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$บับสงทายป�เกาตอนรับป�ใหมวนมาถPงอีกครั้ง ไมตางกับชีวิตท่ีหมุนวน เปรียบดั่งมาหมุนüหมุนวน6านเรQ่องราวตาง] 
มากมาย ไมวาเรQ่องนั้นจะกลายเปนอดีต หรQออนาคต แตสิ่งสdาคั}ที่สุดคQอ ปจจุบัน $บับนี้จPงขอหยิบยกนิทาน2รรมะใหแงคิดในเรQ่อง 
อดีต ปจจุบัน อนาคต ดังนี้

กาลครั้งหนP่งนานมาแลวมีสุนัข � ตัว เปนเพQ่อนกัน ออกหากินดวยกันอยางมีความสุข จนถPงวันหนP่งชาวบานไดจับสุนัขทั้ง � 
ขังไวในถd้า และไดลอมรั้วลวดหนามกั้นไวไมไหออก สุนัขทั้ง � ไดพยายามที่จะออกมาใหได 

สุนัขตัวที่ 1 ไดพยายามลอดรั้วออกมาแตออกมาไมได มีบาดแ6ลเต^มตัวไปหมด มันนอนรองYอดYอยกับความเจ^บปวดอยาง
Yหยหวน ทั้งวันทั้งคQนYดยไมขยับตัวทdาอะไรทั้งสิ้น 7งใจกับความเจ^บปวดในครั้งนั้น..จนตาย

สุนัขตัวที่ 2 ไดพยายามลอดรั้วใหได ทั้ง] ที่มันก^เห^นเหตุการณที่เกิดขP้นกับสุนัขตัวที่ 1 แตมันพยายามมาตลอดYดยตาม
รางกายของมันมีบาดแ6ลเต̂มไปหมด จนมันไมรูสPกเจ^บปวดกับบาดแ6ลเหลาน้ัน มันคิดวามันตองทdาใหได และมันใชสติป}}า
มาตลอดในการพยายามครั้งนี้  จนวันหนP่งมันสามารถลอดออกมาได Yดยการใชสติป}}าในการแกป}หาในครั้งนั้น

สุนัขตัวที่ 3 ไดเห^นเหตุการณที่เกิดขP้นกับสุนัขตัวที่ 1 ทdาใหมันขยาดหวาดกลัว ไมกลาที่จะพยายามลอดรั้ว มันวิ่งวนไปวนมา
ในถd้าYดยไมไดสติ คิดแตวาจะลอดรั้วดีหรQอไมดี ถาลอดรั้วแลวจะเปนแบบสุนัขตัวที่ 1 หรQอไม ถาลอดรั้วแลวจะออกไปไดหรQอไม มันคิด
ตลอดเวลาวกไปวนมาตลอด Yดยที่มันยังไมไดพยายามทdา คิดมากจนไมมีสติ จนทdาใหมันกลายเปนสุนัขที่มีอาการทางประสาท 
วิ่งวนไปวนมาไมไดสติ..จนตายในถd้า

นิทานเรQ่องนี้สอนใหรูวาü

สนัุขตัวท่ี 1 คอื สุนัขท่ียดึตดิกับอดีต คนทีย่Pดติดกับอดตีจนไมมสีติทีจ่ะแกป}หา ขาดป}}า ไมกลาเ6ช}ิกับความเปนจริง 
เปนคนซPมเBราจมกับป}หาไปในที่สุด

สุนขัตัวท่ี 2 คอื สุนัขท่ีรูตั้วกับปัจจบุนัและใช้สตใินการแก้ปัญหาทีเ่กิดขึน้

สุนขัตัวท่ี 3 คอื สนัุขทีกั่งวลกบัเรือ่งในอนาคต Yดยทีตั่วเองยังไมไดเ6ช}ิกับป}หาทีเ่กิดขPน้ ทdาใหไมมสีตใินการย้ังคดิ คิดมาก
ขาดสติ จนเปนYรคประสาท

แลวคุณละจะเลQอกแบบไหนü

ขอฝากไว้ว่า “เมื่อวาน คือ อดีต พรุ่งนี้คือ อนาคต วันนี้คือ ปัจจุบัน…และอยู่กับปัจจุบันอย่างมีสติ”

สวัสดีปีใหม่ค่ะ

วา=Dา=Xม
8Ċม8์

EDITOR’S TALK

บรรณาธิการXถลง
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นǭยǘายคุǋưาǟ

ความเป็นเลิศในด้านคุณภาพ เป็นสิ่งจูงใจและยึดมั่นสู่เป้าหมาย 
“ǖ˱กค้าǟึงǟอǬจ� เรามุ่งมั่นเǟ่˦อǜǖิตǜǖิตưัǋǇ˚ที่มีคุǋưาǟǪǖǨ
ส่งมอǘตรงตามเวǖา�อีกทั˓งǬǠ้เป็นที่ยอมรัǘǬนรǨดัǘสากǖ”

www.ogihara.co.th

A Traditional of Excellenace and Craftsmanship 
& Be The Most Admired Company of Town

คอลมัน ์=���p�Ä p¥�\ppZ ฉบบัน้ีไดร้บัเกยีรติเข้าสมัภาษณ ์eşȫ EęşłŦĔę ełşęŰÒ รองประธานกรรมการบรหิาร และเยีย่มชม
บริษัท โอกิǤาร่า ȹประเทศไทยȺ จ�ากัด ซึ่งบริษัท โอกิǤาร่า ȹประเทศไทยȺ จ�ากัด เป็นบริษัทชั้นน�าในการผลิตแม่พิมพ์และชิ้นส่วน
ยานยนต์ด้วยเทคโนโลยีที่ทันสมัยและการบริหารงานตามมาตรǓานการผลติของญีปุ่่น ซึง่กลา่วไดว้า่บริษทัโอกǤิารา่ มีสว่นส�าคญั
ในการช่วยยกระดับอุตสาหกรรมยานยนต์ไทยทั้งด้านการถ่ายทอดเทคโนโนโลยีและทักษะǝีมือให้ไทยสามารถเป็นǓานการผลิต
แม่พิมพ์ และชิ้นส่วนยานยนต์ในภูมิภาคเอเซียตะวันออกเฉียงใต้

�ĔęŦ ęŦŦŸú łČ =���p�Ä p¥�\ppZ îłĭŸĶĸ ƑÒŦ Ĕłĸłşúô Űł ęĸŰúşƐęúƑ eşȫ EJ�p�EJ ełşęŰÒȦ �ĔęúČ +ƖúîŸŰęƐú 
pČƥîúşȦ pčęĔÒşÒ ȹ�ĔÒęĭÒĸôȺ �łȫȦ \Űôȫ ęŦ Ò ĭúÒôęĸč îłĶŜÒĸƗ ęĸ ŰĔú ŜşłôŸîŰęłĸ łČ Ķłĭô Òĸô ÒŸŰłĶłŰęƐú 
ŜÒşŰŦ ƑęŰĔ ŰúîĔĸłĭłčƗ Òĸô ÒôĶęĸęŦŰşÒŰęłĸ Òîîłşôęĸč Űł XÒŜÒĸúŦú ŜşłôŸîŰęłĸ ŦŰÒĸôÒşôŦȫ ¾ĔęîĔ îÒĸ íú 
ŦÒęô ŰĔÒŰ pčęĔÒşÒ �łĶŜÒĸƗ ęŦ Òĸ ęĶŜłşŰÒĸŰ şłĭú ęĸ 
ĔúĭŜęĸč Űł ŸŜčşÒôú ŰĔú �ĔÒę ÒŸŰłĶłŰęƐú ęĸôŸŦŰşƗ 
ęĸ ŰúşĶŦ łČ ŰşÒĸŦČúş łČ ŰúîĔĸłĭłčƗ Òĸô ŦĪęĭĭŦ Űł 
úĸÒíĭú �ĔÒęĭÒĸô Űł íú Ò íÒŦú Čłş ÒŸŰłĶłŰęƐú 
Òĸô ŜÒşŰŦ ŜşłôŸîŰęłĸ ęĸ �łŸŰĔúÒŦŰ �ŦęÒȫ
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ǰȫ� �łĸŰęĸŸłŸŦ�>şłƑŰĔ�Òĸô�JĶŜşłƐúĶúĸŰ�íƗ�ZÒęƠúĸȫ
 เติบโตและพัฒนาบริษัทอย่างต่อเนื่องด้วย ZÒęƠúĸ

Ǳȫ� �ŸŦŰłĶúş��ÒŰęŦČÒîŰęłĸ�ęŦ�pŸş�=ęşŦŰ��şęłşęŰƗȫ
 ความพึงพอใจของลูกค้าเป็นเรื่องที่ต้องให้ความส�าคัญสูงสุดเป็นอันดับแรก

ǲȫ� �şłƐęôú�ŰĔú�íúŦŰ��ŸÒĭęŰƗȦ�½ÒĭŸú�Òĸô��úşƐęîú�Űł�pŸş��ŸŦŰłĶúşŦȫ
 ส่งมอบสินค้าที่มีคุณภาพสูงสุด มีความคุ้มค่า และการให้บริการที่ดีที่สุดกับลูกค้า

ǳȫ� JĸŰúčşęŰƗȦ��úŦŜúîŰ�Òĸô��şęôú�ŰĔşłŸčĔ��úÒĶƑłşĪȫ
 มีความเป็นอันหนึ่งอันเดียวกัน การให้เกียรติซึ่งกันและกัน 
 และความภูมิใจในการท�างานเป็นทีม

Ǵȫ� =łîŸŦ�łĸ��ÒČúŰƗȦ�+ĸƐęşłĸĶúĸŰ�Òĸô�pŸş��łĶĶŸĸęŰƗȫ
 มุ่งมั่นในเรื่องความปลอดภัย สิ่งแวดล้อม 
 และสภาพองค์กรของเรา

p����ĔęĭłŦłŜĔƗ�ȹeęŦŦęłĸ��ŰÒŰúĶúĸŰȺ

Q  ความเป˞นมาของบริǚัท

A  บรษิทั โอกăิาร่า (ประเทศไทย) จ�ากดั หรอืทีเ่รยีกย่อๆ ว่า 

05$ เปŨนบรษิทัทีก่่อตัง้ขึน้õายใต้การดแูลของ บริษัท โอกิăาร่า 

คอร์ปอเรชั่น ประเทศญี่ปุśน ตั้งแต่เดือนกุมõาพันธ์ 2530 และ

เริม่ด�าเนนิงานในเดอืนกุมõาพนัธ์ 2533 เราเปŨนหน่ึงในผู้น�าด้าน

การผลิตอุปกรณ์และแม่พิมพ์ส�าหรับยานยนต์ รวมถึงช้ินส่วน

ยานยนต์ในประเทศไทย ผู้àึ่งผลิตและจ�าหน่ายเคร่ืองมือและ

แม่พิมพ์ส�าหรับยานยนต์ รวมถึงชิ้นส่วนยานยนต์ให้กับบริษัท 

ผู้ผลิตรถยนต์ รถบรรทุก ที่มีชื่อเสียงทั้งในและต่างประเทศ

 ในปี 255� โอกิăาร่า (ประเทศไทย) จ�ากัด ได้รับความ

ร่วมมือที่ดีจาก 3 บริษัทที่เปŨนพันธมิตรทางธุรกิจ และต่อมาได้

กลายเปŨนผู้ถือหุ้น ได้แก่ ดร.สมพร กลุ่มไทยàัมมิท ออโต้พาร์ท 

บริษัท โอกิăาร่า คอร์ปอเรชั่น และบริษัท อิโตชู (ประเทศไทย) 

จ�ากัด

 บริษัท โอกิăาร่า (ประเทศไทย) จ�ากัด มีโรงงานผลิต 2 

แห่ง แห่งแรกตัง้อยูท่ีน่คิมอุตสาหกรรมลาดกระบงั กรงุเทพฯ และ

แห่งที่สองเปŨนโรงงานใหม่ตั้งอยู่ในนิคมอุตสาหกรรมเกตเวย์àิตี้ 

จงัหวัดÞะเชิงเทรา และเปŗดให้บริการอย่างเปŨนทางการในปี 255�

 ณ ปŦจจุบันบริษัท โอกิăาร่า (ประเทศไทย) จ�ากัด มีการ

ขยายกจิการโดยการจัดตัง้บรษัิทร่วมทุน 2 แห่งในประเทศอนิเดยี 

คือ บริษัท +#. 0HiIaSa "VUPmPUiWF *OEia -imiUFE (+0"*)  

ณ เมืองบังกาลอร์ และ +#. 0HiIaSa %iF 5FDI 1SiWaUF 

-imiUFE (+0%5) ณ กรุงเดลี และอีก 3 บริษัทที ่บรษัิท โอกăิาร่า 

(ประเทศไทย) จ�ากดั ได้ท�าสญัญาสนบัสนนุเรือ่งการให้ค�าปรกึษา

ด้านเทคนิคให้กับบริษัทในประเทศปากีสถาน ôŗลิปปŗนส์ และ

มาเลเàีย ได้แก่ "HSiaVUP 4UamQiOH $PmQaOZ ("4$), 

ประเทศปากีสถาน, 7alFSiF 1SPEVDUT .GH., *OD., (71.*) 

ประเทศôŗลิปปŗนส์ และ *OEVTUSial 2ValiUZ .aOaHFmFOU 

4%/ #)%., (*2.) ประเทศมาเลเàีย
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FACTORY OUTLOOK

I would like to provide a good 
workplace and safe workplace to 
the employees. And then let them 
achieve a good life. In this organi-
zation, the important thing is the 
trust and integrity. That is more than 
anything else. Because if you do not 
have a good, stable employment 
here we cannot achieve anything.

ผมอยากจะให้สถานที่ท�างานที่ดี และ
ปลอดภยัแกพ่นกังาน เพ่ือใหพ้นกังานมชีวีติ
ที่ดี ในองค์กรของเราสิ่งที่ส�าคัญคือ ความ
ไว้เนื้อเชื่อใจ และการท�าในสิ่งที่ถูกที่ควร 
ซึ่งเป็นเรื่องส�าคัญเหนือสิ่งอื่นใด เพราะถ้า
บริษัทไม่มีงานท่ีดีและมั่นคงให้พนักงาน 
เราก็จะไม่สามารถประสบความส�าเร็จใน
ทุกๆ ด้านได้เลย

Q  จุดแข˝งของบริǚัท

A  เราสามารถน�าความรู้ด้านเทคนิคและการผลิตที่ดี

ที่สุดในโลกที่ได้รับการปลูกฝŦงและถ่ายทอดมาจาก โอกิăาร่า 

ส�านกังานใหญ่ เพือ่พฒันาธรุกิจในเอเชียตะวนัออกเÞยีงใต้ โดย

ท�าให้ประเทศไทยเปŨนส�านักงานใหญ่ประจ�าõูมิõาค

Q  กลยุทธ์ความส�าเร˝จในธุรกิจ

A  บริษัท โอกิăาร่า (ประเทศไทย) จ�ากัด (05$) ได้สร้าง

ขึ้นตามหลักการขององค์กรจากความมุ ่งมั่นที่ยาวนานคือ 

“การคิดและการด�าเนินงานตามนโยบายขัĚนพČĚนåานของ

ลĎกค้าเป็นหลกั” โดยทกุกจิกรรมของบรษิทัฯ จะมุง่เน้นในเร่ือง

ของคุณõาพ ระบบการขนส่งที่ตรงต่อเวลาตามที่ลูกค้าก�าหนด 

รวมถึง ความสามารถในการแข่งขันทางด้านต้นทุน และความ

พึงพอใจของลูกค้า 

 เราดูแลพนักงานของเราเหมือนสมาชิกในครอบครัว 

และพนักงานทุกคนถือเปŨนทรัพยากรที่มีค่าส�าหรับองค์กร 

โดยจดัให้มสีõาพแวดล้อมการท�างานทีป่ลอดõยัและมคีวามสขุ 

เปŜาหมายของเราคือ เราต้องการเปŨนบริษัทที่ได้รับการยกย่อง

นับถือมากที่สุด

Q  ความได้เปรียบทางการแขง่ขนักับบริǚัทอ่ืน

A  องค์กรของเรามีแรงงานสัมพันธ์ท่ีดีและพนักงานมี

แรงจูงใจในการท�างานสูง

 การพัฒนาธุรกิจระดับโลกโดยมีประเทศไทยเปŨน

ศูนย์กลาง ท�าให้เราสามารถบริการลูกค้าได้รวดเร็ว มีมาตรåาน 

และราคาที่ถูกกว่าประเทศในแถบเอเชียตะวันออกเÞียงใต้

Q  เทคโนโลยีใหมท่ีใ่ชใ้นการพัǌนาโรงงาน

A  โปรแกรมคอมพิวเตอร์ที่จ�าลองการขึ้นรูปแม่พิมพ ์

ก่อนเริ่มผลิตจริง

Q  ปญัหาและอุปสรรคของผูผ้ลติในปจัจบุนั

A  - การแข่งขันกับบริษัทที่ท�าแม่พิมพ์ได้ราคาถูกโดย

นโยบายแห่งชาติ เช่น ประเทศจีน

 - อัตราแลกเปลี่ยนแข็งค่าขึ้น และความผันผวนใน

ปŦจจุบัน

Q  มุมมองเกี่ยวกับอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ 
 ในอนาคต

