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ป� พ.B. 25¡� เริ่มตนป�ก^มีเหตุการณและสถานการณเหนQอความคาดหมายคQอการระบาดของเชQ้อไวรัสYควิด-19 

(®ºÁID-19) จุดเริ่มตนจากเมQองอูHั่น ประเทBจีน ปจจุบันถPงแมจdานวน6ูติดเชQ้อในประเทBจีนจะลดลงแลว แตในหลายประเทB

ทั่วYลกกลับมี6ูป�วยเพิ่มขP้นรวมถPงประเทBไทย ไดสรางความตQ่นตระหนกและยังสง6ลกระทบตอ2ุรกิจตาง] สถานการณ

เชนนี้เปรียบดั่งแบบทดสอบของชีวิต สิ่งสdาคั}คQอ การมีสติ..ในการใชชีวิต รับ9งขาวสาร และการคิดบวกใหกdาลังใจตนเอง

และคนรอบขาง เพราะในทุกวิก>ตยอมมีYอกาส หากเรามีสติ มีจิตใจที่เขมแข^งจะทdาใหมองเห^นชองทางของความสdาเร^จ ซP่งถQอ

เปนYอกาสในการทาทายความสามารถและพัฒนาBักย:าพของตนเอง

อยางใน$บับนี้ทีมงานไดมีYอกาสเขาเย่ียมชม สถาบันเทคYนYลยีการ6ลิตสุมิพล เปนอีกหนP่งชองทางในการเรียนรู

พฒันาดานทกัCะ7�มQอแรงงานใหมคีวามรูความเขาใจในหลักสูตรการ6ลิตสาขาตาง] ตรงความตองการของ:าคอตุสาหกรรม

ในยุค 4.0 และสมาชิกทุกทานยังสามารถหาความรูเพิ่มเติมไดจากบทความตาง] ใน$บับนี้และ$บับตอ] ไป 

ทีมงานวารสารแมพิมพ ขอเปนกdาลังใจใหกับสมาชิกและ6ูอานทุกทาน กาว6านทุกวิก>ตอยางปลอด:ัยและมีสติ 

ที่สdาคั}อยาลQมดูแลรักCาสุข:าพกันดวยนะคะ สุดทายนี้ขอนdาคdากลาวของทานเติ้ง เสี่ยว 6ิง ที่วา “หลังพายุ... ท้องฟ้า

จะแจ่มใส”  แลวพบกันใหม$บับหนา สวัสดีคะ

วา=Dา=XมพĊมพ์

EDITOR’S TALK

บรร-า2ิการแ0ลง
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Q  �วา;เ5�น;า�อ"การกอ/K`"D0าบKนเท�YนY?<ีการ6?ิ/ 
 DR;ิพ? «����ÌÊ¬

A  คณุทองพล อุลปาทร ผĎอ้�านüยการสëาบนัเทคโนโลยีการ 
ผลติสมิุพล (4*.5eD) ได้อธบิายว่า Ķตามกรอบยุทธศาสตร์ชาติ 
20 ปี ก�าหนดแนวทางการพัฒนาประเทศไว้ � ข้อ เพ่ือสร้าง
ความเจริญรุ่งเรืองให้ประเทศมีความมั่นคง มั่งคั่ง ยั่งยืน หนึ่งใน
เรื่องที่ส�าคัญนั้นคือการพัฒนาและเสริมสร้างศักยõาพบุคลากร
ของชาติ àึ่งบริษัท เครือสุมิพล จ�ากัด ในåานะเปŨนหน่วยงาน 
õาคเอกชนที่ได้ให้ความส�าคัญเกี่ยวกับการพัฒนาทักษะฝีมือ 
แรงงานแก่ลูกค้ามานานกว่า 20 ปี โดยเÞพาะช่วง 10 ปีหลัง
ได้ขยายขอบเขตไปยังõาคการศึกษา โดยจัดการฝřกอบรมให้แก่ 
บุคลากรทางการศึกษาและนักเรียนนักศึกษา ได้รับผลส�าเร็จ 
เปŨนท่ีน่าพอใจ จึงเปŨนส่วนหนึง่ของท่ีมาในการจัดตัง้ศูนย์เทคนิค
แห่งการเรียนรู้ (5FDIOiDal -FaSOiOH "DaEFmZ) แห่งนี้ขึ้น 

โดยร่วมมอืกบัหน่วยงานราชการและองค์กรõาคเอกชน 1� แห่ง 
ณ ทางเข้านคิมอุตสาหกรรมอมตะàติี ้ ระยอง พ้ืนท่ีโครงการเขต
เศรษåกจิพเิศษõาคตะวนัออก (EaTUFSO EDPOPmiD $PSSiEPS 
- EE$) และได้ลงนามบันทึกข้อตกลง (.06) เมื่อวันที่ 23 
พùศจิกายน 25�0 ขณะเดียวกันก็ได้ติดต่อขอรับการสนับสนุน
จากบริษัทผูผลิตที่เปŨนแบรนด์ชั้นน�าจากประเทศญี่ปุ śนน�า
เครื่องจักรกล เครื่องมืออุปกรณ์ มาติดตั้ง ณ ห้องฝřกปäิบัติการ 
(-FaSOiOH 'aDUPSZ) ทั้งนี้ได้ก�าหนดชื่ออย่างเปŨนทางการของ
ศูนย์ฝřกอบรมแห่งนี้ว่า “สëาบันเทคโนโลยีการผลิตสุมิพล” 
(4VmiQPl *OTUiUVUF PG .aOVGaDUVSiOH 5FDIOPlPHZ - 4*.5FD) 
การก่อสร้างได้ลุล่วงเสร็จสมบูรณ์ และติดตั้งเครื่องจักรกล 
เครื่องมืออุปกรณ์ตั้งแต่กลางปี 25�2 และได้ท�าพิธีเปŗดสถาบัน
อย่างเปŨนทางการ ((SaOE 0QFOiOH) เมือ่วนัที ่30 สงิหาคม 25�2 
โดย ดร.พสุ โลหารชุณ ปลัดกระทรวงอุตสาหกรรมเปŨนประธาน
ในพิธี
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Q  วK/0R5รJD"��X?Jเ5	าE;า<�อ"D0าบKน ����ÌÊ

A  สถาบันแห่งนี้มีเจตจ�านงอย่างแน่วแน่ในการพัฒนา
บุคลากรเพือ่รองรบัความเจรญิเติบโตของõาคอตุสาหกรรม โดย
การจัดฝřกอบรมทั้งõาคทùษãีและปäิบัติจริงกับเครื่องจักรกล
และอุปกรณ์ทันสมัย เสริมสร้างสมรรถนะทักษะฝีมือแรงงาน 
เน้นอุตสาหกรรมการผลิตเปŜาหมาย 4-DVSWF เดิม 5 กลุ่ม และ 
4-DVSWF ใหม่ 5�2 กลุ่ม ตามแนวทางการส่งเสริมการลงทุน 
ของรัåบาล ตลอดจนบุคลากรด้านการศึกษา ครูผู้ฝřกสอนจาก
ศูนย์พฒันาแรงงาน นกัเรียน นกัศกึษาทีเ่ตรยีมเข้าสู่อาชีพ ด้วย
วัตถุประสงค์หลักสร้างแรงงานคุณõาพรองรับอุตสาหกรรมยุค 
�.0 ตามนโยบายของรัå
 
Q  การพK,นาบR�?ากร�อ"D0าบKน ����ÌÊ

A  4*.5FD คือ แหล่งพัฒนาบุคลากรทางด้านทักษะฝีมือ
แรงงานให้มีความรู้ความเข้าใจในหลักสูตรการผลิตสาขาต่างๆ 
ตรงความต้องการของõาคอุตสาหกรรมในยุค �.0 สามารถใช้ 
เครื่องจักรกลที่ทันสมัยอย่างมีประสิทธิõาพ การฝřกอบรมเน้น 
การสาธิตและการปäิบัติ มีหลักสูตรกระบวนการผลิตต่างๆ ใน
อตุสาหกรรมหลากหลายสาขา รองรับเทคโนโลยีและนวัตกรรม 
ทีจ่ะช่วยสร้างความส�าเร็จให้แก่ธรุกจิตามความมุง่หวงั ในระยะ
แรกจะเริ่มด�าเนินการในหลักสูตร 3 กลุ่มหลัก คือ

  Machining Strategy
 หลักสูตรฝřกอบรมตั้งแต่การเขียนโปรแกรมออกแบบ
ช้ินงาน $"%�$". ความรูด้้านเคร่ืองจกัรกลและโปรแกรม $/$ 
การออกแบบ กระบวนการขึ้นรูปโลหะ (.aDIiOiOH QSPDFTT) 
เทคนิคการจับยึด ชิ้นงาน (+iH � 'iYUVSF) อุปกรณ์จับยึด  
(5PPliOH) การเลือกใช้เครื่องมือตัด ($VUUiOH UPPlT) และการ
แก้ปŦญหาต่างๆ ตลอดจนการควบคุมและบริหารต้นทุนในการ
ผลิต

  Measuring Innovation
 หลักสูตรฝřกอบรมตัง้แต่หลักการในการวัด วธิกีารใช้และ 
การบ�ารุงรักษา เทคโนโลยเีคร่ืองมอืวัดข้ันสูงและระบบอตัโนมตัิ 
หลกัเกณæ์ความคลาดเคลือ่นทางขนาดและเรขาคณติ ((%�5) 
ความส�าคญัของการสอบเทียบ การจัดการข้อมลูผลการวัด และ
การใช้โปรแกรมในการวิเคราะห์ข้อมลูเชิงสถติิ เพือ่การประมวลผล
ในระบบควบคุมคุณõาพ

  Factory Automation
 หลักสูตรฝ řกอบรมตั้งแต ่ทักษะในการใช ้งานและ
แก้ไขปŦญหาของอปุกรณ์ทีเ่กีย่วข้องในระบบอตัโนมตั ิ การเขยีน
โปรแกรมเพ่ือควบคมุระบบอัตโนมตั ิออกแบบกระบวนการผลติ 
ด้วยแนวคิด -FaO "VUPmaUiPO การวิเคราะห์และติดตาม 
กระบวนการด้วยข้อมูลแบบ 3Fal-UimF และ WiTVali[aUiPO 
maOaHFmFOU พร้อมทั้งการออกแบบระบบความปลอดõัยใน
การใช้งานกระบวนการผลิตอัตโนมัติ

Q  จRดX�^"�อ"D0าบKน ����ÌÊ

A  “สëาบันเทคโนโลยีการผลติสมิุพล (4*.5eD)” ก่อต้ัง
ขึน้õายใต้ความร่วมมอืของõาครัåและเอกชน 1� องค์กร รวมถงึ 
ผูผ้ลติเครือ่งจกัรกล อุปกรณ์เครือ่งมอืช้ันน�าระดบัโลก โดยเÞพาะ
จากประเทศญี่ปุśน 1� บริษัท น�าเครื่องจักรกลและเครื่องมือ 
อุปกรณ์เข้ามาติดตั้งàึ่งมีมูลค่าถึง 120 ล้านบาท เพื่อใช้ในการ
พัฒนาบุคลากรทางด้านทักษะฝีมือแรงงานโดย เน้นการสาธิต
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และõาคปäบิตัใินหลักสูตรสาขาต่างๆ ให้แก่ วศิวกร ช่างเทคนคิ 
ในõาคอุตสาหกรรม ครูผู้ฝřกสอนของสถาบันการศึกษาและ
ศูนย์ฝřกอบรม ตลอดจนนักเรียนนักศึกษาที่ก�าลังจะเข้าสู่วัย
แรงงาน ด้วย -FaSOiOH 'aDUPSZ ขนาดใหญ่ ทั้งนี้เปŨนการ 
ด�าเนินงานที่ไม่มุ่งเน้นวัตถุประสงค์ในการแสวงหาก�าไร

 คุณทองพลได้กล่าüเพิ่มเติมü่า Ķจากประสบการณ์ที่
ได้เข้าไปร่วมมอืกบัõาครัåอย่างต่อเนือ่ง พบว่าการให้การฝřกอบรม 
ทางด้านบุคลากรของõาครัåหรือที่อื่นใดมีอุปสรรคพอสมควร 
โดยเÞพาะด้านงบประมาณการจดัหาเคร่ืองจกัรกลและอปุกรณ์ 
ที่ใช้ในการฝřก เมื่อเทคโนโลยีมีการพัฒนาเปลี่ยนแปลงไป การ
ปรบัเปลีย่นเครือ่งจกัรกลไม่สามารถท�าได้ตามความจ�าเปŨนให้ทนั
เทคโนโลยี การขาดแคลนบุคลากรที่ท�าหน้าท่ีฝřกสอนและการ
พฒันาหลกัสตูรให้ตอบโจทย์อตุสาหกรรม ดงันัน้การม ี1� บริษัท
ผู้ผลิตให้การสนับสนุนน�าเคร่ืองจักรกล เคร่ืองมืออุปกรณ์ ที่
ทันสมัยมาติดตั้งเพ่ือใช้ในการฝřกอบรม พร้อมหลักสูตรและ
ผู้ช�านาญการมาเปŨน 5SaiOFS ร่วมกับเจ้าหน้าที่ของสถาบัน 
4*.5FD นับได้ว่าเปŨนการสานพลังประชารัåอย่างเต็มรูปแบบ 
มากกว่านั้นประการหนึ่งที่ส�าคัญยิ่ง คือ การที่บริษัทผู้ผลิตมี
ความรบัผิดชอบในการพจิารณาปรบัเปลีย่นเครือ่งจกัรกลทีใ่ช้ใน
การฝřกอบรมตามทีเ่หน็สมควร เมือ่เทคโนโลยขีองเครื่องจักรกล
นั้นๆ เปลี่ยนแปลงไปอย่างมีนัยส�าคัญ àึ่งจะท�าให้เครื่องจักรกล
และอปุกรณ์ของสถาบนั 4*.5FD จะเปŨนเทคโนโลยีทีเ่ปŨนปŦจจบุนั
และมคีวามทนัสมัยตลอดเวลา รวมถึงการร่วมพัฒนาหลกัสตูรให้มี
ความเหมาะสมกับõาคอุตสาหกรรมท่ีก�าลงัอยูใ่นช่วงการพฒันา
สู่ยุค �.0 อย่างต่อเนื่อง àึ่งนับว่าเปŨนความร่วมมือรูปแบบใหม่ 
ที่ไม่เคยปรากä ณ ที่ใดมาก่อน จึงประกันได้ว่าผู้ที่เข้ามารับ 
การฝřกอบรม ณ สถาบัน 4*.5FD แห่งนีจ้ะได้สมัผัสกับเทคโนโลยี
ที่ทันสมัยตลอดเวลา
 
 นอกจากนัน้ในการบรหิารจัดการสถาบัน 4*.5FD กไ็ด้มี
การจัดตั้งคณะกรรมการบริหารสถาบันขึ้น โดยมีคณะกรรมการ
จาก 1� องค์กรแห่งความร่วมมือ àึ่งรวมสมาคมอุตสาหกรรม 
แม่พิมพ์อยู่ด้วย เปŨนคณะกรรมการในการก�ากับดูแล พร้อม
คณะท�างานอีก 2 คณะที่จะเปŨนทีมปäิบัติงาน เพื่อประสิทธิõาพ
ในการบริหารจัดการและการพัฒนาการฝřกอบรมให้เปŨนไปตาม 
วัตถุประสงค์ของõาคอุตสาหกรรมตามแนวทางของõาครัåที่
ก�าหนดไว้และมีความต่อเนื่องยั่งยืนķ

Q  เท�YนY?<ีD;K<ZE;DdาEรKบอR/DาEกรร;X;พิ;พ�Zน 
 อนา�/;ีทิBทา"อ<า"[ร X?J5�จจRบKน;ีเท�YนY?<ีD;K<ZE;  
 อJ[รบ�า"ที่นาDนZจ

A  เทคโนโลยีการผลิตแม่พิมพ์มีการพัฒนาต่อเน่ืองมาโดย
ตลอด ด้วยเหตุผลในด้านการเพิ่มประสิทธิõาพในการผลิตและ 
การลดต้นทุนเพื่อความอยู่รอดของโรงงานผลิตและตอบสนอง
ความต้องการของผู้บริโõค ในปŦจจุบันอุตสาหกรรมแม่พิมพ ์
มีแนวโน้มที่จะน�าเทคโนโลยีใหม่ๆ มาใช้มากขึ้น โดยเÞพาะ
เครือ่งจกัรกลและอปุกรณ์ท่ีมคีวามทนัสมยั การน�าระบบอตัโนมตัิ
มาใช้ในการผลิตและการควบคมุคณุõาพ การก�าจดัการสญูเปล่า
ในการผลิต (-FaO) การปรับปรุงกระบวนการให้เปŨนสายการ
ผลิตจากระบบ .aOVal มาสู่ 4Fmi และ 'Vll "VUPmaUiPO 
อย่างเปŨนขั้นเปŨนตอน และยังรวมไปถึงการบริหารจัดการข้อมูล 
การผลิตแบบ 3Fal-5imF เพื่อวางแผนและแก้ปŦญหาได้ทัน 
ท่วงที สามารถพัฒนาการผลิตให้เกิดประสิทธิõาพมากยิ่งขึ้น 
เพราะอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ถือเปŨนหัวใจหลักในการผลิต 
ผลิตõัณæ์ต่างๆ ที่กว้างขวางดังที่ทราบ 

 อย่างไรก็ตาม บุคลากรในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์มีความ
จ�าเปŨนที่จะต้องพัฒนาองค์ความรู้ควบคู่กันไปด้วย สถาบัน 
4*.5FD àึง่มีความพร้อมในการการให้การฝřกอบรม ในหลกัสตูร
ท่ีตรงกับความต้องการของõาคอุตสาหกรรม เพื่อเสริมสร้าง
ศักยõาพ และสามารถน�าไปปรับใช้ได้ตรงตามความต้องการ 
àึ่งแน่นอนว่ารวมถึงอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ด้วย

 คณุทองพลได้กล่าวทิง้ท้ายว่า Ķจะพยายามมองหาช่องทาง 
ในการพัฒนาบุคลากรในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์àึ่งยังขาดแคลน 
อย่างเต็มก�าลงัความสามารถ โดยจะร่วมมอืกบัสมาคมอตุสาหกรรม 
แม่พิมพ์ต่อไปอย่างใกล้ชิดķ

ทːำนǗำǉำǏƯǄ˱ǅำǏำงǝ˥ƮอบǏǉ 
ที่เǙˡǄǗอนในǫǅǏǉำǗǪǏƮ 

Ǚˣ�ǱǴǵǲ�ǫǄ้ที่ 
www.simtec.or.th
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SIMTec แหล่งฝึกอบรมเชิงปฏิบัติด้านการผลิตขั้นสูง สู่การน�าไปใช้งานได้จริง

พัฒนาทักษะด้านเทคโนโลยีการผลิตตรงความต้องการอุตสาหกรรม 4.0

บูรณาการกระบวนการผลิตสาขาต่างๆ 
เพื่อการพัฒนาการผลิต

หลักสูตรระยะสั้น
ทันความต้องการ

พัฒนาหลักสูตรร่วมกับ 
ผู้ผลิต ซึ่งเป็นเจ้าของเทคโนโลยี

เน้นการเรียนเชิงสาธิต
และฝึกปฏิบัติ

5รJY<ชน�DdาEรKบบR��?
เพN่มพู3ความ=ู้ความเข้าZจXลJพK,3าทKกCJ 

อ<า"/อเ3Q่อ"Z3EลKกDู/=/ามความ/้อ"กา= 

กอZE้เกNดคุณ5=JY<%3์Z3กา=ทdา"า3ด้ว<

เทคY3Yล<ีที่ทK3DมK<XลJเ5�35�จจุบK3 ได้=Kบ 

Zบ=Kบ=อ"E=Qอ5=JกาB3ี<บK/=/ามEลKกDู/= 

ที่กdาE3ด เพQ่อD"เD=Nมความก้าวE3้าZ3อา%ีพ

5รJY<ชน�DdาEรKบอ"��กร
%ว<พK,3าบุคลาก=ขอ"อ"ค์ก=ได้/="กKบ

เ5	า5=JD"ค์กา=6ลN/DมK<ZEม Dามา=03dา 

ความ=ู้XลJทKกCJที่ได้=Kบไ55=J<ุก/์Z%้ เพQ่อกา= 

เพN่ม5=JDNท2NภาพXลJ5=JDNท2N6ล =วม0P"กา= 

3dาไ5พK,3าก=Jบว3กา=6ลN/ZE้Dอดคล้อ" 

กKบ<ุคอุ/DาEก==ม ¶.ú

5รJY<ชน�DdาEรKบ:า�การBPกCา
เD=NมD=้า"บุคลาก=Z3ภาคกา=BPกCาZE้เข้า0P" 

กา=เ=ี<3=ู้ด้า3กา=6ลN/ที่เ5�35�จจุบK3Yด<DKม6KD

5=JDบกา=ณ์กKบเค=Q่อ"จKก=กลXลJเค=Q่อ"มQอ 

ที่ทK3DมK< ค=ู6ู้7�กDอ3Dามา=03dาไ5พK,3า 

กา=เ=ี<3กา=Dอ3ZE้Dอดคล้อ"กKบความ/้อ"กา=

ขอ"ภาคอุ/DาEก==ม XลJZE้YอกาD3Kกเ=ี<3

3KกBPกCาเข้ามาBPกCาดู"า3XลJ7�กอบ=มเ/=ี<ม

พ=้อมเข้าDูอา%ีพ

นิคมอุตสาหกรรมอมตะซิตี้ ระยอง
7/32 หมู่ที่ 3 ต�าบลบ่อวิน อ�าเภอศรีราชา จังหวัดชลบุรี 20230
โทรศัพท์ : 033-047-800   I   โทรสาร : 033-047-877   I   อีเมล : info@simtec.or.th

ǗƯำบˎนเทǁǭนǭǖǛีƮำǏǜǖˠǅǗ˯ǉˠǟǖ
(Sumipol Institute of Manufacturing Technology - SIMTec) 

www.simtec.or.th
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MOLD & DIE LTERLIKE

ǅอǈǆˢˑ�ǰ�ȥ�ǅˎวǙǏǨกอบǜิวǗ˨าǩǏ็ǐของƿิ˓ǈงาǈ

กาǏǆ˨าǈาǛอาǛุของƿิ˓ǈงาǈภาǛǬǅ้�
กาǏǏˎบภาǏǨพǖวˎǅ

สวัสดีปีใหม่ 2563 ทีมคอลัมนิสต์ “MOLD & DIE 
LIKE สาระ” ขออัญเชิญพระพุทธคุณ ธรรมคุณ สังฆคุณ 
พระมหากรณุาธคิณุขององค์กษตัราธริาชเจ้าแห่งสยามประเทศ 
และสิ่งศักดิ์สิทธิ์ทั้งหลาย ได้โปรดปกปักรักษา คุ้มครอง อ�านวย
อวยพรให้พี่น้องสมาชิกของสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย
ทกุท่าน ได้ถึงพร้อมด้วยธนสารสมบัต ิเป่ียมด้วยวิสัยทศัน์ ปัดเป่า
ทุกข์ภัย ไร้โรคาพยาธิ มีสติตั้งตรงด�ารงในธรรม สุขล�้าในจิตใจ 
มีพลานามัยที่สมบูรณ์ เพิ่มพูนมั่งคั่งในโภคทรัพย์นานัปการ 
บ�าเพ็ญทานบารมี เสริมศรีสวัสดิ์พิพัฒน์มงคล ครองใจชนอัน
เป็นบริวารทั้งใกล้ไกล ให้อยู่อย่างร่มเย็นเป็นสุข ทุกทิวาราตรี
กาลเทอญ... สาธุๆๆ

ในฉบับที่แล้วนับเป็นตอนที่ 2 ของหัวเรื่องเทคโนโลยี
ส�าหรับการตกแต่งผิวงาน ส�าหรับผู้ผลิตแม่พิมพ์ แม้จะมี
รายละเอียดโยงมาหาเร่ืองของผิวงานส�าเร็จของช้ินงานอยู่บ้าง
เหมือนกัน แต่ก็ยังไม่ค่อยเข้าเค้ากับหัวเรื่องนี้เท่าไหร่นัก ซึ่งจะ
ว่าไป ก็เป็นความผิดพลาดของผมนั่นแหละครับ ที่ดันไปใส่
ตอนท่ี 1 ไว้ก่อนแล้ว ครัน้จะไม่มีตอนที ่2 ต่อมาอีกก็กระไรอยู ่จงึ
ต้องหาเนือ้หามาเตมิ ให้มนัมีอีกตอนโผล่มาให้จงได้ ณ ห้วงเวลา
ที่เริ่มเขียนบทความนี้ ผมชั่งใจอยู่เหมือนกัน ว่าจะนับเนื้อหา
ครั้งนี้เป็นตอนที่ 3 ของหัวเร่ืองเก่า หรือนับเป็นตอนใหม่ใน
หวัเรือ่งใหม่ดี สุดท้ายกต็ดัสินใจเลือกเป็นอย่างหลังดกีว่า เนือ่งจาก
ผมพิจารณาโดยรวมแล้ว เนื้อหาทั้งหมดต่อจากนี้ อาจจะไม่
ได้พูดถึงเทคโนโลยีส�าหรับการตกแต่งผิวงาน ส�าหรับผู้ผลิต
แม่พิมพ์เท่าใดนัก หากแต่จะเข้าสู่โหมดการท�านายอายุของ
ชิ้นงานภายใต้การรับภาระพลวัต ตามความตั้งใจไว้แต่เดิม
ของผมมากกว่า เนือ้หาของตอนนีแ้ละตอนต่อๆ ไป จะมคีวาม
เกี่ยวโยงกับเนื้อหาตอนที่แล้วอย่างมีนัยส�าคัญ หากจะพูดกัน

ตามเนือ้ผ้าแล้ว ตอนท่ีช่ือ “โหมดของภาระทางกล” ทีผ่่านมานัน้ 
ความจรงิน่าจะถกูนบัเป็นตอนที่ 1 ของหัวเรื่อง “การท�านาย
อายุของช้ินงานภายใต้การรับภาระพลวัต” นีจ้ะเหมาะสมกว่า 
เพราะมนัเป็นปฐมบทสู่เน้ือหาในตอนนีแ้ละต่อๆ ไปนัน่เอง แต่
ทัง้นีท่้านผูอ่้านกส็ามารถตดิตามแก่นของเรือ่งได้ โดยไม่ต้องไป
สนใจหวัเรือ่งมากนกันะครบั ขอให้มุ่งไปยังแก่นของเน้ือหาเป็น
หลักก็พอ แม้จะเป็นคนละหวัเร่ืองก็ตาม เมือ่เข้าใจตามน้ีแล้ว 
เรากม็าว่ากนัต่อในเรือ่งสาระ ตามประสาคนชอบสาระกันดีกว่า
ครับผม

หากท่านระลึกได้ ตอนที่แล้วผมได้เกริ่นปูทางไว้เกี่ยวกับ
โหมดของภาระทางกลไว้แล้ว และแจ้งไว้หลวมๆ กับบรรดาพี่
น้องแฟนประจ�าคอลัมน์ “MOLD & DIE LIKE สาระ” ว่าจะ
เขยีนบรรยายเนือ้หาเกีย่วกบัการออกแบบชิน้ส่วนเครือ่งจกัรกล 
ภายใต้ภาระแบบพลวัต เป็นตอนๆ ไป ซึ่งจะพยายามอย่างเป็น
ที่สุด ที่จะโยงเนื้อหากลับมาสู่การออกแบบแม่พิมพ์ เพื่อเป็น
ประโยชน์ส�าหรับพี่น้องทุกท่านในวงการให้ได้

บางท่านอาจจะยังคงนึกไม่ออกว่า หัวเรื่อง “การท�านาย
อายุของชิ้นงานภายใต้การรับภาระพลวัต” มีความเกี่ยวข้อง
กับการออกแบบและผลิตแม่พิมพ์อย่างไร ผมขอยกตัวอย่าง
สถานการณ์ให้ได้เห็นภาพอย่างเป็นรูปธรรม คือ หลังจากได้
แม่พิมพ์ทีผ่่านการทดลอง (Tryout) เรียบร้อยแล้ว ขัน้ตอนต่อไป 
จะเป็นการขึ้นรูปให้เป็นผลิตภัณฑ์อาจจะเป็นการฉีด การปั๊ม 
หรือกระบวนการขึ้นรูปด้วยแม่พิมพ์อื่นๆ ท่านจะพบว่า ภาระ
ที่เกิดขึ้นกับแม่พิมพ์จะเป็นห้วงๆ ในทุกรอบการผลิตแต่ละครั้ง 
หรือภาษาวิชาการเรียกว่า เป็นวัฏจักร นัน่เอง เม่ือรบัภาระเป็น
วัฏจักรเช่นน้ีแหละครับ ทีเ่ข้าข่ายภาระพลวัตทีผ่มก�าลงักล่าวถงึ 

ท่านสามารถติดตามอ่านบทความทีเ่กีย่วข้องได้จาก เทคโนโลยีส�าหรับการตกแต่งผิวงาน 
ส�าหรับผู้ผลิตแม่พิมพ์ ตอนที ่2 : โหมดของภาระทางกล ได้ในวารสารแม่พิมพ์ฉบับที ่4 ปี 2562
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ท่านมักจะถูกลูกค้าตั้งค�าถามอยู่เสมอๆ ใช่มั้ยว่า “แม่พิมพ์ชุดนี้
การันตีกี่ช็อต ?” ค�าตอบที่ท่านสามารถตอบกับลูกค้า ก็มัก
จะประเมินจากประสบการณ์ของท่านเองล้วนๆ ที่ได้จากการ
ออกแบบ ผลิต และการใช้งานจริงจากแม่พิมพ์ชุดก่อนหน้านี้ 
หากมีขนาดใกล้เคียงกัน วัสดุแม่พิมพ์คล้ายๆ กัน วัสดุชิ้นงาน
แบบเดียวกันกับแม่พิมพ์ที่ลูกค้าสอบถามมา ท่านก็มักจะใช้
ตัวเลขที่ใกล้เคียงกันของแม่พิมพ์ชุดก่อนๆ เป็นค�าตอบของ 
“Shot Guarantee” ให้กับลูกค้า ค�าถามของผม ณ ตอนนี้ คือ 
จะเป็นการดีกว่าหรอืไม่ หากว่าชอ็ตการันตทีีท่่านให้ค�าตอบกบั
ลูกค้าไปนั้น อาศัยทั้งหลักวิชาการจากบทความชุดนี้ เสริมกับ
ประสบการณ์ทีมี่อยูเ่ดมิของท่าน? ถ้ามนัมแีนวโน้มไปในแนวทาง
เดยีวกนั กด็ไีม่น้อยเลย นอกจากเสริมความม่ันใจให้กบัตวัท่านเอง
ส�าหรับแม่พิมพ์ชุดนี้แล้ว ในอนาคต หากท่านได้รับงานที่ไม่เคย
มีประสบการณ์มาก่อนจากลูกค้า ทั้งเร่ืองของขนาดแม่พิมพ์ 
ความยุ่งยากของแม่พิมพ์ วัสดุแม่พิมพ์ หรือแม้กระทั่งวัสด ุ
ชิน้งาน ฯลฯ ต่างกไ็ม่ได้ใกล้เคยีงกบัทีเ่คยท�ามาก่อน ท่านจะยงั
คงม่ันใจใน “Shot Guarantee” ทีจ่ะให้กบัลูกค้าต่อไปอีกหรือไม่? 
ท่านเร่ิมเห็นประโยชน์ท่ีจะได้จากบทความนี้และตอนต่อๆ ไป
แล้วใช่มั้ยครับ

