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Main Products of Beijing Jingdiao

Jingdiao High Speed & Precision Machining Center

Jingdiao CNC Control System

Jingdiao High Speed & Precision Spindle

Jingdiao CAD/CAM Software

Jingdiao High Precision Rotary Table

Beijing Jingdiao Products JINGDIAOJDJD
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บรรณาธิการบริหาร

ปัจจุบันการแข่งขันของอุตสาหกรรมสมัยใหม่มีเทคโนโลยีที่ใช้เป็นตัวตัดสิน เนื่องจากคู่แข่งใกล้ตัวอย่างประเทศเพื่อนบ้าน
ได้ลงทุนด้านเทคโนโลยีและนวัตกรรม ท�าให้สามารถดึงดูดนักลงทุนให้ย้ายการผลิตจากประเทศไทย และยังสามารถต่อยอดการ
ลงทุนในพื้นท่ีได้ เมื่อจุดแข็งของอุตสาหกรรมไทยไม่ใช่ราคาค่าแรงงานอีกต่อไป การน�านวัตกรรมเข้ามาแก้ปัญหาดังกล่าว
และเลือกใช้แรงงานฝีมือที่เหมาะสมกับลักษณะงานสามารถสร้างพื้นที่ของอุตสาหกรรมไทยในเวทีโลกได้อย่างยั่งยืน เพราะ
อตุสาหกรรมในยุคปัจจุบันขับเคลื่อนด้วยเทคโนโลยีการผลิตเป็นหลัก

ฉบับนี้เราพาไปรู้จักกับบริษัทคนไทยที่มีความมุ่งมั่นที่จะพัฒนาเทคโนโลยี นวัตกรรม ทักษะและทัศนคติอย่างต่อเนื่อง 
จงึท�าให้มคีวามเชีย่วชาญด้านการท�าแม่พมิพ์และการผลติชิน้ส่วนในหลากหลายประเภทการผลติอย่างครบวงจร โดยได้รบัเกียรติ
จากทีมผู้บริหาร กลุ่มบริษัท โชคน�าชัย ให้การต้อนรับและพาสมาชิกสมาคมฯ เข้าเยี่ยมชมโรงงาน 

พบกับเรื่องใหม่ “เทคโนโลยีส�าหรับการตกแต่งผิวงาน ส�าหรับผู้ผลิตแม่พิมพ์” ตอนที่ 1 : ข้อมูลเบื้องต้น ในคอลัมน์ 
Mold & Die Like สาระ และบทความพิเศษเรื่อง “ซิมูเลชั่น จ�าลองการฉีดพลาสติกอย่างมีประสิทธิภาพ” และ “การเพ่ิม
ประสิทธิภาพและพัฒนางานด้านแม่พิมพ์” น�าเสนอและให้ความรู้มาอย่างต่อเนื่อง สมาชิกสามารถหาอ่านย้อนหลังได้ ใน
วารสารฉบับเก่าหรือในเว็บไซต์สมาคมฯ สามารถดาวน์โหลดมาอ่านได้ เทคโนโลยีท�าให้ชีวิตเราง่ายขึ้น ใครจะคิดว่าโคมไฟจะ
สามารถสั่งงานด้วยเสียงได้ ติดตามเรื่องราวนวัตกรรมใหม่ๆ ได้ในคอลัมน์ Innovation Today ตอน “โคมไฟอัจฉริยะ” พร้อม
บทความสาระต่างๆ ที่เราคัดสรรมาเพื่อสมาชิกทุกท่าน

การขับเคล่ือนเศรษฐกิจด้วยนวัตกรรมจึงเป็นการสร้างจุดแข็งให้อุตสาหกรรมไทย โดยเราต้องรักษาความโดดเด่น
ด้านอุตสาหกรรม สร้างความพร้อมเรื่องบุคลากรฝีมือ เพื่อให้เราสามารถแข่งขันในระดับสากลได้

IN THE MIDDLE OF DIFFICULTY LIES OPPORTUNITY.
ในใจกลางของอุปสรรคนั้น มักมีโอกาสซ่อนอยู่
อัลเบิร์ต ไอน์สไตน์ - Albert Einstein

วารสารแมพ�มพ

EDITOR’S TALK

บรรณาธิการแถลง
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cavity and curved tracts to reach 
the throat.

PATICLE SIZE
<100 μm

TOTAL SUSPENDED 
PARTICULATE MATTER (TSP)

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

PATICLE SIZE
<10 μm

PATICULATE MATTER 
(PM10)

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

PATICLE SIZE
<2.5 μm 

FINE PARTICULATE MATTER
(PM2.5)

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

& Air Cleaner
www.rhptec .com

Oil Mist Collectors

SPECIFICATIONS

MODEL UNIT

Power source

Motor

Air �ow (50 Hz / 60 Hz)

Noise level

Weight

Air suction port

Rotation

Model selection

V

hp / kw

m2 / h

dB

kg

mm

R.P.M

M3

MC-500

3ph. 200  /380

0.37 / 0.5

660 / 840

≦65

33.7

∅125

2850  / 3500

1-4

MC-1000

3ph. 200  /380

0.75 / 1

960 / 1200

≦68

40.7

∅150

2850  / 3500

4-6

MC-1500

3ph. 200  /380

1.2 / 1.6

1260 / 1560

≦72

49.5

∅150

2850  / 3500

6-8

www.rhptec.com
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 คอลัมน C  L  บับนี ดรับเกียรติจาก กลุมบริษัท

ชคนาชัย ดยมีคุณ นาชัย สกุล  ชคนาชัย ละคุณ วีร ลน เตชะผาสุขสันติ 

รอมทีมผูบริหาร หการตอนรับ ละ าสมาชิกสมาคม  เขาเยี่ยมชม รงงาน

 ความมุงมั่นของทีมผูบริหารที่จะ ั นาเทค น ลยี นวัตกรรม ทักษะ ละ

ทั นคติอยางตอเน่ือง จงทา หมีความเชี่ยวชาญดานการทา ม ิม  ละการ

ผลิตชินสวน นหลากหลายประเภทการผลิตอยางครบวงจร

ก ุ บริษัท น ั
CHOKNAMCHAI GROUP

FACTORY OUTLOOK
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Q  ประ ั า ปน าก บรษั ช นาชั

A  กลุ่มบริษัท โชคน�าชัย ก่อตั้งครั้งแรกเมื่อปี 1  จาก
เงินทุน 1 ล้าน โดยมีคุณ น�าชัย สกุล ์โชคน�าชัย เปนผู้ก่อตั้ง
และเปนประธานกรรมการบริษัท มีพนักงานเพียง 20 คน 
ลักษณะการท�างานในช่วงแรก จะเปนการรับงานจากบริษัทที่
คณุน�าชยัเคยท�างานเปนส่วนใหญ่ หลังจากเปดบรษิทัได้ไม่นาน 
มีเจ้าหน้าที่ของบริษัท a เข้ามาติดต่อและทดลองให้
ท�างานแมชชีนส่งให้ ด้วยความตั้งใจ ความกระตือรือร้นในการ
ท�างาน และคณุ าพงานทีด่ ีท�าให้บรษิทัได้รบัโอกาสท�าแม่พิมพ์
ให้กับ a โดยเริ่มจากให้ท�าบาง i  ก่อน แล้วเพิ่มจ�านวน 
i  มากขึ้นเรื่อยๆ จนกระทั่งได้รับงานเปน a  และ l 

ตามล�าดับ ม่พิมพ   ร วย ลาย   
 ร วย ลาย  ยู่ ั   าร างา  

ท�าให้บริษัทเริ่มมีชื่อเสียง และเปนที่รู้จักในกลุ่มบริษัทรถยนต์
ต่างๆ มากขึ้น จนท�าให้ต้องมีการขยายโรงงาน เพิ่มเครื่องจักร 
และเพิ่มจ�านวนพนักงาน เพื่อรองรับปริมาณงานที่เพิ่มขึ้น 
ถึ งแม้ในช่วงนั้นประเทศไทยก�าลังประสบปญหาส าวะ
เศรษ กิจที่รุนแรงอย่างคาดไม่ถึง ยค ง ู่  แต่ด้วยเรามี
ผู้น�าที่มีความเข้มแข็ง ไม่เคยท้อถอย และพยายามต่อสู้อย่าง
สุดก�าลังจนน�าพาบริษัทให้ก้าวผ่านวิก ตในครั้งนั้นมาได ้
บริษัทได้มีการเติบโตอย่างก้าวกระโดด และมีการขยายโรงงาน
เพื่อรองรับปริมาณงานที่มากขึ้น 

 ปี 200  เปดศูนย์ฝกอบรมด้านแม่พิมพ์ขึน้ วตัถปุระสงค์
เพ่ือให้เดก็ทีม่ี านะยากจน แต่มคีวามตัง้ใจในการเรยีนรู ้แต่ขาด
โอกาสเหมอืนตนเองในสมยัเดก็ให้ได้รับโอกาส มรีะยะเวลาการ
เรียน 1 ปี และให้ค่าตอบแทนวันละ 200 บาท นอกจากนีเ้มือ่จบ
หลักสูตรไม่มีข้อผูกมดัใดทัง้ๆ สิน้ ทกุคนสามารถไปท�างานทีอ่ืน่
ได้ตามความสมคัรใจ ศนูย์ฝกฯ แห่งนีเ้ปดท�าการเปนระยะเวลา 
 ปี จึงยุติโครงการไป

 ปี 2013 ก่อตัง้บริษัท โชคน�าชัย อีสเทิร์น เพรส ิง่ จ�ากัด 
ตัง้อยูท่ี ่จ.ชลบรีุ เพ่ือรองรับลูกค้าของบริษัททีม่กีารย้าย านการ
ผลิตจาก จ.อยธุยา ไปท่ีจ.ชลบรีุ เนือ่งจากประสบปญหาอทุก ยั 

 ปี 2015 กลุ่มโชคน�าชัย ได้เปลี่ยนผ่านเทคโนโลยีด้าน
ยานยนต์มาสูง่านนวตักรรม ายใต้แบรนด์ สกลุ ์ ี  ( a  ) 
บรษัิท สกลุ ์  ีอนิโนเวชัน่ จ�ากัด ก่อต้ังขึน้โดยมวัีตถปุระสงค์เพือ่
วจิยัและพฒันผลติ ณั ท์ีเ่ปนนวตักรรม โดยใช้วสัดแุละเทคโนโลย ี
สมยัใหม่และน�าไปต่อยอดในเชงิพาณชิย์ โดยมผีลติ ณั ท์ีเ่ปน
เปาหมาย คอื ยานพาหนะสมยัใหม่ (  i l ) 
นอกจากจะเปนการยกระดับอุตสาหกรรมการออกแบบ วิจัย
และพัฒนา รวมถงึการผลิตแบบครบวงจรแล้ว ยงัส่งเสรมิการ
ท่องเทีย่วและคมนาคมเชงิคณุ าพยกระดบัความปลอด ยัด้าน
คมนาคมของประเทศไทย

Providing the best manufacturing solutions in the order of technological excellence

www.choknamchai.com www.sakunc.com
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 สิ่งที่ท�าให้เชื่อมั่นว่าสามารถผลิตสินค้าออกมาได้ คือ 
ประสบการณ์ที่ถ่ายทอดมาจากบริษัทแม่ คือ โชคน�าชัยกรุป 
ในการผลิตตรงให้กับ a  ma  ชั้นน�าทั่วโลก ความสามารถ
ทางด้าน E i  ระดับสูง ทั้ง     E ความ
สามารถในการออกแบบผลิต ัณ ์ที่มีความ ับ ้อน ความรู้ใน
การขึน้รปูโลหะน�า้หนกัเบาสมัยใหม่ทกุชนดิ ทกุขนาด ความเข้าใจ
กระบวนการผลิตต่างๆ รวมถึงระบบ ma i  และ าน 

l  ai  คนไทยที่เปนพันธมิตรที่สามารถผลิตอุปกรณ์ 
 ทุกชิ้นในผลิต ัณ ์ต่างๆ ได้

 ปจจุบันกลุ่มบริษัทโชคน�าชัยเปดด�าเนินการมาแล้วกว่า 
20 ปี 

Q  น อ บรษั
A

• ความสามารถในการขึน้รปู  l ทีม่ค่ีา il  
 270-1,000 a มีการพัฒนาแล้ว

• a  i   l ( ) ที่มีค่า 
il   มากกว่า 1000 a ขึน้ไป มกีารพัฒนาแล้ว
• i   l mi m mi  50 3 11  
 เปน  ที่สูงที่สุดในเกรดนี้ มีค่า il   

มากกว่า 500 a ขึ้นไป มีการพัฒนาแล้ว
• l mi m E i  i   มีการพัฒนาแล้ว
•  i  E  l mi m การดัด 

อลูมิเนียมที่มีการขึ้นรูป ก�าลังจะพัฒนา
• l mi m l i  เทคนิคการเชื่อมแบบต่างๆ 

ก�าลังท�าการพัฒนาอยู่
• a  i    a  การใช้กาวสมยัใหม่ 

ช่วยลดเวลาในการท�างาน และได้คณุ าพ ก�าลังท�าการพฒันาอยู่
•  l mi m   a  i  

เนือ่งจากคุณสมบัตขิองอลมูเินียมจะแขง็แรงน้อยกว่าเหล็กท่ัวไป 
เราจึงออกแบบรูปทรงหรือโปรไ ล์ของอลูมิเนียมให้มีความ
แข็งแรงเพิ่มขึ้น เพื่อให้ใกล้เคียงและทดแทนโครงสร้างเดิมที่ใช้
เหล็กได้ ก�าลังท�าการพัฒนาอยู่

Q  ก นการ า นน รก ี า ประสบ า  
สา ร า นถึ ก ันนี

A  “เ ้าแก่ ไม่มี มีแต่ นักบริหาร”
สมัยก่อนต้องด่าว่ากันเช้า-เย็น พนักงานไม่ต้องคิดเรื่องอ่ืนๆ 
มีหน้าที่ท�าก็ท�าไป งานเสีย งานดี งานขาดทุน งานได้ก�าไร 
งานมีปญหาต่อเนื่อง พนักงานไม่ต้องรับทราบสาเหตุที่แท้จริง  
เถ้าแก่มแีต่ด่า ว่า และบอกตอนจบว่า..แค่ ให้ทุกคนช่วยๆ กนั  
ไม่เคยบอกวิธีการแก้ไขและการปองกัน แต่นักบริหารต้องบอก
ต้นเหต ุวิธีการแก้ไขและปองกันให้ทราบ เพ่ือให้เกดิการปรบัปรงุ 
และแลกเปลี่ยน ไอเดีย กับผู้ท�างานจริงหน้างาน เมื่อพนักงาน
เข้าใจปญหาก็เกิดการอยากจะมส่ีวนร่วมในการปรบัปรงุพฒันา 
เพื่อให้ได้ผลตอบแทนที่ดีขึ้น และเปล่ียนทัศนะคติเปนการ
คิดบวกกับเพื่อนร่วมงาน ผู้บริหารและบริษัท แค่นี้ก็ก�าไรแล้ว

”แข่งเ พาะกบั ต่างประเท  ไม่แข่ง กับ คนไทย”
 มุ่งเน้นการบริหารงานในองค์กรให้เกิดการพัฒนาให้
ทดัเทียม หรือยกระดบัดีกว่าต่างชาต ิเพ่ือแข่งขนักบัต่างประเทศ 
เพราะการแข่งขนัระหว่างกนัเอง ายในประเทศ มแีต่เสยีกบัเสีย 
เสียทัง้ความแตกแยกของคนในประเทศ การตดัราคา การด�าเนนิ
งานที่เกิดในเชิงลบ สินค้าไม่ได้คุณ าพ และลดราคาแข่งกัน
จนต้นทุนที่จะใช้ในการผลิตต�่า ไม่สามารถจะผลิตชิ้นงานให้ได้
ตามคุณ าพที่ลูกค้าต้องการ ใช้ฝีมือและเทคนิคในการแข่งขัน 
มากกว่า ึ่งจะช่วยส่งเสริมให้อุตสาหกรรมแม่พิมพ์รถยนต์
ในประเทศไทยมีการพัฒนา มีคุณ าพดี และมีราคาผลิต ัณ ์
สูงขึ้น ความต้องการของผู้ ื้อก็เพิ่มขึ้นด้วย

• ั นาผลิตภัณ  ทย ละนวัตกรรม ทย ดย ช e hno o  

 ที่ทันสมัยอยูตลอดเวลา

• ผลิตสินคาที่มีมาตร าน ละความปลอดภัยสูงสุด นราคาที่เหมาะสม

• สงเสริม วินัย ั นา ถายทอด e hno o  ละวิ วกรรมชันสูง 

 เ ื่อการ ั นาองคกร ละผูประกอบการ ทย

MISSION
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“แลกเปลี่ยน เทคนิค ค ามร้ กับบริษัทต่าง ”
 การพฒันาเทคนคิการขึน้รปูแม่พมิพ์ต้องใช้ประสบการณ์ 
และความช�านาญเ พาะตัว แต่เราไม่สามารถยึดติดกับความรู้ 
หรอืประสบการณ์ของตนเองเพียงอย่างเดยีวได้ เพราะจะเปนการ
ปดกั้นโอกาสในการพัฒนาเรียนรู้สิ่งใหม่ๆ สิ่งที่ช่วยให้เกิดการ
เรียนรู้ และพัฒนาเทคนิคการท�างานใหม่ๆ อาทิเช่น

• การท�า  ( m a m  a i ) 
การให้ความร่วมมือกันระหว่างกัน เพื่อแบ่งปนแนวคิด ความรู้  
และเทคโนโลยีใหม่ๆ เพื่อน�ามาต่อยอดการพัฒนาให้กับองค์กร 
และเศรษ กิจของประเทศชาติต่อไปได้ 

• การวิจัยและพัฒนาร่วมกับหน่วยงานที่มีความพร้อม
ทางด้านองค์ความรู้ และเทคโนโลยีสมัยใหม่ เช่น สวทช. 

“ค่ค้า” ไม่มี “ค่แข่ง”
 เปดโอกาสให้กลุม่บริษทั E  ท่ีท�าธุรกจิประเ ทเดยีวกัน 
สามารถขอเข้าดูศึกษาดูงาน อบรมระยะยาว ฝกหน้างานจริง 
โดยผูบ้รหิาร และพนกังานทีป่ บัิตงิานในทกุฝาย ให้กับกลุ่มคูค้่า
ทางธุรกิจ E  รายอื่นที่สนใจ 

“ไม่ยดตดิกบัอดตี ให้ใช้เทคโนโลยสีมัยใหม่มาประยกุต์”
 เน้นการพฒันาศกัย าพทัง้บุคลากร ควบคู่ไปกบัการน�า
เทคโนโลยีสมัยใหม่  อาทิ
 1. จัดอบรมพนักงานให้มีทักษะการท�างานที่เพิ่มขึ้น  
ค้นหาสิ่งที่ต้องเพ่ิมเติม เพ่ือเสริมสร้างอาวุธทางปญญาให้กับ
พนักงาน ให้สามารถเปนก�าลังส�าคัญ รองรับความต้องการ
แรงงานของอุตสาหกรรมแม่พิมพ์รถยนต์ในประเทศไทย 
 2. เพิ่มศักย าพอุปกรณ์เครื่องจักรเดิมที่มีอยู่ และเพิ่ม
เติมเครื่องมือ อุปกรณ์ที่ทันสมัย เพื่อให้การพัฒนาเทคนิคต่างๆ 
มีประสิทธิ าพยิ่งขึ้น ึ่งนอกจากจะเปนผลดีกับองค์กรแล้ว ยัง
ช่วยท�าให้ลกูค้าเกดิความเชือ่ม่ัน และยอมรับต่อคุณ าพผลติ ณั ์
อีกด้วย
 3. การน�า อ ต์แวร์สมัยใหม่เข้ามาช่วยในการวเิคราะห์ 
ปรับปรุง และพัฒนาเทคนิคในการท�างานใหม่ เช่น โปรแกรม
การตรวจเชค็คุณ าพชัน้สูงโดยใช้  a l , am a a , 
3  i i , โปรแกรมออกแบบ และ im la i

Q า  ปรี บ า การ า อ ี บกับ ู  
นป บัน

A  บริษัทได้มกีารจดัท�าแผนกลยทุธ์ เพ่ือให้การด�าเนนิธรุกิจ 
เปนไปตามเปาหมายที่ก�าหนด โดยมีการพิจารณาเปนวาระ มี
การน�าบริบทองค์กรมาวิเคราะห์โดยใช้  al i  และ
น�าข้อมลูทีไ่ด้จากการวเิคราะห์มาพจิารณาร่วมกบัข้อมลูข่าวสาร 
ส าพการณ์ ณ ปจจุบนัเพ่ือไปวางกลยทุธ์ท�าการปรบัปรงุพัฒนา
ต่อไป นอกจากนี้เรายังมีการควบคุมคุณ าพ      
ในแต่ละกิจกรรม เพื่อให้ได้ผลิต ัณ ์ที่มีคุณ าพ และมีการ
ปรับปรุงกระบวนการท�างานอย่างต่อเนื่อง

 ในเร่ืองการควบคมุคณุ าพ บริษัทฯ ให้ความส�าคญั และ
มีการก�าหนดวิธีการควบคุมคุณ าพตั้งแต่เรื่องของวัสดุตั้งแต่
กระบวนการท�าโ ม เหล็กหล่อ โดยการตรวจสอบความถกูต้อง 
โดยใช้   รวมถึงการตรวจสอบคุณ าพในทุกๆ 
ขัน้ตอนจากทางแผนกทีด่�าเนนิการ จนกระบวนการสุดท้าย เปน
หน้าที่ของหน่วยงานควบคุมคุณ าพ แผนกคิว ี จะท�าการ
ตรวจสอบแม่พิมพ์ตามมาตร านการตรวจสอบในแต่ละวาระที่
ก�าหนดไว้โดยใช้แบบ อร์ม i  a i  ตรวจสอบการติดตั้ง
อปุกรณ์ว่าครบถ้วน ถกูต้องหรอืไม่ และพร้อมทีจ่ะท�าการทดสอบ

งก์ชั่นการท�างานหรือไม่ หากแม่พิมพ์พร้อมก็ท�าการทดสอบ
งก์ชั่นการท�างานโดยการขึ้นเคร่ืองทดสอบ และตรวจสอบ
งก์ชัน่การท�างานตามแบบ อร์ม i  ami  เมื่อได้ข้อมูล

ครบถ้วนก็จะน�ามาจัดท�ารายงานการควบคุมคุณ าพประกอบ
เอกสารการขออนุมัติยินยอมให้ส ่งมอบจากลูกค้าในการ
ตรวจสอบร่วมกันครั้งสุดท้าย

ตัวอยางเชคชีทที่ ชตรวจสอบ นกระบวนการ ม, เหลกหลอ
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Q น ีส ั ีนา า ช นการพั นา 
ร าน

A  การขึน้รปูโลหะ (แม่พมิพ์) โดยใช้เทคโนโลยกีารออกแบบ
คอมพิวเตอร์ และโปรแกรมทีทั่นสมัยอาท ิเช่น โปรแกม , 

, E  E, E  ,   ึ่ง
ปจจุบันใช้มุมมองแบบ 3  เต็มรูปแบบ ผสมผสานกับเทคนิค
ในการขึน้รูปโลหะทีเ่ปน a  a ial และเหลก็  

l ที่มีค่า il   มากกว่า 1,000 a 
 
 เราด�าเนินการผลิตตามขั้นตอนท่ีได้มาตร าน และ
ตรวจเช็คคุณ าพด้วยเครื่องมือทดสอบชั้นสูง เพื่อให้ได้งานที่มี
คุณ าพ

