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บ ิษ  ณ ิจอตสา ม จา ด
NATAKIT INDUSTRY CO., LTD.

คุ ร ค ก กรรมการ การ
Narongsak Visesnut  Managing Director

คอลม  Factor  tlook บบ ีไดรบเกียรติ 
เ าเย่ียม ม บริ ท กิ อุตสาหกรรม ากด 
และสม า พดคุยกบ คุ ร ค กด ิ เิ  
กรรมการ ดการ 

ากค ามเ ่อม่ ที่ า รา า กอ ่า  บริ ท 
กิ อุตสาหกรรม ไมหยุดย การพ า

ต เอ  มุ สการเ าและ เ ี่ย า ทา ดา
แมพิมพพลาสติกและ ลติ พลาสติกทกุ ดิ
อยา ครบ ร

www.natakit.com   I   www.visesnutcase.com
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INJECTION MOLDING  I  MOLD MAKING  I  THERMOFORMING 
PU INJECTION MOLDING  I  CARBON FIBER COMPOSITE

Q  ำมเปนมำ อง ริ ัท ั กิจอตสำ กรรม จ�ำกัด

A  บริษัท ณั กิจอุตสาหกรรม ก่อตั้งเมื่อปี พ.ศ.2532 

โดยการแนะน�าจากเพื่อน ึ่งอยู่ในวงการพลาสติก จากโรงงาน

แม่พมิพ์ขนาดเล็ก เราได้เรยีนรูก้ารผลติแม่พมิพ์ด้วยกระบวนการ 

El  mi  เปนกระบวนการพิเศษคือการชุบโลหะเพื่อ

ลอกแบบ ต่อมาจึงขยายไปสู่อุตสาหกรรมพลาสติก ผลิตและ

ออกแบบแม่พิมพ์ ีดพลาสติก i a i  ท�าจิกพ่นสี พิมพ์

สีด้วย il  ,  am i  รับผลิตชิ้นส่วนพลาสติก

ที่ใช้ในอุตสาหกรรมต่างๆ แบ่งเปน  กลุ่มอุตสาหกรรมได้แก่ 

อตุสาหกรรมยานยนต์และเคร่ืองมือวดั อตุสาหกรรมคอมพิวเตอร์ 

El i  เช่น าร์ดดิส หัวอ่าน ัสเพนชั่น อุตสาหกรรม

เครื่องใช้ไ า  ma i  และอุตสาหกรรมทั่วไป

 ด้วยประสบการณ์การท�างานมานานกว่า 31 ปี บริษัท 

ณั กิจอุตสาหกรรม มีการพัฒนาระบบงานอย่างต่อเนื่อง ให้

ค� าปรึกษาเกี่ยวกับการผลิตผลิต ัณ ์พลาสติกทุกชนิด 

การวิเคราะห์การลงทุนแม่พิมพ์เพื่อการผลิตชิ้นส่วนพลาสติก 

การร่วมให้แนวคิดเพื่อออกแบบผลิต ัณ ์ เพื่อให้ลูกค้าได้รับ

การบริการที่มีประสิทธิ าพ สร้างความพึงพอใจสูงสุดโดยผลิต

สินค้าและบริการให้สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า 

ทั้งในด้านคุณ าพ มาตร าน ราคาสินค้า การส่งมอบตรงเวลา 

และบริการที่รวดเร็วจนเปนที่ไว้วางใจจากลูกค้าเสมอมา

Q  ริ ัท ยัง ด ลิต ละสรำง รนด ลิตภั กล่อง ส่
เ ร่องดนตรี ิเ ั มีจดเริ่มตนเปนมำอย่ำง ร

A  จุดเริ่มมาจากปี 200 -2007 ผมชอบและสนใจการท�า

กตีาร์ la i  เมือ่มเีวลาว่างจากบรษัิทจึงศึกษาเรยีนรูด้้วยตนเอง

และมีโอกาสได้ไปเรียนกับช่างท�ากีตาร์ทั้งในและต่างประเทศ 

เช่น ญี่ปุน สเปน เยอรมัน อังก ษ และอเมริกา มีโอกาสเข้า

สมาคมและร่วมงานสัมมนาจึงได้รู้จักกับช่างท�ากีตาร์หลายๆ 

ท่านและเห็นช่องทางการตลาด จากการสังเกตกล่องใส่กีตาร์

เรามองเห็นปญหาและจุดด้อยในด้านการใช้งานของแต่ละยี่ห้อ 

เช่นการรัดกระชับกีตาร์มีหลายวิธีแต่ละวิธีก็มีจุดอ่อน เราจึง

คิดค้นพัฒนา ออกแบบผลิต ัณ ์และสร้างแบรนด์ของตนเอง 

โดยใช้ชื่อ วิเศษณั  ( i )  และได้จดสิทธิบัตรการ

ประดิษ ์ที่เปนนวัตกรรมของเรา นั่นคือระบบ i  

โดยใช้สายดงึรัดปรับขนาดด้านในกล่องตามล�าตวักตีาร์ ึง่กีตาร์

แต่ละตัวมีขนาดและรูปทรงที่ต่างกัน แต่กล่องใส่กีตาร์ของเรา

ลูกค้า ื้อไปสามารถใส่กีตาร์ที่มีได้ทุกตัว ด้านความแข็งแรง

เราใช้ระบบโครงสร้าง l  wall ด้วยการขึ้นรูปแบบ 

m mi  ท�าให้งานแข็งแรงทนทานและสวยงาม 

 เดอืนมกราคม ปี 2015 แบรนด์ วิเศษณั  ( i )  

ได้เปดตัวที่อเมริกาในงาน   เปนงานแสดงสินค้า

เก่ียวกับอตุสาหกรรมเครือ่งดนตรแีละระบบเสยีง หลงัจากเปดตวั

ลูกค้าน�าไปรีวิว จนได้กระแสตอบรับที่ดีมากเพราะเปนสิ่งใหม่

ในวงการ ถึงแม้กล่องกีตาร์จะเปนตลาดเ พาะกลุ่ม แต่ปจจุบัน

เราสามารถส่งขายไปทัว่โลก โดยสัดส่วนเปนลูกค้าต่างชาต ิ 5  

และยังช่วยให้มีการต่อยอดจากการผลิตกล่องเครื่องดนตรีไปสู่ISO 9001 : 2015
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การท�างานเย็บและตกแต่งด้านในกล่องและท�าสายสะพายผ้า 

สายมือจับจากหนัง ปจจุบันสามารถต่อยอดเปนผลิต ัณ ์สาย

สะพานส�าหรับเครื่องปม ีดพ่นยาทางการเกษตร เปนต้น

 ดังนั้นงานบางอย่างอาจเริ่มต้นจากความรักความชอบ 

ดังเช่นการผลิตกล่องเครื่องดนตรี ถึงแม้การผลิตจะใช้แม่พิมพ์

และชิ้นส่วนน้อย แต่กลับท�าให้เราได้ใช้การวิจัย คิด วิเคราะห์ 

และพัฒนา ายในองค์กร ท�าให้ช่างได้ศึกษาการท�าแม่พิมพ ์

กระบวนการผลิตและเทคโนโลยีใหม่ๆ เช่น เทอร์โม อร์มมิ่ง 

กระบวนการผลิตด้วยความร้อนให้แผ่นพลาสติกอ่อนตัวและใช้

ความดันสุญญากาศให้คงรูปร่างตามแบบแม่พิมพ์ หรือแม่พิมพ์

ส�าหรับ ีดโ ม ึ่งปจจุบันเราสามารถค้นคว้าหาข้อมูลความรู้ 

มากมายผ่านอินเตอร์เน็ต ช่วยเปดโลกทัศน์ในด้านต่างๆ เพื่อ

น�ามาพัฒนาและต่อยอดธุรกิจ

Q อทรำ น ิด นกำรท�ำงำน อง รง ักดิ

A  ผมเปนคนที่อยากรู ้อะไรก็จะลงไปศึกษาหาข้อมูล 

เพราะมีความเชื่อมั่นว่า เราท�าได้ทุกอย่าง  ปจจุบันเทคโนโลยี

ก้าวหน้าไปเร็วมาก ึ่งในความเปนจริงเราไม่สามารถตาม

เทคโนโลยีทัน แต่เราสามารถเลือกใช้ที่เหมาะสมกับศักย าพ

และงบประมาณของเรา

Q  จดเด่น ละ ำม ดเปรีย อง ริ ัท ั กิจอตสำ กรรม
ที่ท�ำ ประส ำมส�ำเรจ นกำรด�ำเนินธรกิจ ออะ ร

A  เรามีการวางแผนและปรับสัดส่วนลูกค้าใน  กลุ่ม

อุตสาหกรรม เพื่อกระจายความเสี่ยงท�าให้เราสามารถปรับตัว

ตามส าวะเศรษ กิจปจจุบันได้อย่างรวดเร็ว เช่นอุตสาหกรรม

ยานยนต์ในช่วงปีที่ผ่านมาลดลง ก็หางานในกลุ่มอุตสาหกรรม

อื่นๆ เช่น ด้านบรรจุ ัณ ์ งานฝาขวด บรรจุ ัณ ์อาหาร 

บรรจุ ัณ ์อาหารแช่แข็ง อุตสาหกรรมด้านเกษตร อุปกรณ์

เครื่องใช้ในครัวเรือน และอุปกรณ์การแพทย์ ึ่งเรามีใบอนุญาต

ผลิตเครื่องมือแพทย์

 ด้านการวิจัยพัฒนาผลิต ัณ ์เรามีศักย าพไปสู่กลุ่ม

อุตสาหกรรมใหม่ๆ ได้หลากหลาย โดยใช้องค์ความรู้และทักษะ

ฝีมือที่เรามีอยู่แล้วในงานแม่พิมพ์และเครื่องจักรเปน านส�าคัญ

ในการสนับสนุน ดังนั้นงานหรือกระบวนการผลิตที่สามารถ

เรียนรู้แล้วท�าได้ก็ต้องท�า ถ้าเราไปก�าหนดหรือตีกรอบตัวเอง

จนเกินไปการต่อยอดหรือพัฒนาก็จะไม่เกิดขึ้น

เรา ะมุ ม่ เ า กลุมสิ คา E D อุตสาหกรรมรถย ตและ า  ice 
A tomation ดยเ  pplier ที่มีคุ าพ อก าก ีเราย มุ พ า

ลิต  อ ต เอ ดยเ ลิตที่มีคุ าพส

ิสยท และพ กิ

www.natakit.com   I   www.visesnutcase.com



11
วารสารแม่พิมพ์   

MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

FACTORY OUTLOOK

 สิ่งส�าคัญที่ท�าให้บริษัท ณั กิจอุตสาหกรรม ประสบ

ความส�าเร็จได้คือ ความไว้วางใจของลูกค้า ที่วางใจให้ผลิตงาน

ที่ติดต่อกันมายาวนาน เพราะเราดูแลและเข้าใจความต้องการ

ของลูกค้า ทั้งเร่ืองคุณ าพมาตร าน ต้นทุนราคา ความตรง

ต่อเวลาในการจัดส่งและการบริการแบบ   i  

ในด้านระบบการท�างานเรามีความพร้อมทั้งเครื่องจักรและ

บุคลากร เราเชี่ยวชาญงาน ีด E  ial  (El a i  

i a )  และช�านาญงาน ีดเครื่องมือวัด

 ความได้เปรียบในการน�าเทคโนโลยีมาช่วยการท�างาน

บริหารจัดการ บริษัทได้รับมาตร าน  001: 2015 เมื่อ 

23 มกราคม พ.ศ.25 7 และการใช้ระบบ E  (Enterprise 

   เคร่ งม ร ร ี่ ่วยวาง ล

ั าร า มูล งค ร  น�าเทคโนโลยี l  l w, 

 และ a i i   ด้วยเครื่องจักรที่มีมาตร าน

ความเทีย่งตรงสงู จดัท�า a a a  และใช้ระบบบาร์โค้ดในการ

จัดการสตอกสินค้า เพื่อให้การท�างานและการใช้ทรัพยากร

ในองค์กรได้อย่างมีประสิทธิ าพลดขั้นตอนการท�างานแต่ละ

แผนกที่อาจมีความ �้า ้อน และเรายังคงมุ่งมั่นที่จะพัฒนา

ปรับปรุงระบบงานอย่างต่อเนื่อง 

 ในเรื่องของบุคลากร พนักงานของเราส่วนใหญ่ท�างาน

ร่วมกันมานานกว่า 20 ปี เราดูแลใส่ใจบุคลากรทกุระดบัเหมอืน

ครอบครัวเดียวกัน เรามีช่างที่มีทักษะความรู้ในการออกแบบ

แม่พมิพ์ ออกแบบผลติ ณั  ์สามารถวเิคราะห์ทางเศรษ ศาสตร์

ต้นทุนการผลิตและความคุ้มทุนให้แก่ลูกค้า โดยลูกค้าสามารถ

เข้ามาพูดคุยขอรับบริการได้ 

Q นสภำ ะเ ร กิจปจจ ันท่ีมี ลกระท รอ ดำนเช่นนี
สิ่งส�ำ ั ที่ท�ำ ธรกิจเรำสำมำร อยู่รอดต่อ ป ด

A  คือการจดัสัดส่วน li  ให้มีความหลากหลายกลุม่

อุตสาหกรรม เพราะส าพของโรงงานที่มีต้นทุนคงที่ การจัด

สัดส่วนธุรกิจจึงส�าคญัมาก การด�าเนนิงานหรือลงทนุจะต้องเน้น

เรื่องงบการเงินและส าพคล่องทางการเงินเปนสิ่งส�าคัญ 

สามารถน�ามาวิเคราะห์ประเมนิผล เปนการตรวจสุข าพโรงงาน

เพือ่วางแผนกลยทุธ์และก�าหนดทศิทางนโยบายการด�าเนนิงาน

ของบริษัทต่อไป ดงันัน้ a  l w จงึเปรียบเหมอืนลมหายใจ

ของธุรกิจ ถ้าขาดหรือติดขัดเราจะไม่มีใจไปคิดหรือท�าอะไร

อย่างอื่นได้เลย 

Q ป ำ ละอปสรร ท่ี ู ลิต ม่พิมพ นปจจ ันพ เจอ
ออะ ร

A  มองในระดบัมห าค ขณะนีเ้ศรษ กิจไม่ดกีารลงทนุน้อย 

งานใน าพรวมของแต่อุตสาหกรรมก็ลดน้อยลง ถ้ามองใน

ระดบัโรงงานแต่ละแห่งมปีญหาตดิขดัเรือ่งความรูค้วามสามารถ

ของพนักงานจะต้องพัฒนาหรือมาฝกอบรมเอง ึ่งตอนน้ีก็มี

ทางเลือกมากขึ้นจากหน่วยงานต่างๆ ที่ให้การสนับสนุนในด้าน

เทคโนโลยีและความรู้    

 ในส่วนอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ ช่างที่ท�างานแม่พิมพ์มัก

จะขาดความรู้ ทักษะในเรื่องการบริหารจัดการ คิดว่าในส่วนนี้

าครั ควรจะสนับสนุนเพื่อให้เกิดการต่อยอดทางด้านอาชีพ

ช่างแม่พิมพ์ เพราะช่างแม่พิมพ์เมื่อท�างานถึงจุดหนึ่งควรจะ

ขึ้นไประดับผู้บริหารได้ 

 เรื่องการบริหารจัดการ ายในองค์กรมีความส�าคัญมาก 

เช่นโครงการของทาง าครั ที่ผ่านทางสมาคมอุตสาหกรรม

แม่พิมพ์ไทย ในการเข้ามาวิเคราะห์ปญหาการบริหารจัดการ

โรงงานแม่พิมพ์ ึ่งไม่ได้ดูทางด้านเทคนิคอย่างเดียว แต่มอง

าพรวมทั้งองค์ ในเรื่องการบริหารจัดการในโรงงาน เรื่องการ

ผลิต การใช้เทคโนโลยี การตลาดการบัญชีและต้นทุนราคา 

เนื่องจากแม่พิมพ์เปนการผลิตออกแบบรายชิ้น มีขั้นตอนการ

ท�างานมาก ต้องจบโปรเ สหนึ่งจึงจะไปอีกโปรเ สได้ ะนั้น
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การบริหารจัดการจึงยากมาก เคร่ืองจักรทั่วไปมีเปอร์เ ็นต์

การใช้เครื่องต�่า เช่นในการผลิตแม่พิมพ์ถ้าออกแบบยังไม่เสร็จ

หรือก�าลังเขียนแบบหรือแก้ไข เคร่ืองจักรจะว่างแต่ละแผนก

ก็ต้องรอ จึงท�าให้เปอร์เ ็นต์การใช้เครื่องน้อย ปญหานี้เราก็พบ

เจอเช่นกันจึงแก้ปญหาโดยท�าช้ินส่วนแม่พิมพ์ที่สามารถผลิต

เปนพาร์ทสแตนดาร์ด น�ามาจัดกลุ่มท�าเปนแผนผังชิ้นส่วน การ

ท�าเปนพาร์ทสแตนดาร์ดมีข้อดีคือส่ังผลิตได้ทันที ช่วยให้การ

ท�างานเร็วขึ้น ลดต้นทุนการผลิต และสามารถท�าเปนอะไหล่

ส�ารอง ท�าให้งานแม่พิมพ์มีชิ้นส่วนเ พาะน้อยลง แก้ปญหา

การใช้เครื่องไม่เต็มประสิทธิ าพการผลิต

 ปญหาด้านวตัถดุบิเหลก็ของไทยมรีาคาแพง ท�าให้ต้นทนุ

วัตถุดิบสูงกว่าประเทศจีนที่ได้รับการสนับสนุนทาง าษีจากรั  

แม่พิมพ์จากจีนที่มาแย่งลูกค้าน่ากลัวมากทั้งเรื่องราคาและ

ความเร็ว แต่มีปญหาเร่ืองการบริการหลังการขาย ึ่งตอนนี้

บริษัทแม่พิมพ์จีนบางส่วนได้เข้าตั้ง านการผลิตที่ไทย และส่ง

แม่พมิพ์บางส่วนไปผลิตทีจี่น ดงันัน้ท�าให้ปญหาเรือ่งการบรกิาร

หลังการขาย เร่ืองการส่ือสารที่ยุ่งยากในอนาคตก็จะหมดไป 

จีนจะได้เปรียบโรงงานแม่พมิพ์และผูป้ระกอบการในประเทศไทย 

ดงันัน้สิง่ทีผ่มต้องการฝากไปถงึเพ่ือนสมาชิกและผูป้ระกอบการ

ทุกท่าน เราจะต้องระดมความคิดว่าจะเดินไปในทิศทางใดให้

เราสามารถแข่งขันได้ ประกอบกบัในช่วงส าวะโควดิ-1  ท�าให้

เราต้องคิด ปรบัตัว รองรับการเปล่ียนแปลงและพัฒนาตวัเองให้

เราอยูร่อด

Q เก่ีย กั ส ำ กำร ทำง ริ ัทมีน ย ำย
อย่ำง ร ละ กป ำอย่ำง รเพ่อ รอดพน ิก ติ

A  เรามีการปรับเปลี่ยนนโยบายดังต่อไปนี้

 1. นโยบายด้านราคา ลดราคาค่างานส�าหรับงานใหม่ 

เพื่อรองรับงานจ�านวนมาก เปนการส่งเสริมด้าน a  w 

คือ ค่า ีดต่อวันลดลง ค่าแม่พิมพ์ค�านวน านราคาต�่าลง งาน

พอมีก�าไรก็ท�าไปก่อน

 2. ปรับเปลี่ยนแผน ด้วยการกระจาย li  ไป

ในอุตสาหกรรมใหม่ๆ จากเดิมบริษัทมีการกระจายไปในหลาย

อุตสาหกรรมอยู่แล้ว ได้แก่ งานด้านอุตสาหกรรมรถยนต์ งาน

ด้านอุตสาหกรรม a  i  งานด้านเครื่องมือวัด และงาน

ด้านอื่นๆ แต่เมื่อมีวิก ติ ท�าให้งานหลายด้านใน li  

ตกไปพร้อมๆ กัน เราจึงต้องทบทวน li  ใหม่ โดยการ

เพิ่มงานในกลุ่ม m  เช่น a a i  และ l  

 นอกจากนี้ยังได้ขยายกลุ่มลูกค้าทางด้านการเกษตรเพ่ิม

อีกหนึ่งกลุ่ม เพื่อรองรับความผันผวนทางเศรษ กิจ และเพื่อ

รองรับอุตสาหกรรมในกลุ่ม -  เราก�าลังหาตลาดทางด้าน

อุปกรณ์การแพทย์เพิ่มเติม โดยขณะนี้ทางบริษัทได้จดทะเบียน

เปนผู้ผลิตอุปกรณ์เครื่องมือแพทย์ไว้ด้วยแล้ว

Q เกี่ย กั กำรเ ำร่ มกล่ม ลัสเตอร ม่พิมพพลำสติก
มี ำมเปนมำอย่ำง ร

A  กลุ่มคลัสเตอร์เกิดจากกองนวัตกรรมและเทคโนโลยี

อุตสาหกรรมร่วมกับสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทยมีการจัด

ให้รวมเปนกลุ่มคลัสเตอร์แม่พิมพ์ ดีพลาสตกิ เปนแนวทางหนึง่ท่ี

ท�าให้ผู้ประกอบการแม่พิมพ์ไทยสามารถสู้กับแม่พิมพ์จีน และ

สร้างโอกาสในการแข่งขันในตลาดต่างประเทศ เราต้องพัฒนา

เครือข่าย สร้างบุคลากรที่มีทักษะความรู้ ยกระดับมาตร าน

การผลิตทั้งเรื่องความรวดเร็ว ในการผลิตและราคาแม่พิมพ์ที่

ต�่าลง 

Q ประ ยชน นกำรร มกล่ม ลัสเตอร ม่พิมพ

A  ท�าให้มีโอกาสรับงานแม่พิมพ์จ�านวนมากขึ้น ระยะเวลา

ผลิตสั้นลง ราคาต�่าลง การใช้เครื่องจักรได้คุ้มค่ามากขึ้นท�าให้

ต้นทุนการผลิตต�่าลง งานสามารถจบได้เร็วช่วยเรื่องการบริหาร 

a  l w เปนแหล่งสร้างงานให้กันละกัน

INJECTION MOLDING  I  MOLD MAKING  I  THERMOFORMING
PU INJECTION MOLDING  I  CARBON FIBER COMPOSITE
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Q จดเด่น องกล่ม ลัสเตอร ม่พิมพฉีดพลำสติก

A  เรามสีมาชกิหลากหลายสาขาท่ีเกีย่วข้องในอุตสาหกรรม

แม่พิมพ์ทั้งระบบ สามารถให้การสนับสนุนได้อย่างครบวงจร 

และสมาชิกทุกท่านมีความพร้อม มีศักย าพในการท�าแม่พิมพ์

และมีความร่วมมือในการหางานเข้ามาในกลุ่ม สมาชิกแต่ละ

ท่านสามารถให้การสนับสนุนการผลิตแม่พิมพ์ตั้งแต่ต้นน�้า

ถึงปลายน�้า ก่อให้เกิดความร่วมแรงร่วมใจกัน และมีสมาคม

อุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย ( ) ที่มีความแข็งแกร่งให้การ

สนับสนุนผู้ประกอบการมาอย่างต่อเนื่องตามทิศทางนโยบาย

ของ าครั  

Q ำม ำด ัง นอนำ ต องกำรจัดตังกล่ม ลัสเตอร

A  ในช่วงทีเ่ศรษ กจิชะลอตวั โรงงานแต่ละแห่งต้องเตรียม

ความพร้อมทั้งด้านเทคโนโลยี ศึกษาหาความรู้นวัตกรรมใหม่ๆ 

เม่ือเศรษ กิจ นตัว สมาชิกในกลุ่มเราก็จะมีความพร้อมท่ีจะ

รองรบัการผลติงานจ�านวนมากที่เข้ามาได้  

www.natakit.com   I   www.visesnutcase.com

บ ิษ  ณ ิจอตสา ม จา ด
NATAKIT INDUSTRY CO., LTD.