A  เมือ่พจิารณาจากประชากรและสถานการณ์ทางเศรษåกจิ

ของประเทศไทย ผมคิดว่าธุรกิจช้ินส่วนยานยนต์และธุรกิจ

แม่พิมพ์ในประเทศไทยใกล้จะถึงจุดอ่ิมตัว อย่างไรก็ตามหาก

เปล่ียนมุมมองไปยังตลาดเอเชียตะวันออกเÞียงใต้โดยมี

ศนูย์กลางอยูท่ีป่ระเทศไทยกย็งัมศีกัยõาพทีจ่ะเตบิโตได้อีกมาก

 อุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนต์ และอุตสาหกรรมแม่พมิพ์

ไทย ยังคงเปŨนผู้น�าในõูมิõาคเอเชียตะวันออกเÞียงใต้ ในด้าน

เทคโนโลย ี บุคลากร และอ�านาจทางการเงิน ดังนั้นก้าวต่อไป

หวังว่าบริษัทในประเทศไทยจะมีการวางแผนขยายธุรกิจท่ีจะ

เติบโตควบคู่ไปกับคนไทย
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Q  Company Background.
A  0HiIaSa (5IailaOE) $P., -UE., (05$) IaT CFFO 

FTUaCliTIFE aT a TVCTiEiaSZ PG 0HiIaSa $PSQPSaUiPO 
iO +aQaO TiODF 'FCSVaSZ 1��7 aOE TUaSUFE PQFSaUiOH 
'FCSVaSZ 1��0. 8F aSF POF PG UIF lFaEiOH aVUPmPUiWF 
UPPlT � EiFT maLFST aOE aVUP TUamQiOH QaSUT 
maOVGaDUVSFST iO 5IailaOE UIaU IaT CFFO TVQQlZiOH 
aVUPmPUiWF UPPlT � EiFT aT wFll aT TUamQiOH QaSUT UP 
SFOPwO lPDal aOE iOUFSOaUiPOal DaS � USVDL maOVGaD-
UVSFST.

        *O 2015 0HiIaSa (5IailaOE) $P., -UE., IaE CFFO 
PCUaiOiOH a WFSZ HPPE alliaODF GSPm UIF 3 TUaLFIPlEFST 
UIaU waT CFDPmF UIF 4IaSFIPlEFST UIaU aSF %S.
4PmQPSOĴT (SPVQ PG 5Iai 4VmmiU "VUP 1aSUT, 0HiIaSa 
$PSQPSaUiPO aOE *50$)6 5IailaOE -imiUFE.

 0HiIaSa (5IailaOE) $P., -UE. IaT 2 maOVGaDUVSiOH 
GaDiliUiFT, POF iO -aELSaCaOH *OEVTUSial ETUaUF, #aOHLPL 
aOE aOPUIFS iT OFwlZ QlaOU iO (aUFwaZ $iUZ *OEVTUSial 
ETUaUF, $IaDIPFOHTaP iO 201�. 

 $VSSFOUlZ, 0HiIaSa (5IailaOE) $P., -UE. IaT 2 +PiOU 
7FOUVSF $PmQaOiFT iO *OEia, +#. 0HiIaSa "VUPmPUiWF 
*OEia -imiUFE (+0"*) iO #aOHalPSF aOE +#. 0HiIaSa %iF 
5FDI 1SiWaUF -imiUFE (+0%5) iO %FlIi aOE aOPUIFS 3 
aGųliaUFE DPmQaOiFT iO 1aLiTUaO, 1IiliQQiOFT aOE 
.alaZTia aSF "HSiaVUP 4UamQiOH $PmQaOZ ("4$), 
1aLiTUaO, 7alFSiF 1SPEVDUT .GH., *OD., (71.*) 1IiliQQiOFT 
aOE *OEVTUSial 2ValiUZ .aOaHFmFOU 4%/ #)%., (*2.) 
.alaZTia.

Q  Company’s Strengths.
A  6Uili[F UIF wPSlEĴT CFTU UFDIOiDal DaQaCiliUiFT 

aOE QSPEVDUiPO DaQaCiliUiFT DVlUiWaUFE CZ 0HiIaSa 
IFaERVaSUFST UP EFWFlPQ CVTiOFTT iO 4PVUIFaTU "Tia 
CZ maLiOH 5IailaOE a SFHiPOal IFaERVaSUFST.

Q  What is the strategy to success in  
 this business.
A  05$ IaT CFFO CVilU PO a lPOH-TUaOEiOH 

EFEiDaUiPO UP iUT DPSQPSaUF QSiODiQlF PG “5IJnLJnH � 
"DtJnH fSom $VTtomeSĴT PoJnt of 7JeX ”. 

 "ll PG PVS aDUiWiUiFT GPS 2ValiUZ, %FliWFSZ $PTU 
$PmQFUiUiWFOFTT aOE $VTUPmFS 4aUiTGaDUiPO aSF all 
CaTFE PO UIiT QSiODiQlF. 

 8F USFaU PVS FmQlPZFF aT PVS GamilZ mFmCFS 
aOE USFaTVSF. 8F QSPWiEF TaGFTU aOE QlFaTVSF wPSLiOH 
FOWiSPOmFOU GPS PVS FOUiSF GamilZ mFmCFS. 0VS 
PCKFDUiWF iT UIaU wF wPVlE liLF UP CF UIF mPTU 
aEmiSFE DPmQaOZ iO UPwO.

Ten years ago, we need to learn from Japan because we didn’t 
have a technology. Now, this company is very good level with 
technology. Now is the time we will be Ajarn or teacher to the 
somebody else in the Southeast Asia, Philippines, Malaysia and India. 

เมือ่สบิปีทีผ่า่นมา เรามคีวามจ�าเป็นตอ้งเรยีนรู้จากประเทศญีปุ่่น เนือ่งจากเราขาด
เทคโนโลยี แต่ ณ ปัจจุบัน บริษัทมีความเชี่ยวชาญด้านเทคโนโลยีในระดับสูง และ
ถึงเวลาแล้วที่เราจะเป็นผู้ถ่ายทอดความรู้ด้านเทคโนโลยีเหล่านี้ไปทัว่ภมูภิาคเอเชยี
ตะวนัออกเฉยีงใต ้เชน่ ฟลิปิปินส ์มาเลเซีย อนิเดยี รวมถงึภูมิภาคอื่นๆ

www.ogihara.co.th



11
วารสารแม่พิมพ์   

MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

FACTORY OUTLOOK

Q  What is competitive advantage with 
 other companies.
A  (PPE laCPS SFlaUiPOTIiQ aOE IiHIlZ mPUiWaUFE 

wPSLFST.

 (lPCal CVTiOFTT EFWFlPQmFOU DFOUFSiOH PO 
5IailaOE. "T a SFTVlU, iU iT QPTTiClF UP QSPWiEF 
DVTUPmFST wiUI GaTUFS, VOiGPSm aOE DIFaQFS QSPEVDUT 
iO 4PVUIFaTU "TiaO DPVOUSiFT.

Q  What is the new technology use to  
 develop in the factory.
A  $PmQVUFS TimVlaUiPO GPS EiFT GPSmaCiliUZ.

Q  The problems and obstacle of maker 
 in the present.
A  - $PmQFUiUiPO wiUI a DPmQaOZ UIaU maLFT 

EiFT DIFaQlZ CZ OaUiPOal QPliDZ liLF $IiOa. 
 - )iHI FYDIaOHF SaUF.

Q  Perspective about die industry from 
 now on.
A  $POTiEFSiOH 5IailaOEĴT QPQVlaUiPO aOE FDPOPmiD 

TiUVaUiPO, * UIiOL UIaU UIF aVUP QaSUT aOE %iFT CVTiOFTT 
iO 5IailaOE IaT almPTU CFFO TaUVSaUFE. )PwFWFS, iG 
UIF WiFwQPiOU iT TIiGUFE UP UIF 4PVUIFaTU "TiaO maSLFU 
DFOUFSiOH PO 5IailaOE, UIFSF iT TUill a HSFaU QPUFOUial 
GPS HSPwUI.

 5IailaOEĴT aVUP QaSUT aOE EiFT iOEVTUSZ iT aIFaE 
PG 4PVUIFaTU "Tia iO UFSmT PG UFDIOPlPHZ, IVmaO 
SFTPVSDFT, aOE ųOaODial QPwFS, TP a GVSUIFS lFaQ DaO 
CF FYQFDUFE wIFO 5Iai DPmQaOiFT QlaO UP FYQaOE 
UIFiS CVTiOFTT wiUI 5Iai QFPQlF.   

Our goal in the future is would 
like to be a global presence with 
our good tooling background. The 
globalization is the world trend when 
the world progress, we need to be 
globally technology and the service 
is also, required. So, global presence 
of our technology and company is 
very important. That is our future 
goal. 

เป้าหมายในอนาคตของเราคือ การขับ
เคลื่อนธุรกิจไปท่ัวโลกด้วยการเป็นผู้ผลิต
และผู้ให้บริการที่พร้อมให้การดูแลด้วยการ
เป็นผู้เชี่ยวชาญ ซึ่งมีประสบการณ์สูงด้าน
แม่พิมพ์ โลกก�าลังก้าวไปสู่ยุคโลกาภิวัฒน์ 
เราต้องมีเทคโนโลยีระดับโลกเพ่ือให้ทันต่อ
การเปลี่ยนแปลงของโลกซึ่งมีการพัฒนา
รุดหน้าไปเรื่อยๆ และต้องมีการบริการที่ดี
และทั่วถึง ดังนั้น จึงมีความส�าคัญเป็น
อย่างยิ่งที่เทคโนโลยีของเราและบริษัทจะ
ต้องมีเครือข่ายพร้อมให้บริการอยู่ทั่วโลก 
และนีคื่อเป้าหมายส�าคัญในอนาคตของบรษัิท

Ogihara (Thailand) Co., Ltd.
172 Ladkrabang Industrial Estate, 
Soi Chalongkrung 31, Chalongkrung Road,
Lamplathiw, Ladkrabang, Bangkok 10520
Tel : +662 739 6070-9, +662 326 0433-6
Fax : +662 326 0149
E-Mail : sale@ogihara.co.th

Ogihara (Thailand) Co., Ltd. 
(Gateway Plant)
78/9 Moo 9, Gateway City Industrial Estate, 
Soi 8, Huasamrong, Plang Yao District,
Chachoengsao 24190 Thailand.
Tel : +6638 090 710-10
Fax : +6638 090 719
E-Mail : sale@ogihara.co.th
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By KNP

MOLD & DIE LTERLIKE

ǅอนที่�Ǳ�ȥ�ǭหมดƽองưาระทางกล

เทคǭนǭลยีส˨าหรับการǅกแǅ่งǜิǑงาน�
ส˨าหรับǜ˱้ǜลิǅแม่ǟิมǟ์�

สวัสดีครับพี่น้องทุกท่าน เผลอแป๊บเดียวก็เข้าสู่ไตรมาส

สดุท้ายของปี 2562 แล้ว เจ้าของคอลมัน์ขอเป็นก�าลังใจให้พ่ีน้อง

ทกุท่านประคบัประคองชวีติไปด้วยความระมัดระวงั และขอให้

กจิการทกุอย่างผ่านพ้นวกิฤตทิีรุ่่มเร้าไปให้ได้นะครับ ไม่ว่าอะไร

จะเกิดข้ึนขอให้ทกุท่านมสีตอิยู่เสมอ แว่วๆ ว่าปีหน้าอาจจะหนกั

กว่าปีนี้เสียอีก เป็นธรรมดาที่พญาช้างสารชนกัน หญ้าแพรกก็

แหลกลาญน่ะครับ

ด้วยภารกจิหลายอย่างทีผ่มถกูมอบหมายจากผูบั้งคบับญัชา

ให้ออกแบบระบบลิฟต์ขนส่งสัมภาระ ซึ่งมีข้อจ�ากัดมากมาย 

ขยับตัวแทบไม่ได้ ปรับตรงโน้น ก็ติดตรงนี้ เพิ่มตรงนั้น ก็ขัดกับ

ข้อกฎหมายตรงนี้ สารพัดเลย เล่นเอาปวดหัวเลยครับ แต่

กระนั้นก็ตาม ผมเองก็ต้องใช้กึ๋นที่มีอยู่ผสมผสานกับการขอ

ค�าปรกึษาจากท่านผู้รู้ในวงการ เพือ่แก้ปัญหาไปให้ได้ ท�าให้การ

ปั้นต้นฉบับของผมในคอลัมน์ “MOLD & DIE LIKE สาระ” 

อาจจะล่าช้าไปบ้าง แต่ก็ทันเวลาครับ ผมพยายามนึกว่า ตอนที่

แล้วได้ให้ข้อมูลเบื้องต้นเก่ียวกับเร่ืองการตกแต่งผิวช้ินงาน 

ส�าหรับผู้ผลิตแม่พิมพ์ไปแล้ว มาถึงตอนที่ 2 นี้จะเขียนอะไร

เกี่ยวกับเรื่องผิวชิ้นงานดี และด้วยความที่ตัวผมเองสอนวิชา 

Machine Design อยู่หลายปี ก็นึกได้ว่า ในตอนนี้ควรจะเล่า

เรื่องปัจจัยของผิวส�าเร็จชิ้นงานที่มีผลต่อการรับภาระพลวัต

บ้างดกีว่า อาจจะให้ข้อคดิบางแง่บางมุมของผู้ออกแบบแม่พมิพ์

ได้บ้าง หรืออาจจะเป็นประโยชน์มากกว่า ส�าหรับผู้ออกแบบ

เครื่องจักรโดยเฉพาะ จะได้เป็นการเพ่ิมเติม เสริมความรู้ให้

มากขึ้นไปในตัว ซึ่งจะว่าไปเนื้อหาที่ผมจะเล่าในตอนนี้นั้น มี

ใจความกว้างขวางพอสมควร อาจจะไม่สามารถเล่าได้ทั้งหมด 

ซึ่งอาจจะเขียนเป็นตอนต่อๆ ไปก็ได้นะครับ ลองติดตามอ่านดู

ไปเรื่อยๆ ก็แล้วกันครับผม

เกริ่นมายาวนาน เรามาว่ากันในเรื่องของสาระ ตามแบบ

ฉบับของคนชอบสาระกนัดกีว่านะครับ ผมขอให้ภาพรวมเกีย่วกับ

เรือ่งโหมดของภาระทางกล ซ่ึงโดยทัว่ไปจะหมายถงึ แรง โมเมนต์

ดดั และทอร์ก อย่างสังเขปก่อน ดังนี้

1.	ภาระสถิต	(Statics	Load) หมายถึง ภาระที่ไม่มีการ

เปลี่ยนแปลงขนาด ต�าแหน่ง หรือทิศทาง เมื่อเวลาเปลี่ยนไป 

การออกแบบให้ช้ินงานรับภาระประเภทนี ้จะอ้างองิทฤษฎคีวาม

เสียหายภายใต้ภาระสถิตเป็นหลัก

2.	ภาระพลวัต	 (Dynamics	 Load)	 ภาระที่มีการ

เปลี่ยนแปลงขนาด ต�าแหน่ง หรือทิศทาง เมื่อเวลาเปลี่ยนไป 

การออกแบบให้ช้ินงานรับภาระประเภทนี ้จะอ้างองิทฤษฎคีวาม

เสียหายภายใต้ภาระพลวัตเป็นหลัก

3.	ภาระกึ่งสถิต	 (Quasi-statics	 Load)	 ภาระที่มีการ

เปลี่ยนแปลงขนาด ต�าแหน่ง หรือทิศทาง อย่างช้าๆ เมื่อเวลา

เปลี่ยนไป การออกแบบให้ชิ้นงานรับภาระประเภทนี้ สามารถ

อ้างอิงทฤษฎีความเสียหายภายใต้ภาระสถิตได้เช่นเดียวกันกับ

ข้อ 1 เพียงแต่จะใช้ตัวประกอบความปลอดภัย (Safety factor) 