ผมขอแจ้งพี่น้องทุกท่านก่อนว่า เนื้อหาของบทความชุด 
“การท�านายอายขุองชิน้งานภายใต้การรบัภาระพลวัต” ตอนที ่1 
นีเ้พยีงตอนเดยีว ท่านจะยงัไม่สามารถท�านายอายขุองแม่พมิพ์ได้ 
ท่านต้องคอยติดตามอ่านไปให้ครบทุกตอนนะครับ เมื่อถึงตอน

สุดท้าย ท่านจะได้ทั้งภาพจ�า ทั้งหลักคิด และตัวอย่างการ
ค�านวณ เพื่อให้ท่านสามารถเทียบเคียงประสบการณ์และหลัก
วิชาการได้ ท่านถงึจะสามารถท�านายอายขุองแม่พมิพ์ได้ ดังนัน้
ต้องค่อยๆ ท�าความเข้าใจกบัเนือ้หาท่ีผมจะเขยีนให้พ่ีน้องทกุท่าน
เสพสาระ ดังนั้นก่อนจะยาวไปกว่านี้ ผมขออนุญาตตัดภาพ
กลับมาที่เดิม ต่อยอดจากตอนที่แล้ว ณ เวลานี้เลยนะครับ

ขอยกภาพประกอบให้ทุกท่านเห็นภาพกันก่อนว่า 
หากเปรียบเทียบความสัมพันธ์ของความเค้นกับจ�านวนรอบ 
S-N Diagram ของวัสดุในกลุ่มเหล็กและนอกกลุ่มเหล็ก (ดังรูป
ที่ 1) แล้วจะพบว่ารูปที่ 1a เป็นวัสดุในกลุ่มเหล็ก ในที่นี้คือ 
เหล็กกล้า AISI4130 Normalized ณ ต�าแหน่ง N มากกว่า 106 

รอบ (หรือมากกว่า 1 ล้านรอบ) นั้น เส้นกราฟขนานแกนนอน 
มีค่าในแกนตั้งเท่ากับ 50 kpsi แสดงว่ามีขีดจ�ากัดความทนทาน 
(Se) เท่ากับ 50 kpsi ในขณะที่รูปที่ 1b เป็นวัสดุนอกกลุ่มเหล็ก 
ในที่นี้คือ อะลูมินัมอัลลอย (Aluminum Alloy) แถบของแต่ละ
เฉดสีค่อยๆ เอียงลงท�ามุมกับแกนนอน นั่นแสดงว่าวัสดุนอก
กลุ่มเหล็กจะไม่มีค่าขีดจ�ากัดความทนทานหรือไม่มี Se  นั่นเอง

หลายท่านอาจจะสงสัยว่าค่า Se สื่อความหมายอย่างไร
กบัการออกแบบช้ินส่วนภายใต้ภาระพลวัต ผมจงึของให้ทกุท่าน
พิจารณารูปที่ 2 ซึ่งเป็นตัวอย่างของ S-N Diagram ส�าหรับ
วัสดุในกลุ่มเหล็ก จากรูปจะพบว่าวัสดุตัวอย่างชิ้นนี้มีค่า Sut = 
540 MPa, Sf@103 = 480 MPa, Se = 114 MPa

(a) วัสดุในกลุ่มเหล็ก: AISI4130 Normalized (b) วัสดุนอกกลุ่มเหล็ก: Aluminum Alloy

รูปที่ 1 เปรียบเทียบลักษณะ S-N Diagram ของวัสดุในกลุ่มเหล็กและนอกกลุ่มเหล็ก
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จากรูปที่ 2 จะมีการแปลความหมายในเชิงทฤษฎี เมื่อ
ชิ้นงานรับความเค้นสูงสุด  แยกเป็นกรณีดังต่อไปนี้

1. ในที่นี้ หาก  > 540 MPa ชิ้นงานจะพังเสียหายใน
ทันทีที่รับภาระ กรณีเช่นนี้ห้ามน�าไปออกแบบ

2. ในที่นี้ หาก 480 MPa <  < 540 MPa ชิ้นงานจะ
ยงัไม่พงัเสยีหายในทนัททีีรั่บภาระ แต่เม่ือรับภาระไปแล้วยงัไม่ถงึ 
1 พันรอบ ก็จะเกิดการพังเสียหาย กรณีนี้เข้าข่ายการออกแบบ
ให้ช้ินงานรบัภาระรอบต�า่และมอีายกุารใช้งานจ�ากดั (Finite Life 
Design at Low Cycle Fatigue)

3. ในทีน่ี ้หาก 114 MPa <   < 480 MPa ชิน้งานจะยงั
ไม่พังเสยีหายในทนัทท่ีีรับภาระ แต่เมือ่รับภาระไปแล้วมากกว่า 
1 พันรอบ แต่ยังไม่ถึง 1 ล้านรอบก็จะเกิดการพังเสียหายขึ้น 
กรณนีีเ้ข้าข่ายการออกแบบให้ชิน้งานรับภาระรอบสงูและมอีายุ
การใช้งานจ�ากัด (Finite Life Design at High Cycle Fatigue)

4. ในทีน่ี ้หาก  < 114 MPa ชิน้งานจะไม่พังเสียหาย
ในทนัทีท่ีรบัภาระ และเมือ่ชิน้งานรบัภาระไปถงึ 1 ล้านรอบแล้ว 
กย็งัไม่เกดิการพงัเสยีหายเนือ่งจากความล้าด้วย กรณีนีเ้ข้าข่าย
การออกแบบให้ช้ินงานรับภาระรอบสูงและมีอายุการใช้งาน
ไม่จ�ากัด (Infinite Life Design at High Cycle Fatigue)

5. ในที่นี้ หาก  มีค่าประมาณ 130 MPa ชิ้นงานจะ
รับภาระไปถึงประมาณ 1 แสนรอบแล้วก็จะเกิดการพังเสียหาย
เนื่องจากความล้าขึ้น กรณีนี้เข้าข่ายการออกแบบให้ชิ้นงาน
รบัภาระรอบสูงและมีอายกุารใช้งานจ�ากดั (Finite Life Design 
at High Cycle Fatigue) เช่นเดียวกับข้อ 3. ดังนั้นหากต้องการ
ให้ชิ้นงานมีอายุในการรับภาระมากกว่า 1 แสนรอบ แต่ยังไม่ถึง 
1 ล้านรอบ ก็ออกแบบให้ชิ้นงานรับความเค้น 114 MPa <  

 < 130 MPa ซึ่งอาจจะเป็นไปได้สองกรณี คือ 1. กรณีที่
สามารถปรับค่าของภาระได้ ก็จัดให้ภาระที่กระท�าบนชิ้นงาน
แล้วเกดิความเค้นตกอยูใ่นช่วงดงักล่าว และ 2. กรณีทีไ่ม่สามารถ
ปรบัค่าของภาระได้ กป็รบัขนาดของชิน้งานใหม่ โดยให้รับภาระ
แล้วมีความเค้นตกอยู่ในช่วงดังกล่าวก็ได้ เพื่อให้ชิ้นงานมีอายุ
ตามที่ต้องการ เป็นต้น

หมายเหตุ
•	 ค่าต่างๆ	ที่ยกขึ้นมาข้างต้นนั้น	เป็นเพียงการประมาณ

ในเชิงตัวเลขและยกเป็นกรณีศึกษาให้เห็นภาพเท่านั้น	 ในทาง
ปฏิบัติ	จ�านวนรอบของการรับภาระอาจจะคลาดเคลื่อนไปจาก
ทฤษฎีได้บ้าง	ทั้งนี้ขึ้นอยู่กับหลายปัจจัย	เช่น	สมบัติเชิงกลของ
วัสดุ	 ภาระที่กระท�า	 กรรมวิธีการผลิตชิ้นส่วน	 สภาพแวดล้อม
ในขณะที่ใช้งานชิ้นส่วนนั้น	เป็นต้น

ส�าหรบัในตอนนีจ้ะให้ข้อมลูเกีย่วกบัตวัประกอบผวิส�าเร็จ
ของชิ้นงาน (Surface Finish Factor, ka) เหตุที่ตัวประกอบผิว
ต้องน�ามาพิจารณาในการท�านายอายุของช้ินงานภายใต้การ
รับภาระพลวัต กเ็นือ่งจากช้ินงานทดสอบความล้าในห้องปฏบัิติ
การนั้น ถูกสร้างขึ้นมาและมีการปรับแต่งผิวส�าเร็จของชิ้นงาน
ทดสอบด้วยการขัดมัน (Polished) ซึ่งในทางทฤษฎีนั้น ถือว่า
ผิวชนิดนี้เป็นผิวส�าเร็จดีที่สุดและเหมาะสมที่สุดในการรับภาระ
แบบพลวัต หากจะเกิดการแตกหกัพงัเสียหายขึน้หลงัการรบัภาระ 
มันจะเริ่มจากจุดเล็กๆ ก่อนแล้วค่อยๆ โตขึ้น และด�าเนินต่อไป
จากผวิด้านนอกวิง่เข้าสูด้่านในของชิน้งานทดสอบ จนพงัเสยีหาย
เนือ่งจากความล้าในทีสุ่ด ในทางปฏิบตัแิล้ว ช้ินงานต่างๆ อาจจะ
มไิด้มผีวิส�าเร็จจากการขดัมนัเสมอไป แต่อาจจะเป็นผิวส�าเรจ็รูปอืน่ 
เช่น ผวิเจยี จากการตดัเฉอืน จากการรดีเยน็ จากการรดีร้อน หรอื
จากการทุบขึ้นรูป เป็นต้น จึงนิยมก�าหนดให้ใช้ชิ้นงานทดสอบ
ความล้าในห้องปฏิบัติการน้ันเป็นเกณฑ์มาตรฐานอ้างอิง เช่น 
หากพจิารณาด้านผวิส�าเรจ็ของชิน้งานทดสอบ กจ็ะใช้ผวิขดัมนั
ซึ่งเป็นผิวส�าเร็จที่ดีที่สุด และจะทนต่อการเกิดความล้าได้ดี
ที่สุดด้วย หากเป็นผิวส�าเร็จรูปแบบอื่นๆ ข้างต้นจึงจ�าเป็นต้อง
มีค่าตัวประกอบผิวส�าเร็จของชิ้นงาน ka มาเป็นตัวปรับแก้ค่า
ให้ถูกต้องใกล้เคียงกับเกณฑ์มาตรฐานด้วยประการฉะนี้

จากค�าอธบิายประกอบรูปที ่2 ข้างต้น จะเห็นว่าค่าขีดจ�ากดั
ความทนทาน Se ของวัสดใุนกลุ่มเหล็กมีความส�าคญัมาก ต่อการ
ออกแบบหรือท�านายอายุของชิ้นส่วนที่รับภาระแบบพลวัต ซึ่ง
ในตอนทีแ่ล้วนัน้ ผมได้เกร่ินถงึสมการทีใ่ช้ในการประเมินค่าของ 
Se  ไว้แล้ว ตามสมการ (1)

รูปที่ 2 S-N Diagram 
ของวัสดุในกลุ่มเหล็ก
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Se  = ka kb kc kd ke kf S’e                     

ค่าตัวประกอบผิวส�าเรจ็ของชิน้งาน ซึง่หลังจากนีจ้ะเรียก
สั้นๆ ว่า ตัวประกอบของผิว (Surface factor) จะแตกต่างกัน
ออกไปตามลกัษณะของผวิส�าเรจ็ชิน้งาน โดยจะมวิีธีการประเมนิ
ค่า ka ได้สองวิธี คือ 1. ใช้การค�านวณจากสมการ และ 2. ใช้การ
อ่านค่าจากกราฟ หากต้องการความแม่นย�าและใช้งานได้ใน
ขอบเขตที่กว้างขวางกว่า ให้ใช้วิธีที่ 1 ซึ่งเป็นวิธีที่นิยมกันมาก 
แต่หากต้องการความรวดเร็วหรือไม่ทราบค่าความต้านทาน
แรงดึงสูงสุดของวัสดุ ให้เลือกใช้วิธีที่ 2

วิธีที่ 1 : การค�านวณค่าตัวประกอบของผิว  
การค�านวณค่าตวัประกอบของผิว ka ให้ค�านวณจากสมการ 

(2) ประกอบกับเลือกใช้ค่าคงที่ในตารางที่ 1

ka  = a ( S*ut)
b

ka  คือ  ตัวประกอบผิวส�าเร็จของชิ้นงาน (-)
a คือ  สัมประสิทธิ์ความต้านทานแรงดึงสูงสุด (-)
b  คือ เลขยกก�าลัง (-)
S*ut คือ ความต้านทานแรงดึงสูงสุดของชิ้นงาน  
  ณ อุณหภูมิใช้งาน และ S*ut = kd Sut  (MPa)
Sut คือ  ความต้านทานแรงดึงสูงสุดของชิ้นงาน  
  ณ อุณหภูมิห้อง (MPa)
kd  คือ  ตัวประกอบของอุณหภูมิ (-)

ตัวอย่างที่ 1 จงประเมินค่าของตัวประกอบของผิว ka ที่มีการ
เจาะรู เมื่อทราบว่าชิ้นงานนั้นมีค่าความต้านทานแรงดึงสูงสดุ 
Sut = 185 MPa และมีการใช้งานที่อุณหภูมิห้อง

วิธีท�า
• เนื่องจากมีการใช้งานที่อุณหภูมิห้อง ดังนั้น ka = 1 

เสมอ ดังนั้นจะประเมินค่าของ S*ut ได้ว่า
จากสมการ S*ut = kd Sut  (1)(185) = 185 MPa
• เนื่องจากผิวชิ้นงานที่รับภาระมีการเจาะรู จะถือว่ามี

ผิวส�าเร็จเป็นผิวตัดเฉือน ดังนั้นเลือกค่า a และ b จากตารางจะ
ได้ว่า

จากสมการ ka  = a ( S*ut)b  = 4.51 (185)-0.265 = 1.13

หมายเหตุ
หากก�าหนดอุณหภูมใิช้งานมใิช่อุณหภูมห้ิอง ต้องหาค่าตวั

ประกอบของอุณหภูมิ kd จากตาราง ซึ่งจะกล่าวถึงในภายหลัง

ตารางที่ 1 พารามิเตอร์ส�าคัญส�าหรับตัวประกอบผิว (Key Parameters for Surface Factor)

รูปที่ 3 ตัวประกอบผิวแยกตามลักษณะ 
การขึ้นรูปชิ้นงาน

 (1)

 (2)
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วิธีที่ 2 : การอ่านกราฟค่าตัวประกอบของผิว ka

การอ่านกราฟค่าตัวประกอบของผิว ka  ให้ใช้รูปที่ 3

ตัวอย่างที่ 2 จงประเมินค่าของตัวประกอบของผิว ka  จาก
ชิ้นงานที่ผ่านการรีดร้อน (Hot-rolled) มา เมื่อทราบว่าชิ้นงาน
นั้นมีค่าความต้านทานแรงดึงสูงสุด Sut = 200 ksi

วิธีท�า
• เนื่องจากไม่มีการระบุอุณหภูมิใช้งานมา ถือว่าจะมีการ

ใช้งานที่อุณหภูมิห้อง ดังนั้น kd = 1 เสมอ ดังนั้นจะประเมินค่า
ของ S*ut  ได้ว่า

จากสมการ S*ut = kd Sut   = (1) (200) = 200 ksi
เซ็ตค่า Su = S*ut = 200 ksi จากนั้นอ่านค่าจากกราฟ 

จะได้ว่า ka  = 0.35

หมายเหตุ
• หากโจทย์ก�าหนดผิวส�าเร็จชิ้นงานเป็นผิวขัดมันดุจ

กระจก (Mirror-polished) ค่า ka  = 1 เสมอ
• หากโจทย์ก�าหนดค่าความแข็งของชิ้นงานในสเกล

บรินเนลล์ (Brinell Hardness Number, HB  หรือ Bhn) ก็
สามารถอ่านค่า ka  จากกราฟได้เช่นกัน

เอกสารอ้างอิง :

 [1] Richard G. Budynas and J. Keith Nisbett, Shigley’s Mechanical Engineering Design. 10th ed.,  

New York: McGraw-Hill, 2015.

 [2] Robert C. Juvinall and Kurt M. Marshek, Fundamentals of Machine Component Design. 6th ed.,  

Massachusetts: John Wiley & Sons, Inc., 2017.

 [3] คันธพจน์ ศรีสถิตย์, “MKG: Minimum Knowledge Guarantee – MECH0332: Machine Design,” พิมพ์ครั้งที่ 2  

เอกสารประกอบการสอนในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมเครื่องกล คณะวิศวกรรมศาสตร์  

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีมหานคร, กรุงเทพฯ: มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีมหานคร, 2558.

 [4] คันธพจน์ ศรีสถิตย์, “การออกแบบเครื่องจักรกล,” พิมพ์ครั้งที่ 2 เอกสารประกอบการสอนในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต 

ภาควิชาวิศวกรรมเครื่องกล คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีมหานคร, กรุงเทพฯ: มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีมหานคร, 

2556.

• หากต้องการค�านวณแนวเชือ่มและรบัภาระแบบพลวตั 
ให้ถือว่าแนวเชื่อมมีผิวส�าเร็จเป็นผิวรีดร้อน

• หากไม่ทราบชนิดของผิวส�าเร็จของช้ินงาน ให้สมมตุว่ิา
เป็นผิวตัดเฉือน เนื่องจากผิวส�าเร็จจากการตัดเฉือน หมายถึง 
ผิวส�าเร็จที่ได้จากการกระบวนการกลึง ไส กัด ตัด เจาะ เจีย 
เฉอืน ซึง่จะเหน็ว่ามขีอบข่ายของกระบวนการขึน้รปูทีห่ลากหลาย
และกินใจความได้กว้างขวาง

ส�าหรับในตอนต่อไป ผมจะกล่าวถึงตัวประกอบอื่นๆ ที่
เหลอือยู ่ ซึง่ตวัประกอบเหล่านัน้มผีลต่อค่าขดีจ�ากดัความทนทาน 
Se ของชิ้นงานภายใต้การรับภาระแบบพลวัต โดยจะพยายาม
แบ่งเป็นตอนๆ เช่นเคยนะครับ เพื่อไม่ให้มันยาวหรือสั้นเกินไป

ก่อนจากกันฉบับนี้ ผมขอยกบทโศลกธรรมที่ผมเขียนไว้
หน้าเฟซบุ๊กของผม เกี่ยวกับค�าว่า ดีพอ-พอดี ดังนี้ว่า

ค�ำว่ำดี คือ ดี บำงทีไม่ต้องกำรค�ำว่ำ พอ
ค�ำว่ำพอ คือ พอ แต่ต้องง้อค�ำว่ำ ดี

“
“
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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

ส�าหรับกระบวนการอื่นๆ ในการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่
อยู ่ถัดไปจากขั้นตอนเตรียมขนาดวัสดุเบื้องต้นจากเหล็ก
เครื่องมือหรือวัสดุอื่นๆ ที่มีอยู่ในสตŢอกตามท่ีได้อธิบายมา
แล้วนั้น ก็จะเปŨนกระบวนการผลิตที่ท�าให้ขนาด-คุณõาพผิว
หรืออื่นๆ ตรงตามกับชิ้นส่วนแม่พิมพ์มากยิ่งขึ้น àึ่งจะช่วยให้ 
การเดินเคร่ือง-การผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ด�าเนินต่อเนื่องต่อไป
ได้โดยไม่เกิดการหยุดรอขึ้นในระหว่างที่เพิ่งจะได้เริ่มด�าเนิน
การส่ังàื้อเครื่องมือตัดเÞือนที่จะน�ามาใช้เÞพาะกับการผลิต
ชิ้นส่วนนั้นๆ ไป ก็ยังมีอยู่อีกหลายกระบวนการ เช่น การกัด 
(.illiOH, ϑライスり หรือ ϑライス加工 หรือ ϛリング หรือ 

ϛーリング, ;らいすけͣり หรือ ;らいすかこう หรือ みりんぐ 

หรือ みーりんぐ, ôุไรàุ-เคะàุริ หรือ ôุไรàุ-คะโค หรือ มิริงงุ 
หรอื มรีงิง)ุ ข้ึนรูปเพ่ือให้ได้มมุÞากทัง้หกด้าน (ดังแสดงในรูปท่ี 
22 รูปด้านบน) การกลึง (5VSOiOH, ટ, せん く͞, เà็นàัคคุ) 
ในลกัษณะต่างๆ ตามแบบของชิน้ส่วนแม่พิมพ์นัน้ๆ (ดังแสดง
ในรูปท่ี 22 รูปด้านล่าง) การเจีย ((SiOEiOH, ݚ หรือ 

ຏ, けんݚ く͞ หรือ けん·, เค็งàัคคุหรือเค็มมะ) ขึ้นรูปให้ได้
ขนาดตามทีต้่องการหรือแปรรูปด้วยกระบวนการอืน่ๆ เปŨนต้น

àึง่วธิกีารจดัการเช่นนีก้จ็ะท�าให้ผูผ้ลติแม่พิมพ์ยงัพอจะมี
ระยะเวลาที่สามารถจัดàื้อ-จัดหาของหรือเครื่องมือตัดเÞือน
ตามท่ีต้องการเÞพาะส�าหรับค�าส่ังà้ือชิ้นส่วนส�ารองของ
แม่พิมพ์ครั้งนั้นๆ (ในกรณีที่ต้องการเครื่องมือตัดเÞือน หรือ 
คัตติ้งทูลที่ไม่ตรงกันกับชนิดที่มีอยู่ในสตŢอกของโรงงานผลิต
แม่พิมพ์) มาใช้งานได้ทันเวลาพอดี (+VTU-*O-5imF หรือ +*5, 
ジャストɾインɾタイϜ หรือ ジット, じゃすとɾいんɾたいΉ หรือ 

じっと, ยัàอินไทมุ หรือ ยิตโตะ) ได้ เช่น ดอกกัด หรือ มีดกัด
หรือ เอ็นมิล (EOEmill หรือ EOE .ill หรือ EOEmil, エンド

ϛル, えんどみる, เอ็นโดะมิรุ) และหรือเครื่องมือตัดเÞือนอื่นๆ 
เปŨนต้น ท่ีอาจจะน�ามาใช้ในการผลิตอิเล็กโทรดส�าหรับการ
ตัดเÞือนโดยการสปาร์กทางไôôŜาด้วยอิเล็กโทรด หรือ การ
อีดีเอ็ม (ElFDUSiDal %iTDIaSHF .aDIiOiOH หรือ E%. หรือ 
3am ElFDUSiDal %iTDIaSHF .aDIiOiOH หรอื DPOWFOUiPOal 
E%. หรอื TiOLFS E%. หรอื EiF TiOLFS หรอื WFSUiDal E%. 
หรือ QlVOHF E%., ์ి加工, ほうͰんかこう, โăเด็งคะโค) 
õายในช้ินส่วนแม่พมิพ์นัน้ๆ หรืออาจจะน�ามาใช้ในการตดัเÞือน
ช้ินส่วนแม่พิมพ์โดยตรงà่ึงเปŨนกระบวนการผลิตในขั้นตอน
สุดท้ายหรือตัดเÞือนผิวขั้นส�าเร็จของชิ้นส่วนนั้นๆ

จากรูปที่ 22 เปŨนตัวอย่างบางส่วนของกระบวนการผลิต
ช้ินส่วนแม่พิมพ์ท่ีเปŨนข้ันตอนõายหลังจากท่ีได้ผ่านการเล่ือย
ให้ได้ความยาวท่ีต้องการเบ้ืองต้นหรือตัดเÞือนให้ได้ตาม
เส ้นรอบรูปõายนอกเบื้องต้นของชิ้นส่วนแม่พิมพ์ด ้วย
กระบวนการไวร์คัตขั้นต้นจากแท่ง-แผ่นวัสดุท่ีมีอยู่õายใน
สตŢอกอยู่แล้ว ไม่ว่าจะเปŨนเหล็กอบชุบแข็งเบื้องต้นแล้ว 
(1SF-IaSEFOFE TUFFl, プリϋードン߯, ぷりーどんこう, 
ปุรăิา-ดงโค) เช่น เหลก็ท่ีมช่ืีอเรยีกทางการค้าคอื เกรด )1.3� 
4-45"3 /",55 /",�0 เปŨนต้น หรืออาจจะเปŨนเหล็ก
เครื่องมือ (5PPl 4UFFl, 工۩߯, こうぐこう, โคงุโค) ก่อนที่จะ
อบชุบแข็งและอบคืนไô (อบคืนตัว) เช่น เหล็กเกรดตาม
มาตรåานของอุตสาหกรรมญี่ปุśน (+*4) 4,43 4,%�1 4,%11 
4,%12 เปŨนต้น หรืออาจจะเปŨนเหล็กเครื่องมือที่ผ่านการอบ

ทdาอย่า"ไร#P"#JรKกCาการส่"มอ4 
Z3อุตสาหกรรม6?Nตแม่พNมพ์WอาไA�Zห�ไ.�
(How to keep Delivery in Mold and Die Manufacturing Industry)

/อนที่ µ

Dามาร0ติดตามอ่าน41�วาม�ตอน1ี่�û�±�µ�[ด�ZนวารDารXม่8ิม8��$4K41ี่�´�±�¶�5��´·¸´
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รĎปที่ 22 กระบวนการผลติด้วยการกัด (หรือการผลติด้วยเครือ่งกดั) วัสดแุบบแท่งเหลีย่มตัน (การกัดให้ได้ผิวหน้าทัง้หกด้านได้
Þากàึง่กนัและกันก่อนทีจ่ะน�าไปผลติด้วยกระบวนการอืน่ต่อไป) กบัการกลงึ (หรอืการผลติด้วยเครือ่งกลงึ) วสัดแุบบ
แท่งกลมตันในลกัษณะต่างๆ ทีด่�าเนนิการผลติชิน้ส่วนแม่พมิพ์õายหลงัจากทีไ่ด้ท�าการตดัวสัดุด้วยการเลือ่ยมาแล้ว 
àึง่จะไม่ท�าให้กระบวนการผลติต้องหยดุรอเครือ่งมอืตดัเÞอืนหรอืสิง่ใดๆ ทีโ่รงงานผลติแม่พมิพ์เพิง่จะได้เริม่ท�าการ 
สั่งàื้อไป (รูปจาก IUUQT:��www.UVSOiOH-laUIF-QSPEVDUT.DPm และ IUUQ:��LPVTZPVEFTiHODP.EiQ.KQ)

a) การกลึงปอก

e) การกลึงเรียว

i) การกลึงเกลียว
ตัวเมีย (เกลียวใน)

m) การกลึงให้เกิดแนวโค้ง n) การกลึงตามรูปร่างโค้ง

o) การกลึงเจาะรู
(ด้วยดอกสว่าน)

j) การกลึงคว้านรู k) การกลึงเจาะน�าศูนย์ l) การกลึงขึ้นลาย

f) การกลึงเซาะร่อง g) การตัดแยกส่วนหรือตัดแยกชิ้นงานออกจากกัน

h) การกลึงเกลียว
ตัวผู้ (เกลียวนอก)

b) การกลีงปาดหน้าจากขอบงาน c) การกลึงปาดหน้าจากด้านหน้างาน

d) การกลึงลบ
คมหรือลบมุม
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(kamnart1965@gmail.com)

ชุบแข็งและอบคืนไô (อบคืนตัว) มาแล้ว (2VFODIFE aOE 
5FmQFSFE 4UFFl, মೖれমし߯, きいれきどしこう, 

ยะคิอิเระยะคิโมะโดะชิโค) เช่น เหล็กที่มีชื่อเรียกทางการค้า
คือเกรด (0" %)"1 %$53 1%�13 เปŨนต้น (เหล็กเครื่องมือ
ในลักษณะต่างๆ กันนีเ้ปŨนไปตามลกัษณะความต้องการความ
แข็งที่ต้องการที่จะระบุอยู ่õายในแบบหรือสเปกชิ้นส่วน
แม่พิมพ์ของลูกค้าàึ่งบางแม่พิมพ์ลูกค้าต้องการอายุการ 
ใช้งานกับความแข็งของชิ้นส่วนแม่พิมพ์ในระดับของเหล็ก
อบชุบแข็งเบื้องต้นแล้วตามเกรดที่ได้ยกตัวอย่างเอาไว้ท่ี
ด้านบนก็เพียงพอแล้ว อีกเหตุผลหน่ึงคือชิ้นส่วนแม่พิมพ์
บางลักษณะà่ึงมีการบิดตัวเสียรูปจากการอบชุบแข็งได้
ยากน้ันจะเหมาะส�าหรับการผลิตด้วยดอกกัดหรือเครื่องมือ
ตัดเÞือนแบบเหล็กเครื่องมือรอบสูงหรือเหล็กไăสปีดจาก
เหล็กเครื่องมือที่ยังไม่ผ่านการอบชุบแข็งและอบคืนไôก่อน
แล้วจึงน�าไปอบชุบแข็งในõายหลัง ในกรณีที่ชิ้นส่วนแม่พิมพ์
บางลกัษณะà่ึงมกีารบดิตัวเสยีรปูจากการอบชบุแข็งได้ง่ายนัน้
จะเหมาะส�าหรับการผลิตด้วยดอกกัดหรือเครื่องมือตัดเÞือน
แบบเหล็กไăสปีดจากเหล็กเครื่องมือที่ยังไม่ผ่านการอบ
ชุบแข็งและอบคืนไôก่อนโดยเผื่อขนาดเอาไว้เล็กน้อยจึง
น�าไปอบชุบแข็งแล้วหลังจากนั้นจึงจะน�ามาตัดเÞือนเนื้อ
โลหะส่วนที่เผื่อเอาไว้àึ่งอาจจะบิดเสียรูปไปจากการอบ
ชุบแข็งให้เปŨนผิวขั้นส�าเร็จด้วยดอกกัดแบบคาร์ไบด์ใน
õายหลังอีกครั้งหนึ่ง ส่วนในกรณีที่พนักงานมีทักษะที่พร้อม
กับเทคโนโลยีการตัดเÞือนด้วยความเร็วสูงแล้วนั้น และ
ชิ้นส่วนแม่พิมพ์บางลักษณะàึ่งมีการบิดตัวเสียรูปจากการ
อบชุบแข็งได้ง ่ายนั้นก็อาจจะท�าการตัดเÞือนจากเหล็ก
เครื่องมือที่ผ่านการอบชุบแข็งและอบคืนไôมาแล้วด้วย
ดอกกัดแบบคาร์ไบด์โดยการตัดเÞือนด้วยความเร็วสูงไป
ตั้งแต่ต้นจนเสร็จสิ้นเลยก็มี ท้ังนี้ในส่วนท่ีเปŨนเกลียวตัวเมีย
õายในชิน้งานเหลก็เครือ่งมอืทีผ่่านการอบชบุแขง็และอบคนืไô
มาแล้วก็จะใช้วิธีสปาร์กกัดเàาะท�าเกลียวด้วยกระบวนการ 
อีดีเอ็มแทนการตŢาปท�าเกลียวโดยดอกตŢาปท่ีหมุนตัดเÞือน
ด้วยมือแบบการผลิตตามปรกติทั่วไป) หรือทองแดงท่ีจะน�า
มาท�าเปŨนอิเล็กโทรดส�าหรับน�าไปใช้กับกระบวนการอีดีเอ็ม
หรือการสปาร์กทางไôôŜาด้วยอิเล็กโทรดเพื่อผลิตช้ินส่วน 
แม่พิมพ์ต่อไป àึ่งกระบวนการผลิตเหล่าน้ีจะสามารถเริ่ม
ด�าเนินการไปได้ในระหว่างที่ได้ด�าเนินการจัดà้ือ-จัดหา
เคร่ืองมอืตดัเÞอืน เช่น ดอกกดัหรอืเอน็มลิและหรอืสิง่ใดทีจ่ะ