THE CHOICE OF PROFESSIONALS

79 หม  ถ ุพ  ตาบลไทร ห  อาเ อไทร อย ห ด ทบุรี 11150 
79 oo , choophan oad, ai ai aino , Nonthab ri 11150, Thailand

CONTACT :

E-mail : marketing@ i e n tca e.com

Tel : 02 985 5907-9, 081 8 5 40  I  Fa  : 02 985 5800
E-mail : narong ak@natakit.com
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MOLD & DIE LIKE

ตัวประกอบความเชื่อมั่นและ 
ตัวประกอบเงื่อนไขพิเศษอื่นๆ

สวัสดีครับพี่น้องท่านผู้อ่านทุกท่าน ฉบับนี้เป็นฉบับที่ 4 

ของปี 2563 แล้ว ณ เวลาท่ีผมเขียนต้นฉบับอยู่นี้เป็นเดือน

ธันวาคม 2562 นะครับ เรียกได้ว่าเนื้อหาคลอดก่อนก�าหนดไว้

เป็นปีเลยทีเดียว หลายท่านอาจจะก�าลังใจจดใจจ่อ อยากจะ

เห็นวรยุทธ์ขั้นสุดยอด เป็นท่าไม้ตายของเคล็ดวิชา “การ

ท�านายอายขุองชิน้งานภายใต้การรบัภาระพลวตั” ซะเตม็ทีแ่ล้ว

กระมัง ส่วนตัวแล้ว ผมยังประเมินอยู่ว่าจะเขียนให้จบในตอนนี้

หรือไม่ หรือจะจบในอีกตอนหน้า เด๋ียวคงได้รู้กันครับ มนัขึน้

กบัว่ามีเรือ่งเล่ามากน้อยเพยีงพอหรือเปล่า เพราะตอนทีผ่มปั้น

ต้นฉบับนี้ ก็พยายามท�ากรอบเนื้อหาให้มันไม่ส้ันเกินไป ไม่

ยาวเกินไปในแต่ละตอน อีกทั้งจะพยายามอย่างยิ่งที่จะให้มี

เนือ้หาคาบเกีย่วทัง้การออกแบบเคร่ืองจักรกลและการออกแบบ

แม่พมิพ์ไปในตวั ทีส่�าคัญคอืผมจะพยายามไม่ดงึเนือ้หาวชิาการ

ลงมาเต็มที่เต็มสูบชนิดเข้าใจยากๆ จนอ่านกันไม่ไหว เอาไป

ประยกุต์ใช้กันถูก เพราะถ้าเป็นอย่างนัน้มันจะเป็นการสญูเปล่า

ในหลายอย่าง จริงมั้ยครับ

เรามาลยุกนัต่อในเรือ่งของสาระ ตามประสาคนชอบสาระ

กันดีกว่า เนื้อหาที่ผ่านมาท่านผู้อ่านคงได้รับรู้ รับทราบเนื้อหา

และวิธีการค�านวณเกี่ยวกับตัวประกอบที่ส�าคัญหลายตัว ไม่ว่า

จะเป็น ตัวประกอบของผิว (ka) ตัวประกอบของขนาด (kb) 

ตัวประกอบของภาระ (kc) และตัวประกอบของอุณหภูมิ (kd) 

กันไปแล้ว ส�าหรับตอนนี้ผมจะให้ข้อมูลตัวประกอบอีก 2 ตัว

คือ 1. ตัวประกอบความเชื่อมั่น (RELIABILITY FACTOR) 

และ 2. ตัวประกอบเงื่อนไขพิเศษอื่นๆ (MISCELLANEOUS 

EFFECT FACTOR)

1. ตัวประกอบความเช่ือม่ัน (RELIABILITY 
FACTOR, ke)

การทดสอบความล้าในทกุตอนทีก่ล่าวถงึก่อนหน้านี ้จะมี

การทดลองซ�า้กันหลายๆ คร้ัง เพ่ือหาความสัมพันธ์ของความเค้น

กับจ�านวนรอบของการรับภาระ แล้วน�าผลการทดลองมาผ่าน

กระบวนการทางสถิติ เพื่อน�าไปพล็อตค่าใน S-N ไดอะแกรม 

แต่ในการทดลองซ�้ากันหลายๆ ครั้งนั้น จะไม่มีพิจารณาความ

เชื่อมั่นใดๆ ว่าชิ้นงานทดสอบความล้าในห้องปฏิบัติการจะมี

จ�านวนรอบของการรับภาระสูงสุด N ก่อนการพังเสียหายมีค่า

เท่ากันหรือไม่ ดังนั้นโอกาสที่จะเท่ากันหรือไม่เท่ากันนั้นมีค่า

พอกันที่ 50% ตอบแบบก�าปั้นทุบดิน คือ ที่สภาวะนี้จะเซ็ตให้

ค่าตัวประกอบความเช่ือม่ัน ke เป็น 1 แต่ในทางทฤษฎีแล้ว

เรื่องของตัวประกอบความเชื่อมั่นเป็นเรื่องในเชิงสถิติ ซึ่งจะ

ค�านวณจากสมการ ke = 1 - 0.08Za โดยที ่Za คอื ค่าส่วนเบีย่งเบน

มาตรฐานและมกีารเปิดค่าจากตารางสถติ ิผลลพัธ์ของการค�านวณ

ตามสมการข้างต้น จะได้เป็นค่าตัวประกอบความเชื่อมั่น ke  

ซึ่งได้แสดงไว้ในตารางที่ 1

ทา่นสามารถติดตามอ่านบทความทีเ่กีย่วข้องไดจ้าก เรือ่ง การท�านายอายุของช้ินงานภายใตก้ารรบัภาระพลวตั 
ตอนที ่3 : ตัวประกอบของอุณหภมิู ได้ในวารสารแมพิ่มพ์ฉบบัที ่3 ป ี2563

การท�านายอายุของชิ้นงาน 
ภายใต้การรับภาระพลวัต

ตอนที่

4
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ตารางที่ 1 ตัวประกอบความเชื่อมั่น (RELIABILITY FACTOR, ke)

หมายเหตุ

• ความเชื่อมั่น 95% หมายถึง การออกแบบและสร้าง

ชิ้นงานจ�านวน 100 ชิ้น เพื่อให้รับภาระพลวัตแล้วไม่เกิดความ

ล้าขึ้น ท่านจะมีความมั่นใจได้ว่าการออกแบบครั้งนี้จะมีชิ้นงาน

ถึง 95 ชิ้นที่ไม่เกิดการพังเสียหายเนื่องจากความล้า แต่จะมีชิ้น

งานอีก 5 ชิ้นที่เกิดความล้าและพังเสียหายขึ้น

• ความเชื่อมั่น 99.9% หมายถึง การออกแบบและสร้าง

ชิ้นงานจ�านวน 1,000 ชิ้น เพื่อให้รับภาระพลวัตแล้วไม่เกิด

ความล้าขึ้น ท่านจะมีความมั่นใจได้ว่าการออกแบบครั้งนี้จะมี

ชิ้นงานถึง 999 ชิ้นที่ไม่เกิดการพังเสียหายเนื่องจากความล้า 

แต่จะมีชิ้นงานเพียง 1 ชิ้นที่เกิดความล้าและพังเสียหายขึ้น ดัง

นั้นหากใช้ความเชื่อมั่น 99.9999% จะมีชิ้นงานที่พังเสียหาย

จากความล้าเพียง 1 ชิ้นจากจ�านวนทั้งหมด 1 ล้านชิ้น

•	 หากท่านต้องการออกแบบชิ้นงานให้รับภาระแบบ

พลวตัด้วยค่าความเชือ่มัน่อืน่ๆ	ทีน่อกเหนือทีร่ะบไุว้ในตาราง

ที่	 1	 ท่านไม่สามารถใช้การประมาณค่าในช่วงแบบเชิงเส้น	

(LINEAR	 INTERPOLATION)	 ได้	 เช่น ที่ความเชื่อมั่น 

98.5% ท่านต้องไปเปิดตารางสถิติหาค่า Za ก่อน จากนั้นจึง

แทนค่าในสมการ ke = 1 - 0.08Za จึงจะได้ค่า ke ที่ถูกต้อง

นะครับ แต่ทั้งนี้ข้อมูลในตารางข้างต้นที่ผมรวบรวมมาไว้ให้ 

กมี็ความเหมาะสมในการออกแบบแล้ว ไม่จ�าเป็นต้องก�าหนดค่า

ความเชื่อมั่นเป็นค่าอื่นแต่อย่างใด

• หากท่านคิดว่าการออกแบบของท่านไม่ส่งผลเสียหาย

ใดๆ มากมาย ท่านก็ใช้ความเชื่อมั่นต�่าๆ แค่ 50% ซึ่งจะได้ค่า 

ke เป็น 1 ก็สามารถท�าได้เช่นกัน

RELIABILITY, % ke RELIABILITY, % ke

50 1.000 99.9 0.753

90 0.897 99.99 0.702

95 0.868 99.999 0.659

99 0.814 99.9999 0.620

2. ตัวประกอบเงื่อนไขพิเศษอื่นๆ (MISCELLA-
NEOUS-EFFECT FACTOR, kf)

ในการออกแบบช้ินงานให้รับภาระพลวัต จ�าเป็นต้อง

พิจารณาหลายอย่างประกอบกัน ท�าให้เราต้องพูดถงึตวัประกอบ

หลายประเภทก่อนหน้านี้ แต่เพื่อให้การออกแบบรัดกุมขึ้น จึง

มีการเผื่อผลกระทบรบกวนจากปัจจัยอื่นๆ ที่ไม่เกี่ยวข้องกับ

ปัจจยัก่อนหน้านีท้ัง้หมด และถกูรวมไว้ในกลุ่มตวัประกอบจาก

ผลกระทบอื่นๆ หรือในที่นี้จะเรียกว่าตัวประกอบเงื่อนไขพิเศษ

อ่ืนๆ ใช้สัญลักษณ์แทนด้วย kf ข้อมูลส�าหรับค่า kf มีค่า 

ไม่แน่นอนตายตัว ทั้งนี้จะใช้ค่าเท่าใดนั้นจะเป็นค่าจากผลการ

ทดลองหรือผลการวิจัย (RESEARCH VALUE) หรือจาก

ประสบการณ์ของผู้ออกแบบ แต่ถ้าไม่มีการเผ่ือผลกระทบอืน่ใด

เลย ก็เซ็ตค่า kf  ให้เป็น 1 ดังนั้นรูปทั่วไปของ kf เป็นดังสมการ 

(1)

(1)
1
Design Value
Research Value

General Assigned
Designer Assigned
Researcher Assigned

 kf  =

ส�าหรับผลการวิจัย ได้มีค�าแนะน�าส�าหรับการก�าหนด

ค่าตัวประกอบเงื่อนไขพิเศษอื่นๆ ไว้ดังตารางที่ 2

หากด�าเนินเรื่องต่อไป อาจจะยาวเกินไปส�าหรับตอนน้ี 

ดังนั้นผมจึงขอยกส่วนที่เหลือ ไว้ไปต่อตอนหน้านะครับ ซึ่งผม

ถือว่าเป็นหัวใจส�าคัญส�าหรับบทความในชุด “การท�านายอายุ

ของชิ้นงานภายใต้การรับภาระพลวัต” โปรดติดตามอ่านกัน

ให้ได้นะครับ
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ตารางที่ 2 ค�าแนะน�าส�าหรับการก�าหนดค่าตัวประกอบเงื่อนไขพิเศษอื่นๆ

SPECIAL CONDITION MISCELLANEOUS-EFFECT FACTOR (kf)

การชุบโลหะด้วยไฟฟ้า 
(Electrolytic Plating) : 
Chromium plating, Nickel plating 
or Cadmium plating

• ค่า kf  ประมาณ 0.50
• Zinc plating ไม่มีผลต่อ Fatigue Strength (Sf)
• Anodic oxidation ของ Light alloys kf  ประมาณ 0.39 เมื่อรับ Bending แต่
เมื่อรับทอร์ก kf  ประมาณ 1

การพ่นเคลือบด้วยโลหะ (Metal Spraying) • ค่า kf  ประมาณ 0.14

การกัดกร่อนแบบถูครูด (Fretting  
Corrosion or Frettage Corrosion)

• ขึ้นอยู่กับคู่โลหะที่สัมผัสติดกันอยู่
• ค่า kf  ประมาณ 0.24 ถึง 0.90

การกัดกร่อน (Corrosion)

• ขึ้นอยู่กับสภาพแวดล้อม ชนิดโลหะ และสภาพของผิวว่ามีความขรุขระ เป็น
หลุม เป็นบ่อมากน้อยเพียงใด ค่า kf  ไม่ได้เป็นค่าตายตัวเนื่องจากมีปัจจัยที่
ต้องพิจารณามากมาย ดังนั้นเซ็ตค่า kf  < 1 ขึ้นอยู่กับลักษณะความรุนแรงของ
ปัญหา ถ้ารุนแรงมาก kf  จะน้อยกว่า 1 มาก 

ความถี่ของวัฏจักรของภาระ 
(Frequency of Cyclic Load)

• โดยปกตคิวามล้าจะเป็นสมบตัท่ีิข้ึนกบัเวลา ท�าให้ขึน้กบัความถ่ีด้วย หากเป็น
สถานการณ์ธรรมดาๆ ความถี่อาจจะไม่ส่งผลต่อความล้าอย่างมีนัยส�าคัญ
เท่าใดนกั แต่ถ้าเป็นการรับภาระท่ีอยูภ่ายใต้การกดักร่อนหรืออยู่ในอุณหภมูสิงู 
อย่างใดอย่างหนึ่ง หรือทั้งสองกรณีในเวลาเดียวกัน ความถี่ของวัฏจักรของ
ภาระจะส่งผลอย่างมากกับช้ินงาน ท�าให้ต้องเซต็ค่า kf  น้อยกว่า 1 มากๆ ด้วย

ความเค้นตกค้าง (Residual Stresses): 
Shot peening, Hammering,  
and Cold rolling

• บางกรณีความเค้นตกค้าง อาจจะช่วยให้ขีดจ�ากัดความทนทานของ Se  

วัสดุสูงขึ้น ท�าให้สามารถทนต่อภาระพลวัตได้ยาวนานขึ้น แต่ในบางกรณี
ความเค้นตกค้างอาจจะท�าให้ขีดจ�ากัดความทนทานของ Se ของวัสดุลดลง เช่น 
น�าชิ้นงานไปผ่านกระบวนการช็อตพีนนิ่ง, แฮมเมอร์ริ่ง หรือการรีดเย็น จากนั้น
น�าไปรับภาระแรงกดพลวัต จะช่วยให้สามารถทนต่อการรับภาระได้ยาวนาน
ขึ้น กรณีเช่นนี้ต้องเซ็ตค่า kf  > 1 แต่เมื่อมีการน�าชิ้นงานที่ผ่านกระบวนการ
ข้างต้นไปรับภาระดึง ชิ้นงานจะทนต่อการรับภาระได้น้อยลงกรณีเช่นนี้ต้อง
เซ็ตค่า  kf  < 1 แต่ไม่ว่าจะเป็นในทิศทางใด ความเค้นที่เกิดขึ้นจะต้องไม่เกิน
ความต้านทานความล้าของวัสด ุช้ินงานจงึจะใช้งานได้ตามเงือ่นไขทีอ่อกแบบไว้

ก่อนจากกันฉบับนี้ ผมขอยกบทโศลกธรรมที่ผมเขียนไว้หน้าเฟซบุ๊กของผม เรื่อง “น้อม-ส�านึก” ดังนี้ว่า

“ “
ต้นข้าวแก่ยังรู้น้อมรวงเคารพคุณผืนนาฉันใด
คนเมือ่เติบใหญ่... ก็ควรรู้น้อมส�านึกคุณแผ่นดินฉันนั้น



Marking Marking 

ºÃÔÉÑ· à¾ÃÊ«ÔªÑè¹ 

(ÇÔàÈÉÊØ¢2) á¢Ç§ÊÇ¹ËÅÇ§ à¢µÊÇ¹ËÅÇ§ ¡ÃØ§à·¾Ï 10250  
88 3 «ÍÂ 57/1

0 1 0 5 5 3 8 1 1 0 8 2 5 www.ptsc.co.th
: info@ptsc.co.th

100
(

( - EN1677-1

02-3704900 ptscptsc @ptsc

Video



FREE

พ หส ท มกราคม
า
ร แรมค าสสค คาม อ ห ร ยอ

หร�อเขารวมการสัมมนา…ฟร�!
ขอเชิญเยี่ยมชมบูธแสดงส�นคา

STAMP
เยี่ยมชมครบทุกบูธ
ลุนรับของรางวัล

TDIA ROADSHOW
ครั้งที่ 26 จังหวัดระยอง

ค ิคการ ต อ า ั อ ั า
ทยากร : ดร.ทอ  พท ลอด - กรรมการ ดการ NT  on ltant ro p

ักการออก ิต ั ม่ ม สา รั า าสติก
ทยากร : อ. เ ียร รส สดิ - เ ี่ย า ดา แมพ�มพ ีดพลาสติก

การ า สา รั ม่ ม ม
ทยากร : ร .ดร. ารุ ี เ รมา ท - มหา ทยาลยเทค ลยีพระ อมเกลา บุร

สอบถามรายละเอียดเพ�่มเติมที่ :  สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย

Tel : 02 712 4518-20, 087 559 1878  I  E-mail : tdia.thailand@gmail.com

Facebook Fanpage : TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย

SUBSCRIBE

: TDIA ChannelLINE@ : @TDIA www.tdia.or.th





20
วารสารแม่พิมพ์   
MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

INNOVATION TODAY

 . อ
the.jor@hotmail.com

ปจจุบันด้วยวิวัฒนาการของเทคโนโลยี เราจึงได้

าพของยานยนต์หรือพาหนะเคลื่อนท่ีถูกพัฒนาไป

จากเดิม ไม่ว่าจะเปน รถยนต์บินได้ รถยนต์ไ า หรือ

แม้กระทั่งยานพาหนะส่งสินค้าแบบไร้คนขับ ึ่งเปน

ประโยชน์อย่างมากกับยุคดิจิทัลที่เทคโนโลยีกลายเปน

ตัวช่วยเข้ามาทุ่นแรงการท�างานของมนุษย์

เมื่อไม่นานมานี้    เช่นร้าน

ุปเปอร์มาร์เก็ตในสหรั อเมริกาได้ประกาศใช้งาน 

ma  รถกับข้าวไร้คนขับเพื่อขนของไปขายถึง

หน้าบ้านของลูกค้าในบอสตัน เมืองหลวงของรั แมส า

ชูเ ตส์ ประเทศสหรั อเมริกา 

 

ขา อา า  ค 5

Mobile   Grocery   5G

โดย ma  เปนการพัฒนาร่วมกันระหว่างสตาร์ทอัพ

ผูพ้ฒันา ma  และโตโยต้า ท่ีเข้ามาสนับสนนุด้านเทคโนโลยี

ต่างๆ นอกจากนี้ ma  ยังเปนรถไ าที่เปนมิตรกับ 

สิ่งแวดล้อม สามารถชาร์จไ แบบไร้สายผ่านสถานีจ่ายไ าได้

อีกด้วย

หลักการท�างานของ ma  คือ ลูกค้าของ   

 สามารถเรียกรถกับข้าวไร้คนขับได้ด้วยแอพพลิเคช่ันบน

สมาร์ทโ น เมื่อรถวิ่งจอดหน้าบ้านลูกค้าแล้ว เพียงแตะที่ปุม

เปดเบาๆ ระบบจะปลดล็อกประตู และเปดให้คุณเลือกสินค้า

ตามต้องการ โดยในรถกบัข้าวไร้คนขับจะมรีะบบตู้แช่แขง็ท่ีควบคมุ

อุณห ูมิสินค้า ท�าให้สินค้ายังสดอยู่ตลอดเวลา หลังจากนั้นเมื่อ

เลือก ื้อสินค้าแล้ว ลูกค้าสามารถจ่ายเงินผ่านระบบออนไลน์ได้ 

ไม่ได้ต้องใช้เงินสดแต่อย่างใด 
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เมื่อเดือนพ ศจิกายน 25 3 ประเทศจีนได้เปดตัว

รถขายอาหารไร้คนขบัได้ออกให้บรกิารจ�าหน่ายอาหารอตัโนมตัิ 

เปดตัวในเขตจางเจียง นครเ ี่ยงไ ้ เพื่ออ�านวยความสะดวก

รูปแบบใหม่แก่ชาวเมือง ึ่งรถขายอาหาร ดังกล่าวได้ติดตั้ง

กล้องและเรดาร์ตรวจจับรอบทศิ และยงัสามารถควบคมุผ่าน

ระบบทางไกล ท�าให้สามารถขบัเคลือ่นได้อย่างปลอด ยั เพยีง

ลูกค้าแค่โบกมือหน้ารถก็จะจอดให้บริการ ผู้บริโ คสามารถ

เลือกอาหารที่ต้องการได้จากหน้าจอแสดงผล หลังจากนั้น

สแกนควิอาร์โค้ดเพือ่ช�าระเงนิ และรอรบัอาหารได้อย่างสะดวก

สบาย

 

ล่าสุด  ในประเทศจีนที่ประเดิมน�ารถขายอาหาร

แบบไร้คนขับควบคุมด้วยระบบ 5  ออกมาให้บริการลูกค้า

ตามท้องถนน สอดคล้องกับสถานการณ์การแพร่ระบาดของ

ไวรัสโควิด-1  ที่บังคับให้ผู้คนต้องเว้นระยะห่างออกจากกัน 

รวมถึงลดการสัมผัส ดังนั้น รถขายอาหารแบบไร้คนขับจึง

เปนสิ่งที่ตอบโจทย์ในเรื่องนี้เปนอย่างดี

อนัท่ีจรงิถ้าเรยีกเปน าษาบ้านเรา คงจะเรยีกเจ้าสิง่นี้

ได้ว่าเปน รถกับข้าวไร้คนขับ  หรือ รถกับข้าว ยุค 5  ก็

ดูจะเข้ากับยุคสมัยได้ดีเลยล่ะ

ล่ง าง ิง

   เ า ง า เว  

 เ ี่ยงไ ริ ารร าย า ารไรค ั  เ า ง า  
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จากสารานุกรมที่แตกต่างกัน 2 สารานุกรม มีกระบวนการ 
หรือกรรมวิธี อยู่แบบที่ต่างกันในการขึ้นรูปของชิ้นงาน คือ 

E   E  หรือกรรมวิธี
พื้น านที่มองเห็น สัมผัสได้ว่าเปนวิธีกระท�าทางกาย าพ และ 

E   E  หรือกรรมวิธี
อื่นๆ เช่น จากความร้อน จากแรงดันของไหลที่ไม่ใช้คมตัดที่มี
รูปแบบที่แน่นอน เปนต้น

เชื่อว่าอ่านย้อนหลังไปใน าคก่อนหน้าแล้ว ผู้อ่านจะรู้จัก
กับเครื่องที่ท�างานด้วยกรรมวิธีพื้น านหรือ E  

 E  กันมามากแล้ว ในตอนนี้จึงจะมาดูใน
เรื่องของ E   E  กัน 

เราทราบกนัอยู่แล้วว่าความหมายของค�าว่า a i a ili  
หรือ ความสามารถในการขึ้นรูปของชิ้นงานนั้นๆ แตกต่างกัน
ออกไป และผลของการข้ึนรูปผิวส�าเร็จ และรายละเอียด ก็
แตกต่างกนัออกไปด้วยเช่นกนั ข้ึนกบัความต้องการของงานนัน้ๆ 

E   E  เรียกอีกชื่อ
ได้ว่า a i i al a i i   นิยมใช้กัน
อย่างแพร่หลายในงานผลิต งานขึ้นรูปทางเรขาคณิตท่ีสลับ
ับ ้อน และต้องการความเที่ยงตรงแม่นย�าสูงส�าหรับงาน

ช้ินส่วนอากาศยาน งานอิเลคทรอนิคส์ และงานในอุตสาหกรรม
ยานยนต์ 

ในงานกัด งานขึ้นรูปช้ินงานปกติ หรือ i al 
a i i   เราใช้คมตดัทีม่คีวามแขง็กว่าในการกัดงาน 

หรอืข้ึนรปูงานทีแ่ขง็น้อยกว่า แต่ข้อจ�ากดันีห้มดไปเมือ่เราเลือก
ใช้กรรมวิธี i al a i i   เนื่องจาก
กรรมวิธีการกัด หรือขึ้นรูปเปนการน�าพลังงานเข้ามาจากแหล่ง
ก�าเนิดอืน่ๆ เข้ามามีส่วนร่วมทดแทนการใช้คมตัดท่ีต้องแขง็แรง
กว่าความแข็งของชิ้นงาน เช่น การสปาร์คด้วยไ า การใช้
ยิงด้วยล�าแสงเลเ อร์ การให้ความร้อนจนละลายช้ินงานแบบ
ควบคุมได้ การใช้การกัดกร่อนทางเคมี การประยุกต์ใช้การ
กัดกร่อนทางไ า การน�าแสงเลเ อร์มาตัดงาน เปนต้น 

จา สา าน ม ต ตาง น 2 สา าน ม

Machine Tool บความ มา ตอน

2
นั่นท�าให้  i al a i i  กลายเปนเทคนิค
หลากหลายในการกัด ขึ้นรูปชิ้นงานในปจจุบัน (  และ  
เปนพยางค์น�าหน้า ที่ท�าให้ความหมายของศัพท์ที่ตามหลัง 
มีความหมายตรงกันข้าม) 

ความตอง า ของงาน ดขน ตอง นา ม
วิ า ดขน บบ   

 สามา วบ วมไดดงน 

1. วัสดุชิ้นงานในปจจุบันมีความแข็งสูงขึ้นมาก 

2. รูปร่างที่ต้องกัดขึ้นรูปมีความหลากหลาย อ่อนไหวและ
เปลี่ยนแปลงรูปได้ง่ายเมื่อต้องเผชิญกับแรงของการตัดเ ือน
ทางกาย าพ 

3. ความสลับ ับ ้อนของรูปแบบช้ินงานทั้งผิว ายนอก 
ผิว ายในและขนาดที่เล็กมากของเส้นผ่าศูนย์กลางของรูเจาะ
ผ่าน 

. ความละเอียด เรียบเนียนของพื้นผิวงานกัดขึ้นรูปที่กัด
ขึ้นรูป ที่ต้องเนียนเรียบและมีค่าเผื่อให้ผิดพลาดได้น้อยมากขึ้น 
ึง่ยากทีก่รรมวิธีแบบพ้ืน าน หรือ i al a i i  

 จะท�าได้ 

5. ส�าหรับกัดข้ึนรูปช้ินงานท่ีขณะท�าการกัดขึ้นรูป 
ไม่ต้องการให้เกิดความร้อนเกิดขึ้นสูงเกินไป และไม่ต้องการให้
เศษหลงเหลือติดค้าง หรือส่งผลกีดขวางการท�างานที่ตามมา 

การใช้กรรมวิธีแบบพ้ืน านมีการการสัมผัสระหว่างคมตัด
ของเครื่องมือตัดเ ือนกับผิวเนื้อของชิ้นงาน ในขณะที่กรรมวิธี
แบบ i al a i i  ไม่ม ีกรรมวธีิแบบพ้ืน าน
หรือ i al a i i  มีข้อด้อยหลายอย่าง เช่น 
การสึกกร่อน การแตกหักของคมตัด ที่ไม่สามารถชดเชยได้ 
แบบที่ i al a i i   ไม่มี

สามารถติดตามอ่านบทความ ตอนที่ 1 ได้ในวารสารแม่พิมพ์ ฉบับที่ 3 ปี 2563
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ขอไดเ บของ า ใช มวิ บบ  
 

1. ให้ผิว และความถูกต้องแม่นย�าได้ดีกว่า 
2. มีการแตกหัก สึกหรอของเครื่องมือตัด น้อยกว่า หรือ 

ไม่มีเลย 
3. มีอายุการท�างานของคมตัดเครื่องมือตัดที่นานกว่า 
. มีเสียงในขณะกัดขึ้นรูปที่เงียบกว่า 

ขอเส เ บของ า ใช มวิ บบ  
 

1. ราคาสูง 
2. มีความยุ่งยาก ับ ้อนในการเตรียมงาน 
3. ต้องการผู้ใช้งานเครื่องที่มีความรู้ความช�านาญมากกว่า 

ล ษณ เิ ษของ ตล    
 า จ เลอ ใช มวิ ไ นใน า างาน ด

ขน นนขน บ 
1. ความเร็วในการกัดขึ้นรูป 
2. ค่าความผิดพลาดของขนาดที่ยอมรับได้ 
3. ความเรียบผิวที่ต้องการ 
. ความลึกของการกัดขึน้รปู และความเสียหายของเนือ้งาน

ที่ยอมรับได้ 
5. พลังงานไ า ที่ต้องการใช้ในการท�างานนั้นๆ 

บบ อ ของ มวิ    
 

1. mi al a i i  ( ) ใช้กระบวนการทางเคมี 

รูป าพที่  
Nontraditional Machining Process 

ี่มา  

2. El mi al a i i  (E ) ใช้กระบวนการ
ทางไ าเคมี 

 3.  El mi al i i  (E ) ใช้กระบวนการ
ทางไ าเคมีร่วมกับการเจีย 

. El i al i a  a i i  (E ) ใช้
กระบวนการกัดกร่อนด้วยการใช้ไ า 

5. i  E  ใช้กระบวนการกัดกร่อนด้วยการใช้ไ า
ในการตัดงาน 

 .  a  am a i i  ( ) กระบวนการใช้
ล�าแสงเลเ อร์ในการตัดงาน 

7. El  am a i i  (E ) กระบวนการใช้
พลังงานที่ปลดปล่อยจากการเร่งอิเลคตรอนออกมาตัดขึ้นรูป 

. a   a i i  ( ) กระบวนการใช้น�้า
แรงดันสูงในการตัดงาน 

. a i   a i i  ( ) กระบวนการการใช้
วัสดุที่มีความหยาบในการตัดงาน 

10. l a i  a i i  ( ) กระบวนการใช้
ความถี่สูงของการสั่นเทหวัตถุเพื่อการกัดกร่อน

 
จด ลม อ ของ มวิ   

  
1. a i al  หรือ กรรมวิธีทางกล 
2. El - mal  หรอื กรรมวธิทีาง ไ าเคมี 
3. mi al  El mi al  หรือ 

กรรมวิธีทาง เคมี และไ าเคมี ผสมผสานกัน 
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รูป าพที่     *

 รูป าพที่     *

รูป าพที่   Electrical Discharge Machining *

UKOFSET

รูป าพที่     *

* ี่มา               
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 รูป าพที่      *

รูป าพที่  Wire EDM *

รูป าพที่     *

* ี่มา               
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รูป าพที่    
ี่มา   