สูงกว่าเล็กน้อย

อะไรเป็นตัวบอกว่า “มีการเปลี่ยนแปลงขนาด ต�าแหน่ง 

หรือทิศทาง อย่างช้าๆ เมื่อเวลาเปลี่ยนไป” ในทางทฤษฎี 

จะอ้างอิงทีก่ารเปลีย่นแปลงของภาระหรอืโหลดเป็นหลกันัน่เอง 

เช่น ภาระที่มีการเปล่ียนแปลงแบบช้าๆ เป็นแบบวัฏจักร 

(Cyclic Load) ซึง่อาจจะเป็นการดงึแล้วกดแบบช้าๆ หรอืดดัไป

กลับแบบช้าๆ หรือบิดทวนเข็มนาฬิกาแล้วมาบดิตามเขม็นาฬิกา

แบบช้าๆ หรือนานๆ ทีจะมีการใส่ภาระเข้ามา (ใส่เป็นห้วงๆ 

และความถีน้่อยๆ) หรอืถ้าชิน้งานมกีารหมนุขณะรบัภาระ กจ็ะ

หมุนในอัตราเร็วรอบ (Rotation speed) ไม่เกิน 1000 rpm 

ท่านสามารถติดตามอ่านบทความ เทคโนโลยีส�าหรับการตกแต่งผิวงาน 
ส�าหรับผู้ผลิตแม่พิมพ์ ตอนที ่1 : ข้อมูลเบือ้งต้น ได้ในวารสารแม่พิมพ์ ฉบับที ่3 ปี 2562
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(หรอืเรยีกว่ากลุม่ Low Cycle Fatigue, LCF) เป็นต้น กรณีแบบนี้

เรียกว่าเข้าข่ายภาระกึ่งสถิต แต่ถ้ามีภาระมีการเปลี่ยนแปลง

แบบรวดเร็ว หรือถ้าหมุนเร็วๆ มากกว่า 1000 rpm ขึ้นไป 

(หรือเรียกว่ากลุ่ม High Cycle Fatigue, HCF) จะเปลี่ยนโหมด

เข้าสูภ่าระแบบพลวตั กรณีแบบนีมั้กพิจารณาส�าหรบัการท�านาย

อายุการใช้งานของชิ้นงานภายใต้การรับภาระพลวัตนั่นเอง

โดยทั่วไปแล้ว หากเป็นโหมดภาระสถิตหรือกึ่งสถิต จะ

ไม่นิยมท�านายอายุการใช้งาน แต่จะท�านายว่า “พังหรือไม่พัง 

เมื่อรับภาระ” แต่ถ้าเป็นโหมดภาระพลวัต จะนิยมแบ่งการ

พิจารณาออกเป็นสองกลุ่ม คือ 1. กลุ่มที่ออกแบบให้มีอายุการ

ใช้งานจ�ากัด (Finite Life Design) และ 2. กลุ่มที่ออกแบบ

ให้มีอายุการใช้งานไม่จ�ากัด (Infinite Life Design) ส�าหรับ

กลุ่มที่ 1 จะเป็นการออกแบบให้ชิ้นงานมีการพังเสียหายใน

ช่วงเวลาที่ก�าหนด พูดง่ายๆ คือ บังคับให้เกิดการพังเสียหาย

เนื่องจากความล้าในเวลาที่ต้องการ ในขณะที่กลุ่มที่ 2 จะไม่มี

การพังเสียหายเนื่องจากความล้านั่นเอง

หลายท่านคงจะเริม่ได้ภาพคร่าวๆ แล้วกระมงัครบัว่าการ

ออกแบบมีมุมมองอย่างไรบ้าง ดังนั้นเมื่อจะออกแบบสิ่งใด ให้

นึกถึงการรับภาระของมันว่าเป็นแบบใด แล้วเลือกใช้ทฤษฎีให้

เหมาะตามที่ผมได้กล่าวไว้เบื้องต้นก่อนหน้านี้ ทั้งนี้ผู้ออกแบบ

ทุกท่าน กรุณาระลึกไว้ในใจว่า “ถ้าออกแบบผิดโหมด ผลลัพธ์

อาจจะไม่เป็นไปตามที่คาดหวังไว้ ชิ้นงานอาจจะเกิดการพัง

เสียหายได้ และถ้ามันยังไม่พังเสียหาย ผู้ออกแบบก็อย่าได้

เข้าข้างตัวเองว่าออกแบบถูกต้องเหมาะสมแล้ว เนื่องจาก

หลายๆ กรณีมักพบว่า เป็นการออกแบบที่ไม่เหมาะสม 

เนื่องจากใช้ค่าตัวประกอบความปลอดภัยมากเกินความ

จ�าเป็น” 

ตอนนีห้ลายท่านคงเร่ิมสงสัยแล้วว่า เจ้าตวัประกอบความ

ปลอดภัยที่ผมพูดถึงน่ะมันมีนิยามว่าอย่างไร ก็ดูได้จากสมการ

ต่อไปนี้เลยครับ
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ข้อมูลของผู้ออกแบบที่ควรต้องทราบ คือ ถ้าชิ้นงานเป็น

วัสดุในกลุ่มเหล็ก (Ferrous Materials) ดังรูปที่ 1 จะมีสมบัติ

ขีดจ�ากัดความทนทาน (Se) แต่ถ้าเป็นวัสดุนอกกลุ่มเหล็ก 

(Nonferrous Materials) จะไม่มีสมบัติอันนี้เลย นอกจากนี้ใน

กรณีโหมดภาระสถิต ค่า Sy เป็นสมบัติของวัสดุซึ่งจัดเป็นค่า

คงที่ สามารถเปิดหาได้จากตารางวัสดุ ในขณะที่กรณีโหมด

ภาระพลวัต ค่า Sf และ Se แม้จะเป็นสมบัติของวัสดุเช่นกัน แต่

ก็เป็นสมบัติที่มีหลายปัจจัยประกอบด้วย ดังน้ันจึงไม่สามารถ

เปิดตารางได้โดยตรง หากแต่ต้องมีการค�านวณหา Sf และ Se 

รูปที่ 1 วัสดุวิศวกรรม

รูปที่ 2 ลักษณะของ S - N Diagram

By 

ดังนั้นการท�านายความเสียหายในโหมดนี้จึงมีขั้นตอนยุ่งยาก

กว่าในโหมดภาระสถติ ทัง้นีใ้นโหมดพลวตัน้ันจะท�าความเสยีหาย

โดยใช้ไดอะแกรมความเค้นกับจ�านวนรอบ (S - N Diagram) 

ประกอบการค�านวณด้วย ซ่ึงเจ้า S - N Diagram มีหน้าตา

ดังรูปที่ 2 

ก่อนที่จะไปถึงเรื่องที่ลึกซึ้งมากกว่านี้ จะขอวกกลับมาถึง

จุดที่ผมเกริ่นไว้ก่อนหน้านี้ว่า การค�านวณหา ค่า Sf  และ Se นั้น

มีปัจจัยหลายอย่างประกอบกัน ขอให้ดูสมการต่อไปนี้
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ตLรL"ทO_ ù
ตัวประกอบผิวส�าเร็จของชิ้นงาน

Se  =  ka kb kc kd ke kf  S’e

Se  คือ ขีดจ�ากัดความทนทานของชิ้นงาน  (MPa)

S’e  คือ ขีดจ�ากัดความทนทานของชิ้นงานทดสอบความล้า (MPa)

ka คือ  ตัวประกอบผิวส�าเร็จของชิ้นงาน (-)

kb คือ  ตัวประกอบขนาดของชิ้นงาน (-)

kc คือ  ตัวประกอบภาระ (-)

kd คือ  ตัวประกอบอุณหภูมิใช้งาน (-)

ke คือ  ตัวประกอบความเชื่อมั่น (-)

kf คือ  ตัวประกอบอื่นๆ (-)
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ก่อนจากกันฉบับนี้ ผมขอยกค�ากล่าวของท่านมหาตมะ 

คานธี ที่ผมเขียนไว้หน้าเฟซบุ๊กของผม เกี่ยวกับการด�าเนินชีวิต

ของคนว่า

จากสมการข้างต้นจะพบว่ามีปัจจัยหลายอย่างที่มีผลต่อ

การค�านวณค่าของชิ้นงาน และหนึ่งในนั้นคือ หรือตัวประกอบ

ผิวส�าเร็จของชิ้นงาน ซึ่งมีข้อมูลประกอบดังตารางที่ 1 ส่วน

รายละเอียดเป็นอย่างไร ในตอนต่อไป เราจะมาลงรายละเอียด

กันในทุกๆ ปัจจัยนะครับ ส�าหรับตอนนี้ผมขอจบเนื้อหาไว้

เพียงเท่านี้ก่อน เดี๋ยวท่านผู้อ่านจะส�าลักข้อมูลได้ ไว้อ่านต่อใน

ฉบับหน้าครับ

เกิดดีต้องมีบุญ อยู่ดีต้องมีคุณ
ตายดีต้องมีทุน

“
“
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ต่อการขับเคลื่อนองค์กร

นอกจากนีà้อô สกิล ยงัรวมถึงการคดิวเิคราะห์ข้อมลูต่างๆ 
จนได้ข้อสรปุทีเ่ปŨนประโยชน์ในการท�างานเพือ่บรรลเุปŜาหมาย
ขององค์กรทีต่ัง้ไว้อกีด้วย ทัง้นีวิ้ธกีารในการพฒันาทกัษะด้าน
àอô สกิล สามารถท�าได้โดย หมั่นฝřกฝนตนเอง สอบถาม
คนใกล้ชิดเกีย่วกบัพùติกรรมท่ีดแีละพùติกรรมท่ีต้องปรบัปรงุ 
และชีวิตอย่างมีสติ เพื่อความพร้อมและสร้างโอกาสส�าหรับ
การท�างานในอนาคต

eúŰÒ �Īęĭĭ ȹเมต˒า สกิลȺ
ความเชื่อในการเรียนรู้ตลอดชีวิต -iGFlPOH -FaSOiOH 

ความสามารถในการรับมือการเปลี่ยนแปลงต่างๆ อย่างสูง 
เปŨนความสามารถในการเปŗดรับความรู้ใหม่ๆ โดยไม่ยึดติดกับ
ความรู้เดิมๆ ตั้งข้อสงสัยและสังเกตอยู่ตลอดเวลา พร้อมที่จะ
น�าไอเดยีต่างๆ มาต่อยอดสร้างสรรค์สิง่ใหม่ รวมถงึการก�าหนด
ทิศทางและจดุแข็งของตวัเอง à่ึงเมต้า สกิล นีจ้ะไม่เปลีย่นและ
จะมีความส�าคัญมากขึ้นเรื่อยๆ ในอนาคต

ไม่ว่าจะเปŨนผูบ้รหิารหรอืพนกังาน หากมกีารพฒันาฝřกฝน
ทักษะท้ัง 3 อย่างน้ีแล้ว ก็จะพร้อมรับมือการเปลีย่นแปลงและ
บริหารงานได้อย่างมีประสิทธิõาพสูงสุด น�าองค์กรพุ่งทะยาน
สู่ความส�าเร็จได้อย่างแน่นอน

ǟร้อมรัǘม˦อǬนยุคที่��J�ครองเม˦อง

ǲ�ทักǚǨที่ควรมี
เǟ่˦อการǟัǌนาตนเอง

ในปŦจจุบันการน�า "* หรือปŦญญาประดิษå์ เข้ามามีบทบาทในการท�างานมากขึ้น 
โดยเÞพาะงานที่สามารถท�าà�้าๆ ได้ เช่น งานในไลน์การผลิตของโรงงาน งานพนักงานขายผ่าน
ทางโทรศัพท์ พนักงานขายสินค้าตามห้าง กิจกรรมของงานเหล่านี้ จึงสามารถถูกทดแทนด้วย
เทคโนโลยีปŦจจุบันได้แล้วกว่า 50� จึงท�าให้คนท�างานอย่างเรา ต้องเริ่มปรับตัว และพัฒนา 
ทักษะที่ควรมีอยู่เสมอ

ข้อมูลจาก 8PSlE EDPOPmiD 'PSVm (8E') ระบุว่า
õายในปี 25�� "* จะเข้ามาทดแทนต�าแหน่งงานที่ท�าโดย
มนุษย์ได้ถึง 70� 

อาชีพที่ถูกแย่งงานได้ยาก คือ อาชีพที่ต้องใช้ความ
àับà้อนทางความคิดและอาชพีท่ีต้องอาศยัความคดิสร้างสรรค์ 
($SFaUiWiUZ) อย่างอาชีพ ผู้บริหารระดับสูง นักเขียน นัก
วิทยาศาสตร์ และศิลปŗน เพราะ "* สามารถพัฒนาความ
สามารถได้ แต่ยังไม่สามารถพฒันาความÞลาดทางอารมณ์และ 
ความคิดสร้างสรรค์ได้ดีเท่ามนุษย์

แล้วทักษะอะไรบ้างที่ผู้บริหารและพนักงานควรมีเพื่อ
เตรียมพร้อมรับมือกับคลื่นแห่งความเปลี่ยนแปลงในอนาคต 

EÒşô �Īęĭĭ ȹǤาร˚ด สกิลȺ
ทกัษะด้านความรูแ้ละเทคนคิ เปŨนความสามารถด้านอาชพี 

เช่น ทักษะด้านการออกแบบ หรือการบริหารจัดการสินค้า 
ทักษะความช�านาญในรูปแบบน้ีอาจเกิดความเปลี่ยนแปลง
ขึน้ได้ตามความต้องการของตลาด วธีิรบัมอืความเปลีย่นแปลง
ในอนาคตผู้ถูกจ้างจ�าเปŨนต้องปรับตัวและเรียนรู้สิ่งใหม่ๆ 
อยู่เสมอ เพื่อรับมือต่อการเปลี่ยนแปลงและให้ทันต่อความ
ต้องการของตลาด

�łČŰ �Īęĭĭ ȹǀอǞต˚ สกิลȺ
ความสามารถด้านสังคม เช่น ความคิดสร้างสรรค์ การ

สื่อสารและการโน้มน้าวใจคน การเห็นอกเห็นใจผู้อื่น การ
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ธรรมชาติใกล้ตัวล้วนเปŨนต้นตอแรงบันดาลใจในการ
ผลักดันให้มนุษย์ก้าวข้าม ĶความเปŨนไปไม่ได้ķ ให้กลาย 
ĶเปŨนไปได้ķ และนวัตกรรมความเปŨนไปได้ที่ว่านี้ เกิดจาก
จุดเริ่มต้นของการสงสัย ตั้งค�าถามในใจ กระบวนการทดลอง 
สู่ผลิตõัณæ์ชั้นเยี่ยม ดังเช่น Ķใบไม้เทียมķ หรือเรียกกันว่า 
Ķ4ilL -FaGķ ผลงานของนักศึกษาจบใหม่จาก 3$" (3PZal 
$PllFHF PG "SU) ชื่อ +VliaO .FlDIiPSSi โดยความร่วมมือ
กับ 5VGUT 6OiWFSTiUZ õายใต้หลักสูตร *OOPWaUiPO %FTiHO 
EOHiOFFSiOH ในสหรัåอเมริกา 