 โดยปกตใินการท�าแม่พมิพ์จะใช้ระยะเวลาค่อนข้างนาน 
เ ลีย่ประมาณ 5-  เดอืน ดงันัน้ในระหว่างทีก่�าลังด�าเนนิการอยู่ 
จะมีการร้องขอตัวอย่างชิ้นงานตามแต่ละวาระ ึ่งส่วนมาก
มักจะสอดคล้องกับแผนงานที่เราได้ท�าการวางไว้แล้วเงื่อนไข
คุณ าพของชิ้นงานที่ลูกค้าต้องการก็จะสัมพันธ์กับแผนการ
ทดสอบแม่พิมพ์ตามเกณ ์ที่ได้กล่าวข้างต้นดังนั้นจึงอ้างอิง
เกณ ์คุณ าพดังกล่าวในการปรับปรุงคุณ าพชิ้นงานให้ได้
ตามวาระที่ก�าหนดและทุกคร้ังที่มีการส่งมอบชิ้นงานให้ลูกค้า
จะต้องแนบเอกสารรายละเอยีดการตรวจสอบตาม i  
a a ด้วยทุกครั้ง

 ข ้อมูลด้านคุณ าพทั้งหมดในการตรวจสอบตาม 
i  a a จะถกูจดัเกบ็เปนประวัตใิน านข้อมลู เพ่ือง่าย

ในการน�ามาวิเคราะห์ในการแก้ไขคุณ าพในแต่ละชิ้นงาน 
รวมถึงข้อมูลการแก้ไขในเชิงสถิติ จะถูกจัดท�าเปนรายงานเพื่อ
แสดงในสรปุประจ�าเดอืนของแผนก ส่งให้กบัผู้บรหิารรับทราบ

คณุภาพของชนิงาน (Pa t a ty) คณุภาพของชนิงาน
จะเป็นตั สะท้อนไปส่คุณภาพของแม่พิมพ์ ่งจะมีเกณฑ์
ก�าหนดเป็นเปอร์เ นต์แต่ละ าระดังนี
 0 หมาย ง การทดสอบแม่พมิพ์ครัง้แรก จะพจิารณา
ช้ินงานว่ามรีอยแตก ย่น และเสีย รปูร่างหรอืไม่ ึง่เปอรเ น็ต์
คุณ าพชิ้นงานจะต้องได้ 5
 1 หมาย ง การทดสอบแม่พิมพ์พร้อมกันครบทุกตัว 
ึ่งเปอร์เ ็นต์คุณ าพชิ้นงานจะต้องได้ 0

 2 หมาย ง การทดสอบแม่พิมพ ์ทุกตัวหลังจาก
ท�าการแก้ไข ึ่งเปอร์เ ็นต์ของชิ้นงานจะต้องได้ 5
 3 หมาย ง การทดสอบแม่พิมพท์ุกตัวหลังแก้ไขเพื่อ
เข้าสู่การทดสอบที่ลายการผลิตจริงของลูกค้า ึ่งเปอร์เ ็นต์
คุณ าพของชิ้นงานจะต้องได้ 100
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FACTORY OUTLOOK

Q  ป า ะอปสรร อ ผู ผ พ พ น 
ป บัน

A  - การขยายตัวของตลาดแม่พิมพ์ในเมืองไทยท่ีรวดเร็ว 
ท�าให้มีบริษัทขนาดเล็กเปดด�าเนินการเพ่ิมขึ้น ส่งผลให้ราคา
แม่พิมพ์ขนาดกลางและขนาดเล็กมีการแข่งขันกันสูง มีการ
ตัดราคา  แข่งขันกันเองระหว่างผู้ประกอบการคนไทย เพื่อให้
ได้ราคาตามที่ค่ายรถยนต์ก�าหนดมา
 - การเปดตลาดใหม่ในประเทศ  ท�าให้ตลาดมี
ตัวเลือกในผลิตมากขึ้น หากผู้ประกอบการไทยไม่มีการควบคุม
คุณ าพที่ดี 
 - ไม่มีการจัดท�าบัญชีต้นทุน เพื่อควบคุมค่าใช้จ่ายใน
โรงงาน ท�าให้ไม่ทราบต้นทนุทีแ่ท้จรงิ คดิแต่ลด ตดัราคาเพ่ือให้
ได้งานเท่านั้น
 - ไม่มีการวิเคราะห์จุดแข็ง จุดอ่อนของตนเอง การ
ไม่รูจั้กปรบัตัว ไม่พัฒนาการท�างาน ขาดการฝกอบรมพฒันาฝีมือ
ในการท�างานอย่างต่อเนื่อง ท�าแต่งานประเ ทเดิมๆ ึ่งนับวัน
จะมีคู่แข่งเพิ่มมากขึ้น

Q  อ กี กบัส า ะอ สา กรร พ พ  
นป บัน ะอนา

A  โลกมีการเปลี่ยนแปลงอยู่ตลอดเวลา ทั้งด้านเศรษ กิจ 
สังคม การเมือง ัยธรรมชาติฯ ผู้คนเริ่มมองหาการเลือกใช้
แหล่งพลังงานบริสุทธิเข้ามาทดแทนมากขึ้น ในด้านยานยนต ์
รถยนต์พลังงานไ าเปนทางเลือกที่เ ร่ิมมีความต้องการ
ชัดเจนขึ้น ึ่งท�าให้เกิดอุตสาหกรรมใหม่ๆ เช่น รถน�้าหนักเบา
ใช้ระบบไ าหุ่นยนต์และผสมกับระบบ i i al ให้เกิด 

m  ขึน้ ึง่อุตสาหกรรมใหม่เหล่านีต้้องการการพัฒนา
ใหม่ เช่น วัสดุสมัยใหม่ ( a  a ial) น�้าหนักเบา
อย่าง l mi m,  l, a  i   

l ( ) หรือ i a i m, ระบบ ,  และ 
ammi  เปนต้น

 จากการเปลีย่นแปลงนีห้ากประเทศไทยหรอืผูป้ระกอบการ
ไทยไม่ปรบัตวัรับการเปลีย่นแปลงหรือพฒันา ไม่ม ี l  
เปนของตัวเอง ไม่มีความพร้อมด้านบุคลากร หรือทรัพยากร
ที่สามารถรับการถ่ายทอดสิ่งใหม่ มีการขยับ และปรับตัวช้า 
ติดข้อก�าหนด หรือก เกณ ์เดิมๆ ก็จะส่งผลให้อาจจะต้องมี
การปดตัวลงไป

 ใน านะท่ีเราเปนบริษัทคนไทยบริษัทหน่ึง เราต้อง
ช่วยกันแสดงให้เห็นความสามารถของผู้ประกอบการไทย ว่ามี
ความสามารถมากกว่าการที่จะเปนแค่บริษัทไทยที่ได้รับ
ค่าแรงเพียงอย่างเดียว เพราะเราและอีกหลายๆ บริษัทในไทย 
มีศักย าพเพียงพอที่จะพัฒนาองค์ความรู้ต่างๆ ของไทย ไป
ผลิตงานที่ใช้วัสดุสมัยใหม่ หรืองานนวัตกรรมที่เกิดจากคนไทย 
ที่ได้มาตร าน และสามารถแข่งขันในระดับสากลได้  

CHOKNAMCHAI AUTOPRESSING CO., LTD. (Die Making)
52/2 Moo 2, Thaka Bangplama Suphanburi 72150 Thailand
Tel : +66 35 514 222  Fax : +66 35 514 234

CHOKNAMCHAI HI-TECH PRESSING CO., LTD.
(Boat - Bus - Modern Vehicle)
52/10 Moo 2, Thaka Bangplama Suphanburi 72150 Thailand
Tel : +66 35 514 222  Fax : +66 35 514 234

CNC D-TEX CO., LTD. (Die Making)
52/9 Moo 2, Thaka Bangplama Suphanburi 72150 Thailand
Tel : +66 35 514 299  Fax : +66 35 514 288

CNC INTERNATION AUTO TECH CO., LTD.
(Part Stamping 100-300 ton)
52/2-7 Moo 7 Kong-Sournpoo Pranakonsriayutthaya  
Ayutthaya 13000 Thailand
Tel : +66 35 337 232, 299  Fax : +66 35 337 233

CHOKNAMCHAI EASTERN PRESSING CO., LTD.
(Part Stamping 300-800 ton)
3/52 Moo 4, Beung, Sriracha, Chonburi 20230 Thailand
Tel : +66 38 785 316

SAKUNC INNOVATION CO., LTD.
52/10 Moo 2, Thaka Bangplama 
Suphanburi 72150 Thailand
Tel : 063-161-5975 / 061-3918421
E-mail :  sale@sakunc.com

www.choknamchai.com

Facebook :
sakun c innovation

Line :
@sakunc

instagram :
sakun_c_innovation www.sakunc.com
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NA NA SARA

good LIFE

ผลส�ารวจเว็บไ ต์ i  เว็บไ ต์สื่อกลางส�าหรับการสมัครงาน เปดเผย 5 อันดับ อ ต์ สกิล (  ill ) 
ทักษะของความสามารถทางสังคมที่หนุ่มสาวในยุคนี้ควรลับคม ได้แก่

 ความคิดสร้างสรรค 
ทกัษะนีไ้ม่ได้มปีระโยชน์แค่กบัคนท�างานศลิปะหรอืคนท�างานสร้างสรรค์เท่านัน้ แต่ความคดิสร้างสรรค์สามารถน�าไป

ใช้ได้กับงานทุกสาขาวิชาชีพ ึ่งจะช่วยเพิ่มคุณค่าให้กับผลงาน รวมถึงยังช่วยแก้ปญหาในชีวิตประจ�าวันของตัวเราได้เสมอ

 ความสามาร ใน าร น้มน้าวใจ 
ทักษะในการสื่อสารส�าคัญมากในโลกยุคต่อไป แม้หุ่นยนต์จะเข้ามาแทนท่ีทักษะในเชิงฝีมือหลายๆ ด้าน แต่ไม่ว่า

อย่างไรหุ่นยนต์ก็ยังคงไม่สามารถสื่อสารได้แบบมนุษย์ โดยเ พาะการสื่อสารเพื่อโน้มน้าวใจ ึ่งหลายครั้งต้องใช้ไหวพริบ 
าษากาย ที่มากไปกว่า าษาพูด เพื่อโน้มน้าวให้ผู้อื่นเชื่อ หรือเห็นด้วยกับเรา

 ารท�างานรวม ัน 
ความราบรื่นของทีมจะเกิดขึ้นได้ก็ต่อเมื่อคนในทีมมีการท�างานที่สอดคล้องกัน มีทัศนคติที่ไปในทางเดียวกัน ที่ส�าคัญ

คือคนในทีมต้องมีความเห็นอกเห็นใจและมีน�้าใจให้กับทีมในอนาคต ทักษะเหล่านี้จะจ�าเปนอย่างยิ่งเพราะมันจะท�าให้งาน
เกิดความราบรื่น เกิดปญหาน้อยลง

 ารปรั ัว อ ารเป ี่ยน ป ง 
โลกยคุใหม่คือโลกทีเ่ปลีย่นแปลงในอตัราเร่ง มนัเปลีย่นอย่างรวดเรว็ในทกุมติ ิ ทัง้วถิชีีวิต การท�างาน ทศันคต ิ ค่านยิม 

รวมถึงเทคโนโลยีหลายๆ อย่าง ึ่งการอยู่ในโลกที่เปลี่ยนแปลงรวดเร็วนี้ เราควรจะต้องมีทักษะในการปรับตัวที่ดี เพื่อเรา
จะได้ตามโลกได้ทัน และเรียนรู้ไปกับความเปลี่ยนแปลงเหล่านั้น

 ารจัด ารเว า  
วินัยและทักษะการบริหารเวลาเปนเรื่อง ที่ไม่เคยตกยุค การจัดการเวลาของตัวเองคือความส�าคัญอันดับต้นๆ ในการ

ก้าวไปสู่ความส�าเร็จ แม้คนเราเวลา 2  ชั่วโมงเท่ากัน แต่คนที่สามารถบริหารเวลาได้อย่างมีประสิทธิ าพจะสามารถสร้าง
ประโยชน์ให้กับตัวเองและองค์กรได้มากกว่าอย่างแน่นอน

ที่มาข้อมูลจากเว็บไซด์ : www.t ai ealt .o .t

ซอฟต์ สกิล..
ทัก ะส�าคั อง ั ร่น

Soft Skills
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ทุกวันนี้จะท�าอะไรๆ ก็ต้องดูสมาร์ทไว้ก่อนไม่ว่าจะ
เปน สมาร์ทโ น สมาร์ทคาร์ สมาร์ททีวี สมาร์ทตู้เย็น ฯลฯ 
แล้วอกีอย่างกคื็อ สมาร์ทโ ม ทีก่�าลงัได้รับความนยิมมากขึน้
เรือ่ยๆ จะเห็นได้ว่าผูใ้ช้หลายคนเริม่ให้ความสนใจการท�าบ้าน
ที่อยู่อาศัยของตนเองให้เปนสมาร์ทโ ม และวันนี้มีอีก
หนึ่งอุปกรณ์ท่ีมาแนะน�าเพื่อการเพิ่มความสมาร์ทให้กับ
บ้านของเรานั่นคือ ชุดโคมไ อัจ ริยะ ึ่งมีจ�าหน่ายแล้ว
ในประเทศไทยอยู่ในขณะนี้ วันนี้เราจะพาท่านผู้อ่านมา
ท�าความรู ้จักอุปกรณ์ที่มาช่วยท�าให้บ้านของเราดูเปน
สมาร์ทโ มกัน

รู้ ักกับ    
ร บบสมำร์ทโ ม ำก 

ระบบ m i  ของ l  นั้นเปนเ รมเวิร์กที่
ออกแบบมาให้ผู ้ใช้งานสามารถติดต่อและควบคุมกับ
อปุกรณ์ต่างๆ ายในบ้านได้ สามารถตัง้ค่าอุปกรณ์เหล่านัน้ 
สร้างแอคชัน่ต่างๆ ทีอ่ยากให้อปุกรณ์นัน้ท�า (ในส่ิงท่ีอปุกรณ์
นัน้มคีวามสามารถในการท�า) และอกีท้ังยงัสามารถจดักลุม่
ของอุปกรณ์เข้าด้วยกันพร้อมทั้งสั่งงานด้วยเสียงผ่าน i i 
ได้ทั้ง i , i a  และ m

โคมไฟอัจฉริยะ
SMART LAMP

 
ชุดหลอดไ อัจ ริยะล่าสุดที่ถูกส่งออกมาตีตลาด

สมาร์ทโ มโดยชูจุดเด่นเรื่องการรองรับระบบ m  
ma i  หลายๆ ระบบและใช้งานร่วมกันกับ l  

m i , l  i a , ama  al a, , 
l i , , ma i  และ  m  
ได้มาพร้อมการเปลี่ยนเ ดสีท่ีท�าได้มากกว่า 1  ล้านสี 
เ าเ ว่าเ ล่ีย เ ิ   ีไ ี่ ไม่ ม ล   แถม
สั่งการผ่านเสียงและตั้งค่าอ่ืนๆ อย่างก�าหนดเวลาเปดปด 
สั่งเปดปดไ ได้ไม่ว่าจะอยู่ที่ใดบนโลก นี่แค่จุดเด่นบางส่วน
ท่ีจะได้เหน็จากอุปกรณ์ชุดนี้

สิ่งที่จ�าเปนต้องมีนั้นมันมาพร้อมใน i  11 อยู่แล้ว
นั่นคือ แอป m  เพียงแค่เรามี i , i a  ที่ติดตั้ง 
i  11 กจ็ะเหน็แอปนัน้ติดตัง้มาแล้วทีเ่หลือกแ็ค่หาอปุกรณ์
ที ่“Works with Apple HomeKit” ใช้งานร่วมกับระบบ 

m i  ได้ เพียงเท่านี้เราก็จะสนุกกับสิ่งนี้ได้แล้ว
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โคมไ อันนี้เปนโคมไ แบบ E  ที่สามารถเปด ปด 

ปรบัระดบัแสง และสขีองแสงไ ให้ตรงกบัความต้องการของ
เราได้ โดยการออกแบบทรงกลมเพือ่ให้แสงกระจายออกไป
รอบทิศทางได้อย่างลงตัว

จุดเด่นของโคมไ นี้คือ ระบบสั่งงานด้วยเสียงจาก 
ผู้ช่วยอัจ ริยะอเล็ก ่าที่เราสั่งงานต่างๆ ปรับระดับเสียง 
ตั้งเวลา ฯลฯ โดยการพูดไปให้โคมไ ได้ยินก็พอ ไม่ต้องมี
อุปกรณ์อื่นๆ ในการควบคุมอีก โคมไ นี้อยู่ในกลุ่มสินค้า 

  E  ึง่มหีลอดไ และอุปกรณ์ไ เทคต่างๆ ทีใ่ช้งาน
ผ่านแอพฯ ของ E ได้ด้วย แต่ท่ีดกีว่าคือการพดูโดยไม่ต้อง
เปดหน้าจอ หรือเปดแอพฯ อะไรเลย

แหล่งอ้างอิง
 รวีวิ illi  E หลอดไ อจั รยิะทีม่าแรงทีส่ดุ  เข้าถงึได้ที ่ : www.i m . ili - - ma - l - i w. ml
 สวัสดี a  - โคมไ อัจ ริยะ สั่งการได้หลายส�าเนียง  เข้าถึงได้ที่ : www. a ai. m a 3 755 
 E l a am  โคมไ สั่งงานได้ด้วยเสียง  เข้าถึงได้ที่ : www.w a . a -al a-lam - - m

สิง่ทีต้่องท�าอย่างแรกคือน�า  i  เช่ือมต่อเข้า
กบัเร้าเตอร์ ายในบ้านจากนัน้ตดิต้ังแอป ili  E จาก 

  จากนั้นท�าตามขั้นตอนในตัวแอปที่แจ้งมา ึ่ง
ระหว่างการตดิตัง้นัน้จะต้องมกีารกดปุมทีต่วั  i  
ด้วย เมื่อติดตั้งระบบ  i  เสร็จต่อไปก็ไม่มีอะไร
ยากแล้ว 

 โคม อั ริย ควบคม ้วย
เสียง

a  เปนโคมไ  E  รุ่นสั่งการด้วยเสียง ก�าลังไ  
2  วัตต์ จาก a  เเบรนด์ที่ผลิตโดยคนไทย ที่ให้คุณ
สามารถพูดไทยก็เข้าใจ ท�าตามค�าสั่งได้แทบทั้งหมด แทบ
ทุกส�าเนียง

เราสามารถสัง่งาน a  ได้ถึง 12 ค�าสัง่ ึง่ทางผูผ้ลติ
บอกมาว่าได้รวบรวมค�าสั่ง อัดเปนร้อยๆ ครั้งเพื่อให้ระบบ 

 จดจ�า ทัง้เสยีงผูช้าย ผู้หญงิ จะเสยีงเลก็เสยีงใหญ่ a  
ก็เข้าใจทั้งหมด แถมยังสามารถ ง าษา าคต่างๆ ได้อีก
หลาย าค ไม่ว่าจะเหนือ กลาง ใต้ อีสาน หรือแม้แต่เสียง
เหน่อ  ก็เข้าใจเน้อ

นอกจากน้ีเรายังสามารถเช่ือมต่อเข้ากับมือถือผ่าน 
l  โดยใช้แอป a ma  ึ่งจะมี  

ตดิอยู่ทีก่ล่อง a  ให้คณุสามารถดาวน์โหลดมาใช้งานได้
ทัง้บน i  และ i  โดยสามารถปรบัความจ้าของแสง 
ปรบัสี ปดเสียงพดู เปดไ ได้ตามใจชอบ แถมยงัสามารถเปน
ล�าโพง l  พร้อมกระพริบไ ตามจังหวะเพลงได้
ด้วยนะ งานนี้ไม่ต้อง ื้อ i  all ก็แดน ์กลางบ้านได้
แน่นอน

วังว่า ่า ู ่า คงมี ไร  มา ่ง า ง
เรา วั ย ั
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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

ในโรงงานอุตสาหกรรมท่ีรบัจ้างผลติแม่พมิพ์กบัช้ินส่วน
แม่พมิพ์ทีถ่อืเปนผลติ ณั ห์รอืสนิค้าของบรษัิทน้ันมีลกัษณะ
การผลิตเปนแบบการผลติตามส่ัง (   i  
หรือ    i , 個別生産方式 หรือ 
多品種少量生産 หรือ ジョブショップ生産, こべつせいさんほ

うしき หรือ たひんしゅしょうりょうせいさん หรือ じょぶしょっ

ぷせいさん, โคะเบ็ท ึเ ังโ ชิคิ หรือ ตะ ิงชุโชเรียวเ ัง 
หรอื ยอ็บ-ช็อปเ งั) ท่ีแต่ละแม่พมิพ์รวมทัง้ช้ินส่วน ายใน
แม่พิมพ์ด้วยจะมีความแตกต่างกัน ึง่โดยปรกตแิล้วก็จะผลติ
ขึน้มาเพยีงหนึง่เดยีวเท่านัน้ ยกเว้นแต่ว่าแม่พมิพ์ชนดินัน้ๆ 
จะผลิตชิ้นงานออกมามากกว่า 1 ชิ้นต่อหนึ่งรอบวั จักรก็
อาจจะมกีารผลิตชิน้ส่วนของแม่พมิพ์มากกว่า 1 ช้ินได้ เช่น 
แม่พิมพ์ ีดขึ้นรูปพลาสติกที่ได้ชิ้นงาน  ชิ้นงาน (แควิตี้) 
ต่อหนึ่งครั้งการ ีด ( , ショット, しょっと, ชตโตะ) หรือ
แม่พมิพ์ปมตดัเ อืน-ขึน้รปูโลหะแบบแม่พมิพ์โปรเกรส ี ว์
ทีไ่ด้ชิน้งาน 2 ชิน้งานต่อหนึง่ครัง้การปม ( , ストローク, 

すとろーく, ุโตรคคุ)  และแต่ละแม่พิมพ์กับแต่ละชิ้นส่วน
ของแม่พิมพ์จะมีล�าดับการผลิตที่เปนอิสระต่อกันไม่ต้อง
เรียงล�าดับการผลิตเหมือนกันทั้งหมดทุกชิ้นแล ้วก็ มี 
รายละเอียดของการผลิตเปนหนึ่งเดียวเ พาะ ( i , 
ユニーク, ゆにーく, ยุนีคุ) เท่านั้นแม้ว่าจะถูกแปรรูปด้วย
เครื่องจักรและกระบวนการผลิตที่มีชื่อเรียกเหมือนๆ กัน
ก็ตาม จึงท�าให้การหาเวลามาตร าน ( a a  im , 
標準時間, ひょうじゅんじかん, เ ียวยุงยิคัง) ในการผลิตของ
แต่ละชิ้นส่วนโดยใช้หลักการตามวิชาการศึกษาการท�างาน 
(   หรือ  , 作業研究 หรือ 

方法研究, さぎょうけんきゅう หรือ ほうほうけんきゅう, 
ะเงยีวเคง็ควี หรอื โ โ เคง็ควี) หรอืการศกึษาการเคล่ือนไหว 

และเวลา ( i  a  im   หรือ  
E i i , 動作時間研究, どうさじかんけんきゅう, 
โด ะยคิงัเคง็ควี) หรอืเขยีนแยกเปนการศกึษาการเคล่ือนไหว 
( i  , 動作研究, どうさけんきゅう, โด ะเค็งคีว) 
กบัการศกึษาเวลา ( im  , 時間研究, じかんけんきゅう, 
ยิคังเค็งคีว) ึ่งเปนส่วนหนึ่งของเทคนิคทางด้านวิศวกรรม
อุตสาหการ ( ial E i i  i  หรือ .E. 