รูป าพที่     *

รูป าพที่     *

* ี่มา               
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อา า  แก สามคคี  ที่ รก าอิสระ 
(kamnart1965@gmail.com)

การเพิ่มประสิทธิภาพและ 
พัฒนางานด้านแม่พิมพ์

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

พบกันอกีครัง้นะครบัท่านผูอ่้านทกุท่าน ส�าหรับตอนที ่7 นี้
เปนเนื้อหาเรื่องเดียวกันกับตอนที่  ึ่งเขียนต่อเนื่องกันมา
แล้วได้อธิบายถึงตัวอย่างคุณลักษณะ และหรือการกระท�าที่ไม่
สามารถสร้างความเชือ่ถอืในทางป บิตัจิริงได้ของ พัพลายเออร์
หรือแหล่งผลิต ายนอกแม้ว่าบริษัทเหล่านั้นจะมีปายค�าขวัญ 
(สโลแกน) หรอืข้อก�าหนด-ข้อบงัคับทีส่วยหรูกต็าม เนือ่งจากได้
กระท�าในเรือ่งทีไ่ด้ให้ค�ามัน่สญัญาเอาไว้กบัลกูค้าอย่างไม่สมเหตุ
สมผล หรือ i (มุริ) แล้วก็ไม่สามารถป ิบัติให้เปนรูปธรรม
ได้จรงิ ึง่ในอตุสาหกรรมการออกแบบ-ผลติแม่พมิพ์นัน้เรือ่งการ
ให้ค�ามั่นสัญญาไว้แล้วแต่ผู้ประกอบการไม่สามารถท�าตามค�า
สญัญาได้นัน้ ถ้าบริษทัของท่านผู้อ่านอยู่ใน านะ พัพลายเออร์
หรือแหล่งผลิต ายนอกของลูกค้ารายนั้นๆ ก็จะต้องพยายาม
อย่างถึงที่สุดในการที่จะเรียกความเชื่อมั่นของลูกค้าให้กลับมา
พงึพอใจได้อกีครัง้ให้เกดิผลโดยเร็วทีส่ดุเท่าทีจ่ะท�าได้ถ้าหากว่า
ยงัมคีวามต้องการให้ลูกค้ามีการว่าจ้างหรือมีค�าสัง่ ือ้ใหม่อีกครัง้ 
แต่ถ้าบริษัทของท่านผู้อ่านอยู่ใน านะลูกค้าก็ต้องพิจารณา
ก�าจัดรายนี้ออกไปให้เร็วที่สุดเท่าที่จะท�าได้ เพื่อปองกันไม่ให้
มีผลกระทบมาถึงการท�างานของบริษัทเราแล้วส่งผลกระทบ
ไปยังลูกค้าต่อไปได้อีก และในเรื่องค�ามั่นสัญญานั้นโดยส่วนตัว
ผมแล้วถ้าหากผมไม่แน่ใจว่าจะท�าได้หรือไม่  หรือมั่นใจเลยว่า
จะท�าไม่ได้อย่างแน่นอน ผมกจ็ะไม่ให้ค�าสัญญาเดด็ขาดหรอืไม่
กป็ เิสธไปเลยว่าไม่สามารถท�าได้ตามทีร้่องขอ แม้ว่าเรือ่งนัน้ๆ 
(เช่น ก�าหนดส่งมอบงานใดๆ ให้กับลกูค้าท่ียากต่อการคาดการณ์
หรอืทีเ่ร็วเกนิกว่าจะท�าได้ส�าเร็จตามก�าหนด เปนต้น) จะถกูกดดนั
จากผูบั้งคับบญัชาหรอืลูกค้าหรอือีกฝายหนึง่กต็าม แต่จะสัญญา
ว่าผมจะพยายามท�าให้ดีที่สุดเท่าที่จะสามารถท�าได้ (  will  
m   a  m  a  i l , 出来るだけ一生懸命頑張ります 

หรือ 最善を尽くします, できるだけいっしょうけんめいがんばります 
หรือ さいぜんをつくします, เดะคิรุดะเคะอิชโชเค็งเม-งัมปะริมะ ุ 
หรือ ไ เ ็นโวะท ึคุชิมะ ุ) แทนการให้ค�ามั่นสัญญา และอีก
สิ่งหนึ่งที่ส�าคัญก็คือผมจะไม่โกหกเรื่องใดๆ เปนเด็ดขาด (อดีต
ผู ้ใต้บังคับบัญชาเคยสาร าพกับผมว่าหลังจากที่ผมลาออก
จากบริษัทที่เคยร่วมงานกันแล้ว เมื่อมีลูกค้ามาตรวจความ
ก้าวหน้าของงานนั้นๆ อดีตผู้ใต้บังคับบัญชาก็ได้โกหกลูกค้าไป
แต่แล้วก็ถูกลูกค้าจับได้ว่าโกหกในท่ีสุด) เพราะเราใน านะที่
เปน ัพพลายเออร์หรือแหล่งผลิต ายนอกน้ันไม่ควรให ้
ค�าสัญญาใดๆ กับลูกค้าหรืออีกฝายหนึ่งในสิ่งท่ีท�าไม่ได้หรือ
ไม่มีโอกาสท่ีจะท�าได้ตามค�าสัญญานั้นเลย เนื่องจากการให้
ค�าสัญญาในสิ่งที่ไม่สามารถท�าได้ในทางธุรกิจแม่พิมพ์นั้นเปน
สิ่งที่ไม่ควรกระท�าแล้วต้องหลีกเลี่ยงที่จะรับปากอย่างพล่อยๆ
หรือรับปากอย่างเสียไม่ได้ (ดังตัวอย่างที่ ัพพลายเออร์หรือ
แหล่งผลิต ายนอกอาจท�าให้กับลูกค้าไม่ได้ตามค�ามั่นสัญญา
ด้วยความเข้าใจผิด ึ่งแสดงในรูปที่ 37 และ 3 ) เพื่อให้เสร็จ
ธุระไปเท่านั้น (เนื่องจากการประกอบธุรกิจใดๆ ในโลกแห่ง
ความเปนจริงนั้นก็จะไม่เหมือนกันกับสิ่งที่คนไทยเราคุ้นเคยมา
แต่ในอดีตที่ได้พบว่าผู้บริหารในบ้านเมืองของเราที่เคยได้ให้ค�า
สัญญาใดๆ ไว้แล้วแต่เมื่อท�าไม่ได้ก็ไม่ต้องแสดงความรับผิด
ชอบต่อค�ามั่นสัญญานั้นแต่อย่างใด ึ่งตัวอย่างล่าสุดที่นึกได้
ขณะเขียนบทความนี้ก็คือการให้สัญญาว่าจะป ิรูป ายหลัง
จากเกิดเหตุการณ์กราดยิงประชาชน-คนบริสุทธิในจังหวัด
นครราชสีมาหรือโคราช แต่ก็ยังไม่เห็นความเปลี่ยนแปลงอย่าง
เปนรูปธรรมให้สาธารณชนได้รับทราบแต่อย่างใด) ถ้าหากว่า
ท่านยังคงต้องการให้บริษัทของท่านสามารถด�าเนินธุรกิจด้าน
แม่พิมพ์นี้อย่างมีอนาคตต่อไปอีกได้ ึ่งในบางครั้งการท�างาน

าอ างไ จงจ ษา า สงมอบ 
ในอตสา ม ลิต ม ิม เอาไวใ ได
(How to keep Delivery in Mold and Die Manufacturing Industry)

ตอนที่

สามารถติดตามอ่านบทความ ตอนที่ 1-6 ได้ในวารสารแม่พิมพ์ ฉบับที่ 2-4 ปี 2562 และฉบับที่ 1-3 ปี 2563
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ในอุตสาหกรรมท่ีเกี่ยวข้องกับแม่พิมพ์ก็อาจจะไม่แตกต่างไป
จากอุตสาหกรรมอื่นๆ ก็คือ การเร่งท�างานเพื่อรักษาก�าหนดส่ง
มอบนั้นก็อาจจะต้องท�างานล่วงเวลาเปนระยะเวลานาน
มากกว่าปรกติ โดยเ พาะอย่างยิ่งในโรงงานออกแบบ-ผลิต
แม่พิมพ์ที่เปนการผลิตแบบการผลิตตามสั่งที่ก�าหนดเสร็จจริง
มักจะมีโอกาสคลาดเคลื่อน-ล่าช้าไปจากก�าหนดเสร็จตามที่
ได้วางแผนไว้มากกว่าการผลิตแบบการผลิตจ�านวนมาก ึ่งมี
รูปแบบการผลิตท่ีตายตัว-มีเวลามาตร านในการผลิตที่
ก�าหนดไว้แล้วสามารถค�านวณระยะเวลาในการผลิตได้ทันที 
ดังนั้นทีมงานที่ต้องรับผิดชอบในการท�างานเพื่อรักษาก�าหนด
ส่งมอบในงานนั้นๆ ก็อาจจะต้องท�างานข้ามไปถึงวันถัดไปแล้ว
ผมใน านะผูบ้รหิาร-จดัการก็จะยนืยนักบัลูกค้าหรอือีกฝายหนึง่
ว่าสามารถติดตามความคืบหน้าของงานหรือเรื่องใดๆ โดย
ติดต่อทางโทรศัพท์ส่วนตัวกับผมได้ตลอดเวลาก่อนที่จะถึง
ก�าหนดส่งมอบ และจากประสบการณ์ในอดีตท่ีท�างานร่วมกับ
ผู ้ใต้บังคับบัญชามาผมก็ไม่เคยเลิกงานหรือกลับบ้านก่อน 
ผู ้ใต้บังคับบัญชาที่เปนทีมงานในการช่วยแก้ปญหาในการ
ส่งมอบครั้งนั้นๆ แม้แต่ครั้งเดียว นอกจากนี้ในบางครั้งก็ยังใช้
เงินส่วนตัว ื้ออาหาร เลี้ยงอาหาร ฯลฯ กับทีมงานทั้งในวันที่
ป ิบัติงานหรือเสร็จสิ้นการส่งมอบงานไปแล้ว รวมทั้งขับรถไป
ส่งถึงบ้านผู้ใต้บังคับบัญชาหลังเสร็จ-เลิกงานแล้วก็มี เพราะ
ในบางบริษัทการจะขอรถบริษัทเพ่ือการนี้ก็ยากที่จะระบุเวลา
ที่จะเสร็จงานที่แน่นอนให้กับผู้เกี่ยวข้องได้ และผมรู้สึกเห็นใจ
คนขับรถบริษัทที่จะต้องตื่นไปท�างานแต่เช้าเพื่อไปรับผู้บริหาร
ชาวต่างชาติในวันท�างานถัดไปก่อนพนักงานคนอ่ืนๆ ส�าหรับ
กรณีที่ผมเคยขับรถไปส่งผู้ใต้บังคับบัญชาไกลท่ีสุดคือจังหวัด
อ่างทอง โดยเราท�างานกันที่โรงงานในนิคมอุตสาหกรรมที่
ต้ังอยู่ในอยุธยา และตัวผมเองพักท่ีย่านรังสิต ปทุมธานี ึ่ง
การท�างานแบบร่วมทุกข์ร่วมสุขกับเพื่อนร่วมงานเช่นนี้ก็เปน
ส่วนหนึง่ทีท่�าให้ได้หวัจิตหัวใจ-ความศรัทธาของผูใ้ต้บงัคบับญัชา
ที่รักการท�างานแล้วร่วมกันช่วยให้สามารถรักษาการส่งมอบ

เอาไว้ได้อีกทางหนึ่งด้วย ยกตัวอย่าง ผู้ใต้บังคับบัญชาบางคนก็
ยอมเสียสละเพื่อท�างานนั้นๆ ให้กับบริษัทเช่นเดียวกับผม 
กล่าวคือเมื่อครั้งที่ผมท�างานอยู่ในนิคมอุตสาหกรรมที่อยู่ใน
จงัหวดัชลบรุแีล้วมงีานเร่งด่วนทีท่มีงานเราบางส่วนต้องเร่งด่วน
ท�างานส่งมอบให้กบัลกูค้า จงึท�าให้ผมกบัทมีงานต้องอยูท่�างาน
ต่อเนื่องไปถึงวันใหม่ และถึงแม้ครั้งนี้จะมีการขอรถจากทาง
บริษัท ึ่งเปนรถ ายนอกบริษัทที่ได้ท�าสัญญาจ้างในการรับ-ส่ง
พนักงานเอาไว้ส�าหรับส่งพนักงาน แต่การส่งในกรณีนี้ก็จะเปน 
การทยอยส่งไปจนถงึทีพ่กัของแต่ละคนเลย กจ็ะท�าให้พนกังาน
คนสุดท้ายถึงที่พักดึกที่สุดเพราะต้องใช้เวลายาวนานกว่าการ
ส่งพนักงานตามจุดรับ-ส่งตามปรกติ จึงท�าให้พนักงานคนหนึ่ง
ที่ผมได้เคยส่งเสริมให้มีต�าแหน่งเปนหัวหน้ากลุ่มงานหลังจากท่ี
ผมเข้าไปท�างานได้ไม่นานแล้วรับรู้ถึงศักย าพของเขา ึ่งเปน
ผู ้เขียนโปรแกรมในการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์หรือโปรแกรม
ส�าหรับคอมพิวเตอร์ช่วยในการผลิต ( m  i  

a a i  : , キャム หรือ コンピュータ支援製造, きゃむ 

หรือ こんぴゅーたしえんせいぞう, คยมัม ุหรือ คมพีวตะชเิอง็เ โ ) 
ของงานทีเ่ร่งด่วนนัน้ ได้เสียสละแล้วตดิต่อให้แ นของเขาขับรถ
มารบัเขาทีบ่ริษทัเพือ่เดนิทางกลบับ้านในจงัหวดั ะเชงิเทราโดย
ไม่ได้เรยีกร้องค่าน�า้มนัหรอือืน่ๆ จากบรษิทัหรอืตวัผมแต่อย่างใด 
ึง่ผมกม็ารูเ้รือ่งนีใ้น ายหลงัๆ จากผ่านเวลาน้ันไปนานพอสมควร

จากพนกังานคนอ่ืน มิหน�า �า้เมือ่ผมขอลาออกจากงานทีบ่รษัิท
แห่งนี้พนักงานคนนี้ก็ยังขอเปนเจ้า าพเลี้ยงส่งผม ักหนึ่งครั้ง
เปนการตอบแทน แต่อย่างไรก็ตามเราก็ไม่ได้มโีอกาสนัน้ร่วมกนั
จนผมได้ท�างานจนถึงวันสุดท้ายที่บริษัทแห่งนั้น ึ่งการท�างาน
ลักษณะนี้ของผมก็ท�าให้ได้รับความร่วมมือจากผู ้ใต้บังคับ
บัญชาในการท�างานร่วมกันแล้วรักษาการส่งมอบได้ในระดับดี
เสมอมา

 
รปูที ่37 ตวัอย่างชิน้ส่วนพนัช์ของแม่พมิพ์ตดัเ อืน ( i  

i , 抜き型, ぬきがた, นุคิงะตะ) ึ่งจะมีส่วนเส้นรอบรูปของ

รปที่ 37
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ส่วนขอบหรือสัน (E , 刃先, はさき, ะ ะคิ) ของคมตัดพันช์ 
หรือ ขอบคมตัด ( i  E , 切れ刃 หรือ 切刃, きれは หรือ 
きりは, คิเระ ะ หรือ คิริ ะ) ของพันช์ที่ใช้ในการตัดเ ือนวัสดุ
ทีม่รีปูร่างเหมอืนกนั แต่จะมีส่วนก้าน (ล�าตวั) พนัช์กบัส่วน าน
พันช์ที่แตกต่างกันแล้วก็จะใช้กระบวนการ-เครื่องจักรในการ
ผลิตที่แตกต่างกัน โดยในกรณีนี้อาจจะท�าให้พนักงานขาย
มือใหม่ไปรับปากหรือให้ค�าสัญญากับลูกค้าว่าสามารถผลิต
แม่พิมพ์กับชิ้นส่วนพันช์-ดายได้ทุกรูปแบบ ทั้งๆ ท่ีพันช์ใน
บางรูปแบบถ้าหากบริษัทนั้นๆ ไม่มีเครื่องเจียรูปร่าง ( l  

i  หรือ l  i i  a i  หรือ  
i  หรือ i al l  i i  a i , プロファ

イルグラインダ หรือ 成形研削盤 หรือ プロファイル研削盤 หรือ 
倣い研削盤 หรือ 光学式倣いの成形研削盤, ぷろふぁいるぐらいんだ 

หรือ せいけいけんさくばん หรือ ぷろふぁいるけんさくばん หรือ 

ならいけんさくばん หรือ こうがくしきならいのせいけいけんさくばん, 
ปุโระไ ร-ุงรัยดะ หรอื เ เคเคง็ คัคบุงั หรอื ปโุระไ รุเคง็ คัคบุงั 
หรอื นะไรเค็ง คัคบัุง หรอื โคงคัคุชคินิะไรโนะเ เคเคง็ คัคุบงั) 
ก็จะท�าให้ไม่สามารถผลิตแม่พิมพ์กับชิ้นส่วนพันช์-ดายบาง
ลักษณะให้กับลูกค้าได้

ึ่งในรูปที่ 35 ในตอนที่  นั้นจะเปนปายแสดงเอาไว้ใน
บริษัทท่ีเปดเปนสถานบริการท่ีให้บริการงานอาบอบนวดว่า 
ห้ามค้าประเวณี  และปายแสดงเอาไว้ในการประชาสัมพันธ์

บริษัทท่ีให้บริการการผลิตท่ีเกี่ยวข้องกับอุตสาหกรรมการ
ออกแบบ-ผลิตแม่พิมพ์ที่ระบุว่า เราขอให้ค�ามั่นสัญญาว่าจะ
ส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้าผู้มีพระคุณตามก�าหนดส่งมอบเสมอ  
แต่ในกรณีที่เปนสถานบริการอาบอบนวดนั้นปาย ห้ามค้า
ประเวณี  จะถอืเปนข้อยกเว้นทีแ่ตกต่างไปจากกจิการทีใ่ห้บริการ

รปที่ 3 ตัวอย่างปริมาณของลูกค้าที่มีแนวโน้มที่จะลดลงถ้าหากสถานบริการท�าได้ตามเจตจ�านงในปาย (รูป ้ายมือ) 
แต่ในทางกลับกันถ้าหาก ัพพลายเออร์ หรือ แหล่งผลิต ายนอกสามารถท�าการผลิตแม่พิมพ์-ชิ้นส่วนแม่พิมพ์นั้นได้
ตามเจตจ�านงที่แสดงอยู่ในปายก็จะท�าให้มีปริมาณลูกค้ามีแนวโน้มเพิ่มมากขึ้นเรื่อยๆ (รูปขวามือ)

หรอืท�าการผลติโดยปรกติทัว่ไป กล่าวคอืในกรณทีีส่ามารถป บิตัิ
ตามปาย ห้ามค้าประเวณี  ได้จริงนัน้ดูเหมอืนจะเปนส่ิงทีล่กูค้า
หรือผู้เข้ามาใช้บริการไม่ต้องการกระมัง  และถ้าท�าได้จริงก็จะ
ส่งผลลบต่อการประกอบกิจการของบริษัทนี้เพราะลูกค้าท่ีจะ
เข้ามาใช้บริการก็คาดได้ว่าน่าจะลดลงเรื่อยๆ แล้วหายไปใน
ที่สุด ึ่งจะแตกต่างกับบริษัท ึ่งท�าการผลิตในอุตสาหกรรมที่
เก่ียวข้องกับอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ ึ่งมีปายหรือข้อความที่เปน
ลายลักษณ์อักษรว่า เราขอให้ค�ามั่นสัญญาว่าจะส่งมอบสินค้า
ให้กับลูกค้าผู้มีพระคุณตามก�าหนดส่งมอบเสมอ  ในกรณีน้ี
แน่นอนว่าลูกค้าทุกรายคงต้องการให้ท�าได้ตามข้อความที่ระบุ
ในปาย 100 เปอร์เ ็นต์ และถ้าท�าได้จริงก็จะยิ่งท�าให้มี
โอกาสทีบ่ริษัทจะมีลูกค้าเพ่ิมขึน้ได้อีก แต่ในทางกลบักนัถ้าหาก
ไม่สามารถท�าได้จริงตามค�ามั่นสัญญาก็มีแนวโน้มว่าจ�านวน
ของลูกค้าก็จะลดลงเรื่อยๆ จนอาจจะหายไปในที่สุดก็เปนได้ 
(ดูรูปที่ 3 )

รูปที่ 3  ในกรณีที่ลูกค้าระบุว่าพันช์กับดายในแม่พิมพ์
ป มตัดเ ือน-ขึ้นรูปโลหะแผ่นที่ว่าจ้างให้ออกแบบ-ผลิตนั้น 
ส่วนเส้นรอบรูปขอบคมตัดของพันช์กับดายที่ใช้ในการตัดเ ือน 
และส่วนที่ใช ้ในการดัดขึ้นรูป-ขึ้นรูปนั้นจะต้องผลิตด้วย
เคร่ืองเจียรูปร่างหรือจิกไกรนด์เดอร์หรือเครื่องเจียเส้นรอบ
รูปโค้งเที่ยงตรงสูง ( i  i  หรือ i  i i  a i , 
治具研削盤 หรอือ่านออกเสยีงเหมอืนกันแต่เขียนเปน ジグ研削盤, 

じぐけんさくばん, ยิงุเค็ง ัคคุบัง) เท่านั้น และดายแบบสอดใส่
หรือ อินเสิร์ตดาย (  หรือ i   หรือ  i , 
インサート หรือ ダイ入れ子 หรือ ダイインサート หรือ 入れ子 หรือ 
入れ駒, いんさーと หรอื だいいれこ หรอื だいいんさーと หรอื いれこ 
หรือ いれこま, อิน าโตะ หรือ ดายอิเระโคะ หรือ ดายอิน าโตะ 
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หรือ อิเระโคะ หรือ อิเระโคะมะ) จะต้องท�าเปนดายตัวเมีย
แบบสอดใส่แยกส่วนได้ ( m  i  หรือ i al i  
หรือ li  i , 割型 หรือ 分割型 หรือ 分割ブロック หรือ 
割ブロック, わりがた หรือ ぶんかつがた หรือ ぶんかつぶろっく 

หรอื わりぶろっく, วะริงะตะ หรือ บงุคทั งึะตะ หรอื บนุคทั -ึบรค 
หรือ วะริ-บรค) เท่านั้น แต่ในรูปจะพบว่าผู้ผลิตแม่พิมพ์ได้ผลิต
ออกมาเปนดายตัวเมียแบบสอดใส่ชิ้นเดียว ( a  i  
หรือ   i  หรือ al l , 一体の入れ子, い

ったいのいれこ, อิตไตโนะอิเระโคะ) ึ่งไม่เปนไปตามที่ได้ตกลง
หรือสัญญาเอาไว้กับลูกค้าเลย 

ผู้เขียนก็ได้แต่หวังว่าท่านผู้อ่านที่ได้มีโอกาสเข้าไปเปน 
ผูบ้รหิารงานในบรษิทัใดๆ เมือ่พบ พัพลายเออร์หรือแหล่งผลิต

ายนอกที่ไม่สามารถท�าได้ตามค�ามั่นสัญญาที่ได้ให้ไว้ ก็ควร
ด�าเนินการตัดออกจากการท�าธุรกิจร่วมกันให้เร็วที่สุดเท่าที่จะ
เรว็ได้ แต่ผมกท็ราบข้อมลูว่าบางบรษิทัผู้บรหิารท่ีเข้ามาท�างาน
ต่อจากผม ไม่ว่าจะด้วยเหตุผลอะไรก็ตามหรือไม่ก็อดใจ-อดทน
ต่อความโล ไม่ไหวในการท�าทุจริตจึงหาทางเรียกรับเงินใต้โตะ
หรอืเงินสนิบน ( i  หรอื a a  หรอื i a , 賄賂 
หรือ バックハンダー หรือ キックバック, わいろหรือ ばっくはんだー 

หรือ きっくばっく, ไวโระ หรือ บัคคุ ันดา หรือ คิคคุบัคคุ) 
(ดังรูปที่ 0) แล้วยอมรับงานที่ตกสเปกมาใช้ก็มีอยู่เหมือนกัน 
โดยอาจจะประเมินว่าในอดีตบริษัทต่างชาติมักจะไม่ค่อยอยาก
ขึ้นโรงขึ้นศาลให้เสียเวลา ฯลฯ (แต่ก็ไม่แน่เสมอไปนะครับ 
ขอเตือนว่าอย่าเสีย่งท�าให้เสยีชือ่เสยีงวงศ์ตระกลูเลย เพราะจาก
ประสบการณ์ทีผ่มเคยจบัการทจุรติได้แล้วผูบ้รหิารชาวต่างชาติ
ก็ได้เรียนรู้ว่าคนไทยก็มีการทุจริตอยู่ไม่ใช่น้อย ึ่งใน ายหลัง
ผมก็ได้ทราบว่าบางฝายที่ผมเคยท�างานอยู่ก็มีการจับทุจริต

ของคนไทยได้อย่างน้อยก็ 2 คนที่ได้มาท�างานหรือรับต�าแหน่ง
เดียวกันต่อจากผม นอกจากนี้ผมยังเคยลองใจฝายขายของ
พัพลายเออร์บางรายว่าจะจ่ายใต้โตะเราเท่าใด เขากเ็ขยีนไปที่

หลังนามบัตรของเขาว่า 3 เปอร์เ ็นต์แล้วก็มอบให้ผมเก็บไว้ 
แต่ผมก็เลือกที่จะไม่สั่ง ื้อจาก ัพพลายเออร์รายนี้เลย) จึง
ได ้เสี่ยงที่จะท�าการทุจริตในต�าแหน่งหน้าที่หรือคอร์รัปชัน 
( i , 腐敗, ふはい, ุไ ) โดยคิดว่าอย่างมากที่สุดก็
ถูกไล่ออกเท่านั้น ึ่งบางคนก็ท�าการทุจริตแล้วก็ท�า �้าๆ อีกจน
บางครั้งดูราวกับว่าการท�างานโดยใช้วิชาชีพที่ได้เรียนรู ้-มี
ประสบการณ์ในการท�างานนั้นเปนงานรองแล้วงานหลักคือ
การเข้าไปท�าการทุจริตคอร์รัปชันในองค์กรนั้นๆ เช่น กรณีที่
ผู ้จัดการคนไทยที่ท�างานต่อจากผมที่บริษัทแห่งหนึ่งได้ถูก
บริษัทบีบให้ลาออกโดยผู้บริหารชาวต่างชาติ ( ึ่งอาจจะได้
เรียนรู้ถึงการกระท�าการทุจริตของคนไทยในครั้งท่ีเขาได้เร่ิมมา
ท�างานในช่วงแรกที่ประเทศไทยจากเหตุการณ์ที่ผมจับทุจริต
ของพนกังานคนไทยได้เมือ่ครัง้ทีไ่ด้เคยร่วมงานกนั) เพราะเรือ่ง
ความไม่ ื่อสัตย์นี้แล้วพอเขียนใบลาออก ในวันรุ่งข้ึนบริษัทก็
เรียกคืนคอมพิวเตอร์ ฯลฯ เพื่อไม่ให้ใช้ในการท�างานที่ไม่สุจริต
ต่อไปอีกได้ ึ่งต่างจากผมที่สามารถยังท�างานได้ปรกติจนถึง
วันสุดท้าย