ใบไม้เทียมที่ว่าน้ี สามารถดูดàับน�้า และคาร์บอนได
อŢอกไàด์ แล้วผลิตออกàิเจนเช่นเดียวกับต้นไม้ในธรรมชาติ
จริงๆ à่ึงถอืเปŨนนวตักรรมใหม่ทีม่นษุย์ได้เลยีนแบบธรรมชาติ 
สรรสร้างใบไม้สังเคราะห์ที่ท�าหน้าที่เลียนแบบ ĳใบไม้Ĵ จริง
ได้อย่างไม่ผิดเพี้ยนเปŨนครั้งแรกของโลก

ĳ4ilL -FaGĴ คือชื่อแผ่นใยสังเคราะห์ทางชีวõาพที่เกิด
จากการสกัดสาร $IlPSPQlaTUT จากเàลล์ของพืชจากนั้น
น�าไปผสมผสานกับโปรตีนจากไหม (TilL QSPUFiO) à่ึงเปŨน
โปรตีนที่มีความเสถียร ผลลัพธ์ที่ได้ท�าให้เกิดวัสดุสังเคราะห์
ทางชีวõาพตัวใหม่ที่สังเคราะห์แสงด้วยตัวเอง ดูดàับน�้าและ
คาร์บอนไดออกไàด์ พร้อมปล่อยกŢาàออกàิเจน เÞกเช่น
เดียวกับใบไม้จริง

+VliaO .FlDIiPSSi เขาอธิบายเพิ่มเติมว่า Ķต้นไม้ไม่
สามารถเติบโตในที่ที่แรงดึงดูดเปŨนศูนย์ķ 4ilL lFaG มีแนวคิด
ทีแ่ตกต่างจากงานวจัิยของ /"4" ทีจ่ะผลิตออกàเิจนส�าหรบั
การเดนิทางท่องอวกาศ เพือ่ให้เรามชีวีติอยูไ่ด้ในอวกาศอย่าง

มัน่ใจ ด้วยวธิคีดิวสัดแุบบใหม่นีช่้วยเปŗดหน้าใหม่ให้กบัวงการ
อวกาศในการหาแหล่งออกàิเจนทดแทนส�าหรบัช่วยให้มนษุย์
เดินทางในอวกาศได้นานมากขึ้น เพราะต้นไม้จริงไม่สามารถ
เติบโตได้õายใต้สõาวะไร้น�้าหนัก นอกจากนี้ +VliaO ยังมี
แนวคิดในการน�าวัสดุไปใช้กับสิ่งแวดล้อมที่มนุษย์สร้างขึ้น 
เพื่อเพ่ิมปริมาณออกàิเจนให้กับอากาศท่ีอยู่โดยรอบ เช่น 
โคมไôõายในบ้าน แผ่นปŗดผิวรอบอาคาร ฯลฯ

õาพข้างบนนี้คือ โคมไô 4ilL -FaG เปŨนโคมไô ที่
ให้แสงสว่าง น�้าหนักเบามากๆ ใช้พลังงานน้อยนิด และ
แสงสว่างจากโคมไôยงัช่วยผลติออกàเิจนได้ด้วย บ้านกจ็ะได้
ทั้งแสงสว่าง และออกàิเจน นอกจากนั้นในพ้ืนท่ีท่ีใหญ่ขึ้น 
มันสามารถน�ามาใช้ในพื้นที่õายนอก เช่น ผนังõายนอกของ
อาคารในเมือง ก็จะช่วยดูดàับคาร์บอนไดอŢอกไàด์ในเมือง 
และเพ่ิมออกàิเจนให้กับผู้คนท่ีอาศัยในเมืองมีอากาศบริสุทธิĝ
มากขึน้ ช่วยกรองอากาศเสยีจากõายนอก และเพิม่ออกàเิจน
ให้กบัõายในอาคาร อยากจะได้มาตดิห้องสกัอนัสองอนั อากาศ
ในห้องน่าจะสดชื่นขึ้น

อนาคตเราอาจจะได้เห็นตึกที่ปกคลุมไปด้วยเจ้าตัวนี้
อยู่ก็ได้นะ เพราะเค้ามีแผนสร้างโมเดลไว้แล้ว น่าตื่นเต้นกับ
งานวิจัยใหม่นี้มาก ต้องขอเปŨนก�าลังใจให้งานวิจัยน้ีประสบ
ผลส�าเรจ็ และผลิตออกมาใช้งานได้ไวๆ นะจŢะ   

ที่สังเคราะห์แสงและปล่อยออกซิเจนได้
ใบไม้เทียม
Silk Leaf

แหล่งอ้างอิง : 
1. Ķ5IF ĶųSTU maO-maEF CiPlPHiDal lFaGķ DPVlE FOaClF IVmaOT UP DPlPOiTF TQaDFķ

เข้าถึงได้ที่ IUUQT:��www.EF[FFO.DPm�201��07�25�TilL-lFaG-maOmaEF-TZOUIFUiD-CiPlPHiDal-lFaG-TQaDF�
2. Ķครั้งแรก� ใบไม้เทียมฝีมือมนุษย์ สังเคราะห์แสงแถมปล่อยออกàิเจนได้ķ เข้าถึงได้ที่  IUUQT:��www.DSFaUiWFmPWF.DPm�EFTiHO�TilL-lFaG� 

3. Ķใบไม้ที่มนุษย์สร้าง ���� 4ilL -FaGķ เข้าถึงได้ที่ IUUQ:��LOPT[F.ClPHTQPU.DPm�201��07�TilL-lFaG.IUml





ว�ทยากร : 1) ผศ.จิราพร ศร�ประเสร�ฐ มหาว�ทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาธนบุร�
 2) นายเชาวล�ต บุณยทรัพย บร�ษัท ซี.พ�.โมลดิ�ง จํากัด

ณ กองพัฒนานวัตกรรมและเทคโนโลยีอุตสาหกรรม
ซอยตร�มิตร กลวยนํ้าไท คลองเตย กรุงเทพฯ

ขอเชิญรวมการฝกอบรมเชิงปฏิบัติการหลักสูตร

“เทคนิคการขัดเงาแมพ�มพ”
ระหวางวันที่ 23-24 มกราคม 2563

วัตถุประสงค :

1. เพ�่อพัฒนาบุคลากรในภาคอุตสาหกรรมแมพ�มพและ

 ที่เกี่ยวของกับแมพ�มพใหมีความรู ทักษะ และประสบการณ

 ดานการขัดผ�วแมพ�มพ

2. เพ�่อใหผูที่ทํางานดานการขัดผ�วแมพ�มพเขาใจธรรมชาติและ

 เห็นความสําคัญของการขัดเงาผ�วแมพ�มพอยางแทจร�ง

 รูจักว�ธีการใชอุปกรณขัดอยางมีประสิทธิภาพ สามารถว�เคราะห

 ผ�วงานและแกปญหาตางๆ ที่เกิดข�้นกับผ�วงานไดอยางถูกตอง

คาใชจาย :

สมาชิก เขารวมฟร�
บร�ษัทละ 1 ทาน
ทานตอไป ทานละ 1,605 บาท

บุคคลทั่วไป ทานละ 4,280 บาท
ǩท่าน˓ัน�ȨȨȨ

ǩพsยง ท่าน25
ด่Ǒน

รัǘǐ˨านǑนǐ˨ากัด

สอบถามขอมูล : โทร 0-2712-4518-9, 087-559-1878
อีเมล training@tdia.or.th, tdia.su@hotmail.com

จัดโดย : สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพ ไทย
www.tdia.or.th

ดวยความเคารพอยางสูง
นายรังส�มันต  สมพรนิมิตกุล

บร�ษัท เพรสซิชั่น ทูลล��งเซอรว�ส จํากัด

 เนื่องดวย บร�ษัท เพรสซิชั่น ทูลล��งเซอรว�ส จํากัด ไดคัดลอกบทความในหัวขอ “การเพ�่มประส�ทธิภาพและ 
พัฒนางานดานแมพ�มพ ตอน แมพ�มพปมแบบเปล�่ยน-ติดตั้งเร็ว (Quick Die Change type dies)” ของฉบับที่ 3 
ป 2561 เข�ยนโดยคุณ อํานาจ แกวสามัคคี มาเผยแพรทางเว็ปไซตของบร�ษัทฯ โดยไมไดแจงเจาของตนฉบับและ 
เปนการคัดลอกอยางไมถูกตองนั้น เมื่อบร�ษัทฯ ไดตรวจสอบและพบวามีกรณีดังกลาวเกิดข�้น บร�ษัทฯ ไดดําเนิน
การลงโทษทางว�นัยและตักเตอืนพนักงานผูท่ีคดัลอกบทความดงักลาวแลว โดยบร�ษัทฯ ขอยืนยันวากรณดัีงกลาว
ถอืเปนความผดิพลาดอนัเกิดจากความรูเทาไมถึงการณ โดยมไิดมีเจตนาจะทําใหเจาของบทความตองไดรบัความ
เส�ยหายแตอยางใด ซึ่งบร�ษัทฯ จะระมัดระวังและจะไมยินยอมใหเกิดกรณีผิดพลาดเชนนี้เกิดข�้นอีกเปนอันขาด

 ทางบร�ษทัฯ จึงขออภยัอกีครัง้ตอเจาของบทความ ผูอานวารสารแมพ�มพ สมาคมอตุสาหกรรมแมพ�มพไทย
ทุกทาน
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SPECIAL FEATURE

Xดย  อdานาจ แกวสามัคคี  ที่ปรĀกCาอิสระ
(kamnart1965@gmail.com)

การเพิ่มประสิทธิภาพและ 
พัฒนางานด้านแม่พิมพ์

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

จากตอนที่ 1 (Þบับที่ 2 เมษายน-มิถุนายน 25�2) กับ
ตอนที่ 2 (Þบับที่ 3 กรกãาคม-กันยายน 25�2) ที่ผ่านมา
àึ่งกล่าวถึงทัศนคติของผู้บริหารที่ดีที่จะต้องให้ความส�าคัญ
กับเรื่องก�าหนดส่งมอบของแม่พิมพ์ที่มีคุณõาพตามที่ได้
ตกลงกับลกูค้าแล้วมต้ีนทนุท่ีสมเหตสุมผล ทีอ่าจจะเรียกได้ว่า
เปŨนผู้บริหารที่มี Ķทัศนคติที่ต้องท�าได้ ($aO %P "UUiUVEF, 
΍るؾのଶ౓, ΍るきのたいど, ยะรคิุโนะไทโดะ)ķ à่ึงถอืเปŨน
ทัศนคติเชิงบวกที่มีความเชื่อมั่นว่าเมื่อได้รับมอบหมาย
ให้ท�าõารกิจใดๆ นั้นจะต้องท�าให้ส�าเร็จได้อย่างแน่นอน
เอาไว้ก่อน (ตัวอย่างผู้ที่มี Ķทัศนคติที่ต้องท�าได้ķ ที่กลับมา
เปŨนข่าวอีกครั้งในขณะที่ผมเขียนต้นÞบับในเดือนกันยายน 
พ.ศ. 25�2 อยู่นี้คือ นายแพทย์สงวน นิตยารัมõ์พงศ์ ผู้àึ่งมี
แนวคิดในการพัฒนาระบบสาธารณสุขของประเทศไทย 
ผูà่ึ้งคดิแล้วสร้างสรรค์ไว้ให้คนรุ่นหลงั à่ึงชาวญีปุ่śนส่วนใหญ่ 
ในอดีตมักจะมีแนวคิดเช่นนี้แล้วกระท�าเรื่องนั้นๆ เอาไว้
ก่อนท่ีตนเองจะจากโลกน้ีไป) แทนท่ีจะเปŨนทัศนคตเิชิงลบที่
ได้แต่พร�า่บ่นแล้วล้มเลกิหรอืยกธงขาวเอาไว้ตัง้แต่ตอนแรก
ที่ได้รับมอบหมายõารกิจนั้นจากผู้บังคับบัญชา àึ่งทัศนคติ
เชิงบวกนี้ก็จะสร้างความเชื่อมั่นให้เกิดขึ้นกับลูกค้าและ 
ผู้ร่วมงานได้ และนอกจากนี้ก็ได้กล่าวถึงธรรมชาติหรือ
õาพโดยรวมในการผลิตแม่พิมพ์ที่เปŨนการผลิตตามสั่ง
แล้วต้องใช้เครื่องจักร-อุปกรณ์ และเทคโนโลยีเÞพาะด้าน 
ตลอดจนทางเลือกท่ีแตกต่างกันในการเลือกรูปแบบการ
ผลิตแม่พิมพ์ที่เปŨนของตนเองว่าจะให้มีขอบเขตมากน้อย
แค่ไหน โดยมีการเลือกการบริหารõาระงานõายในโรงงาน

ของตนเองให้สอดประสานหรือสัมพันธ์กับõาระงานที่ได้
ขอให้àัพพลายเออร์ต่างๆ ช่วยสนับสนุน-ท�าการผลิตตั้งแต่
ขั้นตอนแรกไปจนแม่พิมพ์เสร็จสิ้นอย่างสมบูรณ์ ส�าหรับ
ตอนที่ 3 ถึง 5 ต่อไปนี้ก็จะกล่าวถึงการเพิ่มประสิทธิõาพ
การใช้เครื่องจักรในโรงงานผลิตแม่พิมพ์ด้วยวิธีการต่างๆ
เพื่อที่จะคงรักษาก�าหนดส่งมอบเอาไว้ให้ได้  

จากรูปที่ 1� แสดงรูปอย่างง่ายในการอธิบายรายการ
ของวัสดุส�าหรับการผลิตจ�านวนมาก โดยในรูปด้านà้ายมือ
จะเปŨนการแสดงõาพของช้ินส่วนต่างๆ ทีใ่ช้ในการประกอบ
เปŨนผลิตõัณæ์หน่ึงหน่วย àึ่งส่วนใหญ่แต่ละช้ินส่วนจะใช้
เพียง 1 ชิ้น ยกเว้น 2 รายการที่ใช้เปŨนจ�านวน 2 กับ 10 ชิ้น 
ส่วนในรูปด้านขวาจะแสดงแผนõูมิโครงสร้างกับตาราง
รายการของวัสดุที่ใช้ในการประกอบเปŨนผลิตõัณæ์ Ķ9ķ 
หนึง่หน่วยเช่นเดยีวกนั àึง่จะประกอบขึน้ด้วยชิน้ส่วน Ķ#V2ķ 
จ�านวน 3 หน่วย และชิ้นส่วน Ķ#V1ķ จ�านวน 2 หน่วยแล้ว
ช้ินส่วน Ķ#V1ķ จะประกอบข้ึนด้วยช้ินส่วน Ķ#V1-1ķ 
จ�านวน 2 หน่วยกับชิ้นส่วน Ķ#V1-2ķ จ�านวน 5 หน่วย 
ดังนั้นก็จะใช้ชิ้นส่วนทั้งหมดคือชิ้นส่วน Ķ#V1-1ķ จ�านวน 
� หน่วย ชิ้นส่วน Ķ#V1-2ķ จ�านวน 10 หน่วย และชิ้นส่วน 
Ķ#V2ķ จ�านวน 3 หน่วยตามล�าดับ àึ่งทุกรายการผู้ผลิตจะ
สามารถทราบล่วงหน้าได้ว่าจะใช้ชิ้นส่วนอะไร เปŨนจ�านวน
เท่าใดในการประกอบให้เปŨนผลิตõัณæ์หนึ่งหน่วย àึ่งจะ
แตกต่างจากการผลิตแม่พิมพ์ที่เปŨนการผลิตแบบการผลิต
ตามสั่งที่ผู้ผลิตจะทราบแล้วท�าการจัดการ-เตรียมการวัสดุ