i , アイイーの技術 หรอื インダストリアル・エンジニアリン

グの技術, あいいーのぎじゅつ หรือ いんだすとりある・えんじ

にありんぐのぎじゅつ, ไออีโนะงิยุท ึ หรือ อินดั ุโตะเรียรุ 
เอ็นยิเนียริงงุโนะงิยุท ึ) ท�าได้ไม่ง่ายนักแล้วเวลามาตร าน
ที่ค�านวณหามาได้ก็มีความแม่นย�าหรือเปนค่าที่ยอมรับได้
ทางสถิตินั้นมีความน่าเช่ือถือที่น้อยกว่าการท�างานที่มี
ลักษณะ �้าๆ กัน ดังนั้นการผลิตแม่พิมพ์ที่เปนการผลิต
ตามสั่งนั้นจึงมีความแตกต่างไปจากการผลิตจ�านวนมาก 
( a  i  หรือ i  l m  i , 
量産する หรอื 大量生産 หรอื マスプロ หรอื マスプロダクション, 

りょうさんする หรือ たいりょうせいさん หรือ ますぷろ หรือ 

ますぷろだくしょん, เรียว งั รุ ุหรอื ไทเรยีวเ งั หรอื มั -ปโุระ 
หรือ มั -ปุโระดัคชน) ที่เปนการผลิต ึ่งมีมาตร านของ
ล�าดับการผลิตที่จัดเรียงล�าดับต่อเนื่องกันไปเหมือนกัน
แล้วใช้ส�าหรับการผลิตทุกช้ินงานหรือทุกหน่วยผลิต ัณ ์
อย่างสิ้นเชิง

ท อ รจ จ รักษ ก รส อบ 
นอุตส กรร ิต ิ เอ ว ด

(How to keep Delivery in Mold and Die Manufacturing Industry)

อน ี

สามารถติดตามอ่านบทความ ตอนที่ 1 ได้ในวารสารแม่พิมพ์ ฉบับที่ 1 ปี 2562
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รปที่ 7 เครื่องตัดเ ือนโดยการสปาร์กทางไ าด้วยอิเล็กโทรดหรือเครื่องอีดีเอ็ม และจิกไกรนด์เดอร์ หรือ เครื่องเจีย
เส้นรอบรูปโค้งเที่ยงตรงสูงพร้อมลักษณะการท�างานกับตัวอย่างชิ้นงาน ึ่งเปนเครื่องจักรเ พาะที่มีราคาแพง
แล้วน�ามาใช้ท�าการตัดเ ือน-แปรรูปในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์

การเจียรูกับรูที่ใช้ส�าหรับหมุดก�าหนด
ต�าแหน่งให้ได้ค่าพิกัดความเผื่อตามที่ต้องการ

จิกไกรนด์เดอร์หรือเครื่องเจียเส้นรอบรูปโค้งเที่ยงตรงสูง 
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ยิง่ในปจจบุนันีใ้นทางการตลาดแล้วการออกแบบ-ผลติ
แม่พิมพ์จะถือเปนธุรกิจหรืออุตสาหกรรมที่เข้ามาลงทุน
ได้ยากและก็ถอนตัวออกจากการลงทุนได้ยากมากยิ่งขึ้นไป
กว่าในอดตีมาก (ธรุกจิทีเ่ข้ายากออกยาก) เพราะว่าย่ิงต้อง
ใช้เงนิลงทนุสงูมากกว่าในอดีต เทคโนโลยกีบักรรมวธิกีารผลิต
อยู่ในขั้นสูง เคร่ืองจักรกลกับเครื่องมือที่ใช้ส่วนใหญ่มี
ราคาสงูแล้วเปนเครือ่งจักรทีม่ลีกัษณะการใช้งานเ พาะด้าน 
เช่น เครือ่งตัดเ อืนโดยการสปาร์กทางไ าด้วยอิเลก็โทรด
หรือ เครื่องอีดีเอ็ม (เครื่องจักรที่ใช้อิเล็กโทรดที่ตัดเ ือน-
ขึ้นรูปตามที่ต้องการจากทองแดงหรือแกรไ ต์ท�าการ 
สปาร์กกัดเ าะ-แปรรูปชิ้นส่วนโลหะให้ได้รูปร่าง-รูปทรง
ตามที่ออกแบบเอาไว้ ดังแสดงในรูปที่ 7) จิกไกรนด์เดอร์
หรือเครื่องเจียเส้นรอบรูปโค้งเที่ยงตรงสูง (เครื่องจักรที่ใช้
เพลาหมุนเคร่ืองมือตัดเ ือนหมุนหินเจียรอบเพลาแล้ว
เคลื่อนที่เจียขึ้น-ลงตามแนวแกนของเพลา ดังแสดงในรูปที่ 
7) เคร่ืองไวร์คัตหรือเคร่ืองตัดเ ือนโดยการสปาร์กทาง
ไ าด้วยอิเล็กโทรดแบบเส้นลวด  และแมชินิ่งเ ็นเตอร์
หรือเครื่องศูนย์รวมเครื่องมือตัดเ ือน (ดงัแสดงในรปูที ่ ) 
เปนต้น ึ่งจะเห็นได้ว่าเครื่องจักรเหล่านี้จะมีความยืดหยุ่น
ในการปรับเปลี่ยนไปใช้ในการผลิตชิ้นงานในรูปแบบที่
หลากหลายได้ยากกว่า และผู้ป ิบัติงานต้องมีทักษะหรือ
เทคนิคขั้นสูงเพื่อให ้สอดประสานกับเทคโนโลยีของ
เครื่องจักร อุปกรณ์หรือ อ ต์แวร์ ึ่งมีการน�ามาประยุกต์
ใช้ในการผลิตแม่พิมพ์จริงแล้ว ได้แก่ คอมพิวเตอร์ช่วยใน
การออกแบบ ( m  i  i  หรือ , 
計算機援用設計 หรือ コンピュータ支援設計 หรือ キャド,  

けいさんきえんようせっけい หรอื こんぴゅーたしえんせっけい 

หรือ きゃど, เค ังคิเอ็นโยเ ็คเค หรือ คมพีวตะชิเอ็งเ ็คเค 
หรือ แคดโดะ) คอมพิวเตอร์ช่วยในการผลิต ( m  
i  a a i  หรอื , コンピュータ支援製造 

หรอื キャム, こんぴゅーたしえんせいぞう หรอื きゃむ, คมพวีตะ 
ชิเอ็งเ โ  หรือ คยัมมุ) คอมพิวเตอร์ช่วยงานด้านวิศวกรรม 
( m  i  E i i  หรือ E, コンピュータ支

援工学 หรอื キャエ หรอื シーエーイー, こんぴゅーたしえんこ

うがく หรอื きゃえ หรอื しーえーいー, คมพวีตะชิเอง็โคงคัคุ 

หรือ แคเอะ หรือ ชีเออี) การผลิตที่ผสานการควบคุมด้วย
คอมพิวเตอร์แบบเบ็ดเสร็จ ( m  a  

a a i  หรือ , コンピュータ統合製造 หรือ 

コンピュータ統合生産 หรือ コンピュータ統合生産システム 

หรือ シム, こんぴゅーたとうごうせいぞう หรือ こんぴゅーたと

うごうせいさん หรือ こんぴゅーたとうごうせいさんしすてむ 

หรอื しむ, คมพีวตะโทโงเ โ  หรอื คมพวีตะโทโงเ งั หรอื 
คมพีวตะโทโงเ ังชิ เต็มมุ หรือ ชิมุ) และวิทยาการด้าน
หุ่นยนต์ หรือ เทคโนโลยีหุ่นยนต์ ( i  หรือ  

l , ロボティクス หรอื ロボット技術, ろぼてぃくす 

หรอื ろぼっとぎじゅつ, โรโบติค  ุหรอื โรบตโตะงยิทุ )ึ เปนต้น 
จงึท�าให้การเข้ารวมทัง้การออกจากธรุกิจหรอือตุสาหกรรม
การออกแบบ-ผลิตแม่พิมพ์นี้ท�าได้ยากตามไปด้วยเช่นกัน 
( ึ่งตอนพยายามท่ีจะออกจากอุตสาหกรรมน้ีก็อาจจะ
เรียกเปน อุตส่าห์หากรรม  ในการประกอบธุรกิจนี้) และ
ในบางครั้งนักลงทุนก็ต้องตัดใจขายกิจการออกไปแบบ
ขาดทุน-สูญเสียเปนอย่างมาก และด้วยธรรมชาติของการ
ผลิตแม่พิมพ์ที่เปนแบบการผลิตตามสั่ง ึ่งมีความ ับ ้อน
ในการผลิตมากกว่าจึงท�าให้การรักษาก�าหนดส่งมอบของ
โรงงานออกแบบ-ผลิตแม่พิมพ์น้ันท�าได้ค่อนข้างยากกว่า
การผลิตแบบผลติจ�านวนมาก ดงันัน้การทีจ่ะอ้างว่าสามารถ
ท�าการส่งมอบผลิต ัณ ์ (แม่พิมพ์หรือชิ้นส่วนแม่พิมพ์) 
ให้กับลูกค้าได้ตามก�าหนดส่งมอบ 100 เปอร์เ ็นต์นั้นโดย
ส่วนตัวถือว่าค่อนข้างท�าได้ยากมาก และจากประสบการณ์
ในการท�างานมาผมก็ยังไม่เคยบริหารจัดการให้การส่งมอบ
แม่พมิพ์ให้กบัลูกค้าได้ตามก�าหนดส่งมอบถงึ 100 เปอร์เ น็ต์ 
เพียงแต่พยายามผลักดันให้ได้ใกล้เคียง 100 เปอร์เ ็นต์
มากที่สุดเท่าที่จะท�าได้แล้วยังอยู่ในระดับที่ลูกค้าพึงพอใจ
อยู่เท่าน้ัน อย่างไรก็ตามจากประสบการณ์ที่ท�างานใน
อุตสาหกรรมแม่พิมพ์ก็พบว่ามี ัพพลายเออร์หรือผู้ส่งมอบ
อยู่ไม่น้อยที่ไม่ได้มีความพยายามอย่างถึงที่สุดในการที่จะ
แสดงให้เห็นความรับผิดชอบในการรักษาก�าหนดส่งมอบ 
และยิ่งกว่าน้ันกลับไม่ได้ให้ข้อมูลท่ีเปนจริงแต่กลับโกหก
ลูกค้าอีกต่างหากด้วยก็มี
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จากรูปที่  เปนตัวอย่างการประยุกต์ใช้แขนกล 
 แบบ  แกนที่ติดตั้งอยู่กับที่ เพื่อใช้ในการ

ท�างานร่วมกันกับเครื่องศูนย์รวมเครื่องมือตัดเ ือนหรือ
แมชินิ่งเ ็นเตอร์ (ที่ใช้ตัดเ ือน-ขึ้นรูปเหล็กเครื่องมือให้
กลายเปนชิ้นส่วนแม่พิมพ์กับตัดเ ือน-ขึ้นรูปสร้างทองแดง 
แกรไ ต์หรอือ่ืนๆ ให้เปนอเิลก็โทรดส�าหรบัใช้เปนเครือ่งมอื
ในการกัดเ าะด้วยเคร่ืองอดีเีอม็) และเครือ่งตดัเ อืนโดยการ 
สปาร์กทางไ าด้วยอิเล็กโทรดหรือเครื่องอีดีเอ็ม (ที่ใช้ตัด
เ อืน-แปรรปูเหลก็เครือ่งมอืหรอืโลหะอ่ืนๆ ด้วยการกดัเ าะ
ให้กลายเปนรูปร่าง-รูปทรงตามที่ต้องการ ายในช้ินส่วน
ของแม่พิมพ์นั้นๆ ึ่งมักจะน�ามาใช้แปรรูปในส่วนที่แมชินิ่ง

รปที่ เครื่องศูนย์รวมเครื่องมือตัดเ ือนหรือแมชินิงเ ็นเตอร์ และเครื่องไวร์คัตหรือเครื่องตัดเ ือนโดยการสปาร์ก
ทางไ าด้วยอิเล็กโทรดแบบเส้นลวด (ที่ใช้อิเล็กโทรดแบบเส้นลวดขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 20 ไมครอน)
พร้อมลักษณะการท�างานกับตัวอย่างชิ้นงาน ึ่งเปนเครื่องจักรเ พาะที่มีราคาแพงแล้วน�ามาใช้ท�าการ 
ตัดเ ือน-แปรรูปในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์

เ ็นเตอร์หรือเครื่องจักรกลอื่นๆ ไม่สามารถที่จะแปรรูปได้
โดยเ พาะอย่างยิ่งส่วนที่เปนมุมต่างๆ)

อย่างไรกต็ามบางโรงงานกอ็าจจะใช้ท้ังหุน่ยนต์-แขนกล
ที่ยึดอยู่กับที่กับเคลื่อนที่ได้ด้วย เช่น ระบบของโรโบไลน์ 
( li ) ที่เปนสายงานการผลิตอัตโนมัติ ึ่งใช้ในบริษัท 

 a  l  ., .  ที่ได้
มีความร่วมมือกันกับบริษัท  ll  ที่มีความ
เชี่ยวชาญด้านเครื่องมือ-เครื่องจักรที่มีความเที่ยงตรงสูง 
และระบบงานอัตโนมัติในประเทศเยอรมันนี (สหพันธ์
สาธารณรั เยอรมนี) ก็จะมีแขนกลที่เคลื่อนที่ไปมาระหว่าง
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รปที่ ตัวอย่างการน�าวิทยาการด้านหุ่นยนต์หรือเทคโนโลยีหุ่นยนต์มาใช้ในอุตสาหกรรมออกแบบ-ผลิตแม่พิมพ์ โดย
จัดวางผังโรงงานให้เครื่องศูนย์รวมเครื่องมือตัดเ ือนหรือแมชินิ่งเ ็นเตอร์กับเครื่องตัดเ ือนโดยการสปาร์ก
ทางไ าด้วยอิเล็กโทรดหรือเครื่องอีดีเอ็มขนาบข้างอยู่กับทั้งสองด้านของแขนกล-ชั้นวางชิ้นงานกับ 
ชั้นวางอิเล็กโทรด

เครือ่งจกัร-อปุกรณ์ในสถานงีานต่างๆ ได้ เพือ่ท�าตามชุดค�าสัง่
หรือโปรแกรมที่เขียนเอาไว้ในการท�าการใดๆ เช่น การน�า
ชิน้งานหรอือเิลก็โทรดจากเครือ่งหนึง่ไปยงัอกีเครือ่งจกัรหนึง่ 
การน�าชิน้งานหรอือเิลก็โทรดทีต่ดัเ อืน-แปรรปูเสรจ็แล้วไป
ยังเครือ่งมอืวดัอตัโนมัต ิ การน�าชิน้งานหรอือเิลก็โทรดทีต่รวจ
วดัคุณ าพผ่านแล้วไปจัดเก็บในชั้นเก็บหรือในต�าแหน่งที่

ก�าหนด การน�าช้ินงานท่ีตัดเ ือน-แปรรูปเสร็จแล้วไปล้าง
ท�าความสะอาดคราบน�้ามันที่เครื่องล้าง-อบแห้งก่อนน�าไป
ตรวจวดัขนาด-ตรวจวดัคณุ าพ เปนต้นดงัแสดงในรปูท่ี 10        

การประกอบธุรกิจในการออกแบบ-ผลิตแม่พิมพ์ของ
แต่ละบรษัิทอาจจะมรีายละเอียดทีแ่ตกต่างกนัไป เช่น บริษทั
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ที่ออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ส�าหรับรองรับการผลิตช้ินงาน
ายในของตนเองเท่านัน้ บรษิทัท่ีท�าการออกแบบและผลิต

แม่พมิพ์ส�าหรบัรองรบัการผลติชิน้งาน ายในของตนเองกบั
รองรับความต้องการจากลูกค้า ายนอกบริษัทไปพร้อมกัน
ด้วย เปนต้น นอกจากนี้การเริ่มการผลิตแม่พิมพ์ของแต่ละ
โรงงานก็ยังมีรายละเอียดที่แตกต่างกันทั้งนี้ขึ้นอยู่กับปจจัย
การผลิตที่เปนเครื่องจักร-อุปกรณ์ในการผลิตแม่พิมพ์ท่ีมี
ของแต่ละบรษิทัทีอ่าจจะมกีารวางแผนและออกแบบเอาไว้
แล้วว่าเปาหมายการออกแบบ-ผลิตแม่พิมพ์ของโรงงาน
ตนเองนั้นจะมีขอบเขตมากน้อยแค่ไหน เช่น บางบริษัทมี
เปาหมายว่าจะผลิตแม่พิมพ์ขนาดเล็กถึงขนาดกลางที่มี
ความเที่ยงตรงสูงแล้วใช้กระบวนการผลิต ายในเปนของ
ตนเองทั้งหมด บางบริษัทมีเปาหมายว่าจะผลิตแม่พิมพ์
ขนาดเล็กถึงขนาดกลางที่มีความเท่ียงตรงไม่มากนักจนถึง
ความเที่ยงตรงระดับปานกลางแล ้วใช ้การผลิตบาง
กระบวนการจาก ัพพลายเออร์หรือแหล่งผลิต ายนอก

รปที่ 10 ตัวอย่างการเคลื่อนที่ไปมาของแขนกลระหว่างเครื่องจักร-อุปกรณ์ในสถานีงานต่างๆ ของโรงงานผลิตแม่พิมพ์
ดีขึน้รปูพลาสตกิ ( la i  i  l , プラスチック射出成形金型, ぷらすちっくしゃしゅつせいけいかながた, 

พุรั ุจิค-ชยะชุท ึเ เคคะนะงะตะ) เที่ยงตรงสูงโดยอัตโนมัติ ึ่งเปนของบริษัท  a  
l  ., .  ายในประเทศจีน

บรษิทั (ด้วยแนวคิดทีถ่ามถงึความคุม้ทุนในเชิงเศรษ ศาสตร์
ว่ากระบวนการนั้น จะใช้บริการของ ัพพลายเออร์ หรือ
ท�าเอง ึง่เรียกสัน้ๆ เปนจะ ือ้หรอืท�าเอง ) เช่น กระบวนการ
ท�าลวดลายบนผิวของช้ินส่วนแม่พิมพ์หรือกระบวนการ
ชิโบะ ( i  , シボ加工, しぼかこう, ชิโบะคะโค) 
กระบวนการอบชุบแข็ง ( a i  , 硬化工程, 

こうかこうてい, โคคะโคเต) กระบวนการทางความร้อนหรือ
กรรมวธิทีางความร้อน ( a  a m , 熱処理, ねつしょり, 
เน็ท ึโชะริ) กระบวนการเคลือบผิว ( a i  , 
コーティング処理 หรือ コーティング工程, こーてぃんぐしょり 

หรือ こーてぃんぐこうてい, โคติงงุโชะริ หรือ โคติงงุโคเต) 
ชิ้นส่วนแม่พิมพ์ กระบวนการเพิ่มคุณสมบัติผิวของชิ้นส่วน
แม่พิมพ์หรือที่เรียกว่ากระบวนการคานัคหรือกรรมวิธี
คานัค (  a  a m  a  , 
カナック処理, かなっくしょり, คะนัคคุโชะริ) เปนต้น และ
ส�าหรับบางโรงงาน ึ่งอาจจะไม่มีเครื่องจักรพื้น านในการ
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ผลิตแม่พิมพ์ก็อาจจะสั่ง ื้อแผ่นเหล็กเครื่องมือแบบผิว
ขั้นส�าเร็จขั้นต้นหรือแท่งเหล็กเครื่องมือแบบผิวขั้นส�าเร็จ
ขั้นต้น ( i i  la  หรือ i i  la  หรือ 
i i i  la  หรือ i i  l , 仕上げプレート 

หรือ 仕上げブロック, しあげぷれーと หรือ しあげぶろっく, 

ชอิะเงะพเุรโตะ หรอื ชอิะเงะบรคคุ) ตามชนดิ ขนาด คณุ าพ
ผิว และค่าพิกัดความเผื่อที่ต้องการมาใช้ในการเริ่มแปรรูป
ด้วยเครื่องจักรท่ีทันสมัยกว่า ายในโรงงานไปเลยแทนการ
ที่จะต้องมีเครื่องจักรพื้น าน เช่น เครื่องเลื่อย ต้องมีวัสดุที่
เปนเหลก็เครือ่งมอืขนาด รปูร่าง และชนดิท่ีมีความแตกต่าง
กันเก็บสตอกเอาไว้ส�าหรับตัดออกมาเปนขนาดหยาบๆ 

ขั้นต้นเพื่อน�าไปตัดเ ือน-แปรรูปด้วยเครื่องจักรพ้ืน านที่
ควบคุมการท�างานด้วยผู ้ป ิบัติงานและหรือตัดเ ือน-
แปรรูปด้วยเครื่องจักรที่มีการควบคุมเชิงตัวเลข-ควบคุม
เชิงตัวเลขด้วยคอมพิวเตอร์ต่อไป เปนต้น ส่วนชุดโครง
แม่พมิพ์ปมตดัเ อืน-ขึน้รปูหรอืดายเ ต็ ( i  , ダイセット, 

だいせっと, ดายเ ็ตโตะ) หรือ ชุดโครงแม่พิมพ์ ีด หรือ 
โมลด์เบส ( l  a , モールドベース, もーるどべーす, 
โมรุโดะเบ ุ) ก็อาจจะมีการท�าขึ้นใช้ ายในโรงงานเองตาม
ขนาดกับรูปแบบที่ตนเองต้องการ ึ่งส่วนใหญ่มักจะเปน
ในกรณีที่แม่พิมพ์ ึ่งผลิตข้ึนมาน้ันจะน�ามาใช้ส�าหรับการ
ผลิตชิ้นงานด้วยแม่พิมพ์ ายในโรงงานของตนเองด้วย 

รปที่ 11 ตัวอย่างบางส่วนของลักษณะโครงสร้างของชุดโครงแม่พิมพ์ ีด หรือ โมลด์เบส ( l  a , モールドベース,  
もーるどべーす, โมรุโดะเบ ุ) ที่สั่งตามรหัสมาตร านปรกติที่ ัพพลายเออร์ a a  ก�าหนดไว้
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(ส่วนใหญ่ลูกค้าที่ว่าจ้างให้ ัพพลายเออร์ท�าการออกแบบ-
ผลิตแม่พิมพ์ให้นั้นมักจะระบุความต้องการให้ใช้ชุดโครง
แม่พิมพ์ปมตัดเ ือน-ขึ้นรูปหรือดายเ ็ต และหรือชุดโครง
แม่พิมพ์ ีดหรือโมลด์เบสท่ีมีความเปนมาตร าน ึ่งผลิตขึ้น
โดย ัพพลายเออร์ที่มีความเชี่ยวชาญแล้วประกอบธุรกิจ
ในด้านนี้เปนการเ พาะเท่านั้น) แต่ในกรณีที่เปนการสั่ง ื้อ
จาก ัพพลายเออร์นั้นก็อาจจะมีทั้งการสั่งตามขนาดที่เปน
มาตร านกับการสั่งตามขนาดที่เปนมาตร านแล้วให้
ัพพลายเออร์ท�าการตัดเ ือน-แปรรูปเพิ่มเติมตามท่ี 

ผู ้ออกแบบ-ผลิตแม่พิมพ์ต้องการเ พาะหรือท�าการตัด
เ ือน-แปรรูปเพิ่มเติมพร้อมประกอบชิ้นส่วนมาตร าน
ต่างๆ เข้าไปตามที่ผู้ออกแบบต้องการ ึ่งเปนไปตามอีกทาง
เลือกหน่ึง ึ่งเปนมาตร านของ ัพพลายเออร์ด้วยก็มีอยู่
เช่นกัน ึง่ทางเลอืกในการท�างาน-สัง่ ือ้ส่ิงของต่างๆ ส�าหรบั
ใช้ในการผลิตแม่พิมพ์ก็มักจะอ้างอิงตามหลักการความ
คุ้มค่าทางเศรษ ศาสตร์ว่าจะท�าขึ้นเอง ายในหรือ ื้อจาก
แหล่งผลิต ายนอก ( a   , 内外製区分, ないがい