  
รูปที่ 0 การทุจริตคอร์รัปชันในบริษัทรับออกแบบ-ผลิต

แม่พิมพ์ที่เปนการผลิตแบบการผลิตตามส่ังด้วยการเรียกรับ
เงินใต้โตะ หรือ เงินสินบน ( i  หรือ a a  หรือ 
i a , 賄賂 หรือ バックハンダー หรือ キックバック, わいろ 

หรือ ばっくはんだー หรือ きっくばっく, ไวโระ หรือ บัคคุ ันดา 
หรือ คิคคุบัคคุ) จาก ัพพลายเออร์หรือแหล่งผลิต ายนอก ึ่ง
มีโอกาสท�าได้ง ่ายกว่าในบริษัทที่มีการผลิตแบบการผลิต

อา า  แก สามคคี

รปที่ 3
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(kamnart1965@gmail.com)

จ�านวนมาก เนือ่งจากความยุง่ยาก- บั อ้นของการผลิตแม่พิมพ์
ที่มีลักษณะเปนหนึ่งเดียว ึ่งไม่มีมาตร านการผลิตมาก่อนแล้ว
กห็าราคาทีเ่ปนมาตร านในท้องตลาดมาเปรียบเทยีบได้ยากกว่า
ผลิต ัณ ์ที่มีการผลิตจ�านวนมาก ึ่งมีผลิต ัณ ์เดียวกันหรือ
เทียบเท่ากันจากผู้ผลิตรายอื่นๆ ที่สามารถน�ามาเปรียบเทียบ
ได้ง่ายกว่าอีกด้วย (รูปจาก : a a .  และ :
www.i . m. w)

ส่วนอีกกรณีก็เปนผู้จัดการที่ท�างานต่อจากผมที่บริษัท
แห่งหนึ่งเช่นกัน พอมีโอกาสกลับชักชวนผู้ใต้บังคับบัญชาให้
ร่วมท�าการทุจริต โดยการตั้งบริษัทขึ้นมาเพื่อมารับงานว่าจ้าง
ผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่ตนเองท�างานอยู่ ึ่งส่วนใหญ่ก็จะใช้
เครื่องจักร-อุปกรณ์ ายในบริษัทที่ตนเองท�างานอยู่จริงท�าการ
ผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์นั้นๆ และหลังจากนั้นก็จะแสร้งให้มีคนมา
ส่งมอบชิ้นส่วนแม่พิมพ์นั้นๆ ให้กับบริษัทที่ตนเองท�าอยู่ ึ่ง
กรณีหลังนี้อาจจะเรียกได้ว่าเปนการชงเอง กินเองเบ็ดเสร็จ 
เพราะส่วนใหญ่แล้วฝายจัด ื้อ-จัดหาของบริษัทก็ไม่มีความรู้ 
ไม่มีเครื่องมือตรวจวัด-ตรวจสอบ ฯลฯ เท่ากับฝายผลิต ดังนั้น
การตรวจสอบเร่ืองคุณ าพของชิ้นส่วนแม่พิมพ์ว่าจะยอมรับ
หรือป ิเสธน้ันก็จะมอบหมายให้เปนหน้าที่ของฝายผลิต แต่
สุดท้ายแล้วก็ถูกจับได้ในที่สุด ึ่งทั้งสองกรณีที่ยกตัวอย่างมานี้
ผมก็ทราบจากอดีตผู้ใต้บังคับบัญชาที่เคยท�างานร่วมกันแต่ยัง
คงท�างานอยู่ที่บริษัทนั้นๆ อยู่ ในระหว่างเขา เธอได้มีโอกาส
โทรศัพท์มาหาผมเพื่อปรึกษา-ระบายความทุกข์ใจ ฯลฯ ในการ
ท�างานนั่นเอง

อีกลักษณะหนึ่งของงานที่ ัพพลายเออร์หรือแหล่งผลิต
ายนอก ึ่งเปนผู้ออกแบบ-ผลิตแม่พิมพ์จะประเมินวัน-เวลา

ในการส่งมอบได้ยากนั้นก็คืองาน ่อมแก้ไขแม่พิมพ์ของลูกค้า 
โดยเ พาะอย่างยิ่งแม่พิมพ์ชุดนั้นๆ ไม่ได้ออกแบบ-ผลิตโดย
ัพพลายเออร์รายนั้นเอง เพราะว่าโดยส่วนใหญ่บริษัทของ

ลูกค้าก็จะมีฝาย ่อมบ�ารุง- ่อมแก้ไขแม่พิมพ์อยู่ ายในบริษัท
ของตนเองอยูแ่ล้ว ดังนัน้แม่พิมพ์ทีลู่กค้าส่งมาให้ พัพลายเออร์
หรือแหล่งผลิต ายนอก ่อมนั้นมักจะมีอาการหนักเพราะผ่าน
การ ่อมมาโดยลูกค้าเองแล้ว แต่ก็ไม่สามารถ ่อมแก้ไขให้กลับ
ไปผลิตชิ้นงานได้ตามเดิมได้ และนอกจากนี้แล้ว ัพพลายเออร์
ก็อาจจะไม่ทราบปจจัย   หรือ 5  ในการผลิตจากลูกค้า
ทั้งหมด รวมทั้งในบางครั้งจากประสบการณ์ที่ลูกค้าต้องการ
งาน ่อมเร่งด่วนแล้วขอให้ ัพพลายเออร์ ่อมแก้ไขให้นั้นก็
ต้องท�าการประเมินราคา ่อมแก้ไขแม่พิมพ์พร้อมระบุก�าหนด
ส่งมอบที่บริษัทของลูกค้า (โดยให้ดูแต่ตัวอย่างชิ้นงานเสียที่
ผลิตออกมาจากแม่พิมพ์นั้น โดยยังไม่ได้เห็นส าพแม่พิมพ์
แล้วก็ไม่อนุญาตให้เข้าไป ายในโรงงานของลูกค้าด้วย) เลยก็มี 
ึ่งความคาดหวังก�าหนดส่งมอบของลูกค้านั้นเปนความกดดัน

ให้กับผมและทีมงานเปนอย่างมาก แต่ก็โชคดีที่การ ่อมแก้ไข
แม่พิมพ์ ึ่งมีโครงสร้างที่ผมไม่คุ้นเคยแล้วมีการปรับแก้ที่ผิด
ปรกติโดยลูกค้ามาแล้วในคร้ังน้ันท่ีเร่ิมต้นตั้งแต่ช่วงบ่ายวันน้ัน
ก็สามารถส่งมอบแล้วทดลองผลิตชิ้นงานดีออกมาได้ในช่วง
ประมาณ 2 นา กาของวันถัดไป ก็ท�าให้ผมและทีมงานที่อยู่
ท�างานต่อเนื่องจากช่วงกลางวันเปนต้นไปนั้นรู ้สึกดีใจตาม
ลูกค้าไปด้วย ส�าหรับตัวอย่างของแม่พิมพ์ปมขึ้นรูปโลหะแผ่น
กับแม่พิมพ์ ีดขึ้นรูปพลาสติกที่มีการ ่อมแก้ไขให้กลับคืนสู่
ส าพดีดังเดิมนั้นดังรูปที่ 1 และรูปที่ 2

 
รูปที่ 1 ตัวอย่างแม่พิมพ์ปมขึ้นรูปโลหะแผ่นที่เกิดรอยยุบ

หรือสึกหรอเนื่องจากการใช้งานมาเปนเวลานานที่ต้องท�าการ
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อ่มให้ส่วนเนือ้โลหะของแม่พิมพ์สูงขึน้มาอยูใ่นระดบัปรกตท่ีิจะ
ท�าให้สามารถผลิตชิน้งานปมออกมาได้โดยไม่เกดิรอยต�าหนใิดๆ 
(รูปจาก : a - . . )

อีกสิ่งหนึ่งที่น่าสนใจ-น่าสงสัยคือบริษัทที่ท�างานเก่ียวกับ
อุตสาหกรรมการออกแบบ-ผลิตแม่พิมพ์เที่ยงตรงหรือใช้ 
แม่พิมพ์เที่ยงตรงเหล่านั้นส�าหรับผลิตชิ้นส่วนต่างๆ แบบการ
ผลิตจ�านวนมากในประเทศไทย ึ่งต้องใช้เทคโนโลยีขั้นสูงนั้น 
ก็มักจะมีผู้บริหาร-ผู้เชี่ยวชาญที่เปนชาวต่างประเทศเข้ามา
ช่วยเหลือในการบริหารจัดการ และให้ความรู้ทางด้านเทคนิค
ร่วมกบัคนไทยด้วย ึง่ในอตุสาหกรรมการออกแบบ-ผลติแม่พมิพ์
นัน้ถือเปนการผลิตแบบการผลิตตามส่ังทีม่คีวามยุง่ยาก- บั อ้น
มากกว่าการผลิตจ�านวนมากเปนปรกติก็มักจะมีสัดส่วน
ชาวต่างชาติต่อคนไทยประมาณ 1 ต่อคนไทย 50 คน (การ
ผลิตแบบการผลิตจ�านวนมากก็มักจะมีสัดส่วนชาวต่างชาติต่อ
คนไทยประมาณ 1 ต่อคนไทย 100 คน) 

 
รปูท่ี 2 ตวัอย่างแม่พมิพ์ ดีข้ึนรูปพลาสติกทีม่กีารเสียหาย

ในลกัษณะต่างๆ ระหว่างการใช้งานในการผลติชิน้งานพลาสตกิ 
จงึมคีวามจ�าเปนต้องท�าการ อ่มแก้ไขเพือ่ให้สามารถน�ากลับไป
ผลิตชิ้นงานได้ดังเดิม (รูปจาก : www. awa a a i. )

แต่ที่ผมเคยมีความสงสัยและตั้งข้อสังเกตไว้ก็คือส่วนใหญ่
แล้วผู้ที่ท�างานในทางป ิบัตินั้นส่วนใหญ่แล้วก็จะเปนชาวไทย
เช่นกันในทุกๆ บริษัท แล้วท�าไมบางบริษัทถึงได้ปดกิจการลง
อันเนื่องมาจากผลประกอบการขาดทุนหรือติดลบทางบัญชี

หรือเปนหนี้หรือตัวแดง (   หรือ i , 赤字, あかじ, 
อะคะยิ) ึ่งก่อนหน้านี้ผมได้เคยเขียนบางส่วนไปใน บับที่ 1 
มกราคม-มีนาคม 25 1 ในลักษณะที่ว่าบริษัทออกแบบ-ผลิต
แม่พิมพ์ของต่างประเทศ ึ่งเปนบริษัทในเครือสัญชาติเดียวกัน
แล้วก็มีชื่อขึ้นต้นของบริษัทที่เหมือนกัน และตั้งอยู่ห่างกันเพียง
ข้ามถนน ายในนิคมอุตสาหกรรมแห่งหนึ่งเท่านั้น แต่บริษัท
หลัก (ทุนจดทะเบียน 1, 00 ล้านบาท) กลับไม่มีการว่าจ้างให้
บริษัทออกแบบ-ผลิตแม่พิมพ์ในเครือ 1 ที่มีการผลิตเปนแบบ
การผลิตตามสั่ง (ทุนจดทะเบียน 00 ล้านบาท) ท�าการ
ออกแบบ-ผลิตแม่พิมพ์ให้อีกต่อไปแล้วไปว่าจ้าง ัพพลายเออร์
หรือแหล่งผลิต ายนอกรายอื่นท่ีไม่ใช่บริษัทในเครือของบริษัท
ในกลุ่มแทน และสุดท้ายบริษัทในเครือ 1 ที่ไม่มีค�าสั่ง ื้อ ึ่ง
เปนค�าสั่ง ื้อส่วนใหญ่ ึ่งมาจากบริษัทหลักนั้นก็ไม่สามารถหา
ลูกค้ารายอื่นมาทดแทนค�าสั่ง ื้อจากบริษัทหลักของเครือ
เดียวกันนั้นได้แล้วก็ท�าให้ต้องปดกิจการไปในที่สุด ดังน้ันการ
เขียนเนื้อหาของตอนนี้จึงท�าให้ผมนึกถึงอีกบริษัทหน่ึงได้ที่เปน
บรษิทัในเครอื 2 (ของบรษิทัหลกัในเครือเดยีวกนันี)้ ทีม่กีารผลติ
เปนแบบการผลิตจ�านวนมาก (ทุนจดทะเบียน 300 ล้านบาท) 
นี้ ึ่งมีชื่อขึ้นต้นของบริษัทเหมือนกันกับบริษัทในเครือ 1 และ
บริษัทหลักแล้วก็มีที่ตั้งอยู่ใกล้กันเพียงข้ามถนน ายในนิคม
อุตสาหกรรมเช่นเดียวกันกับบริษัทในเครือ 1 โดยบริษัทนี้จะ
เปนบริษัทที่ผลิตช้ินส่วนงานปมตัดเ ือน-ขึ้นรูปโลหะแผ่นกับ
ชิ้นส่วนอ่ืนๆแล้วก็ส่งมอบหรือจ่ายให้กับบริษัทหลักในเครือ
เดียวกันนี้ (ดังรูปที่ 1) เพื่อน�าไปประกอบเปนผลิต ัณ ์ที่มี
ตราสินค้าหรือแบรนด์เปนของบริษัทตนเอง และใน ายหลัง
ผมกท็ราบว่าบริษัทในเครือ 2 น้ีก็ได้ปดกิจการไปอีกเหมอืนกบั
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บริษัทในเครือ 1 เช่นกัน ึ่งผมได้คิดแล้วประเมินในเบื้องต้น
ว่าการปดกิจการนั้นก็คงมีสาเหตุมาจากการที่ไม่สามารถสนอง
ตอบด้านคุณ าพ ก�าหนดส่งมอบ และต้นทุนการผลิตให้กับ
ลูกค้าในเครือที่เปนบริษัทหลักได้ดีกว่า ัพพลายเออร์หรือ
แหล่งผลติ ายนอกรายอืน่ของบรษิทัหลักน่ันเอง (ในกรณีต้นทุน
การผลิตของบริษัทในเครือที่สูงกว ่า ัพพลายเออร ์หรือ
แหล่งผลิต ายนอกนั้น ในระยะสั้นๆ บริษัทหลักก็อาจจะยอม
ช่วยเหลือบริษัทในเครือได้บ้างเพ่ือที่จะได้พัฒนาให้เติบโต
ร่วมกันไป ึ่งอาจจะมีสาเหตุมาจากบริษัทในเครือเพิ่งจะก่อตั้ง
แล้วอยู่ในช่วงส่ังสมประสบการณ์ด้วยตนเอง เปนต้น แต่ใน
ระยะยาวแล้วบริษัทในเครือก็ต้องสามารถยืนอยู่ได้ด้วยตนเอง
แล้วกส็ามารถแข่งขนักบั พัพลายเออร์หรือแหล่งผลติ ายนอก
รายอื่นๆ ได้ด้วย) เพราะในปจจุบันปี พ.ศ. 25 3 นี้บริษัทหลัก
ก็ยังคงด�าเนินกิจการอยู่เพียงแต่ว่าน่าจะใช้วิธีการส่ัง ื้อทั้ง
แม่พิมพ์กับชิ้นงานที่เปนโลหะ-พลาสติกหรืออื่นๆ ึ่งจะน�ามา
ประกอบเปนผลิต ัณ ์ออกจ�าหน่ายจาก ัพพลายเออร์หรือ
แหล่งผลิต ายนอกทั้งหมดโดยไม่มีการพ่ึงพาการผลิตจาก
บริษัทในเครือที่มีในประเทศไทย ึ่งตั้งอยู่ใกล้กันอีกต่อไปแล้ว 
ึ่งอาจสันนิษ านได้ว่าน่าจะมีวัฒนธรรมขององค์กรที่ท�างาน

ไม่มีประสิทธิ าพเท่าที่ควรจะเปน ึ่งอาจจะมีสาเหตุมาจาก
ผู ้บริหารชาวต่างชาติไม่สามารถจูงใจให้พนักงานคนไทยมี
วัฒนธรรมในการท�างานที่ดีได้เหมือนกันกับบริษัทแม่หรือว่า
มีสาเหตุมาจากผู ้บริหารคนไทยที่ได้เข้าไปอยู ่ในองค์กรที่
มีชื่อเสียงแล้วก็หยุดการพัฒนาตัวเองต่อไปด้วยความ ูมิใจใน
ความที่ได้ท�างานในบริษัทที่มีชื่อเสียง ฯลฯ จึงท�าให้การท�างาน
ของคนไทยโดยรวมหย่อนยานตามไปด้วย โดยในกรณีนี้ก็จะมี

ลักษณะคล้ายๆ กันกับการตั้งบริษัท-รั วิสาหกิจของรั ในอดีต
ที่ไม่สามารถแข่งขันกับเอกชนรายอื่นท่ีประกอบกิจการใน
ลักษณะเดียวกันแล้วก็ต้องเลิกจ้างพนักงานหรือไม่ก็ต้องปดตัว
เองไปในที่สุดหรือในกรณีที่การท�าเอง-สร้างเองของงานใดๆ 
ถ้าหากรั -รั วิสาหกิจท�าเองก็จะมีต้นทุนหรือราคาที่สูงกว่า
เอกชนที่สามารถท�างานเดียวกันนั้นได้ กรณีท่ีเปนข่าวล่าสุด
ในปี พ.ศ. 25 3 น้ีก็คือ ข่าวองค์การค้า ของส�านักงาน
คณะกรรมการส่งเสริมสวัสดิการและสวัสดิ าพครูและ
บุคลากรทางการศึกษามีผลประกอบการขาดทุนอย่างต่อเน่ือง
ถึง 15 ปีแล้วต้องเลิกจ้างพนักงาน 1 คน ึ่งส่วนหนึ่งมี
สาเหตุมาจากการมีก หมายที่ไม่อนุญาตให้ผูกขาดการพิมพ์
ต�าราเรียนเหมือนในอดีตที่ผ่านมาแล้วท�าให้ไม่สามารถท�างาน
อย่างมีประสิทธิ าพเหมือนกับบริษัทเอกชนได้ และข่าวการ
ขาดทุนของการบินไทย ึ่งส่วนหนึ่งพบว่าพนักงานบางคน
ท�างานล่วงเวลามากถึง 3,35  ชั่วโมง และถ้าคิด 1 วันเท่ากับ 
 ชั่วโมงท�างานปรกติแล้วน�าไปหารกับ 3,35  ชั่วโมงก็จะคิด

เปนวันท�างานล่วงเวลาประมาณ 1  วันทั้งๆ ที่ 1 ปีมี 3 5 
หรือ 3  วันเท่านั้น ถือได้ว่าพนักงานคนนี้ท�างานหนักมากๆ 
แล้วเสี่ยงต่อการเสียชีวิตด้วยโรคการตายเนื่องจากท�างานมาก
เกินไป ( w  a , 過労死, かろうし, คะโรช)ิ เหมือนกบั
การเสียชีวิตของชาวญ่ีปนุทีม่วัีฒนธรรมในการท�างานหนัก-ทุม่เท
ให้กับองค์กร  จงึท�าให้พนกังานบางคนมีรายได้เ พาะทีค่�านวณ
เปนค่าล่วงเวลาเท่านั้นสูงมากถึงเ ลี่ยเดือนละ 2 ,503 บาท
ึง่มจี�านวนมากกว่าเงนิเดอืนคอืเดอืนละ 73,203 บาทถึง 3 เท่า

กว่า เปนต้น  จึงมักจะมีการว่าจ้างบริษัทเอกชนให้ท�างานนั้นๆ 
ให้แทนอยู่เนืองๆ

(kamnart1965@gmail.com)(kamnart1965@gmail.com)
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รูปที่ 3 ต�าแหน่งที่ตั้งของบริษัทหลัก (ที่มีผลิต ัณ ์เปน
ตรา-ยี่ห้อหรือแบรนด์เปนของตนเอง) กับบริษัทในเครือที่เปน
บรษิทัรบัออกแบบ-ผลิตแม่พิมพ์ และบริษทัทีผ่ลิตช้ินงานต่างๆ 
ึ่งมีการปมตัดเ ือน-ขึ้นรูปโลหะแผ่นด้วยเครื่องปมร่วมด้วย 

( ึ่งต�าแหน่งท่ีตั้งของบริษัทหลักกับบริษัทในเครือถือว่าถูกต้อง
ตามหลักวิชาการออกแบบ และวางผังโรงงาน) แต่ก็ต้องยอม
ปล่อยให้บริษัทในเครือทั้ง 2 ต้องปดกิจการไปเพราะคุณ าพ 
ก�าหนดการส่งมอบหรือราคา (ต้นทุน) น่าจะไม่สามารถแข่งขัน
กับบริษัท ัพพลายเออร์หรือแหล่งผลิต ายนอกท่ีไม่อยู ่ใน
เครือของตนเองได้

ส่วนสาเหตุของปญหาการปดกิจการที่กล่าวมานี้ในส าวะ
เศรษ กิจของโลกที่ปรกตินั้น ในมุมมองของผมโดยส่วนรวมคง
มีโอกาสเกิดขึ้นมาจากปจจัย ายในได้ทั้งที่เกิดจากผู้ใต้บังคับ
บัญชาที่เปนคนไทยหรือที่เกิดจากผู้บังคับบัญชาที่เปนคน
ต่างชาติของบริษัทนั้นๆ ที่ต้องปดกิจการลงไปด้วย แต่ผมก็
ค่อนข้างให้น�้าหนักที่มีสาเหตุมาจากผู้บังคับบัญชาที่เปนคน
ต่างชาตกิบัผูใ้ต้บงัคบับญัชาทีเ่ปนคนไทยในระดบับรหิารมากกว่า
ท่ีจะเปนพนกังานในระดบัป บัิตกิาร เพราะว่ามขีอบเขตอ�านาจ
หน้าท่ีในการบริหารจัดการได้มากกว่าผู้ใต้บังคับบัญชาใน
ระดับป ิบัติการที่เปนคนไทย ดังนั้นผมจะขออ้างถึงความไร้
ประสิทธิ าพในการท�างานขององค์กรใดๆ ที่เคยได้พบมาจาก
การท�างานในอดีตแล้วมีแนวโน้มที่จะท�าให้องค์กรไม่สามารถ
แข่งขันกับองค์กรอื่นๆ ได้แล้วอาจจะเปนสาเหตุของปญหาที่
กล่าวมาข้างต้นแล้ว ดังนี้ โดยส่วนตัวของผู้เขียนแล้วเคยรับ
ราชการพลเรอืนมาแล้ว และได้พบเหน็ว่าเปนองค์กรท่ีเทอะทะ-
อุ้ยอ้ายเหมือนกันกับหน่วยงานราชการต่างๆ ึ่งยากต่อการ
พัฒนาให้ดีขึ้นได้อย่างรวดเร็วเหมือนกับที่พวกเราถูกฝก-ถูก

กดดัน-ถูกสั่งสอนในขณะเรียนสาขาวิศวกรรมศาสตร์ที่ผ่านมา 
ดังนั้นเมื่อเลือกท�างานอีกครั้งผมก็จะไม ่เลือกท�างานกับ
บริษัทเอกชนขนาดใหญ่ที่มีชื่อเสียงเปนที่รู้จักของคนไทยทั่วไป 
เพราะคิดว่าจะมีระเบียบแบบแผนที่วางกรอบเอาไว้ให้แล้ว
ึ่งจะท�าให้ไม่สามารถใช้ความรู้ที่ได้ร�่าเรียนมาในการท�างานได้

อย่างเต็มที่หรือมีข้อจ�ากัดมากกว่าบริษัทเอกชนขนาดเล็ก 
(แต่เมื่อได้เข้าไปท�างานกับบริษัทขนาดเล็กกว่าที่ยังไม่มีระบบ
การท�างานที่ดีเช่นเดียวกันกับบริษัทขนาดใหญ่ที่มีมาตร าน
การท�างาน ก็ท�าให้ได้ใช้ความคิด-ความรู้ตามต้องการแต่ก็ต้อง
ใช้เวลาไปกับเรื่องเหล่านี้มากโขอยู่เหมือนกันจึงจะท�าให้เกิด
ระบบในการท�างานที่ดีขึ้นมาได้) แต่ก็มีอยู่บ้างที่เคยเข้าไปท�า
บริษัทขนาดใหญ่ที่มีช่ือเสียงเปนที่รู ้จักของคนไทย ึ่งมีการ
ประกาศรับสมัครในช่วงที่ลาออกจากบริษัทเดิมแล้วว่างงานอยู่ 
และอีกเหตุผลหนึ่งก็คือผมต้องการท�างานท่ีเกี่ยวข้องกับ
อุตสาหกรรมแม่พิมพ์โดยเ พาะอย่างต่อเนือ่งเท่านัน้ ึง่ผมก็ได้
พบว่าเปนอย่างที่ผมคาดไว้ว่าบริษัทที่มีช่ือเสียงขนาดใหญ่
บางแห่งในประเทศไทยจะมีวัฒนธรรมขององค์กรที่เทอะทะ-
อุ้ยอ้ายในการท�างานที่มีลักษณะที่ขาดประสิทธิ าพแล้วเปน
ไปในทิศทางเดียวกันกับการท�างานแบบราชการ ึ่งบริษัทนี้ก็
จะมีแนวคิดในอดีตที่จะสร้างขวัญก�าลังใจให้กับพนักงาน

ายในองค์กรก็จะใช้วิธีการส่งเสริมหรือโปรโมตให้ก้าวหน้า
ในหน้าที่ท�างานจากผู้ที่ได้ท�างานในองค์กรมาแล้วเท่านั้น 
(นอกจากนีก้ารโปรโมตคนจาก ายในองค์กรก็ยงัมข้ีอดีอืน่ๆ อีก 
เพียงแต่ว่าก็มีข้อเสียอยู่ด้วยเช่นเดียวกัน เช่น กรณีคน ายใน
องค์กรยังมีความรู ้ความสามารถ-คุณลักษณะไม่ถึงระดับที่
ต้องการกบัต�าแหน่งนัน้ๆ ไม่มี าวะผู้น�าหรือ าวะความเปนผูน้�า 
ขาดความคิดสร้างสรรค์ในการท�างาน-พัฒนารูปแบบใหม่ๆ
แล้วเปนอุปสรรคต่อการปรับปรุงการท�างานขององค์กรอย่าง