ทdLอ<
L"[รจP"จJรักษLกLรส
";อบ 
ZนอุตสLEกรร;6?ิตX;
8ิ;8เอL[ว�ZE�[ด�
(How to keep Delivery in Mold and Die Manufacturing Industry)

/อนที่ ´

สามารถติดตามอ่านบทความ ตอนที่ 1 ได้ในวารสารแม่พิมพ์ ฉบับที่ 2 ³ ตอนที่ 2 ได้ในวารสารแม่พิมพ์ ฉบับที่ 3 ปี 2562
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รĎปที่ 14 ตัวอย่างรายการของวัสดุ (1aSUT -iTU หรือ #ill 0G .aUFSial หรือ #0., 部඼ද หรือ ͻょうหรือ ぶͻんこうせ

いͻょう, บุăิงเăียว หรือ บุăิงโคเàเăียว) àึ่งใช้ในการประกอบขึ้นเปŨนผลิตõัณæ์ที่เปŨนการผลิตแบบการผลิต
จ�านวนมาก (.aTT 1SPEVDUiPO หรือ )iHI 7PlVmF 1SPEVDUiPO) (รูปจาก IUUQT:��www.laUUiDF.DP.KQ 
และ IUUQT:��wPSLiOHOFU.VQ.O.TFFTaa.OFU ตามล�าดับ)

รĎปที่ 15 แผนõูมิการไหลของกระบวนการออกแบบ และผลิตแม่พิมพ์Þีดขึ้นรูปพลาสติกหรืออื่นๆ àึ่งแสดงให้เห็นถึง
ขั้นตอนจัดàื้อ-จัดหาชิ้นส่วน-อุปกรณ์ต่างๆ ส�าหรับใช้ในการผลิตแม่พิมพ์ท่ีเปŨนการผลิตแบบการผลิตตามส่ัง
แล้วมีความเปŨนหน่ึงเดียวเÞพาะน้ัน จะเริ่มด�าเนินการได้ก็ต่อเม่ือได้ผ่านข้ันตอนการออกแบบแม่พิมพ์ไปแล้ว 
(รูปจาก IUUQ:��www.TaUTVLawa-mPlE.DP.KQ)
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หรือการจัดàื้อ-จัดหาวัสดุ (.aUFSial "SSaOHFmFOU หรือ 
.aUFSial 1SPDVSFmFOU, ࡐ料ख配, ͟いりょうてはい, 
ไàเรียวเตะไă) ได้ว่าจะใช้ชิ้นส่วนอะไร เปŨนจ�านวนเท่าใด
ในการผลิตแม่พิมพ์ชุดหนึ่งๆ ตามความต้องการของลูกค้า
ก็ต่อเมื่อแม่พิมพ์นั้นได้ผ่านขั้นตอนการออกแบบแม่พิมพ์
ไปแล้วเท่านั้น (ดังแสดงในรูปที่ 15) ดังนั้นจึงไม่สามารถ
เตรยีมการจดัà้ือ-จัดหา-ผลติชิน้ส่วน-อปุกรณ์ต่างๆ ส�าหรบั
ใช้ในการผลิตแม่พิมพ์ชุดใดๆ เปŨนการล่วงหน้าได้มากนัก 
โดยเÞพาะชิน้ส่วนต่างๆ (ทัง้ชิน้ส่วนแม่พมิพ์มาตรåาน และ
ชิ้นส่วนหนึ่งเดียวที่ผลิตขึ้นมาเปŨนการเÞพาะเท่านั้น) ที่อยู่
õายในแม่พิมพ์àึ่งเปŨนส่วนที่ใช้ในการแปรรูปวัสดุให้กลาย
เปŨนรูปร่าง-รูปทรงส่วนใดๆ ของชิ้นงานหรือผลิตõัณæ์ที่
จะได้ออกมาจากแม่พิมพ์นั้น และด้วยเหตุนี้จึงท�าให้การ
จัดàื้อ-จัดหาชิ้นส่วน-อุปกรณ์ต่างๆ ในการผลิตแม่พิมพ์นั้น
เริ่มต้นได้ช้ากว่าเมื่อเทียบกับแบบการผลิตจ�านวนมาก 
ดังน้ันเพ่ือช่วยท�าให้การผลิตแม่พิมพ์มีประสิทธิõาพก็จะ
ต้องหาวธิกีารทีจ่ะท�าให้ได้ระยะเวลาน�า หรือ ลดีไทม์ในการ
จัดàื้อ-จัดหาที่น้อยที่สุดเท่าที่จะท�าได้

หมายเหตุ ชุดโครงแม่พิมพ์ปŦūมตัดเÞือน-ขึ้นรูป หรือ
ดายเà็ต (%iF 4FUT) ส�าหรับการผลิตแม่พิมพ์ปŦūมตัดเÞือน-
ขึ้นรูปวัสดุ และชุดโครงแม่พิมพ์Þีด หรือ โมลด์เบส (.PlE 
#aTF) ส�าหรับการผลิตแม่พิมพ์Þีดข้ึนรูปพลาสติกนั้น จะ
สามารถเริ่มจัดàื้อ-จัดหาไปได้õายหลังผ่านขั้นตอนการ
ออกแบบไปในระดบัหน่ึงจนได้õาคตดัขวางการประกอบของ
แม่พิมพ์หรือõาคตัดขวางการประกอบ ($SPTT 4FDUiPOal 
"TTFmClZ %SawiOH PG mPlE PS EiF หรอื $SPTT 4FDUiPOal 
"TTFmClZ %SawiOH, 金型の૊ཱஅ໘ਤ หรือ ૊ཱஅ໘ਤ, 

かながたのくみたてだんめんͣ หรือ くみたてだんめんͣ, 

คะนะงะตะโนะคุมิตะเตะดัมเม็งàึ หรือ คุมิตะเตะดัมเม็งàึ)
แล้วโดยทีไ่ม่จ�าเปŨนจะต้องออกแบบ-เขียนแบบชิน้ส่วนต่างๆ
ของแม่พิมพ์จนเสร็จสมบูรณ์ 100 เปอร์เà็นต์ ดังตัวอย่าง
ของแบบแนวระนาบของแม่พิมพ์ชุดล่าง แบบแนวระนาบ
ของแม่พมิพ์ชุดบน และแบบõาคตดัขวางการประกอบของ
แม่พมิพ์ปŦūมตดัเÞือนหรอืตดัแยกออกในข้ันสดุท้ายทีแ่สดงใน
รปูที ่17 กจ็ะช่วยท�าให้การส่งมอบแม่พมิพ์ให้กบัลกูค้าท�าได้
รวดเร็วยิ่งขึ้น เพราะไม่ต้องรอจนกว่าจะออกแบบแม่พิมพ์
จนเสร็จส้ินแล้วจึงด�าเนินการจัดà้ือ-จัดหาไปยังบริษัทที่

รĎปที่ 16 ตัวอย่างของชุดโครงแม่พิมพ์ปŦūมตัดเÞือน-ขึ้นรูปหรือดายเà็ต (%iF 4FUT) กับชุดโครงแม่พิมพ์Þีด หรือ โมลด์เบส 
(.PlE #aTF) àึง่โรงงานออกแบบ-ผลติแม่พมิพ์สามารถท่ีจะเริม่ด�าเนนิการสัง่àือ้ไปยงัàพัพลายเออร์ทีผ่ลติแล้ว
จ�าหน่ายชุดโครงแม่พิมพ์เหล่านี้ได้โดยไม่ต้องรอให้ขั้นตอนการออกแบบแม่พิมพ์เสร็จสมบูรณ์ทั้งหมด (รูปจาก 
IUUQ:��UPLZPLPITIiO.DP.KQ และIUUQ:��www.lLmK.DP.KQ)
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จ�าหน่ายดายเà็ตหรือโมลด์เบสนี้ àึ่งจะต้องเริ่มท�าการผลิต
ดายเà็ต หรือโมลด์เบสที่มีความเปŨนหนึ่งเดียวเÞพาะที่ต้อง
ผลิตแบบการผลิตตามสั่งเช่นเดียวกันแล้วก็ใช้เวลาในการ
ผลติอยูพ่อสมควรจึงจะส่งมอบมายังโรงงานผลติแม่พมิพ์ได้

ดังนั้น เพื่อที่จะเพิ่มประสิทธิõาพการเดินเครื่องจักร
แบบอัตโนมัติที่มีการควบคุมเชิงตัวเลขด้วยคอมพิวเตอร์-
การเดินเครื่องจักรแบบแมนนวลที่ควบคุมโดยผู้ปãิบัติงาน 
จึงต้องพยายามเสาะหาวิธีการต่างๆ ที่เหมาะสมกับองค์กร
ของตนเองมาสนับสนุนให้มีการท�างานได้อย่างต่อเนื่องโดย
ไม่หยุดรอที่เกิดมาจากสาเหตุใดๆ แล้วคงรักษาก�าหนดส่ง
มอบเอาไว้ให้ได้แล้วช่วยคงรักษาก�าหนดส่งมอบแม่พิมพ์ 
ชิน้ส่วนส�ารองของแม่พมิพ์ และหรือแม่พมิพ์ท่ีà่อมแก้ไขให้
กับลูกค้าเอาไว้ให้ได้\ในระหว่างที่ผมเขียนบทความเรื่องนี้
อยู่ก็ได้ทราบจากผู้บริหารท่านหน่ึงท่ีรู้จักกับผมแล้วเปŨน
ที่รู้จักกันดีในวงการอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย ได้แจ้งว่ามี
ผู้บริหารหรือเจ้าของบริษัทแห่งหนึ่งที่บริหารงานแล้วต้อง
สูญเสียค�าสั่งàื้อแม่พิมพ์จากลูกค้าไปเพราะไม่สามารถ

รักษาก�าหนดส่งมอบตามที่ตกลงกับลูกค้าได้ มิหน�าà�้ายัง
ล่าช้าไปเปŨนเวลานานๆ แล้วก็ยังไม่สามารถยืนยันได้ว่าจะ
ส่งมอบได้เม่ือใดจนท�าให้มีผลกระทบต่อการประกอบ 
ชิน้ส่วนรถยนต์ของลกูค้า ผูบ้รหิารบรษิทัแห่งนัน้จงึต้องการ
ค�าปรึกษาเพื่อที่จะได้กลับไปขอโอกาสกับงานจากลูกค้า
อีกครั้งหนึ่ง และหลังจากที่ผมได้รับทราบข้อมูลจากการ
พูดคุยกับเจ้าของบริษัทท่านนั้นผมก็ได้ให้ค�าแนะน�าไป
หลายอย่าง เช่น ผู้บริหารจะต้องมีความกล้าหาญในการให้
คุณให้โทษกับพนักงานท่ีไม่ยอมท�างานท่ีชอบธรรมตามที่
ตนเองมอบหมาย เช่น การมอบหมายให้ผู้ออกแบบแม่
พิมพ์เข้าไปประสานงานแล้วร่วมทดลอง-ให้ค�าแนะน�าใน
การใช้แล้วแก้ไขแม่พิมพ์ร่วมกับฝśายผลิตที่เปŨนผู้ทดลองแม่
พิมพ์ใหม่นั้นด้วยกัน แต่เมื่อผู้ออกแบบแม่พิมพ์ไม่ยอมท�า
ตามที่ได้มอบหมายก็ไม่ได้มีการว่ากล่าว ตักเตือนหรือ
ลงโทษให้ปรับเปลี่ยนพùติกรรมแต่อย่างใดทั้งๆที่รู ้อยู ่
ว่าการส่งมอบแม่พิมพ์จะไม่สามารถส่งมอบได้ตามเส้นตาย
ตามที่ลูกค้าก�าหนดอยู่แล้ว จึงท�าให้ผู้ทดลองแม่พิมพ์ของ
ฝśายผลิตต้องท�าการทดลองแม่พิมพ์ใหม่เพียงล�าพังแล้ว

รĎปที่ 17 แบบแนวระนาบของแม่พมิพ์ชุดล่าง แบบแนวระนาบของแม่พมิพ์ชุดบน และแบบõาคตดัขวางการประกอบของ
แม่พมิพ์โปรเกรสàôีว์แบบปŦūมตดัเÞือนหรอืตดัแยกออกในขัน้สุดท้าย ทีใ่นขัน้ตอนการออกแบบแม่พิมพ์มาถงึจดุนี้
แล้วก็จะท�าให้สามารถทราบรายละเอียดของดายเà็ตเพื่อใช้ในการสั่งàื้อไปก่อนแล้วหลังจากนั้นจึงจะกลับมา
ออกแบบ-เขียนแบบชิ้นส่วนต่างๆ ของแม่พิมพ์ สร้างตารางสรุปรายการชิ้นส่วนแม่พิมพ์ให้เสร็จสมบูรณ์ต่อไป 
(รูปจาก IUUQT:��KQ.miTVmi-FD.DPm)
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Xดย  อdานาจ แกวสามัคคี  ที่ปรĀกCที่ปรĀกCาาอิสระอิสระ
(kamnart1965@gmail.com)(kamnart1965@gmail.com)

รĎปที่ 1� แม่พมิพ์รวมกระบวนการ หรือ คอมเพานด์ดาย ($PmQPVOE %iF, ίンパウンドダイ หรอื ૯抜き型, こんぱうんどだい 

หรอื うͦぬきがた, คมปาวด์ดาย หรอื โàนคิุงะตะ) แม่พมิพ์หล่อÞดีขึน้รูป หรือ แม่พิมพ์ดายแคสต์ (%iF $aTUiOH 
.PlE หรอืบางครัง้ก็เรยีกว่า %iF $aTUiOH %iF, ダイΧスト用金型 หรอื ダイΩャスト用金型, だいかすとようかながた 

หรอื だいきゃすとようかながた, ดายคàัโตะโยคะนะงะตะ หรอื ดายแคàโตะโยคะนะงะตะ) และแม่พมิพ์Þดีขึน้รปู
พลาสตกิ (1laTUiD *OKFDUiPO .PlE หรอื 1laTUiD *OKFDUiPO .PVlE, プラスチックࣹग़੒ܗ金型, ぷらすちっくしゃ

しゅͭせいけいかながた, พุรัààุจิค-ชยะชุทàึเàเคคะนะงะตะ) àึ่งจะมีการผลิตเปŨนแบบการผลิตตามสั่ง (รูปจาก 
IUUQT:��KQ.miTVmi-FD.DPm IUUQ:��DaTUFSTIiQ.DPm และ IUUQT:��www.iQSPT.KQ ตามล�าดับ)

