครัåของไทยนี้

ดูเหมือนจะเปŨนเร่ืองความไร้ประสิทธิõาพที่คนไทยคุ้นเคย
แล้วประเทศไทยของเราก็ยังไม่สามารถแก้ไขปŦญหาได้เหมือนกบั
ประเทศทีเ่จรญิแล้ว ยกตวัอย่างเช่น โครงการก่อสร้างรัåสõา
แห่งใหม่ที่เรียกว่า Ķสัปปายะสõาสถานหรือสõาที่มีแต่ความ
สงบร่มเย็นสบายķ ที่บริหารจัดการ-ควบคุมโครงการโดยผู้
บริหารที่มีอ�านาจ-หน้าที่สูงสุดของประเทศท่ีไม่เสร็จสิ้นตาม
ที่ก�าหนด และก็มีการเลื่อนแล้วเลื่อนอีกในก�าหนดส่งมอบที่
เทียบก�าหนดส่งมอบนับตั้งแต่แรกเริ่มโครงการคือวันที่ 2� 
พùศจิกายน พ.ศ. 255� โดยยงัไม่มผู้ีใด หน่วยงานไหนกล้าหาญ
ออกมาแสดงความรับผิดชอบว่าความล่าช้าของโครงการน้ีน้ัน 
ตนเองหรือหน่วยงานของตนเองก็มีส่วนที่ท�าให้เกิดความล่าช้า
ไปรวมทัง้ไม่มใีครหรือหน่วยงานไหนต้องถกูต�าหน ิ ลงโทษ ฯลฯ 
อย่างเปŨนรปูธรรมเหมอืนกนักบัทีม่กีารท�างานกนัในบรษัิทเอกชน
ทีด่ ีดงันัน้ระบบการท�างานแบบราชการเดมิๆ นัน้มีประสิทธõิาพ
ได้ก็เพียงแต่ในกระดาษหรือทางทùษãีแล้วน�าไปใช้สอนหรือ
เปŨนวิทยากรในการฝřกอบรมให้กับเอกชน ฯลฯ ได้เท่าน้ัน แต่ไม่
สามารถพัฒนาองค์กรของตนเองที่ท�างานอยู่ให้เจริญแล้วมี
ประสิทธิõาพได้จริงอย่างที่ตนเองมีความรู้แล้วเปŨนสิ่งที่ควร 
จะเปŨน ส่วนโครงการโăปเวลล์ที่ขณะผมเขียนต้นÞบับอยู่นี้
กม็ข่ีาวว่าศาลปกครองมีค�าส่ังให้รัåต้องด�าเนนิการตามค�าวนิจิÞยั 
ของอนุญาโตตุลาการ (การระงับข้อพิพาททางเลือกนอกศาล 
เปŨนกระบวนการทีคู่พ่พิาทตกลงกนัให้บคุคลทีส่ามทีม่คีวามเปŨน 
กลางและเปŨนอิสระ และมคีวามรู้ความเช่ียวชาญในเรือ่งทีพิ่พาท
นั้นเปŨนผู้ท�าการวินิจÞัยชี้ขาดข้อพิพาทดังกล่าว โดยคู่พิพาทจะ
ต้องยอมรับค�าวินิจÞัยช้ีขาดและผูกพันท่ีจะปäิบัติตามค�าชี้ขาด
นั้นด้วย) ท�าให้ต้องจ่ายเงินชดเชยให้บริษัท โăปเวลล์ฯ เปŨน
จ�านวนเงินรวม 25,�11 ล้านบาท àึ่งโดยความเห็นส่วนตัวผม
ก็เห็นว่ารัåควรจ่ายเงินชดเชยให้กับบริษัท โăปเวลล์ฯ ตาม
ค�าวินิจÞัยของอนุญาโตตุลาการไปเสียเถิด เพื่อความตรงไป
ตรงมาแล้วสร้างความเชื่อถือ-เช่ือมั่นให้กับนักธุรกิจ-นักลงทุน
ต่างชาติที่จะเข้ามาลงทุนหรือท�าธุรกิจในประเทศไทยต่อไป
ในอนาคต แต่ทีส่�าคญัคือต้องหาแนวทางปŜองกันไม่ให้เกดิขึน้อีก
ได้รวมทัง้ต้องหาผูร้บัผดิชอบให้ได้ด้วย ไม่ใช่ว่าเกดิรåั-ประเทศ
เสียหายหรือเสียผลประโยชน์อย่างไรแต่ก็ไม่สามารถหาผู้มา
รับผิดชอบได้เลยแล้วเรื่องคล้ายๆ เดิมก็เกิดขึ้นมาà�้าแล้วà�้าอีก 
เปŨนต้น àึ่งเรื่องการหาผู้รับผิดชอบในเรื่องเหล่านี้ไม่ได้õายใน
บรษิทัเอกชนทีด่ีๆ  นัน้คงไม่เกดิขึน้อย่างแน่นอน นัน่กห็มายความ 
ว่ากระบวนการสอบสวน-สบืหาสาเหตขุองปŦญหาในบรษิทัเอกชน
มปีระสทิธิõาพมากกว่าõาครåัของไทยอย่างแท้จรงิใช่หรอืไม่ ^ 
ดังน้ันเร่ืองที่จะเขียนต่อไปนี้ก็จะมีความใกล้เคียงกับระบบการ
ผลิตของบริษัทต่างๆ ท่ีเก่ียวข้องกับอุตสาหกรรมการผลิต 
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แม่พิมพ์ของท่านผู้อ่านหรือวงการแม่พิมพ์ไทยมากกว่า เพื่อ 
มุ่งหวังว่าท่านผู้อ่านจะได้น�าไปประยุกต์ใช้กับการท�างานใน
บริษัทของทุกๆ ท่านได้จริง

 
ผมขออ้างองิถงึรปูที ่2� และรปูท่ี 30 ในตอนที ่5 (Þบับที ่2 

เมษายน-มิถุนายน 25�3) ที่เกี่ยวกับล�าดับก่อนหลังในการ
ขอàื้อ-สั่งàื้อสิ่งของต่างๆ ที่น�ามาใช้ในโรงงานออกแบบ-ผลิต
แม่พมิพ์ เพือ่จะช่วยเร่งรดัให้กระบวนการในการท�างานสามารถ
ท�างานระหว่างลกูค้ากบัàพัพลายเออร์หรอืแหล่งผลติõายนอกได้
รวดเรว็ยิง่ข้ึน เนือ่งจากผมเคยมปีระสบการณ์ตรงในการท�างาน
ที่บริษัทแห่งหนึ่งที่ระบบการจัดàื้อ-จัดหาเดิมของทุกฝśายที่มี
อยูเ่ดิมนัน้จะมีการใช้ตราประทับหรือแสตมปş Ķ6SHFOU (ที่น�ามา
ใช้ในความหมายว่า Ķด่วนķ)ķ และ Ķ5PQ 6SHFOU (ไม่ทราบว่า
ใคร คนไทยหรือผูบ้รหิารชาวต่างชาตคิดิค�านีข้ึน้มา แต่ที่เห็นน�า
มาใช้นัน้จะมคีวามหมายว่า Ķด่วนเปŨนล�าดบัต้นๆ หรอืด่วนทีส่ดุ)ķ 
และõายหลังจากท่ีผมได้เข้ามาเริ่มท�างานก็ได้สังเกตว่าเอกสาร
ใบขอàื้อหรือเอกสารใดๆ ที่ส่งมาให้ผมพิจารณาอนุมัตินั้น
เกือบทั้งหมดก็จะประทับตราค�าว่า Ķ5PQ 6SHFOU หรือด่วน
ท่ีสดุķ ด้วยหมึกสแีดงนอกจากนัน้ก็จะเปŨน Ķ6SHFOU หรือด่วนķ 
แล้วก็วางเอาไว้ในถาดรับเอกสารเข้า àึ่งบางครั้งผมก็ไม่ได้นั่ง
ท�างานอยู่ที่โตŢะท�างานจึงคิดว่าถ้างานเหล่านี้ถ้าด่วนจริงๆ นั้น
ก็อาจจะเกิดความล่าช้าได้ เพราะงานนั้นๆ ไม่ได้ถูกน�ามา
พิจารณาอนุมัติหรือด�าเนินการต่อไปอย่างเร่งด่วนตามตรา
ประทับนัน้ๆ ผมกเ็ลยเรยีกผูใ้ต้บงัคบับญัชาทีเ่กีย่วข้องมาประชุม
พร้อมสอบถามว่าท�าไมถึงประทับตราเอกสารด้วยค�าว่า Ķ5PQ 
6SHFOU หรอืด่วนทีส่ดุķ กไ็ด้ทราบว่าเหตุผลคอืด้วยกระบวนการ
ท�างานแบบเดิมๆ õายในองค์กรที่ล่าช้าและใช้เวลาด�าเนินการ
นานจึงท�าให้ระยะเวลาน�าหรือ ลีดไทม์ (-FaE 5imF, ௐୡؒظ 
หรือ ௐୡؒ࣌ หรือ ϦードλイϜ, ょͪうたͭきかん หรือ ょͪうた

ͭ͡かん หรือ りーどたいΉ, โจตัทàึคิคัง หรือ โจตัทàึยิคัง หรือ 
รีโดะไทมุ) ของงานนั้นๆ ใช้เวลานานมากกว่าปรกติก็เลยต้อง
ใช้วิธีการประทับตรา Ķ5PQ 6SHFOU หรือด่วนที่สุดķ ลงไปใน
เอกสารเพื่อให้ผู้ที่ได้รับเรื่องในขั้นตอนถัดไปช่วยเà็นช่ืออนุมัติ
หรือท�างานนั้นๆ ให้ด้วยแม้ว่าจริงๆ แล้วงานนั้นๆ ไม่ได้เร่งด่วน
ตามความหมายในตราประทับก็ตาม เม่ือทราบเช่นนั้นแล้ว
ผมก็ได้ปรับเปลี่ยนวิธีการปäิบัติงานใหม่อย่างเปŨนรูปธรรมคือ
ถ้าคิดว่างานใดๆ ที่เร่งด่วนในความคิดของตนเองแล้วก็ขอให้
พิจารณาใหม่อีกครั้งว่างานนั้นเร่งด่วนจริงๆ แล้วให้ด�าเนินงาน
ดังต่อไปนี้คือให้ประทับตรา Ķ6SHFOU หรือด่วนķ เท่านั้น (โดย
ยกเลิกตราประทับ Ķ5PQ 6SHFOU หรือ ด่วนที่สุดķ ไป) แล้วให้
ติดตามงานอย่างเร่งด่วนจริงๆ โดยให้ถือเอกสารนั้นมาแจ้งให้

ผมเà็นชื่ออนุมัติในทันทีไม่ว่าผมจะอยู ่ที่โตŢะท�างานหรือไม่
กต็ามแล้วห้ามวางใส่ไว้ในถาดรับเอกสารเท่านัน้ จากนัน้ให้น�าไป
ให้ผู ้บริหารชาวต่างชาติเà็นชื่ออนุมัติในทันทีเช่นกันแล้ว
ประสานงานกับฝśายจัดàื้อ-จัดหาอย่างเปŨนทางการของบริษัท
ให้ท�าการออกเอกสารหรือประสานงานให้น�าเสนออนุมัติ
ประธานบริษัทชาวต่างชาติเà็นช่ืออนุมัติตลอดจนสื่อสารหรือ
ยืนกับàัพพลายเออร์หรือแหล่งผลิตõายนอกหรืออีกฝśายหน่ึง
ที่ทางเราต้องการติดต่อในเรื่องเร่งด่วนนั้นๆ ไปในทันที และ
ติดตามจนกระทั่งได้รับการตอบรับจากàัพพลายเออร์หรือ
แหล่งผลิตõายนอกหรืออีกฝśายหนึ่งว่าได้รับทราบเรื่องนั้นๆ 
แล้ว และจะต้องได้ตอบรับการรับเรื่องกลับมายังฝśายเราเปŨน
ลายลักษณ์อักษรส�าหรับใช้อ้างอิงในอนาคตด้วย จากนัน้กต็ดิต่อ
ประสานงานกบัผูเ้กีย่วข้องทัง้หมดเปŨนระยะๆ จนกว่างานนัน้ๆ 
จะเสร็จสมบูรณ์ 100 เปอร์เà็นต์ และถ้างานใดๆ ที่ไม่มีความ 
เร่งด่วนแล้วต้องด�าเนินการตามวิธีการที่ผมก�าหนดข้ึนใหม่น้ีก็
ไม่ต้องประทบัตราķ 6SHFOU หรือด่วนķ ลงไปในเอกสารนัน้ๆ 
àึ่งหลังจากที่ได้น�าวิธีนี้มาใช้งานก็ท�าให้จ�านวนงานด่วนจริงๆ 
ที่ต้องประทับตราķ 6SHFOU หรือด่วนķ ลงไปในเอกสารนั้นๆ 
ลดลงมาก และท�าให้งานที่ด่วนนั้นๆ ถูกด�าเนินการไปอย่างมี
ประสิทธิõาพมากยิ่งขึ้น (àึ่งจะแตกต่างจากการท�างานในอดีต
ที่จะท�าเพียงการประทับตรา Ķ5PQ 6SHFOU หรือด่วนที่สุดķ 
ลงไปในเอกสารเท่านั้น แต่ไม่ได้ติดตามอย่างใกล้ชิดจนงาน
เสร็จส้ินแต่อย่างใด) และก็จะท�าให้งานที่เคยเข้าใจว่าเปŨน 
Ķงานด่วนķ กับ Ķงานด่วนที่สุดķ ในอดีตนั้นกลายเปŨนงาน
ปรกติไป à่ึงสõาพการท�างานเช่นนี้น่าจะเปŨนเรื่องปรกติใน
ทุกองค์กรที่มีการท�างานที่มีประสิทธิõาพในการท�างานปรกติ
อยู่แล้วที่อาจจะมีงานเร่งด่วนเข้ามาแทรกอยู่บ้างในปริมาณ 
ที่ไม่มากนักเมื่อเทียบกับงานที่ต้องด�าเนินการไปตามปรกติ 
และด้วยวิธีการที่เราน�ามาใช้นี้ก็จะมีงานเร่งด่วนน้อยมากจน
ท�าให้ผู้บริหารงานชาวไทย-ชาวต่างชาติตลอดจนพนักงานที่
เกี่ยวข้องõายในองค์กรทั้งหมดได้รับรู้แล้วเข้าใจ และเต็มใจที่
จะด�าเนินการอย่างเร่งด่วนให้ทันทีเมื่อไปขอความช่วยเหลือ
หรือขอความร่วมมือ

ในåานะที่เปŨนลูกค้าท่ีต้องสัมพันธ์กับàัพพลายเออร์หรือ
แหล่งผลิตõายนอก โดยส่วนตัวแล้วตัวผมเองก็มักจะใช้แนวคิด
ในการพยายามควบคุมทรัพยากรการผลิตที่ เป Ũนคนหรือ 
ผู้ปäิบัติงานหรือพนักงาน (.aO หรือ .aOQPwFS หรือ  
0QFSaUPS หรือ 8PSLFS, 人 หรือ ࡞業ऀ หรือ ࡞業һ, ͻͱ 

หรือ ͗͞ ょうしΌ หรือ ͗͞ ょういん, ăิโตะ หรือ àะเงียว-ชยะ 
หรือ àะเงียวอิน) ให้น้อยไว้ก่อนแต่จะส่งเสริมให้มีทักษะในการ
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ท�างานที่หลากหลาย และอธิบาย-ให้เหตุผลแล้วโน้มน้าวเพื่อ
ขอให้พนักงานช่วยกันท�างานที่หนักและเหนื่อยเนื่องจากต้อง
ท�างานล่วงเวลาไปมากกว่าปรกติอยู่บ้างในช่วงที่มีค�าสั่งà้ือจาก
ลูกค้าที่มากกว่าในช่วงปรกติ เพื่อให้พนักงานมีรายได้ที่สูงพอ
สมควร และเมื่อมีเหตุการณ์ค�าสั่งลูกค้าที่หายไปมากกว่าระดับ
ปรกติแล้วท�าให้การผลิตลดลงก็จะยังคงมีรายได้จากการ
ท�างานล่วงเวลาตามปรกติอยู่บ้าง แต่ไม่ถึงขั้นที่จะไม่มีรายได้
จากการท�างานล่วงเวลาเลยแล้วส่งผลกระทบกับรายได้
ของพนักงานที่จะใช้ในการจุนเจือครอบครัวตามมาอีกได้ และ
นอกจากนี้ก็ยังจะมีผลท�าให้มีโอกาสที่จะได้เงินโบนัสจาก
บริษัทมากกว่าการรับพนักงานใหม่เข้ามาเพ่ิมอีกด้วย àึ่งใน
ช่วงนั้นๆ ที่มีการผลิตที่ต้องท�างานล่วงเวลามากกว่าปรกตินั้น
ทางบริษัทเองก็อาจจะต้องมีค่าใช้จ่ายเพิ่มมากกว่าปรกติตาม
ไปด้วยเช่นกัน เช่น สวัสดิการในช่วงเวลาที่ท�างานล่วงเวลา
มากกว่าปรกติ การจัดรถรับ-ส่งพนักงานให้เปŨนกรณีพิเศษ 
เปŨนต้น แต่อย่างไรก็ตามทางฝśายผลิตหรือตัวบริษัทเองก็ยังคง
ได้รายได้จากการขายสินค้าตามค�าสั่งàื้อเหล่านั้นให้กับลูกค้า
ได้แม้ว่าจะมีต้นทุนที่สูงกว่าสõาวะการผลิตตามปรกติไปอีก
เล็กน้อยก็ตาม และถ้าหากเมื่อเทียบกับการรับพนักงานเข้ามา
ใหม่เพื่อเพิ่มก�าลังการผลิตตามยอดค�าสั่งàื้อที่เพิ่มขึ้นมากกว่า
ปรกตินั้น ในส่วนของพนักงานเดิมที่ท�างานอยู่นั้นก็อาจจะมี
รายได้จากการท�างานล่วงเวลาที่ลดลงได้เมื่อค�าสั่งผลิตของ
ลกูค้าลดลงอยูใ่นระดบัปรกต ิ และในส่วนของบริษัทเองก็จะต้อง
มีค่าใช้จ่ายคงที่ที่เพิ่มข้ึนส�าหรับการจัดการให้มีสวัสดิการต่างๆ 
กองทุนส�ารองเลีย้งชพี ฯลฯ ส�าหรบัพนกังานใหม่ท่ีจะรับเข้ามา
นัน้ด้วยนัน่เอง แต่อย่างไรกต็ามผมกไ็ม่สามารถเข้าไปครอบคลุม
การบริหารจัดการของàัพพลายเออร์หรือแหล่งผลิตõายนอก
ทั้งหมดได้

ก่อนอื่นผมขอพูดถึงการสร้างความน่าเช่ือถือของเราให้กับ
คู่ที่ประกอบธุรกิจร่วมกันหรืออีกฝśายหนึ่ง àึ่งในที่นี้ก็หมายถึง
การสร้างความเช่ือมั่นที่àัพพลายเออร์หรือแหล่งผลิตõายนอก
จะสร้างความพึงพอใจให้กับลกูค้านัน้ควรจะเปŨนอย่างไรในมมุมอง
ของผม โดยในที่นี้ผมขออ้างถึงการแถลงข่าวของโÛษก ศบค. 
เมื่อวันที่ 2� มิ.ย. 25�3 ที่ตัดตอนมาจากข่าวในส่วนหนึ่งดงันี้ 
Ķส่วนอาบอบนวดและโรงน�า้ชา ทกุคนต้องลงทะเบยีนไทยชนะ 
หรือจดบนัทกึรายการส่วนตวั ต้องตรวจหาเช้ือโควดิ-1� ต้องใส่
หน้ากากอนามัยตลอดเวลา ยกเว้นตอนอาบน�้า อีกทั้งต้อง
ท�าความสะอาดอ่างและห้องน�้าแต่ละครั้งหลังใช้บริการ อาจ
พิจารณาติดตั้งกล้องวงจรปŗดในพื้นที่ส่วนรวมของร้าน ที่ส�าคัญ
ห้ามมีการขายประเวณีตามกãมายที่ระบุไว้อยู่แล้ว โดยทั้งหมด
ให้มีผลในวันที่ 1 ก.ค.25�3ķ ไม่ทราบว่าท่านผู้อ่านมีความเห็น
อย่างไรกับการน�าสิง่เหล่านีไ้ปปäบิติัจริงทัง้ในอดตีจนถงึปŦจจบุนันี้ 
สามารถห้ามการค้าประเวณีหรือขายประเวณีได้จริงไหมครับ  
แน่นอนว่าส่วนใหญ่น่าจะยืนยันว่าไม่สามารถท�าได้จริงแล้วถือ
เปŨนเรื่องที่ไม่สมเหตุสมผล หรือ .VSi (6OSFaTPOaClF, ແཧ, 