น�ามาใช้ในการผลติชิน้ส่วนแม่พมิพ์นัน้ๆ ในขัน้ตอนสุดท้ายหรือ
เกอืบสดุท้ายก่อนท่ีจะส่งมอบให้กับลกูค้าต่อไป ดงันัน้ จะเห็น
ได้ว่าของคงคลงัทีต้่องใช้ในการผลติชิน้ส่วนแม่พมิพ์บางรายการ
กไ็ม่จ�าเปŨนต้องเกบ็สตŢอกเอาไว้ให้สญูเสยีเงนิไปเปŨนต้นทุนจม 
(4VOL $PTU, ຒݪՁ หรือ ຒඅ用, ·いぼつ͛んか หรือ 

·いぼつひよう, มาย-บทàึเง็งคะ หรือ มาย-บทàึăิโย) อยู่กับ
สิ่งของเหล่านี้เลย และนอกจากนี้แล้วก็ยังท�าให้สามารถลด
õาระในการจัดเก็บได้อีกด้วย àึ่งในรูปที่ 22 ด้านบนนั้นจะ
เปŨนเทคนิคในการตัดเÞือนผิวหน้าทั้ง � ด้าน ()FYaIFESPO 
.aDIiOiOH, 六໘ମ加工, ろくΊんたいかこう, รคคเุมน็ไตคะโค) 
ของแท่งวัสดุด้วยการกัดให้ได้ความขนานแล้วตั้งÞากàึ่งกัน
และกันทั้งหมดด้วยเครื่องกัด (.illiOH .aDIiOF, ϑライス൫, 

;らいすばん, ôุไรàุ-บัง) ที่ชิ้นส่วนแม่พิมพ์àึ่งต้องการความ
ได้Þากในการน�าไปประกอบกบัช้ินส่วนอ่ืนๆ กจ็ะต้องผ่านการ
ตดัเÞอืนผวิหน้าทัง้ � ด้านเช่นนี ้ส่วนรปูด้านล่างจะเปŨนบางส่วน
ของการตัดเÞือนวัสดุด้วยเครื่องกลึง (-aUIF PS 5VSOiOH 
.aDIiOF, ટ൫, せんばん, เà็มบัง) ทั้งนี้ก็ขึ้นอยู่กับว่าชิ้นส่วน
แม่พิมพ์ที่ก�าลังผลิตตามการออกแบบในครั้งน้ันๆ ต้องการ
การตัดเÞือนด้วยการกลึงแบบใดบ้าง

ส่วนในกรณีของคงคลังที่ต้องใช้เวลาน�าในการสั่งàื้อหรือ
ด�าเนินการเปŨนเวลานานกว่ารายการท่ัวไป เช่น เหลก็เครือ่งมือ
ผวิส�าเรจ็ท่ีต้องการสัง่à้ือแล้วให้àัพพลายเออร์ท�าการอบชบุแขง็
ให้ได้ความแข็งพร้อมส�าหรบัน�าไปใช้ในการผลติช้ินส่วนแม่พมิพ์
ไปในคราวเดียวกันด้วยเลย àึ่งจะได้ความแข็งตามท่ีลูกค้า
ต้องการเลย และหรือรายการของคงคลังอื่นๆ ก็จะใช้วิธีเผื่อ
สตŢอกกับเวลาน�าส�าหรับการด�าเนินการสั่งàื้อไว้มากกว่า 
ท้ังนีก้เ็พือ่ท่ีจะส่งเสรมิให้เครือ่งจักรมปีระสิทธõิาพในการผลิต
ของโรงงานออกแบบ-ผลิตแม่พิมพ์ตามวิธีที่อธิบายมาแล้ว 
นอกจากนีแ้ล้วกจ็ะต้องมกีารบนัทกึช่ัวโมงการเดนิเครือ่งจกัร
ประจ�าวันในของแต่ละกะที่ท�างาน แต่ละเดือนเพื่อใช้ในการ
ประกอบการพจิารณาผลงานในการประเมนิผลปรับเงนิเดอืน
กับโบนัสประจ�าปี และหรือการให้รางวัลที่ท�างานได้บรรลุ
เปŜาหมายแล้วสร้างแรงจูงใจของผู้ปäิบัติงาน และใช้ในการ
ประเมนิการบรหิารจดัการโดยรวมของผูบ้รหิารการออกแบบ-
ผลิตแม่พิมพ์อีกด้วย \จากประสบการณ์ตรงผู้เขียนได้พบว่า
ในบางโรงงานท่ีเคยพบปŦญหาว่าเคร่ืองจักรท่ีใช้ผลิตแม่พิมพ์
กับชิ้นส่วนแม่พิมพ์นั้นไม่ได้ถูกใช้เดินเครื่องผลิตอย่างเต็ม
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ประสทิธõิาพ และในขณะเดยีวกนันัน้กย็งัพบว่ามคีวามต้องการ
ชิ้นส่วนของแม่พิมพ์àึ่งรอการผลิตชิ้นส่วนส�ารองของแม่พิมพ์
เหล่านี้อีกมากเพื่อจะน�าไปใช้ในการà่อมแก้ไขแม่พิมพ์อยู่ àึ่ง
ผมก็ได้เคยสอบถามผู้จัดการที่ควบคุมแผนกดังกล่าวแล้วว่า
สาเหตุเกิดจากอะไร ก็ได้พบว่าในอดีตเคยได้มีการแบ่งปŦน
หรือแชร์ข้อมูลของชิ้นส่วนส�ารองแม่พิมพ์ใดๆ เอาไว้ระหว่าง
คอมพิวเตอร์ของผู้ออกแบบแม่พิมพ์กับคอมพิวเตอร์ท่ีใช้ใน
ห้องปäิบัติงานเครื่องจักรกล-เครื่องมือตัดเÞือนต่างๆ (5PPl 
3PPm, 工۩ࣨ, こうぐしつ, โคงุชิทàึ) àึ่งผู้ปäิบัติงานควบคุม
เครื่องจักรนั้นจะสามารถน�าไôล์ข้อมูลของแบบช้ินส่วน
แม่พิมพ์น้ันมาใช้ส�าหรับการผลิตชิ้นส่วนส�ารองไปได้เลยใน
กรณีที่เคร่ืองจักรว่างแล้วมีการร้องขอให้ผลิตชิ้นส่วนส�ารอง
ของแม่พิมพ์ใดๆ จากฝśายà่อมบ�ารุงแม่พิมพ์ค้างรออยู่ แต่
ปŦญหาทีเ่กดิข้ึนคอืไôล์ข้อมลูของชิน้ส่วนส�ารองนัน้ในบางครัง้
เปŨนไôล์ข้อมูลที่ไม่เปŨนปŦจจุบันหรือไม่ใช่ไôล์ข้อมูลท่ีอปัเดต
ล่าสุดแล้วก็ท�าให้การผลิตชิ้นส่วนส�ารองที่ได้ออกมานั้น 
ไม่สามารถน�าไปใช้งานได้จรงิ ดงันัน้ผูจ้ดัการแผนกนัน้จงึยกเลกิ 
วิธีการแบ่งปŦนหรือแชร์ข้อมูลของชิ้นส่วนส�ารองแม่พิมพ์
น้ีไปเลย จึงท�าให้บ่อยครั้งที่กะกลางคืนàึ่งท�างานในห้อง
ปäิบัติงานเครื่องจักรกล-เครื่องมือตัดเÞือนต่างๆ นั้นได้ผลิต
ชิ้นส่วนต่างๆ ตามที่ผู้บังคับบัญชาได้เตรียมข้อมูล-สั่งเอาไว้
ในแต่ละวันเสร็จสิ้นไปแล้วๆ ยังมีเวลาในการท�างานเหลืออยู่ 
แต่ก็ไม่สามารถท�าการผลิตชิ้นส่วนส�ารองใดๆ อีกได้แม้ว่า
เครื่องจักรจะว่างอยู่ก็ตาม เพราะว่าในส่วนห้องท�างานของ
แผนกผู้ออกแบบแม่พิมพ์จะมีพนักงานท�างานเÞพาะในกะ
กลางวันเท่าน้ันแล้วหลังเลิกงานก็จะปŗดห้องท�างานไว้ จึง
ท�าให้ไม่สามารถประสานงานหรือเข้าไปเพื่อน�าไôล์ข้อมูล
ของช้ินส่วนส�ารองล่าสุดใดๆ ที่ถูกต้องได้ จึงส่งผลท�าให้
เครื่องจักรอัตโนมัติต่างๆ ที่ใช้ในการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์กับ
พนักงานควบคุมเครื่องจักรเหล่านั้นว่างงานไปแล้วท�าให้เกิด
ความสูญเปล่าอย่างที่ไม่ควรเกิดขึ้นด้วย จนท�าให้งานผลิต
ชิ้นส่วนส�ารองของแม่พิมพ์กับงานà่อมแàมแม่พิมพ์คั่งค้าง
เปŨนจ�านวนมากจนที่ปรึกษาทางด้านเทคนิคชาวต่างประเทศ
จ�าใจต้องลบข้อมูลบันทึกงานค้างà่อมแม่พิมพ์ต่างๆ ที่เขียน
บนัทกึเตอืนความจ�าเอาไว้บนกระดานไวต์บอร์ดทัง้สองบอร์ด
ออกไปก่อน เพราะพื้นที่ที่จะใช้เขียนนั้นเต็มไปหมดแล้วทั้งๆ 
ที่งานà่อมแม่พิมพ์เหล่านั้นยังไม่ได้ด�าเนินการให้เสร็จสิ้น
แล้วงานà่อมแก้ไขแม่พมิพ์ทีค้่างอยูก่ก็ลายเปŨนดนิพอกหางหมู

มากยิ่งขึ้นไปอีก แต่õายหลังผมก็ได้ทราบว่ารากของสาเหตุ 
(3PPU $aVTF) ของปŦญหาท่ีแท้จริงนัน้มาจากการทีท่างบรษิทั
ไม่ได้มข้ีอก�าหนดอย่างเปŨนทางการใดๆ กับทางàพัพลายเออร์
ท่ีออกแบบ-ผลิตแม่พิมพ์ใหม่ให้ และเม่ือมกีารส่งมอบแม่พมิพ์
ก็ไม่ได้มีการตรวจรับท่ีดีจึงท�าให้ได้รับแบบของชิ้นส่วนต่างๆ
ของแม่พิมพ์ที่อยู่ในรูปแคดไôล์ ($"% 'ilF) à่ึงไม่ตรงกับ
ชิ้นส่วนล่าสุดที่ประกอบอยู่ในแม่พิมพ์ ดังนั้นจึงต้องคอยตาม
ตรวจสอบ-ตรวจวัดแล้วแก้ไขแบบให้เปŨนปŦจจุบันทุกครั้งไป
ก่อนที่จะท�าการผลิตชิ้นส่วนส�ารองข้ึนมาใช้à่อมบ�ารุงเชิง
ปŜองกันหรือการà่อมแก้ไขแม่พิมพ์ เพราะแม้ว่าผมจะได้ให้
ค�าแนะน�าไปแล้วว่าให้สุม่ตรวจสอบการตรวจรบัแม่พมิพ์แบบ
การควบคุมคุณõาพการผลิตผลิตõัณæ์ (โดยสุ่มตรวจสอบ
ชิ้นส่วนจริงของแม่พิมพ์เทียบกับแบบชิ้นส่วนในกระดาษ 
และเทียบกับแบบใน $"% 'ilF ด้วยว่าตรงกันหรือไม่ ) กับ
แต่ละàัพพลายเออร์ โดยการประยุกต์ใช้แผนการตรวจสอบ
แบบปรกติ (ในการควบคุมคุณõาพ) ก่อนในเบื้องต้น ถ้าหาก
àัพพลายเออร์รายใดส่งมอบงานที่มีคุณõาพต�่าจนตรวจพบ
ปŦญหาก็ให้มีมาตรการใดๆ กับàัพพลายเออร์รายนั้น เช่น 
แจ้งเตอืนว่าจะไม่สัง่à้ือในอนาคตถ้าหากพบปŦญหาอกีพร้อมให้
ด�าเนินการแก้ไขปŦญหาปŦจจุบันที่พบให้พร้อมกับให้แจ้งกลับ
มาให้ทราบถึงมาตรการปŜองกันไม่ให้ปŦญหาเหล่าน้ีเกิดขึ้นอีก
แล้วจากนั้นก็เปลี่ยนไปใช้แผนการตรวจสอบแบบเข้มงวด
ยิ่งข้ึนในการตรวจรับแม่พิมพ์ครั้งต่อไป และในกรณีท่ีเกิด
ตรงกนัข้ามกล่าวคอืถ้าหากàพัพลายเออร์รายใดมคีณุõาพสงู
จนตรวจสอบแบบปรกติแล้วไม่พบปŦญหาใดๆ อย่างต่อเนื่อง
ก็ให้เปลี่ยนไปใช้แผนการตรวจสอบแบบผ่อนคลายลงก็ได้ 
à่ึงน่าจะเปŨนวิธีแก้ไขแล้วปŜองกันปŦญหาการผลิตชิ้นส่วน
แม่พิมพ์แม่พิมพ์ท่ีไม่ถูกต้องตามลักษณะท่ีใช้งานล่าสุดอยู่ใน
แม่พิมพ์ให้หมดไป และกลับมาแบ่งปŦนหรือแชร์ข้อมูลของ
ชิน้ส่วนส�ารองแม่พมิพ์ระหว่างคอมพวิเตอร์ของสองหน่วยงาน
แล้วเพิ่มประสิทธิõาพในการท�างานของเครื่องจักรได้อีก 
แต่สุดท้ายผู ้ จัดการแผนกนั้นก็ไม่ได้ให้ความสนใจท่ีจะ
ด�าเนนิการใดๆ ดงันัน้จึงท�าให้ไม่สามารถก�าจัดความสูญเสียกบั
ความสญูเปล่านีใ้ห้หมดไปได้แล้วกเ็กดิปŦญหาขึน้à�า้ๆ กนัอกี^

ส�าหรับวิธีการควบคุมสินค้าคงคลังหรือการควบคุมของ
คงคลัง (*OWFOUPSZ $POUSPl, ݿࡏཧ, ざいこかんり, ไàโคะ
คนัร)ิ กจ็ะท�าการรวบรวมข้อมลูของคงคลงัเพือ่น�ามาวิเคราะห์
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รายการของคงคลัง จ�านüนที่ใช้ต่อปŘ ราคาต่อหน่üย มĎลค่าที่ใช้ต่อปŘ ล�าดับของมĎลค่า

B �0 1 �0 20

R 20 200 �,000 5

C �0 � 2�0 17

L 10 3,000 30,000 1

F �0 3 120 1�

I 20 100 2,000 7

E �0 5 200 1�

G 20 �0 1,�00 �

Q 10 1,500 15,000 3

J 20 77.50 1,550 10

M 10 1,000 10,000 4

D �0 25 1,000 13

N 20 �0 1,�00 �

H �0 20 �00 1�

O �0 3�.25 1,�50 11

K �0 15 �00 15

S 20 150 3,000 �

P �0 10 �00 1�

A �0 30 1,200 12

T 10 2,500 25,000 2

แล้วสร้างเปŨนตารางการควบคุมของคงคลังแบบเอบีàี ("#$ 
*OWFOUPSZ $POUSPl, "#$ ݿࡏཧ, えいͼいしいざいこかんり, 

เอบีชีไàโคะคันริ) ในกรณีที่มีข้อมูลการใช้ในอดีตอยู่แล้วก็ให้
น�ามารวบรวมดังในรูปที่ 23

จากรูปที่ 2� เปŨนการน�าข้อมูลดิบของการใช้งานของ
ของคงคลังในอดีตมาบันทึกแล้วก�าหนดล�าดับของของ
คงคลังจากล�าดับที่ 1 (รายการของคงคลัง Ķ-ķ ที่มีมูลค่าของ
ค่าใช้จ่าย 30,000 บาทต่อปี) ถึงล�าดับที่ 20 (รายการของ
คงคลัง Ķ#ķ ที่มีมูลค่าของค่าใช้จ่ายเพียง �0 บาทต่อปี) เพื่อ
ที่จะได้พิจารณาแบ่งกลุ่มของการควบคุมของคงคลังแบบเอ

รĎปที่ 23 ตัวอย่างสมมุติของการน�าข้อมูลแต่ละรายการของการใช้ของคงคลังในอดีตของปีท่ีผ่านมาท้ังหมดมาบันทึกจ�านวน
การใช้งานต่อปี ราคาต่อหนึ่งหน่วย ค�านวณเปŨนมูลค่าค่าใช้จ่ายของแต่ละรายการต่อปีแล้วก�าหนดล�าดับก่อน-หลัง
ของมูลค่าของแต่ละรายการจากมูลค่ามาก (อันดับต้น) ไปหามูลค่าน้อย (อันดับท้าย)

บีàี ("#$ *OWFOUPSZ $POUSPl) แล้วใช้หลกัการของวิลเôรโด 
พาเรโตหรือกã �0�20 (7ilGSFEP 1aSFUPĴT 1SiODiQlF หรือ 
7ilGSFEP 'FEFSiDP %amaTP 1aSFUPĴT 1SiODiQlF หรือ 
�0�20 SVlF, パレートの法ଇ หรือ �� ର �� の法ଇ หรือ 
����� ルール, ぱれーとのほうそく หรือ �� たい �� のほうそく 

หรือ ����� るーる, พะเรโตะโนะโăàคคุ หรือ ăัจจิยูไทนิยู
โนะโăàคคุ หรือ ăัจจิยู-นิยู-รูรุ) ต่อไป

เพื่อให้รวบรัดแต่ง่ายต่อการท�าความเข้าใจแล้วคิดตาม
ในใจได้ ผมจึงได้สร้างตาราง (ในรูปที่ 23 กับรูปที่ 2�) ของ
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ตัวอย่างของคงคลังที่สมมุติขึ้นมาเพียง 20 รายการ (àึ่งใน
สõาพความเปŨนจริงในโรงงานออกแบบ-ผลิตแม่พิมพ์จะมี
จ�านวนรายการของของคงคลังมากกว่านี้มาก โดยการน�า
รายการของของคงคลังทั้งหมดที่เคยมีการสั่งà้ือมาใช้ในรอบ
ปีที่ผ่านมาสรุปแล้วบันทึกลงไปในตารางโดยที่ยังไม่ต้อง
จดัล�าดบัของมลูค่าแต่อย่างใด จากน้ันจึงน�ามาท�าการจดัเรยีง
ล�าดับของมูลค่าจากมาไปหาน้อย) เท่านั้น และได้ใช้ตัวเลข
สมมุติเพ่ือใช้ในการค�านวณ-คิด-ท�าความเข้าใจตามได้ง่ายๆ

รายการของ
คงคลัง

จ�านüนที่
ใช้ต่อปŘ

ราคาต่อ
หน่üย

มĎลค่าที่
ใช้ต่อปŘ

ล�าดับ
ของมĎลค่า เปอร์เàĘนต์ เปอร์เàĘนต์

สะสม

L 10 3,000 30,000 1 30.00 30.00

T 10 2,500 25,000 2 25.00 55.00

Q 10 1,500 15,000 3 15.00 70.00

M 10 1,000 10,000 4 10.00 �0.00

R 20 200 �,000 5 �.00 �4.00

S 20 150 3,000 � 3.00 �7.00

I 20 100 2,000 7 2.00 ��.00

N 20 �0 1,�00 � 1.�0 �0.�0

G 20 �0 1,�00 � 1.�0 �2.40

J 20 77.50 1,550 10 1.55 �3.�5

O �0 3�.25 1,�50 11 1.�5 �5.40

A �0 30 1,200 12 1.20 �6.60

D �0 25 1,000 13 1.00 �7.60

H �0 20 �00 1� 0.�0 ��.40

K �0 15 �00 15 0.�0 ��.00

P �0 10 �00 1� 0.�0 ��.40

C �0 � 2�0 17 0.2� ��.64

E �0 5 200 1� 0.20 ��.�4

F �0 3 120 1� 0.12 ��.�6

B �0 1 �0 20 0.0� 100.00

รüม 100000 100.00

รĎปที่ 24 ตัวอย่างสมมุติของการพิจารณาการควบคุมของคงคลังแบบเอบีàี ("#$ *OWFOUPSZ $POUSPl) แล้วใช้หลักการของ
วิลเôรโด พาเรโตหรือกã �0�20 เพื่อใช้แบ่งแล้วให้น�้าหนักในการควบคุมของคงคลังแบบเข้มงวด แบบปรกติ และ
แบบผ่อนคลายในโรงงานผลิตแม่พิมพ์

แล้วลงตัวพอดีส�าหรับหลักการของวิลเôรโด พาเรโตหรือกã 
�0�20 จึงจะเห็นได้ว่าจ�านวนของของคงคลังในกลุ่มแรก � 
รายการจากทั้งหมด 20 รายการหรือคิดเปŨน 20 เปอร์เà็นต์
นั้นจะมีมูลค่าของของคงคลังเท่ากับ �0,000 บาทจากมูลค่า
ทั้งหมด 100,000 บาทหรือคิดเปŨน �0 เปอร์เà็นต์ ดังนั้นจึง
ถือว่าของคงคลังกลุ่มแรกนี้เปŨนกลุ่ม Ķ"ķ ในขณะที่จ�านวน
ของของคงคลงัในสองกลุม่หลงัอกี 1� รายการ (� รายการกบั 
10 รายการตามล�าดับ) จากทั้งหมด 20 รายการ หรือคิดเปŨน 



27
วารสารแม่พิมพ์   

MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

SPECIAL FEATURE

X-;��อdานาจ แกวสามัคคี  ที่ปรĀกCาอิสระ 
(kamnart1965@gmail.com)

�0 เปอร์เàน็ต์นัน้จะมมีลูค่าของของคงคลงัเท่ากับ 20,000 บาท
จากมูลค่าทั้งหมด 100,000 บาท หรือคิดเปŨน 20 เปอร์เà็นต์ 
ดงันัน้จงึถอืว่าของคงคลังสองกลุม่หลงัน้ีเปŨนกลุ่ม Ķ#ķ กบักลุ่ม 
Ķ$ķ ตามล�าดับ และในความเปŨนจริงแล้วค่าเปอร์เà็นต์ท่ี
ค�านวณได้จริงไม่จ�าเปŨนต้องลงตัวเปŨน �0 เปอร์เà็นต์กับ 20 
เปอร์เà็นต์ก็ได้ แต่จุดมุ่งหมายที่ส�าคัญคือต้องการควบคุม
ของคงคลัง (*OWFOUPSZ $POUSPl, ݿࡏཧ, ざいこかんり, 
ไàโคะคันริ) ในกลุ่มที่มีการให้น�้าหนักหรือมีความส�าคัญต่อ
การใช้ส�าหรับผลิตแม่พิมพ์โดยตรง หรือกลุ่ม Ķ"ķ àึ่งมีมูลค่า
สูงสุดแต่มีไม่มากรายการนักอย่างเข้มงวดกว่าปรกติจึง
ท�าให้ค่าใช้จ่ายในการควบคุมของคงคลังตามวิธีนี้ต้องสูญเสีย
มากกว่ากลุม่อืน่ๆ (และจะสญูเสยีค่าใช้จ่ายมากยิง่ขึน้หากท�า 
การควบคุมของคงคลังทั้งหมดทุกกลุ่มด้วยวิธีการที่เข้มงวด
เช่นเดียวกันนี้) เพื่อให้มีของคงคลังใช้งานได้ทันเวลาพอดี 
(+VTU-*O-5imF หรือ +*5) ในระดับที่คาดหวังอยู่เสมอแล้ว
ช่วยสนับสนนุให้การผลติแม่พิมพ์กับชิ้นส่วนสามารถส่งมอบ
ได้ตามที่ให้ค�ามั่นสัญญากับลูกค้า

จากรูปที่ 2� ก็จะทราบว่าของคงคลังกลุ่ม Ķ"ķ จ�านวน 
� รายการàึง่มมูีลค่าสงูสดุรวม �0,000 บาทจากมลูค่ารวมของ
ของคงคลงัทัง้หมด 3 กลุม่คือ 100,000 บาทในรอบปีก่อนหน้า 
\อย่างไรก็ตาม จะต้องไม่ลืมว่าแม้ว่าของคงคลังบางรายการ
อาจจะไม่ได้มีราคาสูงแล้วจัดอยู่ในกลุ่ม Ķ"ķ ตามวิธีการที่
อธิบายมานี้ตั้งแต่ตอนแรกก็ตาม แต่ถ้าหากเกิดของขาดมือ
จนไม่มีใช้แล้วก็จะส่งผลกระทบให้เครื่องจักรท่ีใช้ในการผลิต
แม่พิมพ์ต้องหยุดเดินเครื่องไปได้นั้น ก็จะต้องพิจารณาน�ามา
ควบคุมสตŢอกอยู่ในกลุ่ม Ķ"ķ นี้ด้วยเช่นเดียวกัน ยกตัวอย่าง
ชิ้นส่วนเครื่องจักรที่มีการสึกหรอหรือเส่ือมสõาพõายหลัง
จากการใช้งานแล้ว จึงต้องเปลี่ยนชิ้นส่วนใหม่เข้าไปทดแทน 
เช่น ชิ้นส่วนที่เปŨนส่วนน�าทางเส้นลวด (8iSF (ViEF, ϫイϠ

ーガイド หรือ ϫイϠガイド, Θいーがいど หรือ  Θいがいど, 
ไวยาไงโดะ หรือ ไวยะไงโดะ) ที่อาจจะเปŨนแบบเàรามิก หรือ
แบบที่ท�าจากวัสดุอื่นๆ àึ่งเปŨนชิ้นส่วนของเครื่องไวร์คัต 
ตวักรองหรอืไส้กรองส�าหรบัเคร่ืองไวร์คัต ('ilUFS หรอื 'ilUFS 
GPS 8iSF ElFDUSiDal %iTDIaSHF .aDIiOiOH .aDIiOF, 
ϑΟルター หรือ ϫイϠーカット์ి加工機用ϑΟルター, ; る͌たー 
หรือ ΘいーかっとほうͰんかこうきよう; る͌たー, ôŗรุตา หรือ 
ไวยาคัตโตะโăเด็งคะโคคิโยôŗรุตา) เปŨนต้น^ àึ่งส่วนใหญ่แล้ว

มักจะเปŨนเครื่องมือตัดเÞือน ($VUUiOH 5PPl, 切工۩, せっ

く͞こうぐ, เà็ààัคคุโคงุ) ที่มีขนาดเล็กๆ ที่ใช้เทคโนโลยีการ
ผลิตขั้นสูงต่างๆ ของต่างประเทศแล้วมีราคาแพง ดังนั้นต้อง
ท�าห้องจัดเก็บหรือตู้จัดเก็บแบบปŗดท่ีล็อกได้ด้วยแม่กุญแจ
หรือการล็อกแบบอื่นๆ แล้วมีผู้รับผิดชอบโดยตรงโดยเÞพาะ 
มีเอกสารเà็นรับ-ส่งมอบลูกกุญแจควบคุมห้องจัดเก็บหรือ
ตูจ้ดัเกบ็สตŢอกระหว่างกะกลางวันกบักะกลางคนื จัดให้มกีาร
สุม่ตรวจสอบจ�านวนสตŢอกคงเหลอืจรงิกบัเอกสารทีบ่นัทกึว่า
ตรงกันหรือไม่ จัดให้มีการตรวจนับสตŢอกประจ�าเดือน จัดให้
มีการประชุมปรับปรุงเพื่อลด-เพิ่มรายการของคงคลังให้เปŨน
ปŦจจุบันรายไตรมาส ฯลฯ เนื่องจากอาจจะมีการสูญหายหรือ
ถกูขโมยออกไปจ�าหน่ายในราคาต�า่กว่าราคาขายในท้องตลาด
โดยพนักงานของโรงงานท่ีทุจรติกเ็ปŨนไปได้ (ในอดีตก่อนและ
หลังท่ีผมท�างานกับบริษัทแห่งหนึ่งก็ได้รับทราบว่ามีการ
ขโมยเศษวัสดุที่เกิดจากการปŦūมตัดเÞือน-ขึ้นรูปเปŨนชิ้นงาน
แล้วไปจ�าหน่าย เพราะเปŨนเศษวัสดุที่มีมูลค่าเพราะผ่านการ
ชุบเคลือบผิวด้วยทองเพื่อใช้ท�าช้ินส่วนท่ีเปŨนหน้าสัมผัสใน
อุปกรณ์ไôôŜา-อิเล็กทรอนิกส์ àึ่งในกรณีนี้อาจจะกล่าวได้ว่า
ผู ้บริหารหน่วยงานกับผู้ใต้บังคับบัญชาต่างก็ไม่สุจริตอัน
เปรยีบเปรยได้ว่า Ķหวัไม่ส่าย หางไม่กระดิกķ และนอกจากนี้
อีกแผนกหนึ่งที่ท�าหน้าที่ชุบเคลือบผิวทองเÞพาะส่วนõายใน
ชิ้นส่วนโลหะàึ่งน�ามาใช้ท�าหน้าท่ีน�ากระแสไôôŜานั้นก็ได้
มีการลักลอบน�าน�้ายาเคมีที่ใช ้ในกระบวนการผลิตàึ่งมี
ส่วนผสมของทองออกไปขายด้วยเช่นกัน) รวมท้ังมีระบบ
ควบคุมการเบิกจ่ายไปใช้งานให้ถูกต้องกับใบบันทึกต้นทุน
การผลิตของชิ้นงานนั้นๆ ด้วย àึ่งการควบคุมการเบิกจ่าย
ในทุกๆ ครั้งก็จะท�าให้ทราบยอดคงเหลือของของคงคลัง
รายการนั้นๆ ว่าลดระดับลงถึงจุดท่ีก�าหนดให้เปŨนจุดส่ังà้ือ
หรือจุดสั่งàื้ออีกครั้ง (0SEFS 1PiOU หรือ 3FPSEFS 1PiOU 
หรือ 301, ൃ หรือ ൃ࠶, っちゅうてん หรือ ͞い

っちゅうてん, ăัจจูเต็ง หรือ ไàăัจจูเต็ง) แล้วหรือยัง  ถ้าถึง
ก�าหนดแล้วก็ให้ด�าเนินการสั่งàื้อà�้าด้วยปริมาณสั่งàื้อ (0S-
EFS 2VaOUiUZ, ൃྔ หรือ Φーダー, っちゅうすうりょ