せいくぶん, ไนไงเ คุบุง) ึ่งเรียกสั้นๆ เปนจะ ื้อหรือท�าเอง 
มาใช้ในการตัดสินใจว่าทางเลือกแบบไหนท่ีเหมาะสมกับ
ปจจัยการผลิตหรือส าพการผลิตในขณะนั้นของโรงงาน
ตนเองที่สุด เพราะบางสถานการณ์ที่มีก�าลังการผลิตของ
เครื่องจักร ายในโรงงานที่มีไม่เพียงพอต่อ าระงาน แม้ว่า
การผลิต ายในจะมีต้นทุนที่ต�่ากว่าการว่าจ้างให้แหล่งผลิต
ายนอกท�าการผลิตให้ก็ตาม เราก็ต้องเลือกให้แหล่งผลิต
ายนอกช่วยท�าการผลิตให้แทนเพื่อรักษาก�าหนดส่งมอบ

ของลูกค้าเอาไว้ให้ได้ เปนต้น

ในรูปที่ 11 เปนโมลด์เบสที่สั่ง ื้อจาก ัพพลายเออร์
เพื่อน�ามาตัดเ ือน-แปรรูปต่อ ายในโรงงานของผู ้ผลิต
แม่พิมพ์เองแล้วประกอบชิ้นส่วนมาตร านกับช้ินส่วน
เ พาะที่ผลิตขึ้นเอง ายในโรงงาน โดยที่รูปด้านบนจะเปน
ชุดโครงแม่พิมพ์ ีดมาตร านส�าหรับสร้างเปนโมลด์หรือ
แม่พิมพ์ ีดข้ึนรูปพลาสติกท่ีเปนโมลด์แบบสองแผ่น 
( w - la  m l , ツープレート型 หรือ 2プレート金型, 

ツープレートがた หรอื 2プレートかながた, ท อื-พเุรโตะงะตะ 

หรือ ท ือ-พุเรโตะคะนะงะตะ) ส่วนรูปด้านล่างจะเปนชุด
โครงแม่พิมพ์ ีดมาตร านส�าหรับสร้างเปนโมลด์หรือ
แม ่พิมพ ์ ีดข้ึนรูปพลาสติกที่เปนโมลด์แบบสามแผ่น 
( - la  m l , スリープレート型 หรอื 3プレート金型, 

すりーぷれーとがた หรือ 3ぷれーとかながた, ุรี-พุเรโตะงะ
ตะหรือ ุรี-พุเรโตะคะนะงะตะ)

ในรปูที ่ 12 ช้ินส่วนทีม่กีารชีแ้ล้วมช่ืีอระบกุ�ากบัเอาไว้นัน้
จะเปนส่วนที่ผู ้ผลิตแม่พิมพ์ ีดขึ้นรูปพลาสติกสามารถที่
จะสั่ง ื้อโมลด์เบสมาตร านพร้อมสั่งให้บริษัท a a  
ท�าการตัดเ ือนบริเวณนั้นๆ เพิ่มเติมแล้วประกอบชิ้นส่วน
มาตร านเข้าไปให้ด้วยได้ แต่อย่างไรก็ตามที่ระบุไว้ในรูปนี้
เปนเพียงส่วนหนึ่งของทางเลือกเท่านั้น เพราะยังสามารถ
สั่งให้ ัพพลายเออร์ท�าการตัดเ ือนหรือแปรรูปโมลด์เบส
เพิ่มเติมในบริเวณอื่นๆ ได้อีกดังตัวอย่างในรูปที่ 13 

ในรปูที ่13 ช้ินส่วนด้านคอร์กบัด้านแควต้ีิของโมลด์เบส
ที่มีการสั่งเพิ่มเติมให้ ัพพลายเออร์ท�าการตัดเ ือนให้เปน
โพรงหรือร่องอยู่ ายใน ( ึ่งอาจจะให้ท�าการตัดเ ือนแบบ
หยาบ หรือ ตัดเ ือนไปจนถึงขั้นผิวส�าเร็จเลยก็ได้) การสั่ง
ให้ตัดเ ือนรูส�าหรับหล่อเย็นด้วยน�้าหรือน�้ามัน รูส�าหรับตัว
ท�าความร้อนหรือ ีตเตอร์ รูหรือร่องตัวยูส�าหรับใช้ในการ
จับยึด-ติดตั้งโมลด์เข้ากับเครื่อง ีด เปนต้น ทั้งนี้เพื่อที่จะ
ช่วยในการแบ่งเบา าระการใช้งานของเครือ่งจกัรกบัปจจยั
การผลิตอืน่ๆ ในการตดัเ อืนหรือผลิตชิน้ส่วนโมลด์-ช้ินส่วน
ต่างๆ ายในโรงงานของผู้ผลติแม่พมิพ์เอง (ในกรณทีีค่วาม
สามารถในการผลติไม่เพียงพอ ึง่สังเกตได้จากความก้าวหน้า
ของงานจริงเทียบกับแผนที่วางเอาไว้) และที่ส�าคัญคือช่วย
รักษาก�าหนดส่งมอบแม่พิมพ์ให้กับลูกค้าเอาไว้ให้ได้ แม้ว่า
วธิน้ีีผูผ้ลติแม่พมิพ์จะต้องเสยีค่าใช้จ่ายให้กบั พัพลายเออร์
เพิม่ขึน้มากกว่าในส าวะปรกต ิ (ท่ีส่ัง ือ้โมลด์เบสมาตร าน
มาตัดเ ือนแล้วประกอบชิ้นส่วนมาตร านของแม่พิมพ์
เข้าไป ายในโรงงานของตนเอง) แล้วส่งผลให้ต้นทุนการ
ผลิตแม่พิมพ์นั้นๆ สูงขึ้นตามไปด้วยก็ตาม  
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ดย  อา า  แก สามคค  ท รก าอสร
(kamnart1965@gmail.com)

รปที่ 12 ตัวอย่างบางส่วนของจุดที่สามารถให้สั่งให้ ัพพลายเออร์ a a  ท�าการตัดเ ือน-แปรรูปชุดโครงแม่พิมพ์
ีด หรือ โมลด์เบส ( l  a , モールドベース, もーるどべーす, โมรุโดะเบ ุ) เพิ่มเติมพร้อมกับประกอบ 

ชิ้นส่วนมาตร านต่างๆ เข้าไปตามที่ผู้ออกแบบต้องการแล้วเปนไปตามทางเลือกมาตร านของ ัพพลายเออร์
ที่ระบุเอาไว้ในแคตาล็อก
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ดย  อา า  แก สามคค

รปที่ 13 ตัวอย่างจุดที่สามารถสั่งให้ ัพพลายเออร์ a a  ท�าการตัดเ ือน-แปรรูปชุดโครงแม่พิมพ์ ีดหรือ 
โมลด์เบส ( l  a , モールドベース, もーるどべーす, โมรุโดะเบ ุ) เพิ่มเติมในส่วนที่เปนการสั่งให้ตัดเ ือน
ายในแผ่นใดๆ ของชิ้นส่วนโมลด์เบสให้เปนโพรงหรือร่อง (  a i i , ポケット加工, ぽけっとかこう, 

โพะเค็ตโตะคะโค) รูปเหลี่ยมส�าหรับใช้ประกอบชิ้นส่วนแบบสอดใส่หรืออินเสิร์ตเข้าไปใน ายหลัง
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UPCOMING EVENTS

กิจกรร น ร เท

กัน า น  
ูนยนิทรร การ ละการประชุม บเทค บางนา

www.medicalfair-thailand.com

กัน า น
ูนยนิทรร การ ละการประชุม บเทค บางนา

www.pack-print.de

กัน า น
ูนยนิทรร การ ละการประชุม บเทค บางนา

www.tplas.com

กัน า น THE SMART MANUFACTURING EXHIBITION 
ูนยนิทรร การ ละการประชุม บเทค บางนา

www.smart.smex-thai.com

พ ศ กา น  
ูนยนิทรร การ ละการประชุม บเทค บางนา

www.metalex.co.th

ัน า
ูนยนิทรร การ ละการประชุม บเทค บางนา

www.metalap.com

UPCOMING
EVENTS

ป นก กรร ป พ ศ

กิจกรร ต ร เท

I.C. . ano , etna
www.vme-expo.com

a e  an an  h t on Center, a e , 
a wan

www.chanchao.com.tw/TAIMOLD

or d rade Center etro an a, Pasa ,  
Ph ne

www.pdmex.weebly.com

han ha , Ch na
www.medtecchina.com

o an , orea
www.komaf.org

 
ano , etna

www.plasticsvietnam.com
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ตอนที่ 1 : ข้อมูลเบื้องต้น

เทคโนโลยีส�ำหรับกำรตกแต่งผิวงำน 
ส�ำหรับผู้ผลิตแม่พิมพ์ 

สวสัดคีรบัพีน้่องทกุท่าน เรามาพบกันอกีครัง้ในฉบับท่ี 3 

ของปีแล้ว ในห้วงเวลานี้ผมในฐานะเจ้าของคอลัมน์ “MOLD 

& DIE LIKE สาระ” ตดิภารกิจในหลายสายงานอยูพ่อสมควร 

เร่ืองส่วนใหญ่กจ็ะเป็นเรือ่งงานหลกัทีม่หาวทิยาลยัเทคโนโลยี

มหานคร เนื่องจากรายวิชาที่ผมรับผิดชอบสอนอยู่นั้น ได้รับ

คดัเลอืกให้เป็นรายวชิาน�าร่อง ส�าหรับการจดัการเรยีนการสอน 

ในแบบที่ใช้ปัญหาเป็นฐาน (Problem-based Learning, PBL) 

ดังนั้นจึงต้องปรับกระบวนยุทธ์และสื่อการเรียนการสอนใหม่

แทบทั้งหมด แม้จะเหนื่อยแต่ก็ท้าทายดีครับ ส�าหรับงานรอง

ลงไปก็เป็นผู้ให้ค�าปรึกษาและร่วมเป็นผู้ตรวจประเมินงาน

มาตรฐานโรงงานแม่พิมพ์ ในโครงการยกระดับอุตสาหกรรม

แม่พมิพ์ก้าวสูอุ่ตสาหกรรม 4.0 ประจ�าปี 2562 รวมท้ังงานอืน่ๆ 

ทีใ่ห้บรกิารวชิาการกับภาคอตุสาหกรรมด้วย จงึท�าให้ควิเวลา

ที่มีแน่นพอสมควรครับ ในฉบับนี้จึงขออนุญาตให้ข้อมูลเพียง

เบือ้งต้นเกีย่วกบั เทคโนโลยสี�ำหรบักำรตกแต่งผวิงำนส�ำหรบั 

ผู้ผลิตแม่พิมพ์ ก่อน ซึ่งอาจจะไม่ละเอียดมากนัก

เรามาเข้าเรือ่งตามสไตล์คนชอบสาระกนัดกีว่านะขอรบั 

แม่พมิพ์มชีิน้ส่วนหลายชิน้ ก่อนท่ีจะน�ามาปรับประกอบเข้ากัน

เพื่อใช้งาน ซึ่งแต่ละชิ้นส่วนนั้น จ�าเป็นต้องมีการตกแต่ง

ก่อนเสมอ ส่วนระดับการตกแต่งให้ได้คุณภาพที่ดี เช่น เรื่อง

ความเรียบร้อย แม่นตรง และสวยงามขนาดไหนนั้น ก็ขึ้นกับ

จุดประสงค์การใช้งานและข้อจ�ากัดต่างๆ ที่ต้องพิจารณา

เป็นหลัก ผิวชิ้นงานบริเวณที่ไม่เกี่ยวข้องกับผิวส�าเร็จของ

ผลิตภัณฑ์ ก็อาจจะลดระดับการตกแต่งลงมาได้บ้าง เพื่อลด

เวลาในการผลติลง แต่ส�าหรบัผิวชิน้งานบริเวณท่ีเป็นอินเสร์ิท

และส่งผลต่อผิวส�าเร็จของผลิตภัณฑ์นั้น จ�าเป็นต้องให้ความ

ใส่ใจเป็นพิเศษ เนื่องจากผิวส่วนนี้จะเป็นส่วนที่ต้องรับภาระ

แรงดันที่เกิดขณะการขึ้นรูปด้วยแม่พิมพ์เสมอ ไม่ว่าจะเป็น

แม่พิมพ์อัด (Compression Mold) แม่พิมพ์ฉีด (Injection 

Mold) หรอืแม่พมิพ์กึง่ฉดีหรอือัดส่ง (Transfer Mold) อาจจะ

เกิดความเสียหายได้ ทั้งนี้เพื่อให้ได้ผลิตภัณฑ์ที่ตรงกับความ

ต้องการของลูกค้านั่นเอง

ลักษณะของผิวงานหรือในท่ีนี้หมายถึงผิวของชิ้นส่วน

แม่พิมพ์ หากต้องการทราบระดับความหยาบผิว จ�าเป็นต้อง

วัดด้วยเครื่องตรวจวัดความหยาบผิว แต่ก่อนท่ีจะว่ากันใน

รายละเอยีดต่อไป ให้พิจารณารปูท่ี 1 ก่อน ซ่ึงจะให้ภาพใหญ่ๆ 

ของความเข้าใจเกี่ยวกับการแบ่งลักษณะผิวชิ้นงานราบและ

ไม่ราบหรือผิวชิ้นงานเรียบและไม่เรียบก่อนดังนี้

รูปที่ 1 การแบ่งลักษณะผิวชิ้นงานแบบต่างๆ

(ก) การซูมภาพผิวชิ้นงานที่เห็นว่าราบ

(ข) ลักษณะผิวชิ้นงาน
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การบอกคุณภาพของผิวจะนิยมบอกในเทอมของ 

“ความหยาบผิว (Surface Roughness)” ซึ่งจะมีอย่างน้อย 

2 เกณฑ์ ได้แก่ 1. เกณฑ์ความถูกต้องเชิงเรขาคณิต (Criteria 

of Geometry Accuracy) เช่น รัศมีความโค้ง ความราบ เป็นต้น 

2. เกณฑ์คุณภาพการขัดผิว (Criteria of Polishing Quality) 

เช่น รอยขีดข่วนรอยขนแมว (Scratches) รูเจาะ (Holes) รเูข็ม 

(Pinholes) รูขุมขน (Pores) หรือรอยผิวส้ม (Orange Skin 

Effect) เป็นต้น

ระดับความหยาบผิวบอกได้ด้วยค่าความหยาบผิว ซึ่งมี

หลายประเภท (ดังรูปที่ 2) ในที่นี้จะยกตัวอย่างเพียงเฉพาะ

ค่าความหยาบผิวที่นิยมใช้งานกันเท่านั้น ดังนี้

• Ra เป็นค่าเฉลี่ยเลขคณิตของความเบ่ียงเบนของ

ความหยาบผิวจากเส้นอ้างอิงหรือเส้นกึ่งกลาง (Midline)

• Rz  
เป็นค่าเฉลี่ยของความสูงยอด (Peak) ถึงร่อง 

(Valley) ในช่วงความยาวการสุม่ตัวอย่าง (Sampling Length) 

จ�านวน 5 ช่วง (หมายเหตุ ค่า ยังแบ่งออกเป็น 2 กลุ่ม คือ 

และ ซึ่งมีนิยามต่างกันเล็กน้อย)

• Rmax 
เป็นค่าสูงสุดของความหยาบผิวที่วัดในช่วง

ความยาวการสุ่มตัวอย่างจ�านวน 5 ช่วง หรือค่า นั่นเอง

• Rt 
เป็นค่าความแตกต่างสูงสุดของยอดกับร่อง ณ 

ต�าแหน่งใดๆ ในช่วงความยาวการสุ่มตัวอย่าง

รูปที่ 2  ลักษณะการวัดความหยาบผิวชิ้นงานแบบต่างๆ

ผิวส�าเร็จจะดีหรือไม่นั้น ขึ้นกับการเลือกกระบวนการ

ผลติช้ินงานท่ีเหมาะสม เพือ่ให้ได้ค่าความหยาบผวิมค่ีาน้อยๆ 

ดังตารางที่ 1 และตารางที่ 2

ดงัทีไ่ด้กล่าวไว้ก่อนหน้านีว่้า “ส�าหรบัผวิชิน้งานบรเิวณ

ที่เป็นอินเสิร ์ทและส่งผลต่อผิวส�าเร็จของผลิตภัณฑ์น้ัน 

จ�าเป็นต้องให้ความใส่ใจเป็นพิเศษ เนื่องจากผิวส่วนนี้จะเป็น

ส่วนที่ต้องรับภาระแรงดันที่เกิดขณะการขึ้นรูปด้วยแม่พิมพ์

เสมอ” ในช่วงท่ีมกีารข้ึนรปูนีเ้อง จะเป็นช่วงท่ีแม่พิมพ์รบัภาระ

ซึ่งจะมีทั้งภาระทางกล (Mechanical Loading) อันเนื่อง 

จากความดนัจากเครือ่งจักรทีข่ึน้รปู และภาระทางความร้อน 

(Thermal Loading) อันเนื่องจากกระบวนการท่ีจะหลอม

เปลี่ยนโครงสร้างของพอลิเมอร์ (ยางหรือพลาสติก) จาก

สถานะของแข็งเป็นของเหลวหนืด อีกทั้งยังมีส่วนประกอบ

ทางเคมีต่างๆ ที่มาจากการฉีดพ่นสเปรย์หรือที่อยู่ในเนื้อของ

พอลิเมอร์เอง จะกัดกร่อนผิวหน้าแม่พิมพ์ ที่จะเป็นสาเหตุที่

ท�าให้เกิดความเสียหายจากผิวนอกลุกลามสู่ชั้นท่ีลึกลงไป 

จากระดับไมโครแคร็ก (Micro Cracking) และเติบโตขึ้นเป็น

ความเสียหายที่สังเกตได้ด้วยตาเปล่า ดังนั้นจากตารางที่ 2 

จะเห็นได้ว่า สุดท้ายแล้วในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์

กลุม่ท่ีเป็นอนิเสร์ิท ก็จ�าเป็นต้องพึง่กระบวนการขัดผวิแม่พิมพ์ 

(Mold Polishing) เสมอ ซึ่งในทางทฤษฎีแล้วผิวส�าเร็จที่ดี
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By KNP

MOLD & DIE LIKE

ต ร ท 
ค่าความหยาบผิวที่เป็นไปได้ตามลักษณะของคมของเครื่องมือตัด (Cutting Tools) ในแต่ละกระบวนการผลิต

ที่สุดคือผิวขัดมัน (Polished Surface) เนื่องจากสามารถลด

อัตราการเกิดความเสียหายที่ผิวได้ดีกว่ากระบวนการขึ้นรูป

ด้วยเทคนิคอื่นๆ ในตอนหน้าจะเป็นเร่ืองราวเกี่ยวกับอะไร

โปรดติดตามอ่านกันต่อไปนะครับ

ก่อนจากกันฉบับนี้ ผมขอยกบทโศลกโลกที่ผมเขียนไว้

หน้าเฟซบุ๊กของผม เกี่ยวกับค�าว่า “รับ-ยืนอารมณ์” มาเป็น

เครื่องเตือนสติท่านผู้อ่านว่า..

จ อ รับอ ร ณทุกอ รอบตัว  
จน จุด นอ รสักอ เ น อ ตัวเอ  

จ อ นอ ร ณทุกอ อ ตัวเอ   
จน จุดรับอ รสักอ รอบตัว
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MOLD & DIE LIKE

ต ร ท 
ค่าความหยาบผิว Rt  ที่เป็นไปได้ตามกระบวนการผลิตที่ต่อเนื่องกัน

เอกสำรอ้ำงอิง:
[1] Helmi A. Youssef, Hassan El-Hofy, Machining Technology_Machine Tools and Operations. New York: CRC Press, 2008.
[2] Mikell P. Groover, Fundamentals of Modern Manufacturing: Materials, Processes, and Systems. 5th ed., Massachusetts:  
 John Wiley & Sons, Inc., 2013.
[3] Mahmoud M. Farag, Materials and Process Selection for Engineering Design. 3rd ed., New York: CRC Press, 2014.
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ACTIVITY SCHEDULE สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
tdia.thailand@gmail.com

สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
tdia.thailand@gmail.com

ส า า น

รั ี
• สัมมนา หองที่ 1  การบรหารการจัดซือ น รงงานอุตสาหกรรม

วทยากร   

ดร. ทอง ทธลอด รง รม คามิ อ 

นิคมอุตสาหกรรมอมตะนคร

จังหวัด ชลบุร�• สัมมนา หองที่ 2  การทดลอง ม ม ปม ลหะ  

(Stamping Die Tryout)

วทยากร   

อ. กมล นาคะสุวรรณ

กัน า น า น

• สัมมนาหัวขอ ม ม ยางสาหรับอุตสาหกรรมยานยนต ละ

อุตสาหกรรมที่เกี่ยวของ

วทยากร 

อ. คันธ จน , อ. ประ ัทธิ 

อ. ทว� ักดิ

นูยนิทรร การ ละการประชุม 

บเทค บางนา

กัน า น า น

• สัมมนาหัวขอ การผลิต ม ม  ีด ลาสติกสาหรับอุตสาหกรรม

ยานยนต ละเคร�่อง ช า

วทยากร 

ผ . มนัส เหรัญญกิจ

คุณ าล กสิกรรม

นูยนิทรร การ ละการประชุม 

บเทค บางนา

กัน า น า น

• สัมมนาหัวขอ วธีภาคป ิบัติการออก บบการทดลองดวย  

a u h   เ ่อคอนดิชั่นการ ีด ลาสติกที่เหมาะสมที่สุด

วทยากร 

r. an  sa

อ. เชิดธวัช วรราช

นูยนิทรร การ ละการประชุม 

บเทค บางนา

า า น

รั ี
• สัมมนา หองที่ 1  การจัดซือจัดจาง นงานอุตสาหกรรม

วทยากร   

ดร. ทอง ทธลอด

ณ รง รม คลาสสิค คามิ อ

จ. ระนคร ร�อยุธยา• สัมมนา หองที่ 2  การบารุงรักษา ม ม ปม ลหะ ละ 

ม ม  ีด ลาสติก

วทยากร   

ร .ดร. วารุณี เปรมานนท  

ละ อ. วเชียร ร�สวัสดิ

พ ศ กา น า น

• สัมมนาหัวขอ การผลิต ม ม ปม ลหะสาหรับยานยนต ละ 

นว นมยานยนต นอนาคต

วทยากร 

ดร. ัตร กว าตระวัง

นูยนิทรร การ ละการประชุม 

บเทค บางนา

SCHEDULE
ACTIVITY

Thai Tool and Die Industry Association

ารา ก กรร ส า อ สา กรร พ พ

ร

ร

ร

ร

ร

ร

า า สาร ะก กรร อ ส า  ี

TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Like us on Facebook Fanpage :

TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Like us on Facebook Fanpage : LINE@TDIA 
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TDIA’S  ACTIVITIES

กิจกรร ส

คุณว รจน ิรธนา าสตร นายกกิตติม ักดิ  

หเกียรติกลาวเปด การสัมมนาหัวขอ  

การลดระยะเวลา การสงมอบ ม ม  ลาสติก นป 2020  

บรรยาย ดย ผ .มนัส เหรัญญกิจ  

มหาวทยาลัยเทค น ลยี ระจอมเกลา 

ระนครเหนือ สนับสนุนสนุน ดย บรษัท 

มาย กรวเทค ประเท ทย  จากัด ละ 

บรษัท ร�ดเทรดเดกซ จากัด

กิจกรร น น   

ณ ูน นิทรร ก ร ก ร ร ุ  บเท  บ น ิ ุน น   

คุณบุญเลิ  ชดชอย นายกสมาคม  เขารวม ธีเปดงาน anu a tur n  o 2019  

ดยมีทานปลัดกระทรวงอุตสาหกรรม ดร. สุ ลหารชุน เปนประธานเปดงาน

ัน ี ถนา น

ัน ี ถนา น การเสวนาหัวขอ การป ิวัติเทค น ลยี ม ม สูการผลิตยุคชีวภา   

 ดาเนินการเสวนา ดย คุณว รจน ิรธนา าสตร นายกกิตติม ักดิสมาคม
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TDIA’S  ACTIVITIES