รปที่ 43
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ต่อเนื่องหรือที่เรียกว่า ไคเ ็น  เปนต้น) จึงเกิดการเล่นพรรค
เล่นพวก น�าญาติมิตรหรือคนที่รู้จักเข้ามาท�างาน และแม้แต่
ท�ามาหากินเปนคู่ค้ากับบริษัท แต่เพิ่งจะคิดมาเปลี่ยนแปลงก็
เนื่องจากการท�างานไม่มีประสิทธิ าพแล้วก็ด้อยลงเรื่อยๆ 
เนื่องจากความรู้ความสามารถคน ายในองค์กรส่วนใหญ่ที่
ไม ่ขวนขวายในการเรียนรู ้เพิ่มทักษะไปตามเทคโนโลยีของ
บริษัทแม่ และอาจจะเคยชินว่าท�างานไปเร่ือยๆ อย่างไรก็
เติบโตในหน้าที่เหมือนกับในอดีตที่ผ่านมา ึ่งที่นี่มีการประชุม
ผูบ้รหิารคนไทยกบัคนต่างชาตแิยกจากกัน แม้ว่าในการประชมุ 
ผูบ้รหิารคนไทยนัน้ผูบ้รหิารสงูสดุของคนไทยจะขอความร่วมมอื
ในการรับงานไปท�าในกรณีที่เปนผู้จัดการที่อยู่ต่างฝายกัน (ที่มี
ผู้บังคับบัญชาเปนชาวต่างชาติโดยตรงอยู่แล้ว) แล้วจะสั่งการ
หรือมอบหมายงานในกรณีที่เปนผู้จัดการที่อยู่ใต้บังคับบัญชา
โดยตรงได้ แต่โดยส่วนตวัผมกป็ เิสธทีจ่ะรบังานท่ีผู้บริหารสูงสุด
ของคนไทยทาบทามให้เปน ผู้จัดการโครงการเพิ่มผลผลิต
โครงการหนึง่  มาท�าด้วยเหตุผลว่างานประจ�าทีก่�าลังท�าอยู่ก็ยงั
ท�าได้ไม่ดีแล้วยังไม่บรรลุตามเปาหมายตามดัชนีเคพีไอหรือ
ดัชนีวัดสมรรถนะที่ส�าคัญในการท�างาน (  ma  

i a  : , 重要業績評価指標 หรือ 主要業績評価指標, 

じゅうようぎょうせきひょうかしひょう หรอื しゅよう ぎょうせき ひょうか 

しひょう, ยูโยเงียวเ ะคิเ ียวคะชิเ ียว หรือ ชุโยเงียวเ ะคิเ ียว
คะชิเ ียว) นั่นคือให้บริหารจัดการที่ท�าให้สามารถลดค่าใช้จ่าย
ของฝายให้ได้เดือนละ 1 ล้านบาท ึ่งผู้บังคับบัญชาโดยตรงที่
เปนชาวต่างชาติมอบหมายให้ผมท�าแล้วถือเปนดัชนีหนึ่งที่ใช้
วัดผลงานในการบริหารงานของผมเลย และแม้ว่าผมจะท�างาน
อยู่จนดึกดื่นแล้วเข้ามาท�างานในวันหยุดด้วยในบางสัปดาห์
แล้วก็ตาม (แต่ใน ายหลังผมก็มาทราบว่าจริงๆ แล้วผมกับผู้ใต้
บังคับบัญชานั้นสามารถท�าได้ตามเปาหมายการลดค่าใช้จ่าย 1 
ล้านบาทต่อเดือนที่ก�าหนดไว้) และอีกเหตุผลหนึ่งท่ีป ิเสธที่
จะรับมอบหมายงานก็คือไม่ต้องการให้มีการบริหารในลักษณะ
ที่ผู ้ใต้บังคับบัญชาหนึ่งคนมีผู ้บังคับบัญชาหลายคนที่เปน
ทัง้คนไทยกบัคนต่างชาตแิล้วกลายเปนเร่ืองปรกตขิององค์กรไป 
ึง่เร่ืองนีถื้อเปนเร่ืองทีไ่ม่ถกูต้องตามหลกัการบรหิารขัน้พืน้ าน

ท่ีผู้ใต้บังคับบัญชาคนหนึ่งควรมีผู ้บังคับบัญชาโดยตรงเพียง
คนเดยีวเท่านัน้ อย่างไรก็ตามถ้าจะมีการมอบหมายงานให้ผูจ้ดัการ
คนไทยก็ควรที่จะมีการประชุมหรือให้ข้อมูลระหว่างผู้บริหาร
คนไทยระดับสูงกับผู้บริหารชาวต่างชาติ เพราะในบางเรื่องที่
เคยเริ่มใช้มาแต่ในอดีตแล้วแต่พอผมเลือกที่จะใช้สิทธิอีกทาง
เลือกหนึ่งก็ปราก ว่าผู ้บริหารงานชาวต่างชาติของผมก ็

ไม่ทราบเรื่องนี้มาก่อนแล้วคิดว่าผมท�างานบกพร่องไป และใน
ายหลังเมื่อผมได้มีโอกาสพบกับอดีตผู้ใต้บังคับบัญชาคนหนึ่ง

ก็ได้ทราบว่าโรงงานของบริษัทแห่งนี้ที่ผมเคยท�างานอยู่แล้ว
มองว่ามีความเทอะทะ-อุ้ยอ้ายในการท�างานที่พัฒนาได้อย่าง
ล่าช้าหลังจากท่ีได้เคยผลักดันอย่างเต็มท่ีแล้วนี้ก็ได้มีการปดตัว
ลงไปแล้วไปผลิตที่อื่นแทน และเหลือไว้เพียงอีกโรงงานหนึ่งที่
อยู ่ในพ้ืนที่เดียวกัน ึ่งใช้เทคโนโลยี-วิศวกรรมในการผลิตที่
ไม่สูงมากนักเอาไว้ รวมทั้งในระยะไม่กี่ปีมานี้ก็มีข่าวว่าบาง
โรงงานของบริษัทแห่งนี้ที่มีที่ตั้งอื่นๆ อีกในประเทศไทยก็ได้
เร่ิมทยอยย้าย านการผลิตไปประเทศเวียดนามบ้างแล้ว และ
ในมุมมองส่วนตัวแล้วผมเคยคิดว่าถ้าบริษัทแม่ของบริษัท
แห่งนี้ในประเทศไทยไม่มีเทคโนโลยีของผลิต ัณ ์ที่สามารถ
ตั้งราคาขายได้สูงแล้วสร้างก�าไรจากการผลิตในประเทศไทย
ที่มีการผลิตที่ไร้ประสิทธิ าพมาแต่ในอดีตได้แล้วการย้าย าน
การผลิตไปประเทศอื่นก็คงเกิดขึ้นเร็วกว่านี้อีก เพราะถึงแม้
บริษัทสาขาในไทยจะเริ่มรับรู้การบริหารท่ีไร้ประสิทธิ าพนี้
แล้วได้เริ่มมีการรับสมัครคนรุ่นผม ึ่งเปนคนใหม่ๆ จากนอก
องค์กรให้เข้าไปท�าหน้าทีเ่ปนผูจ้ดัการคนไทยแล้วกต็าม แต่ด้วย
เปนเสียงส่วนน้อยท่ีต้องได้รับแรงเสียดทานจากผู้บริหารที่
เติบโตจาก ายในขององค์กรแล้วมีผลกระทบท�าให้ผู้บริหาร
คนเก่าต้องถูกลดบทบาทหน้าที่การงานจากการที่คนใหม่เข้า
มาท�าหน้าที่แทน คนเก่าก็ใช้วิธีเล่นการเมือง สร้างข่าวลือ ฯลฯ 
ยกตัวอย่าง เช่น การปล่อยข่าวว่าผมต้องการรับพนักงาน
หญิงสาวสวยๆ มาท�างานในฝายของตนเองโดยการกดดันให้
พนักงานหญิงคนเก่าต้องลาออกหรือขอย้ายไปท�างานที่ 
ฝายอืน่ๆ แทน ส�าหรบัเรือ่งการกดดนัให้พนกังานเก่าทีม่อียูเ่ดมิ
ทั้งหญิง-ชายให้ตั้งใจ-มุ ่งมั่นในการท�างานก็เปนความจริง
เพราะผมไม่ต้องการให้ท�างานอย่างไร้ประสิทธิ าพแบบเดิมๆ 
ึง่กม็พีนกังานหญงิระดบัป บิตักิารคนหนึง่ได้ขอย้ายไปฝายอืน่

เพราะท�างานตามหน้าที่เดิมก่อนหน้าน้ีไม่ได้จริง ึ่งผมก็รู้สึก
เห็นใจเพราะเธอมีข้อจ�ากัดในด้านความสามารถจากระบบ
ในอดีตจึงยอมให้เธอย้ายไปได้ แต่ส�าหรับพนักงานชายใน
ต�าแหน่งระดับรองจากผมน้ันแม้ว่าจะไม่มีหลัก านในการ
ทุจริตท่ีเปนเอกสารแต่มีการยอมรับชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่ว่าจ้าง
ผลิตแต่ตกสเปกจาก ัพพลายเออร์หรือแหล่งผลิต ายนอก
เข้ามาเมื่อมีการสั่ง ื้อในอดีต ฯลฯ ดังนั้นเมื่อจะขอย้ายไป
ฝายอื่นน้ันผมก็ไม่ยินยอมแล้วได้ให้เหตุผลกับผู้บังคับบัญชา
ชาวต่างชาติ-ผู้บริหารฝายบุคคลว่าถ้าบริษัทเรายังคงบริหาร
เช่นนี้ เมื่อพนักงานคนใดไม่พอใจผู้บังคับบัญชาอย่างไร้เหตุผล
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ก็จะขอย้ายฝายฯไปเรื่อยๆ ก็คงก่อให้เกิดปญหาขึ้นกับบริษัท
ในอนาคตตามมาอีกแน่นอน ส่วนในเรื่องการรับพนักงาน
สาวสวยนั้นก็สวย-น่ารักจริง แต่ผมไม่เคยเห็นเธอมาก่อนแล้วก็
ไม่ได้เปนคนตัดสินใจรับเข้าท�างานเองเพราะได้แจ้งให้ฝาย
บุคคลกับแจ้งพนักงานหญิงอาวุโสท่ีท�างานอยู ่เดิม ึ่งจะรับ
พนักงานหญิงคนใหม่น้ีเข ้ามาช่วยเธอนั้นให้ไปท�าหน้าที่
สัม าษณ์-ทดสอบร่วมกันกับฝายบุคคลแล้วตัดสินใจเอง
แทนผม เพราะเธอก็ท�างานที่นี่มานานรวมทั้งจากที่ท�างาน
ร่วมกันเธอก็มีความรับผิดชอบในการท�างานดี ึ่งเมื่อเธอรับรู้
ข่าวลือก็เลยท�าให้เธอ ึ่งเปนผู้ที่รักความเปนธรรมคนนี้กลับ
เปนผู้ที่ช่วยผมแก้ข่าวลือที่ปล่อยออกมาเพื่อลดความน่าเชื่อถือ
ของผมจากกลุ่มผู้บริหารเดิมไปเพราะเร่ืองข่าวลือนั้นเธอก็เปน
คนที่มาเล่าให้ผม งนั่นเอง เพราะโดยส่วนตัวก็ไม่ทราบเรื่องนี้
และถึงรู้ก็ไม่สนใจด้วยเนื่องจากไม่ใช่เรื่องจริง และใน ายหลัง
ผมก็ขอลาออกจากบริษัทแห่งนี้ด้วยเหตุผลที่เรื่องที่น่าจะไม่
สามารถแก้ไข-พัฒนาให้ดีขึ้นได้อย่างรวดเร็วตามวิธีการ
ท�างาน-ความต้องของตนเอง ึ่งผมประเมินแล้วองค์กรมี
ระบบการท�างานที่ดูเหมือนจะอืดเหมือนเรือเกลือแล้วผมก็
รู้สึกว่าจะต้องสูญเสียเวลาในชีวิตการท�างานอันมีอยู่แสนสั้นไป
กอปรกับมีการเปลี่ยนผู้อ�านวยการชาวต่างชาติคนใหม่เข้ามา
แทนคนเดิมที่พ้นวาระไป ึ่งเมื่อได้ร่วมงานกันไปไม่นานผม
ก็รับรู้ได้ว่าผู้อ�านวยการคนใหม่นี้เปนคนแบบท่าดีทีเหลว ึ่ง
ผู ้บังคับบัญชาชาวต่างชาติของผมโดยตรงที่ได้เคยเล่าแล้ว
ชมให้ผม งว่าผู้อ�านวยการคนใหม่ที่จะมาเริ่มท�างานกับเรา
ในเรว็ๆ นีน่้าจะมีฝีมือดกีว่าคนเดมิ ต่างก็รูส้กึผิดหวังไปตามๆ กนั 
และเมือ่ผมมาตรึกตรองแล้วต้องท�างานร่วมกนักบัผูอ้�านวยการ
คนใหม่นีไ้ปอกีเกอืบ 5 ปีตามวาระนัน้ผมคงไม่มคีวามสุขในการ
ท�างานที่ไร้ประสิทธิ าพอย่างนี้เปนแน่ ก็เลยตัดสินใจลาออก
ึ่งผู้บังคับบัญชาชาวต่างชาติโดยตรงก็คิดว่าผมพูดเล่น (เพราะ

โดยปรกติเขามกัจะพยายามตรวจสอบส าวะจิตใจผมอยูเ่รือ่ยๆ 
ในระหว่างการร่วมงานกันแล้วสังเกตว่าผมมีความเครียดใน
การท�างาน ด้วยการถามด้วย าษาต่างประเทศทีแ่ปลเปนไทยว่า 
คุณจะล้มเลิกความตั้งใจ-ยอมแพ้แล้วหรือ  แต่เปนเพราะ

สีหน้าสีตาของผมเคร่งขรึม-เคร่งเครียดอยู ่เปนปรกติก็ได้
ป ิเสธไปทุกคร้ังที่เขาถาม จึงท�าให้เขาไม่รู้ว่าผมคิดอะไรอยู่) 
เนือ่งจากต้องการรายงานด้วยวาจาก่อนในเบ้ืองต้น แต่ ายหลัง
ผมก็ได ้เขียนอีเมลเพ่ือแจ้งให ้ทราบในเบื้องต ้นแล้วก็จะ

เขยีนใบลาออกส่งไปถงึผูบ้งัคบับญัชาชาวต่างชาตกิบัฝายบคุคล-
ผู้เกี่ยวข้องเรื่องการขอลาออก ายในเวลาประมาณ 30 วันหลัง
ใน ายหลัง แต่หลังจากที่ผมได้ส่งอีเมลเพ่ือแจ้งการลาออก
จริงๆ นี้แล้ว ผู้บังคับบัญชาชาวต่างชาติก็ขอเรียกตัวไปคุย
เป นการส ่วนตัวแต ่ผมก็ได ้ป ิ เสธไปเพราะไม ่ต ้องการ
เปลี่ยนแปลงการตัดสินใจ เพราะโดยส่วนตัวนั้นผมนับถือแล้ว
เห็นใจผู ้บังคับบญัชาชาวต่างชาติคนนี้อยู่มากเปนอันดับต้นๆ 
เลยในบรรดาผู้บังคับบัญชาชาวต่างชาติ ดังนั้นถ้าได้ งการ
โน้มน้าวจากเขาก็อาจจะท�าให้ผมใจอ่อนได้ (แต่ ายหลัง 
ผู ้อ�านวยการคนใหม่ที่ผมประเมินว่าท�างานแบบท่าดีทีเหลว
นั้นก็ถูกย้ายกลับบริษัทแม่ก่อนหมดวาระด้วย)

ส�าหรับเนื้ อหาที่ ได ้อ ธิบายถึงบริ ษัทที่มีชื่ อ เสียงใน
ประเทศไทย ึ่งผมเคยได้ท�างานมาแล้วนี้แต่กลับเปนองค์กรที่
ไร้ประสิทธิ าพนั้นก็เพื่อท่ีจะยกตัวอย่างถึงประสบการณ์ตรง 
(ดังบริษัทในเครือ 1 และ 2 ที่อธิบายมาแล้วข้างต้น) ึ่งก็คง
ไม่แตกต่างไปจากกรณีที่เปนข่าวว่าบริษัทต่างชาติที่ตั้งอยู ่
ในจังหวัดชลบุรี ึ่งได้ประกอบธุรกิจเก่ียวกับการผลิตช้ินส่วน
แม่พิมพ์ ผลิตแม่พิมพ์ และอ่ืนๆ ก็ได้ปดกิจการในปี 25 2 
ทีผ่่านมา ึง่ส่วนหนึง่อาจจะเปนเพราะไม่สามารถรักษาก�าหนด
ส่งมอบได้ตามสัญญาด้วย โดยตัวอย่างที่อธิบายมาน้ีล้วนแต่
เปนบรษัิทต่างชาตทิีเ่ข้ามาลงทนุในธุรกจิทีเ่ก่ียวข้องกบัแม่พมิพ์
โดยมีผู ้บริหารชาวต่างชาติท�างานร่วมกับลูกจ้างชาวไทย
คล้ายๆ กัน จึงเปนค�าถามว่าท�าไมบริษัทต่างชาติที่มาลงทุนใน
ประเทศไทยด้านแม่พิมพ์นี้แล้วถึงไม่ประสบความส�าเร็จ
เหมือนกับบริษัทอื่น  คงต้องมีอะไรที่แตกต่างกันอยู่เปนแน่แท้
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กันยำยน

กันยำยน

ค ะกรรมการบรหารสมาคม  เยี่ยม มมหา ทยาลยเทค ลยีรา ม คลรต กสิ ทร ทยาเ ต ไกลก ล 
ดยไดรบเกียรติ าก . าพร าคทิม รอ อ ิการบดี ระ า ทยาเ ต ไกลก ล หการตอ รบ

ค ะกรรมการบรหารสมาคม  เยี่ยม มกลุมแมบา เก ตรกรห อ กาพ าสามคคี  
อ. รา บุร . ระ บคีร 

ิจ ม ษาดงานใน เ

LINE@TDIA

TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Like us on Facebook Fanpage :

Facebook Fanpagewww.tdia.or.th



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

TDIA’S  ACTIVITIES

ิจ มสมาคมฯ

ตลำ ม กิ กรรมเยี่ยม ม ร า อ กลุมคลสเตอรแมพ�มพ ีดพลาสติก  บร ท เอส.เอ.เอ . สเ เ ียล สตีล ากด 
ดยไดรบเกียรติ าก ดร.พ� ิ  อรยเด ิ  กรรมการ ดการ หการตอ รบ

โค ง า วม ลมคลสเตอ อตสา ม ม ม 
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ตลำ ม กิ กรรมเยี่ยม ม ร า อ กลุมคลสเตอรแมพ�มพ ีดพลาสติก  บร ท เอ.เบสท อิ เตอร รดกส ากด  
ไดรบเกียรติ ากคุ  าตร บุ ารก  และคุ  รุ ร  บุ ารก  กรรมการบรหาร หการตอ รบ

โค ง า วม ลมคลสเตอ อตสา ม ม ม 

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

Facebook Fanpagewww.tdia.or.th
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กันยำยน คุ บุ เลิ  ด อย ายกสมาคม  กลา เ ดการสมม าเร่อ  หลกการออกแบบ ิกและ ก เ อร 
สาหรบ า อุตสาหกรรม  บรรยาย ดย อ.ค พ  รสถิตย ห ห ากลุม ยคาทิพ ATI   
มหา ทยาลยเทค ลยีมหา คร า  INTE A  2020

ตลำ ม คุ บุ เลิ  ด อย ายกสมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย TDIA  เ ระ า เ ด คร การค ามร มมอระห า
สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย TDIA  และ สถาบ เทค ลยีการ ลิตสุมิพล I Tec   
หลกสตร igh er ormance o ld  Die achining and Additi e an act ring  
ดยการส บส ุ อ   orporation

ิจ ม า ชม ล สมมนา
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พ จิกำยน การ ระ ุมหารอแ ทา การ ดต  o ld or edical De ice D Academ   
าย ตกรมพ า มอแร า  กระทร แร า

ตลำ ม าพบรรยากา การเยี่ยม มบ แสด สิ คา อ สมา ิกสมาคม  กิ กรรม TDIA AD  คร ที่ 25 
ห ด รา ี บุร  ท ารา ดี รสอรท

ิจ ม า ชม ล สมมนา

ิจ ม    ค ง  25  ท ารา ดี รสอรท อ. รมหา พ ิ ห ด รา ี บุร
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ตลำ ม คุ บุ เลิ  ด อย ายกสมาคม  กลา เ ดการสมม าห อ 
การเ ร าตอรอ า ด อ ด า า แมพ�มพยุค 4.0  ดย ดร.ทอ  พท ลอด

คุ บุ เลิ  ด อย ายกสมาคม  กลา เ ดการสมม าห อ 
หลกการออกแบบ ลิต และแมพ�มพสาหรบ า ีดพลาสติก  ดย อ. เ ียร รส สดิ

ิจ ม    ค ง  25  ท ารา ดี รสอรท อ. รมหา พ ิ ห ด รา ี บุร
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ตลำ ม คุ บุ เลิ  ด อย ายกสมาคม  กลา เ ดการสมม าห อ 
หลกการออกแบบแมพ�มพ ม ร ลหะแ   ดย ร .ดร. ารุ ี เ รมา ท

บ แสด สิ คาและ ลิต  อ สมา ิกสมาคม  า  TDIA AD  คร ที่ 25 พรอม บสลากมอบรา ล หแก ร มสมม า

ิจ ม    ค ง  25  ท ารา ดี รสอรท อ. รมหา พ ิ ห ด รา ี บุร
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ตลำ ม บ แสด สิ คาและ ลิต  อ สมา ิกสมาคม  า  TDIA AD  คร ที่ 25  
 ท ารา ดี รสอรท อ. รมหา พ ิ ห ด รา ี บุร

ิจ ม    ค ง  25
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อา า  แก สามคคี  ที่ รก าอิสระ
(kamnart1965@gmail.com)

จากตอนที่ 1 และ 2 ที่ผ่านมาเปนการอธิบายเพื่อ
ยนืยนัว่า m  i  (แม่พิมพ์รวมกระบวนการ 
หรือ คอมเพานด์ดาย)  หรือ “総抜き型 (โ นุคิงะตะ)  
ใน าษาญี่ปุนนั้นไม่ใช่ la i  i  (แม่พิมพ์แบลงกิง 
หรือ แม่พิมพ์ตัดเ ือนตามเส้นรอบรูป ายนอก)  และ
เปนการอธิบายเกี่ยวกับแม่พิมพ์ m  i  และ
แม่พิมพ์ m i a i  i  ในกรณีที่ 1 ึ่งมีความ
แตกต่างไปจากกรณีอื่นๆ ที่ได้อธิบายต่อเนื่องกันมา เช่น 

m  i  ในกรณีที่ 1 นั้นไม่ได้เปนการรวมกัน
แต่เ พาะกระบวนการตัดเ ือน ( i  a i  หรือ 

i  ) เข้าด้วยกันเท่านั้น โดยจะเปนการรวม
กระบวนการตดัเ อืนเข้ากบักระบวนการอืน่ก็ได้ แต่ท่ีส�าคญั
ก็คือกระบวนการเหล่านั้นจะต้องรวมแล้วกระท�าอยู ่ใน
สถานงีานเดยีวกนัของแม่พมิพ์ชดุนัน้ๆ ดงัเช่นข้อความจาก
แหล่งอ้างองิต้น บบัดงันี ้  m  i  mi  

แมพ�มพ

พ�ดจาภาษา
(ญี่ปุน)

面白い金型関連用の日本語

KANAGATA
Talk

ตอ 4

โซนคิง ต  (総抜き型, そうぬきがた) 

ไมได มา ง บลง ิงดา   

แม่พิมพ์ปมตัดเ ือน-ขึ้นรูปวัสดุแบบสถานีงานเดียว ึ่งมีทั้งแม่พิมพ์รวมกระบวนการ หรือ คอมเพานด์ดาย ( m  i , 
コンパウンドダイ หรือ 総抜き型 หรือ コンパウンド型 หรือ 総抜き金型, こんぱうんどだい หรือ そうぬきがた หรือ こんぱうん
どがた หรือ そうぬきかながた, คมปาวด์ดาย หรือ โ นุคิงะตะ หรือ คมปาวด์งะตะ หรือ โ นุคิคะนะงะตะ) และแม่พิมพ์ผสม
กระบวนการ หรอื คอมบเินชนัดาย ( m i a i  i , 複合型 หรอื コンビネーションダイ หรอื 複合金型 หรอื 複合加工金型, 
ふくごうがた หรือ こんびねーしょんだい หรือ ふくごうかながた หรือ ふくごうかこうかながた, ุคุโงงะตะ หรือ คมบิเนชนดาย
หรือ ุคุโงคะนะงะตะ หรือ ุคุโงคะโคคะนะงะตะ) ตามนิยามในกรณีที่ 3 ที่กระท�าอยู่ที่ ส านีงานเดียวกันของแม่พิมพ์

รปที่ 
17

m i i   w    -m al a i  
i   a i  และ m i a i  i  (แม่พิมพ์
ผสมกระบวนการ หรือ คอมบิเนชันดาย)  ในกรณีที่ 1 นั้น
จะเปนการผสมกระบวนการตัดเ ือนกับกระบวนการใดๆ
ก็ได้ให้มากระท�าอยู่ในแม่พิมพ์ชุดเดียวกัน ไม่ว่าจะเปนการ
ผสมด้วยกระบวนการตัดเ ือนเข้ากับกระบวนการตัดเ ือน
หรือการผสมด้วยกระบวนการตัดเ ือนเข้ากับกระบวนการ
ขึน้รูป (ได้แก่ กระบวนการดดัขึน้รูป กระบวนการดงึข้ึนรปู) 
ดังเช่นข้อความจากแหล่งอ้างอิงต้น บับดังนี้ i  i  
ma  la  w  i  a  m i   
a   am  im .  m  a ,  m i a i  
i  i    la  a  m  am  a .  
i  a ,  i  i  ma    w   m  
a i .  เปนต้น แต่ที่ส�าคัญก็คือกระบวนการเหล่านั้น

จะต้องผสมแล้วกระท�าอยู่ที่ต่างสถานี (ขั้นตอน) กัน
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จากรูปที่ 17 เปนแม่พิมพ์ปมตัดเ ือน-ขึ้นรูปวัสดุ
แบบสถานีงานเดียว ( i l  a i  i ) ที่เกิดขึ้นจาก
การรวมกระบวนการ ( m ) หรอืผสมกระบวนการ 
( m i a i ) มาจากแม่พมิพ์อย่างง่ายหรือแม่พมิพ์เดีย่ว
หรือแม่พิมพ์หน้าที่เดียว ( im l  i  หรือ i l  i  
หรือ i l  i  i  หรือ i l  i  i  หรือ 
i l  i  i , 単型 หรือ 単発型 หรือ 単能型, 

たんがた หรือ たんぱつがた หรือ たんのうがた, ทังงะตะ 
หรือ ทัมปท ึงะตะ หรือ ทังโนงะตะ) ึ่งก็คือแม่พิมพ์
อย่างง่ายทีใ่ช้ส�าหรบัท�าหน้าทีเ่ พาะเท่าน้ัน ได้แก่ แม่พมิพ์
ตัดเ ือนรูหรือเพียร์ ิงดาย ( i i  i ) แม่พิมพ์ตัด
เ ือนตามเส้นรอบรูป ายนอกหรือแม่พิมพ์ตัดแผ่นแบลงก์ 
หรอื แบลงกงิดาย ( la i  i ) แม่พิมพ์ขึน้รปู ( mi  

i ) เช่น แม่พิมพ์ดัดขึ้นรูป ( i  i ) แม่พิมพ์ดึง
ขึ้นรูป ( awi  i ) เปนต้น ึ่งทั้ง m  i  
และ m i a i  i  นีต่้างกจ็ะมกีระบวนการตดัเ อืน 
( i  a i  หรือ i  ) ประกอบ
เปนส่วนหนึ่งอยู่ด้วยอย่างน้อยหนึ่งกระบวนการ โดยที่ 

m  i  ในรูป ้ายมือนั้นจะเปนแม่พิมพ์รวม
กระบวนการในกรณีที่ 3 ึ่งจะรวมเ พาะการตัดเ ือน