Ήり, มุริ) ที่น่าจะถือได้ว่าเปŨนเรื่องไม่จริงหรือโกหกกันมานาน
แล้วด้วย เพราะจากการที่คุณมิ้ว ณ ชมวิว นักเขียนเจ้าของ
หนงัสือ Ķเปŗดม่านพรหมจรรย์ķ ทีอ่ยู่ในวงการค้าบรกิารมานาน
ร่วมสองทศวรรษผู้àึง่เคยให้สัมõาษณ์ไว้ในรายการ Ķบางกอกàิตี้
เลขที่ 3�ķ ของสถานีโทรทัศน์ 1157 ในส่วนที่เกี่ยวกับปŜาย
ห้ามค้าประเวณีนั้นสถานอาบอบนวดทุกที่จะมีการติดปŜายน้ี
เอาไว้ เพราะกäหมายไทยไม่ให้มีการค้าประเวณี หากมีใครถาม
หรือพบจะบอกว่าเด็กกับลูกค้าตกลงกันเอง àึ่งวิธีนี้ก็อาจถือได้
ว่าเปŨนการเลี่ยงบาลี \หาช่องทางเลี่ยงกãข้อบังคับเพื่อให้ตนได้
ประโยชน์ คล้ายๆ กับเรื่องตู้หยอดเงินที่เปŨนตู้คีบตุŢกตา ฯลฯ ที่
ใส่ไว้อยู่õายในตู้ที่ถือว่าผิดกãหมายแล้วเจ้าหน้าที่ต่างฝśายต่าง

รĎปที่ 35

รĎปที่ 36
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โยนความรับผิดชอบตามที่เคยเปŨนข่าวว่าน�าเข้ามาแล้วติดตั้ง
อยู่ทั่วไปหรือไม่  แล้วก็มีการจับ-ปรับกันไปแต่õายหลังก็ยังคง
มีให้เห็นว่ามีการตั้งตู้เหล่านี้อยู่แล้วติดปŜายว่า Ķตู้ฝřกทักษะķ 
ก็เลยไม่แน่ใจว่าปŜายนี้จะเหมือนกันกับปŜายที่ติดไว้ในสถานท่ี
อาบอบนวดว่า Ķห้ามขายประเวณีหรือห้ามค้าประเวณķี ดงัแสดง
ในรูปที่ 35 หรือไม่  กล่าวคือการติดปŜาย Ķตู้ฝřกทักษะķ นี้แล้ว
จะท�าให้เปŨนส่ิงที่ถูกกãหมายได้ àึ่งในบางครั้งเราจะเห็นได้
ว่าตู้เหล่านี้ไม่ได้อยู่ในที่ลับตาของชาวบ้านและเจ้าหน้าที่รัå
แต่อย่างใด àึ่งจะต่างกับบ่อนพนัน ฯลฯ ที่เปŨนบ่อนวิ่งàึ่งแอบ
ลักลอบเล่นในที่ลับตาแล้วเปลี่ยนสถานที่ไปเรื่อยๆ àึ่งยากต่อ
การเสาะหาของเจ้าหน้าที่ได้ในกรณีที่มีจ�านวนเจ้าหน้าที่จ�ากัด 
แต่อย่างไรก็ตามถ้ามีการตรวจพบโดยระดับสูงหรือหน่วยงาน 
อื่นๆ เจ้าหน้าที่ต�ารวจระดับบริหารในท้องที่นั้นๆ ก็มักจะต้อง
ถูกโยกย้ายไป àึ่งในกรณีหลังนี้ผมรู้เห็นใจเจ้าหน้าที่ต�ารวจ
ระดับบริหารในท้องที่นั้นๆ ที่ต้องถูกโยกย้ายมากกว่าในกรณี 
Ķตูฝ้řกทกัษะķ นะครับถ้าหากทางเจ้าหน้าทีไ่ม่ได้มส่ีวนได้ส่วนเสยี
หรือรับส่วยจากผู้ประกอบการ^ โดยสถานอาบอบนวดแล้ว
เจ้าหน้าที่รัåก็อาจจะท�าเปŨนไม่รู้ไม่ชี้ เพราะเจ้าหน้าที่ผู้ปäิบัติ
งานก็คงทราบดีว่ากãหมายนี้ถือว่าไม่สมเหตุสมผล หรือ .VSi 
ในทางปäิบัติ จึงอาจจะท�าให้กลายเปŨนสถานการณ์ท่ีต่างฝśาย
ต่างได้ผลประโยชน์àึ่งกันและกัน (8iO-8iO 4iUVaUiPO, 
たがいʹΏうりな͓ ,گいʹ༗རなঢ়ޓ͓ ょ͡うきょう, โอะตะไงนิ 
ยูรินะ โยเคียว) เช่น เจ้าของสถานอาบอบนวด ลูกค้าผู้ที่เข้ามา
ใช้บริการ ตลอดจนเจ้าหน้าที่ของรัåตามสõาพความเปŨนจริง
และที่ปรากäอยู่และเปŨนข่าวอยู่เนืองๆ

 
รูปที่ 35 ตัวอย่างปŜายสมมุติที่เปรียบได้กับàัพพลายเออร์

หรือแหล่งผลิตõายนอกแสดงให้ลูกค้าได้รับรู้ต่อค�ามั่นสัญญา 
($PmmiUmFOU, コϛοτϝンτ หรือ コϛοτ, こΈ ͱͬΊんͱ หรือ
こΈ ͱͬ, โคะมิตโตะเม็นโตะ หรือ โคะมิตโตะ) ในการให้บริการ 
และการผลิตในการประกอบธุรกิจใดๆ (รูปà้ายมือได้มาจาก
เว็บไàต์พันทิปแล้วตัดเอาด้านล่างออก ส่วนรูปด้านขวามือนั้น
เปŨนการคิดแล้วสร้างขึ้นโดยตัวผู้เขียนเอง)

อย่างไรก็ตามถ้ารัåมั่นใจว่าการห้ามค้าประเวณีนี้เปŨนส่ิงที่
ถูกต้องแล้วต้องการท�าให้ได้ผล 100 เปอร์เà็นต์แล้ว ผมคิดว่า
แทนที่จะก�าหนดว่า Ķอาจพิจารณาติดตั้งกล้องวงจรปŗดในพื้นที่
ส่วนรวมของร้านķ ก็เปลี่ยนเปŨนติดตั้งกล้องวงจรปŗดหรือกล้อง
รกัษาความปลอดõยัหรอืกล้องตรวจการณ์ (4FDVSiUZ $amFSa 
หรือ 4VSWFillaODF $amFSa, ๷൜Χϝϥ หรือ ࢹ؂Χϝϥ, 

΅う͸んΧϝϥ หรือ かんしΧϝϥ, โบăังคะเมะระ หรือ คังชิคะ

เมะระ) กับทุกๆ ห้องหรือจัดท�าให้เปŨนพื้นที่เปŗดเหมือนกันกับ
ร้านนวดเท้า-นวดขาเพื่อให้เห็นได้ว่าเปŨนการอาบน�้าแล้วนวด
ให้กบัลูกค้าโดยไม่มีการโปŝ-เปลอืยหรอืค้าประเวณตีามกãหมาย
จริงๆ àึ่งจะมีสõาพเหมือนกันกับการติดตั้งกล้องวงจรปŗดใน
พื้นที่ที่ต้องการตรวจการณ์และรักษาความปลอดõัยทั่วไป 
และผู้ควบคุมกล้องวงจรปŗดสามารถเข้าถึงข้อมูล-ตรวจสอบได้
ตลอดเวลา ตลอดจนต้องเก็บรักษาข้อมูล-การเก็บส�ารองข้อมูล
ในกรณีที่ăาร์ดดิสก์หลักเสียหายไว้ให้เจ้าหน้าที่ของรัåสามารถ
ตรวจสอบได้ตามระยะเวลาที่ก�าหนด(ท่ีไม่ใช่เปŨนแบบคดี
ส�าคัญๆในอดีตที่ผ่านมาàึ่งการท�างานของกล้องวงจรปŗดมักจะ
มคีวามเสยีหาย ฯลฯ เพราะถ้ากล้องวงจรปŗดไม่เสยีก็จะมหีลกัåาน
ที่อาจจะน�าพาไปสู่การกระท�าความผิดของเจ้าหน้าที่รัåหรือ
ผูเ้กีย่วข้องในหน่วยงานใดๆ และจนถงึปŦจจบุนันีก้ย็งัไม่ทราบว่า
หน่วยงานของรัåทุกหน่วยงานที่ส�าคัญๆได้มีระบบส�ารอง
ข้อมูลกรณีăาร์ดดิสก์หลัก-อุปกรณ์ถูกท�าลายให้เสียหาย 
ฯลฯ กันหรือยัง  มีการปรับปรุงระบบกล้องวงจรปŗดให้มีการ
à่อมบ�ารุงเชิงปŜองกันแล้วท�าการเปล่ียนทดแทนของเดิมที่ใกล้
จะช�ารุดหรือตรวจพบว่าช�ารุดในขณะที่ท�าการà่อมบ�ารุงเชิง
ปŜองกัน โดยไม่ต้องรอให้เสียแล้วจึงเร่ิมด�าเนนิการจัดàือ้-จัดจ้าง
ตามระบบราชการแบบเดิมๆ àึ่งใช้เวลายาวนานหลายเดือน
กว่าจะได้อุปกรณ์อันใหม่มาเปล่ียนทดแทนของเดิมเหมือนที่
เปŨนอยู่ในปŦจจุบันนี้)

 
รูปที่ 3� ตัวอย่างข่าวที่ผู้บริหารของประเทศเราตรวจสอบ

ไม่พบการขายสลากกินแบ่งรัåบาลเกินราคาที่ก�าหนดไว้เมื่อมี
การส�ารวจเมือ่วันที ่1 พùศจกิายน 25�0 àึง่คนไทยท่ีàือ้สลากฯ 
ส่วนใหญ่น่าจะไม่เห็นด้วย แต่ในขณะที่ผมเขียนต้นÞบับอยู่น้ี
คือในวันที่ � กรกãาคม 25�3 ก็มีผู้บริหารของเราได้ให้ข่าว 
ที่แย้งกันว่า Ķต้องยอมรับว่าตราบใดที่สลากยังเปŨนรูปแบบใบ 
ปŦญหาสลากแพงกย็งัมมีาเรือ่ยๆķ จากเวบ็ไàต์ของหนงัสอืพมิพ์
กรุงเทพธุรกิจ (IUUQT:��www.CaOHLPLCi[OFwT.DPm�OFwT�
EFUail�7�0���) และไทยรัå (IUUQT:��www.UIaiSaUI.DP.UI�
OFwT�CVTiOFTT�1��503�) ตามล�าดับ

àึ่งแน่นอนว่าแนวคิดนี้จะเปŨนกระบวนการการให้บริการ
กับรับบริการõายในสถานที่อาบอบนวดจะเปล่ียนไปจากเดิม
มาเปŨนแบบความปกติใหม่ หรือ นิวนอร์มอล หรือ นิวนอร์มัล 
(/Fw /PSmal, χϡーɾϊーϚϧ, ʹΎーɾのー·Δ, นีวโนมัรรุ) 
(Ķนิวนอร์มัลķ เขียนทับศัพท์õาษาอังกùษตามแบบราชบัณæิต
ยสõา) อย่างแน่นอน และไม่ต้องมาถกเถยีงกันว่าเจ้าหน้าท่ีของ
รåั Ķเอาหูไปนา เอาตาไปไร่ (แสร้งท�าเปŨนไม่รู้ไม่เห็นไม่สนใจ)ķ 
หรือเปล่า  ถึงไม่ทราบว่ามีการค้าประเวณีอยู่ในความเปŨนจริง 
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เราควรจะหนัมาท�าให้เรือ่งการค้าประเวณใีนสถานอาบอบนวดนี้
เปŨนเรื่องท่ีใครพูดถึงแล้วต้องเข้าใจได้ถูกต้องตรงกันจริงๆ 
หรือไม่  มีหรือไม่มีอยู่จริงกันแน่  ไม่ใช่เปŨนประเทศที่ออก
กãหมายมาแล้วเปŨนแบบ Ķปากว่าตาขยิบ (พูดอย่างหนึ่งแต่ท�า
อกีอย่างหนึง่หรอืปากกับใจไม่ตรงกนั)ķ ถ้ายังเปŨนการท�าปากว่า
ตาขยิบแบบเดิมๆ อยู่แล้วประเทศเราจะเจริญได้อย่างไร เวลา
ไปเจรจาการค้า ติดต่อกับต่างประเทศในกิจการใดๆ ประเทศ
เหล่านั้นจะคิดว่าประเทศไทยไม่น่าไว้ใจหรือเชื่อไม่ได้หรือไม่  
àึ่งการห้ามค้าประเวณีแต่ไม่สามารถห้ามได้จริงแบบไทยๆ 
มาจนถงึปŦจจบุนันีก้ค็งไม่แตกต่างกนักบัหลายๆ กรณ ีเช่น กรณี
ที่รัåแก้ไขปŦญหาการห้ามขายสลากกินแบ่งรัåบาลในราคา
เกินกว่าที่ก�าหนดในสลากกินแบ่งรัåบาล (ดูรูปที่ 3�) และห้าม
ขายสลากกินแบ่งรัåบาลแบบรวมเปŨนชุดแล้วเจ้าหน้าที่รัå-
ผู้บริหารหน่วยงานรัåท่ีออกไปสุ่มตรวจนั้นไม่พบการขายสลาก
กินแบ่งรัåบาลเกินราคาที่ก�าหนด àึ่งทั้ง 2 เรื่องนี้เปŨนเรื่องที่
ประชาชนต่างก็พบเห็นได้ทั่วไปแล้วต่างก็เปŨนตัวอย่างท่ีõาครัå
ไม่สามารถแก้ปŦญหาได้จริงหรือแก้ปŦญหาแบบไม่สมเหตุสมผล
หรือ .VSi (มุริ) นั่นเอง àึ่งก็ไม่ต่างไปจากกรณีที่ค�านวณอัตรา
การว่างงานแบบไทยๆ เพ่ือให้ดวู่าประเทศไทยมอีตัราการว่างงาน
ที่ต�่าอยู่เมื่อเทียบกับต่างประเทศ เพราะว่าเราใช้สูตรในการ
ค�านวณไม่เปŨนไปตามมาตรåานเหมือนต่างประเทศ จนผู้จัดท�า
ข้อมลูจะต้องเขยีนหมายเหตุก�ากบัเอาไว้ทีข้่อมลูของประเทศไทย
ว่ามีที่มาที่แตกต่างกับของประเทศอื่นๆ (การผลิตยานยนต์ของ
อุตสาหกรรมในประเทศไทยต้องปäิบัติตามระบบคุณõาพ
ไอเอสโอตามที่นานาประเทศก�าหนดไม่เช่นนั้นจะไม่สามารถ
จ�าหน่ายได้ แต่การค�านวณอตัราการว่างงานแบบไทยๆ นีไ้ม่ต้อง
ปäิบัติตามนานาประเทศเจ้าหน้าที่รัåก็ไม่ได้รับผลกระทบแล้ว
ไม่รู้สึกเดือดร้อนอะไร เพราะยังคงรับเงินเดือนจากõาษีของ
ประชาชนตามปรกติ) และนอกจากนี้ในช่วงที่มีการแพร่ระบาด
ของไวรสัโคโรนาสายพนัธุใ์หม่หรอืโควดิ-1� เรายงัได้พบกับการ
ที่õาครัå-เจ้าหน้าที่õาครัåได้ออกระเบียบข้อบังคับที่ไม่สมเหตุ
สมผลหรือ .VSi (มุริ) ออกมามากมาย เช่น จะจับแล้วปรับคน
ท่ีไม่สวมใส่หน้ากากอนามัยออกõายนอกบ้านทัง้ๆ ทีใ่นขณะนัน้
หน้ากากอนามัย (ที่ไม่ใช่หน้ากากผ้าธรรมดา) àึ่งจะสามารถ
ปŜองกันไวรัสชนิดนี้ได้จริงในทางการแพทย์ก็ยังไม่มีจ�าหน่ายให้
ประชาชนอย่างเพียงพอแม้ว่าประชาชนจะยอมàื้อในราคาที่
สูงกว่าราคาที่ก�าหนดให้เปŨนสินค้าควบคุมและให้จ�าหน่ายใน
ราคาไม่เกินชิ้นละ 2.50 บาทก็ตาม (และแม้ว่าจะล่วงเข้าสู่
เดือน กรกãาคม 25�3 แล้วก็ยังคงมีการประกาศขายในราคา
ที่สูงกว่าราคาที่ก�าหนดอยู่เหมือนเดิม โดยเมื่อ 2� ก.ค. 25�3 