う หรือ おーだーすう, ăัจจูàูเรียว หรือ โอดาàู) ที่ก�าหนดให้ 
แล้วรับของตามระยะเวลาน�า (-FaE 5imF, ௐୡؒظ หรือ
ௐୡؒ࣌ หรือ リードタイϜ, ちょうたつきかん หรือ ちょうたつじ

かん หรือ りーどたいΉ, โจตัทàึคิคัง หรือ โจตัทàึยิคัง หรือ 
รีโดะไทมุ) ในการสั่งàื้อเข้ามาเก็บเพิ่มเติมในสตŢอกส�าหรับ
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พร้อมใช้ส�าหรับผลิตแม่พิมพ์ได้โดยไม่เกิดของขาดมือหรือ
มีไม่พอให้ใช้ (*OWFOUPSZ 4IPSUaHF หรือ 4UPDL 4IPSUaHF, 
ෆ, ざいこ;そく, ไàโคะôุàคคุ) ขึ้นแต่อย่างใด à่ึงݿࡏ
ขั้นตอนนี้ผู้ที่ได้รับมอบหมายให้ควบคุมสตŢอกของคงคลังนั้น
จะสามารถด�าเนินการได้เองโดยอัตโนมัติตามวิธีการที ่
ผู ้บริหารได้ก�าหนดเปŨนระบบเอาไว้ให้ àึ่งของคงคลังในแต่ละ
รายการจากàัพพลายเออร์แต่ละรายก็จะมีความแตกต่างกัน
แล้วส่งผลให้ระยะเวลาน�า (-FaE 5imF) ในการสั่งàื้อ 
จุดสั่งà้ือหรอืจุดสัง่àือ้อกีคร้ัง (0SEFS 1PiOU หรอื 3FPSEFS 
1PiOU หรอื 301, ൃ หรือ ൃ࠶, っちゅうてん หรือ 
͞いっちゅうてん, ăัจจูเต็ง หรือ ไàăัจจูเต็ง) ปริมาณสั่งàื้อ 
(0SEFS 2VaOUiUZ, ൃ ྔ หรอื Φーダー, っちゅうすうりょう 
หรือ おーだーすう, ăัจจูàูเรียว หรือ โอดาàู) และรายละเอียด
อื่นๆ มีความแตกต่างกันได้

จากรูปที่ 25 เปŨนแผนõูมิแสดงรูปแบบอุดมคติในการ
ควบคมุของคงคลงัรายการใดๆ ทีใ่ช้ในการผลติจ�านวนมาก à่ึง

จะเปŨนการผลิตท่ีมอีตัราการผลติหรอือตัราการน�าของคงคลัง
ไปใช้ผลติเปŨนผลติõณัæ์ทีม่อีตัราคงที ่ และเพ่ือให้ท�าความเข้าใจ
แล้วคดิในใจได้ง่ายจะขอสมมตุติวัเลขต่างๆ (ท่ีอาจจะไม่สัมพันธ์
กับเส้นต่างๆ ในแผนõูมิโดยตรง แต่ง่ายในการคิดในใจ) มา
ใช้ในการอธิบายดังนี้ ของคงคลังชนิดหนึ่งมีอัตราการใช้โดย
เÞลี่ยวันละ 1 หน่วยหรือเÞลี่ยเดือนละ 30 หน่วย ถ้าคิดว่าใน
หนึ่งเดือนมี 30 วัน ระยะเวลาน�าในการสั่งàื้อ (1VSDIaTiOH 
-FaE 5imF หรือ 1SPDVSFmFOU -FaE 5imF, ߪങリードタ

イϜ หรอื ௐୡリードタイϜ, こうばいりーどたいΉ หรอื ちょうたつ

りーどたいΉ, โคไบรีโดะไทมุ หรอื โจตัทàึรโีดะไทม)ุ (เร่ิมจาก
กระบวนการขอà้ือจนถึงรับของเข้าในคลงัสินค้า) เÞล่ียเท่ากบั 
3 วนั และก�าหนดให้ค่าการท�าสตŢอก-ของคงคลงัเผือ่ปลอดõยั
หรอืสตŢอก-ของคงคลงัเผือ่ขาดมอื (4aGFUZ 4UPDL หรอื #VGGFS 
4UPDL หรือ $VTIiPO 4UPDL, ҆શݿࡏ หรือ ؇িݿࡏ หรือ 
バッϑΝݿࡏ หรอื バッϑΝストック, あんͥんざいこ หรือ かんしょ

うざいこ หรอื ばっ; ざ͊いこ หรอื ばっ; す͊とっく, อนัเà็นไàโคะ 
หรอื คนัโชไàโคะ หรอื บัôôาไàโคะ หรอื บัôôาàุตคค)ุ เท่ากบั 

รĎปที่ 25 รปูแบบการควบคุมของคงคลงั (*OWFOUPSZ $POUSPl, ݿࡏཧ, ざいこかんり, ไàโคะคันร)ิ อย่างง่ายท่ีใช้อธบิายในการ
ผลิตจ�านวนมาก(.aTT 1SPEVDUiPO หรือ )iHI 7PlVmF 1SPEVDUiPO, ྔ࢈する หรือ େྔੜ࢈ หรือ Ϛスプロ

หรือ Ϛスプロダクシϣン, りょう͞ んする หรือ たいりょうせい͞ん หรือ ·すぷろ หรือ ·すぷろだくしょん, เรียวàังàุรุ หรือ
ไทเรียวเààัง หรือ มัà-ปุโระหรือมัà-ปุโระดัคชน) แต่น�ามาประยุกต์ใช้ในการอธิบายส�าหรับการควบคุมสตŢอกของ
ของคงคลังกลุ่ม Ķ"ķ ที่ใช้ส�าหรับผลิตแม่พิมพ์โดยตรง (รูปจาก IUUQ:��www.lFaO-maOVGaDUVSiOH-KaQaO.KQ)



29
วารสารแม่พิมพ์   

MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

SPECIAL FEATURE

X-;��อdานาจ แกวสามัคคี  ที่ปรĀกCาอิสระ 
(kamnart1965@gmail.com)

5 หน่วย ดังนั้นเมื่อของคงคลังชนิดนี้ถูกเบิกออกไปใช้งานใน
การผลิตเปŨนผลิตõัณæ์หรือสินค้าวันละ 1 หน่วยจนถึงวันท่ี 
22 ก็จะท�าให้จ�านวนสตŢอกของของคงคลังนี้ถูกเบิกไปใช้ใน
การผลิตรวม 22 หน่วยแล้วมีปริมาณลดลงเหลือ � หน่วย
àึ่งถือเปŨนจุดสั่งàื้อหรือจุดสั่งàื้ออีกครั้ง (0SEFS 1PiOU หรือ 
3FPSEFS 1PiOU หรือ 301, ൃ  หรอื ൃ࠶, っちゅうてん 

หรือ ͞いっちゅうてん, ăัจจูเต็ง หรือ ไàăัจจูเต็ง) โดยสั่งไป
ด้วยปริมาณสั่งàื้อที่ประหยัด (EDPOPmiD 0SEFS 2VaOUiUZ 
หรือ E02, ࡁܦతൃྔ หรือ ൃࡁܦྔ, けいざいてきっ

ちゅうりょう หรือ けいざいっちゅうりょう, เคไàเตะคิăัจจูเรียว 
หรือ เคไàăัจจูเรียว) คือ 25 หน่วย (หมายเหตุในการค�านวณ
หา Ķปริมาณสั่งàื้อที่ประหยัดķ จะไม่ได้อธิบายไว้ในที่นี้) โดย
คาดหวังว่าในระหว่างระยะเวลาน�าในการสั่งàื้อ 3 วันนี้àึ่งจะ
มีการเบิกของคงคลังไปใช้อีกรวม 3 หน่วยจนปริมาณสตŢอก
ลดลงเหลือ 5 หน่วยàึ่งเปŨนจ�านวนที่เปŨนสตŢอก-ของคงคลัง
เผื่อปลอดõัยหรือสตŢอก-ของคงคลังเผื่อขาดมือแล้วนั้นของท่ี
มกีารสัง่àือ้ไปอกีคร้ังหน่ึงจะได้รบัเข้ามาอกีจ�านวน 25 หน่วย 
และเมื่อน�ามารวมกับจ�านวนสตŢอก-ของคงคลังเผื่อปลอดõัย
หรือสตŢอก-ของคงคลังเผื่อขาดมือที่คงเหลืออีก 5 หน่วยก็จะ
รวมกันเปŨนปริมาณสตŢอกมากที่สุดหรือสตŢอกมากที่สุดหรือ
ปรมิาณของคงคลงัมากท่ีสดุ (.aYimVm 4UPDL 2VaOUiUZ หรอื 
.aYimVm 4UPDL หรือ .aYimVm *OWFOUPSZ 2VaOUiUZ, 

͞ ,େஷଂྔ࠷ หรือ ྔݿࡏେ࠷ いだいざいこりょう หรือ ͞いだ

いちょぞうりょう, ไàไดไàโคะเรียว หรือ ไàไดโจะโàเรียว) ที่
ก�าหนดไว้คือ 30 หน่วย àึ่งสูตรการค�านวณหาจุดสั่งàื้อหรือ
จุดสั่งàื้ออีกครั้งนั้นหาได้จาก

จุดสั่งàČĚอหรČอจุดสั่งàČĚออีกครัĚง � (การใช้เÞลี่ยต่อüัน) � 
(เüลาน�าในการสั่งàČĚอเÞลี่ย) � (สตŢอกเผČ่อปลอดภัย)

และเมČอ่แทนค่าแล้üจะได้จดุสัง่àČĚออีกครัĚงคČอ (1 หน่üย/üนั) 
� (3 üัน) � (5 หน่üย) � � หน่üย

แต่อย่างไรกต็าม เพือ่ให้มปีระสทิธิõาพในการควบคมุของ
คงคลังตามระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (+VTU-*O-5imF 
หรือ +*5) ในทางทùษãีแล้วลูกค้าก็มักจะพยายามก�าหนดให้
มีสตŢอก-ของคงคลังเผื่อปลอดõัยหรือสตŢอก-ของคงคลังเผื่อ
ขาดมือของบริษัทตนเองมีจ�านวนน้อยที่สุดเท่าที่จะท�าได้ 
จนบางรายการอาจจะไม่มีของคงคลังเลยหรือเปŨนศูนย์ก็เปŨน
ไปได้แล้วผลกัõาระให้กบัàพัพลายเออร์แทนในเรือ่งการจดัเกบ็
สตŢอกนี้ ทั้งนี้เพื่อลดต้นทุนการผลิตที่มีõาระจากพื้นที่ในการ
จัดเก็บสตŢอก จ�านวนเงินจมและดอกเบี้ยในการจัดàื้อ-จัดหา
ของคงคลัง ค่าบริหารจัดการสตŢอก เปŨนต้น แต่ในกรณีที่เปŨน
บริษัทàัพพลายเออร์ท่ีต้องผลิตสินค้าส่งให้กับลูกค้าแล้วก็
ต้องมีàัพพลายเออร์ที่ส่งมอบให้กับบริษัทของตนเองด้วยก็

รĎปที่ 26 เปŨนแผนõูมิแสดงรูปที่เปŨนจริงในการควบคุมของคงคลังรายการใดๆ ที่ใช้ในการผลิตจ�านวนมากàึ่งมีอัตราการผลิต
หรอือตัราการน�าของคงคลงัไปใช้ผลติเปŨนผลติõณัæ์ทีม่อีตัราคงท่ี แต่àพัพลายเออร์หรอืแหล่งผลติõายนอกอาจจะ 
มีระยะเวลาในการส่งมอบแต่ละครั้งที่แตกต่างกัน (รูปจาก IUUQ:��TIiSPLaOF-laC.DPm)
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ต้องพิจารณาด้วยว่าจะบริหารให้เหมาะสม-เพียงพอต่อการ
ผลิตสินค้าแล้วส่งมอบให้กับลูกค้าได้ตามก�าหนดส่งมอบได้
อย่างทันเวลาได้อย่างไร เพราะอาจจะมีความเสี่ยงเนื่องจาก
ลูกค้าบางรายก็อาจจะมีสัญญาระบุว่าให้ส่งมอบตามวันที่
ก�าหนดส่งมอบให้เท่านั้น ห้ามส่งก่อนก�าหนดส่งมอบ (àึ่งจะ
ท�าให้เปลอืงพ้ืนท่ีจัดเกบ็ของลูกค้าโดยใช่เหตุ และอาจถูกปรับ
ในการสูญเสียพื้นท่ีจัดเก็บ) หรือห้ามส่งหลังก�าหนดส่งมอบ 
(ท�าให้สายงานการผลิตของลูกค้าชะงักหรือหยุดการผลิตที่
อาจจะมกีารปรบัค่าความเสยีหายกบัàพัพลายเออร์รายนัน้ๆ) 
ด้วยเหตุนี้เพื่อลดความเสี่ยงในการส่งมอบผลิตõัณæ์ให้กับ
ลูกค้าได้ล่าช้าแล้วเกิดปŦญหาตามมา บริษัทผู้ออกแบบ-ผลิต
แม่พิมพ์ที่อยู่ในåานะàัพพลายเออร์ก็อาจยอมแบกรับõาระ
โดยให้มีสตŢอก-ของคงคลังเผื่อปลอดõัยหรือสตŢอก-ของ
คงคลงัเผือ่ขาดมอือยูบ้่างในคลงัสินค้าของตนเอง ส�าหรบัสตูร
การค�านวณหาสตŢอกเผื่อปลอดõัยอย่างง่ายท่ีไม่àับà้อน
มากนักก็อาจจะค�านวณได้ดังต่อไปนี้

สตŢอกเผČ่อปลอดภัย (4afety 4toDL) �
(การใช้สĎงสุดต่อüัน � เüลาน�าในการสั่งàČĚอมากที่สุด) 
- (การใช้เÞลี่ยต่อüัน � เüลาน�าในการสั่งàČĚอเÞลี่ย)

แต่อย่างไรก็ตาม ในทางปäิบัติจริงแล้วอาจจะมีความ
แตกต่างไปจากแผนõูมิแสดงรูปแบบอุดมคติในการควบคุม
ของคงคลังในรูปที่ 25 ที่ได้อธิบายมาแล้ว กล่าวคือõายหลัง
ที่มีการสั่งàื้อของคงคลังรายการใดๆ ไปแล้วนั้น อาจจะมี
โอกาสได้รับของตามรายการที่ส่ังàื้อล่าช้าหรือเร็วไปกว่า
ระยะเวลาน�าในการสัง่àือ้เÞลีย่อยูบ้่าง à่ึงจะมลีกัษณะคล้ายกนั
กับแผนõูมิถัดมาàึ่งอยู่ในรูปที่ 2� ดังนั้นในการสั่งàื้อครั้งที่ 2 
ไปนั้นจะมีระยะเวลาน�าในการสั่งàื้อจริงที่ยาวนานกว่าระยะ
เวลาน�าในการส่ังà้ือเÞล่ีย จงึท�าให้ระดบัของคงคลงัจรงิทีเ่หลือ
ลดลงต�่ากว่าระดับสตŢอก-ของคงคลังเผื่อปลอดõัยหรือ
สตŢอก-ของคงคลังเผื่อขาดมือ (4aGFUZ 4UPDL หรือ #VGGFS 
4UPDL หรือ $VTIiPO 4UPDL, ҆શݿࡏ หรือ ؇িݿࡏ หรือ
バッϑΝݿࡏ หรอื バッϑΝストック, あんͥんざいこ หรอื かんしょ

うざいこ หรอื ばっ; ざ͊いこ หรอื ばっ; す͊とっく, อนัเàน็ไàโคะ 
หรือ คันโชไàโคะ หรือ บัôôาไàโคะ หรือ บัôôาàุตคคุ) 
ที่ก�าหนดไว้ แต่ก็ยังคงสามารถผลิตผลิตõัณæ์แล้วรักษา
ก�าหนดส่งมอบเอาไว้ได้แม้ว่าเมื่อมีการรับของที่ส่ังà้ือเข้ามา
ในครั้งที่ 2 แล้วจะท�าให้มีปริมาณที่ต�่ากว่าปริมาณสตŢอกหรือ
ของคงคลังมากที่สุดที่ก�าหนดไว้อยู่บ้าง ส่วนการส่ังà้ือใน
ครั้งท่ี 3 น้ันจะเปŨนกรณีท่ีมีระยะเวลาน�าในการส่ังàื้อจริงที่
สั้นกว่าระยะเวลาน�าในการสั่งàื้อเÞลี่ย จึงท�าให้เมื่อรับของที่
สั่งàื้อเข้ามาในครั้งที่ 3 แล้วปริมาณของคงคลังที่คงเหลือจะ
ยังอยู่ในระดับท่ีสูงกว่าระดับสตŢอก-ของคงคลังเผ่ือปลอดõัย
หรือสตŢอก-ของคงคลังเผื่อขาดมือที่ก�าหนดไว้ นอกจากนี้ก็
ยังจะท�าให้ปริมาณของคงคลังõายหลังการรับของที่สั่งàื้อ
เข้ามาแล้วมีปริมาณท่ีสูงกว่าปริมาณสตŢอกหรือของคงคลัง
มากท่ีสุดที่ก�าหนดไว้ในลักษณะท่ีตรงกันข้ามกับการสั่งàื้อ
ครั้งที่ 2   
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สวสัดปีีใหม่ ปี 25�3 สมาชกิชาวอตุสาหกรรมแม่พมิพ์ไทย
ทกุคน กลบัมาพบกนัอีกครัง้กับเรือ่งราวทีน่่าสนใจด้านเทคโนโลยี
และนวัตกรรม ส�าหรบัวนันีเ้ราจะพาทกุคนมารูจ้กัแก้วชงกาแô
หรอืเครือ่งด่ืมเอง ไม่ต้องเสยีบปลัěกหรือใช้แบตเตอรี ่ราคาราว 
1,��0 บาท àึ่งจะมีความน่าสนใจอย่างไรลองมาดูกันเลย

เรือ่งไอเดียน่ีต้องยกให้ญ่ีปุśนจริงๆ กบัการคดิค้นนวัตกรรม
เจţงๆ มาอ�านวยความสะดวกมากมาย àึ่งล่าสุดเขาได้คิดค้น
กาแôที่ชงหรือคนเองอัตโนมัติโดยที่เราไม่ต้องไม่ต้องเอา
ช้อนไปคนให้เมื่อยมือ แต่ช้าก่อน พออธิบายแบบนี้หลายคน
กจ็ะบอกว่ามันเคยมมีาก่อนแล้วนะ ไม่เหน็จะแปลกใหม่อะไร 
แต่ความเจţงจริงๆ ของมันก็คือกาแôคนเองอัตโนมัติถ้วยนี้
ไม่ต้องชาร์จแบตเตอรี่ ใส่ถ่าน หรือชาร์จพลังงานใดๆ ทั้งสิ้น 
เพราะพลังงานที่ขับเคลื่อนให้ถ้วยกาแôท�างานก็คือความ
ร้อนจากน�้าร้อนนั่นเอง àึ่งมีชื่อเรียกว่า ถ้วย "6.*9

ถ้วย "VmiY มีการติดตั้งใบพัดไว้ด้านล่างช่วยพัดน�้าให้
หมุนวน แทนการใช้ช้อนคน แต่ใบพัดนั้นหมุนได้อย่างไร  
ถ้าไม่ใช้แบตเตอรี่

ผู้ออกแบบ "VmiY อธิบายว่า น�้าเดือดปริมาตร 320 
มิลลิเมตร (10.� ออนà์) จะสูญเสียพลังงานประมาณ �0,��0 
จูล เมื่อน�้าเย็นลงจนถึงอุณหõูมิที่สามารถดื่มได้ แต่แทนท่ี
จะปล่อยให้พลังงานระเหยไปในอากาศ "VmiY จะดูดàับ
พลังงานไว้แล้วแปลงเปŨนพลังงานจลน์ เพื่อใช้หมุนใบพัดท่ี
อยู่ด้านล่างถ้วย 

ดงันัน้ วธิกีารใช้งานถ้วย "VmiY จะต้องเร่ิมจากเทน�า้เดอืด
ลงไปก่อน จนใบพัดหมนุให้เกดิน�า้วน แล้วจงึเทผงกาแô โกโก้ 
หรือ ชา ตามด้วยเครื่องปรุงอื่นๆ อย่างน�้าผึ้ง ครีมเทียม หรือ 
น�า้ตาล และท้ังหมดจะถูกคนเข้ากนัโดยไม่ต้องใช้ช้อนช่วยคน 
ข้อจ�ากัดเพียงอย่างเดียวของถ้วย "VmiY คือต้องใช้น�้าร้อน
เท่านั้น

ส�าหรับผูส้นใจสามารถเปŗดรบัจองแก้ว "VmiY ในรูปแบบ
โครงการระดมทุนผ่านเว็บไàต์ $amQųSF àึ่งมีผู้สนับสนุน
เกินเปŜาหมายที่วางไว้แล้ว ราคาถ้วยละ 5,750 เยน หรือราว 
1,��0 บาท ก็เปŨนอีกหนึ่งสิ่งประดิษå์ที่ใกล้ตัว สื่อให้เห็นว่า
ญี่ปุśนเปŨนประเทศที่ใส่ใจในรายละเอียดเล็กๆ น้อยๆ เพื่อ
คิดค้นนวัตกรรมมาช่วยในการอ�านวยความสะดวกชีวิต
ประจ�าวันให้ง่ายมากยิ่งขึ้น

ชงเองǭǄǛǫǉːǅ้องใǗːƯːำน�ǫǉːǅ้องชำǏ˚ǐǪบǅเǅอǏี่Ȩ

ĒĀล่งĂšางĂิง �
�� âี่ðčśîเÝţง ĂีÖĒลšว� ñลิêëšวยÖาĒôคîเĂงĂัêēîมัêิ เ×šาëċงÝาÖเวĘï IUUQT���XXX�UFDIYDJUF�DPN�NPCJMF�UPQJD�IUNM JE������
�� "6.*9 รัïßมวิéิēĂไéšìี่ IUUQT���ZPVUV�CF���H*��/LLOP
�� ÿčéลĞĚา�� ĒÖšวßงÖาĒôĀรČĂเครČ่ĂงéČ่มเĂง ไม่êšĂงเÿียïðลัěÖĀรČĂĔßšĒïêเêĂรี่ เ×šาëċงÝาÖ IUUQT���XXX�ŴBTIŴZ�OFU�XQ�������

AUMIX ƯǑ้ǛƮำǪǞǗ˯Ǆǖ�ำ˓
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good LIFE

ท�ำใช้เองที่บ้ำน
ǗูǅǏǩǐǖǖ้างม˦อ

Ǘ˱ǅǏ�Ǳȫǰ�ȥ� Ǘ˱ǅǏǟ้˦นǓǥน�เǟˑ˦ǣƮǥǏเǅǏˢǛมเǐล�
� � แǣลƮǣǤǣล˚�Ǵǯǯ�มลȫ
สารเคมี :

• $aSCPQPl ��0 (คาร์โบพอล ��0) 1.5 กรัม
• EUIZl alDPIPl �5� (เอทิล แอลกอăอล์ �5�) 370 มล.
• 5SiFUIaOPlamiOF (ไตรเอทาโนลามีน) 1.5 กรัม
• น�้าบริสุทธิĝ (น�้า 30 หรือ น�้ากลั่น) 12� มล.

เǐลล˒ǥงม˦ǣ ถือเปŨนอีกหนึ่งไอเท็มที่ยอดăิตในชั่วโมงนี้ เพราะสามารถÛ่าเชื้อและท�าความสะอาดได้เปŨนอย่างดี แต่ปŦจจุบัน
พบว่า เจลล้างมือขาดตลาดเปŨนอย่างมาก จึงรวบรวมสูตรเจลล้างมือที่สามารถท�าใช้ได้เองมาแนะน�า

ตามข้อมลูจากการทดลองในต่างประเทศ พบว่า Ķต้องĔß้แอลกอăอล์เข้มข้นมากกว่า ��� เßือ้ëċงจะตาย Ĕนทางกลบักนัเอทานอล 
	&UIBOPM
 ต้องมีความเข้มข้น ������ เß้ือëċงจะตายได้ ดังน้ันต้องกลับไปดูเจลล้างมือที่เราĔß้ว่าเอทานอลเข้มข้นเท่าĔด 
ë้าเพียงแค่ ��� หรือ ��� คงไม่พอ เßื้อไม่ตายķ

Ǘ˱ǅǏǆˢˑ�ǰ�ȥ�ƮǥǏǆ˨ǥเǐลล˒ǥงม˦ǣǬƿ˒เǣง�ขǣงǣงǁ˚ƮǥǏǣǥǠǥǏแลǨǛǥ�ǠǏ˦ǣ�ǣǛȫ

Ǘ˱ǅǏǆˢˑ�Ǳ�ȥ�เǐลล˒ǥงม˦ǣแǣลƮǣǤǣล˚�ƮǏมวิǆǛǥǃǥǗǅǏ˚ƮǥǏแǟǆǛ˚�Ǵǯǯ�มลȫ

เตรียมอุปกรณ์และสารเคมี ดังนีĚ
อุปกรณ์ :

• ถัง หม้อสแตนเลส หรือพลาสติก ขนาดบรรจุ 1.5 ลิตร
• ไม้พาย
• ถ้วยตวงขนาดบรรจุ 1,000 มล.

สารเคมี :
• เอธิลแอลกอăอล์ ปริมาณ 7�0 มล.
• กลีเàอรีน 10 มล.
• น�้า 2�5 มล.
• น�้าหอม 5 มล.

üิธีการผสม เตรียมสารละลายน�Ěาหอม 50 มล. :
• ตวงเอธิลแอลกอăอล์ ปริมาณ �0 มล. โดยใช้ถ้วยตวงท่ี 

 เตรียมไว้
• เติมน�้าหอม ปริมาณ 5 มล. ลงไป
• เติมกลีเàอรีน ปริมาณ 10 มล. ลงไป
• กวนด้วยพายจนสารผสมเข้ากันดี ได้สารละลายใส

üิธีท�า :
การผสมผลิตõัณæ์น�าเอธิลแอลกอăอล์ที่เหลือ ปริมาณ 700 มล. 
ใส่ในถัง หม้อสแตนเลส หรือพลาสติก ขนาดบรรจุ 1.5 ลิตร เติม
สารละลายน�้าหอมที่เตรียมไว้ลงไป กวนด้วยพายจนสารผสมเข้า
กันดี จากนั้นเติมน�้า ปริมาณ 2�5 มล. ลงไป กวนด้วยพายจนสาร
ผสมเข้ากันได้

Ǘ˱ǅǏ�ǱȫǱ�ȥ�Ǘ˱ǅǏน˯ːมม˦ǣ�Ǵǯǯ�มลȫ
สารเคมี :

• $aSCPQPl ��0 (คาร์โบพอล ��0) 1.5 กรัม
• EUIZl alDPIPl �5� (เอทิล แอลกอăอล์ �5�) 370 มล.
• 5SiFUIaOPlamiOF (ไตรเอทาโนลามีน) 1.5 กรัม
• น�้าบริสุทธิĝ (น�้า 30 หรือ น�้ากลั่น) 123 มล.
• 1SPQZlFOF HlZDPl (โพรไพลีน ไกลคอล) 5 มล.