กิจกรร ส

กิจกรร น น   

ณ ูน นิทรร ก ร ก ร ร ุ  บเท  บ น ิ ุน น   

ัน ี ถนา น การสัมมนาหัวขอ การ ช 3  Pr nt n  ผสมผสานกับงาน ม ม  นอนาคต   

ดย อ.วธาน จรยประเสร สิน สนับสนุน ดย บรษัท ร�ด เทรดเดกซ จากัด นงาน สดงสินคา Inter o d 2019

ัน ี ถนา น

คุณบุญเลิ  ชดชอย นายกสมาคม  หเกียรติเปนประธานกลาวเปด 

การสัมมนาหัวขอ การประยุกต ช ปร กรมควบคุม ขนกลอุตสาหกรรม 

C C  or o ot  เ ่อเ ่มประสิทธิภา การทางานของ o ot 

จากกรณี กษาจรง Case tud  สนับสนุน ดย บรษัท มาย กรวเทค 

ประเท ทย  จากัด ละ บรษัท ร�ด เทรดเดกซ จากัด

ตดตาม าว าร อง มาคม  ด ่

LINE@
TDIA
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กิจกรร ส
ร ก รทบทวน ตร นอ ุณวุ ิว�  

กิจกรร น น   

 กัน น   

 กัน น   

 กัน น   

การประชุมเชิงป ิบัติการเ ่อทบทวนมาตร านอาชี ละ

คุณวุ ิวชาชี หสอดคลองกับกรอบคุณวุ ิวชาชี   

ระดับ  สาขา ม ม  ลหะ ครงการทบทวนมาตร าน

อาชี ละคุณวุ ิวชาชี  สาขาวชาชี อุตสาหกรรมการ

ผลิต ม ม  ณ หองประชุม 303 ชัน 3 อาคาร I I

การประชุมเชิงป ิบัติการเ ่อทบทวนมาตร านอาชี ละ

คุณวุ ิวชาชี หสอดคลองกับกรอบคุณวุ ิวชาชี   

ระดับ  สาขา ม ม ยาง ครงการทบทวนมาตร านอาชี

ละคุณวุ ิวชาชี  สาขาวชาชี อุตสาหกรรมการผลิต ม

ม  ณ หองประชุม 303 ชัน 3 อาคาร I I

 กัน น   

การประชุมเชิงป ิบัติการเ ่อทบทวนมาตร านอาชี ละ

คุณวุ ิวชาชี หสอดคลองกับกรอบคุณวุ ิวชาชี   

ระดับ  สาขา ม ม  ลาสติก ครงการทบทวนมาตร าน

อาชี ละคุณวุ ิวชาชี  สาขาวชาชี อุตสาหกรรมการ

ผลิต ม ม  ณ หองประชุม 303 ชัน 3 อาคาร I I

ou d e os u  2019  

Inno at on or ou d e and a h ne oo

ณ สถาบัน ทย-เยอรมัน ูนยชลบุร� หอง -300
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กิจกรร ส

กิจกรร กษ ดู น น ร เท

ณ บร�ษัท น ั  ออ ตเ รส ิ  จ กัด กรก    

Facebook 
Fanpage

TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Like us on Facebook Fanpage :

ตดตาม าว าร อง มาคม  ด ่
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กิจกรร ส

คุณ ว รจน ิรธนา าสตร เลขาธิการ ละนายกกิตติม ักดิ นาสมาชิกสมาคม  เขาเยี่ยมชม บรษัท ชคนาชัย ออ ตเ รสซิง จากัด 

ดย ดรับเกียรติจาก คุณ นาชัย สกุล  ชคนาชัย ประธานบรษัท ละคณะผูบรหาร หการตอนรับ
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กิจกรร ส

กิจกรร    รั ท 

ณ ร ร  ิ อ อ ต  จั วัด บุร สิ  

การสัมมนาหัวขอ การทดลอง ม ม ปม ลหะ  วทยากร อ.กลม นาคะสุวรรณ นายกกิตติม ักดิ สมาคมอุตสาหกรรม ม ม  ทย

การสัมมนาหัวขอ การจัดซือจัดจาง นงานอุตสาหกรรม  วทยากร ดร. ทอง ทธลอด

www.tdia.or.th

ตดตาม าว าร อง มาคม  ด ่
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กิจกรร ส

บูธ สดงสินคา ละผลิตภัณ ของสมาชิกสมาคม  นงาน I   ครังที่ 22
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กิจกรร ส

บรรยากา การเยี่ยมชมบูธ สดงสินคา ละผลิตภัณ 

บูธ สดงสินคา ละผลิตภัณ ของสมาชิกสมาคม  นงาน I   ครังที่ 22



TALK KANAGATA
面白い金型関連用の日本語
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ดย  อา า  แก สามคค  ท รก าอสร
(kamnart1965@gmail.com)

พบกันอีกแล้วนะครับท่านผู้อ่านทุกท่าน ด้วยเหตุที่
ผมพบค�าศัพท์ด้านแม่พิมพ์ ึ่งเปน าษาไทยที่ใช้ค�าว่า 
“สลักเพลา” กับชิ้นส่วนชิ้นหนึ่งของแม่พิมพ์ปมตัดเ ือน-
ขึ้นรูปโลหะ ึ่งแปลมาจากค�าศัพท์เทคนิค าษาอังก ษว่า 

a  ท�าให้ผมจินตนาการไปว่าผู้อ่านหรอืผู้ งทีไ่ม่เคยมี
พื้น านความรู ้ด้านแม่พิมพ์แล้วไม่เคยรับรู ้ความหมาย
ตามท่ีผู้เขียนท่านนั้นต้ังใจจะสื่อถึงความหมายมาก่อนหน้า 
และเมือ่ได้รบัการสือ่สารของค�าศพัท์นีม้าโดยไม่เหน็ชิน้ส่วน
จริงในขณะนั้น เขาหรือเธอจะนึกถึง สลักเพลา  ออกมา
เปน าพอะไรกันแน่แล้วจะตรงตามที่ผู ้ เขียนท่านนั้น
ต้องการสื่อสารหรือไม่  เพราะโดยส่วนตัวผมเองนั้นแม้ว่า
พอจะมีความรู้ด้านแม่พิมพ์อยู่บ้าง แต่ครั้งแรกเมื่อได้อ่าน
เ พาะข้อความท่ีมีการเขียนไว้ว่า ่ ย ั พั

มี ลั เพลา  ่ง า า ี่เ ร ย ั ั
ิ ่ว ี่เคล่ ี่ ลง  งเคร่ ง ม ล  ก็ยัง

ไม่ค่อยเข้าใจดีนักโดยเ พาะอย่างยิ่งค�าว่า สลักเพลา  ที่
ท�าให้ผมนกึไปถงึเพลาในกลไกต่างๆ ของเครือ่งจกัรหรือนกึ
ย้อนกลับไปประมาณ 35 ปีทีผ่่านมาทีเ่คยเรยีนวิชาทีเ่กีย่วกบั
ระบบส่งก�าลังยานยนต์ ( m i  a mi i  

m) ึ่งจะมีเพลาต่างๆ ของยานยนต์อยู่ด้วย เช่น 
เพลากลาง ( ll  a ) เพลาขับ ( i  a ) 
เพลาท้าย ( a  a l ) และเพลาหน้า (  a l ) เปนต้น
แล้วก็คิดว่าน่าจะมีชิ้นส่วน สลักเพลา  หรือ สลัก (ของ)
เพลา  ที่ใช้ประกอบชิ้นส่วนอื่นเข้ากับเพลาเหล่านี้อยู่ด้วย 
แต่พอได้ตรวจสอบค�าศัพท์เกี่ยวกับยานยนต์อีกครั้งก็ไม่มี
ค�าศัพท์ สลักเพลา  ที่ว่านี้อยู่เลย จึงคิดว่าผู้ที่ได้รับทราบ
ถงึค�าศัพท์ค�านี้เปนครั้งแรกก็คงจะนึก าพไม่ออก-ไม่เข้าใจ
ตามที่ผู้ท�าการสื่อสาร และในกรณีที่น�าค�าว่า สลักเพลา  

มาใช้ในงานด้านแม่พมิพ์ก็อาจจะท�าให้ผูอ่้านนกึถงึลกัษณะ
ของสลักต่างๆ ท่ีเปนเพลาหรือสลักท่ีน�ามาใช้งานเกี่ยวกับ
เพลาหรือเปล่า  เช่น ค�าศัพท์ทั่วไปได้แก่ สลักที่เปน
เครื่องกั้นหรือกลอนประตูหน้าต่าง เปนต้น หรือค�าศัพท์
เทคนิคที่ใช้ในยานยนต์ได้แก่ สลักลูกสูบ ( i  i  หรือ 
w i  i  หรือ  i ) และสลักล้อ ( i  i  
หรือ l  i  หรือ wi l i ) เปนต้น  ดังแสดง
ในรูปท่ี 1 ึ่งอาจท�าให้เข้าใจในเน้ือหาได้ยากกว่าปรกติ
ขึน้ไปอกี ด้วยเหตนุีจ้งึเปนทีม่าในการเขยีนบทความในครัง้น้ี
ครับ

อย่างไรก็ตาม ในส่วนค�าศัพท์เทคนิคในสาขาวิชา
เ พาะต่างๆนั้นโดยพื้น านแล้วมีความเ พาะแล้วยากต่อ
การท�าความเข้าใจมากกว่าปรกติอยู่แล้ว และโดยส่วนตัว
ของผมเองแล้วแม้ว่าจะมีค�าศัพท์เทคนิคที่แปลมาจาก

าษาต ่ า งประ เทศของทางราชการห รือของทาง
ราชบัณ ิตยสถาน(ราชบัณ ิตยส า)ใช้กันอยู่แล้วก็ตาม 
แต่ถ้าผมคิดแล้วว่าคนที่รับสารจากการสื่อสารของผมแล้ว
อาจจะงงหรือไม่เข้าใจผมก็จะเลือกเขียนเปนค�าทับศัพท์
ตามวิธีการเขียนทับศัพท์ของราชบัณ ิตยสถาน(ตัวอย่าง
เช่นค�าว่า a  เขียนทับศัพท์ด้วยตัวอักษร าษา
ไทยเปน บิวตี  ึ่งจะสังเกตได้ว่าไม่มี ไม้โท  เปนต้น)
เอาไว้ร่วมกับค�าที่ผมเคยเรียนรู้หรือได้คิดแล้วแปลออกมา
เปนค�าศัพท์ที่คิดว่าผู้อ่านน่าจะเข้าใจได้มากกว่าครับ เช่น 
ค�าศัพท์ว่า มูล ัณ ์กันชน(  )  ที่มีการใช้
ตามราชบัณ ิตยสถานอยู่นั้น ถ้าผมเขียนบทความก็อาจ
จะไม่ใช้ค�าศัพท์ มูล ัณ ์กันชน  นี้
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สลักลูกสูบหรือสลักของลูกสูบที่ใช้ในการประกอบ-เชื่อมต่อระหว่างลูกสูบกับก้านสูบของเครื่องยนต์สันดาป
ายใน (รปู า้ยมอื) และเพลากลางกบัเพลาขับหลงั (ของระบบส่งก�าลงัยานยนต์ชนดิท่ีมกีารขับเคลือ่นรถยนต์

ด้วยเพลาด้านหลงัของรถยนต์) ทีค่ดิว่าน่าจะมีช้ินส่วน สลกัเพลาหรอืสลกั (ของ) เพลา  ประกอบอยูด้่วย แต่กลับ
เปนการเข้าใจผดิเพราะว่าไม่มช้ิีนส่วน สลกัเพลา  นีอ้ยู่แต่อย่างใด

รปที่ 1

ลักษณะของพันช์ตัดเ ือนรู หรือ เพียร์ ิงพันช์ ( i i  ) ดอกกัด (E mill หรือ E  ill หรือ  
E mil) ดอกคว้านรู ( am ) และดอกสว่าน ( ill) ที่มีส่วนที่เรียกว่า ก้าน ( a ) อยู่ด้วย

รปที่ 2



TALK KANAGATA
面白い金型関連用の日本語

47
วารสารแม่พิมพ์   

MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

ดย  อา า  แก สามคค  ท รก าอสร
(kamnart1965@gmail.com)

แต่จะเขยีนแทนเปน ของคงคลังเผือ่ความปลอด ยั 
หรือ บั เ อร์สตอก (  )  ึ่งมีความหมายใน
ลักษณะเดียวกันกับ ของคงคลังเผื่อความปลอด ัยหรือ
เ ตี้สตอก ( a  )  เปนต้น ส�าหรับตัวผมเองนั้น
เคยเขียน-แปลค�าว่า a  เปน าษาไทยไว้ว่า แกน
จับยึด  ึ่งอยู่ในคอลัมน์ พูดจา าษา (ญี่ปุน) แม่พิมพ ์
(面白い金型関連用の日本語, al  )  ที่มีการ
อ้างถึงหรือมีความเกี่ยวข้องกับค�าศัพท์นี้ไปแล้วบ้างคือ 
ตอน คิวดีชี พุเร็ ุ-คะนะงะตะ (  プレス金型,  
ぷれすかながた)  ( บับที่ 1 มกราคม-มีนาคม 255 ) กับ
ตอน ชิโบะริคะนะงะตะ (絞り金型, しぼりかながた) คือ
แม่พิมพ์อะไรในงานปมตัดเ ือน-ขึ้นรูปโลหะแผ่นด้วย
แม่พิมพ์  ( บับที่  ตุลาคม-ธันวาคม 25 0) โดยเปน 
การแปลจาก าษาญี่ปุนมาเปน าษาไทยส�าหรับค�าศัพท์
ที่ใช้อธิบาย ายในรูปที่ประกอบบทความตอนนั้นๆ คือ 
แกนจับยึด (แม่พิมพ์) ชนิดก้านตรงที่มีร่องแบบหกเหลี่ยม 

(六角穴付きストレート植込シャンク)  และ แกนจับยึด 
(แม่พิมพ์) (シャンク)  ตามล�าดับ

ส�าหรบันยิามใน าษาญีป่นุจากสมาคมงานปมโลหะ
ประเทศญี่ปุน ( a a  al am i  ia i  : 

, 日本金属プレス工業協会 หรือ 一般社団法人 日本

金属プレス工業協会) จะใช้ค�าศัพท์ シャンク (ชังคุ)  ที่อยู่
ในกลุ่ม แม่พิมพ์กับชิ้นส่วนของแม่พิมพ์  แล้วเขียนอ่าน
ออกเสยีงด้วยตวัอกัษรแบบโรมนัเปน a  และเทียบ
ได้กับค�าศัพท์ าษาอังก ษแบบอเมริกันคือ a  ดัง
นิยามใน าษาญี่ปุนต่อไปนี้

シャンク ［syanku］shank（米）〔D〕 プレスの中心線に

型の中心線を合せるためにダイセットのパンチホルダーの上部

あるいは上型の上部に設けられた円柱状の突起 

ทีผ่มขอแปลว่า แชงก์ หรอื แกนยดึ หรอื แกนจบัยดึ 
( a  ในที่นี้จะเขียน าษาญี่ปุนด้วยตัวอักษรแบบโรมัน
เปน a ) (โดยที่ “米” ใน าษาญี่ปุนมีความหมายที่
หมายถึงค�าศัพท์ าษาอังก ษแบบอเมริกัน และ  เปน

ตวัอกัษรทีแ่ทนค�าศพัท์ในกลุม่ของ แม่พมิพ์กบัชิน้ส่วนของ
แม่พิมพ์  ของค�าศัพท์เทคนิคในเอกสารนี้) คือชิ้นส่วน
รูปทรงกระบอกท่ียื่นออกมาจากที่ด้านบนของแผ่นยึด
แม่พิมพ์ชุดบน (แผ่นยึดพันช์) ของชุดโครงแม่พิมพ์ปมตัด
เ ือน-ขึ้นรูป (ดายเ ็ต) ที่จัดให้มีไว้เพื่อช่วยท�าให้แนวศูนย์
ของเครื่องปมกับแนวศูนย์ของแม่พิมพ์ได้ต้องตรงกันหรือ
อยู่ในแนวเดียวกัน ึ่งจะเห็นได้ว่าเปนนิยามส้ันๆ ส�าหรับ
ผู้ที่มีความรู้ในงานด้านนี้อยู่แล้วจึงจะพอท�าความเข้าใจ
ได้ ส่วนใน าษาอังก ษโดยทั่วไปส�าหรับค�าว่า a  
น่าจะแปลเปน าษาไทยได้ว่า หน้าแข้ง  หรือ ก้าน  
(ของสิ่งใดๆ) เช่น ก้าน (แกน) ของดอกกัด ก้าน (แกน) ของ
ดอกสว่าน (ดอกสว่านก้านตรงกบัดอกสว่านก้านเรยีว) ก้าน 
(แกน) ของพันช์ (ก้านของเพียร์ ิงพันช์) และก้าน (แกน) 
ของดอกคว้านรูดงัแสดงในรปูที ่ 2 เปนต้น แต่อย่างไรก็ตาม 
เพือ่ให้เข้ากันได้กบักรณทีีน่�าค�าศพัท์ a  มาใช้ในงาน
ด้านแม่พมิพ์ปมตัดเ อืน-ขึน้รปูโลหะ ผมจะขอใช้ค�าว่าแกน
แทนค�าว่าก้านแล้วแปลว่า แกนยึดหรือแกนจับยึด ( a , 
シャンク, しゃんく, ชังคุ) (หรอืเขยีนทบัศัพท์จาก าษาองัก ษ
เปน แชงก์  ึง่เปนหลกัเกณ ต์ามทีท่างราชบณั ติยสถาน
ก�าหนดหลักเกณ ์เอาไว้ กล่าวคือในกรณีที่ หรือ  
มีต�าแหน่งจัดวางอยู่ท้ายค�านั้นให้ใช้ ง.งู สะกดแล้วตาม
ด้วย ก.ไก่ การันต์ เช่น i   พิงก์ แต่จากหนังสือ 
ศัพท์แม่พิมพ์ไทย  จะเขียนทับศัพท์โดยใช้ ค.ควายแทน 

ก.ไก่เปนดงันี ้แชงค์ตรง แชงค์คอเรยีว แชงค์คอเรียวมบ่ีา และ
แชงค์คอเรียวสกรูยึด เปนต้น) และแปลว่าแกนยึดแม่พิมพ์
หรือแกนจับยึดแม่พิมพ์ ( i  a , 金型のシャンク, 

かながたのしゃんく, คะนะงะตะโนะชังค)ุ ดงัรายละเอียดกบั
การน�าไปใช้งานต่อไปนี้

ในแม่พิมพ์ปมตัดเ ือน-ขึ้นรูปโลหะนั้นจะมีแผ่นยึด
แม่พิมพ์ชุดบน หรือ แผ่นยึดพันช์ (   หรือ 

 i   หรือ   หรือ  
l ) เปนส่วนท่ีถูกจับยึด-ติดตั้งเข้ากับแรม หรือ 

สไลด์ของเครื่องปม (  am หรือ  li , 
プレス機械のラム หรือプレス機械のスライド, ぷれすきかいの

らむ หรือ ぷれすきかいのすらいど, พุเร็ ุคิไคโนะรัมมุ หรือ
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พุเร็ ุคิไคโนะ ุไรโดะ) ึ่งการตัดเ ือนแผ่นยึดแม่พิมพ์
ชุดบนหรือแผ่นยึดพันช์ในลักษณะใดนั้นก็จะต้องเปนไป
ตามวิธีการจับยึด-ติดตั้ง ( i  i   หรือ 
i  alla i  , 取付け方法, とりつけほうほう, 

โทร-ิท เึคะโ โ ) ในกรณทีีจั่บยดึด้วยแคลมปจับยดึ ( lam , 
クランプ, くらんぷ, ครัมปุ) ก็ต้องพิจารณาปรับให้ความหนา
ของแผ่นยดึพนัช์กบัความสงูของแคลมปจับยึดให้สอดคล้อง
กนัด้วย ส่วนในกรณีที่จับยึดโดยการขันยึดด้วยโบลต์ก็ต้อง
พจิารณาตาปเกลยีว (ตาปเกลยีวตัวเมยีแบบเกลยีวละเอียด
ในแผ่นยึดพันช์) ให้เปนไปตามขนาดของรูส�าหรับโบลต์ที่
อยู่ ายในแรมหรอืสไลด์ของเครือ่งปมด้วย และในกรณทีีเ่ปน
แม่พิมพ์ขนาดเล็กโดยปรกติแล้วก็จะอาศัยแกนยึดแม่พิมพ์

หรือ แกนจับยึดแม่พิมพ์ ( i  a , 金型のシャンク, 

かながたのしゃんく, คะนะงะตะโนะชังค)ุ ในการจบัยดึ-ตดิตัง้
เข้ากับรูที่อยู่ ายในแรม หรือ สไลด์ของเครื่องปม ทั้งน้ีก็
ขึน้อยูก่บัชนดิของแกนยดึหรอืแกนจบัยดึ ( a , シャンク, 

しゃんく, ชังคุ) ที่ต้องการใช้งาน ึ่งจะมีอยู่หลายลักษณะ
ที่จะมีการระบุหรือก�าหนดวิธีการจับยึด-ติดตั้งแกนจับยึด
เอาไว้ตามที่จะได้อธิบายต่อไป

ในรูปท่ี 3 เปนตัวอย่างแม่พิมพ์ที่ใช้แกนจับยึด
ส�าหรับช่วยในการจับยึด-ติดต้ังแม่พิมพ์ชุดบนกับเคร่ืองปม
คือ แม่พิมพ์ตัดเ ือนรู หรือ แม่พิมพ์เพียร์ ิง ( i i  
i , 穴抜き型, あなぬきがた, อะนะนุคิงะตะ) แม่พิมพ์ดัด

แม่พมิพ์ขนาดเล็ก หรือ แม่พมิพ์ท่ีรับ าระในการปมตดัเ อืน-ข้ึนรปูน้อยท่ีนอกเหนอืจากแม่พมิพ์ตดัแผ่นแบลงก์ 
ึ่งมีการใช้แกนจับยึดแม่พิมพ์ทั้งแบบยึดถาวร และแบบถอด-ประกอบได้ส�าหรับจับยึด-ติดตั้งแม่พิมพ์ชุดบน

เข้ากับแรมหรือสไลด์ของเครื่องปม

รปที่ 3
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ขึ้นรูปรูปตัวยู ( - i  i , U-曲げ型, U-まげがた, 
ยูมะเงะงะตะ) และแม่พิมพ์รวมกระบวนการ หรือ 
คอมเพานด์ดาย ( m  i , コンパウンドダイ หรือ 
総抜き型, こんぱうんどだい หรอื そうぬきがた, คมปาวด์ดาย 
หรือ โ นุคิงะตะ)

ด้วยเหตทุีแ่กนยึด หรอื แกนจับยดึ ( a , シャンク, 

しゃんく, ชังคุ) ของแม่พิมพ์จะใช้เปนส่วนที่จับยึด-ติดตั้ง
แม่พิมพ์ชุดบนเข้าไป ายในแรมหรือสไลด์ของเครื่องปม 
ดังนั้นแกนจับยึดแม่พิมพ์จะต้องมีความแข็งแรงเพียงพอ
ส�าหรับรองรับกับน�้าหนักของแม่พิมพ์ชุดบนผนวกกับ
แรงปลดวัสดุ ( i i  , ストリッピング力 หรือ 
かす取り力, すとりっぴんぐりょく หรือ かすとりりょく,  