กรมการค ้าõายในเพิ่งประกาศไทยพ้นõาวะขาดแคลน
หน้ากากอนามัยแล้วโดยยังมีราคาที่ชิ้นละ 3.�5 บาทอยู่) การ
ก�าหนดให้ผู ้โดยสารที่ใช้รถโดยสารสาธารณะต้องเว้นระยะ
ห่างกันอย่างน้อย 1 เมตรàึ่งไม่สามารถท�าได้จริงในทางปäิบัติ 
ยกตัวอย่างถ้าเปŨนรถสองแถวขนาดเล็กนั้นก็คงรับผู้โดยสารได้
เพียง 2 ถึง 3 คนเท่านั้นโดยนั่งทแยงมุมกันส�าหรับผู้โดยสาร
ที่นั่งกันคนละเบาะ (ฝŦũง) ตลอดจนกรณีรถกะปŝอ รถตู้โดยสาร
ขนาดเล็กก็คงจะนั่งได้คันละ 2 ถึง � คน àึ่งแน่นอนว่า 
ค่าโดยสารต่อเที่ยวก็ต้องปรับข้ึนแล้วต้องใช้ปริมาณรถโดยสาร
เพ่ิมมากขึน้อีกอย่างน้อย 3 เท่าในการขนส่งคนจ�านวนทีเ่ท่าเดมิ
ก็จะท�าให้การจราจรติดขัด และอาจจะไม่สามารถจัดàื้อ-จัดหา
รถโดยสารมาใหม่ก็เปŨนไปได้ ส่วนในรถแท็กàี่ก็คงไม่สามารถ
รับผู้โดยสารได้เลยเพราะแม้ผู้โดยสาร 1 คนจะนั่งที่เบาะหลังที่
เยื้องกันกับคนขับก็ตามระยะห่างก็คงไม่เกิน 1 เมตรแน่นอน
ยกเว้นแต่ว่าจะให้ผู้โดยสารไปนั่งในกระโปรงด้านหลังรถ และ
เช่นกันกับกรณีของรถมอเตอร์ไàค์รับจ้างก็คงปäิบัติตาม
ข้อก�าหนดของรัåไม่ได้ นอกจากนี้ในกรณีที่เปŨนรถไôôŜาใต้ดิน 
รถไôลอยôŜา รถไôôŜาแอร์พอร์ตลิงค์ จะยังเว้นระยะห่างอย่าง
น้อย 1 เมตรได้หรือไม่  แต่จากที่ผมได้ทดลองใช้ดูด้วยตนเอง
ไม่ว่าจะเปŨนรถเมล์ รถสองแถว รถตู้ เปŨนต้น ต่างก็ไม่สามารถ
จะปäิบัติตามที่เจ้าหน้าที่รัåก�าหนดได้ àึ่งก็ยังดีที่ไม่มีข่าวว่า
เจ้าหน้าทีรั่åไปตรวจแล้วจบัผู้ประกอบการท่ีฝśาฝŚนจริงๆ เพราะ
คนออกข้อก�าหนดก็คงรู้ว่ามันไม่สมเหตุสมผลแล้วไม่สามารถ
ท�าได้จริง การประกาศห้ามจ�าหน่ายเหล้า-เบียร์ ที่แต่ละจังหวัด
ต่างประกาศระยะเวลาห้ามจ�าหน่ายท่ีแตกต่างกนัไป (นอกจากนี้
ในบางจังหวัด เช่น นครปåม ห้ามเÞพาะการจ�าหน่ายในร้าน
สะดวกàือ้แต่ไม่ห้ามร้านโชห่วยจ�าหน่าย) ขอยกตัวอย่างทีพ่ืน้ท่ี
บ้านผมในจังหวัดปทุมธานีàึ่งมีเขตติดต่อกับ กทม. นั้นเดิมได้มี
ประกาศห้ามจ�าหน่ายในวันที่ 11 เมษายน 25�3 ถึงวันที่ 1� 
เมษายน 25�3 ในขณะที่ กทม.ประกาศห้ามจ�าหน่ายในวันที่ 
11 เมษายน 25�3 ถึงวันที่ 20 เมษายน 25�3 àึ่งวันที่สิ้นสุด
ใกล้เคียงกันในช่วงแรก แต่ในõายหลัง กทม. มีการขยายระยะ
เวลาห้ามจ�าหน่ายเปŨนสิ้นสุดถึงวันที่ 30 เมษายน 25�3 ท�าให้
จังหวัดปทุมธานีก็ต้องประกาศขยายระยะเวลาห้ามจ�าหน่าย
จนถึงวันที่ 30 เมษายน 25�3 ตามไปด้วย ถ้าไม่เช่นนั้นคน
จาก กทม. ก็จะข้ามเขตรอยต่อมามาàื้อที่ปทุมธานีหรือจังหวัด
ปริมณæลได้ แต่ในเวลาต่อมาปทุมธานี (และอีก 3 จังหวัดคือ
พิษณุโลก เพชรบุรี และบุรีรัมย์) ได้ขยายระยะเวลาห้าม
จ�าหน่ายอีกไปจนถึงวันที่ 31 พùษõาคม 25�3 ในขณะที่ กทม.
ไม่ขยายระยะเวลาต่ออีกด้วยเหตุผลของผู้ว่าราชการจังหวัด
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ที่แตกต่างกันไป ดังนั้นท�าให้เกิดการข้ามเขตรอยต่อระหว่าง
ปทุมธานีเข้าไปàื้อเคร่ืองดื่มแอลกอăอล์ที่ กทม. หรือจังหวัด
ใกล้เคียงกัน และอีกไม่กี่วันถัดมาด้วยกระแสของผู้ที่ได้รับผล 
กระทบจากõยัของโควดิ-1� à่ึงอยูใ่นจังหวดัปทมุธานโีดยเÞพาะ
อย่างยิ่งผู้ค้าเคร่ืองดื่มแอลกอăอล์ที่มีเขตติดต่อกันกับจังหวัดที่
สามารถจ�าหน่ายได้รวมถึงผู้บริโõคด้วย ตลอดจน กทม. กับ
จังหวัดที่อยู ่ติดกันกับปทุมธานีนั้นไม่ขยายระยะเวลาห้าม
จ�าหน่ายไปตามจังหวัดปทุมธานี จึงเปŨนความกดดันท�าให ้
ผู้บริหารจังหวัดปทุมธานีมีการยกเลิกการห้ามจ�าหน่ายที่เพิ่ง
ประกาศไปได้ไม่กี่วันแล้วกลับไปยอมอนุญาตให้มีการàื้อขาย
จ�าหน่ายสุราในพื้นที่ได้ในวันที่ 7 พùษõาคม 25�3 เปŨนต้นไป 
ก็จะท�าให้เห็นได้ว่าการท�างานของõาครัåคิดอยากจะให้แต่ละ
จังหวัดบริหารงานเปŨนอิสระก็ยกเหตุผลหนึ่งขึ้นมาอ้าง แต่พอ
จะให้ปäิบัติตามส่วนกลางก็ยกอีกเหตุผลหนึ่งขึ้นมาอ้างเช่นนี้
เรื่อยไป และที่เห็นจะอย่างชัดเจนในเรื่องความไม่สมเหตุสมผล
หรือ .VSi (มุริ) ก็คือในกรณีที่ผู้บริหารของเราได้รณรงค์ให้
ประชาชนสวมหน้ากากอนามัยแล้วไล่นักท่องเท่ียวต่างชาติให้
กลับประเทศไปเพราะเขาไม่รับหน้ากากอนามัยที่ผู้บริหารของ
เราได้ไปเดินแจกให้ôรี แต่พอไปร่วมงานเลี้ยงกับชาวต่างชาติ 
ผู้บริหารกลับไม่สวมใส่หน้ากากอนามัยเสียเองแล้วต้องยอมรับ
ในõายหลังๆ จากที่ถูกกดดันจากนักข่าว-ประชาชนว่าตนเอง
ผิดพลาดไปแล้ว นอกจากนั้นผู้บริหารท่ีได้รณรงค์ให้มีการ
เว้นระยะห่างทางสังคม (4PDial %iTUaODiOH หรือ 4PDial 
%iTUaODiOH .FaTVSF, 人ࠞΈΛආ͚Δ หรือ ιーシϟϧɾσΟスλ

ンシンά, ͻͱごΈΛ͚͞Δ หรือ そーしΌΔɾͰ す͌たんしん͙, 
ăิโตะโงะมิโวะàะเคะรุ หรือ โà-ชยัรรุ-ดิสทันชิงงุ) หรือเว้น
ระยะห่างทางกายõาพระหว่างกันและกัน แต่กลับปรากäõาพ
และข่าวว่ามกีารร่วมรบัประทานอาหารกบัคณะทีท่�างานร่วมกัน
โดยไม่มีการเว้นระยะห่างอย่างที่ได้แนะน�าให้กับประชาชน
ปäบัิติตามแต่อย่างใดอกีด้วย จึงท�าให้õาพทีผู่บ้ริหารคนนีท่ี้เคย
จะร้องไห้ในขณะแถลงข่าวแล้วเคยให้สัญญาว่าจะท�าให้
ประชาชนปลอดõัยจากไวรัสโควดิ-1� และจะไม่ท�าให้ประชาชน
ผิดหวังในหลายเดือนก่อนหน้านั้นก็ดูจะไม่สมเหตุสมผลหรือ 
.VSi (มุริ) ในการปäิบัติตนเองให้เปŨนแบบอย่างเสียจริงๆ àึ่ง
ตัวอย่างที่ยกมานี้ก็อาจจะท�าให้เกิดความไม่แน่ไม่นอนในการ
บริหารงาน-จัดการใดๆ ขึ้นแล้วก็อาจจะเกิดความไม่เชื่อถือ 
ทั้งจากชาวไทย และจากนักลงทุนชาวต่างชาติขึ้นตามมาด้วย 
ถ้าหากจะถือว่าค�ามั่นสัญญาของผู้บริหารในประเทศเราก็มี
จ�านวนไม่น้อยที่ให้ค�าสัญญาเอาไว้ (เช่น สัญญาว่าจะท�าการ
แก้ปŦญหาจราจรใน กทม. ให้ได้ สญัญาว่าจะปรบัราคายางพารา

และพืชผลการเกษตร สัญญาว่าจะปรับเงนิเดอืน-ค่าจ้างแรงงาน 
สัญญาว่าจะท�าให้คนไทยหายจน และในกรณีอื่นๆ อีกมากมาย 
ส�าหรับเรื่องที่ท�าให้คนไทย-คนต่างชาติขาดความเช่ือถือ 
ในกระบวนการยุติธรรมของไทยเรา เช่น การประเมินว่า
ประเทศไทยดีกว่าประเทศอ่ืนๆ แล้วให้ข้อมูลในลักษณะท่ีว่า 
Ķระบบกãหมายของไทย เปŨนระบบที่ดีที่สุดของโลกķ àึ่งดู
จะสวนทางกับกรณีที่นายวรยุทธ อยู่วิทยา ขับรถชนนายดาบ
ต�ารวจเสียชีวิต แต่กลับเริ่มมีข่าวจากส�านักข่าวต่างประเทศ
ก่อนส�านักข่าวในประเทศไทยเสียอีกว่าจะหลุดพ้นทุกคดี
แล้วกลายเปŨนผู้บริสุทธิĝ ùาว่าประเทศไทยจะเปŨนประเทศที่ 
ĶความเปŨนธรรมเปŨนเร่ืองสมมุติķ อย่างท่ีผู้บริหารในบ้านเรา
เคยแสดงความคดิเหน็เอาไว้หรือไม่ ) แต่ว่าท�าไม่ได้จรงิน้ันแล้ว
เปรียบเปŨนค�ามั่นสัญญาของàัพพลายเออร์หรือแหล่งผลิต
õายนอกที่ให้กับลูกค้าแล้วแต่รักษาสัญญาไม่ได้จริง แม้แต่การ
ขอโอกาสจากลูกค้าในการเปŨนàัพพลายเออร์หรือแหล่งผลิต
õายนอกต่อไปอีกโดยอ้างว่าระบบการผลิตของตนเองได้
ป äิ รูปไปแล ้วแต ่พอถึงสถานการณ ์จ ริง ก็ยั ง มีคุณõาพ 
การส่งมอบที่แย่อยู่เหมือนตอนที่ยังไม่ได้มีการแจ้งว่ามีการ
ปäิรูป àัพพลายเออร์หรือแหล่งผลิตõายนอกประเõทน้ีเราก็
ต้องรีบเลิกท�าธุรกิจที่เคยร่วมกันอยู่โดยเร็วที่สุดเท่าที่จะท�าได้ 
แต่ความรับผิดชอบของหน่วยงานõาครัåท่ีมากท่ีสุดคือแสดง
ความรับผิดชอบแล้วกล่าวค�าขอโทษเท่านั้นแล้วก็คงจบกันไป
แบบไทยๆ โดยไม่ต้องแสดงเหตุผล-พิสูจน์ความถูกต้องหรือ
แสดงความรับผิดชอบอย่างเปŨนรูปธรรมใดๆ โดยการลาออก
จากต�าแหน่งเหมือนกับผู้บริหารส่วนใหญ่ในประเทศที่เจริญ
แล้ว ก็เลยท�าให้ประเทศเราเจริญได้แค่นี้เองคือยังเปŨนประเทศ
ก�าลังพัฒนา (%FWFlPQiOH $PVOUSZ, ൃల్্ࠃ หรือ ։ൃ్

͸ͬͯ ,ࠃ্ んͱ͡ ょうこく หรือ かい͸ͭͱ͡ ょうこく, ăัตเต็งโตะ
โย-คคค ุ หรือ ไคăัทàโึตะโย-คคค)ุ แม้ว่าจะเคยอยู่ล�าดบัทีดี่กว่า
ประเทศอื่นๆ ในอดีตแล้วเคยถูกคาดว่าประเทศจะกลายเปŨน
เสือตัวที่ 5 ของเอเชียมาแล้วเมื่อหลายสิบปีท่ีผ่านมาก็ตาม 
ดังนั้นถ้าหากองค์กรของท่านได้ท�าธุรกิจกับàัพพลายเออร์หรือ
แหล่งผลิตõายนอกด้านแม่พิมพ์ท่ีมีอยู่ในประเทศไทยที่ปãิบัติ
หรือมีพùติกรรมในลักษณะที่ไม่ถูกต้องตามที่กล่าวมาข้างต้น
ก่อนที่ท่านจะเข้ามาท�างานในบริษัทแล้ว เมื่อพบเจอแล้วก็ต้อง
รีบก�าจัดàัพพลายเออร์หรือแหล่งผลิตõายนอกเหล่านี้ออกไป
โดยเร็วก่อนที่จะเกิดความเสียหายกับลูกค้า และบริษัทของ
ตนเองจนท�าให้ไม่ได้รับความเชื่อถือและไม่มีค�าสั่งàื้อจาก
ลูกค้าต่อเนื่องเพิ่มเติมมาให้บริษัทเราอีกในอนาคตได้   
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เมื่อกลางปี 25�2 ที่แล้ว 4POZ ได้เปŗตตัว
นวัตกรรมที่เหมาะกับเมืองไทยที่สุดคือ “แอร์จิĜüติด
เสČĚอ” หรือ 3FPO 1PDLFU จาก 4POZ àึ่งก็คือเครื่อง
ปรบัอากาศขนาดเลก็ มขีนาดอยูท่ี ่5� Y 20 Y 11� มม. 
หนาเพียง 2 àม. ลักษณะคล้ายเม้าแบนๆ ขนาดเล็ก 
มีน�้าหนักแค่ �5 กรัม เท่านั้น 

 
3FPO 1PDLFU àึ่งสามารถช่วยลดอุณหõูมิให้

รู้สึกเย็นขึ้นได้ถึง 13 องศาเàลเàียส และสามารถ
ท�าให้อุ ่นขึ้นได้ประมาณ � องศาเàลเàียล โดย
สามารถเลือกปรับได้ 3 โหมดคือ โหมดท�าความเย็น 
โหมดท�าความร้อน และปŗดการท�างาน นอกจากนี้
ในอนาคตจะมีการพัฒนาให้มีโหมดอัตโนมัติอีกด้วย 
ส่วนแบตเตอรี่นั้นจะสามารถใช้งานได้ประมาณ 
2 ชั่วโมงต่อการชาร์จ 1 ครั้ง 

 
3FPO 1PDLFU ไม่ได้ใช้การเปśาความเย็น หรือ

ร้อน ออกมาด้วยพัดลมนะครับ แต่มันใช้หลักการ
แบบ 1FlUiFS EGGFDU àึ่งมีการท�างานแบบแผ่นแปะ
ที่ให้ความร้อน หรือความเย็นได้ โดยผู้ใช้สามารถ
ปรับอุณหõูมิผ่านแอปเอานั่นเอง

แอร์จิ๋วติดเสื้อจาก Sony

Reon Pocket 

วธิกีารใช้งานน้ัน ไม่ยากเลย โดยผู้ใช้งานสามารถควบคมุ
และปรบัอณุหõมิู 3FPO 1PDLFU ได้จากสมาร์ทโôน เชือ่มต่อ
กับแอปมือถือ "OESPiE หรือ i04 ผ่าน #lVFUPPUI 5.0 
เพื่อปรับว่าต้องการอุณหõูมิเย็นหรืออุ ่นจากนั้นก็เอาเจ้า 
3FPO 1PDLFU ไปเสียบไว้ท่ีช่องบนเสือ้à่ึงออกแบบมาส�าหรบั
ใช้งานคู่กันโดยเÞพาะ ด้านประสิทธิõาพการท�าความเย็น 
สามารถช่วยลดอณุหõมู ิให้รูส้กึเยน็ลงได้ถึง 13 องศาเàลเàยีส
เลยทีเดียว
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ล่าสุดเมื่อเดือนสิงหาคม ปี 25�3 ที่ผ่านมา 4POZ ได้วางจ�าหน่ายตัวเครื่อง 3FPO 1PDLFU ที่ประเทศญี่ปุśนแล้ว
มีราคาอยู่ที่ 13,000 เยน หรือราวๆ 3,�00 บาท โดยจะต้องใช้งานคู่กับเสื้อยืดที่ออกแบบมาให้ใช้คู่กัน มีราคาอยู่ที่ 
1,�00 เยน หรือราวๆ 520 บาท (มีสีขาว และสีน�้าตาลอ่อน) àึ่งเสื้อดังกล่าวจะมีช่องส�าหรับใส่ 3FPO 1PDLFU 
อยู่ตรงบริเวณคอด้านหลัง

   
ใครสนใจกเ็ข้าไปเยีย่มชมกนัได้ทีเ่วบ็ไàต์ของ 4POZ ของประเทศญีปุ่śนได้เลย (ไม่แน่ใจว่ามส่ีงสนิค้านอกประเทศ 

หรือเปล่านะครับ) ส่วนตัวคิดว่าเปŨน (aEHFU ที่เหมาะกับบ้านเรามากๆ ถ้าสมมุติว่า 4POZ ประเทศไทยเอามาขาย 
น่าจะมีคนสนใจเยอะเลยล่ะ

แอร์จิ๋วติดเสื้อจาก Sony

Reon Pocket 

ĒĀล่งĂšางĂิง

�� 3&0/ 10$,&5  เ×šาëċงÝาÖเวĘï IUUQT���SFPOQPDLFU�TPOZ�DP�KQ�

�� รีวิว 40/: 3&0/ 10$,&5 ĒĂรŤêิéเÿČĚĂ ðรัïĂčèĀภูมิñ่าîมČĂëČĂ 

 เ×šาëċงÝาÖ IUUQT���XXX�ZPVUVCF�DPN�XBUDI W�V�7SD1G,LU2

ส�าหรับการใช้งานมีขัĚนตอนง่ายė ดังนีĚ
Ļ เพียงชาร์จไô 2 ชั่วโมงเท่านั้น
Ļ น�า 3FPO 1PDLFU ใส่ที่กระเปŞาของเสื้อที่ท�าไว้บริเวณ

ด้านหลัง
Ļ สามารถใส่เสื้ออื่นๆ คลุมทับเสื้อตัวในได้
Ļ ควบคุมอุณหõูมิได้จากสมาร์ทโôนที่สามารถควบคุม

ได้ทั้งความเย็น และ ความร้อน
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อุตสาหกรรมคือกิจกรรมที่ใช้ทุนและแรงงานเพื่อผลิต

สิง่ของหรือจดัให้มบีรกิาร  àึง่ถอืเปŨนการประกอบธุรกจิขนาด

ใหญ่ที่ต้องใช้แรงงานและเงินทุนมากคือค�าจ�ากัดความของ

ค�าว่าอตุสาหกรรมของราชบณัæติยสõา  แต่ในปŦจจบุนัรูปแบบ 

ธุรกิจมีการปรับตัว การเกิดขึ้นของธุรกิจอุตสาหกรรมเกิด

ง่ายขึ้นและมีขนาดเล็ก  àึ่งธุรกิจเหล่านี้มีความได้เปรียบ

สามารถปรับนโยบายองค์กรหรือรูปแบบเพื่อรองรับความ

ต้องการของสังคมที่มีการเปลี่ยนแปลงอยู่ตลอดเวลาและ

ÞับพลันในปŦจจุบัน ธุรกิจการขนาดเล็กนี้เอง เสมือนเปŨน

มดงานที่สามารถพยุงเศรษåกิจและขับเคลื่อนจนสามารถ

ผ่านพ้นวิกùตและยกระดับเศรษåกิจมหõาคให้หลายๆ 

ประเทศมคีวามม่ันคงทางเศรษåกิจ มีรากåานทางเศรษåกจิท่ี

เข้มแขง็ มีรายได้ประชาชาติในระดับสงู àึง่ในกระบวนการของ

อุตสาหกรรมผลิตõัณæ์ที่ได้คือสินค้าและบริการ การผลิต

สนิค้าในõาคอตุสาหกรรมจ�าเปŨนต้องผลติคราวละมากๆ  และ

มคีุณõาพที่เหมือนกันเพื่อรักษามาตรåาน เครื่องมือที่ส�าคัญ

ของการผลิตคราวละมากๆ คือแม่พิมพ์ โดยอุตสาหกรรม

โครงการรวมกลุ่มคลสัเตอรแ์มพิ่มพ์

แม่พิมพ์ของไทยมีศักยõาพสูงสามารถผลิตชิ้นส่วนที่มี

ความละเอียดสูงเพื่อรองรับõาคการผลิตคุณõาพสูงและมี

ความสามารถในการแข่งขัน àึ่งผลิตõัณæ์เหล่านี้ส่วนหนึ่ง

เปŨนผลผลิตจากธุรกิจอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ขนาดเล็กที่