üิธีการเตรียม
ตวงเอทิลแอลกอăอล์ ผสมกับ น�้าบริสุทธิĝ ค่อยๆ โปรย คาร์โบพอล ��0 และใช้เครื่องกวนให้กระจายตัว ใส่ ไตรเอทาโนลามีน และ

โพรไพลีน ไกลคอล จะได้เจลแอลกอăอล์
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• ไม่อยากตČ่นนอนไปท�างานตอนเช้า

• มีงานที่ต้องท�า แต่ไม่อยากหยิบมาท�า

• ตอนกลางคČนไม่หลับไม่นอน

• ไปท�างานสาย / ลางานบ่อยė

• ไม่พĎดคุยกับเพČ่อนที่ท�างาน

• ท�างานพลาดบ่อย / ท�างานช้าลง

• ปüดเมČ่อยกล้ามเนČĚอ

• àċมเýร้า ไม่อยากคุยอยากข้องแüะกับใคร

อาการเหล่านี้ เปŨนอาการเริ่มต้นของคนที่อยู่ในõาวะ

เบิร์นเอาท์ (#VSO 0VU) หรือõาวะหมดไôในการท�างาน 

àึ่งเปŨนปŦญหาที่วัยท�างาน โดยเÞพาะช่วงที่ท�างานผ่านไป

ระยะหนึ่ง 3-5 ปีขึ้นไปอาจประสบพบเจอได้

ưǥวǨǠมดǫǞǬนƮǥǏǆ˨ǥงǥน�เǙ˞นǣǛːǥงǫǏȬ

õาวะหมดไôในการท�างาน เกดิขึน้จากความเหนือ่ยล้า

ทางอารมณ์หลังท�างานหนักอย่างเหน็ดเหนื่อย ระหว่างที่

ท�างานอาจก่อให้เกิดความรู้สึกลดคุณค่าความเปŨนคน 

และความรู้สึกด้อยความสามารถ ไม่ประสบความส�าเร็จ 

หรือแม้กระท่ังการเข้าไม่ได้กับสõาพแวดล้อมของที่

ท�างาน การท�างานที่ไม่อยากท�า ทนôŦงค�าต�าหนิบ่อยๆ 

ฯลฯ ส่ิงต่างๆ เหล่านี้อาจบ่ันทอนจิตใจ ท�าให้ไม่อยาก

ท�างานได้

Ǵ�วิǎˢแƮ˒ǫขưǥวǨǠมดǫǞǬนƮǥǏǆ˨ǥงǥน

1. ปรับความคิด และความคาดหวังให้ตรงกับความ

เปŨนจริง หมายถึง การพยายามไม่คาดหวังกับอะไรที่

เปŨนไม่ได้มากเกินไปจนเปŨนการกดดันตัวเอง คิดอย่าง

เปŨนเหตุเปŨนผลมากขึ้น

2. ปรึกษาพูดคุยกับคนรอบข้าง หากส่งผลต่องาน 

และจิตใจมาก ควรปรึกษาจิตแพทย์

3. ใช้เวลาให้สมดุลระหว่างหน้าที่การงาน กับเวลา

ชีวิตส่วนตัว

�. รับประทานอาหารให้ตรงเวลา และครบ 5 หมู่

ทุกมื้อ

5. หาเวลาออกก�าลงักายอย่างสม�า่เสมอ และพกัผ่อน

ให้เพียงพอ ส่งผลต่อสุขõาพกาย และสุขõาพจิตได้อย่าง

แน่นอน

ǩพˑ˦อกǖˎบมามˢพǖˎงอˢกคǏˎ˓ง

NA NA SARA

ɉǩบิǏ˚ǈǩอาǆ˚Ɋ
ǠมดไǞǬǈกาǏǆ˨างาǈ

กˎบ�Ǵ�ǗิˑงǆˢˑควǏǆ˨า

ที่มาข้อมูลจากเว็บไซด์ : www.sanook.com

ขอขอบคุณข้อมูล : =B.พ}. ดาว%มพู 3าคJวNY=  

ภาควN%าจN/เว%BาD/=์ คณJXพท<BาD/=์Y="พ<าบาล=ามา2Nบดี  

มEาวNท<าลK<มENดล
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NA NA SARA

ที่มาข้อมูลจากเว็บไซด์ : www.sanook.com

ขอขอบคุณภาพ : davidwolfe.com

õาพหนึ่งõาพ หากให้คนมานั่งดูกันหลายๆ คน ก็อาจจะตีความได้หลายแบบ โดยบททดสอบ “เหĘนอะไรในภาพ” จะมีõาพแมวมา
ให้ดูกัน แค่ลองตีความว่า สรุปแล้วแมวตัวนี้ก�าลังเดินขึ้น หรือเดินลงจากบันไดกันแน่ ค�าตอบที่คุณคิดได้ จะบอกถึงแนวทางการคิดของ
คุณด้วย

ก็บ่งบอกได้ถึงความคิดของคุณ
ดูภาพแมว

ถ้าคิดแบบนี้ แปลว่าบางทีแล้วคุณอาจจะเปŨนคนที่ไม่ค่อยละเอียดลออเท่าไหร่นะ และบางทีคุณอาจจะใช้ชีวิตแบบยุ่งเหยิง 
ไม่ค่อยมีการจัดการอะไรมาก และคุณเชื่อในสิ่งที่เห็นเสมอ ข้อดีตรงนี้คือ มันท�าให้คุณเปŨนคนไม่คิดมากนั่นเอง

แมวเดินขึ้น

ถ้าเห็นแมวก�าลังเดินลงจากบันไดนั้น แปลว่าคุณเปŨนคนที่มีความคิดละเอียด ใส่ใจ และ มีสัญชาติญาณที่ดี คุณเปŨนคนมี
เหตุผล และมักจะใช้การถาม และไม่หวังพึ่งโชคลางเพื่อแก้ปŦญหาต่างๆ คือคุณเปŨนคนท�าอะไรแบบมีเหตุมีผล

แมวเดินลง
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ACTIVITY SCHEDULE สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
tdia.thailand@gmail.com

สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
tdia.thailand@gmail.com

20 ;ีนา�; 2¶·´  เว?า ú´±´0 ° ú¶±´0 น±

กิจกรร;BPกCาดS"านZน5รJเทB �รK`"ที่ ú²2¶·´ » บรþCKท ออY2พċเ&ี< จdากKด อ.บางพลี  #.สมุทรปราการ

úµ พ>C:า�; 2¶·´ เว?า ú0±00 ° ú2±00 น±

การ5รJชR;ZE}Dา;K}5รJจdา5� 2¶·2
กองพ,ันานวตักรรมและ

เท�โนโลยีอตุสาหกรรม 

ซ.ตรีมติร กล�วยนdา̀[ท

úº ;ิ0Rนา<น 2¶·´

���� �������  �รK`"ที่ 2¶ ¼ กิ#กรรมสัมมนาทางวþชาการและเยี_ยมชมบS2แสดงสิน��า ทวาราวดี รÿสอรท #.ปรา#ีนบุรÿ

2µ ° 2¸ ;ิ0Rนา<น 2¶·´

INTERMOLD 2020 
2¶ ;ิ0Rนา<น 2¶·´ » การออกแบบและแก�ป}หางานขĀ`นรSปแมพ�มพอัดรÿดร�อนอลSมิเนียมโปร[ฟลแบบกลวง

BSนยนิทรรBการ และ 

การประชุม [บเท� บางนา

ú¶ กรก(า�; 2¶·´

กิจกรร;BPกCาดS"านZน5รJเทB �รK`"ที่ 2²2¶·´

2ú Dิ"Eา�; 2¶·´

���� �������  �รK`"ที่ 2· ¼ กิ#กรรมสัมมนาทางวþชาการและเยี_ยมชมบS2แสดงสิน��า #ังหวัด ชลบุรÿ

¹ กKน<า<น 2¶·´

กิจกรร;BPกCาดS"านZน5รJเทB �รK`"ที่ ´²2¶·´ » BSน<�&อ;บdารR" บรþCKท การบิน[ท< จdากKด 
(อยู่ระหว่างดำาเนินการขออนุญาตเยี่ยมชม)

สุวรร-:Sมิ #.สมุทรปราการ

ú· ° ú¹ กKน<า<น 2¶·´

�°���� 2020 » กิจกรร;DK;;นาทา"วþชาการ BSนยนิทรรBการ และ 

การประชุม [บเท� บางนา

¹ /R?า�; 2¶·´

กิจกรร;BPกCาดS"านZน5รJเทB �รK`"ที่ µ²2¶·´

ú· /R?า�; 2¶·´

���� �������  �รK`"ที่ 2¸ ¼ กิ#กรรมสัมมนาทางวþชาการและเยี_ยมชมบS2แสดงสิน��า #ังหวัด พระน�รBรÿอยุ2ยา

ú¹ ° 2ú พ>Bจิกา<น 2¶·´

METALEX 2020
úº พ>Bจิกา<น 2¶·´ » การวþเ�ราะหและแก�[ขป}หางานขĀ`นรSปโลหะแผน

BSนยนิทรรBการ และ 

การประชุม [บเท� บางนา

SCHEDULE
ACTIVITY

Thai Tool and Die Industry Association

/ารา"กิจกรร;D;า�;อR/DาEกรร;X;พĊ;พ� [ท<
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TDIA’S  ACTIVITIES

กN#กรรมสมาคมI

û�2K3Aาคม�úý�ú��

ù��2K3Aาคม�úý�ú��

การประชุมเพ�่อพ�จารณาราง6ลการทบทวนมาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิว�ชาชีพ สาขาแมพ�มพพลาสติก 
Yครงการทบทวนมาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิว�ชาชีพ สาขาว�ชาชีพอุตสาหกรรมการ6ลิตแมพ�มพ  
ณ หอง �01 ชั้น � กองพัฒนานวัตกรรมและเทคYนYลยีอุตสาหกรรม

การประชุม6ูมีสวนไดสวนเสียเพ�่อพ�จารณาราง6ลการทบทวนมาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิว�ชาชีพ  
สาขาแมพ�มพยาง Yครงการทบทวนมาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิว�ชาชีพ สาขาว�ชาชีพอุตสาหกรรมการ
6ลิตแมพ�มพ ณ หอง �01 ชั้น � กองพัฒนานวัตกรรมและเทคYนYลยีอุตสาหกรรม

LINE@TDIA

ú��พ>B#Nกาย3�úý�ú�� การประชุมเพ�่อพ�จารณาราง6ลการทบทวนมาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิว�ชาชีพ สาขาแมพ�มพYลหะ 
Yครงการทบทวนมาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิว�ชาชีพ สาขาว�ชาชีพอุตสาหกรรมการ6ลิตแมพ�มพ  
ณ หองประชุม �01 ชั้น � กองพัฒนานวัตกรรมและเทคYนYลยีอุตสาหกรรม

Yคร"การท4ทA3มาตร*า3อา%Oพแ?Jคุ-Aุ,NAþ%า%Oพ�
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TDIA’S  ACTIVITIES

กN#กรรมสมาคมI

û��มกราคม�úý�û

ù��2K3Aาคม�úý�ú��

การประชุม6ูมีสวนไดสวนเสียเพ�่อพ�จารณา
ราง6ลการทบทวนมาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิ
ว�ชาชีพ สาขาแมพ�มพYลหะ Yครงการทบทวน
มาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิว�ชาชีพ สาขา
ว�ชาชีพอุตสาหกรรมการ6ลิตแมพ�มพ 
ณ หองประชุม �01  ชั้น � กองพัฒนา
นวัตกรรมและเทคYนYลยีอุตสาหกรรม

ù��2K3Aาคม�úý�ú

การประชุม6ูมีสวนไดสวนเสียเพ�่อพ�จารณา
ราง6ลการทบทวนมาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิ
ว�ชาชีพ สาขาแมพ�มพพลาสติก Yครงการ
ทบทวนมาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิว�ชาชีพ 
สาขาว�ชาชีพอุตสาหกรรมการ6ลิตแมพ�มพ  
ณ หองประชุม �01 ชั้น � กองพัฒนา
นวัตกรรมและเทคYนYลยีอุตสาหกรรม

การประชุมนdาเสนอ6ลการทบทวนมาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิว�ชาชีพ 8 ระดับ Yครงการทบทวนมาตรฐาน
อาชีพและคุณวุฒิว�ชาชีพ สาขาว�ชาชีพอุตสาหกรรมการ6ลิตแมพ�มพ ณ Yรงแรม เมเป�ล บางนา

Yคร"การท4ทA3มาตร*า3อา%Oพแ?Jคุ-Aุ,NAþ%า%Oพ�
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TDIA’S  ACTIVITIES

กN#กรรมสมาคมI

úú�พ>B#Nกาย3�úý�ú��

úú�úû�มกราคม�úý�û

úû�úü�มกราคม�úý�û

สัมมนาทางว�ชาการเรā่อง úการ6ลิตแมพ�มพป�มYลหะสdาหรับชิďนสวน และแนวYนมยานยนตในอนาคตû 
บรรยายYดย : ดร.$ัตรแกว Hาตระวัง กรรมการ6ูจัดการ บร�Cัท ไทยซัมมิท ออYตYมที9 จdากัด  
สนับสนุนYดย : บร�Cัท รÿ้ดเทรดเด^กซ จdากัด

In-³oàÞe Training (แมพ�มพป�มYลหะ) : บร�Cัท เอ9-เทค เอ^มเอ9จี (ไทยแลนด) จdากัด 
ว�ทยากร : รB.ดร.วารุณี เปรมานนท 

การ7�กอบรมเชิงป)ิบัติการเรā่อง úเทคนิคการขัดเงาแมพ�มพû ว�ทยากร : 6B.จิราพร Bรÿประเสร�ฐ และ 
คุณเชาวลิต บุณยทรัพย ณ หอง àÞineÞÞ ®enter กองพัฒนานวัตกรรมและเทคYลYลยีอุตสาหกรรม

การสKมม3าทา"Aþ%าการWรā_อ"

สนับสนุนการ7�กอบรมYดย :
1) บร�Cัท เกซซไวน สยาม จdากัด
2) บร�Cัท ไทยYมลด แอนด ดาย จdากัด
�) บร�Cัท ที เอ^ม ซี มารเก^ตติďง จdากัด
4) บร�Cัท พารทเนอร ชิพส จdากัด

Facebook 
Fanpage

TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Like us on Facebook Fanpage :

www.tdia.or.th
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TDIA’S  ACTIVITIES

กN#กรรมสมาคมI

ù��มกราคม�úý�û งานเสี้ยงสังสรรคป�ใหมและขอบคุณสมาชิกI úTDIA NEÂ ÄEAR � T³AN¶ ÄºÀ »ARTÄû 
ณ รานอาหาร เรāอนแกว สุวรรณ:ูมิ

TDIA NEW YEAR & THANK YOU PARTY
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กN#กรรมสมาคมI
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TDIA’S  ACTIVITIES

กN#กรรมสมาคมI

TDIA NEW YEAR & THANK YOU PARTY

กN#กรรม�¹©®¦�·´¦©¸´¼�ครK`"ทO_�úü�#K"หAK.�รJยอ"�-�Yร"แรม�ค?าสNค�คามNYอ

úù�กุม:าพK32์�úý�û คุณบุ}เลิB ชดชอย นายกสมาคมI กลาวเป�ดการสัมมนาหัวขอ úแมพ�มพ$ีดพลาสติกและบdารุงรักCาû 
บรรยายYดย : อ.ว�เชียร Bรÿสวัสดิc 

ù��มกราคม�úý�û
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TDIA’S  ACTIVITIES

กN#กรรมสมาคมI

กN#กรรม�¹©®¦�·´¦©¸´¼�ครK`"ทO_�úü�#K"หAK.�รJยอ"�-�Yร"แรม�ค?าสNค�คามNYอ

úù�กุม:าพK32์�úý�û คุณบุ}เลิB ชดชอย นายกสมาคมI กลาวเป�ดการสัมมนาหัวขอ úหลักการในงานขĀ้นรูปYลหะดวยแมพ�มพ : 
ท>C(ีและแนวทางป)ิบัติû บรรยายYดย : 6B.ดร.:าสพ�รุFห วัชรBรÿสdาเร�ง

คุณบุ}เลิB ชดชอย นายกสมาคมI กลาวเป�ดการสัมมนาหัวขอ úการจัดซQ้อจัดจางในยุคดิจิทัลû  บรรยายYดย : อ.ทอง พęท2ลอด



44
วารสารแม่พิมพ์   
MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

TDIA’S  ACTIVITIES

กN#กรรมสมาคมI
กN#กรรม�¹©®¦�·´¦©¸´¼�ครK`"ทO_�úü

úù�กุม:าพK32์�úý�û บู2แสดงสินคาและ6ลิต:ัณ+ของสมาชิกสมาคมI ในงาน TDIA RºAD¾³ºÂ ครั้งที่ 24
พรอมจับสลากมอบรางวัลใหแก6ูรวมสัมมนา



TALK KANAGATA
面白い金型関連用の日本語
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X-;��อdานาจ แกวสามัคคี  ที่ปรĀกCาอิสระ
(kamnart1965@gmail.com)

บทความตอนนี้มีแรงจูงใจในการเขียนมาจากการท่ี
ผมได้พบความไม่ถูกต้องโดยบังเอิญในขณะที่ผมพยายาม
แก้ไขปŦญหาการเชื่อมต่ออินเทอร์เน็ตด้วยคอมพิวเตอร ์
ที่ผมใช้งานอยู่ และอีกอย่างหนึ่งผมก็เพิ่งจะได้น�ารูปของ
แม่พมิพ์รวมกระบวนการหรอืคอมเพานด์ดาย ($PmQPVOE 

%iF) ทีไ่ม่ใช่ Ķแบลงกงิดาย (#laOLiOH %iF)ķแล้วใช้สอนกนั 
ในõาษาญีปุ่śนนีไ้ปใช้ประกอบการเขยีนในบทความ ตอนท่ี 3 
Ķท�าอย่างไรจึงจะรักษาการส่งมอบในอุตสาหกรรมผลิต
แม่พิมพ์เอาไว้ให้ได้ķ ของÞบับที่ � พ.ศ. 25�2 ที่ผ่านมา
อีกด้วย

แมพ�มพ

พ�ดจาภาษา
(ญี่ปุน)

面白い金型関連用の日本語

KANAGATA
Talk

ตอ20N^ 1

Y&3ุคN"JตJ�(総抜き型, そうぬきがた) 

ไม่ไ.�หมาย0P"�แ4?"กN".าย��§ÑÆÓÐÎÓÌ�©ÎÊ�

โครงสร้างกับชิ้นส่วนต่างๆ ของแม่พิมพ์รวมกระบวนการ 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 หรือ こんぱうんどがた หรือ そうぬ
きかながた, คมปาวด์ดาย หรือ โàนุคิงะตะ หรือ คมปาวด์งะตะ หรือ โàนุคิคะนะงะตะ) แต่ผู้รู้ส่วนหนึ่งเข้าใจผิดแล้วได้
ระบุว่าเปŨนโครงสร้างกับชิ้นส่วนต่างๆ ของแม่พิมพ์แบลงกิง (#laOLiOH %iF, 打抜き型 หรือ ブランキングダイ, うちぬきがた 
หรือ ぶらんきんぐだい, อุจินุคิงะตะ หรือ บุรังคิงงุดาย) ส�าหรับตัดเÞือนโลหะแผ่นให้กลายเปŨนแผ่นแบลงก์ หรือแผ่นวัสดุ
ขนาดพร้อมใช้

รĎปที่ 1
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à่ึงผมพบความผิดปรกติโดยบังเอิญเม่ือน�าชื่อ
บทความที่ผมเคยเขียนไว ้ในอดีตมาสืบค ้นเพื่อดูว ่า
ประวัติการเข้าเว็บไàต์นั้นๆ ท�าไมจึงไม่มีการบันทึกเอาไว้
เหมือนก่อนการน�าคอมพวิเตอร์ไปà่อม กเ็ลยพบทัง้ทีว่่าได้มี
ผู ้น�าเนื้อหาท้ังหมดของบทความตอนหนึ่งที่ผมเคยเขียน
และเผยแพร่ไปแล้วในอดีตไปเผยแพร่ในเว็บไàต์ของ
บริษัทของตนเองโดยไม่มีการอ้างอิงถึงที่มาแต่อย่างใด 
à่ึงõายหลังบริษัทแห่งนี้ก็ได้มีการลงเผยแพร่ข้อความ
ขออõัยไว้ในวารสารแม่พิมพ์Þบับที่ � ตุลาคม-ธันวาคม 
25�2 ที่ผ่านมาแล้ว \โดยส่วนตัวผมก็อยากขอให้เข้าใจถึง
ความยากในการแปล รวบรวมแล้วเรียบเรยีงจากหลายทีม่า
เพื่อเขียนเปŨนบทความจากõาษาญี่ปุ śนด้านแม่พิมพ์àึ่ง
ถือเปŨนวิศวกรรมศาสตร์สาขาหนึ่งให้มาเปŨนõาษาไทยนั้น 

ไม่ได้แปลง่ายๆ เหมือนõาษาอังกùษ - õาษาญี่ปุśนทั่วไป
เพราะว่ามีค�าศัพท์เÞพาะทางมากกว่า àึ่งผู้แปลบางคนก็
ไม่รบัแปลและผูแ้ปลทีเ่ก่งๆ ก็จะรบัแปลโดยนับเปŨนตวัอกัษร
ตัวละ 1.20 ถึง 1.50 บาท (ถ้าต้องการด่วนก็จะคิดเพิ่มอีก 
2 เท่า) และอีกอย่างหนังสอืด้านแม่พมิพ์õาษาญีปุ่śนท่ีผมใช้
อ้างอิงในการเขียนน้ันก็มีราคาสงู ยกตวัอย่างหนงัสือเล่มหนึง่
ทีผ่มใช้ในการเขยีนบทความนีท่ี้มขีนาด #5 (1�2�257 มม.) 
àึ่งมีจ�านวนหน้าเพียง 17� หน้านั้นผมàื้อมาในราคา 1,2�� 
บาท ขออย่าได้บั่นทอนก�าลังใจในการเขียนของผู้เขียนใดๆ
ด้วยการคดัลอกเอาไปเปŨนผลงานของท่านเลยครับ ส่วนผม
เขียนบทความก็เพราะรักที่จะเขียนเพื่อถ่ายทอดความรู้
ด้านแม่พิมพ์นี้àึ่งถือเปŨนแรงจูงใจที่ส�าคัญ จึงขอเชิญชวน
ให้แปล-เขียนความรู้ด้านแม่พิมพ์นี้มาเผยแพร่กันเถิด^ 

โครงสร้างกับชิ้นส่วนต่างๆ ของแม่พิมพ์รวมกระบวนการ หรือ คอมเพานด์ดาย ($PmQPVOE %iF) (ดูรูปที่ 5 ที่เปŨนรูป
ต้นÞบับในõาษาญี่ปุśนประกอบด้วย) ที่เปŨนต้นÞบับในõาษาอังกùษàึ่งสันนิษåานว่าเปŨนที่มาของความเข้าใจผิดคิดว่าเปŨน
แม่พิมพ์แบลงกิง (#laOLiOH %iF) แล้วก็มีการน�ามาถ่ายทอดเปŨนความรู้ด้านแม่พิมพ์ตัดเÞือน-ขึ้นรูปโลหะแผ่นตามที่ได้
อธิบายเอาไว้ในรูปที่ 1

รĎปที่ 2
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นอกจากนี้ก็พบอีกว่าเว็บไàต์หนึ่งได้อธิบายรูปหน่ึง
ว่าเปŨนรปูชิน้ส่วนมาตรåานของแม่พิมพ์ และการตดัช้ินงาน
ที่เรียกว่าการตัดแผ่นแบลงก์ หรือ การแบลงกิง (#laOLiOH, 
打抜き หรือ ブランキング หรือ ブランク加工 หรือ 外形抜き, 

うちぬき หรือ ぶらんきんぐ หรือ ぶらんくかこう หรือ がいけ

いぬき, อุจินุคิ หรือ บุรังคิงงุหรือ บุรังคุคะโค หรือ ไงเคนุคิ) 
แต่รปูท่ีผิดàึง่น�ามาประกอบค�าอธิบายนัน้กลับไม่ใช่แม่พมิพ์
แบลงกิง (#laOLiOH %iF, 打抜き型 หรือ ブランキングダイ, 

うちぬきがた หรือ ぶらんきんぐだい, อุจินุคิงะตะ หรือบุรัง
คิงงุดาย) ดังที่แสดงในรูปที่ 1 \àึ่งโดยปรกติแล้วแม่พิมพ์
แบลงกิงจะเปŨนแม่พิมพ์ที่ชิ้นส่วนพันช์ (ชิ้นส่วนตัวผู้) กับ
ชิ้นส่วนดาย (ช้ินส่วนตัวเมีย) ของแม่พิมพ์จะเคลื่อนที่
เข้าหากันโดยอาศัยแรงส่งจากส่วนแรม หรือ สไลด์ของ
เครื่องปŦūม หรือ เครื่องปŦūมตัดเÞือน-ขึ้นรูป (1SFTT หรือ 

1SFTT .aDIiOF หรอื 1SFTTiOH .aDIiOF หรือ 1SFTTwPSL 
maDIiOFSZ หรือ 4UamQiOH .aDIiOF, プレス機械, 

ぷれすきかい, พุเร็ààุ-คิไค) เพ่ือตัดเÞือนแผ่นวัสดุไปตาม
เส้นรอบรูปขอบคมตัดของพันช์กับดายแล้วกลายเปŨน 
เส้นรอบรปูõายนอกของชิน้งานทีต้่องการ ดงันัน้ในบางครัง้
จะเรียกแม่พิมพ์ชนิดนี้อีกอย่างหนึ่งในõาษาญี่ปุ śนคือ 

“外形抜き型 (ไงเคนุคิงะตะ)ķ àึ่งมีชื่อเรียกที่แตกต่างออก
ไปจากõาษาญ่ีปุ śนท่ีกล่าวมาแล้วอีกกลายเปŨนแม่พิมพ ์
แบลงกิงหรือแม่พิมพ์ตัดเÞือนตามเส้นรอบรูปõายนอก 
(#laOLiOH %iF, 外形抜き型, がいけいぬきがた, ไงเคนคุงิะตะ) 
ดังแสดงในรูปที่ 3 ตามต้นÞบับõาษาญี่ปุśนจากแค็ตตาล็อก
ของบริษัทมิàุมิ โดยแม่พิมพ์แบลงกิง (#laOLiOH %iF) ใน
รูปที่ 3 นี้ถือเปŨนแม่พิมพ์แบบที่มีโครงสร้างปรกติà่ึงจะมี
ช้ินส่วนพนัช์ (ช้ินส่วนตวัผู)้ จบัยดึอยูก่บัแม่พิมพ์ชดุบน และ

รูปต้นÞบับที่ถูกต้องของแม่พิมพ์แบลงกิง หรือ แม่พิมพ์ตัดเÞือนตามเส้นรอบรูปõายนอก (#laOLiOH %iF, 外形抜き型, 
がいけいぬきがた, ไงเคนุคิงะตะ) จากแค็ตตาล็อกõาษาญี่ปุśนของบริษัทมิàุมิ (.iTVmi) àึ่งในแค็ตตาล็อกõาษาญี่ปุśนนี้ใช้
ค�าศัพท์เทคนิคด้านแม่พิมพ์ที่เปŨนõาษาญี่ปุśนว่า Ķ外形抜き型 ที่อ่านว่า ไงเคนุคิงะตะ (แม่พิมพ์ตัดเÞือนตามเส้นรอบรูป
õายนอก)ķ แทนค�าศัพท์เทคนิคด้านแม่พิมพ์ที่เปŨนõาษาญี่ปุśนอีกค�าหนึ่งคือ Ķ打抜き型 ที่อ่านว่า อุจินุคิงะตะ (แม่พิมพ์
แบลงกิง)ķ àึ่งมีเพียงกระบวนการเดียว

รĎปที่ 3
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มีชิ้นส่วนดาย (ชิ้นส่วนตัวเมีย) จับยึดอยู่กับแม่พิมพ์ชุดล่าง 
โดยมีแผ่นปลดวัสดุยึดคงที่หรือแผ่นสตริปเปอร์ยึดคงท่ี
ยึดอยู่ด้านบนของแผ่นดาย และมีโครงสร้างของแม่พิมพ์
เปŨนแม่พิมพ์แบบชิ้นงานตก-ลอดทะลุผ่านแม่พิมพ์หรือ
ดรอป-ทรูดาย (%SPQ-5ISPVHI %iF, 製品落し式金型, 

せいひんおとししきかながた, เàăิงโอะโตะชิชิคิ คะนะงะตะ) 
à่ึงแผ่นแบลงก์ที่ผ่านการตัดเÞือนแล้วก็จะตก-ลอดทะลุ
ผ่านแผ่นดายตกลงสู่ด้านล่างต่อไป^

หมายเหตุ เพื่อให้ผู้อ่านทั่วไปที่ไม่รู้ค�าศัพท์เทคนิค
õาษาญี่ปุśน และไม่รู้ค�าศัพท์เทคนิคõาษาอังกùษที่มีความ
หมายเทียบเท่ากับõาษาญ่ีปุśนที่ใช้ประกอบค�าอธิบายใน 
รูปนั้นๆ อยู่ สามารถอ่านแล้วท�าความเข้าใจได้มากยิ่งขึ้น
กว่าบทความที่ผมเขียนในอดีตที่มีแต่เพียงค�าศัพท์เทคนิค
õาษาญี่ปุśนกับõาษาไทยที่แปลก�ากับไว้เท่านั้น ด้วยเหตุนี้
ผมจึงขอน�าค�าศัพท์õาษาไทย-อังกùษ-ญี่ปุśนท่ีใช้อธิบายใน
รูปนั้นๆ มาเขียนเพิ่มเติมให้สมบูรณ์มากขึ้นอีก àึ่งค�าศัพท์
เทคนิคในรูปที่ 3 มีดังต่อไปนี้ แชงก์ หรือ แกนยึด หรือ 
แกนจับยึด (4IaOL, シャンク, しゃんく, ชังคุ) หมุดก�าหนด
ต�าแหน่ง (ระหว่างชิ้นส่วนแม่พิมพ์) หรือ โดเวลพิน หรือ 
น็อกพิน (%PwFl QiO หรือ ,OPDL QiO, ダウエルピン หรือ 
ノックピン หรือ ダボピン, だうえるぴん หรือ のっくぴん หรือ 
だぼぴん, ดะเวะรปุŗน หรอื นคคุปŗน หรือ ดะโบะปŗน) แม่พมิพ์
แบลงกิง หรือ แม่พิมพ์ตัดเÞือนตามเส้นรอบรูปõายนอก 
(#laOLiOH %iF, 外形抜き型, がいけいぬきがた, ไงเคนคุงิะตะ) 
แผ่นยึดแม่พิมพ์ชุดบน หรือ แผ่นยึดพันช์ (1VODI IPlEFS, 
パンチホルダ, ぱんちほるだ, พันจิโăะรุดะ) แผ่นรองหลัง 
(#aDLiOH QlaUF, バッキングプレート, ばっきんぐぷれーと, 
บัคคิง-พุเรโตะ) พันช์เพลต หรือ แผ่นรองรับพันช์ (1VODI 
QlaUF, パンチプレート, ぱんちぷれーと, พันจิพุเรโตะ) สปริง
อดุกันโดเวลพินตก (4QSiOH QlVHT GPS QSFWFOUiOH %PwFl 
QiO Gall-PVU, 落下防止プラグ หรอื ノックピン落下防止用ス

プリングプラグ, らっかぼうしぷらぐ หรอื のっくぴんらっかぼう

しようすぷりんぐぷらぐ, รคัคะโบช-ิปรุกัง ุหรือ นคคุปŗนรัคคะ
โบชิโยàุ-ปริงงุ-ปุรักงุ) แผ่นปลดวัสดุยึดคงที่ หรือ แผ่น 
สตรปิเปอร์ยึดคงที ่('iYFE TUSiQQFS QlaUF หรอื 4UaUiPOaSZ 
TUSiQQFS QlaUF, 固定ストリッパプレート, こていすとりっぱぷ

れーと, โคะเตàโุตะริปปะ-พเุรโตะ) แผ่นดาย หรอื ดายเพลต 

(ด้านแม่พมิพ์ชุดล่าง) (%iF QlaUF, ダイプレート, だいぷれーと, 

ดาย-พุเรโตะ) แผ่นยึดแม่พิมพ์ชุดล่าง หรือ แผ่นยึดดาย 
(-PwFS TIPF หรือ -PwFS EiF TIPF หรือ %iF TIPF 
หรือ %iF IPlEFS, ダイセット下型, だいせっとしたがた, 
ดายเà็ตโตะชิตะงะตะ) โบลต์ หรือ สกรูแบบหัวเปŨนร่อง 
� เหลี่ยม ()FYaHPO TPDLFU IFaE DaQ TDSFw, 六角穴付

きボルト, ろっかくあなつきぼると, รคคัคคุ-ทàึคิโบะรุโตะ) 
เสาน�าทาง หรือ ไกด์โพสต์ ((ViEF QPTU, ガイドポスト, 

がいどぽすと, ไงโดะพàโตะ) บลอ็กพันช์ หรอื พนัช์ตดัเÞอืน
ตามเส้นรอบรปูõายนอก หรือ แบลงกิงพนัช์ (#lPDL QVODI 
หรอื #laOLiOH QVODI, ブロックパンチ หรอื 打ち抜きパンチ, 

ぶろっくぱんち หรือ うちぬきぱんち, บรคคุพันจิ หรือ อุจินุคิ
พนัจ)ิ ปลอกน�าทาง หรือไกด์บูช (HViEF CVTI, ガイドブシュ, 

がいどぶしゅ, ไงโดะบุชชุ) แผ่นแบลงก์ หรือ แผ่นวัสดุขนาด
พร้อมใช้ (#laOL TIFFU หรือ #laOL QaSU หรือ 6OiU 
TUPDL, ブランク หรือ ブランクシート หรือ スケッチ材 หรือ 
切り板, ぶらんく หรือ ぶらんくしーと หรือ すけっちざい หรือ 
きりいた, บรุงัค ุหรอื บรุงัคชีุโตะ หรอื àเุคจ็จไิà หรอื คริอิติะ) 
และวัสดุ (.aUFSial, 材料, ざいりょう, ไàเรียว) หรือวัสดุ
แบบแผ่นยาว (4UPDL TUSiQ หรอื 4USiQ หรอื 4IFFU, プレート 
หรือ 板, ぷれーと หรือ いた, พุเรโตะ หรือ อิตะ)