รĎปที่ 1�

ตวัอย่างของเครือ่งมอืพิเศษ (4QFDial 5PPlT, ಛघ工۩ หรอื ઐ用のπール, とくしゅこう͙  หรอื せんようのͭーる, ทคชโุคง ุหรอื 
เà็งโยโนะàลืร)ุ àึง่ใช้ส�าหรบังานเÞพาะด้านเท่านัน้แล้วมคีวามแตกต่างไปจากเครือ่งมอืมาตรåานทีม่จี�าหน่ายในเชงิพาณชิย์ 
àึ่งใช้งานกับงานทั่วๆ ไป (รูปจาก IUUQT:��mFSDFEFTTPVSDF.DPm, IUUQT:��www.TamTUaHTalFT.DPm, IUUQT:��
www.mTDEiSFDU.DPm, IUUQT:��FVSP-iOEVTUSZ.DPm และ IUUQT:��PEEiUZmall.DPm)
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ท�าให้การแก้ไขปŦญหาของแม่พิมพ์ใหม่ในระหว่างการ
ทดลองนั้นล่าช้าไปอย่างที่ไม่ควรจะเปŨน เนื่องจากพนักงาน
ฝśายผลิตยังไม่ค่อยเข้าใจโครงสร้าง การท�างาน และข้อควร
ระวงัของแม่พมิพ์ใหม่ทีเ่พิง่ออกแบบแล้วผลิตขึน้มามากนกั
เท่ากับผู้ออกแบบแม่พิมพ์เอง จึงต้องระมัดระวังมากเปŨน
พิเศษ แต่ถึงกระนั้นก็ก่อให้เกิดความผิดพลาดจากการ
ทดลองแม่พิมพ์แล้วต้องสูญเสียเวลาในการแก้ไขโดยไม่
จ�าเปŨนอกีด้วย และทีส่�าคัญคือสิง่ทีผู่บ้รหิารต้องการทีป่รกึษา
น้ันแท้ท่ีจริงแล้วก็น่าจะไม่ตรงกันกับความต้องการในการ
แก้ปŦญหาที่เจ้าของบริษัทต้องการให้ที่ปรึกษาไปท�าทั้ง
หน้าที่ให้ค�าปรึกษากับทั้งตัวผู้บริหารท่านนี้เองกับพนักงาน
ของบริษัทแล้วต้องมีการติดตามงานอย่างใกล้ชิดไป
พร้อมๆ กันด้วย เพราะโดยปรกติแล้วต�าแหน่งที่ปรึกษาคง
ไม่ได้ท�าหน้าท่ีให้ค�าปรึกษากับพนักงานโดยตรงในลักษณะ
เปŨนค�าสั่งงานแล้วต้องติดตามงานต่างๆ อย่างใกล้ชิดด้วย 
เพราะที่ปรึกษาคงจะไม่ได้เข้าไปท�างานทุกวันเหมือน
พนักงานบริษัท ดังนั้นผมจึงได้แนะน�าให้ผู้บริหารบริษัท
แห่งน้ันท�าการว่าจ้างผู้จัดการฝśายผลิตท่ีมีความรู้ทางด้าน
แม่พิมพ์เข้ามาแทนความต้องการที่ปรึกษาตามนิยามหรือ
ความต้องการของผู้บริหารบริษัทท่านนี้ที่คิดไว้ตั้งแต่แรก 
เปŨนต้น àึ่งผมเข้าใจในõายหลังว่าผู้บริหารท่านนั้นคงแก้
ปŦญหาได้ตามรากของสาเหตุ (SPPU DaVTF, ࠜ本ݪҼ, 

こんぽん͛んいん, คนปงเง็งอิง) ของปŦญหาที่แท้จริงของ
บริษัทแห่งนั้นàึ่งผมได้ให้ค�าแนะน�าไปและแก้ไขปŦญหาได้
ลุล่วงไปแล้ว เพราะหลังจากนั้นท่านก็ไม่ได้กลับมาปรึกษา
ผมอีกเลย^ โดยเÞพาะอย่างยิ่งการบริหารจัดการสตŢอก
รายการของคงคลงั และการบรหิารการจัดàือ้-จดัหาสิง่ต่างๆ 
ส�าหรับการออกแบบ-ผลิตแม่พิมพ์ àึ่งโดยธรรมชาติของ
การผลิตแม่พิมพ์เปŨนแบบการผลิตตามสั่ง (+PC 4IPQ 
1SPEVDUiPO หรือ +PC 4IPQ 5ZQF 1SPEVDUiPO) ที่มี
ความàับà้อนมากกว่าแบบการผลิตจ�านวนมาก (.aTT 
1SPEVDUiPO หรือ )iHI 7PlVmF 1SPEVDUiPO) จึงท�าให้
การบรหิารจดัการสตŢอกรายการของคงคลงั และการบรหิาร
การจัดà้ือ-จัดหามีความยุ่งยากมากกว่าแล้วไม่สามารถท่ี
จะเตรียมการวัสดุ ชิ้นส่วนประกอบต่างๆ เอาไว้ล่วงหน้าได้
อย่างแม่นย�าเหมือนกับรูปแบบการผลิตจ�านวนมากàึ่งจะ

สามารถพยากรณ์จ�านวนหน่วยผลิตõัณæ์ที่ลูกค้าจะส่ังà้ือ
แล้วท�าการจัดà้ือ-จัดหา จัดท�าสตŢอกสินค้าคงคลังมาไว้
เปŨนการล่วงหน้าก่อนท่ีจะเริ่มท�าการผลิตตามจ�านวนท่ี
ลูกค้าสั่งàื้อจริงได้ด้วยการค�านวณแล้วจัดàื้อ-จัดหาจาก
รายการของวัสดุ (1aSUT -iTU หรือ #ill 0G .aUFSial หรือ 

#0., 部඼ද หรือ 部඼構੒ද, ぶͻんͻょう หรือ ぶͻんこ

うせいͻょう, บุăิงเăียว หรือ บุăิงโคเàเăียว) (ดังแสดงใน
รูปที่ 1�) ที่จะใช้ผลิตต่อหนึ่งหน่วยผลิตõัณæ์แล้วคูณด้วย
จ�านวนหน่วยผลิตõัณæ์ที่พยากรณ์ด้วยความแม่นย�า
มากกว่าอีกว่าลูกค้าจะสั่งàื้อเปŨนจ�านวนเท่าใด และด้วยที่
การออกแบบ-ผลิตแม่พิมพ์ไม่สามารถท่ีจะท�าการจัดàื้อ-
จัดหา จัดท�าสตŢอกสินค้าคงคลังมาไว้เปŨนการล่วงหน้า
ส�าหรบัผลติแม่พิมพ์ชดุใดๆ อย่างแม่นย�าเÞพาะได้ จงึต้องท�า 
การจัดàื้อ-จัดหาวัสดุกับสิ่งของต่างๆ ส�าหรับผลิตแม่พิมพ์ 
ชุดนั้นๆ ด้วยระยะเวลาน�า (-FaE 5imF, ௐୡؒظ หรือ 

ௐୡؒ࣌ หรือ リードタイϜ, ちょうたͭきかん หรือ ちょうた

ͭじかん หรือ りーどたいむ, โจตัทàึคิคัง หรือ โจตัทàึยิคัง 
หรือ รีโดะไทมุ) ที่สั้นที่สุดเท่าที่จะท�าได้เพื่อช่วยให้การเริ่ม
ผลิตชิ้นส่วนต่างๆ ของแม่พิมพ์ชุดนั้นๆ ได้เร็วที่สุดแล้ว
ท�าให้ระยะเวลาในการผลิตแม่พิมพ์สั้นที่สุดเท่าที่จะท�าได้
โดยเครื่องจักรต่างๆ ไม่เกิดการหยุดคอยแล้วช่วยรักษา
ก�าหนดส่งมอบแม่พมิพ์ให้ลกูค้าเอาไว้ให้ได้ ดังนัน้จงึต้องหา
วิธีการในการบริหารจัดการสตŢอกรายการของคงคลัง และ
การบริหารการจัดàื้อ-จัดหาที่มีประสิทธิõาพมากกว่า
ปรกติตามรายละเอียดของกรณีศึกษาดังต่อไปนี้

     
จากรปูที ่ 1� เปŨนตัวอย่างของแม่พิมพ์ทีม่กีารผลิตแบบ

การผลติตามส่ังทีล่กูค้าจะสัง่ให้àัพพลายเออร์ออกแบบ-ผลติ
แม่พมิพ์นัน้ๆ ขึน้มาใหม่เพยีงชุดเดียวเท่านัน้ àึง่การบรหิาร
จัดการสตŢอกรายการของคงคลัง และการบริหารการจัด
àือ้-จดัหาเครือ่งมอืตัดเÞอืนรวมท้ังส่ิงต่างๆ ส�าหรบัน�ามาใช้
ในการผลิตแม่พิมพ์ดังกล่าวเกือบทั้งหมดนั้น จะไม่สามารถ
ด�าเนนิการจดัเตรยีมเปŨนการล่วงหน้าได้อย่างถกูต้อง-แม่นย�า
ได้เช่นเดยีวกนักบัการผลติแบบการผลติจ�านวนมากทีแ่สดง
ในรูปที่ 1� เพราะสิ่งที่จะต้องท�าการจัดàื้อ-จัดหามาใช้ใน
การผลิตแม่พมิพ์ใดๆ นัน้จะมคีวามเÞพาะแล้วเปŨนหน่ึงเดยีว
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เÞพาะ (6OiRVF) àึง่จะไม่สามารถน�าไปใช้ร่วมกนักบัแม่พมิพ์
ชุดอื่นๆ ได้ แต่จะมีเพียงส่วนน้อยที่เปŨนชิ้นส่วนมาตรåานที่
จะสามารถน�าไปใช้ร่วมกันกับแม่พิมพ์อื่นๆ ได้บ้าง แต่
โรงงานผลิตแม่พิมพ์ที่ดีก็จะมีสตŢอกเผ่ือไว้ใช้ส�าหรับรองรับ
ค�าส่ังà้ือของลูกค้าที่เปŨนการà่อมแàม-à่อมแก้ไขแม่พิมพ์
เท่านั้นแล้วก็จะไม่ท�าสตŢอกไว้เปŨนจ�านวนมากนัก และ
ในกรณีที่เปŨนการสั่งàื้อมาใช้ส�าหรับผลิตแม่พิมพ์ข้ึนมา
ใหม่นั้นก็มักจะท�าการสั่งàื้อไปพร้อมๆ กันกับวัสดุ-เครื่อง
มือตัดเÞือนหรืออื่นๆ ในõายหลังจากที่ได้ท�าการออกแบบ
แม่พิมพ์นั้นเสร็จสิ้นในระดับนั้นๆ ไปแล้ว เพราะว่าการมีไว้
ในสตŢอกของโรงงานก็จะไม่ได้น�าออกมาใช้ในการผลิตใน
ทนัทà่ึีงก็จะไม่ได้ช่วยให้การส่งมอบแม่พมิพ์ท�าได้รวดเร็วข้ึน
แต่อย่างใดเนื่องจากส่วนใหญ่จะน�ามาใช้ในขั้นตอน
ประกอบแม่พิมพ์ท่ีอยู่ขั้นตอนหลังๆ แล้ว และชิ้นส่วน
แม่พิมพ์มาตรåานเหล่านี้ทางàัพพลายเออร์ส่วนใหญ่ก็มัก
จะมีสินค้าไว้พร้อมส่งมอบให้กับโรงงานผลิตแม่พิมพ ์
ได้ทันที และนอกจากนี้ก็จะได้ไม่ต้องน�าเงินสดของบริษัท
ไปà้ือให้ต้องกลายไปเปŨนเงินจมแล้วยังต้องสูญเสียเนื้อที่
ในการจัดเก็บสตŢอกชิ้นส่วนแม่พิมพ์ส�าเร็จรูปอีกด้วย 
ยกตัวอย่างชิ้นส่วนมาตรåานที่แสดงอยู่ในรูปที่ 1� นี้ เช่น 
สปริง (4QSiOH, スプリンά, すぷりん͙ , àุ-ปริงงุ) โบลต์ หรือ
สกรูแบบหัวเปŨนร่อง � เหลี่ยม ()FYaHPO TPDLFU IFaE 
DaQ TDSFw, ࿡֯݀෇きϘルト, ろっかくあなͭき΅ると, 
รคคัคคุ-ทàึคิโบะรุโตะ) และหมุดก�าหนดต�าแหน่ง (ระหว่าง
ชิ้นส่วนแม่พิมพ์) หรือ โดเวลพิน หรือ น็อกพิน (EPwFl 
QiO หรือ LOPDL QiO, ダウΤルϐン หรือ ノックϐン หรือ 

ダϘϐン, だうえるͽん หรือ のっくͽん หรือ だ΅ͽん, 
ดะเวลปŗน หรือ นคคุปŗน หรือ ดะโบะปŗน) เปŨนต้น 

เพื่อสนับสนุนให้เครื่องจักรกล-อุปกรณ์ต่างๆ ที่ใช้ใน
การผลิตแม่พมิพ์ (ทัง้เคร่ืองจักรแบบเดนิเครือ่งโดยอัตโนมัติ 
ทีม่กีารควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์กับเครือ่งจักรแบบแมนนวล
ที่มีการควบคุมด้วยผู้ปäิบัติงาน) สามารถเดินเครื่องท�างาน
ได้อย่างต่อเนื่องโดยไม่ต้องหยุดรอส่ิงใดๆ หรือกล่าวได้ว่า
ท�าให้ประสิทธิõาพในการท�างานมากที่สุดเท่าท่ีจะมากได้ 
ก็จะต้องมีการบริหารปŦจจัยการผลิตต่างๆ ที่ดี และที่ส�าคัญ

คอืการบริหาร-จดัการเคร่ืองจักร (.aDIiOF .aOaHFmFOU, 
ց؅ཧ, きかいかんり, คิไคคันริ) ที่มีเทคโนโลยีสูง-มีราคาػ
แพงแล้วก็มีต้นทุนการผลิตต่อชั่วโมงสูงตามไปด้วย àึ่งการ
จัดการก็จะมีหลากหลายวิธีการเพื่อให้บรรลุเปŜาหมายการ
มีประสิทธิõาพของเครื่องจักรกล-อุปกรณ์ต่างๆ เหล่าน้ัน 
ได้แก่ การศกึษาคู่มอืของเครือ่งจักรทีส่่วนใหญ่จะเปŨนõาษา
ต่างประเทศไม่ว่าจะเปŨนõาษาอังกùษ หรือญี่ปุśน หรือ
õาษาอืน่ๆ เพือ่ท�าการà่อมบ�ารงุเชิงปŜองกัน ตรวจสอบตาม
ระยะเวลาได้แก่ตรวจสอบประจ�าวัน สัปดาห์ เดือน ปี 
(จากประสบการณ์ที่ผู้เขียนเคยท�างานผ่านมาพบว่าเกือบ
ทุกบริษัทผู้ท่ีมีหน้าท่ีรับผิดชอบแทบจะไม่มีการเปŗดอ่าน
คู่มือของเครื่องจักรแล้วน�าไปใช้งานให้เปŨนประโยชน์เลย 
แต่จะเปŨนการใช้งานเครื่องจักรแต่เพียงอย่างเดียวโดยไม่
ท�าการดูแลรักษา และถ้าหากว่าเกิดการเสียขึ้นเมื่อใดแล้ว
จึงจะท�าการà่อมแก้ไขเมื่อนั้น และมีบางบริษัทที่ผู้เขียน
พบแล้วถือว่าได้ตัดสินใจผิดพลาดโดยการให้ฝśายà่อมบ�ารุง
õายในของบริษัทที่เกือบทั้งหมดส�าเร็จการศึกษาแล้ว
ท�างานเÞพาะทางในด้านไôôŜา-อิเล็กทรอนิกส์มาท�าการ
à่อมเครื่องจักรเองทั้งหมดเพื่อประหยัดงบประมาณของ
หน่วยงานของตนเอง ทั้งๆ ที่ช่างà่อมบ�ารุงของบริษัทมี
ความรู ้เÞพาะด้านที่ไม่เพียงพอกับเทคโนโลยีของกลไก
เครื่องจักรเหล่านั้น àึ่งส่วนใหญ่แล้วจะต้องใช้เคร่ืองมือ
พิเศษ (4QFDial 5PPlT) ที่มีรูปร่าง-รูปทรงแตกต่างไป
จากเครื่องมือใช้งานทั่วไปแล้วไม่สามารถน�าไปใช้กับ 
เครือ่งจกัรอ่ืนๆ ได้ น�ามาใช้ในการถอด-ประกอบ ตรวจสอบ
หรอืà่อมบ�ารุง จงึท�าให้การà่อมเคร่ืองจกัรเองõายในบรษิทั
นั้นได ้ส่งผลเสียจนท�าให้ระบบความปลอดõัยส�าหรับ 
ผู้ปäิบัติงานของเครื่องจักรนั้นใช้งานไม่ได้แล้วเกิดอุบัติเหตุ
ในõายหลังการà่อมขึ้น ชิ้นส่วนเครื่องจักรเสียหายจากการ
ถอด-ประกอบ รวมทั้งท�าให้เครื่องจักรไม่ได้ความเที่ยงตรง
อย่างที่ควรจะเปŨน และจากการที่ผู้เขียนได้ตรวจสอบใน
õายหลังก็สันนิษåานว่าฝśายà่อมบ�ารุงõายในของบริษัท
แห่งน้ีไม่ได้มีการเปŗดอ่าน-ศึกษาคู่มือของเครื่องจักรนั้นๆ
แล้วน�ามาปäิบัติแต่อย่างใดเพราะคู่มือของเคร่ืองจักรมี
สõาพใหม่มาก ดังน้ันถ้าท่านผู้อ่านเปŨนผู้บริหารระดับสูง
ขององค์กรที่ดูแลในเรื่องการà่อมบ�ารุงนี้ ก็ลองตรวจสอบ
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ดูได้นะครับว่าผู้ใต้บังคับบัญชาที่ท�าหน้าที่ดูแล-à่อมบ�ารุง
เครื่องจักรกลเหล่านั้นได้เคยเปŗดอ่านคู่มือของเครื่องจักร
บ้างหรือไม่  ถ้าหากไม่เคยศึกษาเลยก็ควรผลักดันให้มีการ
ศึกษาเพื่อจะได้เพิ่มประสิทธิõาพการใช้งานเครื่องจักรได้
อีกทางหนึ่งด้วยที่นอกเหนือไปจากการà่อมบ�ารุงรักษาให้
เครื่องจักรอยู่ในสõาพที่ดีอยู่เสมอ นอกจากนี้แล้วกว่าที ่
ผู้เขียนจะผลกัดนัให้ผูบ้รหิารชาวต่างชาติของฝśายà่อมบ�ารงุ
õายในของบริษัทเปลี่ยนไปใช้บริการของบริษัทท่ีเปŨน
ตวัแทนของเครือ่งจักรน้ันๆ มาท�าหน้าท่ีà่อมบ�ารุงเชงิปŜองกนั
ประจ�าปีแทนการà่อมบ�ารงุõายในของบรษิทัด้วยตนเองนัน้
ก็ต้องใช้เวลานานพอสมควร เพราะว่างบประมาณในการ
à่อมเครื่องจักรของบริษัทนี้เปŨนของหน่วยงานที่เขาบริหาร
อยู ่à่ึงไม่ได้เปŨนค่าใช้จ่ายของฝśายที่เกี่ยวข้องàึ่งต้องใช้
เครือ่งจกัรเหล่านีร่้วมกบัแม่พมิพ์ในการผลติชิน้งานโดยตรง 
แต่ถ้าเปŨนผู้เขียนในกรณีที่ได้เปŨนผู้บริหารในงบประมาณ
ส่วนนี้ก็คงไม่ลังเลที่จะใช้บริการตรวจสอบ-à่อมบ�ารุงเชิง
ปŜองกันประจ�าปีจากบริษัทตัวแทนของเครื่องจักรเหล่าน้ัน 
และในส่วนที่เปŨนการตรวจสอบ-à่อมบ�ารุงประจ�าตามช่วง
ระยะเวลาใดๆ แบบพื้นåานทั่วไปก็จะให้ท�าการศึกษาจาก
คู่มือเครื่องจักรนั้นๆ แล้วน�ามาปäิบัติงานด้วยหน่วยงาน
õายในบรษิทัเอง อย่างไรกต็ามจากประสบการณ์ของผูเ้ขยีน
ก็เคยพบว่ามีบางเครื่องจักรที่มีทั้งคู ่มือõาษาอังกùษกับ
õาษาญี่ปุśน แต่เมื่อได้พยายามแก้ปŦญหาข้อบกพร่อง-ความ