เท่านัน้มาอยูที่ส่ านงีานเดียวกนัของแม่พมิพ์โดยเปนการ
รวม 2 กระบวนการเข้าด้วยกนัระหว่างกระบวนการแบลงกิง 
(ตดัเ อืนเส้นรอบรปู ายนอกของช้ินงาน) กบักระบวนการ
เพียร์ ิง(ตัดเ ือนรู ายในชิ้นงาน) และ m i a i  

i  ในรูปขวามือนั้นจะเปนแม่พิมพ์ผสมกระบวนการ
ในกรณีที่ 3 ึ่งจะผสมการตัดเ ือนกับการขึ้นรูปแบบอึ่นๆ 
มาอยู่ท่ีส านีงานเดียวกันของแม่พิมพ์โดยเปนการผสม 
3 กระบวนการเข้าด้วยกันระหว่างกระบวนการแบลงกิง 
(ตัดเ ือนเส้นรอบรูป ายนอกของชิ้นงาน) กระบวนการดึง
ขึ้นรูปให้เปนชิ้นงานรูปถ้วยตื้นๆ ที่มีขอบหรือหน้าแปลน 
และกระบวนการปมขึ้นรูปปุม-รอยนูนหรือเอ็มบอส ิงที่
อยูต่รงศนูย์กลางของช้ินงานรปูถ้วย (โดยมเีอม็บอส งิพนัช์
อยู่ทางด้านล่างในขณะที่สร้างให้ส่วนกลางของน็อกเอาต์
หรือตัวกระทุ้งดันปลด ึ่งอยู่ด้านบนท�าหน้าท่ีเปนเอ็มบอส
ิงดายเปนกรณีพิเศษ)

และจากตอนที่ 3 นั้นจะเปนการอธิบายเกี่ยวกับ
แม่พมิพ์ m  i  และแม่พิมพ์ m i a i  

i  ในกรณีที่ 2 ึ่งมีความแตกต่างไปจากกรณีที่ 1 
กล่าวคือในกรณีที่ 2 นี้ m  i  จะเปนการ

แม่พิมพ์รวมกระบวนการ หรือ คอมเพานด์ดาย ( m  i , コンパウンドダイ หรือ 総抜き型 หรือ コンパウンド型 หรือ 
総抜き金型, こんぱうんどだい หรือ そうぬきがた หรอื こんぱうんどがた หรือ そうぬきかながた, คมปาวด์ดาย หรอื โ นคุงิะตะ 
หรือ คมปาวด์งะตะ หรือ โ นุคิคะนะงะตะ) ที่จะได้จากการรวมกระบวนการเพียร์ ิง (รูปบน ้ายมือ) กับกระบวนการแบลงกิง 
(รูปกลางด้านบน) ให้กลายมาเปนการรวมกระบวนการทั้งสองเข้าด้วยกัน (รูปบนขวามือ) ึ่งในกรณีที่ 3 นี้จะเปนการรวมแต่
เ พาะการตัดเ ือนเท่านั้นให้มาอยู่ที่ ส านีงานเดียวกันของแม่พิมพ์

รปที่ 
18
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รวมกันแต่เ พาะกระบวนการตัดเ ือนเข้ากับกระบวนการ
ตัดเ ือนเท่านั้น ึ่งจะมีทั้งที่รวมกระบวนการเข้าด้วยกัน
แล้วกระท�าอยู่ในสถานีงานเดียวกันของแม่พิมพ์ชุดนั้นๆ 
และรวมกระบวนการเข้าด้วยกันแล้วกระท�าอยู่ต่างสถานี 
(ขัน้ตอน) กันของแม่พมิพ์ชดุนัน้ๆ ด้วย ส่วน m i a i  
i  นั้นจะเปนการผสมกันระหว่างกระบวนการตัดเ ือน

เข ้ ากับกระบวนการที่ ไม ่ ใช ่กระบวนการตัด เ ื อน 
( - i  a i ) (ได้แก่ กระบวนการดัดขึ้นรูป 
กระบวนการดึงขึ้นรูป) ึ่งจะมีทั้งที่ผสมกระบวนการ
เข้าด้วยกันแล้วกระท�าอยู่ในสถานีงานเดียวกันของแม่พิมพ์
ชุดนั้นๆ และผสมกระบวนการเข้าด้วยกันแล้วกระท�าอยู่
ต่างสถานี (ขั้นตอน) กันของแม่พิมพ์ชุดนั้นๆ ด้วยเช่นกัน 
ส�าหรับตอนที ่  ต่อไปน้ีจะเปนการอธบิายเกีย่วกบัแม่พมิพ์ 

m  i  และแม่พิมพ์ m i a i  i  
ในกรณีที ่3 ึง่มีทัง้ส่วนทีม่คีวามเหมอืนและมคีวามแตกต่าง
ไปจากกรณีอื่นๆ ดังจะได้อธิบายต่อไปนี้ ส�าหรับในกรณี
ที่ 3 ึ่งมีรายละเอียดที่แตกต่างไปจากกรณีอื่นๆ นั้น จาก
แหล่งอ้างอิงแหล่งเดียวกัน และแหล่งอ้างอิงที่ต่างกันแต่มี
เนื้อหาสรุปที่คล้ายคลึงกันนั้น จะขอยกตัวอย่างจากแหล่ง
อ้างอิงที่ได้ให้รายละเอียดที่เกี่ยวกับ m  i  
และ m i a i  i  ไว้ ึ่งพอจะน�าแต่ละหัวข้อมา
จัดกลุ่มแล้วสรุปดังจะได้อธิบายต่อไปนี้

   
จากรูปที่ 1  นี้จะเปนการรวม 2 กระบวนการเข้า

ด้วยกันระหว่างกระบวนการแบลงกิง ( la i   
หรือ la i  a i , 打抜き加工 หรือ ブランキ

ング加工 หรือ 外形抜き加工, うちぬきかこう หรือ ぶらんきん

ぐかこう หรอื がいけいぬきかこう, อจิุนคิุคะโค หรือ บุรงัคิงงุ
คะโค หรือ ไงเคนุคิคะโค) ที่ตัดเ ือนเส้นรอบรูป ายนอก
ของช้ินงานให้เปนวงรี โดยรวมเข้ากันกับกระบวนการ
เพียร์ ิง ( i i  , 穴抜き加工 หรือ ピアシング

加工, あなぬきかこう หรือ ぴあしんぐかこう, อะนะนุคิคะโค 
หรือ เปียชชิงงุคะโค) ที่ตัดเ ือนรูกลมขนาดเล็กจ�านวน 2 รู
ายในชิน้งานรปูวงร ี ให้กลายมาเปนการปมตัดเ อืน-ข้ึนรปู

แบบรวมกระบวนการ ( m  , 総抜き加工, 

そうぬきかこう, โ นคิุคะโค) ทัง้สองรูปแบบนี้ ายในส านงีาน
เดียวกนัของแม่พมิพ์ชดุเดยีวกนัตามนยิามหรอืความหมาย
ในกรณีที่ 3 นี้แล้วได้ชิ้นงานรูปวงรีที่มีการตัดเ ือนรูกลม
ขนาดเล็กอยู่ ายในจ�านวน 2 รูด้วยการตัดเ ือน ายใน

สโตรกหรือระยะชัก (ช่วงชัก) ของเครื่องปมหรือ ายใน 1 
วั จักรเดียวกันโดยแม่พิมพ์รวมกระบวนการทั้งสองแบบ
ท่ีมีโครงสร้างแบบคว�่ากลับด้าน ึ่งแบลงกิงพันช์ที่อยู่กับ
แม่พิมพ์ชุดล่างจะตัดเ ือนวัสดุเข้าไป ายในส่วนรูของ
แบลงกิงดายที่อยู ่กับแม่พิมพ์ชุดบนเพื่อให้เกิดเปนเส้น
รอบรูป ายนอกของชิ้นงานเปนวงรี ในขณะเดียวกันนี้
เพียร์ ิงพันช์ที่อยู ่กับแม่พิมพ์ชุดบนก็จะตัดเ ือนวัสดุ
เข้าไป ายในส่วนรูของเพียร์ ิงดายที่อยู่ ายในแบลงกิง
พนัช์ (จงึเรยีกพนัช์ทีท่�าหน้าทีเ่ปนพนัช์ตดัเ อืนเส้นรอบรปู

ายนอกของช้ินงานแล้วท�าหน้าที่เปนเพียร์ ิงดายตัด
เ ือนรู ายในช้ินงานไปในคราวเดียวกันน้ีว่า พันช์รวม
กระบวนการ ) ที่ยึดอยู่กับแม่พิมพ์ชุดล่างเพื่อให้เกิดเปน
รูกลมขนาดเล็ก ายในชิ้นงานจ�านวน 2 รูตามที่ต้องการ 
จากนั้นแรมหรือสไลด์ของเครื่องปมก็จะน�าแม่พิมพ์ชุดบน
เคลื่อนที่กลับไปยังจุดศูนย์ตายบนที่มุม 0 หรือ 3 0 องศา
ดังเดิม ึ่งในระหว่างที่แม่พิมพ์ชุดบนเคลื่อนที่กลับจุดศูนย์
ตายบนนี้กลไกของตัวกระทุ้งดันปลดหรือน็อกเอาต์ของ
เครื่องปม (ดูรูปที่ 1 ) ก็จะส่งแรงปลดชิ้นงานออกจากผนัง
รูดายของแบลงกิงดายในแม่พิมพ์ชุดนี้ต่อไป

แม่พิมพ์ปมตัดเ ือน-ขึ้นรูปวัสดุนั้นสามารถท่ีจะ
จ�าแนกประเ ทได้ตามความแตกต่างกันขององค์ประกอบ
ต่างๆ ของแม่พมิพ์ และสอดคล้องกับการออกแบบแม่พมิพ์ 
ท่ีแตกต่างหลากหลายกันไป ึ่งการจ�าแนกประเ ทของ
แม่พมิพ์ทีเ่ปนไปได้นัน้กอ็าจจะแบ่งโดยขึน้อยูก่บัสิง่ต่อไปนี้

- กระบ นการผลิต เช่น การตัดเ ือนแผ่นแบลงก์
หรือ การแบลงกิง ( la i ) การดัดขึ้นรูป ( i ) 
และการดึงขึ้นรูปลึก (  awi ) เปนต้น

- จ�าน นของกระบ นการ เช่น กระบวนการ
เดียว หรือ กระบวนการอย่างง่าย ( i l - a i  
หรือ im l - a i ) และหลายกระบวนการ 
( l i- a i  หรือ m i a i - a i )

- จ�าน นของส านงีานหรอขันตอน เช่น แม่พมิพ์
สถานีงานเดียว ( i l  a i  i ) และแม่พิมพ์หลาย
สถานีงานอย่างแม่พิมพ์โปรเกรส ี ว์ ( i  i )
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แต่อย่างไรก็ตาม ในที่นี้จะเปนการจ�าแนกของ 
แม่พิมพ์ตามจ�านวนของสถานีงานหรือขั้นตอนของแม่พิมพ์
ดังต่อไปนี้

1) e a at on  o n  to m e  
of tat on

i    m   a i , am i  
i  ma   la i  a  :

  i l  a i  i
  l i l  a i  i

n e tat on e  
i l  a i  i  ma   i  m  

i   m i a i  i .

2) om o n  e.  e n  t o o  
mo e tt n  o e at on  a e coordinated to 

o e a a t at e e y e  t o e  a e  
a om o n  e. (ตัวอย่างที่มาจากแหล่งอ้างอิงอื่นที่
คล้ายคลึงกันนี้ได้เขียนไว้ว่า “Compound die. A die 
in which two or more cutting operations are 
accomplished to produce a part at every press 
stroke is called a compound die.” ึ่งจะเห็น 
ได้ว่ามีความแตกต่างกันเพียงหน่ึงค�าคือระหว่างค�าว่า 
“coordinated” กับค�าว่า “accomplished”)

กลไกการท�างานของตวักระทุง้ดันปลดหรอืน็อกเอาต์ของเครือ่งปมท่ีจุดศนูย์ตายล่าง ( าพขวามอื) กบัทีจุ่ดศนูย์ตายบน ( าพ า้ยมอื) 
ึ่งใน าพนี้จะเปนเครื่องปมที่ใช้สกรูปรับระยะกระทุ้งดันปลด (  a  a m  w, かんざし調節ねじ, 

かんざしちょうせつねじ, คัน ะชิโจเ ็ท ึเนะยิ) เปนตัวดันปะทะกับน็อกเอาต์บาร์เพื่อส่งแรงส�าหรับปลดชิ้นงานออกจากแม่พิมพ์ 
ส่วนในบางเครื่องก็อาจจะใช้ชิ้นส่วนก้านกระทุ้งดันปลดหรือน็อกเอาต์รอด (   หรืออาจเรียกเปน   
ของเครื่องปม, ノックアウトロッド, のっくあうとろっど, นคเอาโตะรดโดะ) ท�าหน้าที่แทนสกรูนี้

รปที่ 
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3) om o n  e  a n e- tat on e n 
 t o o  mo e tt n  o e at on  a e 

om ete  at e e y e  t o e. (ต้น บับพิมพ์มี
ขีดคั่นกลางเปน i l - a i  i  ึ่งจะแตกต่างจาก
เนื้อหาด้านบนที่เขียนเปน i l  a i  i  โดย
ไม่มีขีดคั่นกลางทั้งๆ ที่มาจากแหล่งอ้างอิงเดียวกัน)

4) om o n  e.  e t at an e fo m 
mo e t an one o e at on t  one press stroke. 
จากบางแหล่งอ้างอิงอื่นจะเขียนต่างกันเล็กน้อยเปนดังน้ี 

m  i .  i  a  a  m m  a  
 a i  wi  one stroke of the press.)

5) om nat on e.  e n  ot  
tt n  an  non tt n  o e at on  a e coordi-

nated to o e a a t at one t o e of t e 
e   a e  a om nat on e. (ต้น บับพิมพ์

ติดกันเปน i ) (ตัวอย่างที่มาจากแหล่งอ้างอิง
อืน่ทีค่ล้ายคลงึกนันีไ้ด้เขยีนไว้ว่า m i a i  i .  i  
i  w i   i  a  i  a i  
a  accomplished   a a  a    

   i  all  a m i a i  i .  ึ่งจะ
เห็นได้ว่ามีความแตกต่างกันเพียงหนึ่งค�าคือระหว่างค�าว่า 
“coordinated” กับค�าว่า “accomplished” เช่น
เดยีวกบัทีใ่ช้ต่างกนัในการอธบิายนยิามของ m  
i  ในหัวข้อที่ 2 ที่อยู่ด้านบน)

6)  om nat on e  a n e- tat on 
e n  ot  tt n  an  non- tt n  

o e at on  a e om ete  at one e  t o e. 
(ต้น บับพิมพ์มีขีดคั่นกลางเปน - i  ึ่ง
เหมือนกันกับหัวข้อที่ 7 ด้านล่างแต่จะแตกต่างจากเนื้อหา
หัวข้อที่ 5 ด้านบนที่เขียนเปน i  โดยไม่มีขีด
คั่นกลางทั้งๆ ที่มาจากแหล่งอ้างอิงเดียวกัน)

7)  om nat on e  a single-station 
om e  e n  ot  tt n  an  

non- tt n  o e at on  a e a om e  at 
one e  t o e.  ot  tt n  an  non 

tt n  o e at on  a e om ete  at one 
e  t o e. (ต้น บับพิมพ์โดยมีขีดคั่นกลางเปน 

- i  และจะแก้เปนค�าว่า “single-station” 
เนือ่งจากต้น บับน่าจะพมิพ์ค�านีผ้ดิเปน “simple-station” 
เพราะที่ต�าแหน่งอื่นๆ ที่ด้านบนจะเขียนเปน i l - a-
i  หรือ i l  a i  i )

ส�าหรับหัวข้อที่ 1 นั้นจะแปลพร้อมปรับเนื้อหา
ให้เข้ากับลักษณะงานปมกับแม่พิมพ์ปมโลหะแผ่นแล้ว
เสริมด้วยค�าศัพท์ าษาไทยกับ าษาญี่ปุน ดังต่อไปนี้

1) การแบ่งชนิดของแม่พิมพ์ปมตัดเ อน-ขนรป
ัสดุตามจ�าน นของส านีงาน (ขันตอน)

ตามจ�านวนของสถานีงาน (ขั้นตอน) นั้นแม่พิมพ์ปม
ตัดเ ือน-ข้ึนรูปวัสดุอาจจะสามารถแบ่งชนิดของแม่พิมพ์
ได้ดังนี้

 แม่พมิพ์ปมตัดเ อืน-ข้ึนรปูวสัดุแบบสถานงีานเดยีว
 แม่พมิพ์ปมตดัเ อืน-ขึน้รปูวสัดแุบบหลายสถานงีาน

a) แม่พิมพ์ปมตัดเ อน-ขนรป ัสดุแบบส านี
งานเดีย

แม่พิมพ์ปมตัดเ ือน-ขึ้นรูปวัสดุแบบสถานีงานเดียว
นั้นอาจจะเปนแม่พิมพ์รวมกระบวนการหรือคอมเพานด์
ดาย ( m  i , コンパウンドダイ หรือ 総抜き型 

หรือ コンパウンド型 หรือ 総抜き金型, こんぱうんどだい หรือ 
そうぬきがた หรือ こんぱうんどがた หรือ そうぬきかながた, 
คมปาวด์ดาย หรือ โ นุคิงะตะ หรือ คมปาวด์งะตะ หรือ 
โ นุคิคะนะงะตะ) หรือไม่ก็เปนแม่พิมพ์ผสมกระบวนการ
หรือ คอมบิเนชันดาย ( m i a i  i , 複合型 หรือ 
コンビネーションダイ หรือ 複合金型 หรือ 複合加工金型, 

ふくごうがた หรอื こんびねーしょんだい หรอื ふくごうかながた 

หรอื ふくごうかこうかながた, คุโุงงะตะ หรอื คมบเินชนดาย 
หรือ ุคุโงคะนะงะตะ หรือ ุคุโงคะโคคะนะงะตะ)
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ส�าหรับหัวข้อที่ 2 3 และ  ที่เกี่ยวกับ m-
 i  นั้นจะสังเกตได้ว่ามีการอธิบายหรือให้นิยาม

ที่แตกต่างแล้วไม่เหมือนกันทั้ง 3 หัวข้อ ( ึ่งผมก็ไม่เข้าใจ
ว่าจะเขียนให้แตกต่างกันไปท�าไม เนื่องจากการให้นิยามที่
เหมอืนกนัน่าจะท�าให้ผูอ่้านเข้าใจได้ง่ายแล้วกม็คีวามหมาย
เดยีวกนั 100 เปอร์เ น็ต์อกีด้วย) และถ้าอ่านเ พาะหวัข้อใด
หัวข้อหนึ่งก็อาจจะได้ความหมายท่ีไม่ครอบคลุมเกี่ยวกับ 

m  i  ที่ครบถ้วนสมบูรณ์ตามที่ต้องการใน
กรณีที่ 3 อีกต่างหาก ดังนั้นในที่นี้จะขอแปลแล้วเรียบเรียง
พร้อมใส่ค�าศัพท์ าษาไทยกับ าษาญี่ปุนจากทั้ง 3 หัวข้อ
ให้เปนนิยามเดียวกันโดยสมบูรณ์(โดยไม่แปลแยกตามท่ี
เคยเขียนไว้ในตอนที่ 3 ที่ผ่านมา) ตามเนื้อหาที่มาจาก
แหล่งอ้างอิงเดียวกัน ดังนี้

แม่พิมพ์รวมกระบวนการหรือคอมเพานด์ดาย 
( m  i , コンパウンドダイ หรือ 総抜き型 หรือ 
コンパウンド型 หรือ 総抜き金型, こんぱうんどだい หรือ 
そうぬきがた หรือ こんぱうんどがた หรือ そうぬきかながた, 

คมปาวด์ดาย หรือ โ นุคิงะตะ หรือ คมปาวด์งะตะ หรือ 
โ นุคิคะนะงะตะ) เปนแม่พิมพ์แบบสถานีงานเดียวที่รวม 
2 กระบวนการตัดเ ือน ( i  a i ) หรือ

มากกว่าให้มาอยู ่ด้วยกันแล้วท�างานร่วมกันเพ่ือท�าการ
ผลิตชิ้นงานให้เสร็จสมบูรณ์ในทุกๆ สโตรกหรือระยะชัก 
(ช่วงชัก) การเคลื่อนที่ท�างานของเครื่องปม (ดังที่แสดงใน
รูปที่ 17 ด้าน ้ายมือ) (หมายเหตุ การรวมเ พาะ 2 
กระบวนการตัดเ ือนหรือมากกว่า  นี้จะเหมือนกับกรณีที่ 
2 แต่จะแตกต่างไปจากกรณีที่ 1 ึ่งไม่ได้รวมแต่เ พาะ
กระบวนการตัดเ ือนเข้าด้วยกันเท่านั้น และ การรวม
กระบวนแล้วกระท�าที่สถานีงานเดียวกัน  นี้จะเหมือนกับ
กรณีที่ 1 แต่จะแตกต่างไปจากกรณีที่ 2 ึ่งมีทั้งที่กระท�าที่
สถานีงานเดียวกันและกระท�าที่ต่างสถานีกัน)

และส�าหรับหัวข้อท่ี 5  และ 7 ที่เกี่ยวกับ 
m i a i  i  นั้นก็เช่นเดียวกันที่จะสังเกตได้ว่ามี

การอธิบายหรือให้นิยามที่แตกต่างแล้วไม่เหมือนกันทั้ง 3 
หัวข้อ ( ึ่งผมก็ไม่เข้าใจอีกเช่นกันว่าจะเขียนให้แตกต่างกัน
ไปท�าไมเช่นเดียวกันกับที่ได้ตั้งข้อสังเกตในหัวข้อที่เกี่ยวกับ 

m i a i  i  เนื่องจากการให้นิยามที่เหมือนกัน
น่าจะท�าให้ผู ้อ่านเข้าใจได้ง่ายกว่าแล้วก็มีความหมาย
เดียวกันอีกด้วย) และถ้าอ่านเ พาะหัวข้อใดหัวข้อหนึ่ง
ก็อาจจะได้ความหมายท่ีไม่ครอบคลุมเกี่ยวกับ m-
i a i  i  ที่ครบถ้วนสมบูรณ์ตามที่ต้องการในกรณีที่ 

m i a i  i  ที่ผสมระหว่างกระบวนการตัดแผ่นแบลงก์ หรือ ตัดเ ือนตามเส้นรอบรูป ายนอกของช้ินงานร่วมกับ
กระบวนการที่ไม่ใช่กระบวนการตัดเ ือน ึ่งในที่นี้คือกระบวนการดึงขึ้นรูป ( awi  ) ให้มาอยู่ที่ ส านีงานเดียวกัน
ของแม่พิมพ์ ในกรณีที่ 3

รปที่ 
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3 อีกต่างหากด้วย ดังนั้นในที่นี้จะขอแปลแล้วเรียบเรียง
พร้อมใส่ค�าศัพท์ าษาไทยกับ าษาญี่ปุนจากทั้ง 3 หัวข้อ
ให้เปนนิยามเดียวกันโดยสมบูรณ์(เช่นเดียวกันกับที่ได้แปล
แล้วเรียบเรียงในหัวข้อ m i a i  i  ที่อธิบาย
มาแล้ว) ตามเนื้อหาที่มาจากแหล่งอ้างอิงเดียวกัน ดังนี้

แม่พิมพ์ผสมกระบวนการหรือคอมบิเนชันดาย 
( m i a i  i , 複合型 หรือ コンビネーションダイ

หรือ複合金型 หรือ 複合加工金型, ふくごうがた หรือ 
こんびねーしょんだい หรือ ふくごうかながたหรือ ふくごうか

こうかながた, ุคุโงงะตะ หรือ คมบิเนชนดาย หรือ ุคุโง
คะนะงะตะ หรือ ุคุโงคะโคคะนะงะตะ) เปนแม่พิมพ์แบบ
สถานีงานเดียวที่มีความ ับ ้อน ึ่งได้ผสมท้ังกระบวนการ
ตัดเ ือน ( i  a i ) กับกระบวนการที่ไม่ใช่
กระบวนการตัดเ ือน ( - i  a i ) ให้
มาอยู่ด้วยกันแล้วท�างานร่วมกันเพ่ือท�าการผลิตช้ินงาน
ให้ส�าเร็จลุล่วงโดยสมบูรณ์ได้ในทุกๆ สโตรกหรือระยะชัก 
(ช่วงชัก) การเคลื่อนที่ท�างานของเครื่องปม (ดังที่แสดงใน
รูปที่ 17 ด้านขวามือ และรูปที่ 20) (หมายเหตุ การผสม
กระบวนการตัดเ ือนกับกระบวนการที่ไม่ใช่กระบวนการ
ตัดเ ือน  นี้จะเหมือนกับกรณีที่ 2 แต่จะแตกต่างไปจาก
กรณีที่ 1 ึ่งมีทั้งผสมกระบวนการตัดเ ือนเข้ามาอยู่ใน
แม่พิมพ์เดียวกันหรือผสมกระบวนการตัดเ ือน-ข้ึนรูปใดๆ 

เข้ามาอยู่ในแม่พิมพ์เดียวกัน และ การรวมกระบวนแล้ว 
กระท�าที่สถานีงานเดียวกัน  นี้จะเหมือนกับกรณีที่ 2 แต่
จะแตกต่างไปจากกรณีที่ 1 ึ่งกระบวนการใดๆ จะกระท�า
ที่ต่างสถานีงานกัน)