และพบว่าในเวบ็ไàต์ดังกล่าวกลบัมกีารน�าเอารูปของ
แม่พมิพ์รวมกระบวนการ หรอื 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 หรือ 
こんぱうんどがた หรือ そうぬきかながた, คมปาวด์ดาย หรือ
โàนุคิงะตะ หรือ คมปาวด์งะตะ หรือ โàนุคิคะนะงะตะ) 
(ดูรูปต้นÞบับõาษาญี่ปุśนในรูปที่ 5) มาใช้ในการประกอบ
ค�าอธิบายแทนแล้วอธิบายโดยเข้าใจผิดคิดว่าเปŨนแม่พิมพ์
แบลงกิงดังที่แสดงในรูปที่ 1 แต่ส�าหรับส่วนรูปแม่พิมพ์ใน
รูปที่ 2 นั้นเปŨนรูปที่มีลักษณะเดียวกันกับรูปที่ 1 àึ่งน่าจะ
เปŨนเล่มที่มีเดือน ปีที่น�าออกมาเผยแพร่แตกต่างกัน โดย
รูปนี้ผมน�ามาจากแค็ตตาล็อกõาษาอังกùษท่ีเก่ียวกับ
ช้ินส่วนมาตรåานส�าหรับแม่พิมพ์ปŦūมตัดเÞือน-ขึ้นรูป หรือ 
แม่พิมพ์กลุ่มที่เรียกว่า Ķดายķ (1SFTT %iF $PmQPOFOUT, 
プレス金型用標準部品, ぷれすかながたようひょうじゅんぶひん, 
พเุรà็à-ุคะนะงะตะโยเăียวยงุบăุงิ) ของบริษทัมàุิม ิ (.iTVmi) 
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เพื่อน�ามาใช้ในการเปรียบเทียบให้เห็นว่าในกรณีนี้น่าจะมี
การแปลมาจากต้นÞบับแค็ตตาล็อกõาษาญ่ีปุ śนมาเปŨน
õาษาองักùษทีผ่ดิ (และนอกจากนีก้ย็งัมกีารแปลจากต้นÞบบั
แค็ตตาล็อกõาษาอังกùษไปเปŨนแค็ตตาล็อกõาษาไทยที่ผิด
ตามไปอกีด้วยเช่นเดยีวกัน แต่ผมไม่ได้น�ารูปในแคต็ตาลอ็ก
õาษาไทยมาใส่ไว้ในทีน่ีด้้วย ดังนัน้เมือ่ผู้รูท้ีก่ล่าวมาแล้วน้ัน
ได้น�าเอารปูมาจากแค็ตตาล็อกõาษาอังกùษทีม่กีารแปลผดิ
ไปจากชื่อที่ระบุในแค็ตตาล็อกõาษาญี่ปุ śนมาใช้โดยไม่
ตรวจสอบหรือเข้าใจผิดคิดว่าเปŨนรูปท่ีถูกต้องของแม่พิมพ์
แบลงกิง (#laOLiOH %iF) แล้ว จึงท�าให้เกิดความผิดพลาด
ตามไปด้วยแล้วก็อาจจะส่งผลให้คนที่ไม่เคยเรียนรู้เกี่ยวกับ
เรือ่งแม่พมิพ์ปŦūมตดัเÞือน-ขึน้รปูโลหะแผ่นมาก่อนหน้าเกดิเชือ่
ตามสิง่ทีผ่ดิไปด้วยกไ็ด้ เพราะเข้าใจว่าความรูท้ีไ่ด้รบัมานัน้
ถูกต้องทั้งๆ ที่เปŨนสิ่งที่ผิด) และจากข้อผิดพลาดข้างต้น
จึงท�าให้ผู ้รู ้ของไทยที่กล่าวมานี้ได้น�ารูปที่ผิดไปใช้เขียน
อธิบายแล้วใช้สอนความรู้ด้านแม่พิมพ์ปŦūมตัดเÞือน-ขึ้นรูป
โลหะแผ่นให้กับผู ้อื่นผ่านทางเว็บไàต์จึงท�าให้เปŨนการ
สอน-ถ่ายทอดความรูท้ีไ่ม่ถูกต้องตามไปด้วย àึง่ผมไม่แน่ใจว่า
ผู ้รู ้ท ่านนั้นได้เÞลียวใจหรือไม่ว ่ารูปของแม่พิมพ์รวม

กระบวนการหรอืคอมเพานด์ดายท่ีน�ามาประกอบค�าอธิบาย
ว่าเปŨนแม่พิมพ์แบลงกิงหรือแม่พิมพ์ตัดเÞือนตามเส้นรอบ
รูปõายนอกตามที่แสดงในรูปที่ 1 นั้นไม่ได้ถูกต้องตาม
ความรู้พื้นåานของแม่พิมพ์ปŦūมตัดเÞือน-ขึ้นรูปโลหะแผ่น
แต่อย่างใดเลย

หมายเหตุ ค�าศัพท์õาษาไทย-อังกùษ-ญี่ปุśนที่ใช้
อธบิายในรปูที ่� มีดงัต่อไปนี ้เศษตดัหรอืเศษวสัดทุีผ่่านการ
ตดัเÞอืน (4lVH, スラグ, すらぐ, àรุกัง)ุ (4lVH ในบางครัง้õาษา
องักùษกเ็รยีกว่า 4DSaQ, スクラップ หรอื カス, すくらっぷ หรอื 
かす, àคุรัปป ุหรอื คะà)ุ ขนาดพนัช์ (1VODI EimFOTiPO, 
パンチ寸法, ぱんちすんぽう, พันจิàุมโป) ชิ้นงานหรือ
ผลิตõัณæ์ (8PSLQiFDF หรือ 1SPEVDU, 製品, せいひん, 
เàăิง) เคลียแรนà์ หรือ ช่องว่าง (ระหว่างขอบคมตัดของ
พนัช์กบัดายทีใ่ช้ในการตดัเÞอืนวสัด)ุ ($lFaSaODF, クリアランス, 

くりあらんす, คุเรียรันàุ) หรือ เคลียแรนà์ในการตัดเÞือน 
($VUUiOH $lFaSaODF, 抜きクリアランス หรือ抜き加工のクリ

アランス, ぬきくりあらんす หรือ ぬきかこうのくりあらんす, 
นุคิ-คุเรียรันàุ หรือ นุคิคะโคโนะ-คุเรียรันàุ) ขนาดชิ้นงาน 

เปรียบเทียบการปŦūมตัดเÞือนโลหะแบบการตัดแผ่นแบลงก์ หรือ การแบลงกิง (#laOLiOH, 打抜き หรือ ブランキング หรือ 
ブランク加工 หรือ 外形抜き, うちぬき หรือ ぶらんきんぐ หรือ ぶらんくかこう หรือ がいけいぬき, อุจินุคิ หรือ บุรังคิงงุ หรือ 
บุรังคุคะโค หรือ ไงเคนุคิ) และการตัดเÞือนรู หรือ การเพียร์ààิง (1iFSDiOH, 穴抜き หรือ ピアシング, あなぬき หรือ 
ぴあしんぐ, อะนะนุคิ หรือ เปียชชิงงุ) õายในโลหะแผ่นที่มีความหนาแล้วเปŨนโลหะชนิดเดียวกัน ด้วยเคลียแรนà์ที่เท่ากัน 
โดยชิ้นส่วนพันช์ตัวผู้ (.alF QVODI) กับดายตัวเมีย ('FmalF EiF) ของแม่พิมพ์ส�าหรับกระบวนการตัดเÞือน àึ่งต่างก็มี
เพียงกระบวนการเดียวเท่านั้น

รĎปที่ 4
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หรอื ขนาดผลติõณัæ์ (8PSLQiFDF EimFOTiPO หรอื 1SPEVDU 
EimFOTiPO, 製品寸法, せいひんすんぽう, เàăิงàุมโป) 
àึ่งเปŨนขนาดเส้นรอบรูปของชิ้นงาน (ที่ต้องการ) ขนาดรู 
()PlF EimFOTiPO, 穴寸法 , あなすんぽう, อะนะàุมโป) 
àึ่งเปŨนขนาดรู (ท่ีต้องการ) ของชิ้นงาน ขนาดดาย (%iF 
EimFOTiPO, ダイ寸法 , だいすんぽう, ดายàุมโป)

à่ึงความรู้พื้นåานด้านนี้เกี่ยวกับแม่พิมพ์ตัดเÞือน
โลหะแผ่นที่นักเรียน-นักศึกษาหรือผู ้ที่ท�างานเก่ียวกับ 
แม่พิมพ์เหล่านี้นั้นในเบ้ืองต้นจะต้องได้รับรู ้-รับทราบ
เนื้อหาที่อธิบายถึงแม่พิมพ์แบลงกิงกับแม่พิมพ์เพียร์ààิง 
อย่างแน่นอน เนื่องจากแม่พิมพ์ทั้งสองน้ีเปŨนแม่พิมพ์พ้ืน
åานทีจ่ะน�าไปต่อยอดในการออกแบบ-ผลติแม่พมิพ์ส�าหรบั
กระบวนการอื่นๆ ต่อไป àึ่งจะมีการออกแบบ-ค�านวณ
ขนาดเส้นรอบรปูของขอบคมตดัของพนัช์กบัดายทีต่รงข้าม
àึ่งกันและกันแม้ว่าจะใช้ในการตัดเÞือนโลหะแผ่นชนิด
เดยีวกันด้วยขนาดช่องว่าง หรอื เคลยีแรนà์ระหว่างขอบคม
ตัดของพันช์กับดายที่เท่ากันก็ตาม เพราะขนาดเส้นรอบรูป
ของรูที่ต้องการจากแม่พิมพ์เพียร์ààิงนั้นจะก�าหนดให้มี
ขนาดเท่ากับกับเส้นรอบรูปขอบคมตัดของเพียร์ààิงพันช์
ท่ีใช้ตัดเÞือนแล้วก็ไปเผ่ือให้เพียร์ààิงดายมีขนาดขยายโต
ขึน้ไปตามค่าเคลยีแรนà์ทีเ่หมาะสมกบัชนดิของวสัดทุีน่�ามา
ตัดเÞือนเปŨนชิ้นงานนั้นà่ึงเคลียแรนà์จะมีความสัมพันธ์กับ
ลักษณะความเที่ยงตรงของชิ้นงานที่ต้องการด้วย (ดังแสดง
ในรูปที่ � ด้านขวามือ) ในขณะที่ขนาดเส้นรอบรูปõายนอก
ของชิ้นงานคือแผ่นแบลงก์หรือแผ่นวัสดุขนาดพร้อมใช้ท่ี
ต้องการจากแม่พิมพ์แบลงกิงนั้นจะก�าหนดให้มีขนาด
เท่ากับกับเส้นรอบรูปขอบคมตัดของแบลงกิงดายที่ใช้
ตัดเÞือนแล้วก็จะไปเผ่ือให้แบลงกิงพันช์มีขนาดที่เล็กลงไป
ตามค่าเคลียแรนà์ที่เหมาะสมกับชนิดของวัสดุท่ีน�ามา
ตัดเÞือนเปŨนชิ้นงานนั้นàึ่งเคลียแรนà์จะมีความสัมพันธ์
กับลักษณะความเที่ยงตรงของช้ินงานที่ต้องการด้วยเช่น
เดียวกัน (ดังแสดงในรูปที่ � ด้านà้ายมือ) ทั้งนี้เนื้อหาที่
เกีย่วข้องกบัท้ังแม่พมิพ์แบลงกงิ (#laOLiOH %iF) กบัแม่พมิพ์
เพียร์ààิง (1iFSDiOH %iF) นั้นผมมักจะน�ามาเขียนอ้างอิง
ประกอบเน้ือหาเพื่ออธิบายในการเขียนบทความหรือเขียน
หนังสืออยู่เนืองๆ 

และในครั้งน้ีจะขออธิบายแล้วเปรียบเทียบให้เข้าใจ
ถงึความแตกต่างของแม่พมิพ์กบัการตดัเÞอืน-ขึน้รปูเหล่านี้
ให้ชัดเจนอกีครัง้หนึง่มากกว่าการจดจ�าเอาครบั จากรปูที ่ � 
สมมุติว่าการตัดเÞือนทั้งสองแบบคือการแบลงกิงกับการ
เพียร์ààิงนี้จะเปŨนไปตามตัวอย่างการตัดเÞือนรูปร่างกลม
ในรปู โดยก�าหนดให้ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของเส้นรอบรปู
ขอบคมตดัของดายกบัพนัช์มขีนาดทีเ่ท่ากนัคอื 10 มิลลเิมตร 
�.� มิลลิเมตรตามล�าดับ และใช้เคลียแรนà์ในการตัดเÞือน
ของทั้งสองแบบที่เท่ากันคือ 0.1 มิลลิเมตร ดังนั้นในการ
ตัดเÞือนแบบแบลงกิงจะได้ขนาดช้ินงานที่ตัดออกมาจาก
แผ่นวัสดุมีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางเท่ากับขนาดดายหรือ 
10 มิลลิเมตร (โดยส่วนวัสดุคงเหลือõายหลังการถูกตัด
เÞือนช้ินงานออกมาแล้วจะถือเปŨนเศษตัดหรือเศษวัสดุ) 
ในขณะที่การตัดเÞือนแบบเพียร์ààิงจะได้ขนาดรูõายใน
แผ่นวสัดเุปŨนชิน้งานทีต้่องการàึง่มขีนาดเส้นผ่านศนูย์กลาง
เท่ากับขนาดพันช์หรือ �.� มิลลิเมตร (โดยส่วนวัสดุที่ถูก
ตัดเÞือนออกมาจากแผ่นวัสดุàึ่งมีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 
10 มิลลิเมตร เท่ากับขนาดดายแล้วเคยถือเปŨนชิ้นงานใน
การแบลงกิงน้ันกลับจะถือเปŨนเศษตัดหรือเศษวัสดุของ
การเพียร์ààิงไป)

หมายเหตุ ค�าศัพท์õาษาไทย-อังกùษ-ญี่ปุśน ที่ใช้
อธิบายในรูปที่ 5 (เÞพาะที่ไม่à�้ากับรูปที่ 3 และ �) มีดังนี้ 
แผ่นปลดวัสดุ หรือ สตริปเปอร์เพลต (4USiQQFS QlaUF, ス
トリッパプレート, すとりっぱぷれーと, àุโตะริปปะ-พุเรโตะ)
(ในกรณีนี้เปŨนแผ่นปลดวัสดุหรือสตริปเปอร์เคลื่อนที่ได้) 
พนัช์รวมกระบวนการ ($PmQPVOE QVODI, 総抜きパンチ, 

そうぬきぱんち, โàนุคิพันจิ) (ขอบคมตัดของเส้นรอบรูป
õายนอกพันช์จะท�าหน้าที่เปŨนพันช์ตัดเÞือนเส้นรอบรูป
õายนอกของช้ินงานร่วมกับแผ่นดายทีอ่ยูด้่านบน ในขณะที่
รูàึ่งอยู่õายในพันช์จะท�าหน้าท่ีเปŨนเพียร์ààิงดายส�าหรับ
ตัดเÞือนรูõายในชิ้นงาน) สปริงขด หรือ สปริงกด ($Pil 
4QSiOH หรือ $PmQSFTTiPO 4QSiOH, コイルスプリング หรือ 
コイルばね, こいるすぷりんぐ หรือ こいるばね, โคยรุ àุ-ปริงงุ
หรือ โคยรุบะเนะ) สตริปเปอร์โบลต์ (4USiQQFS CPlU, 
ストリッパボルト, すとりっぱぼると, àุโตะริปปะ-โบะรุโตะ) 
ลิม่ส�าหรบัยดึพนัช์ชนดิมีร่องลิม่ (,FZ GPS ųYiOH 1VODI wiUI 
LFZ HSPPWF, キー溝付パンチ用固定キー, きーみぞつきぱん

ちようこていきー, คีมิโàะทàึคิพันจิโยโคะเตคี) ตัวดันปลดที่
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ส่งแรงโดยสปริง (4QSiOH QlVOHFS, スプリングプランジャ, 

すぷりんぐぷらんじゃ, àุปุริงงุ-ปุรังยะ) น็อกเอาต์ หรือ 
ตัวกระทุ้งดันปลด (,OPDLPVU, ノックアウト, のっくあうと, 

นคเอาโตะ) พันช์พร้อมแกนดันปลด หรือ พันช์พร้อมแกน
เตะปลด (EKFDUPS QVODI หรือ 1VODI wiUI 4QSiOH 
FKFDUPS QiO หรือ 4lVH FKFDUPS QVODI หรือ 4lVH 
FKFDUiPO QVODI, ジェクタパンチ, じぇくたぱんち, เยค็ตะพนัจ)ิ 
(หรือชื่อทางการค้าที่มีทั้ง +FLUPlF QVODI กับ KFDUPS 
QVODI) (ท�าหน้าที่เปŨนพันช์ตัดเÞือนรู)

พนัช์รวมกระบวนการ หรอื พนัช์ตดัเÞอืนเส้นรอบรูป
ของแม่พิมพ์รวมกระบวนการ หรือ คอมเพานด์ดาย ในรูป

ที่ 5 นั้นโดยปรกตินั้นจะจัดวางอยู่õายในแม่พิมพ์ชุดล่าง
แล้วจะใช้ขอบคมตัดõายนอกของพันช์ตัดเÞือนไปตาม
เส้นรอบรูปõายนอกของชิ้นงาน (àึ่งเปรียบได้กับการตัด
แผ่นแบลงก์ หรือ การแบลงกิง) และในขณะเดียวกันส่วนที่
อยู ่õายในพันช ์รวมกระบวนการก็จะมีขอบคมตัดที ่
ท�าหน้าท่ีเปŨนเพียร์ààิงดายส�าหรับตัดเÞือนรูõายในช้ินงาน 
(àึ่งเปรียบได้กับการตัดเÞือนรู หรือ การเพียร์ààิง) ไปด้วย
ในเวลาเดียวกัน จึงเปŨนการรวม 2 กระบวนการ (ในที่นี้คือ 
กระบวนแบลงกิงกับกระบวนเพียร์ààิงในรูปที่ �) มาไว้ใน
สถานีงานหรือขั้นตอนเดียวกันของแม่พิมพ์ชุดเดียวกันแล้ว
เรียกว่า Ķแม่พิมพ์รวมกระบวนการ ($PmQPVOE %iF)ķ  

รปูต้นÞบบัทีถ่กูต้องของแม่พิมพ์รวมกระบวนการ หรอื คอมเพานด์ดาย ($PmQPVOE %iF, コンパウンドダイหรอื 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 หรือ こんぱうんどがた หรือ そうぬきかながた, 
คมปาวด์ดาย หรือ โàนุคิงะตะ หรือ คมปาวด์งะตะ หรือ โàนุคิคะนะงะตะ) จากแค็ตตาล็อกõาษาญี่ปุśนของบริษัทมิàุมิ  
(.iTVmi) àึง่ไม่ใช่แม่พมิพ์ทีใ่ช้ชือ่เรยีกทีผิ่ดว่าแม่พมิพ์แบลงกงิ หรือ แม่พมิพ์ตดัเÞือนตามเส้นรอบรปูõายนอก (#laOLiOH 
%iF, 外形抜き型, がいけいぬきがた, ไงเคนุคงิะตะ) หรอื แม่พมิพ์แบลงกงิ (#laOLiOH %iF, 打抜き型 หรอื ブランキングダイ, 
うちぬきがた หรือ ぶらんきんぐだい, อุจินุคิงะตะ หรือ บุรังคิงงุดาย) ตามรูปที่เข้าใจผิดแล้วน�ามาแสดงในรูปที่ 1 และ 2

รĎปที่ 5
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วิธีท�างาน 'ill 4imVlaUiPO เพื่อการออกแบบแม่พิมพ์
หลากคาวิตี้ ('amilZ mPlE) ได้เขียนไว้ในตอนที่ � ทิปส�าหรับ 
'ill 015*.*;"5*0/ ในตอนที่ 5 ตัวอย่างàิมูเลชั่นเพื่อการ
ออกแบบแม่พิมพ์ และ 'ill 015*.*;"5*0/ ในตอนที่ � และ
ตอนที่ 3 ตามล�าดับ เนื้อหาของตอนที่ 3, �, และ 5 หากผู้อ่าน
ได้ติดตามอ่านมาโดยตลอด ผู้อ่านจะเริ่มเห็นõาพว่า สิ่งส�าคัญ
ท่ีสดุในการออกแบบแม่พมิพ์Þดีพลาสติก คอืการประเมนิความ
ถกูต้องเหมาะสมในการออกแบบชิน้งานหรือ 1SPEVDU %FTiHO 
ว่าถูกออกแบบมาอย่างถกูต้องเหมาะสมหรอืไม่ (ผู้สนใจสามารถ
ย้อนกลับไปอ่านได้จากเว็บลิงค์ของสมาคมแม่พิมพ์ไทย 
IUUQT:��www.UEia.PS.UI� ในเมน ู#00, � +063/"-) การใช้
โปรแกรมàิมูเลชั่นในการตรวจสอบความเหมาะสมในการ
ออกแบบชิน้งานนบัว่าเปŨนวธิกีารทีม่ปีระสทิธõิาพและให้ผลลัพธ์
ที่แม่นย�าสูง โดยเนื้อหาที่เกี่ยวข้องกับการจ�าลองกระบวนการ
Þีดพลาสติกในส่วนของ 'ill 015*.*;"5*0/ ได้บรรจุไว้ใน
บทความตอนก่อนหน้านี้อย่างครบถ้วนแล้ว 

àิมูเลชั่นช่วยในการก�าหนดการออกแบบและประเมิน
ความเหมาะสมของการออกแบบระบบหล่อเย็นในแม่พิมพ์ 
พิจารณาสมบัติทางความร้อนและกลไกการเปลี่ยนสถานะด้วย
ความร้อนของพลาสติกทั้งแบบที่มีผลึก และกลไกการเปลี่ยน
สถานะด้วยความร้อนของอะมอôŦสพลาสติก àิมูเลชั่นพิจารณา
สมบัติด้าน 4QFDiGiD )FaU, (laTT USaOTiUiPO, .FlU 

จdา?อ"การ$ีดพ?าD/ิกอ<า";ี5รJDิท2ิ:าพ
Effective Plastic Injection Molding Simulation

&ิ;Sเ?ชK่นตอ20N^

7
PART

ท่านสามารถติดตามอ่านบทความ ซิมูเลชั่น จำาลองการฉีดพลาสติกอย่างมีประสิทธิภาพ
ตอนที่ 1 : EFFECTIVE PLASTIC INJECTION MOLDING SIMULATION ได้ในวารสารแม่พิมพ์ ฉบับที่ 2 ปี 2561
ตอนที่ 2 : 3D CAD & MESH QUALITY ได้ในวารสารแม่พิมพ์ ฉบับที่ 3 ปี 2561
ตอนที่ 3 : FILL OPTIMIZATION ได้ในวารสารแม่พิมพ์ ฉบับที่ 4 ปี 2561
ตอนที่ 4 : FILL OPTIMIZATION [ตัวอย่างซิมูเลชั่นเพื่อการออกแบบแม่พิมพ์] ได้ในวารสารแม่พิมพ์ ฉบับที่ 1 ปี 2562 
ตอนที่ 5 : ทิปสำาหรับ FILL OPTIMIZATION ได้ในวารสารแม่พิมพ์ ฉบับที่ 2 ปี 2562
ตอนที่ 6 : วิธีทำางาน FILL SIMULATION เพื่อการออกแบบแม่พิมพ์แบบหลากคาวิตี้ (แฟมิลีโมลด์) ฉบับที่ 3 ปี 2562

การจำลองการหลอเย็นเพื่อการออกแบบที่เหมาะสมที่สุด
: Cooling OPTIMIZATION

UFmQFSaUVSF, 5IFSmal DPOEVDUiWiUZ การออกแบบระบบ
หล่อเย็นมีแนวทางในการออกแบบด้วยหลักการออกแบบ
ขนาดความโตของท่อหล่อเย็นและความยาวของท่อหล่อเย็นท่ี
เหมาะสมในการที่จะสามารถàัพพอร์ตอัตราการไหลและช่วย
ตรวจสอบรูปแบบการไหลของของเหลว (น�้าหรือน�้ามัน) เพื่อ
ให้นักออกแบบสามารถก�าหนดอัตราการไหลให้เกิดการไหล
แบบปŦũนปśวน (5VSCVlFOU) ช่วยในการก�าหนดคอนดิชั่นในการ
ออกแบบระบบหล่อเย็นที่เหมาะสม 

จากรูปที่ 1 วิธีการท�างานของโปรแกรมàิมูเลชั่นในส่วน
ของการจ�าลองการหล่อเย็นมีเปŜาหมายเพื่อให้ได้ระบบการ
หล่อเย็นที่เหมาะสมที่สุด ($PPliOH 015*.*;"5*0/) ควรท�า
õายหลังจากการท�า 'ill 015*.*;"5*0/ และõายหลงัทีย่นืยัน
ความเหมาะสมของการออกแบบชิ้นงานแล้ว และที่ส�าคัญกว่า
นั้นคือควรให้ได้ผลลัพธ์การหล่อเย็นที่เหมาะสมเสียก่อนที่จะ
จ�าลองการ 1aDL � )PlEiOH ท�าไมจึงส�าคัญ  เนื่องจากการ
ท�างานในส่วนของการÞีดเติม ('illiOH QIaTF) และการÞีดย�้า 
(1aDL � )PlEiOH QIaTF) มีกลไกการถ่ายเทความร้อนที่
แตกต่างกัน ในช่วงของการÞีดย�้ามีพลังงานความร้อนเข้าสู่
แม่พิมพ์น้อยกว่าในช่วงของการÞีดเติมท�าให้อุณหõูมิของ
พลาสติกลดลงต�่ารวดเร็วกว่า อัตราการแลกเปลี่ยนความร้อน
ในช่วงของการÞีดย�้ามีผลต่อการเย็นตัวที่ต�าแหน่งเกตทางเข้า
มากเนื่องจากไม่มีความร้อนจากการไหลด้วยความเร็วÞีดเช่น
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ในช่วงของการÞดีเตมิมาเสรมิ หากไม่มกีารจ�าลองระบบหล่อเยน็
ในการจ�าลองการÞีดพลาสติกและการจ�าลองการÞีดย�้า ปŦจจัย
ของความแตกต่างของอุณหõูมิของแม่พิมพ์จะไม่ถูกพิจารณา
ในการค�านวณของโปรแกรมàิมูเลช่ัน ท�าให้ผลลัพธ์ที่ได้เกิด
ความคลาดเคลื่อน

ตอนที่ 7 หัวข้อเรื่อง $PPliOH 4imVlaUiPO เปŨนเนื้อหา
ต่อเนื่องจาก 'ill 015*.*;"5*0/ และการออกแบบรันเนอร์
และสมดุลรันเนอร์ (#alaODiOH � 4i[iOH SVOOFS) อันเปŨน
แนวทางปäิบัติในการท�างานด้าน $"E *OKFDUiPO .PlEiOH 
4imVlaUiPO (ดูรูปที่ 1) เปŨนเวลานานมาแล้วที่พบว่าในการ
ท�างานàมิเูลชัน่จ�าลองการÞดีพลาสติกนัน้ผูท้�างานมคีวามคุ้นชิน
และมีความเข้าใจว่าในการจ�าลองการออกแบบแม่พิมพ์จะต้อง
น�าเอาทุกรายละเอยีดของแม่พมิพ์ทัง้หมด ทัง้ชิน้งาน เกต รนัเนอร์ 
สปร ูและท่อน�า้หล่อเยน็ จากนักออกแบบแม่พิมพ์ มาเขยีนลงบน
โปรแกรมàิมูเลชั่นและ ตั้งค่าเพื่อท�าการจ�าลองทุกกระบวนการ 
($PPl�'ill�1aDL�8aSQ) ในคราวเดยีวกนั โดยไม่ได้ท�าขัน้ตอน
ท่ีส�าคัญท่ีสดุให้ดเีสยีก่อนนัน่กค็อืข้ันตอน 'ill 015*.*;"5*0/ 
อันเปŨนขั้นตอนที่จะประเมินความถูกต้องเหมาะสมในการ
ออกแบบชิน้งานหรือ 1SPEVDU %FTiHO การใช้โปรแกรมàมิเูลชัน่
ในการจ�าลองการหล่อเยน็อย่างมปีระสทิธõิาพสิง่ส�าคญัคอืต้อง
ทราบว่าผลลพัธ์ใดมคีวามส�าคญัมากทีส่ดุ วธิกีารแปลผลลพัธ์และ
ตคีวามทีถ่กูต้อง เมือ่เข้าใจผลลพัธ์แล้วสามารถน�าไปเปรยีบเทยีบ
กับวัตถุประสงค์ของการวิเคราะห์และท�าการตัดสินใจในการ
ด�าเนินการต่อไป ผูท้ีท่�างานกับโปรแกรมàมิเูลชัน่สามารถใช้งาน
โปรแกรมในในการปรับปรุงการออกแบบ เพื่อให้ได้ระบบการ
หล่อเยน็ทีม่ปีระสิทธõิาพทีสุ่ด การใช้งานโปรแกรมàมิเูลชัน่ในการ
ออกแบบระบบหล่อเยน็ทีมี่ประสิทธõิาพมคีวามจ�าเปŨนทีจ่ะต้อง
เข้าใจผลลัพธ์จากผลการจ�าลองการหล่อเย็น ผลลัพธ์จากการ
จ�าลองการหล่อเยน็นัน้ จ�าแนกได้เปŨน 2 กลุ่ม คอื 1) ผลลัพธ์หลัก 
(,FZ 3FTVlUT) 2) ผลลัพธ์รอง (4FDPOEaSZ 3FTVlUT) ผลลัพธ์
อื่นที่ช่วยสนับสนุนหรือช่วยให้สามารถเข้าใจผลลัพธ์หลักได้
ชัดเจนมากยิ่งขึ้น การใช้ผลลัพธ์ทั้ง 2 กลุ่มประกอบกันในการ
ตีความจะช่วยให้เข้าใจข้อมูลที่แสดงในผลลัพธ์หลักได้อย่าง
ถ่องแท้ ต่อจากนี้จะเขียนเล่าถึงแง่มุมต่างๆ ที่จ�าเปŨนต้องกล่าว
ถึงเพื่อให้ผู ้อ่านสามารถได้เข้าใจถึงหลักของการท�างานใน 
$PPliOH 015*.*;"5*0/ อย่างถูกต้อง

ù�� ทdาคAามW��าZ#AKต0ุ5รJส"ค์�อ"�¨ÔÔÑÎÓÌ 
 OPTIMIZATION

การจ�าลองและวิเคราะห์ผลการหล่อเย็น เปŜาหมายเพื่อ
ประสิทธิõาพการหล่อเยน็ของช้ินงาน มวัีตถุประสงค์หลกั 3 ข้อ 
คือ (1) เพČ่อการหล่อเยĘนชิĚนงานที่สม�่าเสมอ (6nJfoSm 
Ieat eYtSaDtJon fSom tIe QaSt) การหล่อเย็นที่สม�่าเสมอ
คือการถ่ายเทความร้อนจากช้ินงานไปสู่ผิวแม่พิมพ์ทั้งด้านคอร์
และคาวิตี้ที่เท่ากันตลอดความหนาของชิ้นงาน เกณæ์ความ
แตกต่างของอุณหõูมิพื้นผิวแม่พิมพ์ถูกก�าหนดข้ึนมาในการ
ท�างานกับโปรแกรมàิมูเลชั่นเพื่อใช้ชี้วัดความสม�่าเสมอนี้ 