ผิดปรกติของเครื่องจักรตามวิธีท่ีได้ระบุไว้ในคู่มือõาษา
อังกùษแล้วข้อบกพร่อง-ความผิดปรกติที่เกิดขึ้นมานั้นก็ยัง
ไม่หายหรอืกลับคนืสูส่õาพท่ีเปŨนปรกต ิ àึง่ผมสนันษิåานว่า
น่าจะมาจากการเขียนหรือแปลจากคู่มือõาษาญี่ปุśนมาเปŨน
õาษาองักùษทีผ่ดิพลาด เพราะว่าในõายหลงัได้มกีารแก้ไข
ตามที่ระบุไว ้ในคู ่มือõาษาญ่ีปุ śนแล้วก็สามารถท�าให้
เครื่องจักรกลับมาใช้งานได้ตามปรกติ) นอกจากวิธีนี้แล้ว
การเพิ่มประสิทธิõาพของเคร่ืองจักรก็ยังมีความสัมพันธ์
กับการบริหาร-จัดการเครื่องมือ-อุปกรณ์ต่างๆ (5PPl 
.aOaHFmFOU, ػց؅ཧ, きかいかんり, คิไคคันริ) \เช่น 
จัดเตรียมเครื่องมือตัดเÞือน ($VUUiOH 5PPl, ੾削工۩, 

せっさくこう͙ , เà็ààัคคุโคงุ) อุปกรณ์จับยึดแล้วน�าเจาะ-ตัด
เÞือนหรือจิěก (+iH, ࣏۩, じ͙ , ยิงุ) อุปกรณ์จับยึดหรือ 
ôŗกเจอร์ ('iYUVSF, フΟクスチャ หรอื औ෇۩, ふ く͌すちゃ หรอื 
とりͭけ͙ , ôŗค-จยะ หรือ โทะริ-ทàึเคะงุ) และเครื่องมือ-
อุปกรณ์เÞพาะต่างๆ ท่ีใช้งานร่วมกับเครือ่งจักรหรอืงานนัน้ๆ^ 
การจัดหาของคงคลังต่างๆ ที่เปŨนวัสดุส�าหรับการผลิต
แม่พิมพ์ให้มีพร้อมส�าหรับการเบิกน�าไปใช้งาน \แผ่นเหล็ก
เครือ่งมอืขนาดความหนาพร้อมใช้แปรรปู (ทัง้แบบก่อนการ
อบชุบแข็ง แบบอบชุบแข็งเบื้องต้นแล้ว และแบบผ่านการ
อบชุบแข็งแล้ว) แท่งเหล็กเครื่องมือขนาดพร้อมใช้แปรรูป 
(ทั้งแบบก่อนการอบชุบแข็ง แบบอบชุบแข็งเบื้องต้นแล้ว 
และแบบผ่านการอบชุบแข็งแล้ว) แผ่นทองแดงขนาดความ

รĎปที่ 20

ก�าหนดวันที่จัดส่ง และวันที่ส่งมอบมาตรåานที่ตัดตอนแล้วแปลมาจากเว็บไàต์ของบริษัท .iTVmi ส�าหรับรายการสินค้าที่
àพัพลายเออร์ .iTVmi ได้จดัท�าสตŢอกสนิค้าเอาไว้พร้อมส่งมอบให้กบัลกูค้าแล้วสามารถช่วยสนบัสนนุให้โรงงานออกแบบ-ผลติ
แม่พิมพ์ท�างานได้อย่างต่อเนื่องมีประสิทธิõาพ และประสิทธิผล (จาก IUUQT:��UI.miTVmi-FD.DPm�TFSWiDF�TamFEaZ�)



29
วารสารแม่พิมพ์   

MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

SPECIAL FEATURE

Xดย  อdานาจ แกวสามัคคี  ที่ปรĀกCาอิสระ
(kamnart1965@gmail.com)

หนาพร้อมใช้แปรรูปท�าเปŨนอิเล็กโทรด และอื่นๆ^ เปŨนต้น 
àึ่งในกรณีที่ต้องมีการควบคุมของคงคลังให้มีอยู่น้อยที่สุด
แต่เพียงพอแล้วพร้อมส�าหรับการเบิกน�ามาใช้ในการผลิต
แม่พิมพ์ได ้อย ่างทันทีโดยไม ่ท�าให ้มีการหยุดรอของ
เครื่องจักร-อุปกรณ์ ก็จะพิจารณาใช้วิธีการควบคุมสินค้า
คงคลังหรือการควบคุมของคงคลัง (*OWFOUPSZ $POUSPl, 
͟ ,؅ཧݿࡏ いこかんり, ไàโคะคันร)ิ ทีใ่ช้ส�าหรบัผลติแม่พมิพ์
หรือผลิตชิ้นส่วนส�ารองของแม่พิมพ์ àึ่งเปŨนส่วนที่เปŨนของ
คงคลังส�าเร็จรูปที่ มีจ�าหน ่ายàึ่งเ ม่ือมีการส่ังàื้อแล ้ว
àัพพลายเออร์ก็จะมีการท�าสตŢอกเอาไว้พร้อมส่งมอบได้
ทันทีอยู่แล้ว 

ยกตัวอย่าง กรณีการส่งมอบอย่างรวดเร็ว หรือ แôลช
เอ็กà์เพรส ('laTI EYQSFTT) ของàัพพลายเออร์ .iTVmi 
ประเทศไทยนั้นก็จะมีรายการระบุไว้เลยว่าชิ้นส่วนแม่พิมพ์
กลุ่มใดที่ได้จัดให้มีสตŢอกพร้อมด�าเนินการเตรียมส่งมอบ 
(4UPDL *UFm %FliWFSZ) ได้ทันทีที่ได้รับการยืนยันค�าสั่งàื้อ
ผ่านระบบสั่งàื้อทางเว็บไàต์ (8FC 0SEFSiOH 4ZTUFm 
หรือ 804) ของบริษัท .iTVmi ที่ได้พัฒนาขึ้นมาใช้งานใน
ปŦจจุบันนี้ (ในอดีตเมื่อ พ.ศ. 25�� หรือประมาณ 1� ปีที่
ผ่านมาที่บริษัท .iTVmi ยังไม่มีระบบสั่งàื้อทางเว็บไàต์นี้ 
ผมกจ็ะก�าหนดร่วมกนักับทางบรษัิท .iTVmi แล้วใช้วธีิการ
ให้ผูบ้รหิารชาวต่างชาตทิีม่อี�านาจเàน็ชือ่ลงในใบเสนอราคา
ของสินค้ารายการนั้นๆ แล้วสแกนส่งทางอีเมลหรือส่งผ่าน
เครื่องแôŨกà์เพื่อท่ีจะท�าการยืนยันค�าสั่งàื้ออย่างไม่เปŨน
ทางการก่อนแล้วจากนั้นก็ให้àัพพลายเออร์ตอบยืนยัน
กลับมาเปŨนหลักåาน àึ่งวิธีการนี้จะใช้กับทั้งàัพพลายเออร์ 
.iTVmi และรวมถึงàัพพลายเออร์รายอื่นๆ อีกด้วย) àึ่ง
ส่วนใหญ่แล้วจะเปŨนชิ้นส่วน-อุปกรณ์ต่างๆ ท่ีมีความ
มาตรåานที่สามารถน�ามาใช้งานร่วมกันได้ทั่วไปกับหลายๆ 
ลูกค้าและหรือกับหลายๆ แม่พิมพ์ของลูกค้า àึ่งกลุ่มสินค้า
แôลชเอ็กà์เพรสทีจ่ะเปŨนประโยชน์ต่อธรุกจิออกแบบ-ผลติ
แม่พิมพ์โดยตรงได้แก่ ชิ้นส่วนมาตรåานส�าหรับแม่พิมพ์ปŦūม
ตัดเÞือน-ขึ้นรูปหรือแม่พิมพ์กลุ่มที่เรียกว่า Ķดายķ (1SFTT 
%iF $PmQPOFOUT, プレス金型用標準部඼, ぷれすかなが

たようͻょうじゅんぶͻん, พเุรà็à-ุคะนะงะตะโยเăียวยงุบăุงิ) 
ชิ้นส่วนมาตรåานส�าหรับแม่พิมพ์Þีดขึ้นรูปพลาสติกหรือ

แม่พิมพ์กลุ่มที่เรียกว่า Ķโมลด์ķ (1laTUiD *OKFDUiPO .PlE 
$PmQPOFOUT หรอื 1laTUiD .PlE $PmQPOFOUT, プラス

チックࣹग़੒ܗ金型用標準部඼ หรือ プラ型用標準部඼, 

ぷらすちっくしゃしゅͭせいけいかながたようͻょうじゅんぶͻん 

หรือ ぷらがたようͻょうじゅんぶͻん, พุรัààุจิค-ชยะชุทàึเà
เคคะนะงะตะโยเăยีวยงุบăิุง หรอื พุระ-งะตะโยเăียวยงุบุăงิ) 
เครือ่งมอืตดัเÞอืน ($VUUiOH 5PPlT, ੾削工۩, せっさくこう͙ , 

เàà็àคัคโุคงุ) เปŨนต้น à่ึงàพัพลายเออร์ .iTVmi ประเทศไทย
จะสามารถเตรยีมการส่งมอบให้ได้ทันทีเลยโดยใช้ระยะเวลา
ท่ีค่อนข้างสั้นàึ่งถือได้ว่าเปŨนการจัดส่ง-ส่งมอบõายในวัน
เดยีวกนั (4amF %aZ 4IiQQiOH�4amF %aZ %FliWFSZ) กบั
ทีม่กีารยนืยนัค�าสัง่àือ้แล้ว (แต่บรษิทัของลูกค้าต้องอยู่õายใน
จังหวัดหรือพื้นที่ที่ทางบริษัท .iTVmi ได้ระบุเอาไว้ด้วย 
เช่น กรุงเทพฯ อยุธยา ปทุมธานี นนทบุรี สมุทรปราการ 
Þะเชิงเทรา ชลบรุ ีระยอง เปŨนต้น ถ้านอกเหนือจากทีร่ะบุไว้
ก็จะต้องเพิ่มเวลาในการส่งมอบอีก 1 วัน) ยกตัวอย่าง เช่น 
เมื่อลูกค้าได้ท�าการยืนยันการสั่งàื้อõายใน � นาāŗกา หรือ
õายใน 12 นาāŗกาของวนัท�าการแล้วàพัพลายเออร์ .iTVmi 
กจ็ะสามารถจดัส่ง-ส่งมอบสนิค้าน้ันให้ได้เลยõายในช่วงบ่าย
ของวันเดียวกันหรือสามารถส่งมอบสินค้าõายในวันรุ่งข้ึน
ในกรณีที่ลูกค้ายืนยันการสั่งàื้อõายใน 1� นาāŗกา เปŨนต้น 
(ดังที่แสดงในรูปที่ 20) àึ่งสิ่งของหรือชิ้นส่วนแม่พิมพ์หรือ
เครื่องมือตัดเÞือนในกลุ่มนี้โรงงานผลิตแม่พิมพ์ที่มีการ
จดัการท่ีดกีม็กัจะไม่ได้ท�าการเกบ็สตŢอกของคงคลงักลุม่นีไ้ว้
เลยหรือถ้าจะลดความเสี่ยงลงในการส่งมอบงานให้กับ
ลกูค้ารายส�าคญัได้ล่าช้ากว่าก�าหนด ก็จะใช้วิธกีารท�าสตŢอก-
ของคงคลังเผื่อปลอดõัยหรือสตŢอก-ของคงคลังเผื่อขาดมือ 
(4aGFUZ 4UPDL หรือ #VGGFS 4UPDL หรือ $VTIiPO 4UPDL, 
҆શݿࡏ หรือ ؇িݿࡏ หรือ όッフΝݿࡏ หรือ όッフΝス

トック, あんͥん͟いこ หรอื かんしょう͟ いこ หรอื ͹っふ͊͟

いこ หรือ ͹っふ す͊とっく, อันเà็นไàโคะ หรือ คันโชไàโคะ 
หรือ บัôôาไàโคะ หรือ บัôôาàุตคคุ) ไว้บ้างแต่ก็มีจ�านวน
ไม่มากนัก เนื่องจากสิ่งของเหล่านี้จะใช้เวลาน�า (-FaE 
5imF) ส�าหรบัการด�าเนนิการสัง่àือ้ทีส่ัน้นัน่เอง (และในกรณี
ÞุกเÞิน-เร่งด่วนก็ยังสามารถใช้วิธีการสั่งàื้อเร่งด่วนตามวิธี
ที่จะได้อธิบายในõายหลังได้อีกด้วย) 

   