สามารถสร้างงานคุณõาพจนสามารถแข่งขันในตลาดโลกได้ 

ดังนั้นการสร้างความเข้มแข็งให้กับธุรกิจขนาดเล็กเหล่านี้จึง

มีความส�าคัญและพัฒนาต่อยอดเสริมความแข็งแกร่งโดยให้

เกิดกลุ่มธุรกิจที่สามารถพึ่งพาอาศัยกันได้ในเชิงเศรษåกิจ

กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม โดยกองพัฒนานวัตกรรมและ

เทคโนโลยีอุตสาหกรรมได้เล็งเห็นถึงความส�าคัญในการ

พฒันาอตุสาหกรรมแม่พมิพ์ไทย รวมไปถงึการสร้างเครอืข่าย

กลุ ่มคลัสเตอร ์เพื่อสร ้างความเข ้มแข็งที่ยั่ งยืนส�าหรับ

อุตสาหกรรมแม่พิมพ์ จึงได้ด�าเนินโครงการการยกระดับ

อุตสาหกรรมแม่พิมพ์ก้าวสู่อุตสาหกรรม โดยมีรายละเอียด

ในการยกระดับ พัฒนา ส่งเสริมและสนับสนุน ผ่านกิจกรรม

รวมกลุ่มคลัสเตอร์แม่พิมพ์

วัตถุประสงค์โครงการ
ส่งเสริมและพัฒนาศักยõาพของผู้ประกอบการõาคอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทยให้มีความเข้มแข็ง ทั้งด้านการ

ผลิตแม่พิมพ์ การบริหารจัดการ เทคโนโลยี และนวัตกรรม เพื่อเพิ่มขีดความสามารถให้กับอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย 

และเปลี่ยนผ่านอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทยสู่อุตสาหกรรม �.0

กลุ่มเป้าหมาย 
สถานประกอบการหรือวิสาหกิจ และผู้ประกอบการ หรือบุคคลากรในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์หรืออุตสาหกรรม

สนับสนุนอื่นๆ ที่เกี่ยวข้อง



33
วารสารแม่พิมพ์   

MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

SPECIAL FEATURE

สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย

ระดับการ

พัçนา/ปŘ
เกณฑ์แต่ละระดับ ตัüชีĚüัด

1

เกิดการรวมกลุ่มทีมีทิศทางและเปŜาหมาย 

(7iTiPO�.iTTiPO�4USaUFHZ) มีโครงสร้างของการ

บริหารกลุ่ม (-FaEFS�$%"�กรรมการ)

โครงสร้างการบริหาร แผนกลยุทธ์ $lVTUFS .aQ 

แผนปäิบัติการที่มีตัววัดที่ชัดเจน 

2
เกิดการรวมกลุ่มที่เข้มแข็งขึ้นมี $%" ที่มีศักยõาพ 

มีผู้น�า (-FaEFS) ที่เข้มแข็ง

สมาชิกมีการรวมตัวกันอย่างเข้มแข็ง พร้อมทั้งด�าเนิน

การกิจกรรมตามแผนปäิบัติการของกลุ่ม

3

เกิดการพัฒนาศักยõาพในการแข่งขัน สร้างโอกาส 

ในการขยายåานการค้า และมีการเพิ่มผลิตõาพ 

จากการด�าเนินกิจกรรมของกลุ่ม

กลุ่มมีผลิตõาพเพิ่มขึ้น 

(เพิ่มยอดขาย�ลดต้นทุน�ลดการสูญเสีย)              

4

เกิดการเชื่อมโยงกับผู้มีส่วนได้ส่วนเสีย 

(4UaLFIPlFEFST) ทั้งในแนวตั้งและแนวนอน 

ตาม $lVTUFS .aQ เพื่อให้เกิดการพัฒนานวัตกรรม 

และประสิทธิõาพในการด�าเนินธุรกิจ 

กิจกรรมของกลุ่มมีการเชื่อมโยงกับหน่วยงานที่

เกี่ยวข้องเพื่อให้บรรลุเปŜาหมายของการพัฒนา

5
กลุ่มคลัสเตอร์มีการรวมตัวอย่างเข้มแข็ง และ 

มีรูปแบบ แนวทางในการรวมกลุ่มอย่างยั่งยืน

กลุ่มเปŨนที่รู้จัก และมีแผนการด�าเนินงานต่อเนื่อง

อย่างชัดเจน 

ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ
ผู้ประกอบการในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ มีความเข้มแข็งในด้านการผลิตแม่พิมพ์ การบริหารจัดการ เทคโนโลยี 

และนวัตกรรม พร้อมเปลี่ยนผ่านเข้าสู่อุตสาหกรรม �.0 และมีศักยõาพสามารถแข่งขันในตลาดโลกได้

ผลลัพธ์
แบ่งเกณæ์การพัฒนาเปŨน 5 ระดับ พิจารณาจากความก้าวหน้าและความครบถ้วนของขั้นตอนการด�าเนินงาน

ตามเปŜาหมายแต่ละระดับ ดังนี้
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ตัววัดผลลัพธ ์

Ļ ปŘที่ 1 ระดับคüามส�าเรĘจที่กลุ่มอุตสาหกรรมสามารëบรรลุได้ตามขัĚนคüามส�าเรĘจของการรüมกลุ่ม 

  (.JMeTtone) อย่างน้อยระดับ 2 จาก 5

Ļ ปŘที่ 2 ระดับคüามส�าเรĘจที่กลุ่มอุตสาหกรรมสามารëบรรลุได้ตามขัĚนคüามส�าเรĘจของการรüมกลุ่ม 

  (.JMeTtone) อย่างน้อยระดับ 3 จาก 5

Ļ ปŘที่ 3 ระดับคüามส�าเรĘจที่กลุ่มอุตสาหกรรมสามารëบรรลุได้ตามขัĚนคüามส�าเรĘจของการรüมกลุ่ม 

  (.JMeTtone) ระดับ 5

รายชื่อสมาชิกโครงการรวมกลุ่มคลัสเตอร์แม่พิมพ์

1) กลุ่มแม่พิมพ์ป๊ัมโลหะ

�ล�าดับ ผĎ้บริหาร บริษัท ประเภทธุรกิจ

1
คุณลัดดาวัลย์ ชดช้อย
ĀัวĀîšาÖลč่ม

บริษัท àี.àี. อินเตอร์ จ�ากัด แม่พิมพ์ปŦūมโลหะ

2 นายชัยรัตน์ õักดีพาณิชพงศ์ บริษัท โอเค ออโต้พาร์ท จ�ากัด ปŦūมโลหะและÞีดพลาสติก

3 นายพงศ์ธร พิศวาสดิĝ ห้างหุ้นส่วนจ�ากัด มาร์แชล เมทัลเวอร์ค
ปŦūมชิ้นส่วนและผลิตแม่พิมพ์
โลหะ

� นายด�ารงศักดิĝ ดุริยพันธุ์ บริษัท ไอ.อี.พรีàิชั่น จ�ากัด

ชิ้นส่วนเครื่องจักร  
"VUPmaUiPO, +iH 'iYUVSF aOE 
%iF 4FU ส�าหรับอุตสาหกรรม
ăาร์ดดิสก์อิเล็กทรอนิกส์ และ
อุตสาหกรรมยานยนต์

5 นางวารินทร์ บัวศรี บริษัท ดี้ต้าร์ สเปเชียล ทูลส์ จ�ากัด
อุปกรณ์ตัด กัด กลึง ที่ใช้ใน
โรงงานอุตสาหกรรม

6 คุณศิริเจษã์ สาระขวัญ บริษัท ไคลแอนท์ส จ�ากัด $VUUiOH UPPl
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7 นายสุวัจ เวชพันธ์ บริษัท เอ็นพี แมชชีน พาร์ท จ�ากัด ขึ้นรูปโลหะด้วยเครื่อง $/$

8 ประพนธ์ สันตโยõาส บริษัท อาร์โก้ เอ็นจิเนียริ่ง จ�ากัด ขัดและชุบเคลือบผิว

9 นายเชาวรัตน์ ปีũแก้ว บริษัท เอ็นที ไวร์คัท จ�ากัด wiSF DVU ตามแบบ

10 นายศุõพงษ์ ธรรมสารสุนทร บริษัท ออร์บิท ôาสเทนเนอร์ จ�ากัด ผลิตโลหะและเหล็กแปรรูป

11 น.ส.åิติวัลคุ์ พรหมพันธ์ บริษัท บางกอกเมทอลเวอร์ค จ�ากัด
ผลิตแม่พิมพ์โลหะ ปŦūมขึ้นรูป 
ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ประเõท 
4UamQiOH � "TTFmClZ 1aSU

12 น.ส.มัทวัน ปริศนาวาณิชย์ บริษัท อินเตอร์ทูล เทคโนโลยี จ�ากัด ช้ินส่วนแม่พิมพ์และงานตามแบบ

13 คุณณิชาõัทร เÞิน บริษัท เอส àัพพลาย แอนด์ ทูลส์ จ�ากัด
เครื่องมือตัดแต่งขึ้นรูปโลหะ 
วัสดุขัดผิวแม่พิมพ์

�ล�าดับ ผĎ้บริหาร บริษัท ประเภทธุรกิจ

1
นายณรงค์ศักดิĝ วิเศษณัå 
ĀัวĀîšาÖลč่ม

บริษัท ณัåกิจอุตสาหกรรม จ�ากัด ผลิตแม่พิมพ์Þีดพลาสติก

2 นายชาตรี บุนæารักษ์ บริษัท เอเบสท์อินเตอร์โปรดักส์ จ�ากัด
เครื่องส�าอาง ชิ้นส่วนงานปŦūมทุก
ชนิด ชิ้นส่วนยานยนต์ ชิ้นส่วน
งานÞีดพลาสติกทุกชนิด

3 นายเชิดธวัช วรราช บริษัท ôลูเอ้นท์ จ�ากัด $"E mPlEŴPw,  
%FTiHO GPS maOVGaDUVSiOH

กลุ่มแม่พิมพ์ป๊ัมโลหะ

2) กลุ่มแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก
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� นายสุõากิจ เชื้อปŗง บริษัท เพลŢกà์เพิร์ท (ประเทศไทย) จ�ากัด
วิเคราะห์การออกแบบช้ินส่วน
และแม่พิมพ์Þีดพลาสติกด้วย 
$"E

5 คุณนùพร พงศ์ตานี บริษัท พัฒนวรรณ โมลด์ จ�ากัด ผลิตแม่พิมพ์Þีดพลาสติก

6 นายวิทย์ คุณพรม บริษัท ไทย โมลด์ แอนด์ ดาย จ�ากัด ผลิตแม่พิมพ์Þีดพลาสติก

7 คุณรติรัตน์ วุฒิõาพõิญโญ บริษัท แมสàีô โมลด์ จ�ากัด 1laTUiD *OKFDUiPO .PVlEiOH

8 นายกมุทสุพ สังขเกษม
บริษัท ไอน์àไตน์ อินดัสเตรียล เทคนิค
คอร์ปอเรชั่น จ�ากัด

เลเàอร์เติมผิวแม่พิมพ์ ท�าโลโก้
บนแม่พิมพ์ด้วยเลเàอร์ เลเàอร์
พอกผิวชิ้นส่วนโลหะ ตัดชิ้นงาน
แผ่น #laOL 5Sial ด้วยเลเàอร์

9 นายเชาวลิต บุณยทรัพย์ บริษัท àี.พี.โมลดิ้ง จ�ากัด ผลิตแม่พิมพ์Þีดพลาสติก

10 นายวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์
บริษัท มาสเตอร์เทค แอนด์ àีสเต็มส์ 
จ�ากัด

จ�าหน่ายเหล็กที่ใช้เปŨนวัตถุดิบ
ในการผลิตแม่พิมพ์ ชิ้นส่วนแม่
พิมพ์พลาสติก แม่พิมพ์ปŦūมโลหะ

11 ดร.พิศิษå์ อริยเดชวณิช บริษัท เอส.เอ.เอô.สเปเàียล สตีล จ�ากัด
จ�าหน่ายเหล็กกล้าแม่พิมพ์ ชุบ
แข็งสุญญากาศ

12 นายทัพพล เครือôู บริษัท โมลด์ เมเนจเมนท์ จ�ากัด
$VUUiOH UPPl � 7FOEiOH 
.aDIiOF

กลุ่มแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก
โครงการรวมกลุ่มคลสัเตอรแ์มพิ่มพ์



37
วารสารแม่พิมพ์   

MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

TDIA’S  ACTIVITIES

�ิจ�==มสมาคมฯ

ú·�มิ0Rนำยน�³¶·´ การบรรยายพ�เBC úทิBทา"การดdาเ3ิ3"า3กลุมคKสเตอรแมพ�มพû Yคร"การรAมกลุมคลKสเตอรอุตสาหกรรมแมพ�มพ  
Aþทยากร : อ.กมล 3าคะสุAรร- - Yร"แรม เมเ5�ล บา"3า กรุ"เทพI

โค=ง�า==วม�ลRมคลKสเตอ=อRตสาE�==มXม8Ċม8

LINE@TDIA

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

www.tdia.or.th
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โค=ง�า==วม�ลRมคลKสเตอ=อRตสาE�==มXม8Ċม8

¹�°�º�กรก(ำ�ม�³¶·´ การสKมม3าหKA��อ úการ#Kดทdาแ63การพK,3ากลุมและสร�า"คAามสKมพK32û  
Yคร"การรAมกลุมคลKสเตอรอุตสาหกรรมแมพ�มพ  Aþทยากร : ดร.ทอ" พęท2ลอด และ คุ-ไพBาล กสิกรรม  
- AK"รÿ รÿสอรท #.3คร3ายก

úº�มิ0Rนำยน�³¶·´ การสKมม3าเ%ิ"5(ิบKติการ úเพč่อกdาห3ดยุท2Bาสตรการ�KบเคลQ่อ3คลKสเตอรแมพ�มพû Yคร"การรAมกลุมคลKสเตอร
อุตสาหกรรมแมพ�มพ Aþทยากร : อ.กมล 3าคะสุAรร- - ห�อ"บอลรSม เอ %K`3 15 Yร"แรมเมเ5�ล บา"3า
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¹�°�º�กรก(ำ�ม�³¶·´ การสKมม3าหKA��อ úการ#Kดทdาแ63การพK,3ากลุมและสร�า"คAามสKมพK32û  
Yคร"การรAมกลุมคลKสเตอรอุตสาหกรรมแมพ�มพ  Aþทยากร : ดร.ทอ" พęท2ลอด และ คุ-ไพBาล กสิกรรม  
- AK"รÿ รÿสอรท #.3คร3ายก
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³ú�กรก(ำ�ม�³¶·´ กลุมคลKสเตอรแมพ�มพ$ีดพลาสติก เยี่ยม%มสมา%ิกZ3กลุม @ บรþCKท ไทยYมลด แอ3ด ดาย #dากKด

µ�สิงEำ�ม�³¶·´ กิ#กรรมเ%Q่อมYย"Zห�เกิดการแลกเ5ลี่ย3เรีย3รS�:ายZ3กลุมอุตสาหกรรม Yคร"การรAมกลุมคลKสเตอร 
อุตสาหกรรมแมพิมพ - ห�อ"5ระ%ุม �01 %K`3 � อาคาร ­¾ID กอ"พK,3า3AKตกรรมและเทคY3Yลยีอุตสาหกรรม  
&อยตรีมิตร กล�Aย3d`าไท

โค=ง�า==วม�ลRมคลKสเตอ=อRตสาE�==มXม8Ċม8
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- ห�อ"5ระ%ุม �01 %K`3 � อาคาร ­¾ID กอ"พK,3า3AKตกรรมและเทคY3Yลยีอุตสาหกรรม &อยตรีมิตร กล�Aย3d`าไท

โค=ง�า==วม�ลRมคลKสเตอ=อRตสาE�==มXม8Ċม8

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

www.tdia.or.th
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�ิจ�==มสมาคมฯ

³ù�สิงEำ�ม�³¶·´ กิ#กรรมเ%Q่อมYย"Zห�เกิดการแลกเ5ลี่ย3เรีย3รS�:ายZ3กลุมอุตสาหกรรม Yคร"การรAมกลุมคลKสเตอร 
อุตสาหกรรมแมพิมพ - บริCKท &ี.&ี. ออYตพารท #dากKด #.$ะเ%ิ"เทรา

โค=ง�า==วม�ลRมคลKสเตอ=อRตสาE�==มXม8Ċม8
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โค=ง�า==วม�ลRมคลKสเตอ=อRตสาE�==มXม8Ċม8
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เAลา 14.00 - 17.�0 3. - ห�อ"บอลรSม บี %K`3 15 Yร"แรมเมเ5�ล บา"3า

โค=ง�า==วม�ลRมคลKสเตอ=อRตสาE�==มXม8Ċม8

การสKมม3าสรุ56ลการดdาเ3ิ3"า3 Yคร"การรAมกลุมคลKสเตอรแมพิมพ เAลา 14.00 - 17.�0 3. - ห�อ"บอลรSม บี %K`3 15 Yร"แรมเมเ5�ล บา"3า
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(kamnart1965@gmail.com)

จากบทความ 2 ตอนที่ผ่านมานั้นถือว่าเปŨนการ
อธิบายความหมายของแม่พิมพ์รวมกระบวนการหรือ
คอมเพานด์ดาย ($PmQPVOE %iF) และแม่พิมพ์ผสม
กระบวนการหรือคอมบิเนชันดาย ($PmCiOaUiPO %iF) 
ในกรณีแรกหรือกรณีที่ 1 นี้ ต่างก็ไม่ใช่แม่พิมพ์ตัดแผ่น 
แบลงก์ หรอื แม่พมิพ์แบลงกงิ หรอื แบลงกงิดาย หรอื แม่พมิพ์
ตัดเÞือนตามเส้นรอบรูปõายนอก (#laOLiOH %iF) ทั้งสิ้น 
และเกี่ยวกับค�าศัพท์เทคนิคõาษาไทยนั้น บ่อยครั้งที่พบว่า
ค�าศัพท์เทคนิคต่างๆ ในõาษาต่างประเทศที่ยังไม่เคยมีการ
แปลแล้วก�าหนดไว้โดยราชบณัæติยสถานน้ัน เมือ่มกีารแปล
มาเปŨนค�าศพัท์เทคนคิõาษาไทยกม็กัจะมีความแตกต่างกนัไป
ตามผู้แปล ผูเ้ขยีนแต่ละท่าน àึง่ไม่เว้นแม้ค�าว่า Ķ$PmQPVOE 
%iFķ และ Ķ$PmCiOaUiPO %iFķ ทีเ่ขยีนในเวบ็ไàต์เดียวกนั

แมพ�มพ

พ�ดจาภาษา
(ญี่ปุน)

面白い金型関連用の日本語

KANAGATA
Talk

ตอ20N^ 3

โซนRคิงJตJ (総抜き型, そうぬきがた) 

ไมได�Eมา<0Pง Xบลง�ิงดา< �§ÑÆÓÐÎÓÌ ©ÎÊ�

แม่พิมพ์รวมกระบวนการ หรอื คอมเพานด์ดาย ($PmQPVOE %iF, コンパウンドダイ หรอื 総抜き型 หรอื コンパウンド型 หรอื 総
抜き金型, こんぱうんどだい หรอื そうぬきがた หรอื こんぱうんどがた หรอื そうぬきかながた, คมปาวด์ดาย หรือ โàนคุงิะตะ 
หรือ คมปาวด์งะตะ หรือ โàนุคิคะนะงะตะ) ที่ถือเปŨนแม่พิมพ์หน่ึงสถานงีาน (POF-TUaUiPO EiF) àึง่รวม 2 กระบวนการตดัเÞอืน
ทีร่่วมศนูย์กนัเข้าไว้ในแม่พมิพ์ชดุเดียวกัน (ส�าหรับตัดเÞือนเส้นรอบรูปõายนอกของชิ้นงานกับตัดเÞือนรู 2 รูõายในชิ้นงาน)

รĎปที่ 
11

ก็ยังใช้ค�าแปลเปŨนõาษาไทยไม่เหมือนกันก็มี แต่อย่างไร
ก็ตามในบทความนี้สิ่งที่น ่าสนใจเกี่ยวกับแม่พิมพ์รวม
กระบวนการ หรือ คอมเพานด์ดาย ($PmQPVOE %iF) 
และแม่พิมพ์ผสมกระบวนการ หรือ คอมบิเนชันดาย 
($PmCiOaUiPO %iF) ก็คือว่า ในกรณีที่มีที่มาจากแหล่งที่
แตกต่างกันก็จะให้ความหมายของแม่พิมพ์เหล่านี้ที่
แตกต่างกันไปอีกด้วย ดังจะได้อธิบายต่อไปนี้ 

ในกรณีที่ 2 àึ่งมีรายละเอียดที่แตกต่างไปจากกรณี
ที่ 1 นั้น จากแหล่งอ้างอิงแหล่งเดียวกัน และแหล่งอ้างอิงที่
ต่างกันแต่มีเนื้อหาสรุปคล้ายคลึงกันนั้น ได้ให้รายละเอียด
เกี่ยวกับ Ķ$PmQPVOE %iFķ และ Ķ$PmCiOaUiPO %iFķ 
ไว้พอสรุปได้ดังต่อไปนี้
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X-;��อdา3า# แก�AสามKคคี  ที่5รĀกCาอิสระ

1) 5IF UFSmT ĶDPmQPVOEķ aOE ĶDPmCiOaUiPOķ 
IaWF GSFRVFOUlZ CFFO iOUFSDIaOHFaClZ VTFE UP 
EFGiOF aOZ POF-TUaUiPO EiF, UIF FlFmFOUT PG wIiDI 
aSF EFTiHOFE aSPVOE a DPmmPO DFOUFSliOF (VTVallZ 
WFSUiDal), aOE iO wIiDI UwP PS mPSF PQFSaUiPOT aSF 
DPmQlFUFE EVSiOH a TiOHlF QSFTT TUSPLF. 