จึงสรุปได้ว่าทั้ง m  i  และ m-
i a i  i  ในกรณีที่ 3 นั้นจะต้องกระท�าอยู่ที่

ส านีงานเดียวกันของแม่พิมพ์ เท่านั้น และจากเนื้อหา
ที่เขียนมาถึงตอนที่  นี้ก็น่าจะท�าให้ท่านผู้อ่านเข้าใจถึง
ความเหมอืนทีแ่ตกต่าง (ช่ือเหมือนกนัแต่นิยาม-รายละเอยีด
ต่างกัน) ของแม่พิมพ์ท้ังสองน้ีมากยิ่งข้ึน และนอกจากนี้
แล้วก็ยิ่งเปนการตอกย�้าว่าค�าว่า m  i  และ 

m i a i  i  นี้ก็คงจะมีความสับสนแล้วใช้แทน
หรือสลับกันอยู่เรื่อยๆ อีกต่อไป ถ้าไม่เชื่อท่านลองถามผู้รู้
หลายๆ ท่านดูนะครับว่าท่านเหล่านั้นให้นิยามเกี่ยวกับ
แม่พิมพ์ท้ังสองน้ีไว้อย่างไรบ้างแล้วลองน�ามาเปรียบเทียบ
กันดูนะครับ
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เคยลองสงัเกตตัวเองกนัดูไหม ว่าทุกวนัน้ีเราม ี  i  

ala  ที่ดีหรือเปล่า  จริงๆ แล้วการรักษาสมดุลระหว่าง

เรือ่งงานกบัเร่ืองส่วนตัว อาจไม่ใช่ปญหาท่ียากเท่าไหร่ เพราะ

มันขึ้นอยู่กับการจัดสรรเวลา และความรู้สึกของตัวเราเอง

บางทีเราต้องให้ความส�าคัญกับอาชีพ รวมถึงหน้าที่ที่

รับผิดชอบ แต่ในขณะเดียวกันก็ต้องรักษาบาลาน ์ พื้นที่

ในจิตใจของเรา และความต้องการในชีวิตส่วนตัวด้วย ดังนั้น 

เราจึงต้องการความสมดุลท้ังสองอย่าง เพื่อที่เราจะได้ไม่

เหนื่อยหน่ายมากจนเกินไป

1  จดลาดบความสาคญของงาน

จ�านวนงานที่คุณมีในแต่ละวัน นับเปนส่วนส�าคัญในการ

บาลาน ์ระหว่างชีวิตการท�างานและชีวิตส่วนตัว คุณจ�าเปน

ต้องจัดล�าดับความส�าคัญของงานและดูว่าอะไรส�าคัญที่สุด 

วธิน้ีีจะช่วยให้คณุได้ใช้เวลาอย่างคุม้ค่าและเกดิประสทิธิ าพ

สร้างนสิยัการจัดล�าดับความส�าคัญของงานให้เปน เพือ่ให้

ตวัเองรูว่้าควรท�าอะไรก่อน-หลัง โดยอาจแบ่งได้หลักๆ ตามนี้

NA NA SARA

8 
ที่ยอดเยี่ยม

เคลดลบ าย  เพ่อการมี 

Work Life Balance

2  า นดขอบเขตใน า เลนโซเช ล

อาจดเูหมอืนไม่ส�าคญั แต่ถ้าได้ลองท�าแล้วคุณจะรูส้กึดขีึน้ 

เพราะในแต่ละวัน หลายคนเสยีเวลาอย่างมากไปกบัการใช้งาน

โลกออนไลน์ ึง่เวลาเหล่านี ้อาจน�าไปสูก่ารท�างานให้ส�าเรจ็ได้ 

หากคุณวางมือถือลง

หรือแม้กระทั่งในช่วงเบรค 2-3 นาที ก็ให้พยายามงด

ใช้โทรศัพท์ แต่เปลี่ยนเปนการหายใจท�าสมาธิ หรือจะนั่งอยู่

นิ่งๆ แทนก็ได้ จงใช้ช่วงเวลาอันมีค่าน้ี ปล่อยวางความคิด

ของคุณออกจากงาน คุณควรใช้ช่วงพักของคุณให้คุ้มค่ามาก

ท่ีสุด เนื่องจากคุณไม่สามารถท�างานตรงหน้าได้โดยไม่หยุด

พักบ้าง

 อ าบงคบตวเองมา เ ินไ

หัดตอบป ิเสธบ้าง เพราะคุณควรเหลือเวลาให้ตัวเอง 

หรือท�าอะไรบางอย่างเพื่อตัวเอง และอย่ารู้สึกแย่ไปกับมัน 

คุณรู้ดีว่าคุณสามารถจัดการกับอะไรได้บ้าง และถ้าหากมีคน

ขอให้คุณท�าบางอย่างท่ีคุณรู้สึกว่ามันมากเกินไป คุณก็แค่

ตอบว่า ไม่  ึ่งก็ถือเปนเรื่องปกติ ส�าหรับคนทั่วไป

ึ่งพวกเขาควรเข้าใจ และเคารพความต้องการของคุณ 

แต่ถ้ามันไม่เปนเช่นนั้น ก็ถือว่าให้เปนปญหาของพวกเขา 

มันอาจ งดูรุนแรง แต่บางครั้ง คุณต้องแสดงออก เพ่ือที่

คนอื่นจะได้ไม่โยนอะไรมาไว้ที่คุณตลอดเวลา

เร่งด่ น และส�าคัญ

ส�าคัญ แต่ไม่เร่งด่ น

เร่งด่ น แต่ไม่ส�าคัญ

ไม่เร่งด่ น หรอส�าคัญ
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4  เ ชิญ นา บความ ิด ลาด

ใน านะมนุษย์เราควรรู้ว่า ไม่มีอะไรสมบรูณ์แบบเสมอไป 

ในความเปนจริงบางสิ่งอาจไม่ได้เพอร์เ ค และไม่เปนไร 

นั่นก็เพราะเราคือมนุษย์ธรรมดาๆ คนหนึ่ง

อย่ารู้สึกผิดเลย ถ้าหากคุณจะพลาดกิจกรรมของสมาชิก

ในครอบครัว หรืองานปาร์ต้ีของเพื่อนร่วมงาน บางครั้ง

เรามีส่ิงที่ส�าคัญกว่าที่ต้องท�า และไม่สามารถอยู่หลายที่ใน

เวลาเดียวกันได้

จ�าไว้เสมอว่าการดูแลตัวเองและบาลาน ์ชีวิตที่ดี ไม่ใช่

การเห็นแก่ตัว ดังนั้น อย่ารู้สึกผิด ทุกคนมีเหตุผลและเงื่อนไข

ในชีวิต

5  า วางสา บเวลาสวนตว

เมื่อมีงานเร่งด่วนเข้ามา เรามักจะฝงตัวเองอยู่กับงาน 

จนละเลยเวลาส่วนตัวที่ควรมีมากเกินไป แทนท่ีจะให้ตัวเอง

ได้พักผ่อนมากขึน้ในช่วงเวลาส่วนตวับ้าง อย่าลืมหาเวลาทีจ่ะ

ดื่มด�่ากับการดูแลตนเองให้บ่อยที่สุด

เพราะคุณจ�าเปนต้องใส่ใจและดูแลตัวเอง เช่นเดียวกับ

ความต้องการอื่นๆ ในชีวิต การดูแลตนเองถือเปนสิ่งส�าคัญ

ที่ควรมาเปนอันดับแรก ึ่งคุณอาจไม่สามารถมีเวลาส่วนตัว

ได้บ่อยนัก ดังนั้น ถ้าเปนไปได้คุณควรเพิ่มเวลาให้กับตัวเอง

มากที่สุด

 จด า ส า จิตใจ

งานสามารถทับถมคุณได้และอาจบดบังชีวิตส่วนตัว จน

ท�าให้เกิดความเครียด ในการท่ีจะท�างานให้ส�าเร็จ เมื่อจิตใจ

ของคุณเริม่รูส้กึอดึอดัในทีท่�างาน หรอืในช่วงทีมี่ปญหาส่วนตัว 

ให้ลองใช้เวลาปรับอารมณ์ โดยท่ีคุณสามารถนั่งสมาธิหรือ

เดินเร็ว ๆ เพื่อก�าจัดสิ่งต่างๆ ออกไปจากหัวสมองและจิตใจ

7  สอสา บคนอน

คณุเคยยุง่มากจนไม่มเีวลาพดูคยุกับเพือ่น และครอบครัว

ไหม  เปนบ่อยไหม  หากคุณตอบว่าใช่ คุณอาจต้องเริ่ม

ท�าการเปลี่ยนแปลงอะไรบางอย่างแล้วล่ะ

การมีชีวิตทางสังคม มีส่วนส�าคัญในการสร้างสมดุล

ระหว่างชีวติการท�างานและชีวติส่วนตวัของคุณเอง คุณจ�าเปน

ต้องตดิต่อกับครอบครัวและเพือ่นๆ เพือ่วางแผนกจิกรรมสนกุๆ 

ท�าร่วมกันในวันหยุด เพื่อที่คุณจะได้มีอะไรรอคอย เมื่อคุณ

ก้าวเข้าสู่สัปดาห์แห่งการท�างาน

8  อนใ เ ง อ

การพักผ่อนเปนสิ่งส�าคัญมากส�าหรับเราทุกคน และ 

มีส ่วนส�าคัญอย่างยิ่งต ่อความสมดุลในชีวิตการท�างาน 

เราจ�าเปนต้องพักผ่อนให้เพียงพอ เพื่อท่ีจะได้รับมือกับงาน

ได้อย่างเต็มที่

คณุเคยรูส้กึไม่มแีรงจงูใจทีจ่ะท�าอะไรเมือ่คณุเหนือ่ยไหม  

หากคุณตอบว่าใช่ คุณควรปรับเปลี่ยนพ ติกรรมการนอน

ของคุณ เข้านอนให้เร็วขึ้น หรือเตรียมอาหารก่อนเข้านอน 

เพื่อทานในเช้าวันถัดไป

และไม่ว่าคุณจะท�าอะไรก็ตาม ที่เปนการช่วยเพ่ิมเวลา

นอนหลับ จงท�า ะ  เพราะมันจะท�าให้คุณต่ืนขึ้นมาอย่าง

สดชื่นและพร้อมที่จะท�าสิ่งต่างๆ ให้ส�าเร็จ 

ที่มา : www. li a . m
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การมีสุข าพที่ดีเปนหนึ่งในข้อส�าคัญของชีวิตคนเรา 

ึง่ไม่ได้หมายถงึร่างกาย ายนอกเท่านัน้ สุข าพทางด้านจติใจ 

ก็เปนเร่ืองทีส่�าคญัเช่นกนั เพราะหากเรามสีขุ าพจติใจท่ีดแีล้ว 

ย่อมส่งผลต่อ าวะอารมณ์ในการจัดการกับชีวิตประจ�าวัน

ของเราได้อย่างดี

พลังสุข าพจิต คือ ความสามาร ทางอารมณ์ความ

รู้สึกและจิตใจในการปรับตัวและ นตัวให้กลับสู่ าวะปกติ

ายหลังท่ีพบกับเหตกุารณ์วกิ ตหิรือความรูส้กึยากล�าบาก

ในชวีติ ึง่เปนคณุสมบตัสิ�าคญัทีจ่ะช่วยให้บคุคล นฝาอปุสรรค

ในชีวิตผ่านพ้นไปได้

กรมสุข าพจิตได้คิดค�าเพื่อให้ทุกๆ คนจ�าได้ง่ายๆ ว่า 

“อด ด ส้”

อด
คอ ทนต่อแรงกดดนัต่าง  ได้ เช่น ได้รับความกดดนัและ

คาดหวงัจากครอบครวัว่าจะต้องเก่งทีส่ดุ สอบตดิมหาวทิยาลยั

มีชื่อเสียง หรือได้งานท�าในบริษัทที่ดี เมื่อแต่งงานไปแล้ว

ก็ได้รับความคาดหวังจากผู้ใหญ่ทั้งสองบ้าน การจะอึดต่อ

สถานการณ์เช่นน้ีได้ต้องอาศัยการปรับอารมณ์และความคิด

ที่เหมาะสม เพราะเราไม่อาจเปลี่ยนแปลงเหตุการณ์ได้ ที่พอ

จะท�าได้คือการเปลี่ยนวิธีคิดและความรู้สึกของตนเอง

ด
คอการมีค ามห ังและพลังใจ มีแรงใจที่จะด�าเนินชีวิต

ต่อไป แรงใจน้ีสามารถสร้างได้ท้ังจาก ายในจติใจตนเองและ

ได้รบัมาจากบุคคลแวดล้อม เนือ่งจากพวกเขาเปนส่วนหนึง่ใน

การสนับสนุนให้เรามีแรงใจเพิ่มมากขึ้น โดยบุคคลแวดล้อม

ผู้ให้การสนับสนุนทางใจมีอยู่มากมาย ไม่ว่าจะเปนพ่อแม่ 

พี่น้อง เพื่อน หรือคนที่เข้าใจเรา แม้จะอยู่ใน าวะที่ถูกกดดัน

อย่างไรกต็าม การมคีวามหวงัและพลงัใจจะท�าให้ ดึขึน้มาได้

ส
คอการต่อส้เอาชนะอุปสรรค เปนความมัน่คงทางใจทีจ่ะ

เอาชนะอุปสรรคที่เกิดขึ้นในชีวิตได้ ึ่งความมั่นคงทางใจนี้

จะเกิดขึ้นเมื่อตระหนักในคุณค่าของตัวเอง รู้ว่าตัวเองมีความ

สามารถ และเชื่อว่าจะเอาชนะอุปสรรคแก้ปญหาได้ สู้เพื่อ

อนาคตที่ดีกว่า แล้วไม่มานั่งเสียใจกับเรื่องราวในอดีต โดยให้

คิดว่าทุกๆ เรื่องราวที่ผ่านเข้ามาคือบทเรียนส�าหรับชีวิต

การเสรมิสร้างพลงัสขุ าพจติให้กบัตวัเอง จึงเปนสิง่ส�าคัญ

ท่ีจะช่วยให้เราสามารถข้ามผ่านอุปสรรคและปญหาต่างๆ 

ได้เปนอย่างดี

NA NA SARA

ลงสข า จิต วิ ติเ นโอ าส

ที่มา : www. li a . m
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เ ิด   รรา   บร ท ลเอ ท ากด

เนื้อหาจากตอนก่อนหน้าได้เขียนถึงการปรับปรุงการ
ออกแบบระบบหล่อเย็นด้วยการยกตัวอย่าง โดยตัวอย่างใน
ตอนก่อนหน้าเปนตัวอย่างของการจ�าลองและวิเคราะห์
ผลลัพธ์จากการหล่อเย็นรวมทั้งการปรับปรุงการออกแบบ
ระบบหล่อเย็น ส�าหรับใน บับนี้จะกล่าวถึงเนื้อหาต่อเนื่อง
อีกตอนหนึ่งเกี่ยวกับการหล่อเย็นแม่พิมพ์เปนตอนสุดท้าย
ก่อนท่ีจะเริม่ต้นเนือ้หาเกีย่วกับการ ดีย�า้ ( a i   l i ) 
ใน บับหน้า  การออกแบบระบบการหล่อเย็นแม่พิมพ์ที่มี
ประสิทธิ าพดี ย่อมส่งผลต่อชิ้นงานที่มีคุณ าพดี เวลา
หล่อเยน็สัน้ การออกแบบทีด่ช่ีวยให้อณุห มูทิีผ่วิคอร์และคาวิตี้
มีความแปรผันต�่า ผลลัพธ์จากการจ�าลองช่วยให้ผู้ออกแบบ
ก�าหนดต�าแหน่งท่อน�้าได้อย่างมีประสิทธิ าพโดยไม่เพียงแค่
ค�านึงถึงเพียงโปรเ สการเจาะรูให้ง่าย หรือเจาะได้เพียงเท่านั้น 
ผลจากการจ�าลองการหล่อเย็นจะช่วยในการออกแบบใน
การตัดสินใจเพื่อวางชิ้นส่วนที่น�าความร้อนสูงเช่น  โดย
เ พาะในแม่พมิพ์ทีม่พีืน้ท่ีจ�ากดั นอกจากนีผ้ลลัพธ์จาก มิเูลช่ัน 
มีผลอย่างมากกับการช่วยในการพิจาณาว่าส่วนใดของการ
ออกแบบทีค่วรปรับเปลีย่น หรือมส่ีวนมากทีจ่ะช่วยตอบค�าถาม
ว่าสามารถเปลี่ยนแปลงได้หรือไม่ได้ อัตราการไหลของน�้า
สามารถท่ีจะช่วยรักษาระดับสมดุลย์ของแต่ละไ เคิ้ลหรือไม ่
อัตราการไหลมีการหยุดชะงักเกิดเปนจุดสะสมความร้อน
หรือไม่ และหากยังจ�ากันได้ส�าหรับผู้อ่านที่ติดตามอ่านมา
ตลอดนั้น อุณห ูมิผิวหน้าแม่พิมพ์ใน ิมูเลชั่นน้ัน จะต้อง
บรรลอุณุห มูผิวิหน้าแม่พิมพ์เปาหมาย ( a  m l  a  

m a ) และรูปแบบอุณห ูมิผิวหน้าแม่พิมพ์ที่ใช้งาน
ที่มีประสิทธิ าพใน ิมูเลชั่น คืออุณห ูมิค่าเ ลี่ยไ เคิ้ล ( l  

a ) อุณห ูมิผิวหน้าแม่พิมพ์เ ลี่ยที่ค�านวณได้จาก 
ิมูเลชั่น ควรจะเปนค่าเดียวกับค่าที่ปอนให้กับโปรแกรม ึ่ง

ค่าที่วิศวกรปอนค่านั้นคืออุณห ูมิผิวหน้าแม่พิมพ์เปาหมาย 
และหากค่าค�านวณจากโปรแกรมนั้นมีค่าเ ลี่ยสูงกว่าหรือ
ต�่ากว่าค่าอุณห ูมิผิวหน้าแม่พิมพ์เปาหมาย ผู้ออกแบบจ�าเปน

จ�ำลองกำรฉีดพลำสติกอย่ำงมีประสิทธิภำพ
Effective Plastic Injection Molding Simulation

ซิมูเลชั่น10ตอ
PART

|  9  T h i n g s  s h o u l d  k n o w  i n  c o o l i n g  s i m u l a t i o n  |

การก�าหนดวิธีการจ�าลองการหล่อเย็น 
1) i  i  
2) ma i  i

รปที่ 1

9 ประการควรรู ในคูลลิ่งซิมูเลชั่น

ทีจ่ะต้องปรับปรุงการออกแบบหรือปรับปรุงโปรเ สการหล่อเยน็ 
ไม่ว่าจะเปนการปรับเปลี่ยนขนาดท่อน�้า การออกแบบท่อน�้า
ให้เข้าใกล้ผิวช้ินงานมากขึน้ ปรับเปล่ียนอุณห มูนิ�า้เข้า เพ่ิมหรอื
ลดอัตราการไหล

1   วิ า า นด บวน า ใน า ลอเ ็น

ิธีการจ�าลองการหล่อเยนนันขนอย่กับ ัต ุประสงค์ 
เช่น การออกแบบระบบหล่อเย็นเพื่อให้สามารถผลิตได้ใน 
ไ เคิล้ไทม์ท่ีก�าหนด เพ่ือการบรรลุอุณห มูผิิวแม่พมิพ์เปาหมาย 
( a  m l  a  m a ) หรือเพื่อแก้ไขปญหา
ที่มีสาเหตุจากการหล่อเย็น การจ�าลองการหล่อเย็นมีด้วยกัน 
2 วิธีการ คือ 

1) การก�าหนดเ ลาโดยผ้ออกแบบ ( e e  o t on)  

2) ตั แบบประม ลผลอัตโนมัต ิ( tomat  o t on) 

ผู้ออกแบบสามารถเลือกใช้ได้ทั้งวิธีที่ 1 หรือวิธีที่ 2 
(รูปที่ 1) แต่สิ่งที่ผู้ออกแบบควรรู้ คือ เมื่อใดที่ควรใช้วิธีใดเพื่อ
การจ�าลองการหล่อเย็น



56
วารสารแม่พิมพ์   
MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

SPECIAL FEATURE

เ ิด   รรา   บร ท ลเอ ท ากด

 1.1 ก�าหนดเ ลาโดยผ้ออกแบบ ( e e  o t on) 
วิศวกรหรือผู ้ออกแบบต้องระบุเวลาไ เคิ้ลไทม์ด้วยตนเอง 
เวลาไ เคิ้ ล ไทม ์ของการ ีดพลาสติกประกอบไปด ้วย 
เวลาแม่พมิพ์ปด  เวลา ดี ( ill i  im )  เวลา ดีย�า้ 
( a i l i  im )  เวลาหล่อเย็น ( l im ) 
ผู้ออกแบบจะต้องก�าหนดอุณห ูมิผิวแม่พิมพ์เปาหมายด้วย
ตนเอง เป้าหมายหลักของวิธีนี้คือ ใช้เพื่อการออกแบบให้ดี
ทีส่ดุ (Cool Optimization) ด้วยการตรวจสอบการออกแบบ
ท่อน�้าหล่อเย็น การวางต�าแหน่งของท่อน�้า การขยับต�าแหน่ง
ท่อน�้า การก�าหนดจ�านวนท่อน�้า ความยาว ขนาดความโตของ
ท่อน�้า อุณห ูมิน�้าเข้าและอัตราการไหล เพื่อให้บรรลุอุณห ูมิ
ผวิแม่พมิพ์เปาหมาย หรือ ใช้เม่ือต้องการตรวจสอบผลลัพธ์จาก
การทีก่�าหนดเวลาหล่อเยน็ทีแ่ตกต่างกัน เพือ่ตรวจสอบผลลพัธ์
ที่สนใจเช่นการโก่งงอ ( a a ) การเกิดวอยด์ ( i ) 
การตรวจสอบผลลพัธ์ของการใช้  เปนชิน้ส่วนแม่พิมพ์เพ่ือ
ช่วยในการถ่ายเทความร้อน หรอื การลดไ เคิล้ไทม์ มกัใช้งาน
กบัตัวแบบการประมวณผลแบบ l E  l a  
El m   และ บีมเอลิเม้นต์ ( am l m ) 
เนื่องด้วยการเตรียมโมเดลในการจ�าลองสามารถปรับเปลี่ยนได้
รวดเรว็ ผลลพัธ์ของวธินีีค้อืระบบหล่อเยน็ทีเ่หมาะสม หลายคน
มักถามว่าแล้วจะเอาเวลาต่างๆ มาจากไหน ค�าตอบคือ เวลาที่
ใช้ในการปอนค่ายงัไม่จ�าเปนต้องเหมาะสมท่ีสุด อาจใช้เวลาท่ีได้
จากการจ�าลองการ ีด หรือ การใช้ท ษ ีการค�านวณด้านการ
ีดพลาสติกก็ได้

1.2 ตั แบบประม ลผลอัตโนมัติ ( tomat  o t on) 
เปาหมายหลักของวิธีนี้คือ เพื่อให้ได้ตัวเลขเวลาไซเคิ้ลไทม์ที่
เหมาะสมที่สุด วิธีนี้ ใช้กับระบบหล่อเย็นที่ออกแบบอย่าง
เหมาะสมแล้วเท่านั้น ( l imi a i ) ามาร ย
่า ไ า ี่ 7 ี่  ั ี่  ม ราคม มี าคม  

สิ่งส�าคัญคืออุณห ูมิผิวหน้าแม่พิมพ์เ ล่ียจากการออกแบบ
ระบบหล่อเยน็จะต้องไม่สงูกว่าอณุห มูผิวิหน้าแม่พิมพ์เปาหมาย 
สิ่งที่ผู ้ออกแบบควรรู้คือ การประมวลผลอัตโนมัติค�านวณ
ไซเคิ้ลไทม์อย่างไร  ค�าตอบคือตัวแบบประมวณผลจะค�านวณ
ผลลัพธ์โดยพยายามที่จะปรับเปลี่ยนค่าเพื่อให้ได้อุณห ูม ิ
ผิวหน้าแม่พิมพ์เ ลี่ย ( l E ) ให้มีค่าคลาดเคลื่อนเพียง 
1  จากอุณห ูมิผิวหน้าแม่พิมพ์เปาหมาย โดยอ้างอิงข้อมูล 
E i  m a  และ  la  a i  ผลลัพธ์
เวลาที่ได้จึงเปนเวลาที่เหมาะสมที่สุด

2  ลไ ใน า บ ลอณ มิ วิ นา ม มิ เ า มา  
(Cool BEM)

 ยกตวัอย่าง การจ�าลองการหล่อเย็นด้วยโปรแกรม มิเูลชัน่ 
ถ้าอุณห ูมิพื้นผิวแม่พิมพ์เปาหมาย คือ 0  และผลลัพธ์
อุณห ูมิพื้นผิวแม่พิมพ์เ ลี่ยคือ 7  การจ�าลองด้วยตัวแบบ
ประมวลผลอัตโนมัติ ( ma i  i ) ตัวแบบอัตโนมัติ
จะเพิ่มเวลาเนื่องจากอุณห ูมิเ ลี่ยของผิวแม่พิมพ์มีค่าสูงกว่า
เปาหมาย การที่เวลายาวนานขึ้นจะได้ค่าต�่าสุดที่ต�่าลงกว่าเดิม
ึ่งจะท�าให้ค่าเ ลี่ยลดต�่าลงโดยคลาดเคลื่อนจากเปาหมาย 

-1  และเช่นเดียวกันหากเปาหมายยังคงอยู่ที่ 0  เช่นเดิม 
แต่อุณห ูมิผิวแม่พิมพ์เ ลี่ยอยู่ที่ 52  ึ่งมักเกิดจากการ
ก�าหนดอุณห ูมิน�้าเข้าต�่าเกินไป ตัวแบบอัตโนมัติจะลดเวลาลง 
การลดเวลาจะได้ค่าสูงสุดทีสู่งขึน้ ึง่จะท�าให้ค่าเ ลีย่สูงขึน้โดย
คลาดเคลือ่นจากเปาหมาย -1  ึง่ทัง้ 2 กรณนีัน้ ยงัคงทิง้สาเหตุ
ของปญหาไว้ ไม่ว่าจะเปนอุณห ูมิสูงจากจุดสะสมความร้อน 
(  ) หรือการไหลหยุดชะงักบริเวณมุม ากของท่อน�้า 
การออกแบบท่อน�า้ขนาดเล็กเกินไป ทีย่งัไม่ได้ถกูแก้ปญหาจาก
การออกแบบ หรือ การก�าหนดอุณห ูมิน�้าเข้าที่ไม่เหมาะสม 
ดงัน้ันจงึไม่ควรใช้การจ�าลองด้วยตวัแบบประมวลผลอตัโนมัติ
จนกว่าการออกแบบระบบหล่อเย็นเย็นเหมาะสมที่สุดแล้ว 

  เมอไ จงจ จาลอง า ลอเ ็น

ในการจ�าลองการหล่อเย็นในโปรแกรม ิมูเลช่ันเพื่อการ
ออกแบบที่มีประสิทธิ าพจ�าเปนต้องท�าตามขั้นตอนที่ถูกต้อง 
การจ�าลองการหล่อเย็นและการวิเคราะห์ผลลัพธ์ควรท�างาน
หลังจากที่ชิ้นงานได้รับการออกแบบและปรับให้เหมาะสมที่สุด
เพื่อการ ีดเติม    ่า ย ลังไ า
ี่  ี่  ั ี่  ลาคม ั วาคม  และการสมดุลย์

รันเนอร์เพ่ือการรูปแบบการไหลท่ีเหมาะสมท่ีสุด การจ�าลองและ
การวิเคราะห์ผลลัพธ์ที่ถูกต้องจ�าเปนต้องท�าตามล�าดับขั้นตอน 
กล่าวคือเม่ือการออกแบบการหล่อเย็นได้รับการปรับปรุงให้
เหมาะสมแล้วจึงจะเปนส าวะที่สามารถจ�าลองผลการ ีดย�้า 
( a i   l i ) การหดตัว ( i a ) การยุบ ( i  
ma ) และ การบิดงอ ( a a ) ได้อย่างถูกต้องตามล�าดับ 
ควรท�าการจ�าลองผลการหล่อเย็นหลังจากรูปแบบการไหล
เหมาะสมท่ีสุดแล้ว (Fill optimization) (การไหลทีไ่ม่สมดุลย์
ยังคงทิ้งปญหาของการเกิดปญหาอ่ืนไว้ เช่น โอเวอร์แพ็ค 
(  a ) และการไหลย้อนกลับ (  w) ึ่งทั้งสอง
มักเกิดขึ้นร่วมกัน อันจะส่งผลต่อความเค้นทั้งต่อโมเลกุล
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และต่อช้ินงาน การเกิดความแตกต่างของการเรียงตัวของ
โมเลกุล ( i  i a i ) อันจะส่งผลสู่ความแตกต่าง
ของการหดตัว และการบิดงอ)