ุโตะริปปงเรียค หรือ คะ ุโทะริเรียค) ที่มากระท�าด้วย 
โดยต�าแหน่งของแกนจับยึดแม่พิมพ์นั้นมีความส�าคัญมาก 
และต้องค�านึงถึง าระ ึ่งแตกต่างกันที่เกิดข้ึนกับแต่ละ
แม่พิมพ์โดยเ พาะอย่างยิ่งชิ้นงานท่ีมีรูปร่างไม่สมมาตรกัน
หรือแม่พิมพ์ที่มีจุดศูนย์กลางของความดันในการตัดเ ือน-
ขึ้นรูปของแม่พิมพ์ (      i ) 
ไม่ตรงกันกับจุดศูนย์กลางของแม่พิมพ์ ึ่งแกนจับยึดของ

แม่พิมพ์นี้ไม่ได้จ�ากัดการน�าไปใช้ได้กับเ พาะแม่พิมพ์
ตัดแผ่นแบลงก์ ( la i  i , 打抜き型, うちぬきがた, 
อจุนิคุงิะตะ) เท่านัน้แต่เปนชิน้ส่วนแม่พมิพ์ท่ัวไปทีส่ามารถ
น�าไปใช้ได้กับทุกแม่พิมพ์โดยเ พาะอย่างยิ่งแม่พิมพ์ที่มี
ขนาดเล็กดังแสดงในรูปที่ 3 ึ่งในที่นี้จะได้อธิบายในเรื่อง
แกนจับยึดที่เปนข้อมูลขั้นพื้น านในงานแม่พิมพ์ปมต่อไป

ส�าหรับความสมัพนัธ์ระหว่างแกนยดึหรอืแกนจบัยดึ 
( a , シャンク, しゃんく, ชังคุ) ของแม่พิมพ์กับแผ่นยึด
แม่พิมพ์ชุดบน หรือ แผ่นยึดพันช์ (  l , パン

チホルダ, ぱんちほるだ, พันจิโ ะรุดะ) ของแม่พิมพ์นั้นเปน
ดังที่แสดงในรูปท่ี  ึ่งอาจจะถือได้ว่าแผ่นยึดแม่พิมพ์
ชุดบนหรือแผ่นยึดพันช์น้ันเปนแผ่น านแล้วก็มีแกนจับยึด
แม่พิมพ์ติดตั้งอยู่ทางด้านบน

 
โดยปรกติแล้วแกนจับยึดแม่พิมพ์คือช้ินส่วนที่มี

รปูร่างเปนล�า-เสาแล้วใช้ส�าหรบัจับยดึ-ตดิตัง้แม่พมิพ์ชดุบน
ที่มีขนาดค่อนข้างเล็กเข้าไป ายในช้ินส่วนแรมหรือสไลด์
ของเครื่องปม ึ่งแกนจับยึดแม่พิมพ์จะมีขนาดเส้นผ่าน
ศูนย์กลางมาตร านเปน 25 32 3  และ 50 มิลลิเมตร 

แม่พิมพ์ตัดแผ่นแบลงก์หรือแผ่นวัสดุขนาดพร้อมใช้ ึ่งมีโครงสร้างเปนแบบที่ใช้ตัวปลดวัสดุยึดคงท่ี หรือ 
สตรปิเปอร์ยดึคงที ่ โดยมแีกนยดึหรอืแกนจบัยดึ ( a , シャンク, しゃんく, ชังคุ) ของแม่พมิพ์ยดึอยูก่บัแผ่นยดึ
แม่พิมพ์ชุดบนหรือแผ่นยึดพันช์ (  l , パンチホルダ, ぱんちほるだ, พันจิโ ะรุดะ) ของแม่พิมพ์

รปที่ 4
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(เทียบเคียงมาจากขนาดแกนจับยึดแม่พิมพ์ในระบบนิ้ว) 
จงึมคีวามจ�าเปนต้องเอาใจใส่ในเรือ่งนีเ้พราะว่าในเครือ่งปม
รุ่นเก่าบางเครื่องอาจจะยังมีขนาดของรูส�าหรับแกนจับยึด
แม่พิมพ์เปนระบบนิ้ว เช่น 1 นิ้วหรือ 25.  มิลลิเมตร ึ่ง
ไม่ใช่ขนาด 25 มลิลเิมตรพอด ีและมขีนาดความยาวประมาณ 
50 ถึง 5 มิลลิเมตรที่ท�ามาจากวัสดุที่เปนเหล็กโครงสร้าง
เกรด 00 ตามมาตร านอุตสาหกรรมญี่ปุน หรือ  
กับเหล็กคาร์บอนเกรด 5  50  หรือเทียบเท่าหรือว่า
ท�ามาจากเหล็กหล่อสีเทาตามมาตร านอุตสาหกรรมญี่ปุน
หรือ  เกรด 200 กับเกรด 250 หรือเทียบเท่า 
เปนต้น

ส�าหรับการติดตั้งแกนจับยึดแม่พิมพ์นั้นจะต้อง
ค�านึงถึงจุดศูนย์กลางของความดันในการตัดเ ือน-ข้ึนรูป
ของแม่พิมพ์ (      i ) ด้วย โดย
แรงในการตดัเ อืนแผ่นแบลงก์หรอืแผ่นวสัดขุนาดพร้อมใช้ 
( la i  ) นั้นจะกระท�าตามแนวเส้นของขอบคม
ตดัของพนัช์-ดายตดัเ อืน ึง่จะขนานกบัต้ัง าก ึง่กนัและกนั
กับระนาบของดายด้วย ส�าหรับจุดที่เปนผลลัพธ์ของการ
ค�านวณแรงทั้งหมดมากระท�าในระหว่างการตัดเ ือนแผ่น
แบลงก์นั้นจะเรียกว่าจุดศูนย์กลางของความดัน (  

 )

จุดศูนย์กลางของความดันในการตัดของแม่พิมพ์
ตดัเ อืนแผ่นแบลงก์ หรอื แผ่นวสัดขุนาดพร้อมใช้ (  

   a la i  i ) นั้นควรจะต้องตรงกัน
กับแนวแกนของแกนยึดแม่พิมพ์หรือแกนจับยึดแม่พิมพ์ 
( i  a , 金型のシャンク, かながたのしゃんく, คะนะงะ
ตะโนะชังคุ) ที่ถูกจับยึด-ติดตั้งเข้ากับแรมหรือสไลด์ของ
เครือ่งปม ถ้าไม่เช่นนัน้แล้วจะเกิดแรงรนุหรือแรงกระท�าทาง
ด้านข้าง ( i    หรอื, 側方力 หรอื 側面圧力, 

そくほうりょく หรือ そくめんあつりょく, คคุโ เรียค หรือ 
คคเุมง็อทั เึรยีค) ขึน้แล้วจะน�าไปสูก่ารสกึหรอทีไ่ม่สม�า่เสมอ

กันของชุดน�าทางของแรมหรือสไลด์ของเครื่องปม และชุด
เสากับปลอกน�าทางของแม่พิมพ์แล้วเกิดการสึกหรอหรือ
เกดิขอบคมตดัทือ่อย่างไม่สม�า่เสมอกนัอกีด้วย ึง่ในส่วนทีมี่
เคลยีแรน ข์นาดเลก็หรอืแคบจนเกนิไปกอ็าจจะท�าให้พนัช์
กับดายแตกหักเสียหายได้และแม้กระทั่งก่อให้เกิดความ
เสียหายโดยรวมกับตัวแม่พิมพ์ได้ด้วย

จากเนื้อหาที่ได้เรียบเรียงผ่านมาแล้วถ้าหากผมจะ
เขียนอธิบายให้ผู้ท่ีอ่านบทความแล้วนึก าพออก-เข้าใจได้
โดยทียั่งไม่เห็นรปูหรอืช้ินส่วนจรงิของช้ินส่วน a  นี้
มากยิ่งขึ้น โดยจะเปลี่ยนจากข้อความเดิมที่กล่าวมาแล้ว
ข้างต้นคือ บนแผ่นยึดจับพันช์จะมีสลักเพลา ( a ) ึ่ง
ท�าหน้าท่ีเปนอุปกรณ์ยึดจับกับช้ินส่วนท่ีเคลื่อนที่ขึ้นลง 
( am) ของเครื่องปมโลหะ  ให้กลายเปนข้อความใหม่ที่
ขยายความเปน บนแผ่นยดึแม่พิมพ์ชุดบนหรือแผ่นยดึพันช์
ของแม่พิมพ์ปมตัดเ ือน-ข้ึนรูปโลหะบางรูปแบบนั้นจะมี
แกนยึดหรือแกนจับยึด ( a ) หรือแกนยึดแม่พิมพ์หรือ
แกนจับยึดแม่พิมพ์ ( i  a ) ึ่งโดยปรกติแล้วจะเปน
ชิ้นส่วนที่ใช้ส�าหรับสอดใส่เข้าไป ายในรูส�าหรับแชงก์ 
( a  l ) ทีม่อียู่ ายในช้ินส่วนแรมหรอืสไลด์ ( ึง่เปน
ชิ้นส่วนที่เคลื่อนที่ขึ้น-ลงของเครื่องปมโลหะ) แล้วก็จะถูก
ท�าการจับยึดเอาไว้พร้อมกันกับชุดบนของแม่พิมพ์ ึ่งเปน
หน่ึงในหลายวิธีในการจับยึด-ติดตั้งแม่พิมพ์ชุดบนเข้ากับ
เครื่องปม  ก็คิดว่าท่านผู้อ่านคงพอจะเข้าใจได้มากยิ่งขึ้น
จากเดิมอยู่บ้างนะครับ   
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13.  อ�านาจ แก้วสามัคคี, งานปมโลหะแผ่น (  al am i ) (プレス加工の基本技術), หนังสืออิเล็กทรอนิกส์ (อีบุก), พ.ศ. 25 1.
1 .  ศัพท์แม่พิมพ์ไทย, สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย, พ.ศ. 25 1.

แหล่งอ้างอิง

ลักษณะการติดตั้งแกนยึดแม่พิมพ์ หรือ แกนจับยึดแม่พิมพ์ ( i  a , 金型のシャンク, かながたのしゃんく, 
คะนะงะตะโนะชงัค)ุ แต่ละชนดิเข้ายดึกบัแผ่นยดึแม่พมิพ์ชดุบน หรอื แผ่นยดึพนัช์ (  l , パンチホルダ, 

ぱんちほるだ, พันจิโ ะรุดะ) ของแม่พิมพ์

รปที่ 5
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แบบที่ 1 คุณคอ ผ้นิยมค ามสมบรณ์แบบ
ุคลิก าพทั่วไป

 คณุเปนคนทีม่รีะเบยีบเรยีบร้อย ท�าสิง่ต่างๆ ได้ดทีีส่ดุเมือ่มีเวลา
ทีจ่ะวางแผนและจัดระบบ คณุไม่ชอบข้อผดิพลาด และมกัหลกีเล่ียง
มันได้เสมอเมื่อได้ท�าสิ่งใดด้วยวิธีของคุณเอง คุณรอบคอบเสมอ
ุคลิก าพด้านสว่างของคุ

 คณุเปนคนทีม่คีวาม าค มูใิจและประสบความส�าเร็จ และคิดว่า
สมควรแล้วกับสิ่งที่คุณได้รับจากการท�างานหนัก คุณตั้งมาตร าน
ให้กับตัวเองไว้สูง และเพียงแค่มีคุณเข้าร่วมหรือเกี่ยวข้องกับที่ไหน 
ที่นั่นก็มักจะมีอะไรที่ดีขึ้นเสมอ
ุคลิก าพด้านมืดของคุ

 คุณมักรู้สึกผิดหวังได้ง่ายทั้งกับตัวเองและคนอื่น เพราะคุณ
มคีวามคาดหวงัในตวัเองและคนอืน่สูง หลายครัง้ คณุรูสึ้กถงึ าระที่
หนกัหน่วงจากสิง่ทีค่ณุคาดหวงั คณุควรจะมเีวลาสนุกสนานมากกว่านี้
สักนิด

แบบที่ 2 คุณคอ ผ้มีน�าใจ
ุคลิก าพทั่วไป

 คุณเปนคนที่เห็นอกเห็นใจผู้อื่น ช่างอ่อนไหวกับความต้องการ
ของคนอื่นและพร้อมที่จะช่วยเมื่อท�าได้ การเปดใจและเปดบ้าน
ต้อนรบัเปนสิง่ทีค่ณุชอบ คณุชอบทีจ่ะใช้เวลาสนกุสนานกบัเพือ่นๆ 
และครอบครัว
ุคลิก าพด้านสว่าง

 คุณพบว่ามันง่ายที่จะมีความสัมพันธ์กับคนอื่นๆ คุณมักเข้ากับ
คนได้ง่ายเสมอ คณุเปนคนทีง่่ายๆ และมอีารมณ์ขนั คณุท�าให้ทกุวนั
นั้นเต็มไปด้วยความกระตือรือร้นและอบอุ่น

ให้มอง าพทั้ง  าพนี้ เลือก าพที่คุณ

ชอบมากทีส่ดุ เมือ่เลอืกได้แล้ว เลือ่นลงไป

ดวูเิคราะห์ แบบทดสอบบคุลกิ าพ ด้านมดื 

ด้านสว่างในตัวคุณ  กันเลย

บบทดสอบบค ิก าพ

ใน ั ค
ด้านมืด ด้านส ่าง

ุคลิก าพด้านมืด
 บางครัง้คณุให้ผูอ่ื้นจนมากเกินไป ส�าหรับคณุมนัยากทีจ่ะพดูว่า 
ไม่  แม้ว่าคุณจะแทบไม่เหลืออะไรแล้ว และคุณจะรู้สึกเหือดแห้ง

หลังจากให้ความช่วยเหลือและความเอาใจใส่ใครๆ อย่างเต็มที่แต่
พวกเขากลับไม่เห็นค่าเลย

แบบที่ 3 คุณคอ ผ้ประสบค ามส�าเรจ
ุคลิก าพทั่วไป

 คุณเปนคนทีม่องโลกในแง่ดีและมพีลัง คุณพร้อมทีจ่ะถลกแขนเสือ้
และท�างานให้ส�าเร็จ ด้วยความมั่นใจในตัวเอง คุณยึดเอาเปาหมาย
เปนที่ตั้ง และชอบความท้าทาย
ุคลิก าพด้านสว่าง

 คุณเปนคนยืดหยุ่นและอดทน มัก นตัวได้อย่างสวยงามจาก
สิ่งใดก็ตามที่มาท�าให้คุณแย่ และด�าเนินชีวิตต่อไปได้ทันที คุณเปน
คนที่มีทักษะและมีอารมณ์อันมั่นคง สามารถท�างานได้ด้วยตัวเอง 
หรือสร้างแรงจูงใจให้กับทีมทั้งทีมเมื่อพบจังหวะเหมาะ
ุคลิก าพด้านมืด

 คณุจะรู้สกึท้อแท้ เมือ่ไม่สามารถท�าสิง่ใด หรอืขาดประสทิธิ าพ 
และไม่ชอบเห็นใครเข้ามายุ่งกับเส้นทางของคุณ แทนที่จะมองว่า
คณุประสบความส�าเรจ็อะไรแล้วบ้าง คณุอาจกลายเปนคนมองโลก
ในแง่ร้ายจากการเปรียบเทียบความส�าเร็จของตัวเองกับคนอื่น

แบบที่ 4 คุณคอ ผ้หยั่งร้
ุคลิก าพทั่วไป

 คุณคือผู้ที่มีความหยั่งรู้และอ่อนไหว คุณมักจับความรู้สึกของ
คนอื่นได้ ในขณะที่พวกเขาไม่ยอมรับว่ารู้สึกแบบนั้น คุณมักรู้สึกได้
ก่อนที่จะคิด อารมณ์ของคุณดูเหมือนเกิดขึ้นอย่างไม่มีท่ีมา แต่
จากนั้นความคิดของคุณจึงจะตามมา

1 2 3

4 5 6

7 8 9
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ุคลิก าพด้านสว่าง
 คุณเข้าใจโลกนี้ในระดับที่ลึก และได้พบกับความหมายและ
เปาหมายของชีวิต คุณเปนคนมีความคิดสร้างสรรค์สูงและสื่อสาร
ออกมาได้ดี คุณมีวิธีสอดแทรกถึงสิ่งที่ต้องการได้โดยคนอื่นไม่ทัน
สังเกต
ุคลิก าพด้านมืด

 คุณมักหงุดหงิดอย่างไม่รู้สาเหตุ และหลายครั้งอยู่ดีๆ คุณก็
รู้สึกแย่ คุณมีอารมณ์ด้านลบหลายรูปแบบ เพราะมันมาจากความ
รู้สึกของคุณที่มาไวกว่าความคิดนั่นเอง

แบบที่ 5 คุณคอ ผ้ใ ร้
ุคลิก าพทั่วไป

 คุณเปนคนที่กระหายในความรู้ แม้ว่าคุณยังไม่รู้ว่าจะท�าอะไร
กับความรู้นั้น คุณก็ยังรักที่จะเรียนรู้ ด้วยความอยากรู้อยากเห็น 
และมักเปดรับสิ่งต่างๆ คุณจึงมักได้รับความรู้หลายด้าน และสิ่งนี้
จะน�าคุณไปสู่สติปญญา
ุคลิก าพด้านสว่าง

 คณุมเีหตผุลและบงัคบัอารมณ์ได้ด ีคณุเข้าใจในสิง่ต่างๆ ได้อย่าง
สมเหตุสมผล จงึไม่อารมณ์เสยีง่ายๆ คณุจะไม่วิง่ไปตามกระแสอะไร 
ไม่ว่าจะเปน านะของคน หรือสิ่งของต่างๆ รอบกาย ก็ไม่มีความ
ส�าคัญต่อคุณเท่าไหร่
ุคลิก าพด้านมืด

 คณุรูส้กึแปลกแยกจากโลกนี ้ และไม่ค่อยจะสามารถสร้างความ
สัมพันธ์ที่ดีกับคนอื่นได้มากอย่างที่ต้องการ เวลาที่คุยกับคนอื่น 
คณุกลัวว่าจะกลายเปนคนท่ี ท�าเปนรูด้ี  แต่มนักช่็วยไม่ได้ เพราะ
คุณรู้เยอะจริงๆ

แบบที่ 6 คุณคอ นักตังค�า าม
ุคลิก าพทั่วไป

 คุณเปนคนที่มักตั้งค�าถามกับสิ่งต่างๆ รอบตัว และจะไม่เชื่อ
อะไรง่ายๆ คุณเชื่อมั่นที่จะท�าแต่สิ่งที่ถูกต้อง และต่อให้คุณอาจจะ
เปนคนที่ไม่ชอบอยู่ในกรอบ แต่คุณจะยึดถือคุณธรรมอย่างมาก
ุคลิก าพด้านสว่าง

 คุณเปนคนรักษาสัญญา และเมตตาอารี คุณจึงเปนเพื่อน เปน
คนรกั เปนผู้ร่วมงานท่ีดเียีย่ม คณุจะยนืกรานในส่ิงทีค่ณุคิดว่าถกูต้อง 
แม้ว่ามันจะตรงหรือไม่ตรงกับความคิดของคนส่วนมากก็ตาม
ุคลิก าพด้านมืด

 คุณจะขี้วิตก กังวล เปนการยากที่คุณจะปล่อยให้ความกังวล
ต่างๆ ผ่านพ้นไปได้ บางครั้งคุณก็บังคับตัวเองมากไป จนหมดแรง 
จ�าไว้ว่า คุณปล่อยสิ่งต่างๆ ให้มันเปนไปบ้างก็ได้

แบบที่ 7 คุณคอ นักผจญภัย
ุคลิก าพทั่วไป

 นอกจากจะรกัการผจญ ยั คณุยงัชอบค้นหาความแปลกใหม่ คุณ
ชอบทีจ่ะค้นพบสิง่ใหม่ของโลกและชีวิต คณุไม่มคีวามกลวัและมุง่มัน่
ทีจ่ะแสวงหาความสขุ อะไรทีน่่าเบ่ือไม่เคยเปนทางเลือกส�าหรับคณุ

ุคลิก าพด้านสว่าง
 คุณเปนคนที่ไม่ถูกผูกมัดด้วยอะไร และด�าเนินชีวิตไปตาม
ธรรมชาต ิคณุจะพยายายามท�าสิง่ทีด่ทีีส่ดุในเวลานัน้ๆ คุณเปนคน
มวีิสัยทัศน์ มักคิดหรือท�าการใหญ่ และพยายามที่จะพัฒนาโลกนี้
ให้ดีขึ้น ในแบบที่คุณคิด
ุคลิก าพด้านมืด

 ถ้ามีใครมาท�าให้คุณต้องเสียเวลา คุณจะขุ่นเคืองใจพวกเขา
และรู้สึกเหมือนถูกบังคับให้ต้องเร่งรีบ ในขณะที่คิดว่าเวลายิ่งมี
น้อยอยู ่นัน่เพราะคณุกลัวว่าจะมเีวลาไม่พอทีจ่ะท�าส่ิงต่างๆ ทัง้หมด
ทีต้่องการ และคณุก็จะไม่เสยีเวลาไปกบัการรับผดิชอบหรือสิง่บนัเทิง
ที่คิดว่าไม่จ�าเปน

แบบที่  คุณคอ คนจริง
ุคลิก าพทั่วไป

 คุณเปนคนตรงและ ื่อสัตย์ คุณไม่ลังเลในการเรียกร้องถึงสิ่งที่
คุณต้องการในชีวิต คุณพึ่งพาตัวเองและมีความมั่นใจ และเชื่อว่า
คณุมสีทิธเิท่าเทียมกบัคนอ่ืน จงึไม่ยอมถกูใครสัง่ให้ท�าอะไรได้ง่ายๆ
ุคลิก าพด้านสว่าง

 คณุเปนคนทีพ่ึง่พาตวัเอง และมอี�านาจในตัวเอง คณุสนุกกบัชวีติ
มากเท่าที่ต้องการ ในแบบของคุณ คุณเปนคนกล้าหาญอย่างมาก 
และพร้อมทีจ่ะทุ่มเทเส่ียง เพราะคณุเชือ่มัน่ในการตัดสนิใจของคณุ
ุคลิก าพด้านมืด

 คณุเปนคนทีข่วานผ่า ากต่อคนอืน่อย่างมาก และไม่รู้วธิอีืน่ใด
นอกจากการพูดความจริง เพราะมีความยุติธรรมอย่างยิ่งยวดอยู่
ในใจ คณุจงึรูส้กึว่าเปนเรือ่งล�าบากทีจ่ะยกโทษให้ตวัเอง เวลาทีท่�า
อะไรผิด

แบบที่  คุณคอ ผ้รักค ามสงบ
ุคลิก าพทั่วไป

 ธรรมชาติของคุณเปนคนที่มีจิตใจดี และให้ความร่วมมือกับ
คนอืน่ คณุมองหาความสมดลุราบร่ืนของโลกรอบตวั คณุยนิดเีสมอ
ที่จะประนีประนอม เพื่อที่จะเข้ากันได้ดีกับคนอื่นๆ และคุณไม่มี
ปญหาเรื่อง อีโก้  เลย
ุคลิก าพด้านสว่าง

 คุณเปนคนที่ยอมรับคนอื่นอย่างที่เขาเปน และไม่ตัดสินใคร 
คุณเปนเพื่อนได้กับทุกคน และชอบคนอื่นอย่างจริงใจ คนอื่นๆ จะ
สบายใจทีอ่ยูก่บัคณุ และเพ่ือทีจ่ะให้ทุกส่ิงราบรืน่ คณุไม่คดิมากเลย
ถ้าจะต้องให้คนอื่นรับต�าแหน่งอะไรแทนคุณ
ุคลิก าพด้านมืด