2) $PmQPVOE %iFT. 1SFTT UPPlT iO wIiDI 
POlZ DVUUiOH PQFSaUiPOT aSF EPOF, VTVallZ ClaOLiOH 
aOE QiFSDiOH

3) $PmQPVOE %iF : " EiF iO wIiDI UwP DVUUiOH 
PQFSaUiPOT aSF aDDPmQliTIFE iO POF QSFTT TUSPLF. 
5IF mPTU DPmmPO UZQF PG DPmQPVOE EiF, blanks 
aOE QiFSDFT a QaSU. (หมายเหตุ ต้นÞบับจากแหล่งอ้างอิง
บางส่วนจะพิมพ์ผิดเปŨน “banks” แต่ที่ถูกต้องแล้วควร
จะเปŨน “blanks” ดังนั้น ถ้าหากผู้อ่านท่านใดได้พบค�าผิด
นี้ก็ขอให้เข้าใจว่าเปŨน “blanks” ตามลักษณะงานด้าน
แม่พิมพ์ปŦūมด้วยนะครับ)

�) $PmCiOaUiPO %iFT. 1SFTT UPPlT iO wIiDI a 
DVUUiOH PQFSaUiPO (VTVallZ ClaOLiOH) iT DPmCiOFE 
wiUI a TIaQiOH PS EFGPSmiOH PQFSaUiPO (CFOEiOH, 
GPSmiOH, ESawiOH, DPiOiOH, FUD.)

แม่พิมพ์รวมกระบวนการ หรือ คอมเพานด์ดาย ($PmQPVOE %iF) ที่ถือเปŨนแม่พิมพ์หนึ่งสถานีงาน (POF-TUaUiPO EiF) àึ่งรวม 3 
กระบวนการตดัเÞอืนทีร่่วมศนูย์กนัเข้าไว้ในแม่พมิพ์ชดุเดยีวกัน (ส�าหรับตดัเÞอืนแหวนรอง 3 ขนาดทีม่เีส้นผ่านศูนย์กลางต่างๆ กนั)

รĎปที่ 
12

5) $PmCiOaUiPO %iF : " EiF iO wIiDI a DVUUiOH 
PQFSaUiPO aOE a OPO-DVUUiOH PQFSaUiPO PO a QaSU aSF 
aDDPmQliTIFE iO POF TUSPLF PG UIF QSFTT. 5IF mPTU 
DPmmPO UZQF PG $PmCiOaUiPO EiF ClaOLT aOE 
ESawT a QaSU.

�) $PmQPVOE-$PmCiOaUiPO %iF : " EiF iO 
wIiDI a QaSU iT ClaOLFE, ESawO, aOE QiFSDFE iO 
POF TUSPLF PG UIF QSFTT.

จากแต่ละย่อหน้าท่ีน�ามาใช้อ้างอิงในการเขียน
บทความนี้ (àึ่งอาจไม่สมบูรณ์ 100�) ผมจะแปลแล้ว
ขยายความพร้อมปรับเนื้อหาให้เข้ากับลักษณะงานปŦūมกับ
แม่พิมพ์ปŦūมโลหะแผ่น รวมทั้งเพิ่มค�าศัพท์เทคนิคõาษาไทย
กับõาษาญี่ปุśน รูปและอื่นๆ เข้าไปด้วย àึ่งจากนิยามหรือ
ค�าอธิบายõาษาอังกùษต้นÞบับด้านบนที่เก่ียวข้องกับ
แม่พมิพ์ทีม่คี�าว่า ĶDPmQPVOEķ และค�าว่า ĶDPmCiOaUiPOķ 
นั้นจะสังเกตได้ว่าใช้ประโยค-ค�าอธิบายที่ไม่เหมือนกัน
ทั้งหมดทุกตัวอักษรทั้งๆ ที่มาจากแหล่งอ้างอิงเดียวกัน 
(ไม่แน่ใจว่าท�าไมถึงต้องเขียนแตกต่างกันไป àึ่งสันนิษåาน
ว่าเกิดจากผู้เขียนร่วมที่ให้นิยามแตกต่างกันไปเล็กน้อย) 
แต่อย่างไรก็ตามพอจะแปลแล้วขยายความไปตามแต่ละ
ย่อหน้า (หัวข้อ) ให้สอดคล้องกับต้นÞบับได้ดังต่อไปนี้
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แม่พิมพ์รวมกระบวนการ หรือ คอมเพานด์ดาย ($PmQPVOE %iF, コンパウンドダイ หรือ 総抜き型 หรือ コンパウンド型 หรือ 
総抜き金型, こんぱうんどだい หรือ そうぬきがた หรอื こんぱうんどがた หรือ そうぬきかながた, คมปาวด์ดาย หรอื โàนคุงิะตะ 
หรือ คมปาวด์งะตะ หรือ โàนุคิคะนะงะตะ) ที่น่าจะไม่ถือว่าเปŨนแม่พิมพ์หนึ่งสถานีงาน (POF-TUaUiPO EiF) ตามที่ได้อธิบายมา
แล้วข้างต้น ถ้าหากเปรียบเทยีบค�าว่าสถานงีาน (ขัน้ตอน) ท่ีเรียกในแม่พิมพ์โปรเกรสàôีว์ (รปูบน) เพราะว่าการเพยีร์ààงิ การโบรชชงิ 
และการตัดแยกออกใน Ķ$PmQPVOE %iFķ (รูปล่าง) นี้จะจัดวางอยู่คนละสถานีงาน

รĎปที่ 
13

(kamnart1965@gmail.com)(kamnart1965@gmail.com)

1) ค�าว่า ĶDPmQPVOEķ และค�าว่า ĶDPmCiOaUiPOķ 
นีใ้นงานด้านแม่พิมพ์ปŦūมตดัเÞอืน-ข้ึนรปูจะพบว่าบ่อยครัง้ทีม่ี
การใช้แทนหรอืสบัเปลีย่นกนัได้ในการให้นยิามว่าเปŨนแม่พมิพ์
หนึง่สถานงีาน (POF-TUaUiPO EiF) àึง่ส่วนประกอบต่างๆ 
ต่างก็ถูกออกแบบให้อยู ่ล้อมรอบแนวเส้นศูนย์เดียวกัน 
(โดยปรกตแิล้วอยูใ่นแนวตัง้) โดยจะมกีารปŦūมตดัเÞอืน-ขึน้รปู
หรอืแปรรปู 2 กระบวนการหรือมากกว่าให้ส�าเรจ็ได้õายในส
โตรกหรือระยะชัก (ช่วงชัก) เดียวของการปŦūม (หมายเหตุ 
ด้วยเหตทุีท่ัง้สองค�านีส้ามารถทีจ่ะใช้แทนหรอืสบัเปล่ียนกนั
ได้น้ีเองจึงอาจเปŨนส่วนหนึ่งของที่มาของความสับสนใน
วงการอตุสาหกรรมแม่พมิพ์ และเม่ือมีการแปลไปเปŨนõาษา
อืน่ๆ เช่น õาษาไทยนัน้ท่านผูอ่้านก็อาจจะพบว่ามกีารเขยีน

แล้วให้นิยามที่แตกต่างกันไปตามแต่ละผู้แปล-เขียนความรู้
ด้านแม่พิมพ์ปŦūมตัดเÞือน-ขึ้นรูปเอาไว้ และบางครั้งก็พบว่า
มีการกล่าวถึงแต่เÞพาะ Ķ$PmQPVOE %iFķ โดยที่ไม่มี
การกล่าวถึง Ķ$PmCiOaUiPO %iFķ เลยก็มีอยู่เช่นกัน และ
ส่วนหนึ่งก็จะได้น�ามาเขียนอธิบายไว้ในบทความนี้) 

2) แม่พิมพ์รวมกระบวนการ หรือ คอมเพานด์ดาย 
($PmQPVOE %iF) เปŨนเครือ่งมอืหรอืแม่พิมพ์ปŦūมตดัเÞอืน-
ขึ้นรูป (1SFTT 5PPlT หรือ 1SFTT %iF หรือ 4UamQiOH 
%iF, プレス金型, ぷれすかながた, พุเร็ààุคะนะงะตะ) ที่จะ
ท�างานด้วยกระบวนการตัดเÞือน ($VUUiOH 0QFSaUiPOT) 
เท่านั้น àึ่งโดยปรกติแล้วจะเปŨนการแบลงกิง หรือ การ
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ตัดแผ่นแบลงก์ หรือ การตัดเÞือนตามเส้นรอบรูปõายนอก 
(#laOLiOH) ร่วมกับการเพียร์ààิง หรือ การตัดเÞือนรู 
(1iFSDiOH) õายในชิน้งาน \ข้อสงัเกตของ Ķ$PmQPVOE %iFķ 
ในกรณีที่ 2 นี้àึ่งมีความแตกต่างกับในกรณีที่ 1 หรือ
แหล่งทีม่าอืน่ๆ คอืจะระบุว่าเปŨนการปŦūมตดัเÞอืน-ขึน้รูปหรอื
แปรรูปด้วยการตัดเÞือน ($VUUiOH) เท่านั้นแล้วกระท�าอยู่
ในแม่พิมพ์หนึ่งสถานีงาน (POF-TUaUiPO EiF) ตัวอย่างของ 
Ķ$PmQPVOE %iFķ ท่ีกระท�าการตดัเÞอืนเท่านัน้แล้วอยูใ่น
แม่พิมพ์หนึ่งสถานีงานตามนิยามในกรณีที่ 2 ที่อธิบายมานี้
à่ึงมีกลุม่แม่พมิพ์ท่ีส�าคัญได้แก่ แม่พมิพ์ตดัเÞอืนแผ่นแบลงก์
กับตัดเÞือนรู (#laOL-aOE-QiFSDF %iFT) แม่พิมพ์ตัดเÞือน
แผ่นแบลงก์ ตัดเÞือนรู และตัดเÞือนแบบการตัดบากร่อง
หรือ นอตชิง (#laOL, 1iFSDF, aOE /PUDI %iF) แม่พิมพ์
ตัดเÞือนแบบการตัดขอบเรียบกับตัดเÞือนรู (4IaWF-aOE-
QiFSDF %iFT) และแม่พิมพ์ตัดเÞือนด้วยเครื่องมือตัดเÞือน
แบบมีôŦนที่เรียกว่า Ķโบรชķ ตัดแยกออก และตัดเÞือนรู 
(#SPaDI, $VUPGG, aOE 1iFSDF %iF) เปŨนต้น ตัวอย่างเช่น 
แม่พมิพ์รวมกระบวนการแบลงกงิกบัเพยีร์ààิง ($PmQPVOE 
#laOLiOH aOE 1iFSDiOH %iF àึง่เปŨนแม่พมิพ์ทีแ่บลงกิงพนัช์
จะยึดอยู่กับแม่พิมพ์ชุดล่างในขณะที่แบลงกิงดายจะยึดอยู่
กบัแม่พมิพ์ชุดบน ส่วนเพยีร์ààงิพนัช์กจ็ะยดึอยูก่บัแม่พมิพ์
ชุดบนเพื่อตัดเÞือนรูขนาดเล็ก 2 รูõายในชิ้นงาน และจะ
ใช้แกนปลดปล่อยหรือเชดเดอร์พินท�าการปลดชิ้นงาน
ออกจากเพียร์ààิงพันช์ ดังแสดงในรูปที่ 11) แม่พิมพ์รวม
กระบวนการตัดเÞือนแผ่นแบลงก์กับตัดเÞือนรูส�าหรับ
ผลิตแหวนรอง 3 ชิ้นร่วมศูนย์เดียวกัน ($PmQPVOE 
ClaOL-aOE-QiFSDF EiF maLFT UISFF DPODFOUSiD 
waTIFST aU FaDI TUSPLF PG UIF QSFTT àึ่งเปŨนแม่พิมพ์
ที่จะตัดเÞือนแหวนรอง 3 ขนาดõายในหนึ่งสโตรกการ
ท�างานของเครื่องปŦūม โดยพันช์ 3 ขนาดที่จะตัดเÞือน
แหวนรองน้ันจะยึดอยู่กับแม่พิมพ์ชุดบนโดยมีปลอกดัน
ปลดคั่นระหว่างพันช์ที่มีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางต่างกัน 
และดายตัวเมียก็จะจับยึดอยู่กับแม่พิมพ์ชุดล่าง àึ่งปลอก
ดนัปลดกจ็ะสอดแทรกแล้วสวมเข้าระหว่างพนัช์กับตวัปลด
วัสดุหรือสตริปเปอร์ ทั้งนี้แม่พิมพ์ชนิดนี้จะเหมาะส�าหรับ
การตัดกระดาษแข็งหรอืโลหะแผ่นบางๆ ดังแสดงในรูปที ่12) 
แม่พมิพ์รวมกระบวนการตดัเÞอืนแผ่นแบลงก์กบัตดัเÞอืนรู
ส�าหรับผลิตแผ่นคลัตช์พร้อมตัดเÞือนรูศูนย์กลางต่างๆ

õายในการปŦūมครั้งเดียวกัน ($PmQPVOE EiF UIaU 
ClaOLT PVU DlVUDI EiTL aOE QiFSDFT DFOUFS IPlF iO 
POF PQFSaUiPO) เปŨนต้น แต่อย่างไรก็ตามก็พบว่ามี 
Ķ$PmQPVOE %iFķ ที่ท�าการปŦūมตัดเÞือน-ขึ้นรูปหรือ
แปรรปูด้วยการตดัเÞอืนรวมเข้าด้วยกนัแต่อยูต่่างสถานงีาน
กันก็มีอยู่ในแม่พิมพ์กลุ ่มน้ีด้วยàึ่งมีกลุ่มแม่พิมพ์ที่ส�าคัญ
ได้แก่ แม่พิมพ์รวมกระบวนการโบรช ตัดแยกออก และตัด
เÞือนรูส�าหรับผลิตแท่งโลหะพร้อมรูตัดเÞือนและร่องบาก 
($PmQPVOE CSPaDI, DVUPGG, aOE QiFSDF EiF UP 
QSPEVDF QiFSDFE aOE OPUDIFE CaS) (การตัดเÞือน
ด้วยส่วนเครื่องมือตัดเÞือนแบบมีôŦนที่เรียกว่า Ķโบรชķ 3 
ต�าแหน่ง การตัดเÞือนรู 2 รู และการตัดแยกชิ้นงานออก)
(ดูรูปที่ 13) และแม่พิมพ์รวมกระบวนการตัดเÞือนแบบ
การตัดขอบเรียบกับตัดเÞือนรูของลูกกุญแจ (DPmQPVOE 
EiF GPS TIaWiOH aOE QiFSDiOH a LFZ) เปŨนต้น^

3) แม่พิมพ์รวมกระบวนการ หรือ คอมเพานด์ดาย 
($PmQPVOE %iF) เปŨนแม่พิมพ์ที่ท�าให้การตัดเÞือน 2 
กระบวนการส�าเร็จได้õายในสโตรกหรือระยะชัก (ช่วงชัก)
เดียวของเครื่องปŦūม และแม่พิมพ์รวมกระบวนการหรือ
คอมเพานด์ดายชนดิทีพ่บได้บ่อยทีส่ดุคอืแม่พมิพ์ทีต่ดัเÞอืน
ช้ินงานทีเ่ปŨนแผ่นแบลงก์ (ตัดเÞือนตามเส้นรอบรปูõายนอก
ของชิ้นงาน) กับเพียร์ààิง (ตัดเÞือนรูของชิ้นงาน) ให้เกิดรู
õายในชิ้นงาน

�) แม่พิมพ์ผสมกระบวนการ หรือ คอมบิเนชันดาย 
($PmCiOaUiPO %iF) เปŨนเครื่องมือหรือแม่พิมพ์ปŦūมตัด
เÞอืน-ขึน้รปู (1SFTT 5PPlT หรอื 1SFTT %iF หรอื 4UamQiOH 
%iF, プレス金型, ぷれすかながた, พุเร็ààุคะนะงะตะ) àึ่งจะ
ใช้ปäิบัติการในการตัดเÞือน ($VUUiOH) ที่โดยปรกติแล้วจะ
เปŨนการตัดแผ่นแบลงก์หรือการแบลงกิงหรือการตัดเÞือน
ตามเส้นรอบรูปõายนอก (#laOLiOH) ร่วมกันกับการปäิบัติ
การขึ้นรูปร่าง (4IaQiOH) หรือการท�าให้เปล่ียนรูปร่าง 
(%FGPSmiOH) เช่น การดัดขึ้นรูป (#FOEiOH) การขึ้นรูป 
('PSmiOH) การดึงขึ้นรูป (%SawiOH) การปŦūมบีบอัดประทับ
ตราหรือการปŦūมบีบอัดประทับรอย ($PiOiOH) และอื่นๆ 
\ข้อสังเกตของ Ķ$PmCiOaUiPO %iFķ ในกรณีที่ 2 นี้àึ่งมี
ความแตกต่างกับในกรณีที่ 1 หรือแหล่งที่มาอื่นๆ คือจะ
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ระบุว่าเปŨนการปŦūมตัดเÞือน-ขึ้นรูปหรือแปรรูปด้วยการ
ตัดเÞือน (DVUUiOH) กับการขึ้นรูปอื่นๆ แล้วกระท�าอยู่ใน
แม่พิมพ์หนึ่งสถานีงาน (POF-TUaUiPO EiF) ตัวอย่างของ 
Ķ$PmCiOaUiPO %iFķ ที่กระท�าการตัดเÞือนร่วมกับการ
ขึ้นรูปอื่นๆ แล้วอยู่ในแม่พิมพ์หนึ่งสถานีงานตามนิยามใน
กรณีที่ 2 ที่อธิบายมานี้àึ่งมีกลุ่มแม่พิมพ์ที่ส�าคัญได้แก่ 
แม่พิมพ์ตัดแยกออกกับขึ้นรูป ($VUPGG-aOE-GPSm %iFT) 
แม่พิมพ์ผลิตส่วนครีบของหม้อน�้ารถ (%iF UP 1SPEVDF a 
3aEiaUPS ųO) แม่พิมพ์ตัดแหวก-ขึ้นรูปกับขึ้นรูป (-aODF-
aOE-GPSm %iF) และแม่พมิพ์ตดัเÞือนแผ่นแบลงก์ ดึงข้ึนรปู 
และหนีบขริบตัดขอบ (#laOL, %Saw, aOE 1iODI-USim 
%iF) เปŨนต้น ตัวอย่างเช่น แม่พิมพ์ผสมกระบวนการตัด
แผ่นแบลงก์แล้วขึ้นรูปชิ้นส่วนปลอกหรือคอลเลตแบบมี
ง่ามแหลม ($PmCiOaUiPO %iF UP #laOL aOE 'PSm 
QSPOHFE DPllFU àึ่งเปŨนแม่พิมพ์ที่จะท�าการตัดเÞือนแผ่น
แบลงก์จากนั้นก็ขึ้นรูปแล้วก็ท�าให้เกิดรูที่มีง่ามแหลมได้
õายในสโตรกเดียวกนั ส�าหรบัแม่พิมพ์ชนดินีไ้ด้ถกูออกแบบ
มาใช้กับเครื่องปŦūมท�างาน 2 จังหวะที่มีแรมหรือสไลด์หลัก
อยู่ด้านในกับแรมหรือสไลด์รองอยู่ทางด้านนอก โดยแผ่น
แบลงก์จะถูกตัดด้วยแบลงกิงพันช์กับแบลงกิงดายด้วย
แรมหรือสไลด์ด้านนอก หลังจากนั้นพันช์ดึงขึ้นรูปจะถูก
ส่งแรงด้วยแรมหรือสไลด์ด้านในเพื่อขึ้นรูปแผ่นแบลงก์