ขั้นตอนในการจ�าลองผลใน ิมูเลชั่น 
ในการออกแบบแม่พิมพ์

รปที่ 2

4  ลล  า บิดงอ  คว จาลองดว  
      

ในการจ�าลองการหล่อเย็นผลลัพธ์จากการ ีดเติม ( ill) 
จะไม่ถกูปอนเข้าในการประมวลผล ตวัแบบประมวลผลใช้เพยีง
อุณห ูมิผิวแม่พิมพ์เปาหมาย อุณห ูมิหลอมเหลวและเวลา 
เปนข้อมูลในการจ�าลองการหล่อเยน็ ผู้ออกแบบไม่ควรเร่ิมจ�าลอง
การหล่อเยน็หากรูปแบบการไหลยงัไม่สมดลุย์ เช่นเดยีวกนัหาก
ต้องการผลลัพธ์การบิดงอ ควรรันด้วย l  ill  a   

a  และป ิบัติตามขั้นตอนในการจ�าลองผลใน ิมูเลช่ัน 
(รูปที่ 2) ไม่ท�าจ�าลอง a  หากการออกแบบระบบหล่อเย็น
ยังไม่เหมาะสม เนื่องจากผลลัพธ์ของ a  มีผลต่อการหดตัว
และการบิดงอโดยตรง การไหลของพลาสติกในช่วงการ a  
มีกลไกที่แตกต่างจากการไหลในช่วงอัตราเ ือนสูงใน ill ใน
ตวัแบบประมวลผลแบบ l E  ( l a  El m  

) อุณห ูมิแม่พิมพ์ที่ใช้ในการประมวลผลคืออุณห ูมิ
ค่าเ ลี่ยไ เคิ้ล ( l  a ) การก�าหนดขนาด ต�าแหน่ง 
อุณห มูนิ�า้เข้า และอัตราการไหลของน�า้ทีเ่หมาะสมเปนตวัแปร
ส�าคัญที่จะท�าให้บรรลุอุณห ูมิผิวหน้าแม่พิมพ์เปาหมายได้ 
การจ�าลองการ ีดเติม ( ill) การ ีดย�้า ( a l ) การใช้
อุณห ูมิที่ถูกต้อง รูปแบบท่ีถูกต้องและขั้นตอนในการจ�าลอง
การไหลที่ถูกต้องจะให้ผลลัพธ์การบิดงอที่แม่นย�า

5   า จาลอง า ลอเ น็ าอ ไ อน- ลง อ างไ  

เมื่อผู ้ออกแบบแม่พิมพ์ต ้องการตรวจสอบผลการ
ออกแบบระบบหล่อเย็น อย่างที่ทราบดีแล้วนั้นว่าจะต้องไม่ทิ้ง
ปญหาที่เกี่ยวกับการ ีดเติม และปญหาการออกแบบขนาดเกต
และรันเนอร์ที่ไม่เหมาะสมไว้ ก่อนที่จะเริ่มจ�าลองการหล่อเย็น
ต้องแน่ใจเสียก่อนว่าชิ้นงานได้รับการออกแบบและปรับให้
เหมาะสมที่สุดเพื่อการ ีดเติม ( ill imi a i ) และเมื่อ
เริ่มตรวจสอบการออกแบบระบบหล่อเย็น สิ่งแรกที่ส�าคัญ คือ 
การท�าให้บรรลุอุณห ูมิผิวหน้าแม่พิมพ์เปาหมาย และการ 
กระจายของอุณห ูมิในแม่พิมพ์ให้เหมาะสมก่อนด้วยวิธี 

e e  o t on โดยการปอนค่าเวลาโดยผู้ออกแบบเอง 
(ไม่ใช้ ma i  i ) ด้วยวิธีการ e e  o t on 
นี้ผู้ออกแบบจะมีจุดอ้างอิงที่แน่นอนเพื่อสามารถตรวจสอบดู
ว่าการถ่ายเทความร้อนดีขึ้นหรือไม่อย่างไร จากนั้น จึงตรวจดู
ว่าหากมีจุดสะสมความร้อน ot ot  หรือจุดที่อุณห ูมิต�่า
จนแตกต่างจนเกนิไป o  ot  จงึพิจารณาเพือ่การปรบัปรุง
เปล่ียนแปลงการออกแบบ อาจจะเปนการเปล่ียนต�าแหน่งท่อน�า้ 
เพิ่มท่อน�้า หรือใช้วัสดุ  ตามล�าดับ หากว่าไม่สามารถ
ปรับเปลี่ยนต�าแหน่งของท่อน�้าเพื่อแก้ปญหา   หรือ 

l   ได้เนื่องจากโครงสร้างแม่พิมพ์หรือขนาดแม่พิมพ์
มขีนาดเลก็ ทางเลอืกทีเ่หมาะสมคอืการออกแบบช้ินส่วนแม่พมิพ์
ที่ท�าจากวัสดุ  หรือ วัสดุอื่นที่มีความน�าความร้อนสูงกว่า
เหล็กแม่พิมพ์ (การใช้  ในตัวแบบประมวณผลแบบ 

l E  มีแนวโน้มที่อุณห ูมิผิวหน้าแม่พิมพ์เ ลี่ยจะลดต�่า
ลงกว่าก่อน และต�่ากว่าอุณห ูมิแม่พิมพ์เปาหมาย เนื่องจาก
อัตราการถ่ายเทความร้อนสูงขึน้) ทกุคร้ังทีม่กีารปรบัเปลีย่นการ
ออกแบบระบบหล่อเย็น ผู้ออกแบบจ�าเปนจะต้องค�านึงถึงการ
บรรลอุณุห มูผิวิหน้าแม่พมิพ์เปาหมาย ึง่เปนอณุห มูผิวิหน้า
แม่พิมพ์เ ลี่ย ( l  a a ) ึ่งมีรายละเอียดปลีกย่อย
ต่างจากในตัวแบบ l E  โดยเ พาะในรูปแบบของ
อุณห ูมิแม่พิมพ์ที่แปรเปลี่ยนในแต่ละช่วงเวลาของไ เคิ้ล 
( a i ) 
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หากผู้ออกแบบตัดสินใจออกแบบด้วยชิ้นส่วน  
แล้วพบว่า ผลลัพธ์อุณห ูมิผิวหน้าแม่พิมพ์เ ลี่ยยังมีค่าสูงกว่า
อุณห ูมิผิวหน้าแม่พิมพ์เปาหมาย สิ่งที่ต้องท�า คือการปรับค่า
อุณห ูมิน�้าเข้าให้มีอุณห ูมิต�่าลงเท่ากับผลต่างจากอุณห ูมิ
ผวิหน้าแม่พมิพ์เปาหมาย และตรวจสอบผลลัพธ์ เน่ืองจากสมบัติ
ของการน�าความร้อนและถ่ายเทความร้อนเกิดขึ้นแตกต่างกัน 
หากผู้ออกแบบแม่พิมพ์เข้าใจสิ่งนี้ การออกแบบท่อน�้าแยกใน
การท�างานกับพื้นที่ที่มี  โดยอิสระจากวงจรของท่อน�้า
ท่ออื่น การปรับเปลี่ยนอุณห ูมิโดยตรงเพื่อควบคุมเ พาะจุดก็
จะสามารถท�าได้ (แต่ต้องมีอุปกรณ์ควบคุมความร้อนแยก) ึ่ง
ในการออกแบบและสร้างแม่พิมพ์ท่ัวไปน้ันไม่พบว่าจะท�าด้วย
คอนเ ็ปต์ที่กล่าว เนื่องจากในหลายๆ ปจจัย จนกระทั่งผลของ
การจ�าลองการหล่อเยน็ให้ผลลพัธ์อณุห มูผิวิหน้าแม่พิมพ์เ ล่ีย
เท่ากับหรือต�่ากว่าอุณห ูมิผิวหน้าแม่พิมพ์เปาหมายเล็กน้อย 
(ไม่ยอมรับอุณห ูมิสูงกว่าเปาหมาย)

อกีส่ิงหนึง่ทีต้่องท�า ให้บรรลเุปนขัน้ตอนต่อมาคือผลลัพธ์
ความแตกต่างอุณห ูมิบนผิวแม่พิมพ์จากการออกแบบท่อน�้า
ทั้งด ้านคาวิตี้และคอร์จะต้องแตกต่างกันบนผิวคอร์และ 
คาวิตี้เองไม่เกิน 5  ส�าหรับชิ้นงานที่ ีดด้วยพลาสติกกึ่งผลึก 
( mi alli  la i ) และจะต้องไม่เกิน 10  ส�าหรับ
พลาสติกไม่มีผลึก ( m  la i ) ความแตกต่างของ
อุณห ูมิ 2 ฝงคอร์และคาวิตี้ก็เช่นกัน

สุดท้ายหากจ�าเปนต้องท�าคือการท�าให้ไ เคิ้ลไทม์ส้ัน
ที่สุด ( i imi  l  im ) ให้ผู้ออกแบบเลือกใช้วิธีการ
จ�าลองการหล่อเย็นด้วยวิธี ma i  i  ึ่งจะท�าได้ก็
ต่อเมื่อผลลัพธ์อุณห ูมิผิวหน้าแม่พิมพ์เ ลี่ยต�่ากว่าอุณห ูมิ
ผิวหน้าแม่พิมพ์เปาหมาย (ดู 1.2)

         
บ า จาลอง า ลอเ ็น สาคญอ างไ

อุณห ูมิผิวหน้าแม่พิมพ์เ ลี่ย ( l  a a ) ถือว่า
เปนการจ�าลองการหล่อเย็นในส าวะคงที่เปนวิธีที่แม่นย�าใน
การวิเคราะห์การกระจายอุณห ูมิโดยเ ล่ียของไ เคิ้ลการ
ีดพลาสติก จากนั้นผลลัพธ์จะถูกน�ามาใช้ในการจ�าลองเพื่อ

การออกแบบแม่พมิพ์อย่างมปีระสทิธิ าพและท�าให้มัน่ใจได้ว่า
ผลจากการออกแบบจะให้ผลลัพธ์ที่ดีต่อการผลิตชิ้นงาน การ
จ�าลองการหล่อเยน็ในส าวะคงทีจ่ะวเิคราะห์การกระจายอณุห มิู 
เ ลี่ยตามไ เคิ้ลการ ีดพลาสติก ในการที่จะบรรลุอุณห ูมิ
ผวิหน้าแม่พมิพ์เ ลีย่ ( l  a a ) น้ัน ตวัแบบประมวลผล
การจ�าลองการหล่อเยน็จะค�านวณอุณห มูช้ิินงานและอณุห มูิ
ผิวแม่พิมพ์ในลักษณะวน �้า ( a i ) และท�า �้าจนกว่า
การกระจายอุณห ูมิบนผิวแม่พิมพ์จะใกล้เคียงกันมากท่ีสุด 
( )

ระยะ  คอืระยะห่างของจุดเ น็ทรอยด์ของเอลเิมนต์เมช 
เมือ่เ นทรอยด์ของสองเอลิเมนต์ใดๆ อยูใ่กล้กนัเกินไปแสดงว่า
เปนส าวะที่ไม่เหมาะสม อิเลเมนต์เมชที่ดี แสดงในรูป ้ายมือ 
รูปที่ 3 (a) อิเลเมนต์เมชทที่ไม่เหมาะสมจะแสดงใน าพด้าน
ขวามือ รูปที่ 3 ( ) ระยะห่าง  ที่น้อยกว่า 10  ของค่าเ ลี่ย
ความยาวของด้านทั้งสามของเอลิเมนต์เปนอิเลเมนต์เมชที่
ไม่เหมาะสมจ�าเปนต้องแก้ไข เน่ืองจากระยะห่างท่ีไม่เหมาะสมนี้
จะเปนตวัขดัขวางในการบรรลุผลกระจายอุณห มูบินผวิแม่พมิพ์ 
( ) สิ่งที่ตามมาคือ ผู้ออกแบบต้องเสียเวลามาก
ในการจ�าลองการหล่อเย็น เนื่องจากต้องใช้การค�านวณวน �้า
หลายครั้งเพื่อให้เกิด  และส่งผลต่อความแม่นย�า
ของผลลัพธ์โดยเ พาะค่าอุณห ูมิสูงมาก ณ บริเวณนั้น

ระยะห่างของจดุเ น็ทรอยด์ของเอลิเมนต์เมช ( )  
(a) ลักษณะอิเลเมนต์เมชที่ดี ระยะห่างเหมาะสม 
( ) ลักษณะอิเลเมนต์เมชที่ไม่เหมาะสม

รปที่ 3

(a) ( )
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7    

การจ�าลองการหล่อเยน็ด้วยตวัแบบ a i  li  
ใช้เพื่อจ�าลองการเปลี่ยนแปลงของอุณห ูมิแม่พิมพ์ในแต่ละ
ช่วงเวลาของไ เค้ิลการ ดีพลาสตกิ ึง่แตกต่างจากการใช้ตวัแบบ
อุณห ูมิผิวหน้าแม่พิมพ์เ ลี่ย ( l  a a ) ึ่งอุณห ูมิ
ผิวหน้าแม่พิมพ์จัดอยู่ในส าวะคงที่ ( a  a ) พิจารณา
ให้เปนค่าคงที่ได้ แต่ถ้าหากพิจารณาช่วงเวลาหลังจากสิ้นสุด
เวลา ดีย�า้ อณุห มูพิืน้ผิวของแม่พมิพ์จะลดต�า่ลงจนถงึจดุต�า่สดุ 
ึ่งหากต้องการทราบผลพ ติกรรมของการไหล ความหนืดใน

ทุกเวลาขณะไหลนัน้จะไม่สามารถรองรบัได้ a i  li  
จึงเปนการปรับปรุงการจ�าลองการหล่อเย็น มีความส�าคัญและ
ได้รับการพัฒนาขึ้นมาด้วยเหตุผลดังต่อไปนี้

7.1  ช่วยในการวิเคราะห์ผลลัพธ์ คาดการณ์การกระจาย 
อุณห ูมิของชิ้นงานพลาสติกได้อย่างถูกต้องและท�าให้มีความ
เข้าใจที่ดีขึ้นเกี่ยวกับพ ติกรรมการไหล

7.2  เพื่อใช้ในกระบวนการพิเศษเช่น a   l 
i  l i  ที่อุณห ูมิของแม่พิมพ์เปลี่ยนแปลงอย่าง

รวดเร็วในช่วงไ เคิ้ลของกระบวนการ ีดพลาสติก

8   จาลอง า ลอเ น็ดว ตว บบ  ชว ใ
จานวน  อณ มิ ิว นา ม ิม คง

การจ�าลองการหล่อเยน็ด้วยตวัแบบ a i  li  
ใช้เพื่อจ�าลองการเปลี่ยนแปลงของอุณห ูมิแม่พิมพ์ในแต่ละ
ช่วงเวลาของไ เคิล้การ ดีพลาสติก การจ�าลองการหล่อเยน็ด้วย
ตัวแบบ a i  m i  a -  ให้ผลลัพธ์
อุณห ูมิผิวหน้าแม่พิมพ์ที่ค่าสูงสุด ต�่าสุดของในแต่ละไ เค้ิล 
รปูท่ี  (a) แสดงค่าอุณห มูผิวิหน้าแม่พมิพ์  ต�าแหน่งท่ีสัมผัส
กับช้ินงานในการ ีดพลาสติก พบว่าการกระจายของอุณห ูมิ
ผวิหน้าแม่พมิพ์สงูสดุอยูใ่นช่วง 2 .50  ถึง 3 .00  (ช่วงความ
แตกต่าง สูงสุด - ต�่าสุด 5.50 ) และเริ่มมีความสม�่าเสมอกัน 
( a  a ) หลงัจาก 12 ไ เคิล้ รปูที ่  ( ) อุณห มิูผิวหน้า
แม่พิมพ์ที่ค่าสูงสุด  ต�่าสุดเร่ิมมีความสม�่าเสมอกัน ( a  

a ) ในไ เคิ้ลที่ 2 ข้อมูลลักษณะนี้เปนการดีต่อการควบคุม
กระบวนการทั้งในช่วงการคอมมิชชั่นนิ่งแม่พิมพ์ใหม่ ( l  

mmi i i ) หรือ เริ่มต้นการผลิตในแมสโปรดักช่ัน 

โดยเ พาะในชิ้นงานที่ต้องการความเที่ยงตรงสูง หรือพลาสติก
มีราคาสูง การสูญเสียปริมาณมากในตอนเริ่มต้นการผลิตก่อน
ที่จะเข้าสู่ส าวะอุณห ูมิผิวแม่พิมพ์คงที่นับเปนความสูญเสีย 
จ�านวนไ เคิ้ลและอุณห ูมิก่อนที่จะเข้าสู่ส าวะคงที่สามารถ
ยืนยันกระบวนการก่อนที่จะเริ่มต้นกระบวนการผลิตช่วยลด
การสูญเสียโดยช่วยผู้ออกแบบและวิศวกรสามารถวางแผน
และออกแบบกระบวนการได้อย่างเหมาะสมด้วยการเตรียม
อุณห ูมิแม่พิมพ์ก่อนการติดตั้งบนเคร่ือง ีดพลาสติก เปนต้น 
และจะมีประสิทธิ าพมากยิ่งขึ้นหากผู้ออกแบบและวิศวกรมี
เครื่องมือในการตรวจจับอุณห ูมิที่แท้จริงๆ ของแม่พิมพ์ได ้
ึ่งปจจุบันมีอุปกรณ์จ�าพวกเ ็นเ ่อร์วัดอุณห ูมิแม่พิมพ์ หรือ 

ตรวจวัดอุณห ูมิน�้าและอัตราการไหลของน�้าที่ไหลในท่อน�้า
ของแม่พิมพ์ (รูปที่ 5)   

อุณห มูผิิวหน้าแม่พมิพ์ของ  ต�าแหน่งบนผิวแม่พมิพ์ 
 70 1   7 201   7 20    00

รปที่ 4 (a)

อุณห มูแิม่พิมพ์ของ 2 ต�าแหน่ง  
(1)    บนผิวแม่พิมพ์ทีสั่มผัสช้ินงาน 
(2)    ทีด้่านนอกใกล้กบัท่อน�า้

รปที่ 4 (b)
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9   คาคณสมบติตาง  ของเ ล็ ม ิม สามา
า นดคาไดเอง

ในการจ�าลองการหล่อเย็นด ้วยโปรแกรม ิมู เลชั่น 
ผูอ้อกแบบควรตรวจสอบข้อมลูคณุสมบตัขิองเหลก็ใน านข้อมลู
ของโปรแกรมกับคุณสมบัติเหล็กแม่พิมพ์ที่ใช้งานจริง อยู่ว่า
คุณสมบัติของเหล็กเกรดเดียวกันมีค่าไม่แตกต่างกันมากนัก 
แต่หากใช้ค่าที่เปนคุณสมบัติเ พาะจะเปนการจ�าลองผลที่มี
ประสิทธิ าพกว่าแน่นอน รูปที่  แสดงคุณสมบัติในด้านต่างๆ 
ของเหล็กแม่พิมพ์ ค่า l  mal i i  2  

m  เปนคุณสมบัติของเหล็กเกรด 20 ที่อยู่ใน านข้อมูล
ของโปรแกรม มิเูลชัน่ ึง่หากผู้ออกแบบมข้ีอมลูคุณสมบตัเิหล็ก
แม่พิมพ์จากผู้จ�าหน่ายเหล็กก็ควรตรวจสอบ และหากพบว่า
ไม่ตรงกนั ผูอ้อกแบบสามารถทีจ่ะแก้ไขตวัเลขให้เปนคณุสมบตัิ
ของเหลก็แม่พิมพ์ทีใ่ช้จรงิได้ด้วยตวัเอง และเปนผลดต่ีอผลลัพธ์
ทีจ่ะได้จากการจ�าลองการหล่อเยน็ทีแ่ม่นย�าและมปีระสิทธิ าพ

การออกแบบการหล่อเย็นแม่พิมพ์อย่างมีประสิทธิ าพ
เปนความคิดแรกในใจของผู้ออกแบบและผู้สร้างแม่พิมพ์เสมอ 
แต่ก็ต้องพิจารณาปจจัยส�าคัญอื่นๆ อีกหลายประการประกอบ
กันโดยเ พาะอย่างยิ่งการการออกแบบเพื่อที่จะสามารถเปน
ไปได้ทั้งในการผลิตแม่พิมพ์และผลิตชิ้นงาน ิมูเลชั่นจึงเปน
เครื่องมืออันมีประสิทธิ าพในการที่จะช่วยให้ผู้ออกแบบบรรลุ
คุณ าพและบรรลุไ เคิ้ลไทม์เปาหมาย

เนือ้หาการจ�าลองการออกแบบการหล่อเยน็ด้วยโปรแกรม
ิมูลเลชั่นใน บับนี้ ที่เนื้อหาหลักๆ กล่าวถึง l  a a  

( a  a ) และ a i  li  เปนเนือ้หาทีผู่อ้อกแบบ
ที่ท�างานกับโปรแกรม ิมูเลชั่นควรรู้เพื่อเพิ่มประสิทธิ าพใน
การท�างาน นอกจากนีเ้นือ้หากย็งัสามารถประยกุต์ใช้งานได้กบั
ทุกโปรแกรม ิมูเลช่ันที่มีจ�าหน่ายในท้องตลาดในปจจุบัน 
ส�าหรับรูป าพและรายละเอียดที่เ พาะเจาะจงในเนื้อหา
แต่ละช่วง ผู้เขียนน�ามาจากโปรแกรม  l w 

i  l ima  2021 ที่ได้รับการสนับสนุนจากบริษัท
เอสวีโอเอ ( ) จ�ากัด มหาชน ขอขอบคุณมา ณ ที่นี้ด้วย 
และส�าหรบัผูอ่้านทีม่คีวามสนใจเปนพเิศษสามารถตดิต่อสอบถาม
ผ่านมายังสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย ( )

เ น็เ อ่ร์วัดอุณห มูแิม่พิมพ์ วัดอุณห มิูน�า้ 
และอัตราการไหลของน�า้ 
(ทีม่า : www.m l . m)

รปที่ 5

คณุสมบตัใินด้านต่างๆ ของเหล็กแม่พิมพ์

รปที่ 6
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UPCOMING EVENTS

ิจ มใน เ

12-15 พฤษภาคม 2564

(12-15 May 2021)

INTERMACH & MTA Asia 2021 
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา (BITEC, Bangkok)

www.intermachshow.com

12-15 พฤษภาคม 2564

(12-15 May 2021)

SUBCON THAILAND 2021 
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา (BITEC, Bangkok)

www.subconthailand.com

23-26 มิถุนายน 2564

(23-26 June 2021)

INTERMOLD THAILAND 2021 
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา (BITEC, Bangkok)

www.intermoldthailand.com

23-26 มิถุนายน 2564

(23-26 June 2021)

INTERPLAS THAILAND 2021 
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา (BITEC, Bangkok)

www.interplasthailand.com

23-26 มิถุนายน 2564

(23-26 June 2021)

ASSEMBLY & AUTOMATION TECHNOLOGY 2021 
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา (BITEC, Bangkok)

www.assemblytechexpo.com

23-26 มิถุนายน 2564

(23-26 June 2021)

AUTOMOTIVE MANUFACTURING 2021 
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา (BITEC, Bangkok)

www.automanexpo.com

23-26 มิถุนายน 2564

(23-26 June 2021)

MANUFACTURING EXPO 2021 
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา (BITEC, Bangkok)

www.manufacturing-expo.com

UPCOMING
EVENTSิ ิน ิจ ม   25 4



62
วารสารแม่พิมพ์   
MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

UPCOMING EVENTS

ิจ มตาง เ

2-5 ธันวาคม 2563

(2-5 December 2020)

AUTOMECHANIKA SHANGHAI
National Convention & Exhibition Center, Shanghai, China

www.automechanika-shanghai.
hk.messefrankfurt.com

2-4 ธันวาคม 2563

(2-4 December 2020)

Plastic Expo Tokyo 
Makuhari Messe, Tokyo, Japan

www.plas.jp

10-12 ธันวาคม 2563

(10-12 December 2020)

Myanauto 2020 
Myanmar Expo Hall, Myanmar

www.myanauto.com

10-12 ธันวาคม 2563

(10-12 December 2020)

Medex 2020 
Myanmar Expo Hall, Myanmar

www.medicasia.org

18-20 มีนาคม 2564

(18-20 March 2021)

International Metal Technology Indonesia (IMT 2021)  
Jakarta International Expo, Indonesia

www.imt-indonesia.com

ิ ิน ิจ ม  ค  2021

UPCOMING
EVENTSิ ิน ิจ ม  ค  2021

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

TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Like us on Facebook Fanpage :

Facebook Fanpagewww.tdia.or.th
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ADVERTISING RATES

บบวา สา  :
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

จานวน ม  : 3,000 บับ 

า จา วา สา  :
 สมาชิกสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

 หน่วยงานต่างๆ ของ าครั และ

 เอกชนที่เกี่ยวข้องกับอุตสาหกรรมแม่พิมพ์

อต าคาโฆษณา :

เจาของ :
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

ออ บบ ล จด ม  :
. . i  : จุรีรัตน์ ศรีตระกูลกิจการ

2 ถนนสมเด็จพระเจ้าตากสิน แขวงดาวคะนอง 

เขตธนบุรี กรุงเทพฯ 10 00

โทรศัพท์ : 0 - -0  

E-mail : li a 22 mail. m 

i   :  li a

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

ั ต าคม ั าคม

ลด
สำหรับสมาชิก
สมาคมฯ

10%
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ADVERTISERS INDEX

เรียน  นายทะเบียนสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

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

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

ขอสมัครเข้าเป็นสมาชิกสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย สมาชิกสามัญนิติบุคคล 

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

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

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

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

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

ชนิดของแม่พิมพ์ที่ผลิต

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

ลักษณะกิจการ

 รับจ้างผลิต ผลิตเพื่อใช้เอง ผลิตเพื่อจ�าหน่าย ตัวแทนจ�าหน่าย

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

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

จึงเรียนมาเพื่อโปรดน�าเสนอที่ประชุมคณะกรรมการเพื่อพิจารณาต่อไป

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

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

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

การช�าระค่าสมัครโอนเงินเข้าบัญชี 
ธนาคารกรุงเทพ สาขากล้วยน�้าไท

บัญชีออมทรัพย์ 
เลขที่ 117-4-37506-1 ในนาม

“สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย”
พร้อมส่งส�าเนาใบน�าฝากและ

ชื่อที่อยู่ที่จะให้ออกใบเสร็จรับเงิน
ไปที่ โทรสาร 0-2712-4520

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

สยามเอลมาเทค บจก.
แมชชีนเทค บจก.
เอ็ม เอ็ม ซี ฮาร์ดเมทัล (ประเทศไทย) บจก.
โปรเวิร์ค ดีเวลลอปเมนท์ บจก.
แมชชีนเทค บจก.
ซี.ซี.ออโตพาร์ท บจก.
มายโกรว์เทค (ประเทศไทย) บจก.
ควอลิตี้ เกจ แอนด์ ทูล บจก. 
เพรสซิชั่น ทูลลิ่ง เซอร์วิส บจก.
สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

สถาบันไทย-เยอรมัน 
สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย
สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย
สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย
วายจี-1 (ประเทศไทย) บจก.

ปกหลัง
ในปกหน้า
ในปกหลัง
 1
 3
 5
 6
 7
17
18

19
65
66
67
68

ใบสมัครสมาชิก 
สมาคมอตสา ม ม ม ไ

TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Like us on Facebook Fanpage :

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

อัตราค่าสมัครสมาชิก

ค่าลง
ทะเบียน

อัตราค่าบ�ารุง (Rate of Payment) (บาท)

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

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

** ยังไม่รวมภาษีมูลค่าเพิ่ม 7% **

ADVERTISERS INDEX
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ENMX
MINI HIGH FEED
for Narrow and Long Reach Application

High feed Milling
P Steel and K Cast Iron

P K

YG Milling, Simply Better
www.yg1.kr

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

ENMX is Economical
• Double-sided insert

HF4

HF4

New HIGH FEED 4 Corner Milling Series

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