 คุณเปนคนข้ีลังเล มักมีปญหาในการเลือก เพราะต้องดูว่ามัน
จะส่งผลกระทบอะไรต่อคนอื่นไหม ความจริงใจของคุณอาจเปน
จดุอ่อนให้ถกูโน้มน้าวหลอกล่อได้ คณุจงึไม่ควรยอมให้ค�าพดูคนอืน่
มามีอิทธิพลกับคุณมากเกินไป
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แม่พิมพ์แบบหลากคาวิตี้ หรือ แม่พิมพ์แ มิลีโมลด์ 
( amil  m l ) หมายถึง แม่พิมพ์ ีดพลาสติกที่ถูกออกแบบ
เพือ่การผลติช้ินงานทีแ่ตกต่างกนัในการ ดีคราวเดยีวกัน ( ) 
เช่น แม่พิมพ์เพื่อ ีดช้อนส้อม แม่พิมพ์ของกล่องและฝากล่อง 
ที่ ีดในคราวเดียวกัน แ มิลีโมลด์ออกแบบขึ้นเพื่อผลิตชิ้นงาน 
2 คาวิตี้ หรือมากกว่า ชิ้นงานที่แตกต่างกันอยู่ในแม่พิมพ์ชุด
เดียวกัน โดยมีเปาหมายเพื่อลดต้นทุนแม่พิมพ์ต่อชิ้นงาน 1 ชิ้น 
เพื่อวัตถุประสงค์ในการลดจ�านวนแม่พิมพ์เพื่อการบริหาร
แผนการผลิตในเงื่อนไขของเคร่ือง ีดพลาสติกที่มีจ�ากัดใน
โรงงานผู้ผลิต โดยที่ยังคงคุณ าพของชิ้นงานได้เหมือน ีดจาก
แม่พิมพ์ที่มีชิ้นงานแบบเดียวกัน 

า อ การ ี พ าส กอ า ีประส าพ
Effective Plastic Injection Molding Simulation

ู ชันตอน ่

6
PART

FILL Simulation : Procedure for FAMILY MOLD Design

านสา า า าน า ัน า งกา าส ก าง ส า
น ใน า สา  ั
น ใน า สา  ั
น ใน า สา  ั
น ั าง ัน กา ก  ใน า สา  ั
น สาห ั ใน า สา  ั

วิธีทำงาน FILL Simulation เพื่อการออกแบบแมพิมพแบบ
หลากคาวิตี้ (แฟมิลีโมลด)

ในการออกแบบแม่พิมพ์หลากคาวิต้ีจ�าเปนต้องมีการ
ออกแบบขนาดรันเนอร์เพื่อให้การไหลในช้ินงานที่แตกต่างกัน
ไหลได้อย่างสมดลุกนั ดีย�า้ได้อย่างเหมาะสมทัง้หมดทกุชิน้งาน

การท�าสมดุลขนาดของรันเนอร์ในแ มิลีโมลด์จะช่วยให้
หน้าต่างกระบวนการ ีดพลาสติกในการผลิตเอื้อต่อการ
ปรับปรุงคณุ าพช้ินงานและเกดิความเสถยีรมากขึน้ การสมดุล
รันเนอร์จึงเปนหัวใจของการไหลในทุกชิ้นงานเพื่อให้มีการเติม
เต็มที่พร้อมๆ กันและมีความดันใกล้เคียงกัน ท�าให้มีหน้าต่าง
กระบวนการท่ีกว้างและเอ้ือต่อการปรับจูนให้เหมาะสมที่สุดได้ 
ไม่ยากนั่นเอง

หากรันเนอร์ถูกก�าหนดขนาดที่ไม่เหมาะสมมักจะก่อให้
เกิดปญหาในการไหลเช่นการไหลชะงัก ( i a i ) การไหล
ย้อนกลับ ายใต้ช้ันผิวแขง็เนือ่งจากความดนัในพลาสตกิเหลวที่
มกีารไหลเปล่ียนทิศทาง ( w) และการเกดิโอเวอร์แพ็ค 
( a ) เนื่องจากไหลด้วยอัตราการไหลที่สูงกว่าชิ้นงาน
ชิ้นอื่นในแม่พิมพ์เดียวกัน 

หลีกเลี่ยงการออกแบบแม่พิมพ์ที่มีความแตกต่างกัน
ของปริมาตรของชิ้นงานมากเกินไป หลีกเลึ่ยงการวางชิ้นงานที่
มีความหนาที่แตกต่างกันอันจะเปนสาเหตุของการยากต่อ
การท�าสมดลุรนัเนอร์ การควบคมุการ ดีย�า้กบัชิน้งานทีม่คีวาม

รปที่ 1

ตัวอย่างการใช้โปรแกรม ิมูเลชั่นช่วยในการออกแบบ 
แ มิลีโมลด์ ี่มา   



55
วารสารแม่พิมพ์   

MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

SPECIAL FEATURE

ดย    รรา   ร ท อ ท าก

หนากว่ามาก มักส่งผลต่อการหดตัวสูงท�าให้ต้องชดเชยการ
หดตัวด้วยการ ดีย�า้มากกว่า เกิดโอเวอร์แพคในช้ินงานอ่ืน และ
ชิ้นงานหนากว่าย่อมต้องการเวลาในการเย็นตัวนานกว่า

ในตอนนีอ้ยากจะน�าเสนอถงึการใช้งานโปรแกรม มิเูลชัน่
ในการช่วยออกแบบแม่พมิพ์แบบหลากคาวติี ้หรือ แม่พมิพ์แ มลิี
โมลด์ ( amil  m l ) ต่อไปจะขอใช้ค�าว่า แ มิลีโมลด์ แทน
ค�าว่า แม่พมิพ์หลากคาวติี ้ เพือ่ให้ง่ายต่อการอ่าน เหตทุีพ่ดูถงึการ
ท�างานกับแ มิลีโมลด์นั้นเน่ืองจากวิธีการท�างานนั้นยังคงเกี่ยว
เนือ่งกบั ill imi a i  ึง่เปนเน้ือหาส�าคัญในตอนก่อนๆ 

กั นก รท น ิ เู นัเ อก รออก บบ ิ 
บบ ก วิต ิ ด

สิ่งแรกที่จะต้องท�าความเข้าใจคือ ชิ้นงานในแ มิลีโมลด์
นั้นแตกต่างกัน มีปริมาตรที่แตกต่างกัน และต้องการความดัน
ในการ ีดเติม ( ill  หรือ i  ) ที่
แตกต่างกัน ส่ิงที่วิศวกรจะต้องท�าในการใช้โปรแกรม ิมูเลช่ัน
เพือ่ช่วยในการออกแบบแม่พมิพ์คอื การหาคอนดช่ัินร่วมท่ีพอดี
เพือ่ให้การไหลเตมิเตม็พร้อมๆ กนัของทุกชิน้งาน เกดิการกระจาย
ความดัน ีดที่เหมาะสม และรูปแบบการไหลที่เหมาะสมที่สุด 
โดยท�างานตามหลักการดังนี้

1. ใช้เคร่ืองมือในโปรแกรม ิมูลชั่นศึกษาหน้าต่างของ
กระบวนการ ( l i  i w ) ของทุกชิน้งานแยกจากกนั 
เพื่อค้นหาชุดเงื่อนไขที่จะสามารถใช้ร่วมกันได้ ( ill im , 

i  ) คอนดิชั่นการ ีดหาได้จากการใช้การ
วเิคราะห์ l i  wi w  จากชิน้งานแต่ละช้ิน โดยแยกกัน
วิเคราะห์ในคร้ังแรกเพื่อศึกษาคอนดิชั่นการ ีดของช้ินงาน
เดี่ยว

2. ท�า ill im la i  จากเงื่อนไขที่วิเคราะห์แล้วว่า
ใช้ร่วมกันได้ของแต่ละชิ้นงาน ปรับปรุงรูปแบบการไหลให้เกิด
การไหลท่ีเหมาะสมท่ีสุดของแต่ละช้ินงาน ( ill imi a i ) 
จะยังไม่รวมทุกชิ้นงานเข้าในการท�า ิมูเลชั่นเดียวกัน กล่าวคือ 
ชิ้นงานที่วิศวกรตัดสินใจน�ามาออกแบบแ มิลีโมลด์นั้น ควร
เปนชิ้นงานที่มีการศึกษา ill imi a i  และตรวจสอบ
ความเหมาะสมของการออกแบบชิ้นงานมาก่อนแล้ว ( a  

i i , m   a , l w  m a , 
l  m a ,  la  a i , ala , 
i a i ,  w ,  a ).

3. บนัทกึค่าต่างๆ เพือ่ใช้เปนข้อมลูในการท�า มิเูลชัน่ร่วมกนั 
ของทุกๆ ชิ้นงาน (ปริมาตร, ill im , i  ) 
ในข้อมูลชุดนี้จะเปนหน้าต่างกระบวนการของการ ีดทั้งหมด 
( ) ตัวแปรที่จะน�ามาใช้เปนคอนดิชั่นร่วมคือ เวลา ีด ( ill 
im ) ที่อุณห ูมแม่พิมพ์ และอุณห ูมิหลอมเหลวเดียวกัน

. รวมโมเดลชิ้นงานทุกชิ้นเข้าด้วยกันและสร้างระบบ
เกต รันเนอร์ และสปรู ค�านวณปริมาตรรวมของชิ้นงาน ( a  

l m ) 

5. ค�านวณอตัราการไหล ( l w a ) จากปรมิาตรช้ินงาน
และเวลา ีด ( ill im ) แล้วท�า ill im la i  โดยควบคุม
การ ดีเตมิด้วยอัตราการไหล ( l w a ) สังเกตการณ์รปูแบบ
การไหลและผลลัพธ์ 

. ใช้ มิเูลชัน่สมดลุขนาดรนัเนอร์เพือ่ให้ได้สมดลุการไหล
ของทุกชิ้นงานและมีความดัน ีดอยู่ ายใต้ความดันเปาหมาย

*   ร  า ่าง ร ว าร เ
ง ั่ าร างา ีมี่ ร ิ ภิาพ งู ีมี่ ร รม  

 ี่ ามาร คา ว า ีเ่ มา ม ี่ ารไ ล
งพลา ิ เ ลว ม่พิมพไ  รู ความ ัมพั ง 

ความเรว ี ี่ ง วยค่าเวลา ี    ภมูิ ม่พมิพ 
ภูมิ ล มเ ลว าร ู เ ยีความ ั    ล

ัว ร ี่ ัมพั ั ค ภาพ ่าง  ี่ ่วย วิ ว ร ามาร
า ค ิ ั่ าร ี เ ง ไ  า ร รม มิเูล ั่  
่ ี่ไม่มี ง ั่ ี ามาร รู าร าล ง ล าร
ี เ ิม  ย ร ั ค่าความเรว ี ี่เ รีย เ ม าร

ร ั ค่า ั ราเ       เพ่ ษาพ ิ รรม 
  งพลา ิ ี่ ัมพั ั ภูมิ ม่พิมพ

ล ภูมิ ล มเ ลว
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จัดว วิตเ เอ ท อ ู นต น เด วกับ น 
ิ ด  

การวางต�าแหน่งชิ้นงานในแม่พิมพ์ในโปรแกรม ิมูเลช่ัน
นั้น ควรวางชิ้นงานอยู่ในต�าแหน่งเดียวกับในแม่พิมพ์ ( l 

i i ) ึ่งอ้างอิงจากจุดเริ่มต้นของแนวแกน 3 แกนคือ จุด 
0, 0 , 0 โดยจะต้องก�าหนดทิศทางเพื่อให้แนวเปด

แม่พิมพ์อยู่ในระนาบ -  โดยท่ี ทิศทางของแกน  นั้น
พุ่งไปทิศเดียวกับสปรู หรือ รู ีด เพื่อให้การท�างานในโปรแกรม
มิเูลชัน่ในขัน้ตอนการรวมชิน้งานเพือ่สร้างเกตรนัเนอร์และสปรู

ท�าได้อย่างง่าย ไม่จ�าเปนต้องเคลื่อนย้ายต�าแหน่งอีก หรือหาก
จ�าเปนต้องย้ายต�าแหน่งในโปรแกรม ิมูเลชั่นเองก็มีเครื่องมือ
หรือค�าสั่งช่วยในการเคลื่อนย้ายชิ้นงานได้เช่นกัน

ตัวอ    เ อก รออก บบ ิ ด
ชิ้นงาน : กล่องสี่เหลี่ยม และ ฝากล่อง
พลาสติก  เกรด :   a  3   E  l i
แม่พิมพ์ : 2 a i  amil  m l , l  ,  
3 la  m l

  รรา   ร ท อ ท าก

จัดว วิตเ เอ ท อ ู นตจัดว วิตเ เอ ท อ ู นต น เด วกับ นน เด วกับ น

ผังขั้นตอนการใช้โปรแกรม ิมูเลชั่น 
ในการช่วยออกแบบแ มิลีโมลด์

รปที่ 2

แสดงคอนดิชั่นแนะน�าส�าหรับกระบวนการ 
ีดพลาสติก

รปที่ 3

รปที่ 4

(a) ขนาดของชิ้นงาน
( ) ความหนาของกล่อง
( ) ความหนาของฝากล่อง
หน่วย : มิลลิเมตร

(a)
( ) ( )
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จากรูปที่  (a) 3   m  ของกล่อง และ 
ฝากล่อง ถูกจัดวางไว้ในต�าแหน่ง l i i  เรียบร้อยแล้ว 
โดยทิศทาง  อยู่ในทิศทางของสปรู (รู ีด) ชิ้นงานทั้งกล่อง 
และฝากล่องได้ผ่านการศกึษา ill imi a i  มาแล้วโดยมี
รูปแบบการไหลที่สมดุล ชิ้นงานทั้งกล่องและฝากล่องมีความ
หนา 0.75 มม ที่ขอบ และหนา 1.50 มม ที่ตัวกล่อง การใช้
โปรแกรม ิมูเลชั่นในการช่วยออกแบบแ มิลีโมลด์จะท�าตาม
ขั้นตอนในผังขั้นตอนในรูปที่ 2

1. กษา o n  n o  ของชินงานทังกล่อง และ 
ากล่องแยกกัน เร่ิมต้นจากการก�าหนดค่าความดัน ีดสูงสุด

ของเครื่อง ีดพลาสติก เพื่อให้ส าวะ ิมูเลชั่นเทียบเคียงได้
กับส าวะเคร่ือง ีดพลาสติกจริง โดยก�าหนดค่า a im m 
ma i  i i   ดงัรูปที ่5 ก�าหนดต�าแหน่งเกต
ท่ีเหมาะสม (ศกึษา ill imi a i  มาแล้ว) ก�าหนดเงือ่นไข
การไหลของพลาสตกิในแม่พมิพ์ และเร่ิมการ มูิเลชัน่ ในครัง้แรก
ก�าหนดช่วงเวลา i  im  ให้เปนอิสระ เมื่อได้ผลลัพธ์
ของทั้ง 2 ชิ้นงานแล้ว ศึกษา l i  wi w �้าอีกครั้งโดย
ก�าหนดช่วงเวลา i  im  ในช่วงทีค่รอบคลุมค่าผลลัพธ์
ของทั้ง 2 ชิ้นงาน (0.220  1.1 0 วินาที) แสดงดังรูปที่ 

รูปที่  แสดงผลลัพธ์ความสัมพันธ์ของ i  im  
(แกนตั้ง), l  m a  (แกนนอน) และ l  m-

a  ที ่ 0 องศาเ ลเ ยีส ึง่เปนค่ากลางของช่วงอุณห มูิ
แม่พิมพ์ที่แนะน�า เช่นเดียวกับอุณห ูมิหลอมเหลวที่ค่ากลาง 

2 5 องศาเ ลเ ียส จุดตัดของเส้นตรง2เส้นที่ลากจากกึ่งกลาง
ายในโ นของหน้าต่างกระบวนการที่   2 5.0    

1.00   รูป (a) และจุด   2 5.0    0.5   รูป 
( )  ค่าเวลา ีด i  im  ในช่วง 0.5   จนถึง 

1.00   คือเวลา ีดที่เหมาะสมที่สุดของชิ้นงานกล่อง และ
ชิ้นงานฝาตามล�าดับ ข้อมูลนี้ จะเปนข้อมูลส�าหรับพิจารณาค่า
เวลา ีดที่จะใช้เปนเวลา ีดร่วมหรือคอนดิชั่นร่วมของแ มิลี
โมลด์ หากพิจารณาเวลา ีด 0.5   ส�าหรับชิ้นงาน กล่อง 
และเวลา 1.00   ส�าหรับชิ้นงานฝา พบว่าเปนเวลาที่อยู่
นอกขอบเขตของหน้าต่างกระบวนการ ดังนั้น เวลา ีดที่จะ
สามารถใช้เปนคอนดิชั่นร่วมนั้นอยู่ในช่วง 0. 117   
0. 20   เท่านั้น ในการออกแบบแ มิลีโมลด์ชุดนี้ วิศวกร
ตัดสินใจเลือกใช้เวลา ีด 0. 5  เพื่อใช้เปนคอนดิชั่นร่วม

หมายเหตุ  หากพบว่าในการตรวจสอบหาคอนดิชั่นร่วม
พบความแตกต่างของผลลัพธ์มาก และเปนการยากที่จะหา
คอนดิชั่นที่จะใช้ ีดในคราวเดียวกันได้ เช่น เวลา ีดที่แตกต่าง
กันมาก ความดัน ีดที่สูงกว่าที่ก�าหนดเมื่อเทียบกับความดัน ีด
สูงสุดของเครื่อง ีดพลาสติก ที่อาจเกิดจากปริมาตรของชิ้น
งานมีความแตกต่างกันมาก หรือ ชิ้นงานมีความหนา-บางแตก
ต่างกัน ควรพิจารณาแยกชิ้นงานที่ให้ผลลัพธ์แตกต่างนั้นออก
ไป อาจจะสร้างแม่พิมพ์ส�าหรับชิ้นงานเดียว หรือแ มิลีโมลด์
ชุดใหม่ที่เข้าได้กับชิ้นงานอื่น

การก�าหนดค่าความดัน ีดสูงสุด
ของเครื่อง ีดพลาสติก ( a im m 
ma i  i i  )

รปที่ 5

ผลลัพธ์ l i  wi w
(a) ชิ้นงาน กล่อง (0. 117 - 1. 0 ),
( ) ชิ้นงานฝา (0.25 - 0. 20 )

รปที่ 6

1.460

0.6117 0. 206
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2. ใช้คอนดชิัน่ร่ มตร จสอบรปแบบการไหลในชนิงาน
ทัง 2 ชิน ก�าหนด ิมูเลชั่นเปนการจ�าลองการ ีดเติม ( ill) 
ควบคุมการ ีดด้วยเวลา ีด ( ill im ) ก�าหนด  wi  

 ที่  ของปริมาตร เพ่ือยืนยันรูปแบบการไหลจาก
คอนดิชั่นร่วมที่ได้จากการศึกษา l i  wi w ชิ้นงานที่
จะใช้ในแ มิลีโมลด์จะต้องมีรูปแบบการไหลท่ีเหมาะสม 
ผลลัพธ์ที่จะต้องพิจารณาในขั้นตอนนี้ได้แก่

- l  m a  (อุณห ูมิเท่ากับหรือใกล้เคียง
กับอุณห ูมิหลอมเหลวเมื่อสิ้นสุดการไหล)

- l w  m a  (ไม่เพิ่มอุณห ูมิมากกว่า 
2  และ ไม่ลดลงเกินกว่า 20 )

-  a   wi   (ไม่สูงเกนิกว่า 50- 0  
เมื่อเทียบกับความดันสูงสุดของเครื่อง ีดพลาสติก)

ยนืยนัผลลัพธ์จากการจ�าลองการ ดีเตมิด้วยคอนดชิัน่ร่วม
ว่าไม่พบปญหาในการไหล

3. หาปรมิาตรของชนิงานกล่อง และ า เพ่อค�าน ณหา
อตัราการไหลของพลาสตกิ ในการจ�าลองการไหลในแ มลิโีมลด์ 
เมือ่สร้างเกต รันเนอร์ และสปรูแล้ว จะก�าหนดการ ดีด้วย อตัรา
การไหล  ( l w a   m3 ) เพื่อควบคุมให้รูปแบบการ
ไหลของพลาสตกิเหลวในแ มลิโีมลด์มอีตัราการเตมิเต็มชิน้งาน
ด้วยเวลา ีดของคอนดิชั่นร่วม (เวลา ีด 0. 5 วินาที) ปริมาตร
ของชิ้นงาน 2 .3 3  m3

4. สร้างเกต รันเนอร์ และสปร จ�าลองการ ีดเติม 
ก�าหนดการ ีดด้ ยอัตราการไหล การก�าหนดต�าแหน่งชิ้นงาน
ไว้ในต�าแหน่งเดยีวกบัแม่พมิพ์ ( l i i ) จะช่วยลดความ
ยุ่งยากและลดเวลาในการสร้างเกต รันเนอร์และสปรูลง โมเดล
ชุดเดียวกันนี้จะใช้ในการสมดุลรันเนอร์ (  ala i ) 
ในข้ันต่อไปก�าหนดต�าแหน่ง l i    wi -  
ด้วยการก�าหนด  ของปริมาตร (   l m  ll ) ที่ 

อัตราการไหล  ( l w a ) m3

 30.  m3   

2 .3 3
0. 5

100  เพ่ือไม่ให้ความดันตกหลังต�าแหน่ง l i    
wi -  ึ่งจะเปนผลดีต่อการสมดุลรันเนอร์ แล้วปรับแก้

ให้เปนค่าที่ต้องการใน ายหลังจากที่สมดุลรันเนอร์เสร็จแล้ว

รววิ ั 

• ตร จสอบค ามแตกต่างในการไหลระห ่างกล่อง 
และ า พบว่าเกิดการไหลที่ไม่สมดุล ชิ้นงานฝา ีดเต็มก่อน ใน
ขณะที่กล่องยัง ีดไม่เต็ม (รูปที่ )

• ตร จสอบค ามดนัในคา ติ ีความแตกต่างของความดัน
เปนเรือ่งทีต้่องจรงิจงัมากในการสมดุลรนัเนอร์ ความดนัทีส่ิน้สดุ
การไหลหรือส้ินสุดความยาวการไหล ควรตรวจจบัได้  0 a 
พร้อมๆ กันในทุกชิ้นงาน แต่ในขณะนี้ ชิ้นงานฝามีความดันสูง
เมื่อสิ้นสุดการ ีดเติม (  a   wi - ) วัดได้ 
1.3  a ในขณะท่ีตวักล่องน้ันความดันทีส้ิ่นสดุการไหลหรอื

สิ้นสุดความยาวการไหลตรวจจับได้  0 a ลักษณะเช่นนี้
จะท�าให้เกิดความไม่สมดุลของแรง ายในแม่พิมพ์ด้วยเช่น
เดียวกัน           

แ มิลีโมลด์และการก�าหนดความเร็ว ีด ( illi  l) 
ด้วยการก�าหนดอัตราการไหล ( l w a ) และก�าหนด 

l i    wi -  โดย   l m  
ll .