ให้กลายเปŨนชิ้นงานขึ้นรูปรูปถ้วยตื้นๆ และเม่ือแรมหรือ
สไลด์ด้านในเคลื่อนที่ต�่าลงอีกพันช์ดึงขึ้นรูปก็จะท�าหน้าที่
เปŨนตัวจับยึดแผ่นแบลงก์หรือในท่ีน้ีคือช้ินงานรูปถ้วย 
ในขณะเดียวกันนี้พันช์ที่มีปลายแหลมคมรูปเหมือนตะปูก็
จะเจาะเข้าไปในช้ินงานรูปถ้วยให้เกิดเปŨนรูที่มีง่ามแหลม 
� ต�าแหน่งยื่นเข้าไปในชิ้นส่วนที่เรียกว่าวงแหวนแล้ว
หลังจากนั้นตัวดันปลดหรืออีเจ็กเตอร์ที่ได้รับการส่งแรง
กระตุ้นด้วยเบาะàึมàับแรงแม่พิมพ์ที่อยู่ทางด้านล่างก็จะ
ยกช้ินงานข้ึนแล้วก็ถูกเปśาออกไปทางช่องเปŗดที่สร้างอยู่ใน
แบลงกิงดายด้วยลมอัด ดังแสดงในรูปที่ 15) เปŨนต้น แต่
อย่างไรก็ตามก็พบว่ามี Ķ$PmCiOaUiPO %iFķ ที่ท�าการปŦūม
ตดัเÞือน-ข้ึนรปูหรอืแปรรปูด้วยการตดัเÞือนผสมเข้าด้วยกัน
กบัการขึน้รปูอืน่ๆ แต่อยูต่่างสถานงีานกันกมี็อยูใ่นแม่พมิพ์
กลุ่มนี้ด้วยàึ่งตัวอย่างแม่พิมพ์ในลักษณะนี้ได้แก่ แม่พิมพ์
ผสมกระบวนการตัดแยกออก ขึ้นรูป และตัดเÞือนรู 
($PmCiOaUiPO %iF VTFE UP $VU 0GG, 'PSm, aOE 
1iFSDF a QaSU iO POF PQFSaUiPO àึ่งเปŨนแม่พิมพ์ที่จะ
ท�าการตัดเÞือนแผ่นวัสดุท่ีปŜอนเข้าสู ่แม่พิมพ์ไปจนชน 
สตอปเปอร์เพื่อให้แยกออกมาจากแผ่นวัสดุแล้วก็จะดัด
ขึ้นรูปท�ามุมกับดัดขึ้นรูปส่วนโค้งที่ปลายทั้งสองด้านของ
แผ่นแบลงก์ และก็จะตัดเÞือนรูõายในชิ้นงาน 2 รูใน
จังหวะสุดท้าย ดังแสดงในรูปที่ 1�) เปŨนต้น^

แม่พิมพ์ตัดแผ่นแบลงก์ ดึงขึ้นรูปแล้วตัดเÞือนรู àึ่งในแต่ละกรณีก็มีชื่อเรียกแตกต่างกันไปทั้ง Ķ$PmQPVOE-$Pm-
CiOaUiPO %iF (กรณีที่ 2)ķ Ķ$PmQPVOE %iF (กรณีที่ 1)ķ และ Ķ$PmCiOaUiPO %iF (กรณีที่ 2 3 และ�)ķ โดยจะ
มีชื่อเรียกเÞพาะเจาะจงของแม่พิมพ์ในõาษาญี่ปุśนเปŨน Ķ抜き絞り－穴抜き型 (นุคิชิโบะริ-อะนะนุคิงะตะ)ķ

รĎปที่ 
14
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แม่พิมพ์ผสมกระบวนการ หรือ คอมบิเนชันดาย ($PmCiOaUiPO %iF, 複合型 หรือ コンビネーションダイ หรือ 複合金型 หรือ 
複合加工金型, ふくごうがた หรือ こんびねーしょんだい หรือ ふくごうかながた หรือ ふくごうかこうかながた, ôุคุโงงะตะ หรือ 
คมบิเนชนดาย หรือ ôุคุโงคะนะงะตะ หรือ ôุคุโงคะโคคะนะงะตะ) ที่ถือเปŨนแม่พิมพ์หนึ่งสถานีงาน (POF-TUaUiPO EiF) àึ่งผสม
กระบวนการตัดเÞือน ($VUUiOH) เข้ากับกระบวนการขึ้นรูปอื่นๆ (4IaQiOH PS %FGPSmiOH)

รĎปที่ 
15

แม่พิมพ์ผสมกระบวนการ หรือ คอมบิเนชันดาย ($PmCiOaUiPO %iF, 複合型 หรือ コンビネーションダイ หรือ 
複合金型 หรือ 複合加工金型, ふくごうがた หรือ こんびねーしょんだい หรือ ふくごうかながた หรือ ふくごうかこ
うかながた, ôุคุโงงะตะ หรือ คมบิเนชนดาย หรือ ôุคุโงคะนะงะตะ หรือ ôุคุโงคะโคคะนะงะตะ) ที่น่าจะไม่ถือว่า
เปŨนแม่พิมพ์หนึ่งสถานีงาน (POF-TUaUiPO EiF) ตามที่ได้อธิบายมาแล้วข้างต้น ถ้าหากเปรียบเทียบค�าว่าสถานีงาน 
(ขั้นตอน) ที่เรียกในแม่พิมพ์โปรเกรสàีôว์ (ดังแสดงในรูปที่ 13) เพราะว่าการเพียร์ààิง การดัดขึ้นรูปทั้ง 2 ต�าแหน่ง 
และการตัดแยกออกใน Ķ$PmCiOaUiPO %iFķ นี้จะจัดวางอยู่คนละสถานีงาน

รĎปที่ 
16
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5) แม่พิมพ์ผสมกระบวนการ หรือ คอมบิเนชันดาย 
($PmCiOaUiPO %iF) เปŨนแม่พิมพ์ที่มีการตัดเÞือนกับไม่มี
การตัดเÞือนกระท�าบนชิ้นงานแล้วส�าเร็จได้õายในสโตรก
หรือระยะชัก (ช่วงชัก) เดียวของเครื่องปŦūม แม่พิมพ์ผสม
กระบวนการหรือคอมบิเนชันดายที่พบได้บ่อยท่ีสุดคือ
แม่พิมพ์ที่ตัดเÞือนแผ่นแบลงก์ (ตัดเÞือนตามเส้นรอบรูป
õายนอกของชิ้นงาน) แล้วดึงขึ้นรูปชิ้นงาน      

    
ดังนั้นการที่ระบุว่าทั้ง Ķ$PmQPVOE %iFķ และ 

Ķ$PmCiOaUiPO %iFķ นั้นเปŨนแม่พิมพ์หนึ่งสถานีงาน 
(POF-TUaUiPO EiF) ก็ดูจะขัดแย้งกับรูปของแม่พิมพ์àึ่ง
น�ามาใช้ประกอบเนือ้หาในการเขียนแล้วมีกระบวนการท่ีอยู่
ต่างสถานงีานกนัตามทีไ่ด้ยกตวัอย่างมาประกอบค�าอธิบาย
ข้างต้นเอง àึ่งผมสันนิษåานว่าน่าจะเกิดจากผู้เขียนแต่ละ
ท่านที่มีความเข้าใจต่างกันแล้วได้มาเขียนหนังสือ-แหล่ง
อ้างอิงเดียวกัน

�) แม่พิมพ์ผสม-รวมกระบวนการ ($PmQPVOE- 
$PmCiOaUiPO %iF) เปŨนแม่พิมพ์ที่ชิ้นงานจะได้จากการ
ตัดเÞือนแผ่นแบลงก์ (#laOL หรือ #laOLiOH) ดึงขึ้นรูป 
(%SawO หรือ %SawiOH) แล้วเพียร์ààิง (1iFSDF หรือ 
1iFSDiOH) õายในสโตรกหรือระยะชัก (ช่วงชัก) เดียว
ของเครื่องปŦūม (ดังแสดงในรูปที่ 1�) \หมายเหตุ ในกรณี
ที่ 2 นี้ได้มีการกล่าวถึงชื่อ Ķแม่พิมพ์ผสม-รวมกระบวนการ 
($PmQPVOE-$PmCiOaUiPO %iF)ķ นี้มาอธิบายแยกต่าง
หากออกมาจาก Ķ$PmQPVOE %iFķ และ Ķ$PmCiOaUiPO 
%iF (แต่ผู้เขียนก็คิดว่าน่าจะจัดอยู่ในแม่พิมพ์น้ีได้ตามค�า
อธิบายในกรณีที่ 2)ķ àึ่งแม่พิมพ์นี้จะจัดอยู่ในกลุ่มแม่พิมพ์
หรือมีชื่อเรียกแตกต่างไปจากในกรณีอื่นๆ เช่น ในกรณีที่ 1 
ในตอนที่ 2 นั้นจะเรียกแม่พิมพ์ชนิดนี้ว่า Ķ$PmQPVOE 
%iFķ แต่ในกรณีที่ 3 หรือกรณีที่ � ที่จะได้อธิบายต่อไปนั้น
กลับจะเรียกแม่พิมพ์ชนิดนี้ว่า Ķ$PmCiOaUiPO %iF หรือ 
複合型 (ôุคุโงงะตะ)

เมื่อท่านผู้อ่านได้อ่านมาจนจบตอนนี้ ก็คงพอจะ
เข้าใจว่าแม่พิมพ์ชนิดเดียวกันแต่แหล่งอ้างอิงที่แตกต่างกัน
ก็กลับมีการเรียกชื่อแม่พิมพ์ที่ไม่เหมือนกันก็มี ดังนั้นท่าน 
ผู้อ่านก็คงพอที่จะเข้าใจได้ว่าท�าไมค�าว่า Ķ$PmQPVOE 
%iFķ และ Ķ$PmCiOaUiPO %iFķ น้ีจงึอาจจะมีความสับสน
แล้วใช้แทนหรือสับเปลี่ยนกันบ่อยครั้ง   

1. %ai-iDIi %FOTIi ,PVHZPV ,aCVTIiLi (aiTZa /P ,FOTZVV 4IiSZPV. 1��2. （第一電子工業 株式会社の研修資料）
2. プレス標準用語集、日本金属プレス工業協会 （一般社団法人 日本金属プレス工業協会）、 昭和 63 年（1988）.
3.  IUUQ:��www.iOEFY-K.DP.KQ
�.  IUUQ:��www.GVUaCa.DP.KQ
5.  IUUQT:��www.mPOPUaSP.DPm
�.  IUUQT:��www.UPPlaOEEiF.UL
7.  IUUQ:��www.aSU-QiTUPO.DP.KQ
�.  IUUQ:��FV.liC.LmVUU.aD.UI
�.  IUUQT:��KQ.UFDI.miTVmi-FD.DPm
10.  IUUQT:��www.[VSiDI.DP.KQ
11. IUUQ:��www.SPZiO.HP.UI 
12.  4UamQiOH %iFT EFTiHO UFYUCPPL, 200�, +FUSP 4VQQPSUiOH *OEVTUSZ 1SPHSam.
13.  อ�านาจ แก้วสามัคคี, งานปŦūมโลหะแผ่น (4IFFU .FUal 4UamQiOH) (プレス加工の基本技術), หนังสืออิเล็กทรอนิกส์ (อีบุŢก), พ.ศ. 25�1.
1�.  ศัพท์แม่พิมพ์ไทย, สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย, พ.ศ. 25�1.

แหล่งอ้างอิง
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อย่าว่าแต่ชือ่สนิค้า ชือ่ôŦงก์ชนัการท�างาน ชือ่ส่วนประกอบที่
ท�างานเดยีวกนั ในต่างยีห้่อกนัของสินค้า จะมีความแตกต่างกนั
เลย แม้แต่ต่างสารานกุรมกนั ยงัมีข้อแตกต่างกนัอยูบ้่าง ไม่มาก
กน็้อย 

• จา�สา=านR�=ม ¨´±º²§®¦ ª³¨¾¨±´µª©®¦
.aDIiOF 5PPlT ในสารานุกรมÞบับ $0-6.#*" 

ให้ความหมายว่า เครื่องจักรกลที่ใช้ท�าให้เกิดรูปร่างขึ้นบน
ชิน้งานโลหะ โดยเÞพาะชิน้งานโลหะทีใ่ช้เปŨนส่วนประกอบของ
เครื่องจักรอื่นๆ สถานที่ๆ มีเครื่องจักรที่เรียก .aDIiOF 5PPlT 
ใช้งาน ถูกเรียกว่า .aDIiOF 4IPQ

.aDIiOF 5PPlT ถูกใช้ในการเอาเนื้อวัสดุออกจากชิ้นงาน 
คล้ายมากกับการแกะสลัก โดยพื้นåานแล้วเราแบ่งการท�างาน
ของ .aDIiOF 5PPlT ออกเปŨน

1. 5VSnJnH หรČอ งานกลċง รĎปร่างของงานที่เกิดจากการ
กลċง ชิĚนงานท่ีมีผิüด้านนอกเป็นทรงกระบอกหรČอทรงกรüย 
หรČอเü้าโค้ง

	ìี่มา � IUUQT���FO�XJLJQFEJB�PSH�
XJLJ�$PMVNCJB@&ODZDMPQFEJB


	ìี่มา � IUUQT���FO�XJLJQFEJB�PSH�
XJLJ�8PSME@#PPL@&ODZDMPQFEJB


	ìี่มา � IUUQ���NPMPUJMP�DPN�DSBGUT�UPPMT�MBUIF�CSBLF�MBUIF�QBSUT� 
BDDFTTPSJFT�CSBLF�MBUIF�CJUT

	ì่ีมา � IUUQT���XXX����SG�DPN�QIPUP@��������@MBUIF�UVSOJOH�NBDIJOF�
JTPMBUFE�PO�XIJUF�CBDLHSPVOE�IUNM

	ìีม่า � IUUQT���XXX�ZPVUVCF�DPN�XBUDI W�2K�"7''Z1�6�BQQ�EFTLUPQ

	ìี่มา � IUUQT���BMM�EQ�DPN���XIBU�JT�DOD�UVSOJOH�TJNQMZ�FYQMBJOFE�


	ìี่มา � IUUQT���XXX�ZPVUVCF�
DPN�XBUDI W�-@IYE�E1�LH


	ìี่มา � IUUQT���MJOL�
TQSJOHFS�DPN�
SFGFSFODFXPSLFOUSZ
�������7%�'�7����
��7����7��7@���


2. 'aDJnH หรČองานปาดหน้า รĎปร่างแบบราบระนาบ

จา�สา=านR�=ม1O_Xต�ตาง�Kน 2 สา=านR�=ม

Machine Tool �KบความEมา<
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	ìี่มา � IUUQT���XXX�
EMKPSJNBDIJOF�DPN


	ìี่มา � IUUQT���FTTLBZ 
NBDIJOFT�DPN
 

	ìี่มา � .FDBUSPO.BDIJOFSZ $P�
 -UE�


3. .JMMJnH งานกัดรĎประนาบพČĚนผิüแบนราบหรČอโค้งเü้า

	ìี่มา � 4JBN &MNBUFDI $P�
 -UE�


4. %SJMMJnH งานเจาะ เป็นรĎทรงกระบอกลċกลงไปใน
เนČĚองาน

5. #oSJnH หรČอคü้านรĎ รĎปร่างผนงัทรงกระบอกในแนüลċก 
เหมČอนเจาะแต่ขยายขนาดรัýมีออกไปให้ได้ขนาดที่ต้องการ 
ทัĚงแบบรĎอยĎ่ในแนüตัĚงและแนüนอน

	ìี่มา � IUUQT���XXX�JOEJBNBSU�DPN�QSPEEFUBJM�CFODI�ESJMMJOH� 
NBDIJOF���7���77����IUNM
  
	ìี่มา � 4JBN &MNBUFDI $P�
 -UE�

	ìี่มา � IUUQ���XXX�CPTTNBODOD�DPN�


6. #SoaDIJnH หรČอการแทงขċĚนรĎป เครČ่องมČอเป็นôŦน
เหมČอนôŦนเลČ่อยหลายôŦนทิýทางตัดเÞČอนไปในทางเดียüกัน 
ôŦนจะยาüไม่เท่ากันเรียงจากสัĚนไปยาü ให้แรงกดแต่ละôŦน
สม�่าเสมอต่อเนČ่อง ช้าė ภาพเครČ่องและตัüอย่างงานที่ท�าให้
เกิดรĎปร่างโดยการ #SoaDIJnH

	ìี่มา � IUUQT���XXX�JOEJBNBSU�DPN�QSPEEFUBJM�


	ìีม่า � IUUQT���XXX�TMJEFTIBSF�OFU�7JSFOESB3BUIPSF���QQU�PO�CSPBDIJOH


	ìี่มา � IUUQT���XXX�
EMKPSJNBDIJOF�DPN


ทัĚงแบบรĎอยĎ่ในแนüตัĚงและแนüนอนทัĚงแบบรĎอยĎ่ในแนüตัĚงและแนüนอน
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7. 5ISeaEJnH เป็นการท�าให้เนČĚอโลหะüัสดุมีผิüนอกëĎก
ขċĚนรĎปเป็นเกลยีü ส่üนใหญ่พบในการผลติงานเกลยีüท่อ และ
เกลียüของสกรĎแบบ และขนาดต่างė 

�. 5aQQJnH เป็นการท�าให้เนČĚอโลหะภายในของรĎëĎก
ขċĚนรĎปเป็นเกลียü มีทัĚงแบบท�าด้üยมČอทีละรĎ ใช้มČอหมุนไป
จนอัตโนมัติ และเครČ่องจักรคüบคุมด้üยคอมพิüเตอร์