วิธีการท�างานในการท�างาน
àิมูเลชั่นการÞีดพลาสติก

รĎปที่ 1
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P อะมอôŦสเทอร์โมพลาสติก ("mPSQIPVT UIFSmP-
QlaTUiD) ความแตกต่างของอุณหõูมิผิวแม่พิมพ์ไม่เกิน s10r$ 

P คริสตัลไลน์เทอร์โมพลาสติก ($SZTUalliOF UIFSmP-
QlaTUiD) ความแตกต่างของอุณหõูมิผิวแม่พิมพ์ไม่เกิน s5 r$  

(2) เพČ่อไàเคิĚลไทม์ที่สัĚนและเหมาะสมที่สุด และ (3) 
เพČ่อใช้เป็นข้อมĎลน�าเข้าในการจ�าลองผลการโก่งหรČอการ
บิดงอ (8aSQaHe) ข้อนี้จัดว่ามีความส�าคัญมาก ผลลัพธ์จาก
การจ�าลองการหล่อเย็น การแลกเปล่ียนความร้อนจากระบบ
หล่อเย็นที่ออกแบบด้วยการใช้โปรแกรมàิมูเลชั่นจะถูกใช้เปŨน
ข้อมูลในการจ�าลองผลการÞีดเติมและÞีดย�้า ('illiOH � 1aDL �
)PlEiOH) มนัอาจเปŨนเรือ่งยากท่ีจะบรรลวัุตถปุระสงค์ทัง้ 3 ข้อ
อย่างสมบูรณ์แบบ เนื่องจากชิ้นงานมีความàับà้อน แม่พิมพ์มี
ความàับà้อน การออกแบบท่อน�้าหล่อเย็นและ การออกแบบ
ช้ินส่วนแม่พมิพ์ในบางต�าแหน่งไม่สามารถทีจ่ะมกีารหล่อเยน็ได้ 
การเข้าใจวตัถุประสงค์หลักของการหล่อเยน็กจ็ะช่วยให้ผูท้�างาน

àิมูเลชั่นสามารถใช้เปŨนแนวทางก�าหนดการออกแบบและ
ตัดสินใจในจุดที่เข้าใกล้ $PPliOH 015*.*;"5*0/ มากที่สุด
ได้อย่างเหมาะสม

ú�� ทdาคAามW��าZ#5รJW:ท�อ"การคdา3A-การ 
� ห?่อWย3̂��¨ÔÔÑÎÓÌ�ÆÓÆÑÞØÎØ�ÙÞÕÊØ�

การจ�าลองการหล่อเยน็ในโปรแกรมàมิเูลช่ันมีความàบัà้อน
เนือ่งจากมหีลายองค์ประกอบรวมกัน ทัง้ความแตกต่างของชดุตวั
แบบการแก้ปŦญหา (4PlWFS) รูปแบบอุณหõูมแิม่พิมพ์ การค�านวณ 
ôลักà์ความร้อน ()FaU ŴVY) และชนิดของอิเลเมนต์เมช ผู้ที่
ไม่ได้เปŨนผูท้ีท่�างานด้านนีอ้าจจะเข้าใจว่าการจ�าลองการหล่อเยน็
กค็อืการเขยีนแบบท่อน�า้หล่อเยน็ลงไปในแกรมàมูิเลชัน่ ก�าหนด
คอนดิช่ันของการหล่อเย็นลงไปในโปรแกรมแล้วให้โปรแกรม
ค�านวณผลลัพธ์ กจ็ะได้ผลลัพธ์การหล่อเยน็ไปใช้งาน แต่แท้จรงิ
แล้วน้ันยงัมคีวามàับà้อนอยู่ในตวั àึง่ขึน้อยู่กับหลายๆ ประการ
ที่กล่าวแล้วข้างต้น ตารางที่ 1 จะช่วยให้เข้าใจได้ดียิ่งขึ้น

ชนิดของเมช ชุดตัüแบบการแก้ปŦญหา 
(4oMWeS)

รĎปแบบการค�านüณอุณหภĎมิ 
แม่พิมพ์

การค�านüณôลักà์คüามร้อน 
()eat ŴVY)

.JEQMane #E.� #PVOEaSZ ElFmFOU .FUIPE $ZDlF "WFSaHFE $POEVDUiPO

%VaM %omaJn #E.� #PVOEaSZ ElFmFOU .FUIPE $ZDlF "WFSaHFE $POEVDUiPO

%VaM %omaJn 'E.� 'iOiUF ElFmFOU .FUIPE $ZDlF "WFSaHFE $POEVDUiPO

%VaM %omaJn 'E.� 'iOiUF ElFmFOU .FUIPE 5SaOTiFOU wiUIiO a DZDlF $POEVDUiPO

%VaM %omaJn 'E.� 'iOiUF ElFmFOU .FUIPE 5SaOTiFOU GSPm QSPEVDUiPO 
TUaSU VQ $POEVDUiPO

3% #E.� #PVOEaSZ ElFmFOU .FUIPE $ZDlF "WFSaHFE $POEVDUiPO

3% 'E.� 'iOiUF ElFmFOU .FUIPE $ZDlF "WFSaHFE $POEVDUiPO

3% 'E.� 'iOiUF ElFmFOU .FUIPE 5SaOTiFOU wiUIiO a DZDlF $POEVDUiPO

3% 'E.� 'iOiUF ElFmFOU .FUIPE 5SaOTiFOU GSPm QSPEVDUiPO 
TUaSU VQ $POEVDUiPO

3% 'E.� 'iOiUF ElFmFOU .FUIPE $ZDlF "WFSaHFE 'lPw aOalZTiT PO FWFSZ 
iUFSaUiPO

3% 'E.� 'iOiUF ElFmFOU .FUIPE 5SaOTiFOU wiUIiO a DZDlF 'lPw aOalZTiT PO FWFSZ 
iUFSaUiPO

3% 'E.� 'iOiUF ElFmFOU .FUIPE 5SaOTiFOU GSPm QSPEVDUiPO 
TUaSU VQ

'lPw aOalZTiT PO FWFSZ 
iUFSaUiPO

เมทริกà์ของเมช ชุดตัวแบบการแก้ปŦญหา (4PlWFS) รูปแบบอุณหõูมิแม่พิมพ์ การค�านวณôลักà์ความร้อน ()FaU ŴVY)

ตารางที่ 1
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û�� ทdาคAามW��าZ#ตKAแ44การคdา3A-การห?่อWย̂3� 
� �¨ÔÔÑÎÓÌ�¸ÔÑÛÊ×��

#oVnEaSy &Mement .etIoE� $ooM #&. ToMWeS

อ้างอิงโปรแกรม "VUPEFTL .PlEŴPw ตัวแบบการแก้
ปŦญหา CPVOEaSZ FlFmFOU mFUIPE (#E.) เปŨนตัวแบบ
ดั้งเดิมในการจ�าลองการหล่อเย็น มีการสร้างอิเลเม้นต์เมชเพื่อ
ก�าหนดให้เปŨน .PlE #aTF (.PlE ClPDL) หรือ .PlE iOTFSU 
ในหลายๆ ค�าศัพท์ผู้เขียนขอใช้ทบัศัพท์õาษาองักùษ และส�าหรบั
ค�าใดที่ใช้õาษาไทยได้จะใช้õาษาไทย หรือ อาจมีวงเล็บõาษา
องักùษ ตวัแบบการค�านวณ (4PlWFS) จะค�านวณการตวัแก้ปŦญหา
จะค�านวณเส้นทางการไหลของความร้อนจากองค์ประกอบของ
õาระความร้อนà่ึงก็คือตัวชิ้นงานไปยังระบบหล่อเย็น ในการ
ท�างานจะต้องสร้างอิเลเม้นต์เมชของชิ้นงานและเมชของท่อน�้า 
ตัวแบบการค�านวณ #E. สามารถ ใช้ได้กับอิเลเม้นต์เมชทั้ง 
3 แบบ (.iEQlaOF, %Val EPmaiO, 3% 5FUSaIFESal) ข้อดคืีอ
ใช้เวลาในการค�านวณไม่นาน ไม่แสดงผลลัพธ์อณุหõมูขิองแม่พมิพ์
ในแต่ละวนิาทขีองไàเคิล้ แม่พิมพ์ไม่สามารถแสดงผลลพัธ์แบบ
เห็นเนื้อในเมื่อแสดงõาพตัดได้

'JnJte &Mement .etIoE� $ooM '&. ToMWeS

ตัวแบบค�านวณด้วยวิธีไôไนต์เอลิเมนต์ ('E.) เปŨนแบบ
จ�าลองโดยใช้องค์ประกอบ 5FUSaIFESal mFTI ในการจ�าลอง
ด้วยวิธีนี้จะต้องสร้างอิเลเม้นต์เมชแบบ 3% 5FUSaIFESal ของ
ก้อนเหล็กแม่พิมพ์ คอร์อินเสิร์ท คาวิตี้อินเสิร์ต และโมลด์เบส 
โดยทีจ่ะต้องมรีกูลวงõายในขนาดเท่ากบัท่อหล่อเยน็เพือ่จะเปŨน
ช่องทางผ่านของท่อหล่อเย็นที่เขียนด้วยอิเลเม้นต์ 1% #Fam 
สามารถท�าการวเิคราะห์ด้วยอณุหõมูแิม่พมิพ์แบบค่าเÞลีย่ไàเคิล้ 
($ZDlF aWFSaHF) หรือแบบความร้อนที่แปรเปลี่ยนในแต่ละ
ช่วงเวลาของไàเคิ้ล (5SaOTiFOU) ผลลัพธ์ของการจ�าลองการ
หล่อเย็นด้วย 'E. จะท�าให้เห็นเนื้อในของแม่พิมพ์ผ่านõาพ
หน้าตัดได้ แต่อาจใช้เวลาในการค�านวณนานกว่า

อุณหภĎมแิม่พมิพ์แบบค่าเÞล่ียไàเคิĚล� .oME temQeSa-
tVSe $yDMe aWeSaHeE

อุณหõูมิแม่พิมพ์แบบค่าเÞลี่ยไàเคิ้ล ($ZDlF "WFSaHFE) 
ใช้ได้กบัทัง้ตัวแบบค�านวณ #E. และ 'E. โดยอุณหõูมแิม่พมิพ์
แบบค่าเÞลี่ยไàเค้ิลใช้เวลาในการค�านวณส้ันกว่ามากเมื่อเทียบ
กับการค�านวณแบบความร้อนที่แปรเปลี่ยนในแต่ละช่วงเวลา
ของไàเคิ้ล (5SaOTiFOU) จากวัตถุประสงค์ 3 ข้อที่เขียนถึงก่อน
หน้านี้ในข้อที่ 1 เพื่อการหล่อเย็นชิ้นงานที่สม�่าเสมอ (6OiGPSm 

IFaU FYUSaDUiPO GSPm UIF QaSU) เÖèæŤความĒêÖê่างĂčèĀภูมิ
ñิวĒม่พิมพŤì่ีÖล่าวëċงĂšางĂิงÝาÖĂčèĀภูมิĒม่พิมพŤĒïïค่าเÞลี่ย
ไàเคิĚลîีĚ 

อุณหภĎมิแม่พิมพ์แบบคüามร้อนท่ีแปรเปล่ียนในแต่ละ
ช่üงเüลาของไàเคิĚล (5SanTJent XJtIJn a DyDMe)

อุณหõูมผิิวหน้าแม่พิมพ์สูงขึน้และลดต�า่ลงในทกุๆ ไàเคิล้
เมือ่Þดีพลาสตกิเหลวเข้าไปกระทบผวิหน้าแม่พมิพ์และลดต�า่ลง
จนกระทั่งสิ้นสุดไàเคิ้ล ก่อนที่จะเริ่มมีอุณหõูมิผิวหน้าแม่พิมพ์
สูงข้ึนอีกคร้ังในไàเค้ิลถดัไป  แม่พิมพ์ท่ีออกแบบระบบหล่อเยน็
ได้ดีจะมีการแปรผันของอุณหภูมิพ้ืนผิวของแม่พิมพ์เพียง
เล็กน้อยตลอดไซเคิ้ลและแปรผันแบบไซเคิ้ลต่อไซเคิ้ลต�่า 
รูปท่ี 2 แสดงอุณหõูมิพ้ืนผิวแม่พิมพ์ทีม่อุีณหõูมผิวิหน้าแม่พมิพ์
ในแต่ละช่วงเวลา มีอุณõูมิสูงสุด�ต�่าสุด 125�111 r$ มีความ
แตกต่าง 1� r$ และอุณหõูมิแม่พิมพ์เÞลี่ย

อุณหภĎมิแม่พิมพ์แบบคüามร้อนที่แปรเปล่ียนกระทั่ง
เหมาะสมต่อการผลิต (5SanTJent fSom QSoEVDtJon 
TtaStVQ)

การจ�าลองการหล่อเยน็ด้วยวีธนีี ้จะให้ผลลพัธ์จ�านวนไàเคิล้
ทีอุ่ณหõูมแิม่พิมพ์ค่าสูงสุด�ต�า่สุด มีความสม�า่เสมอกันในแต่ละ
ไàเคิล้ เช่น ผลลัพธ์จะพล็อตค่าอุณหõูมแิม่พิมพ์จ�านวณหลายๆ 
ไàเคิล้และรายงานว่าทีไ่àเคิล้ที ่�0 เปŨนต้นไปเปŨนสõาวะทีอุ่ณหõมูิ
แม่พิมพ์เกิดความเสåียร เปŨนการดีต่อการควบคุมกระบวนการ
ทั้งในช่วงการไทรอัลแม่พิมพ์ใหม่และสตาร์ทอัพในแมสโป
รดักชั่น โดยเÞพาะในชิ้นงานที่ต้องการความเที่ยงตรงสูงก็จะ
สามารถยืนยันกระบวนการได้ด ้วยข้อมูลจ�านวนไàเคิ้ลที่
อุณหõูมิแม่พิมพ์เสåียรและมีอุณหõูมิเหมาะสมก่อนท่ีจะเร่ิม
ต้นกระบวนการผลิต

รĎปที่ 2 อุณหõูมิแม่พิมพ์ตลอด 1 ไàเคิ้ล ที่พื้นผิวและ
ลึกลงจากพื้นผิว 5 mm
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ü�� #JW?QอกZ%�รS5แ44Z.รJหA่า"�¨ÞÈÑÊ�ÆÛÊ×ÆÌÊÉ� 
� ÛØ�Ù×ÆÓØÎÊÓÙ�Z3&NมSW?%K_3

ดงัได้ขีดเส้นใต้ไว้ทีย่่อหน้าข้างบนนีว่้า เÖèæŤความĒêÖê่าง
ĂčèĀภูมิñิวĒม่พิมพŤìี่Öล่าวëċงĂšางĂิงÝาÖĂčèĀภูมิĒม่พิมพŤĒïï
ค่าเÞลี่ยไàเคิĚล แต่เกณæ์นี้ก็ใช้ใน 5SaOTiFOU ได้ด้วยเช่นกัน 
อย่างไรเรามาดูรูปที่ 2 อีกครั้งโôกัสที่เส้นกราôของอุณหõูมิ
แม่พิมพ์แบบ 5SaOTiFOU อุณหõูมิแม่พิมพ์ต�่าสุดที่ 111 r$ ที่
เวลาสิ้นสุดของไàเคิ้ล ค่าสูงสุด 125 r$ ที่ � วินาทีหลังจาก
เริ่มไàเคิ้ลใหม่ และหากดูที่เส้นกราôอุณหõูมิค่าเÞลี่ยไàเคิ้ล
ที ่117 r$ พบว่ามีอณุหõูมิแตกต่างจากค่าต�า่สุดของอณุหõมูแิบบ 
5SaOTiFOU อยู่ �r$ (117 ı 111) àึ่งไม่แตกต่างกันมากนัก 
หากต้องท�าการเปรียบเทียบผลลัพธ์อุณหõูมิแม่พิมพ์ระหว่าง 
$ZDlF aWFSaHF 74 5SaOTiFOU กรณีที่ค่าอุณหõูมิแตกต่างไม่
มากจะให้ผลลัพธ์ที่ใกล้คียงกันสามารถท�าได้ 

จากที่ก่อนหน้านี้ได้กล่าวว่า Ķแม่พิมพ์ที่ออกแบบระบบ
หล่อเย็นได้ดีจะมีการแปรผันของอุณหõูมิพื้นผิวของแม่พิมพ์
เพยีงเลก็น้อยตลอดไàเคิล้และแปรผันแบบไàเคิล้ต่อไàเคิล้ต�า่ķ 
แต่หากพบว่าความแตกต่างของอุณหõูมิต�่าสุดและสุงสุดมี
ความแตกต่างกันมาก (มากกว่า s10r$ อะมอôŦส � s5r$ 
คริสตัลไลน์) และแปรผันแบบไàเคิ้ลต่อไàเคิ้ลมาก àี่งมักจะพบ
ในแม่พิมพ์ท่ีออกแบบระบบหล่อเยน็ไม่ด ี โดยเมือ่ทีม่บีางบริเวณ
ในแม่พิมพ์มีการสะสมความร้อน มีอุณหõูมิสูงกว่าบริเวณโดย
รอบมากๆ 5SaOTiFOU เปŨนรปูแบบทีเ่หมาะสมกว่าท่ีจะใช้ $ZDlF 
aWFSaHFE ในการจ�าลอง 

ý�� ¨ÔÔÑÎÓÌ�·ÊØÚÑÙ�ÈÑÆØØÎËÎÈÆÙÎÔÓ

ผลลัพธ์จากการจ�าลองการหล่อเยĘนแบ่งออกเป็นสอง
ประเภท : 

1) ผลลัพธ์หลัก (,FZ SFTVlUT) คือผลลัพธ์ที่ระบุปŦญหา
หลกัท่ีพบในการจ�าลองการหล่อเย็น มีผลลพัธ์หลายหวัข้อข้ึนอยู่
กับประเõทของอิเลเม้นท์เมช (.FTI) เปŨนผลลัพธ์ที่จ�าเปŨนต่อ
การตดัสนิใจว่าจะก้าวไปข้างหน้าในการออกแบบระบบหล่อเย็น
อย่างไร

2) ผลลัพธ์รอง (4FDPOEaSZ SFTVlUT) คือ ผลลัพธ์อื่นที่
ช่วยสนับสนุนหรือช่วยให้สามารถเข้าใจผลลัพธ์หลักได้ชัดเจน
มากยิ่งขึ้น เราจะใช้ผลลัพธ์รองในการอธิบายเสริมเมื่อต้องการ
แสดงผลเชิงลึกลงไป

ทั้งผลลัพธ์หลักและผลลัพธ์รองจากผลการจ�าลองการ
หล่อเย็น ให้ผลลัพธ์ที่หลากหลายแตกต่างกันขึ้นกับชนิดของ 
อิเลเม้นต์เมชและรูปแบบการเลือกใช้ตัวแบบการค�านวณ 
(4PlWFS) 

��� 6??Kพ2์ห?Kกการ#dา?อ"การห?่อWย̂3�¨ÔÔÑÎÓÌ 
� ¸ÎÒÚÑÆÙÎÔÓ�°ÊÞ�×ÊØÚÑÙØ

ผลลัพธ์หลักส�าหรับเมชทุกประเõทสัมพันธ์กับอุณหõูมิ
แม่พิมพ์ ตัวแบบการค�านวณการหล่อเย็น ($PPliOH 4PlWFS) 
และ ชนิดของเมช เปŨนตัวก�าหนดรูปแบบของผลลัพธ์ หากการ
วิเคราะห์เปŨนการวิเคราะห์แบบ 5SaOTiFOU ให้ใช้อุณหõูมิของ
แม่พิมพ์ที่จุดสิ้นสุดของไàเคิ้ลเปŨนจุดเริ่มต้นการจ�าลองการ
หล่อเย็น ผลลัพธ์ของอุณหõูมิโมลด์ (.PlE UFmQFSaUVSF) 
จากการจ�าลองแบบ $PPl #E. แสดงผลลัพธ์บน .FTI ของ
ชิ้นงาน เนื่องจากไม่มีอิเลเม้นต์เมชของแม่พิมพ์ ถึงจะมีส่วน
ของแม่พิมพ์ก็เปŨนเพียง .PlE ClPDL ที่เปŨน %Val EPmaiO 
mFTI ผลลัพธ์ของอุณหõูมิโมลด์ (.PlE UFmQFSaUVSF) จาก
การจ�าลองแบบ $PPl 'E. แสดงผลลัพธ์บน 5FUSaIFESal 
mFTI ของ ชิ้นส่วน mPlE, iOTFSU, mPlE CaTF ที่เตรียม
โมเดลด้วย 3% 5FUSaIFESal mFTI Ēê่ìัĚง $PPM #&. ĀรČĂ 
$PPM '&. ê่างมีเðŜาĀมายเéียวÖัî คČĂ ĂčèĀภูมิĒม่พิมพŤìี่
ÿมĞ่าเÿมĂ 	5FNQFSBUVSF VOJGPSNJUZ
 

6.1 ผลลัพธ์หลัก $ooM #&. ,ey SeTVMtT (#&.� 
#oVnEaSy &Mement .etIoE)

มาถึงตรงนี้ผู้อ่านสามารถเข้าใจได้ถึงค�าศัพท์ต่างๆ แล้ว 
เนือ่งจากก่อนหน้านีผู้้เขียนได้พยายามทีจ่ะเขยีนศพัท์ต่างๆ ด้วย
ค�าõาษาไทยแล้วใช้วงเล็บด้วยศัพท์õาษาอังกùษตาม ไม่ว่าจะ
เปŨน #E. , 'E., .FTI หรือ $PPliOH TPlWFS จากนีผู้เ้ขยีนจะ
ใช้ค�าศพัท์แบบทบัศพัท์เพ่ือให้ง่ายต่อการอ่านทีก่ระชบัไม่เยิน่เย้อ 
เปลืองความ ชนิดของเมช เปŨนตัวก�าหนดรูปแบบของผลลัพธ์ 
ดังนี้

การเรียงตัüของเมช .eTI oSJentatJon 

มีความเกี่ยวข้องเกี่ยวข้องโดยตรงกับผลลัพธ์หลัก โดย
เÞพาะใน .iEQlaOF mFTI การเรียงตัวของเมชเปŨนเร่ืองที่
ส�าคญัท่ีสุด เนือ่งจากเกีย่วข้องกับการค�านวณผลลัพธ์ทีม่ทิีศทาง
เกีย่วข้องกับผลลพัธ์จากการค�านวณของ 4PlWFS โดยการเรยีงตวั
ของเมชจะเรยีงตวัและก�ากบัความถกูต้องด้วยสแีดง (ผิวด้านล่าง) 
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และสีน�้าเงิน (ผิวด้านบน) การเรียงตัวของเมชจะต้องสอดคล้อง
เปŨนไปตามกäมือขวา (3iHIU IaOE SVlF) โดยมี จุด (OPEF) 3 
OPEF เปŨนหัวใจของการจ�าลองกระบวนการ (ดูรูปที่ 3)

.JEQMane meTI 

.oME temQeSatVSe SeTVMtT 

การเรยีงตวัของเมช ใน .iEQlaOF ทัง้ 2 ด้าน ควรเรียงตวั
ในทศิทางเดียวกนัทัง้หมด หากไม่แล้วให้ใช้เครือ่งมือจดัการเมช
จัดเรียงให้เรียงตัวให้ถูกต้องเสียก่อน ผิวด้าน 5PQ สามารถ
ก�าหนดให้เปŨนผิวด้านคาวิตี้ และ ผิวด้าน #PUUPm เปŨนผิวด้าน
คอร์ ผลลัพธ์หลักที่ต้องพิจารณา คือ 5FmQFSaUVSF, mPlE 
(UPQ) เปŨนตัวแทนผลลัพธ์อณุหõูมแิม่พิมพ์ด้านคาวิตี ้เปŜาหมายที่
ต้องการจากการออกแบบระบบหล่อเยน็คอื อณุหõมูแิม่พมิพ์มี
ความสม�่าเสมอกัน (VOiGPSm) โดยมีอุณหõูมิแตกต่าง ไม่เกิน 
s10 r$ ส�าหรับอะมอôŦส และไม่เกิน s5 r$ ในคริสตัลไลน์
พลาสติก เช่นเดียวกัน ส�าหรับผิวด้าน #PUUPm ผลลัพธ์ 5Fm-
QFSaUVSF, mPlE (CPUUPm) เปŨนตวัแทนผลลัพธ์อณุหõมูแิม่พมิพ์
ด้านคอร์ โดยมีเปŜาหมายเช่นเดียวกับอุณหõูมิด้านคาวิตี้

5FmQFSaUVSF, mPlE (UPQ � CPUUPm), เปŜาหมายของ
ผลลัพธ์นี้คืออุณหõูมิที่สม�่าเสมอ (VOiGPSm) ความสม�่าเสมอ
ของอุณหõูมิจะต้องมีลักษณะที่สม�่าเสมอ 2 ลักษณะคือ

Ļ อุณหõูมิสม�่าเสมอตลอดผิวหน้าแม่พิมพ์ทั้งด้านคอร์
และคาวิตี้

Ļ อุณหõูมิสม�่าเสมอในทิศทางความหนาของชิ้นงาน
หรือระหว่างผิวคอร์และคาวิตี้ในต�าแหน่งเดียวกันและใกล้
เคียงกันเพื่อลดความแตกต่างของอุณหõูมิ และความแตกต่าง
ของการหดตัวและจะส่งผลต่อการโก่ง บิดงอ เสียรูป

5emQeSatVSe EJffeSent QaSt SeTVMtT

ผลลัพธ์นี้เปŨนข้อมูลที่แสดงความแตกต่างของอุณหõูมิที่
ผิวชิ้นงาน � ผิวแม่พิมพ์ ด้านบนและด้านล่าง ($aWiUZ � $PSF) 
ความแตกต่างของอุณหõูมิระหว่างผิวบนและล่างสื่อถึงความ
แตกต่างของการหล่อเยน็ %iGGFSFOUial $PPliOH ทีเ่ราคุน้เคยใน
การจ�าลองการโก่งงอ อันเปŨนสาเหตปุระการหนึง่ของการโก่งงอ
ของชิ้นงาน หากการโก่งงอของชิ้นงานมีความส�าคัญต่อชิ้นงาน 
แนวทางการปรับปรุงการโก่งงอคือการลดความแตกต่างของ 
การหล่อเย็นด้านคอร์และคาวิตี้

%VaM EomaJn meTI ,ey ReTVMtT

เปŜาหมายของผลลัพธ์ของการจ�าลองการหล่อเยน็ใน %Val 
EPmaiO ยังคงเปŨนความสม�่าเสมอของอุณหõูมิที่ผิวแม่พิมพ์ 
(VOiGPSm) อณุหõมูสิม�า่เสมอตลอดผวิหน้าแม่พมิพ์ทัง้ด้านคอร์
และคาวติี ้และอุณหõมูสิม�า่เสมอในทิศทางความหนาของชิน้งาน
หรือระหว่างผิวคอร์และคาวติี ้การแสดงผลลัพธ์ไม่สามารถแสดง
ค่าผลต่างของอุณหõูมิแตกต่าง� 5emQeSatVSe EJffeSent 
QaSt SeTVMtT ได้โดยตรง เช่นใน .iEQlaOF mFTI เนือ่งจาก
เมชมีเพียงพ้ืนผิวด้านนอกเท่านัน้ (4LiO) การแสดงผลอาจจ�าเปŨน
ต้องใช้งาน -aZFS ในการแยก $PSF และ $aWiUZ จัดให้อยูค่นละ
เลเยอร์ ก็จะสามารถแสดงผลความแตกต่างของอุณหõูมิได้ 
เปŨนการใช้เครื่องมือในโปรแกรมàิมูเลช่ันแสดงผลลัพธ์ให้เกิด
ประสิทธิõาพมากที่สุด (รูปที่ �)

รĎปที่ 3 .FTI PSiFOUaUiPO (a), 
กäมือขวา (3iHIU IaOE SVlF) (C)

รĎปที่ 4 5PQ aOE CPUUPm mPlE UFmQFSaUVSF 
(miEQlaOF mFTI)

รĎปที่ 5 ผลลัพธ์ 5FmQFSaUVSF EiGGFSFOU, QaSU SFTVlUT 
%Val EPmaiO mFTI ,FZ 3FTVlUT

(a) (C)
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$ommon ,ey SeTVMtT to %VaM %omaJn anE 
mJEQMane

ผลลพัธ์หลกัส่วนใหญ่ของ %Val %PmaiO และ .iEQlaOF 
ไม่แตกต่างกนั แต่มผีลลพัธ์หลกั 5emQeSatVSe PSoųMe PaSt 
SeTVMt ท่ีแสดงผลในท้ัง %Val %PmaiO และ miEQlaOF นบัว่า
เปŨน ,FZ SFTVlU อีกตัวหนึ่งที่มีความส�าคัญโดยค่าตั้งต้นของ
โปรแกรมแสดงผลโดย $POUPVS แต่การแสดงผลด้วย 9: 1lPU 
ให้ข้อมูลที่ทั้งใช้งานง่ายและเข้าใจง่ายกว่า ดูรูปที่ 7 แกน 9 
เปŨนตัวแทนความหนาของชิ้นงาน และ แกน : เปŨนค่าอุณหõูมิ
ของชิ้นงานตลอดแนวความหนาของชิ้นงาน ค่าที่แสดงเป็นค่า
อณุหภĎมขิองชิĚนงานที่เüลาสิĚนสุดไàเคิĚลไทม์ของการÞีด

Ļ .iEQlaOF mFTI� แกน 9 ค่า -1.0 บอกความหมาย
คือผิวชิ้นงานด้าน CPUUPm ($PSF) และ 1.0 คือผิวด้าน UPQ 
($aWiUZ)

Ļ %Val %PmaiO mFTI� แกน 9 ค่า 1.0 คืออิเลเมนต์ที่
เลือก และ -1.0 คืออิเลเม้นต์ด้านตรงข้ามที่ตรงกัน (maUDIFE 
mFTI)

ตัวอย่าง เส้นโค้งสีด�า เลือกพิจารณาอุณหõูมิชิ้นงานที่
ต�าแหน่งอิเลเม้นต์ 513711 ด้าน $PSF อุณหõูมิที่ผิวชิ้นงาน 
(1.0) ณ เวลาสิ้นสุดไàเคิ้ลไทม์เท่ากับ �5 r$ อุณหõูมิที่กึ่งกลาง
ความหนาของช้ินงาน เท่ากับ 75 r$ และผิวช้ินงานอกีด้านหน่ึง 
ณ ต�าแหน่งเดยีวกัน มอุีณหõูมผิิวช้ินงานเท่ากบั �0 r$ แตกต่าง
กนัมากถงึ 15 r$ ลกัษณะเช่นนีเ้กดิความไม่สม�า่เสมอของอุณหõมูิ
ฝŦũง $PSF และ $aWiUZ ชิ้นงานมีพùติกรรมการเย้นตัว หดตัวที่
แตกต่างกนัตลอดความหนา และสามารถส่งผลให้เกดิการโก่งงอ 
(waSQ) ได้ ในขณะทีอ่ณุหõมูชิิน้งานทีต่�าแหน่งอเิลเม้นต์ 511440 
ด้าน $PSF อุณหõูมิที่ผิวชิ้นงาน (1.0) ณ เวลาสิ้นสุดไàเคิ้ลไทม์
เท่ากับ �� r$ อุณหõูมิที่กึ่งกลางความหนาของชิ้นงาน เท่ากับ 
70r$ และผิวช้ินงานอีกด้านหน่ึง ณ ต�าแหน่งเดยีวกนั มอีณุหõมูิ
ผิวชิ้นงานเท่ากับ �� r$ เท่าๆ กัน ลักษณะเช่นนี้เกิดความ
สม�า่เสมอของอุณหõูมฝิŦũง $PSF และ $aWiUZ ช้ินงานมพีùตกิรรม
การเยน็ตวั หดตวัทีส่ม�า่เสมอกัน (VOiGPSm) นอกจากนีĚ อณุหภĎมิ
ของชิĚนงานจาก 5emQeSatVSe PSoųMe PaSt SeTVMt 
คüรจะลดลงมาจนëċงค่า &KeDtJon temQeSatVSe หากยงัสงู
กว่า เปŨนตวัช้ีวัดประสิทธิõาพของการหล่อเยน็จากการออกแบบ
หรือการก�าหนดค่าที่ยังไม่เหมาะสมก็สามารถใช้เปŨนข้อมูล
ในการปรับแก้ไขการออกแบบเพื่อให้ได้ผลลัพธ์ $PPliOH 
015*.*;"5*0/ ต่อไป