รปที่ 7
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• ตร จสอบค ามดัน ีดและการสมดุลการไหลความ
ดัน ีดสูงสุดใช้ในการก�าหนดเปนความดัน ีดเปาหมายในการ
สมดุลรันเนอร์เพ่ือจ�ากัดค่าความดันและความโตของรันเนอร์ 
กล่าวคือในการสมดุลขนาดรันเนอร์นั้นหากขนาดรันเนอร์มี
ขนาดเล็ก ขนาดรันเนอร์ที่เล็กก็ช่วยในการลดปริมาณวัตถุดิบ 
แต่จะต้องใช้ความดนั ดีสูง อย่างไรกต็ามก็จะไม่ออกแบบให้เล็ก
เกินไปเนื่องจากจะเย็นตัวเร็วและส่งผลต่อการใช้ความดันใน
ช่วงการ ดีย�า้ได้ไม่ดพีอทีจ่ะชดเชยการหดตวัของชิน้งาน ดงันัน้
สิ่งท่ีจะต้องท�าคือการก�าหนดความดัน ีดเปาหมายเพ่ือการ
สมดุลรันเนอร์ ึ่งในการออกแบบนั้นแนะน�าไว้ที่ 75  ของ
ความดัน ีดสูงสุดของเครื่อง ีดพลาสติก

รูปที ่10 เปนกรา แสดงค่าความดัน ดีท่ีค่อยๆ เพิม่สงูขึน้
เมื่อพลาสติกไหลเติมเข้าไปในคาวิตี้มากขึ้นจนเต็ม ท่ีความดัน
สูงสุด 5 . 5 a และวินาทีที่ 1.00  พลาสติกได้เติมเต็ม
ชิ้นงานฝา ึ่งมีขนาดเล็กกว่า ในขณะทีชิ้นงานกล่องยังไม่เต็ม 
วนิาทีต่อมากรา ความดนั ดีเพิม่ข้ึนอย่างรวดเรว็ ( i ) อันเปน
ผลมาจากการ ีดเติมต่อเนื่องในชิ้นงานฝา ลักษณะกรา เช่นนี้
บ่งบอกได้ถงึการไหลทีไ่ม่สมดลุในแม่พมิพ์  ึง่จะใช้ข้อมลูความ
ดัน ีดนี้ในการท�าสมดุลรันเนอร์ต่อไป 

5. การท�าสมดุลรันเนอร์ (R nne  a an n ) จาก
ที่ได้กล่าวถึงความดัน ีดเปาหมายในการสมดุลรันเนอร์ก่อน
หน้านี ้ เกณ ์ของค่าความดัน ีดสูงสุดในการออกแบบแม่พิมพ์
เพื่อการผลิตอย่างมีประสิทธิ าพแนะน�าไว้ที่ไม่เกิน 75  ของ
ความดนั ดีสุงสุดของเคร่ือง ดีพลาสตกิ ส�าหรับการวเิคราะห์นี้
ความดัน ีดสูงสุดของเครื่อง ีดพลาสติกก�าหนดไว้ที่ 1 0 a 
75  คิดเปน 105 a ึ่งค่าความดัน ีดสุงสุดที่เกิดขึ้นจริง
ก่อนสมดุลรันเนอร์เท่ากับเพียง 5 . 5 a ึ่งคิดเปนเพียง 
0.32

ในการท�าสมดลุรันเนอร์ในโปรแกรม มิเูลช่ัน โปรแกรมจะ
ท�าการค�านวณ �้าๆ หลายรอบ ( a i ) ในการปรับเปลี่ยน
ขนาดของรันเนอร์เพื่อท�าให้พลาสติกไหลเติมเต็มคาวิตี้ของ
ชิ้นงานกล่องและฝาพร้อมๆ กัน โดยการค�านวณ �้าๆ จะท�าอยู่
ายใต้ค่าความดันเปาหมายที่ก�าหนด ึ่งในตัวอย่างนี้การท�า

สมดุลรันเนอร์ของวิศวกรออกแบบนั้นสามารถก�าหนดค่า

การ ีดเติมที่ไม่สมดุลในแ มิลีโมลด์ของชิ้นงานกล่องและฝา

รปที่ 

ความแตกต่างของความดันที่ใกล้ต�าแหน่งเกต
และต�าแหน่งสิ้นสุดความยาวการไหลของ 
ทั้ง 2 ชิ้นงาน

รปที่ 

เปนกรา แสดงค่าความดัน ีดที่ค่อยๆ  
เพิ่มสูงขึ้นและเปนตัวชี้ว่าการไหลไม่สมดุล

รปที่ 10

P e e at /P t o e  
 56.45 Pa
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ความดนัเปาหมายได้ตัง้แต่ 5 . 5 a - 105 a โดยขนาด
ของรันเนอร์จะมีขนาดเล็ก หากก�าหนดความดันเปาหมายสูง 
และมีขนาดใหญ่กว่าหากความดันเปาหมายต�่ากว่า ส�าหรับใน
การสมดุลรันเนอร์ของแ มิลีโมลด์ชิ้นงานกล่องและฝาชุดนี้ 
จะเลอืกใช้ความดนัเปาหมายที ่5  a ก่อน เพ่ือทีจ่ะสามารถ
ทราบขนาดของรันเนอร์ ายใต้ความดันเปาหมายต�่าที่สุดก่อน 
แนวทางการก�าหนดความดันเปาหมายให้ก�าหนดค่าที่สูงกว่า
ค่าความดันที่ต�าแหน่ง  wi   เล็กน้อย (รูปที่ 11)

ผลลัพธ์จากโปรแกรม ิมูเลชั่นแสดงผลด้วยเ ดสี ตัวเลข
ปริมาตรของรันเนอร์ที่เปล่ียนแปลงเปน  เทียบกับปริมาตร
เริ่มต้น ก�ากับด้วยเครื่องหมาย  และ - โดยที่เครื่องหมาย  มี
ความหมายถึงขนาดของรันเนอร์ที่ใหญ่ขึ้น และ - รันเนอร์มี
ขนาดเล็กลง นอกจากนี้โปรแกรม ิมูเลชั่นจะท�าการค�านวณ
ขนาดของรันเนอร์ท่ีท�าการปรับขนาดแล้วให้กับวิศวกรโดย
อัตโนมัติ ผลลัพธ์ของการสมดุลรันเนอร์แสดงในรูปที่ 12

     
6. จ�าลองการไหลหลังสมดุลรันเนอร์ด ้ ยการท�า 

ิมเลชั่นการ ีดเติม  ( ) จ�าลองการไหลอีกครั้งกับรันเนอร์
ที่ท�าสมดุลรันเนอร์แล้ว โดยก�าหนดการควบคุมการ ีดด้วย
อัตราการไหล ( l w a )

เช่นเดิม จากการจ�าลองการไหล ายหลังการท�าสมดุล
รันเนอร์แล้วนั้นให้ผลลัพธ์ที่น่าพอใจ การไหลสมดุลทั้งชิ้นงาน
กล่องและฝา ความดัน ีดราบเรียบไม่เกิดการกระชากเพ่ิมขึ้น
อย่างรวดเร็ว (   i ) (รูปที่ 13)

 

ก�าหนดการท�า  ala
และการก�าหนดความดันเปาหมาย
ในโปรแกรม ิมูเลชั่น

รปที่ 11

ท้ายนี้หากผู้อ่านมีความสนใจที่จะศึกษาเพิ่มเติม
และต้องการรปู าพสทีีใ่ช้ประกอบเนือ้หา สามารถตดิต่อ
ได้ที่ สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย และขอขอบคุณ 

E   และ  ที่สนับสนุน
โปรแกรม มิเูลช่ัน E    

E 201 .  

หากผลลัพธ์การสมดุลรันเนอร์เปนที่ยอมรับ วิศวกรจะ
น�าผลลัพธ์มาปรับให้ได้ขนาดสุดท้ายเพ่ือการสร้างแม่พิมพ์ 
เนื่องจากขนาดของรันเนอร์ที่ค�านวณโดยโปรแกรม ิมูเลชั่นจะ
มบีางส่วนทีม่ขีนาดเปนตวัเลขทศนยิมทีไ่ม่ลงตวั วศิวกรจะปรบั
ขนาดในการออกแบบรันเนอร์ให้มีขนาดที่ลงตัวสามารถใช้
เครื่องมือตัดและเครื่องจักรท�าแม่พิมพ์ที่มีอยู ่ในการสร้าง
แม่พมิพ์ได้ วศิวกรจะใช้โปรแกรม มิเูลชัน่ในการตรวจสอบการ
ไหล �้าอีกครั้งและบันทึกผลเปรียบเทียบกับขนาดจากการ
ค�านวณของโปรแกรม ึง่ผลลัพธ์สดุท้ายท่ีได้นัน้จะต้องสอดคล้อง
กับผลลัพธ์จากการสมดุลรันเนอร์เช่นเดิม คือ จะต้องมีการไหล
ที่สมดุลกันในทุกชิ้นงาน ไม่พบปญหาอื่นใดที่มีสาเหตุมาจาก
รูปแบบการไหล
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ผลลัพธ์ของการสมดุลรันเนอร์  (a) แสดงผลลัพธ์ด้วย  การเปลี่ยนแปลงปริมาตร,
( ) แสดงผลลัพธ์โดยปรับเปลี่ยนขนาดให้อัตโนมัติและแสดงผลด้วยขนาดเปน มิลลิเมตร mm

รปที่ 12

ผลลัพธ์การไหลที่สมดุลของชิ้นงานกล่องและฝา ายใต้ความดันเปาหมาย
ในการสมดุลรันเนอร์

รปที่ 13
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good LIFE

ที่มาข้อมูลจากเว็บไซด์ : www.goodlifeupdate.com

3 เทคนิคการส่ือสาร

การพดูคุยสือ่สารกนัระหว่างการท�างานนัน้เปนเรือ่งปกติ
ที่คนท�างานทุกคนต้องเคยพบเจอ ใครที่มีทักษะในการสื่อสาร
ที่ดี ก็ยิ่งเพิ่มมูลค่า และความสามารถให้ตัวเรามากขึ้น ส�าหรับ
ใครที่ยังกังวลว่า เรามีทักษะการสื่อสารที่ดีแล้วหรือยัง หรือ
ใครที่ก�าลังต้องการพัฒนาทักษะในการสื่อสารให้ดียิ่งขึ้น เพื่อ
พัฒนาตวัเองให้ก้าวหน้าในการท�างานมากขึน้ มาดเูทคนคิการ
สื่อสาร กันค่ะ

 
::: เสนอความคิดเห็นให้ชัดเจน :::

การแสดงความคิดเห็นอย่างมีเหตุผลในท่ีท�างานคือ
สิ่งที่ดี หัวหน้าและเจ้านายมักจะชื่นชอบลูกน้องที่แสดงความ
คิดเห็นที่มีประโยชน์ มีความคิดสร้างสรรค์ หลายออ ศใช้
วิธีการแข่งกันเสนอไอเดียเพื่อน�าไปประเมินผลการท�างาน 
และน�าไปสูก่ารเลือ่นขัน้ เลือ่นต�าแหน่ง ปรับขึน้เงนิเดือน ฯลฯ

แต่ปญหาอย่างหน่ึงของการส่ือสารในท่ีท�างานคือการ
พูดแสดงความคิดเห็นอย่างคลุมเครือ ไม่ชัดเจน ึ่งอาจท�าให้
หวัหน้าหรอืเจ้านายของเราเข้าใจผดิ คดิว่าผูพ้ดูขาดความม่ันใจ 
พูดลอยๆ อย่างไม่มีเหตุผลมารองรับ และปดความรับผิดชอบ
ในความคดิเห็นของตนเอง ึง่ผูพู้ดอาจไม่ได้ต้ังใจจะเลีย่งความ
รบัผดิชอบหรอืพูดคลมุเครอืแต่อย่างใด แต่เกดิจากความเคยชิน 
หรือการใช้ค�าพูดเช่นนั้นจนติดปาก

ตัวอย่างค�าพูดแสดงความคิดเห็นที่คลุมเครือ ได้แก่ 
“คิดได้ว่า..” และ “ดูเหมือนว่า..”

คิดได้ว่า..  เปนค�าพูดที่ งดูไม่ชัดเจน ผู้ งอาจคิดว่า
ผู้พูดต้องการหลกีเลีย่งทีจ่ะเสนอความคดิเห็นของตนเองตรงๆ 
เพือ่ทีจ่ะหลกีเลีย่งความรับผิดชอบในความคิดเหน็นัน้ สามารถ
แก้ได้ด้วยการเปลี่ยนค�าพูดเปน “ผม / ดิฉันคิดว่า..”

ดเูหมือนว่า..  ดเูปนการคาดเดาโดยไม่มีหลกั านและ
บิดเบือนข้อเท็จจริง สามารถแก้ได้ด้วยการเปลี่ยนค�าพูดเปน 
“ผม / ดิฉันเห็นว่า..”

วิธีการปรับค�าพูดให้ดียิ่งข้ึนก็ง่ายแสนง่าย เพียง เพิ่ม
สรรพนาม “ผม / ดิฉัน” แสดงตัวว่าเราคือเจ้าของความ
คิดเห็น นั้นเพ่ิมเข้าไป ก็ท�าให้ความคิดเห็นนั้นหนักแน่น 
น่าเช่ือถือ ชัดเจน คมชัดมากยิง่ขึน้ และยงัช่วยเสรมิ าพลกัษณ์
ของผู้พูดในสายตาจองหัวหน้า เจ้านาย และเพื่อนร่วมงานให้
ดียิ่งขึ้นอีกด้วย

::: พูดสรุปใจความส�าคัญ :::
การพูดคุยโดยสรุปใจความส�าคัญ ตรงประเด็น ไม่วกไป

วนมา คือสิง่ทีหั่วหน้าและเจ้านายทกุคนต้องการ เพราะหัวหน้า
และเจ้านายแต่ละคนมี าระหน้าที่ที่ต้องท�า และมีลูกน้องที่
ต้องดูแลมากมาย การพดูคุยท่ีกนิเวลานานแต่สรุปสาระส�าคัญ
ได้น้อยจงึเปนการกระท�าทีค่วรหลีกเลีย่ง ทัง้ยงัท�าให้การส่ือสาร
ไม่มีประสิทธิ าพเท่าท่ีควร เพราะการพูดคุยท่ีกินเวลานาน 
วกวนไปมา ท�าให้ผู้ งจับประเด็นได้ยาก ตีความได้ไม่ชัดเจน 
หลดุจากความสนใจ จนท�าให้สารท่ีต้องการสือ่นัน้ไปไม่ถงึผู้ ง
อย่างครบถ้วน

 
::: รายงานปัญหาให้เร็วที่สุด :::

เม่ เ ิ ความ ิ พลา  ควรรี ง า่วราย วั า
ล เ า าย เรว ี่

เจ้านายและหัวหน้าย่อมต้องการทราบปญหาต่างๆ ท่ี
เกดิขึน้อย่างรวดเรว็ตัง้แต่เนิน่ๆ เพือ่ทีจ่ะได้สามารถค้นหาสาเหตุ
ของปญหา ท�าความเข้าใจปญหาอย่างถ่องแท้ และแก้ปญหานัน้
ให้เร็วที่สุด ดังที่มีค�ากล่าวว่า “Bad News First” เพราะ
ย่ิงรายงานปัญหาช้า ปัญหานั้นก็ย่ิงลุกลามมากขึ้น

 
การรายงานปญหาท่ีเกิดข้ึนควรพูดอย่างตรงไปตรงมา 

กล่าวขอโทษ สรุปเหตุการณ์และการแก้ปญหาที่ได้ป ิบัติ
ไปแล้วรวมถึงที่วางแผนจะท�าเพิ่มในอนาคต หัวหน้าและ
เจ้านายก็จะมองเห็นถึงความรับผิดชอบ และความตั้งใจที่จะ
แก้ไขปญหาของคุณ

ที่ท�าให้เราเป็นคนท�างานเก่งระดับมืออาชีพ
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ADVERTISING RATES

อัตร ษณ  

เจ อ  
สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

 อาคารส�านักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน 
.ตรีมิตร ถ.พระราม  แขวงคลองเตย

เขตคลองเตย กรุงเทพฯ 10110
โทรศัพท์ : 0-2712- 51 - , 0 7-55 -1 7

โทรสาร : 0-2712- 520

E-mail : ia ia. .

i  : www. ia. .

a  a a  a  : www. a . m  

   สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

ออก บบ จัด  
. . i  : จุรีรัตน์ ศรีตระกูลกิจการ

2 ถนนสมเด็จพระเจ้าตากสิน แขวงดาวคะนอง 

เขตธนบุรี กรุงเทพฯ 10 00

โทรศัพท์ : 0 - -0  

E-mail : li a 22 mail. m 

i   :  li a

รู บบว รส ร 
วารสาร l   i  ราย 3 เดือน (1 ปี มี  บับ) 

ขนาด .25  11.5 นิ้ว จ�านวน  หน้า 

1. ปกกระดาษอาร์ตการ์ด พิมพ์  สี เคลือบด้าน, 

   ความหนา 210 แกรม

2. เนื้อใน (หน้าโ ษณา) 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

จ นวน   3,000 บับ 

ก รกร จ ว รส ร 
• สมาชิกสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

• หน่วยงานต่างๆ ของ าครั และ

• 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

่    ่    ร าคม  นยายน  

ลด
สำหรับสมาชิก
สมาคมฯ

10%
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เรียน  นายทะเบียนสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

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

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

ขอสมัครเข้าเป็นสมาชิกสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย สมาชิกสามัญนิติบุคคล 

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

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

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

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

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

ชนิดของแม่พิมพ์ที่ผลิต

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

ลักษณะกิจการ

 รับจ้างผลิต ผลิตเพื่อใช้เอง ผลิตเพื่อจ�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.
พรพลอะนาลิติคอล บจก.
แมชชีนเทค บจก.
ซี.ซี.ออโตพาร์ท บจก.
สถาบันไทย-เยอรมัน
รี้ด เทรดเด็กซ์ บจก.
มายโกรว์เทค (ประเทศไทย) บจก.
คิระ เซอร์วิส (ประเทศไทย) บจก.

ไรซ์ซิ่ง คอร์ปอเรชั่น บจก.
โครงการจัดทำามาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพ 
โปรเวิร์ค ดีเวลลอปเมนท์ บจก.
ภูสุวรรณ อินเตอร์เทรด บจก.

ปกหลัง
ในปกหน้า
ในปกหลัง
 1
 3
 5
 6
18
19
20

65
66
67
68

ใบสมัครสมาชิก 
ส อุตส กรร  ท

TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Like us on Facebook Fanpage :

TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Like us on Facebook Fanpage : LINE@TDIA 

อตราคา มคร มาช

ค่าลง
ทะเบียน

อัตราค่าบ�ารุง (Rate of Payment) (บาท)

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

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

** ยังไม่รวมภาษีมูลค่าเพิ่ม 7% **

ADVERTISERS INDEX



บริษัท ไรซซิ่ง คอรปอเรชั่น จำกัด
269/2 ซ. โชคชัยจงจำเริญ ถ. พระราม 3 แขวงบางโพงพาง เขตยานนาวา กทม. 10120

Plastic Rubber Aluminium Dicasting

APPL ICAT IONS

made fresh daily



ร ก รจัดทำ ตร นอ ุณวุ ิว�
า าวชาช ว ว รรมชว าร ย
า า าร ลตเคร�่องมือ ยา า าร ลตเคร�่องมือ ย

สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ (องค์การมหาชน)
ร่วมกับ สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

www.tdia.or.th

ผูประกอบการ ผูประกอบอาชี  สถาน กษา ตลอดจนหนวยงานที่เกี่ยวของ สามารถติดตามขอมูลเ ่มเติม ดที่

Facebook Fanpage : TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพ ไทย

สถาบันคุณวุฒิว�ชาชีพ (องคการมหาชน)  www.t . o.th  หร�อ

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

สถาบันคุณวุ ิว�ชาชีพ องคการมหาชน  รวมกับ สมาคมอุตสาหกรรม 
แมพ�มพ ไทย เดินหนาจัดทำมาตรฐานอาชีพและคุณวุ ิ ส ว�  
ว� วกรร วก ร ท  ส ก ร ิตเ รอ อ ท  เพ่อการรับรอง 

ส รร น  ของกำลังคนตามมาตรฐานอาชีพ อีกทั้งเพ่อตอบสนองความ 
ตองการของภาคธุรกิจอุตสาหกรรมและตอบสนองนโยบายรัฐบาล ตลอดจน 
เปนการสรางเคร�อขายในการเขารวมการจัดทำ พั นา เ ยแพรมาตรฐาน 
อาชีพและคุณวุ ิว�ชาชีพ จึงขอเชิญชวน ูประกอบการ ูประกอบอาชีพ 
สถาน ึกษา ตลอดจนหนวยงานที่เกี่ยวของเขารวมจัดทำมาตรฐานอาชีพ 
และคุณวุ ิว�ชาชีพ

คุณวุ ิวชาชี

ความกาวหนา
บัน ดสู

นอาชี

ผูประกอบอาชีพผูประกอบอาชีพ

ผูผานการประเมินสมรรถนะ

มีความภาคภูมิ จกับ

คุณคาทักษะ ละประสบการณ

ที่เร�ยนรูมา

ประหยัดงบประมาณ

นการดำเนินการดาน

หลักสูตร านสมรรถนะ

สถาบันการศึกษาสถาบันการศึกษา

เพ ่อใชในการรับรองสมรรถนะของบุคคลในกลุ มอาชีพตามระบบคุณวุ ิว�ชาชีพแหงชาติ 
ที่พั นาโดยสถาบันคุณวุ ิว�ชาชีพ องคการมหาชน  เพ่อใชเปนเคร�่องมือในการเชื่อมโยง 
ยุทธ าสตรการพั นากำลังคนของประเท ในหนวยงานตางๆ ใหมีประสิทธิภาพตอไปในอนาคต

ร นท ดรับ ไดมาตรฐานอาชีพและคุณวุ ิว�ชาชีพตามกรอบคุณวุ ิว�ชาชีพ

“ส ว� ว� วกรร วก ร ท   ส ก ร ิตเ รอ อ ท 

สามารถ ชคุณวุ ิวชาชี

นการ จารณาคัดเลือก

บุคลากรเขาทำงาน

ดอยางเปนระบบ

ผูประกอบการผูประกอบการ





PHUSUWAN INTERTRADE CO., LTD.

บร�ษัท ภูสุวรรณ อินเตอรเทรด จำกัด

จำหนายเคร�่องเชื่อม
ตูเชื่อม ลวดเชื่อม

WELDING & CUTTING

บร�การเชื่อมซอมโลหะ ณ สถานที่ปฏิบัติงาน
ของลูกคา หร�อรับมาดำเนินการที่บร�ษัท

บร�การซอมบำรุงเคร�่องเชื่อม / เคร�่องตัด / 
เคร�่องดูดควัน รวมถึงอุปกรณการเชื่อม / ตัด 
และชุดเชื่อมแกส

บร�การอบรมสัมมนาทางดานการเชื่อม จัดอบรมเกี่ยวกับ
เร�่องเคร�่องเชื่อม ว�ธีการเชื่อม โดยว�ทยากรที่มีความชำนาญ
โดยตรง ทั้งในและนอกสถานที่ ทั้งภาคเอกชนและภาครัฐบาล

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

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

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

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

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

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

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

- #MLM-FB-SM 30 CC

- #MLM-FB-SM 50 CC

149 ซอยรังสิต-นครนายก 66  ถนนรังสิต-นครนายก

ต.ประชาธิปตย อ.ธัญบุร� จ.ปทุมธานี 12130 

เลขประจำตัวผูเสียภาษี  0135542003175

LASER WIRE ELECTRODE

LASER WELDING MACHINE
LASER CLEANING MACHINE

บร�ษัท ภูสุวรรณ อินเตอรเทรด จำกัด

Facebook Fanpage : Phusuwan Intertrade Co., Ltd. - จำหนาย ลวดเชื่อม เคร�่องเชื่อม

Facebook Fanpage : เคร�่องเชื่อม ตูเชื่อม ลวดเชื่อม บจก.ภูสุวรรณ

(สำนักงานใหญ)

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

PICO TIG 200 DC PULS TETRIX 230 AC/DC PULS

คุณสมบัติ
- สามารถเชื่อม PULS ได
- สามารถเชื่อมงานที่มีขนาดบางมากๆ ได
- สามารถใชในงานซอมแมพ�มพได
- ใชไฟ 220  V.
- กันไฟตกไฟเกิน  –40%  -  +15%
- เคลื่อนยายไดสะดวก

คุณสมบัติ
- สามารถเชื่อม PULS ได
- สามารถเชื่อมงานที่มีขนาดบางมากๆ ได
- สามารถเชื่อมงานอลูมิเนียมได
- สามารถใชในงานซอมแมพ�มพได
- ใชไฟ 220  V.
- กันไฟตกไฟเกิน –40%  -  +15% 
- เคลื่อนยายไดสะดวก
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Yan Yang 

Nonmetal Six - Axis
CNC Machining Center
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