	ìี่มา � IUUQT���XXX�JOEJBNBSU� 
DPN�QSPEEFUBJM�QJQF�UISFBEJOH� 
NBDIJOF������������IUNM


	ìี่มา � IUUQT���XXX����SG�DPN�
QIPUP@���7���7@QJQF�UISFBEJOH� 
NBDIJOF�IUNM


	ìี่มา � IUUQT���XXX�NTDEJSFDU�
DPN�QSPEVDU�EFUBJMT�7�7�����


	ìี่มา � IUUQT���XXX�OBVHSB�
DPN�IFBWZ�EVUZ�CPMU�
UISFBEJOH�NBDIJOF


	ìี่มา � IUUQT���XXX�LUX�DP�UI�
มาìĞาความรูšÝัÖว่า �� êŢาð 	5"14
 
คČĂĂąไร


	ìี่มา � ;IFKJBOH .FJSJ 
*OUFMMJHFOU .BDIJOFSZ 
$P�
 -UE


	ìี่มา � &26*1501 
)*5&$) $031�


	ìีม่า � IUUQT���XXX�TMJEFTIBSF�OFU�7JSFOESB3BUIPSF���QQU�PO�CSPBDIJOH
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ในปŦจจุบัน .aDIiOF 5PPlT มีความทันสมัย มักพบว่า
จะมีการควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์ ($/$ � $PmQVUFSi[FE 
/VmFSiDal $POUSPl) เปŨนส่วนมาก ท�าให้การท�างานที่หาก
เปŨนการควบคุมด้วยมนุษย์ มักจะมีข้อผิดพลาดด้วยข้อจ�ากัด 
ความผิดพลาดก็จะน้อยลงและให้ผลงานออกมาถูกต้องทั้ง
ด้านขนาดและความสวยงามขึ้น

	ìีม่า � IUUQT���XXX�UPPMNBTUFSUI�DPN�QSPEVDUเครČĂ่งเลČĂ่ยÿายพาî Ķ%*/ķ


	ìี่มา � .FDBUSPO .BDIJOFSZ $P�
 -UE�

	ìี่มา � &�5&$) ."$)*/&3: */$��

	ìี่มา � +PFNBST .BDIJOFSZ � &MFDUSJD *OEVTUSJBM $P�
 -UE�


	ìี่มา � :BO :BOH 1SFDJTJPO *OE� $P�
 -UE�


	ìี่มา � &26*1501 )*5&$) $031�


	ìี่มา � &�5&$) ."$)*/&3: */$�


นอกจากนั้น ยังมีงานขึ้นรูปในแบบอื่นๆ อีกเช่น การเลื่อย 
การเจยี การตดัเปŨนรูปเôŚอง การขัดผิวในรปูแบบต่างๆ 1PliTIiOH, 
#VGGFSiOH และ )PSOiOH ที่มีเคร่ืองมือ หรือ 5PPlT มี
หลากหลายตั้งแต่ถือ หิ้วได้ ท�างานได้เปŨนอย่างๆ ไป ไปจนถึง
ขนาดใหญ่ที่สามารถท�างานในหลากหลายงานได้ร่วมกัน แต่ละ 
.aDIiOF 5PPlT จะถูกตั้งช่ือตามหลักการท�างาน และหรือ
ลักษณะการท�างานของมัน เช่น เจาะ บีบอัด แทงขึ้นรูป กัด 
คว้าน เปŨนต้น

เนื่องจาก .aDIiOF 5PPlT มีการท�างานที่ท�าให้เกิด
ความร้อนสงูข้ึนเช่นกนั ดงันัน้วสัดทุีใ่ช้สร้างจึงต้องการทัง้ความ
แข็งแรง คงทน แกร่ง และทนต่อความร้อนในขณะถกูใช้งานได้ดี 
มีการหล่อลื่นในชิ้นส่วนที่มีการเคล่ือนที่สัมพัทธ์กันที่ดี เพื่อ
ความถูกต้องและคุณõาพของผิวส�าเร็จที่ดี 
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• จา�สา=านR�=ม ¼´·±© ª³¨¾¨±´µª©®¦
.aDIiOF 5PPlT ในสารานุกรมÞบับ 803-% ให้

ความหมายว่า เปŨนเครื่องจักรกลที่ถูกขับเคลื่อนให้เกิดการ 
ตัดเÞือนและท�าให้เกิดรูปร่างขึ้นบนชิ้นวัสดุอื่นๆ ทั้งโลหะและ
ไม่ใช่โลหะ การท�าให้เกิดรูปร่างน้ันอาจถูกท�าให้ส�าเร็จได้ใน
หลากหลายทาง ทั้งการตัด การกดหรือบีบอัด การกลิ้งบด การ
ตัดเอาส่วนเกินออกไป 

การใช้เครื่อง ในชื่อเรียกต่างกันออกไป เช่น เคร่ืองกลึง 
เครือ่งไส เคร่ืองมลิล่ิง เคร่ืองเจาะ เคร่ืองเจียและเลือ่ยเรยีกรวมๆ 
ว่า $0/7E/5*0/"- ."$)*/*/( 130$E44

การใช้เทคนคิอืน่ๆ ทีใ่ช้ร่วมกนั หรือเรียกว่า 6/$0/7E/-
5*0/"- 130$E44 จากเคร่ืองทีใ่ช้ไôôŜา และกระบวนการทาง
เคมี ในการกัดกร่อนในการท�าให้เกิดรูปร่าง

การใช้กระบวนการที่มีความก้าวหน้าในวิทยาการที่สูงขึ้น 
เช่น ใช้ล�าแสงเลเàอร์ ใช้การตดัด้วยล�าน�า้แรงดนัสงู ใช้การตดั
ด้วยกระแสไหลของการเปลีย่นเปŨนออิอนของกŢาàหรอืพลาสมา 
และใช้การสั่นสะเทือนด้วยความถี่สูง

และมส่ีวนทีค่ล้ายคลึงกบัสารานกุรมÞบบั $0-6.#*" คอื
ข้อความที่ว่า ในปŦจจุบันการควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์ถูกน�ามา
ใช้ในการท�างานในกระบวนการผลติ ท้ังในการควบคมุเคร่ืองจกัร 
จนถึงหุ่นยนต์   

	ìี่มา � IUUQT���XXX�FVSPCPUT�DPN�VB�NJMMJOH�TZTUFN�FO�IUNM

	ìี่มา � IUUQT���XXX����SG�DPN�QIPUP@���7�77�@DPOUSPMFS�PG�SPCPU�
JD�IBOE�IUNM
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2 เปŜาหมายหลักเมื่อผู้ออกแบบและทีมงานเร่ิมงานรีวิว
ผลลพัธ์ของการจ�าลองการออกแบบระบบหล่อเยน็ของแม่พิมพ์
Þีดพลาสติก คือ 1) อุณหõูมิผิวหน้าแม่พิมพ์เÞลี่ยจะต้องมีค่า
อยู่ในเกณæ์ที่เหมาะสมหรือเท่ากับอุณหõูมิแม่พิมพ์เปŜาหมาย 
(5aSHFU mPlE UFmQFSaUVSF) และ 2) บรรลุไàเคิ้ลไทม์ที่
ต้องการ การที่จะบรรลุเปŜาหมายหลักทั้ง 2 นั้นผู้ออกแบบหรือ
ทีมงานผู้รีวิวผลลัพธ์จ�าต้องระบุปŦญหาที่พบจากผลลัพธ์ของ
การจ�าลองด้วยโปรแกรมàมิเูลชัน่ในส่วนทีส่มัพันธ์กบัเปŜาหมาย
ของการออกแบบระบบหล่อเย็นให้ครบถ้วน ย้อนไปในตอนที ่
� หัวข้อกรณีศึกษาการอ่านผลและแปลผลลัพธ์ $PPliOH 
"OalZTiT ได้ผลลัพธ์จากการจ�าลองผลการออกแบบแล้วด้วย
โมเดลการออกแบบดังรูปที่ 1 สามารถสรุปผลและระบุปŦญหา
ที่พบและมีความสัมพันธ์กับเปŜาหมายหลัก ได้ดังนี้

จ�ำลองกำรฉีดพลำสติกอย่ำงมีประสิทธิภำพ
Effective Plastic Injection Molding Simulation

ซิมูเลชั่นตอ20N^

9
PART

Fix the Cooling problem | ปรับปรุงการออกแบบระบบหลอเย็น

1) อุณหõูมิผิวหน้าแม่พิมพ์เÞลี่ยของแม่พิมพ์เมื่อเทียบ
กับเปŜาหมายไม่อยู่ในเกณæ์ที่เหมาะสม อุณõูมิแตกต่างกันมาก
ถึง 2�.2r$ (��.2r$ -  �0r$) อุณหõูมิผิวหน้าแม่พิมพ์เÞลี่ยที่ 
4PlWFS ใช้ในการจ�าลองผลคือ ��.2r$ สูงกว่าอุณหõูมิแม่พิมพ์
เปŜาหมายที่ �0r$ ถึง 2�.2r$ àึ่งยังใช้งานไม่ได้ในตัวแบบ 
อุณõูมิแม่พิมพ์แบบค่าเÞลี่ยไàเคิ้ล ($ZDlF "WFSaHF)

2) ชิ้นงานยังไม่พร้อมที่จะถูกกระทุ้งออกจากแม่พิมพ์
เมื่อสิ้นสุดไàเคิ้ล เนื่องจาก 5FmQFSaUVSF maYimVm, QaSU 
ผลลพัธ์ชีช้ดัว่าอณุหõมูทิีผ่วิชิน้งานสงูสดุนัน้ยงัสงูกว่า EKFDUiPO 
UFmQFSaUVSF 10�r$

3) อุณหõูมิน�้าที่ทางออกร้อนขึ้นเกินกว่า 3r$ จาก
ผลลพัธ์ $iSDViU DPPlaOU UFmQFSaUVSF ของวงจรที ่ 1  ทีท่าง
ออกอุณหõูมิสูงขึ้น ��.2�r$ สูงกว่าเกณæ์ของการออกแบบ 
(รูปที่3)

เช่นเดียวกัน ผลลัพธ์ $iSDViU mFUal UFmQFSaUVSF 
อุณหõูมิสูงกว่าอุณหõูมิน�้าเข้ามากถึง 11r$ และมากที่สุดถึง 
13.��r$ เหล็กแม่พิมพ์กลายเปŨนแหล่งสะสมความร้อน ()PU 
TQPU)

การออกแบบระบบหล่อเย็นเริ่มต้นรĎปที่ 1

ผลลัพธ์ 5FmQFSaUVSF maYimVm, QaSUรĎปที่ 2

ผลลัพธ์ $iSDViU DPPlaOU UFmQFSaUVSFรĎปที่ 3
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�) ผลลัพธ์ของความไม่สม�่าเสมอกันของอุณหõูมิด้าน
คอร์และคาวิตี้ตลอดความหนาโดยผลลัพธ์ 5FmQFSaUVSF 
QSPGilF QaSU อุณหõูมิของผิวชิ้นงานด้านคาวิตี้และคอร์
แตกต่างกันมากถึง �0r$ ลักษณะเช่นนี้จะส่งผลต่อชั้นผิวแข็ง 
และเกิดปŦญหาการโก่งงอเนื่องจากความแตกต่างของการ
หล่อเย็น (%iGGFSFOU $PPliOH waSQ)

จากท้ัง � ข้อ เปŨนปŦญหาท่ีพบจากการออกแบบระบบ
หล่อเย็นเริ่มต้นที่จ�าเปŨนต้องได้รับการปรับปรุงก่อนที่จะเร่ิม
จ�าลองผลในส่วนของการÞีดย�้า (1aDLiOH � )PlEiOH) และการ
จ�าลองผลการโก่งงอเสียรูป (8aSQ) ต่อไป โดยแนวทางใน
การปรับปรุงระบบหล่อเย็นนั้นผู ้ออกแบบจ�าเปŨนต้องใช้
ประสปการณ์ก�าหนดแนวทางข้ึนมาและตรวจสอบแนวทางนั้น
ด้วยการจ�าลองการหล่อเย็นà�้าด้วยคอนดิช่ันเดียวกันกับ
การออกแบบเมื่อเริ่มต้น และรีวิวผลลัพธ์เปรียบเทียบผลก่อน
และหลังปรับปรุง àึ่งเมื่อรีวิวและเปรียบเทียบผลลัพธ์แล้วนั้น
อาจจ�าเปŨนต้องท�าà�้าอีกจนกว่าผลลัพธ์ที่ได้จะบรรลุเปŜาหมาย
หลัก 2 ประการ และข้อบกพร่องทั้ง � ข้อถูกปรับปรุงทั้งหมด
แล้ว 

สิ่งแรกที่ควรท�ำในกำรปรับปรุงกำรออกแบบ
ระบบ  หล่อเย็นคือกำรปรับปรุงให้อุณหภูมิ
แม่พิมพ์สม�่ำเสมอกันและมีอุณหภูมิผิวหน้ำ
แม่พมิพ์เฉลีย่อยูใ่นเกณฑ์ของอุณหภูมแิม่พมิพ์
เป้ำหมำย

ผู ้ออกแบบพิจารณาผลลัพธ ์จากàิมู เลชั่นกับการ
ออกแบบเร่ิมต้น จากผลลัพธ์ท้ัง � ข้อทีย่งัเปŨนปŦญหาอยู่นัน้อยู่ที่
แม่พิมพ์ด้านคอร์ ผู้ออกแบบจึงก�าหนดขั้นตอนในการปรับปรุง
ตามล�าดับดังนี้

1) ปรับเปลี่ยนเลย์เอ้าท์ของท่อน�้า เปลี่ยนต�าแหน่ง และ
เพิ่มจ�านวนท่อน�้าด้านคอร์ (ดูรูปที่ 5(a) , 5(C)) โดยพิจารณาถึง
โครงสร้างของแม่พิมพ์ ระยะห่างของท่อน�้าจากผิวชิ้นงาน โดย
แน่ใจว่าสามารถเจาะท�าแม่พิมพ์ได้ แล้วจ�าลองผลการหล่อเย็น
ด้วยโปรแกรมàิมูเลชั่น 

ผู้ออกแบบใช้ข้อมูลอุณหõูมิผิวหน้าแม่พิมพ์ในรูป 5(C) 
ช่วยในการก�าหนดต�าแหน่งและระยะห่างของท่อน�้าหล่อเย็น 
โดยในรูปเปŨนผลจากการทดลองตรวจสอบอุณหõูมิผิวหน้าแม่
พิมพ์ด้วยการแปรผันระยะห่างระหว่างท่อน�้าและผิวชิ้นงาน 
(%FQUI) และระยะห่างของท่อน�้า (1iUDI) รูปที่ � คือโมเดลที่
ปรับเปลี่ยนเพื่อการปรับปรุงผลลัพธ์การออกแบบครั้งที่ 1

ผลลัพธ์ $iSDViU mFUal UFmQFSaUVSFรĎปที่ 4

แบบแสดงการออกแบบท่อน�้าหล่อเย็น 
ระยะ 1iUDI และระยะ %FQUI (a),  
ผลลัพธ์อุณหõูมิผิวหน้าแม่พิมพ์ที่ต�าแหน่งต่างๆ 
บนคาวิตี้จากการออกแบบระบบหล่อเย็น (C)

รĎปที่ 5

5 (a)

5 (C)
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6ลลK82�า=5=Kบ5=Rง�า=ออ�Xบบ XลJเ5=O<บเ1O<บ6ล 
ค=K`ง1O_ 1

ในการจ�าลองการไหลกับโมเดลที่มีการปรับปรุงการ
ออกแบบครั้งที่ 1 ยังคงใช้คอนดิช่ันเดียวกับก่อนหน้า คือ 
พลาสติก: 11 )%�01$, #PSFaliT EVSPQF ประเõทของเมช: 
%Val %PmaiO .FTI (2.5%) ตัวแบบการประมวลผล 
(4PlWFS) :  #E.

อุณหõูมนิ�า้ทีท่างเข้า 35r$ ก�าหนด 3FZOPlET OVmCFS 
� 10,000 ในการประมวณผล ขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางท่อน�้า 
10 mm โดยที่อุณหõูมิผิวหน้าแม่พิมพ์เปŜาหมาย (5aSHFU) 
�0r$ ในการจ�าลองใช้ *1$ 5imF 15 วินาที เปŜาหมายของ 
àิมูเลชั่น : เพ่ือประเมินผลการออกแบบระบบหล่อเย็น และ
ปรับปรุงเพื่อไàเคิ้ลไทม์ท่ีสั้นที่สุด สรุปผลลัพธ์การปรับปรุง
ครั้งที่ 1 ดังนี้

õายหลังการปรับปรุงการออกแบบระบบหล่อเย็นคร้ังที่ 
1 อุณหõูมิผิวหน้าแม่พิมพ์เÞลี่ย 55.32r$ ยังคงสูงกว่าอุณหõูมิ
แม่พิมพ์เปŜาหมาย �0r$ อยู่ 15.32r$ อุณหõูมิแม่พิมพ์ต�่าสุด
และสูงสุดควรอยู่õายใน 10r$ ของอุณหõูมิเปŜาหมายส�าหรับ
อะมอôŦส ("mPSQIPVT) พลาสติกและอยู่õายใน 5r$ ส�าหรับ
วัสดุก่ึงผลึก (4Fmi-DSZTUalliOF) แนวทางน้ีอาจท�าได้ยากส�าหรบั
แม่พิมพ์ส่วนใหญ่ แต่ควรตั้งเปŨนเปŜาหมายของการจ�าลองผลใน
การวิเคราะห์การหล่อเย็น  

การปรับปรุงการออกแบบครั้งที่ 1 ท�าให้อุณหõูมิสูงสุด
ของชิน้งานเมือ่สิน้สดุเวลาหล่อเยน็ (5FmQFSaUVSF maYimVm, 
QaSU) อณุหõมูลิดลงมาที ่�7.�5r$ จาก 10�r$ ลดลง 11.55r$ 
การพิจารณาอุณหõูมิสูงสุดของชิ้นงานนี้มีความมุ่งหมายหลัก 
2 อย่างคือ 1) การประเมินอุณหõูมิของชิ้นงานให้ลดลงถึง
อุณหõูมกิระทุ้งช้ินงาน (EKFDUiPO UFmQFSaUVSF) จากตารางที่ 
1 EKFDUiPO UFmQFSaUVSF � 10�r$ และ 2) ช่วยในการระบุ
เวลาหล่อเย็นที่ต้องการโดยการดูผลลัพธ์ 5imF UP SFaDI 
EKFDUiPO 5FmQFSaUVSF ดูรูปที่ �

 

โมเดลการออกแบบเพื่อการปรับปรุงครั้งที่ 1รĎปที่ 6

เปรียบเทียบอุณหõูมิชิ้นงานเมื่อสิ้นสุดเวลา 
หล่อเย็น

รĎปที่ 7

ตารางที่ 1 ผลลัพธ์การปรับปรุงการออกแบบครัĚงที่ 1
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จากตารางที่ 1 $iSDViU DPPlaOU UFmQFSaUVSF� 
อุณหõูมิน�้าออกที่ท ่อน�้าฝŦ ũงคอร์สูงขึ้นจากอุณหõูมิน�้าเข้า 
��.2�r$ õายหลังการปรับปรุงการออกแบบครั้งที่ 1 อุณหõูมิ
น�้าออกสูงข้ึน �1.30r$ เปŨนผลลัพธ์ที่อยู่ในเกณæ์ท่ีเหมาะสม
นับว่าเปŨนการปรับปรุงที่ช่วยให้การหล่อเย็นดีขึ้น และอุณหõูมิ
น�้าออกที่สูงขึ้นอยู่ในเกณæ์ที่ยอมรับ

จากตารางที่ 1 ผลลัพธ์5FmQFSaUVSF QSPųlF QaSU 
õายหลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 ก็นับว่าเปŨนผลลัพธ์ที่ดีขึ้นเช่นกัน 
ดังรูปที่ � จุด " วัดอุณหõูมิผิวแม่พิมพ์ที่ผิวคาวิตี้ได้ �1.35r$ 
และ 7�.03r$ ที่ผิวด้านคอร์ มีความแตกต่างกัน 1�.��r$ 
จุด # วัดอุณหõูมิผิวแม่พิมพ์ที่ผิวคาวิตี้ได้ ��.2�r$ และ 
71.��r$ ที่ผิวด้านคอร์ มีความแตกต่างกัน 5.�1r$ àึ่งจาก
ก่อนการปรับปรุงอุณหõูมิแตกต่างระหว่างผิวคอร์และผิวคาวิตี้
แตกต่างกันมากถึง �0r$