3% 5etSaIeESaM meTI ,ey ReTVMtT

5emQeSatVSe moME ผลลัพธ์อุณหõูมิแม่พมิพ์ส�าหรบั 
3% UFUSaIFESal mFTI ที่แสดงในรูปที่ � จะมีค�าจ�ากัดความ
เดยีวกบั miEQlaOF และ %Val %PmaiO เปŨนอุณหภĎมแิม่พมิพ์
แบบค่าเÞลี่ยไàเคิĚล ตีความเช่นเดียวกับผลลัพธ์ของ %Val 
%PmaiO การดูความแตกต่างของอุณหõูมิแม่พิมพ์ด้าน $PSF 
และ $aWiUZ สามารถดูได้โดยตรงจากการเลือกลงไปที่ชิ้นงาน
ด้วยค�าสั่ง 3FTVlU � EYamiOF

5emQeSatVSe QaSt

ผลลพัธ์อณุหõมูขิองชิน้งานส�าหรบั 3% UFUSaIFESal mFTI 
สามารถแสดงผลลพัธ์ได้หลายแบบ ดงัทีแ่สดงในรปูท่ี �" เปŨนการ
แสดงผลด้วย PSoCe 9: PMot ข้อมูลที่โชว์ในรูปเปŨนการ

รĎปที่ 6

การแยกผิวด้านคอร์และคาวิตี้ออกจากกันด้วยเลเยอร์ 
เพื่อแสดงผลลัพธ์ความแตกต่างของอุณหõูมิคอร์และคาวิตี้

รĎปที่ 7 5FmQFSaUVSF 1SPųlF, 1aSU SFTVlU�  
ชิ้นงานหนา 2.00 มิลลิเมตร
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แสดงผลคล้ายกบัผลลพัธ์ทีมี่ใน miEQlaOF และ %Val %PmaiO 
àึ่งหากดูผิวเผินดูเหมือนกับผลลัพธ์ 5FmQFSaUVSF, 1SPųlF 
QaSU SFTVlU แต่ต่างกันที่แกน 9 แสดงค่าความหนาของชิ้นงาน 
ผลลัพธ์ในรูป �# โชว์ค่าอุณหõูมิของชิ้นงานตลอดหน้าตัด
ความหนาโดยก�าหนดระนาบแสดงผลท่ีต�าแหน่งทีต้่องการศกึษา 
และเช่นเดียวกนัทีเ่ปŜาหมายของผลลพัธ์นีคื้ออณุหõูมิทีส่ม�า่เสมอ 
(VOiGPSm) ในทุกๆ พื้นที่ของชิ้นงานและตลอดแนวความหนา 
โดยผลลพัธ์ทีส่ม�า่เสมอ กจ็ะเปŨนตัวชีวั้ดของการออกแบบระบบ
หล่อเย็นของแม่พิมพ์ว่าเหมาะสมหรือไม่

6.2 ผลลัพธ์หลัก $ooM '&. ,ey SeTVMtT ('&.� 
'JnJte &Mement .etIoE)

หากเปŨนผลลัพธ์หลักใน $PPl 'E. นั้นจะต้องสามารถ
มองเห็นõาพขององค์ประกอบในการจ�าลองผลลัพธ์ ที่ในการ 
เตรียมโมเดลในโปรแกรมàิมูเลชั่นเกือบทั้งหมดเปŨนโมเดลที่มี
เมชเปŨนแบบ 3% 5FUSaIFESal ดตูารางที ่2 และเมือ่เตรียมเมช
ได้ตามหลักเกณæ์แล้วจะมองเห็นทุกๆ ส่วนของโมเดลเปŨน 3% 
mFTI ดังรูปที่ 10 

.oME TVSfaDe temQeSatVSe SeTVMtT ($ooM '&.)

ผลลัพธ์ที่แตกต่างระหว่าง #E. และ 'E. คือรูปแบบ
การแสดงผลàึ่งเปŨนผลจากชนิดของเมชท่ีใช้ในโมเดลàึ่งใน 
'E. เกอืบทัง้หมดเปŨน 3% 5FUSaIFESal mFTI ผลลพัธ์ .PlE 
TVSGaDF UFmQFSaUVSF ใน #E. ผลลัพธ์ของโมลด์จะแสดงบน
เมชของช้ินงานเนือ่งจากไม่มเีมชของเหล็กแม่พิมพ์ แต่ใน 'E. 
ผลลัพธ์จะแสดงบน 3% 5FUSa mFTI ของเหล็กแม่พมิพ์โดยตรง

การจ�าลองการหล่อเย็นแบบ $PPl 'E. น้ี สามารถ
ค�านวณอุณหõูมิแม่พิมพ์ได้ 3 วิธี àึ่งแต่ละวิธีการเหล่านี้ให้
ผลลัพธ์ของอุณหõูมิแม่พิมพ์ที่แตกต่างกัน ดังนี้ 

1) อุณหõูมิแม่พิมพ์แบบค่าเÞลี่ยไàเคิ้ล� .PlE UFm-
QFSaUVSF $ZDlF aWFSaHFE

2) อณุหõมูแิม่พมิพ์แบบความร้อนทีแ่ปรเปลีย่นในแต่ละ
ช่วงเวลาของไàเคิ้ล (5SaOTiFOU wiUIiO a DZDlF)

3) อุณหõูมิแม่พิมพ์แบบความร้อนที่แปรเปลี่ยนกระทั่ง
เหมาะสมต่อการผลิต (5SaOTiFOU GSPm QSPEVDUiPO TUaSUVQ)

การจ�าลองการหล่อเย็นให้ผลลัพธ์ 2 รูปแบบ :
Ļ 5emQeSatVSe moME โชว์ผลลัพธ์บนทุกๆ OPEF 

ของเมชของแม่พิมพ์ ใช้ระนาบตัดเพื่อช่วยแสดงผล ดังรูป 11"
Ļ 5emQeSatVSe moME-DaWJty JnteSfaDe โชว์

ผลลัพธ์เÞพาะบนพื้นผิวสัมผัสของชิ้นงานกับแม่พิมพ์ รูป11#

รĎปที่ 10

$PPl 'E.
.PEFliOH

รĎปที่ � 5FmQFSaUVSF, mPlE (3% 5FUSaIFESal)
รĎปที่ � 5FmQFSaUVSF, QaSU (3% 5FUSaIFESal): 

1SPCF 9: QlPU (") , 1SPCF QlPU (#)

ชิĚนงาน ] PaSt 'eeE TyTtem .oME *nTeSt .oME #aTe $ooMJnH $IanneM

3% 5FUSaIFESal 
หรือ %Val %PmaiO

1% #Fam 
หรือ 3% 5FUSaIFESal 3% 5FUSaIFESal 3% 5FUSaIFESal 1% #Fam หรือ 

3% 5FUSaIFESal

$PPl 'E. .PEFliOH EOUiUiFTตารางที่ 2
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การแสดงผลลัพธ์ของ mPlE UFmQFSaUVSF มีหลายรูป
แบบใน $PPl 'E. นอกจากในõาพที่ 11 แล้ว ยังมีการแสดง
ผลแบบ 1SPCF QlPU, 9: QlPU, DVUUiOH QlaOF เปŨนต้น ในรูป
ที่ 12 เปŨนผลลัพธ์ 1SPCF 9: QlPU ใช้ดูผลลัพธ์การเปลี่ยนแปลง
ของอุณหõูมิที่ $PSF 3 ต�าแหน่งในไàเคิ้ลการท�างาน

บันทċกการüิเคราะห์ผลลัพธ์ "naMyTJT -oHT

บันทึกการวิเคราะห์มีประโยชน์เพราะมันสรุปข้อมูล -PH 
'ilF ควรเปŨนสิ่งแรกที่ตรวจสอบเมื่อการวิเคราะห์เสร็จสิ้น มัน
แสดงõาพรวมของผลลัพธ์ที่สามารถดูรายละเอียดเพิ่มเติม 
สามารถค้นหาสิ่งต่อไปนี้ได้จาก -PH 'ilF

 Ļ 8aSOiOH หรือ ESSPS mFTTaHF
 Ļ $iSDViU iOGPSmaUiPO
 Ļ 5FmQFSaUVSF SFTVlU

$JSDVJt JnfoSmatJon

-oH ųMe ของการจ�าลองการหล่อเย็นมีข้อมูล 2 ตารางที่
เกี่ยวข้องกับการออกแบบ ดูรูปที่ 13 ตารางแรกระบุอัตราการ
ไหล เรย์โนลด์นัมเบอร์ ความดันสูญเสีย และก�าลังงานที่จ�าเปŨน
ส�าหรับแต่ละวงจรของท่อหล่อเย็น(พิจารณาจากทางเข้า-ออก) 
ค่าเริ่มต้น (%FGaVlU) ส�าหรับอัตราการไหลของสารหล่อเย็นคือ
การก�าหนดค่าเรโนลด์นัมเบอร์เท่ากับ 10,000 อัตราการไหล
จะถูกก�าหนดให้เปŨน �.2 liU � miO เพื่อรักษาอัตราการไหล
และไม่ให้เกิดความดันสูญเสีย

$ooMant 5emQeSatVSe แสดงความแปรปรวนของ
อุณหõูมิõายในวงจร อุณหõูมิที่เพิ่มขึ้นส�าหรับสารหล่อเย็น
ควรต�่ากว่า 2-3 r $ ในกรณีนี้การเพิ่มขึ้นของอุณหõูมิเพียง 0.2 
และ 0.1 $r (พิจารณาที่ผลต่างอุณหõูมิทางเข้า-ออก)

5emQeSatVSe ReTVMt Jn "naMyTJT -oH

#E. หรือ 'E. TPlWFS และ รูปแบบของอุณหõมูแิม่พิมพ์
ที่ใช้ในการจ�าลองการหล่อเย็น ($ZDlF "WFSaHFE, 5SaOTiFOU) 
เปŨนตัวก�าหนดผลลัพธ์ทางความร้อนที่แสดงผลõายหลังสิ้นสุด
การประมวลผล สามารถจ�าแนกผลลัพธ์ต่างๆ ไว้เปŨนหมวดหมู่
ในตารางที่ 3

1. ในอุณหõูมิแม่พิมพ์แบบ 5SaOTiFOU สามารถเลือก
ให้แสดงผลลัพธ์ได้ 2 แบบ 5ISPVHIPVU DZDlF หรือ "U 
CFHiOOiOH � FOE PG DZDlF

ค�าอธิบายผลลัพธ์ “อุณหภĎมิ” 

Ļ 1aSU TVSGaDF UFmQFSaUVSF ı ผลลัพธ์ของพลาสติก 
ณ พื้นผิวสัมผัสกับแม่พิมพ์

Ļ $aWiUZ TVSGaDF UFmQFSaUVSF ı ผลลัพธ์ของแม่พมิพ์ 
ณ พื้นผิวสัมผัสกับชิ้นงาน

Ļ .PlE UFmQFSaUVSF ı อุณหõูมแิม่พิมพ์จาก 5FUSa-
IFESal mFTI ของ $PPl 'E.

5*P จาก "naMyTJT -oHT ในการจ�าลองการหล่อเยĘน 

จากรปูที ่1 วธิกีารท�างานของโปรแกรมàมิเูลช่ัน การจ�าลอง
การหล่อเย็นจะท�าõายหลังจาก 'ill 015*.*;"5*0/ และการ
ออกแบบรันเนอร์ � บาลานà์รันเนอร์ อุณหõูมิแม่พิมพ์ในการ

รĎปที่ 11 .PlE TVSGaDF UFmQFSaUVSF SFTVlUT ($PPl 
'E.) � 5FmQFSaUVSF mPlE (USaOTiFOU) (") , 
5FmQFSaUVSF, mPlE-DaWiUZ iOUFSGaDF 
(USaOTiFOU) (#)

รĎปที่ 12 ผลลัพธ์ 1SPCF 9: QlPU , 5FmQFSaUVSF, mPlE 
(5SaOTiFOU) : 9: 1lPU � 5FmQFSaUVSF, mPlE 
(USaOTiFOU): 1SPCF 1lPU

รĎปที่ 13 "OalZTiT -PHT ของการจ�าลองการหล่อเย็น
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ไหลของพลาสติกก่อนที่จะมีการออกแบบระบบหล่อเย็นนั้นมา
จากการปŜอนค่าอุณหõูมิพิ้นผิวแม่พิมพ์ àึ่งเปŨนตัวเลขค่าเดียว 
เรียกว่า 5aSHFU mPlE TVSGaDF UFmQFSaUVSF ลงในโปรแกรม 
เช่น ก�าหนดค่า เปŨน �0 r$ ในการจ�าลองการไหลของพลาสติก 
"#4 เปŨนต้น ทิปส�าหรับการจ�าลองการหล่อเย็นเพื่อ $PPliOH 
015*.*;"5*0/ คือ เมื่อเขียนโมเดลของระบบหล่อเย็นลงใน
โปรแกรมàิมูเลช่ัน สิ่งท่ีจะต้องก�าหนดต่อไปคือ การควบคุม
อัตราการไหล ก�าหนดอุณหõูมิของไหลที่ทางเข้า หรือ การก�า
หนดเรโนลส์นัมเบอร์ให้เกิดการไหลแบบปŦũนปśวน (5VSCVlFOU) 
ผลจากการแลกเปล่ียนความร้อนจากระบบหล่อเย็นนั้นจะเปŨน
อนิพทุของการจ�าลองการไหล ('illiOH�1aDL�)PlEiOH�8aSQ) 
หรือ กลายเปŨน 5aSHFU mPlE TVSGaDF UFmQFSaUVSF แทน
ตัวเลขค่าเดียวทีป่Ŝอนค่าก่อนหน้านี ้ ดงันัน้ เมือ่เราเข้าใจรูปแบบ
ของอุณหõูมิแม่พิมพ์ 2 รูปแบบแล้ว คือ $ZDlF "WFSaHFE 
และ 5SaOTiFOU การพิจารณาอุณหõูมิแม่พิมพ์ในการออกแบบ
ระบบหล่อเย็นเพื่อ $PPliOH 015*.*;"5*0/ หรือ เหมาะสม
ที่สุดเท่าที่จะเปŨนไปได้นั้น ขอแนะน�าดังนี้ เราควรเปรียบเทียบ
ค่า Ķ"WFSaHF DaWiUZ TVSGaDF UFmQFSaUVSFķ กับค่า Ķ5aSHFU 
mPlE TVSGaDF UFmQFSaUVSFķ อุณหõมูทิัง้สองควรมีค่าเท่ากัน
หรอืใกล้เคียงกนัมากท่ีสดุ ในทางปäบิตักิารวางต�าแหน่งท่ออาจ
จะถูกจ�ากัด ไม่สามารถปรับเปลี่ยนได้หรือย้ายเปลี่ยนต�าแหน่ง
ไม่ได้แล้ว การออกแบบนั้นถือเปŨนส้ินสุด การปรับเปลี่ยนค่า 
"WFSaHF DaWiUZ TVSGaDF UFmQFSaUVSF ให้เข้าใกล้ 5aSHFU 
mPlE TVSGaDF UFmQFSaUVSF ท�าได้โดยการเปลี่ยนแปลง
อณุหõูมิของสารหล่อเยน็ท่ีทางเข้า Ķ"WFSaHF DaWiUZ TVSGaDF 
UFmQFSaUVSFķ หาค่าได้จากในบันทึกของ "OalZTiT -PHT 
รูปที่ 1�

รĎปที่ 14 "WFSaHF DaWiUZ TVSGaDF UFmQFSaUVSF 
ใน "OalZTiT -PH

เมทริกà์ของผลลัพธ์อุณหõูมิใน -PH ųlFตารางที่ 3

��� ¸ÊÈÔÓÉÆ×Þ�×ÊØÚÑÙØ�การ#dา?อ"การห?่อWย̂3 
� ¨ÔÔÑÎÓÌ�¸ÎÒÚÑÆÙÎÔÓ�¸ÊÈÔÓÉÆ×Þ�×ÊØÚÑÙØ

เปŜาหมายหลักของการจ�าลองการหล่อเย็น คือ การ
ออกแบบระบบหล่อเย็นให้มีอุณหõูมิแม่พิมพ์เÞลี่ย "WFSaHF 
DaWiUZ TVSGaDF UFmQFSaUVSF เท่ากบัหรือใกล้เคียงกบัอณุหõมิู
พ้ืนผิวแม่พิมพ์เปŜาหมาย 5aSHFU mPlE TVSGaDF UFmQFSaUVSF 
เพื่ออุณหõูมิแม่พิมพ์ที่สม�่าเสมอ (VOiGPSm) ตลอดทั้งผิวหน้า
แม่พิมพ์ด้านคอร์และคาวิตี้ สม�่าเสมอในทิศทางความหนา
ของชิ้นงานหรือระหว่างผิวคอร์และคาวิตี้ ผลลัพธ์หลัก (,FZ 
SFTVlUT) เปŨนตัวช้ีวัดหลักถงึเปŜาหมายดงักล่าว ผลลัพธ์รอง หรอื 
4FDPOEaSZ SFTVlUT มหีน้าทีส่นบัสนุนเปŜาหมายหลกัเช่นเดยีวกนั 
ประกอบด้วยหลายผลลัพธ์ดังนี้

 Ļ $iSDViU SFTVlUT    
 Ļ 5imF UP SFaDI FKFDUiPO UFmQFSaUVSF
 Ļ 1aSU PS 3VOOFS UFmQFSaUVSF SFTVlUT
 Ļ 'SP[FO laZFS 
 Ļ .PlE DPmQPOFOU UFmQFSaUVSF
 Ļ )FaU ŴVY
 Ļ )FaU USaOTGFS DPFGųDiFOU
 Ļ 4PlWFS DPOWFSHFODF

$JSDVJt SeTVMtT

เปŨนผลลพัธ์ทีค่วรพจิารณาควบคูก่บัผลลพัธ์หลกั เพ่ือการ
ปรบัปรงุการออกแบบเพือ่ให้อณุหõมูเิÞลีย่เข้าใกล้ 5aSHFU mPlE 
UFmQFSaUVSF ใน "OalZTiT -PHT, $iSDViU SFTVlUT แสดง
ประสทิธิõาพโดยรวมของระบบหล่อเยน็โดยระบกุารเพิม่ขึน้ของ
อุณหõูมขิองของไหลทีท่างออกเทยีบกบัทีท่างเข้า พาความร้อน
ส�าหรับแต่ละวงจรออกไปกับของไหล หากผลลัพธ์จาก "OalZTiT 
-PH ไม่เปŨนไปตามทีค่าดการณ์ไว้ เราจะใช้ผลลัพธ์น้ีเปŨนตวัเสรมิ
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เพื่อเปŨนข้อมูลและมอนิเตอร์ผลลัพธ์เมื่อมีการปรับเปลี่ยน
ค่าตัวแปรเพื่อปรับปรุงประสิทธิõาพการหล่อเย็น รูปที่ 15 
แสดงผลลพัธ์ทัว่ไปจากการจ�าลองด้วยตวัแบบ #E., ผลลัพธ์ใน 
$iSDViU SFTVlUT ประกอบด้วย

 Ļ $iSDViU DPPlaOU UFmQFSaUVSF2
 Ļ $iSDViU mFUal UFmQFSaUVSF2
 Ļ $iSDViU ŴPw SaUF
 Ļ 3FZOPlET /VmCFS
 Ļ $iSDViU QSFTTVSF

2. 5SaOTiFOU $PPl เช่นเดยีวกบัผลลพัธ์อ่ืนๆ ทีม่รูีปแบบ
ของการแสดงผลลัพธ์ที่แตกต่างกันออกไปเพ่ือให้ผู ้ใช้งาน
แสดงผลได้หลากหลายและช่วยให้เข้าใจได้ง่ายขึ้น เช่น การที่
ต้องการแสดงผลลัพธ์ของต�าแหน่งผนังของท่อน�้าหล่อเย็น
ที่เปŨนขอบเขตรอยต่อระหว่างของเหลวกับเหล็กแม่พิมพ์ว่า
อณุหõมูมิกีารเปล่ียนแปลงอย่างไรในช่วงเวลาต่างๆ ของไàเคิล้ 
(ผลลัพธ์นี้จะโชว์ในรายการผลลัพธ์ของรูปแบบ 5SaOTiFOU)

วัตถุประสงค์หลักของการจ�าลองกระบวนการหล่อเย็น
ด้วยโปรแกรมàิมูเลชั่น นั้นคือ เพ่ือเปŜาหมาย $PPliOH 
015*.*;"5*0/ โดยที่กลไกที่จะไปสู่เปŜาหมายนั้น ระบบ
หล่อเย็นที่ออกแบบและจ�าลองด้วยโปรแกรมàิมูเลชั่นนั้น
จะต้องสามารถช่วยให้บรรลุเกณæ์ของการหล่อเย็นที่มี
ประสิทธิõาพ โดยวัตถุประสงค์หลักเหล่านั้นได้แก่

Ļ สามารถน�าความร้อนออกจากชิ้นงานพลาสติก และ
สามารถพาความร้อนออกไปกับของเหลวได้อย่างมปีระสทิธõิาพ
และสม�่าเสมอ (VOiGPSm) ทั่วทั้งชิ้นงานทั้ง $PSF และ $aWiUZ 
โดยมีผลลัพธ์หลักและรองเปŨนตัวช่วยในการออกแบบ

Ļ เพื่อไàเคิ้ลไทม์ที่สั้นและเหมาะสมที่สุด 

Ļ เพือ่ช่วยออกแบบระบบหล่อเยน็ทีเ่หมาะสม เพือ่ใช้เปŨน
ข้อมลูน�าเข้าในการจ�าลองผลการโก่งหรือการบดิงอ (8aSQaHF)

การเลือกรูปแบบของอุณหõูมิแม่พิมพ์ที่ใช้ในการจ�าลอง
กระบวนการหล่อเย็นได้ตรงตามวัตถุประสงค์ อันประกอบด้วย 
อณุหõมูแิม่พมิพ์แบบค่าเÞลีย่ไàเคิล้ ($ZDlF "WFSaHFE) อณุหõมูิ
แม่พมิพ์แบบความร้อนทีแ่ปรเปลีย่นในแต่ละช่วงเวลาของไàเคิล้ 
(5SaOTiFOU wiUIiO a DZDlF) และ อุณหõูมิแม่พิมพ์แบบ
ความร้อนทีแ่ปรเปล่ียนกระท่ังเหมาะสมต่อการผลติ (5SaOTiFOU 
GSPm QSPEVDUiPO TUaSUVQ) ก็จะสามารถช่วยให้ผู้ที่เกี่ยวข้อง
กับการท�างานด้านàิมูเลชั่นบรรลุวัตถูประสงค์ได้อย่างถูกต้องมี
ประสิทธิõาพ

การก�าหนดรูปแบบอุณหõูมิแม่พิมพ์ที่ใช้ในการจ�าลอง
กระบวนการหล่อเย็นได้เหมาะสมกับแต่ละสถานการณ์ก็จะ
สามารถได้ผลลัพธ์จากการจ�าลองกระบวนการหล่อเย็นที่มี
ความคลาดเคลื่อนต�่า 

การเลอืกตวัแบบการค�านวณ (#E. 4PlWFS, 'E. 4PlWFS) 
การเตรียมโมเดลและชนดิของเมช ต่างมคีวามสมัพนัธ์กบัรปูแบบ
ของผลลัพธ์ เช่น หากต้องการผลลัพธ์ที่สามารถแสดงผลลัพธ์
ในส่วนของเหล็กแม่พิมพ์จะต้องเลือกตัวแบบการค�านวณ 'E. 
4PlWFS และเตรียมโมเดลเหล็กแม่พิมพ์ด้วย 3% 5FUSaIFESal 
mFTI

อีกส่ิงหนึง่ทีส่�าคญัมากคือ การเปรียบเทยีบค่า Ķ"WFSaHF 
DaWiUZ TVSGaDF UFmQFSaUVSFķ กับค่า Ķ5aSHFU mPlE 
TVSGaDF UFmQFSaUVSFķ อุณหõูมิทั้งสองควรมีค่าเท่ากันหรือ
ใกล้เคียงกันมากที่สุด 

ขอขอบคุณ "VUPEFTL .PlEŴPw *OTiHIU 201� จาก
บริษัท เอสวีโอเอ มหาชน จ�ากัด หากผู้อ่านหรือผู้ที่สนใจ
ต้องการเอกสารทีม่รีปูõาพสสีามารถตดิต่อขอรบัได้จากสมาคม
อุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย หรือติดต่อได้โดยตรงจากบริษัท 
ôลูเอ้นท์ จ�ากัด (www.ŴVFOU.DP.UI)

รĎปที่ 15 แสดงผลลัพธ์ทั่วไปจากการจ�าลองด้วยตัวแบบ 
#E. TPlWF
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ADVERTISING RATES

อKตราค่าY!C-า��

W#�า�อ"��
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

ออกแ44แ?J#K.พิมพ์��
+.4.%FTiHO : จุรีรัตน์ ศรีตระกูลกิจการ

��2 ถนนสมเด็จพระเจ้าตากสิน แขวงดาวคะนอง 

เขตธนบุรี กรุงเทพฯ 10�00

โทรศัพท์ : 0��-���-0��� 

E-mail : IFliTIaO22!Hmail.DPm 

-iOF *% :  IFliTIaO

รS5แ44Aารสาร��
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)

• พิมพ์ � สี กระดาษอาร์ตด้าน ความหนา 120 แกรม

• พิมพ์ 2 สี ส�าหรับบทความและคอลัมน์ทั่วไป  

 กระดาษปอนด์ �0 แกรม

• เข้าเล่ม ไสกาว

#dา3A3พิมพ์���3,000 Þบับ 

การกรJ#ายAารสาร��
• สมาชิกสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

• หน่วยงานต่างๆ ของõาครัåและ

• เอกชนที่เกี่ยวข้องกับอุตสาหกรรมแม่พิมพ์

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^�ø�มกราคม���มN2าคม�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.

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

ปกหลัง
ในปกหน้า
ในปกหลัง
 1
 3
 5
 6
17
18
19

20
65
66
67
68

ใบสมัครสมาชิก 
สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Like us on Facebook Fanpage :

TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
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% **
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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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อาชีพที่ดำเนินการทบทวน จำนวน 20 อาชีพ

1. อาชีพชางออกแบบแมพ�มพปมโลหะ

2.  อาชีพชางผลิตชิ�นสวนแมพ�มพโลหะ

3.  อาชีพชางปรับประกอบแมพ�มพปมโลหะ

4.  อาชีพชางตกแตงผ�วแมพ�มพโลหะ

5.  อาชีพชางซอมบำรุงรักษาแมพ�มพปมโลหะ

6.  อาชีพชางออกแบบแมพ�มพฉีดโลหะ

7.  อาชีพชางปรับประกอบแมพ�มพฉีดโลหะ

8.  อาชีพชางซอมบำรุงรักษาแมพ�มพฉีดโลหะ

9.  อาชีพชางออกแบบแมพ�มพฉีดพลาสติก

10. อาชีพชางผลิตชิ�นสวนแมพ�มพพลาสติก

11. อาชีพชางปรับประกอบแมพ�มพพลาสติก

12. อาชีพชางขัดเงาแมพ�มพพลาสติก

13. อาชีพชางซอมบำรุงรักษาแมพ�มพพลาสติก

14. อาชีพชางออกแบบแมพ�มพเปาพลาสติก

15. อาชีพชางออกแบบแมพ�มพอัดพลาสติก

16. อาชีพชางออกแบบแมพ�มพเทอรโมฟอรมมิ�ง

17. อาชีพชางออกแบบแมพ�มพฉีดยาง

18. อาชีพชางออกแบบแมพ�มพอัดยาง

19. อาชีพชางปรับประกอบแมพ�มพยาง

20. อาชีพชางซอมบำรุงรักษาแมพ�มพยาง

จ�ดมุงหมายโครงการ :
ทำการทบทวนมาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิว�ชาชีพใหมีความทันสมัยและสอดคลองกับสถานการณปจจ�บัน 
รวมทั้งการทบทวนมาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิว�ชาชีพใหเขาสูกรอบคุณวุฒิว�ชาชีพ ๘ ระดับ ตามขอกำหนด
ของสถาบันคุณวุฒิว�ชาชีพ (องคการมหาชน) เพ�่อใหเปนไปตามกรอบคุณวุฒิแหงชาติ (NQF) 
สามารถรับรองและเทียบเคียงไดกับกรอบคุณวุฒิอางอิงอาเซียน (AQRF) ไดตอไป

โครงการทบทวนมาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิว�ชาชีพ
สาขาว�ชาชีพอุตสาหกรรมการผลิตแมพ�มพ

Facebook Fanpage : TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย

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

LINE@ : @TDIA

www.tdia.or.th



CNC Lathe & Machining Center

CMM Coordinate Measurment 

5-Axis, High Speed Milling,
Wire Cut, EDM Die 
Sinking and Laser Machine

Tools Steel for 
Mold and Die Industry Band Saw Blades

CNC Vertical & Honrizontal 
Machine

CNC Double Column 
Machining Center

CAM Software

42,48 Rama 3 Road, Soi 53, Yannawa, Bangkok 10120, Thailand 
Tel: 66(0) 2295-1000-9 Fax: 66(0) 295-3307 
E-mail: machine@sahamit.co.th, www.sahamit.co.th 

SAHAMIT MACHINERY PUBLIC COMPANY LIMITED 

Laser Cutting
Machine

Cutting Tools

CNC Multi-spindle Machining
Press Brakes
Power Squaring Shear
Turret Punch

Installation, Repair and Maintenance for 
Machine Tools Division

SAHAMIT MACHINERY PUBLIC COMPANY LIMITED

CNC Multi-spindle Machining

Toolholding System Electrostatic Air Puri�er Coolant Puri�cation system



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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EB4HR-ATH
NEW RIB SLOTTING METHOD BY CONTOURING WITH TAPER END MILL
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Taper Ball End Mill for High Accuracy Rib Slotting

Reduces machining steps accurring at tool change

Achieves high quality machined surface

High accuracy finishing

Reduce polishing time

Possible to machine high hardened steel
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