จากผลลัพธ์การปรับปรุงการออกแบบคร้ังที่ 1 ถึงแม้
ในõาพรวมจะสามารถปรับปรุงข้อบกพร่องจากการออกแบบ
เริ่มต้นได้เกือบทั้งหมดแล้ว แต่ก็ยังคงทิ้งข้อบกพร่องไว้ 1 
ประการคืออุณหõูมิผิวหน้าแม่พิมพ์เÞลี่ยท่ีเป Ũนอุณหõูม ิ
แม่พิมพ์แบบค่าเÞล่ียไàเคิ้ล ($ZDlF "WFSaHF) ของตัวแบบ
ประมวลผลการหล่อเย็น $PPl #E. ที่ยังมีค่าสูงกว่าอุณหõูมิ
แม่พิมพ์เปŜาหมาย 

แนวทางในการออกแบบหรือก�าหนดวีธีการเพื่อปรับปรุง
อุณหõูมิผิวหน้าแม่พิมพ์เÞลี่ยให้เข้าใกล้อุณหõูมิแม่พิมพ์
เปŜาหมายนั้นมีหลายแนวทาง แต่ทั้งนี้ทั้งนั้นผู้ออกแบบจ�าเปŨน
ที่จะต้องพิจารณาถึงบริบทที่เกี่ยวข้อง ไม่ว่าจะเปŨนเรื่องของ
ต้นทุนแม่พิมพ์ ปริมาณการผลิต ระยะเวลาในการผลิตแม่พิมพ์ 
หรือ ประเõทของผลิตõัณæ์และแม้แต่ระดับคุณõาพของชิน้งาน
เปŜาหมาย แต่ในเนื้อหาของบทความนี้มุ่งน�าเสนอให้เห็นถึง
รูปแบบของการน�าเอาโปรแกรมàิมูเลชั่นเข้ามาใช้ในการช่วย
ออกแบบอย่างเปŨนขั้นเปŨนตอนอย่างถูกต้องและตรวจสอบผล
การออกแบบและปรับปรุงการออกแบบให้มีประสิทธิõาพ
สูงสุด ส�าหรับในตัวอย่างนี้มีเปŜาหมายเพื่อประเมินผลการ
ออกแบบระบบหล่อเย็น และปรับปรุงการออกแบบเพื่อให้มี
ไàเค้ิลไทม์ที่ส้ันท่ีสุด และเหมาะสมกับลักษณะของผลิตõัณæ์ 
ดังนั้นการปรับปรุงข้อบกพร่องต่างๆ ที่มีผลต่อเวลาหล่อเย็นจึง
มีความจ�าเปŨนโดยเÞพาะการปรับปรุงการออกแบบเพื่อให้มี
อุณหõูมิผิวหน้าแม่พิมพ์เÞลี่ยอยู่ในเกณæ์ของอุณหõูมิแม่พิมพ์
เปŜาหมาย

ผู้ออกแบบได้พิจารณาถึงบริบทและก�าหนดแนวทางที่ 2 
ในการปรบัปรงุอณุหõมูผิวิหน้าแม่พมิพ์เÞลีย่ โดยการปรบัเปลีย่น
อุณหõูมิน�้าเข้าเปŨน 30r$ และ เพ่ิมอัตราการไหลของน�้าเปŨน 
10 ลิตรต่อนาท ี(ในการเพ่ิมอัตราการไหลของน�า้น้ัน ผูอ้อกแบบ
ควรตรวจสอบข้อมลูวิธีการควบคุมอุณหõมูอัิตราการไหลของน�า้
และความสามารถของอุปกรณ์ควบคุมอุณหõูมิน�้าในโรงงาน)  
และเพิ่มเวลาหล่อเย็นใน *1$ 5imF โดยใช้ข้อมูลจาก 5imF 
UP SFaDI EKFDUiPO 5FmQFSaUVSF. 1aSU 13.1� วนิาท ีประกอบ 
(รูปที่ �)

5imF UP SFaDI EKFDUiPO 5FmQFSaUVSF. QaSUรĎปที่ � อุณหõูมิชิ้นงานตลอดความหนาของชิ้นงานที่
ต�าแหน่ง " และ # เมื่อสิ้นสุดเวลาหล่อเย็น

รĎปที่ �



61
วารสารแม่พิมพ์   

MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

SPECIAL FEATURE

X-;��เ%ิด2AK%  Aรรา%  บรþCKท 9ลSเอ�3ท #dากKด

6ลลK82�า=5=Kบ5=Rง�า=ออ�Xบบ XลJเ5=O<บเ1O<บ6ล 
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õายหลังการปรับปรุงการออกแบบระบบหล่อเย็นคร้ังที่ 
2 อุณหõูมผิิวหน้าแม่พิมพ์เÞล่ีย ��.��r$ ลดลงมามีค่าใกล้เคยีง
กับอุณหõูมิแม่พิมพ์เปŜาหมาย �0r$ ในด้าน 1SaDUiDal นับว่า
เปŨนอุณหõูมิเÞลี่ยที่อยู่ในเกณæ์ s 5r$ ส�าหรับวัสดุกึ่งผลึก 
(4Fmi-DSZTUalliOF) สามารถยอมรับค่านี้ได้ในการจ�าลองการ
หล่อเย็น

การปรับปรุงครั้งที่ 2 อุณหõูมิสูงสุดของชิ้นงานเมื่อ
สิ้นสุดเวลาหล่อเย็น (5FmQFSaUVSF maYimVm, QaSU) 
ลดลงจากการปรับปรุงครั้งที่ 1 มีผลต่างอุณหõูมิ 2�.�1r$ 
(�7.�3 - 71.22) ข้อมูลนี้นับว่าเปŨนประโยชน์ต่อผู้ออกแบบใน
การก�าหนดเวลาหล่อเย็นให้สั้นลงกว่าใน *1$ 5imF ได้อีก 
àึ่งข้อมูล 5imF UP SFaDI FKFDUiPO UFmQFSaUVSF, QaSU 
ช่วยยืนยันให้ผู้ออกแบบสามารถก�าหนดเวลาหล่อเย็นได้อย่าง
เหมาะสม

จากตารางที่ 2 $iSDViU DPPlaOU UFmQFSaUVSF� 
อุณหõูมิน�้าออกสูงขึ้น �1.��r$ เปŨนผลลัพธ์ที่อยู่ในเกณæ์ที่
เหมาะสม

รูปที่ 11 โชว์ผลลัพธ์ 5FmQFSaUVSF QSPGilF QaSU 
õายหลงัการปรบัปรงุครัง้ที ่2 ทีใ่ห้ผลลพัธ์ดขีึน้มาก โดยผลต่าง
ของอุณหõูมิผิวแม่พิมพ์ด้านคาวิตี้และผิวด้านคอร์ มีความ
แตกต่างกันเพียง 5.�0r$ นับว่าเปŨนผลดีต่อการเย็นตัวลงที่
สม�่าเสมอทั้งด้านคอร์และคาวิตี้ การเกิดช้ันผิวแข็งที่สม�่าเสมอ
กันทั้งด้านคอร์และคาวิตี้ชิ้นงานมีพùติกรรมการเย็นตัวและ
หดตัวที่สม�่าเสมอ (VOiGPSm) ดีขึ้น

เปรียบเทียบอุณหõูมิชิ้นงานเมื่อสิ้นสุดเวลา 
หล่อเย็น

รĎปที่ 10

อุณหõูมิชิ้นงานตลอดความหนาของชิ้นงานที่
ต�าแหน่ง $ เมื่อสิ้นสุดเวลาหล่อเย็น

รĎปที่ 11

ตารางที่ 2 ผลลัพธ์การปรับปรุงการออกแบบครัĚงที่ 2
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หลังจากการปรับปรุงการออกแบบระบบหล่อเย็น 
ครั้งที่ 1 ผู้ออกแบบยึดหลักข้อที่ 1 คือการปรับเปลี่ยนท่อน�้า
เพื่อให้มีอุณหõูมิผิวหน้าแม่พิมพ์เÞลี่ยมีค่าเข้าใกล้อุณหõูมิ
แม่พิมพ์เปŜาหมายที่ �0r$ ใช้ข้อมูลอ้างอิงระยะ 1iUDI และ 
%FQUI ในการก�าหนดระยะห่างของท่อน�้ากับผิวแม่พิมพ์ที่ 
2.5% 1iUDI และ 2.5% %FQUI àึ่งเปŨนระยะห่างที่ให้ผลลัพธ์
อุณหõูมิที่สม�่าเสมอตลอดทั้งแม่พิมพ์ อุณหõูมิผิวหน้าแม่พิมพ์
เÞลี่ยก็ยังมีค่าสูงกว่าเกณæ์การออกแบบ เนื่องจากมีจุดสะสม
ความร้อน ()PU TQPU) ในลักษณะมุมÞาก àึ่งความร้อนที่
ต�าแหน่งมุมÞากมีอัตราการการน�าความร้อนสู่ท่อน�้าต�่ากว่า
บริเวณอื่นแบบหลีกเล่ียงไม่ได้ อุณหõูมิสูงที่บริเวณมุมÞากนี้
เปŨนค่าทีท่�าให้ค่าเÞล่ียของผิวหน้าแม่พิมพ์แบบค่าเÞลีย่ไàเคิล้มี
ค่าสงู ผูอ้อกแบบจึงจ�าเปŨนต้องหาแนวทางในการท�าให้อณุหõมูิ
เข้าใกล้อุณหõูมิแม่พิมพ์เปŜาหมายให้มากที่สุด àึ่งการออกแบบ
ชิ้นส่วนแม่พิมพ์ (.PlE *OTFSU) ด้วยวัสดุที่มีความน�าความร้อน
สูงจ�าพวกเบริลเลี่ยมคอปเปอร์ (#F$V) เปŨนวิธีที่ได้ผลดี แต่
เปŨนวัสดุที่มีราคาสูง ผู้ออกแบบได้พิจารณาจากข้อมูลและ
วัตถุประสงค์ของการสร้างแม่พิมพ์แล้วเห็นว่า ยังไม่มีความ
จ�าเปŨน และหากแม้ว่า #F$V จะถูกเลือกใช้งาน โปรแกรม 
àิมูเลชั่นก็สามารถก�าหนดคุณสมบัติ #F$V ให้กับช้ินส่วน 
แม่พิมพ์และจ�าลองการหล่อเย็นได้อย่างแม่นย�าเช่นเดียวกัน 

ผลลัพธ์ของการปรับปรุงการออกแบบระบบหล่อเย็น
ครั้งที่ 2 นับว่าเปŨนผลลัพธ์ที่เหมาะสมที่จะใช้ในการก�าหนด 
การออกแบบระบบหล่อเย็น โดยผู้ออกแบบได้ก�าหนดให้
อุณหõูมิน�้าที่ทางเข้ามีอุณหõูมิลดลง 5r$ (35r$ ��� 30r$) 
ในขณะเดียวกันก็ตรวจสอบอัตราการไหลในท่อน�้าõายใต้ 
3FZOPlEĴT OVmCFS 10,000 พบว่ามีอัตราการไหลเพียง 
3.� ลิตร�นาที ผู้ออกแบบจึงก�าหนดให้อัตราการไหลสูงขึ้น
เท่ากับ 10 ลิตร�นาที 

ผลลัพธ์ของการปรับปรุงการออกแบบระบบหล่อเย็นใน
กรณีตัวอย่างนี้นับว่าบรรลุตามเปŜาหมาย กล่าวคือ ได้ปรับปรุง
ให้อุณหõูมิผิวหน้าแม่พิมพ์เÞลี่ยอยู่ในเกณæ์อุณหõูมิแม่พิมพ์
เปŜาหมายที่เหมาะสม และสามารถปรับปรุงจนสามารถขจัด
ปŦญหาที่พบในการออกแบบครั้งแรกได้ทั้งหมด และสามารถ
ก�าหนดเวลาหล่อเย็นที่เหมาะสม (13-15 วินาที) เพื่อใช้ใน
การจ�าลองด้วยโปรแกรมàิมูเลชั่นในขั้นตอน 1aDL และ 8aSQ 
ต่อไป

ท้ายสุดขอขอบคุณ Ķ"VUPEFTL .PlEŴPw *OTiHIU 
6lUimaUF201�.ķ จาก บริษัท เอสวีโอเอ มหาชน จ�ากัด หาก
ผูอ่้านหรอืผูท้ีส่นใจ ต้องการเอกสารทีม่รีปูõาพสสีามารถตดิต่อ
ขอรับได้จากสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย หรือติดต่อได้
โดยตรงจาก บริษัท ôลูเอ้นท์ จ�ากัด (www.ŴVFOU.DP.UI) 
พบกับ 1aDL 4imVlaUiPO ในÞบับต่อไป  
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ADVERTISING RATES

=S5Xบบวา=สา= :
วารสาร .PVlE � %iF ราย 3 เดือน (1 ปี มี � Þบับ) 

ขนาด �.25 Y 11.5 นิ้ว จ�านวน �� หน้า 

1. ปกกระดาษอาร์ตการ์ด พิมพ์ � สี เคลือบด้าน, 

 4QPU 67 ความหนา 210 แกรม

2. เนื้อใน (หน้าโÛษณา) กระดาษอาร์ตด้าน 

 พิมพ์ � สี ความหนา 120 แกรม

3. เนื้อใน (บทความ � คอลัมน์)

Ļ พิมพ์ � สี กระดาษอาร์ตด้าน ความหนา 120 แกรม

Ļ พิมพ์ 2 สี ส�าหรับบทความและคอลัมน์ทั่วไป  

 กระดาษปอนด์ �0 แกรม

Ļ เข้าเล่ม ไสกาว

จdานวน8Ċม8 : 3,000 Þบับ 

�า=�=Jจา<วา=สา= :
Ļ สมาชิกสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

Ļ หน่วยงานต่างๆ ของõาครัåและ

Ļ เอกชนที่เกี่ยวข้องกับอุตสาหกรรมแม่พิมพ์

อKต=าคาโฆษณา :

เจ�าของ :
สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย
���� อาคารส�านักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน 
à.ตรีมิตร ถ.พระราม � แขวงคลองเตย
เขตคลองเตย กรุงเทพฯ 10110
โทรศัพท์ : 0-2712-�51�-�, 0�7-55�-1�7�

โทรสาร : 0-2712-�520

E-mail : UEia!UEia.PS.UI

8FCTiUF : www.UEia.PS.UI

'aDFCPPL 'aOQaHF 4FaSDI : www.GaDFCPPL.DPm� 

  5%*" สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

ออ�XบบXลJจKด8Ċม8 :
+.4.%FTiHO : จุรีรัตน์ ศรีตระกูลกิจการ

��2 ถนนสมเด็จพระเจ้าตากสิน แขวงดาวคะนอง 

เขตธนบุรี กรุงเทพฯ 10�00

โทรศัพท์ : 0��-���-0��� 

E-mail : IFliTIaO22!Hmail.DPm 

-iOF *% :  IFliTIaO

ปกด้านใน 50,000 บาท

หน้า 1 �5,000 บาท

ติดหน้าสารบัญ �5,000 บาท

ติดหน้าบรรณาธิการ �0,000 บาท

ปกหลัง �5,000 บาท

ปกหลังด้านใน 50,000 บาท

เต็มหน้า � สี ทั่วไป 3�,000 บาท

เต็มหน้า 2 สี ทั่วไป 20,000 บาท

4�0N^�úù�#3ั30N^�ú�กรก'าคม���กั2;า;2�ùü�ú

ลด
สำหรับสมาชิก
สมาคมฯ

10%
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ADVERTISERS INDEX

เรียน  นายทะเบียนสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

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

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

ขอสมัครเข้าเป็นสมาชิกสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย สมาชิกสามัญนิติบุคคล 

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

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

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

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

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

ชนิดของแม่พิมพ์ที่ผลิต

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

ลักษณะกิจการ

 รับจ้างผลิต ผลิตเพื่อใช้เอง ผลิตเพื่อจ�าหน่าย ตัวแทนจ�าหน่าย

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

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

จึงเรียนมาเพื่อโปรดน�าเสนอที่ประชุมคณะกรรมการเพื่อพิจารณาต่อไป

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

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

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

การช�าระค่าสมัครโอนเงินเข้าบัญชี 
ธนาคารกรุงเทพ สาขากล้วยน�้าไท

บัญชีออมทรัพย์ 
เลขที่ 117-4-37506-1 ในนาม

“สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย”
พร้อมส่งส�าเนาใบน�าฝากและ

ชื่อที่อยู่ที่จะให้ออกใบเสร็จรับเงิน
ไปที่ โทรสาร 0-2712-4520

หมายเหตุ: สมาคมฯ จะมีหนังสือแจ้งให้
ช�าระค่าบ�ารุงประจ�าปีทุกเดือนมกราคม
ของทุกปี

สยามเอลมาเทค บจก.
แมชชีนเทค บจก.
เอ็ม เอ็ม ซี ฮาร์ดเมทัล (ประเทศไทย) บจก.
โปรเวิร์ค ดีเวลลอปเมนท์ บจก.
แมชชีนเทค บจก.
ซี.ซี.ออโตพาร์ท บจก.
มายโกรว์เทค (ประเทศไทย) บจก.
เพรสซิชั่น ทูลลิ่ง เซอร์วิส บจก.
สถาบันไทย-เยอรมัน
วายเจเอสเอ็มที ไทย บจก.

สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย
วายจี-1 (ประเทศไทย) บจก. 
สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย
สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย
ควอลิตี้ เกจ แอนด์ ทูล บจก.

ปกหลัง
ในปกหน้า
ในปกหลัง
 1
 3
 5
 6
17
18
19

20
65
66
67
68

ใบสมัครสมาชิก 
สมาคมอRตสาE�==มXม8Ċม8ไ1<

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

อัตราค่าบ�ารุง (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



ENMX
MINI HIGH FEED
for Narrow and Long Reach Application

High feed Milling
P Steel and K Cast Iron

P K

YG Milling, Simply Better
www.yg1.kr

ENMX is Reliable
• Thick and Reinforced insert
• Wide Flank for strong clamping

ENMX is Economical
• Double-sided insert

HF4

HF4

New HIGH FEED 4 Corner Milling Series

YG-1 (THAILAND) CO., LTD.
88 Nimitkul Building, 4th Floor, Soi Rama IX 57/1 (Wisetsook 2), Suanluang, Suanluang, Bangkok 10250 Thailand
Tel : +66-2-370-4945-8    Fax : +66-2-370-4944    E-mail : info@yg1.co.th    Website : www.yg1.kr
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Thai Tool and Die Industry Association
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เว็บไซด
www.tdia.or.th

SUBSCRIBE: TDIA Channel

YทรBKพท������ú�ùú�üýù��ú������มQอ0Qอ��������ýý��ù��������อOWม?���tdia.thailand@gmail.com
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www.tdia.or.th

ขอเชิญลงโฆษณาในเว็บไซตสมาคมฯ

สอบถามรายละเอียดเพ�่มเติมที่ : สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Tel : 02 712 4518-20, 087 559 1878  I  E-mail : tdia.thailand@gmail.com

Facebook Fanpage : TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย

LINE@ : @TDIA

www.tdia.or.th

สนใจลงโฆษณา
ติดตอ : 02 712 4518-9

SUBSCRIBE

: TDIA Channel



MANUFACTURE AND DESIGN

High Precision Work such as,
Machine Parts, Jigs / Fixture, Gauge,
Assembled Gauge, Wear Parts,
Cutting tools and Component in 
mould as Cavity, Puch, Die, Insert Etc.

Beyond Expectation
Quality

COPY & REVERSE
ENGINEERING PART & MOULD

Email : marketing@qualitygauge.co.th & marketing.qgtthai@gmail.com
Website : www.qualitygauge.co.th
Tel. : 034-406-363, 034-410-405  Fax : 034-406-363

Quality Gauge and Tool Co., Ltd.
194 Moo 6 Suanluang Kathumban Samutsakorn 74110
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