30
วารสารแม่พิมพ์   
MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

SPECIAL FEATURE

Xดย  อdานาจ แกวสามัคคี

และอกีเหตผุลหนึง่กค็อืในระหว่างทีล่กูค้ายนืยนัค�าสัง่àือ้
แล้วโดยเÞพาะค�าสั่งàื้อให้ท�าการผลิตชิ้นส่วนส�ารองของ
แม่พิมพ์อันใหม่ที่ลูกค้าจะน�าไปà่อมแม่พิมพ์ที่โรงงานของ
ลกูค้าเองนัน้ ผูผ้ลติแม่พิมพ์กยั็งพอท่ีจะมเีวลาอยูบ้่างในการ
สั่งàื้อเครื่องมือตัดเÞือน ($VUUiOH 5PPl, ੾削工۩, せっさ

くこう͙ , เà็ààคัคุโคงุ) ทีจ่ะน�ามาใช้งานกบัเÞพาะในการผลติ
ตามลักษณะ-รูปร่างของชิ้นส่วนส�ารองของแม่พิมพ์ที่ลูกค้า
สัง่อย่างÞกุเÞนิ-เร่งด่วนนี ้ เนือ่งจากในระหว่างนีข้ัน้ตอนการ
ผลิตพ้ืนåานขั้นต้นก่อนหน้าก่อนที่จะต้องใช้เครื่องมือตัด
เÞือนที่เริ่มสั่งàื้อไปนี้ก็สามารถเริ่มต้นจากการเตรียมขนาด
วัสดุที่ต้องการใช้จากแผ่นหรือท่อนวัสดุขนาดใหญ่ด้วย
กระบวนการตัดเÞือน-แปรรูปขั้นต้น ได้แก่ การตัดด้วยการ
เลื่อย (4awiOH, のこҾき, のこͼき, โนะโคะบิคิ) เพื่อตัด
ตามขนาดต้องการเบ้ืองต้นที่เผื่อขนาดก่อนที่จะแปรรูป
เปŨนชิ้นส่วมแม่พิมพ์ขั้นสุดท้ายไว้แล้ว (ดังแสดงในรูปที่ 21 
รูปà้ายมือ) กับการไวร์คัตหรือการตัดเÞือนโดยการสปาร์ก

ทางไôôŜาด้วยอิเล็กโทรดแบบเส้นลวด (8iSF ElFDUSiDal 
%iTDIaSHF .aDIiOiOH หรือ ElFDUSiDal %iTDIaSHF 8iSF 
$VUUiOH หรอื wiSF-DVU E%. หรอื wiSF E%., ϫイϠΧット 

หรือ ϫイϠーΧット หรือ ϫイϠΧット加工 หรือ ϫイϠーΧッ

ト加工 หรือ ϫイϠ์電加工 หรือ ϫイϠー์電加工 หรือ 
ϫイϠΧット์電加工 หรือ ϫイϠーΧット์電加工, Θい΍

かっと หรือ Θい΍ーかっと หรือ Θい΍かっとかこう หรือ 

Θい΍ーかっとかこうหรือ Θい΍ほうͰんかこうหรือ Θい΍

ーほうͰんかこう หรือ Θい΍かっとほうͰんかこう หรือ Θい

΍ーかっとほうͰんかこう, ไวยะคัตโตะ หรือ ไวยาคัตโตะ 
หรือ ไวยะคัตโตะคะโค หรือ ไวยาคัตโตะคะโค หรือ ไวยะ
โăเด็งคะโค หรือ ไวยาโăเด็งคะโค หรือ ไวยะคัตโตะโăเด็ง
คะโค หรือ ไวยาคัตโตะโăเด็งคะโค) วัสดุให้ตามขนาดเส้น
รอบรูปที่เผื่อขนาดของช้ินส่วนแม่พิมพ์ไว้เบื้องต้นแล้วก่อน
จะน�าไปแปรรูปด้วยกระบวนการอื่นๆ ที่อยู่ถัดไป (ดังแสดง
ในรูปที่ 21 รูปขวามือ)    

รĎปที่ 21

กระบวนการผลิตขั้นต้นส�าหรับการเริ่มผลิตชิ้นส่วนส�ารองของแม่พิมพ์อันใหม่ที่ลูกค้าได้ยืนยันค�าสั่งàื้อมาแล้ว àึ่งเปŨนขั้น
ตอนที่สามารถเริ่มต้นได้ทันทีที่ได้รับแบบพร้อมค�าสั่งให้ผลิตชิ้นส่วนของแม่พิมพ์จากวัสดุที่มีอยู่ในสตŢอกอยู่แล้ว àึ่งจะไม่
ท�าให้กระบวนการผลิตต้องหยุดรอเครื่องมือตัดเÞือนหรือสิ่งใดๆท่ีโรงงานผลิตแม่พิมพ์เพิ่งจะได้เริ่มท�าการสั่งà้ือไปแล้วจะ
น�ามาใช้เÞพาะกับการผลิตชิ้นส่วนนี้เท่านั้นในกระบวนการผลิตõายหลังหรือขั้นตอนสุดท้าย(รูปจาก IUUQ:��LL.KiTw.DPm 
และ IUUQT:��LPUPCaOL.KQ)
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Xดย  เชิด2วัช  วรราช  บร�Cัท 9ลูเอนท จdากัด

ในการอ่านผล แปลความและวิเคราะห์ผลลัพธ์จากโปรแกรม 
àมิเูลช่ันการÞีดพลาสตกิ มีการพูดถงึกันตลอดเวลา เน่ืองจากผลลพัธ์มี
จ�านวนมาก เปŜาหมายมคีวามแตกต่างกันไปตามลกัษณะของผลิตõณัæ์
พลาสติก มีความเห็นที่แตกต่างกันในการวิเคราะห์ผลลัพธ์เนื่องจาก
องค์ความรู้ด้านการออกแบบ ทักษะด้านการÞีดพลาสติก ความรู้ด้าน
พอลิเมอร์ มุมมองที่ต่างกันแต่มีสิ่งหนึ่งที่เหมือนกัน นั่นก็คือ ทุกคน
ต้องการแนวทางทีมี่ประสทิธõิาพเพือ่น�าผลลัพธ์จากโปรแกรมàมูิเลชัน่ 
การÞีดพลาสติก ไปใช้งานในการออกแบบแม่พิมพ์Þีดพลาสติกให้
เหมาะสมกับกระบวนการผลิตอย่างถูกต้อง

ผลลัพธ์อะไรจากโปรแกรมซิมู เลชั่นการฉีด
พลาสติก ที่ต้องพิจารณา

ทุกๆ ผลลัพธ์จากโปรแกรมàิมูเลชั่นการÞีดพลาสติก คือผลลัพธ์
ของการÞีดพลาสติกที่คาดว่าจะเกิดขึ้น ทั้งการÞีด 'ill การÞีด 1aDL�
)PlEiOH การหล่อเย็น ผลการหดตัว การบิดงอ และผลเม่ือมีการ
เปล่ียนแปลงการออกแบบแม่พิมพ์ การทีจ่ะน�าไปใช้งานในการออกแบบ
แม่พิมพ์Þีดพลาสติกให้เหมาะสมกับกระบวนการผลิตอย่างถูกต้อง
และมปีระสิทธõิาพนัน้ ก่อนอืน่เลยคงต้องตอบให้ได้เสยีก่อนว่า ผลลพัธ์
ที่ว่านั้นคือ ผลลัพธ์อะไรบ้าง เช่น ผลลัพธ์จากการจ�าลองการÞีด 'ill 
การÞีด 1aDL � )PlEiOH ของ .PlEŴPw นั้นมีมากกว่า 30 ผลลัพธ์ที่
แสดงผลหลังจากการประมวลผล แต่ไม่ได้หมายความว่าเราจะต้องดู
ทั้งหมด ค�าตอบคือ เราจะดูผลลัพธ์ที่เกี่ยวโยงกับวัตถุประสงค์ของงาน
ที่เราต้องการวิเคราะห์ หรือ ดูเÞพาะผลลัพธ์ที่เก่ียวโยงกับปŦญหาที่
ก�าลังหาแนวทางแก้ไข

วัตถุประสงค์ที่ใช้งานโปรแกรมซิมูเลชั่นการฉีด
พลาสติกคืออะไร

การใช้งานโปรแกรมàมิเูลชัน่การÞีดพลาสตกิ มีวัตถปุระสงค์หลัก 
2 ข้อ คือ 1) เพื่อการออกแบบแม่พิมพ์ใหม่ให้มีความเหมาะสมต่อ
การน�าไปใช้ในการผลิต (%FTiHO 'PS .aOVGaDUVSiOH) และ 2) ใช้ใน
การระบุสาเหตุของปŦญหาที่เกิดขึ้นจากการÞีดพลาสติกด้วยแม่พิมพ์ที่
สร้างขึ้นมาแล้ว

สิง่ส�าคญัทีส่ดุในการใช้งานโปรแกรมàมิĎเลชัน่การÞดีพลาสติก 
คČอ การก�าหนดüัตëุประสงค์ และการท�างานตามขัĚนตอนที่ëĎกต้อง 
ส�าหรับการก�าหนดวัตถุประสงค์เพื่อการออกแบบแม่พิมพ์ใหม่ให้ 
มีความเหมาะสมต่อการผลิตน้ัน หากเปŨนโปรแกรม .PlEŴPw จะ
ใช้หลักการของการออกแบบแม่พิมพ์ที่เรียกว่า .PlEŴPw %FTiHO 
1SiODiQlFT õายใต้หลักปรัชญาการออกแบบ .PlEŴPw %FTiHO 
1IilPTPQIZ ที่มีเปŜาหมายเพื่อให้สามารถตรวจสอบและยืนยันความ
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เหมาะสมของการออกแบบช้ินงาน (7aliEaUF 1SPEVDU %FTiHO) ก่อนที่
จะน�ามาใช้ในการออกแบบแม่พิมพ์ หรืออีกนัยหนึ่งก็คือ .PlEŴPw มี
เปŜาประสงค์เพือ่ให้การออกแบบชิน้งานนัน้มคีวามเหมาะสมต่อการน�า
ไปใช้เพื่อการออกแบบแม่พิมพ์ใหม่  เช่นเดียวกันกับวัตถุประสงค์ท่ี
จะใช้งาน .PlEŴPw ในการระบุสาเหตุของปŦญหาที่เกิดขึ้นจากการ
Þีดพลาสติกด้วยแม่พิมพ์ที่สร้างขึ้นมาแล้ว ก็จะสามารถให้ผลลัพธ์ท่ี
สามารถสอบย้อนกลับไปยังความถูกต้องของการออกแบบชิ้นงานและ
ความถกูต้องของการออกแบบแม่พมิพ์ตามหลกัการ หรอืไม่ด้วยเช่นกนั 
àึ่งหลักการออกแบบนี้สามารถประยุกต์ใช้ได้กับทุกๆ โปรแกรม

ดังนั้น มาถึงตรงนี้ เมื่อต้องมีการก�าหนดวัตถุประสงค์ในการใช้
งาน .PlEŴPw ก็จะต้องเข้าใจด้วยเช่นกันว่า วัตถุประสงค์ทั้ง 2 ข้าง
ต้นนั้นเปŨนตัวน�าไปสู่การก�าหนดวิธีท�างาน ก�าหนดค�าถามหรือผลลัพธ์
ที่คาดหมาย ผลลัพธ์ที่เÞพาะเจาะจง รายการผลลัพธ์ที่กะเกณæ์ไว้จะ
ตอบค�าถามและตอบสนองวัตถุประสงค์จนผู้ท�างานสามารถเข้าใจ
ผลลพัธ์ได้ แต่เมือ่ในการแปลและวิเคราะห์ผลลพัธ์พบว่า มผีลลัพธ์อ่ืนที่
นอกเหนอืออกไป àึง่ผลอันนัน้เปŨนผลลพัธ์ทีไ่ม่ดเีกดิข้ึน และไม่เข้าใจว่า
ผลลัพธ์ที่ไม่ดีนั้นเกิดจากเหตุใด วิศวกรยังคงมีผลลัพธ์อื่นๆ ข้างเคียง
ที่สามารถอธิบายเพิ่มเติม จนสามารถให้เหตุผลสนับสนุนสาเหตุของ
ปŦญหานั้นได้ 

ก่อนจะอ่านผลลัพธ์ต้องรู้จักความสามารถของ
โปรแกรม

ก่อนที่จะอ่านและแปลผลลัพธ์นั้นจ�าเปŨนอย่างยิ่งท่ีจะต้อง
ตรวจสอบถึงที่มาของรายงานผลลัพธ์ วิธีการท�างานและขั้นตอนการ
ท�างานว่าเปŨนไปตามหลักวีธีการที่ถูกต้องครบถ้วน ใช้งานโปรแกรม
ที่มีความสามารถในการตอบสนองวัตถุประสงค์ได้หรือไม่ เนื่องจาก
โปรแกรมทีจ่ะน�ามาใช้งานน้ันมคีวามสามารถท่ีแตกต่างกัน (.PlEŴPw 
"EWiTFS หรอื .PlEŴPw *OTiHIU) โดยปรกตจิะใช้ .PlEŴPw "EWiTFS 
ในการวิเคราะห์การไหลเบื้องต้นในช่วงเวลาของการออกแบบและ
อนุมัติการออกแบบชิ้นงาน (1SPEVDU %FTiHO) และใช้งานกับชิ้นงาน
ที่มีรูปร่างไม่àับà้อนมากนัก เนื่องจากโปรแกรมมีข้อจ�ากัดในการ 
เตรียมโมเดลของชิ้นงานเพื่อใช้ในงานไôไนต์อิเลเมนต์ และมีข้อจ�ากัด
ที่ไม่สามารถก�าหนดคอนดิช่ันในการÞีดให้เหมือนกับในเครื่องÞีด
พลาสติกจรงิได้ และจะใช้ .PlEŴPw *OTiHIU ในงานออกแบบแม่พมิพ์ 
และการจ�าลองการÞีดพลาสติกที่มีความàับà้อนสูง

ในส่วนของวิธีการนั้น เมื่อต้องเริ่มต้นท�างาน จะต้องตั้งค�าถาม
กบัตวัเองเสมอว่า ก�าลงัต้องการท�าอะไร ชิน้งานเปŨนชิน้งานทีÞ่ดีขึน้รปู
มาแล้ว หรือ เปŨนชิ้นงานใหม่ 

ǩตรˢยมพร้อมǗ˱่การ�อ่านผล�แǙลǁǑาม�และ�
ǑิǩǁราะǠ์ผลลัพǎ์ǀิม˱ǩลƿัˑนการǕsดพลาǗติก

�ŜúîęÒĭ�JĸħúîŰęłĸ�ełĭôęĸč��ęĶŸĭÒŰęłĸ
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ชิ้นงานที่ฉีดขึ้นรูปมาแล้ว ท�าไมยังคงต้องการ
โปรแกรมซิมูเลชั่นการฉีดพลาสติก

ชิ้นงานที่Þีดขึ้นรูปมาแล้ว หากไม่มีปŦญหาและสามารถเข้าสู่การ
ผลิตแบบ maTT QSPEVDUiPO คงไม่มคีวามจ�าเปŨนท่ีจะต้องน�ามาจ�าลอง
กระบวนการÞีดพลาสติกอีก หากยังต้องการอยู่น่ันหมายความถึงว่า 
ในการÞีดพลาสติกยังคงมีปŦญหาที่ต้องการรู้สาเหตุที่แท้จริงของปŦญหา 
และไม่สามารถปล่อยให้ยังคงสร้างปŦญหาอยู ่ในระหว่างการผลิต 
จึงได้น�าช้ินงานท่ีÞีดขึ้นรูปแล้วมาท�างานกับโปรแกรมàิมูเลช่ัน โดยมี
วตัถปุระสงค์เพือ่การหาสาเหตุของปŦญหา หาแนวทางในการแก้ปŦญหา
และทดลองน�าแนวทางน้ันจ�าลองกับโปรแกรมàิมูเลช่ันก่อนที่จะน�าไป
ใช้ในการÞีดพลาสติกจริงเพ่ือลดค่าใช้จ่ายเปŨนหลัก แนวทางในการ
ท�างานคือการน�าข้อมูลจากเครื่องÞีดพลาสติกในทุกมิติปŜอนเข้าสู่
โปรแกรม เพื่อประมวลผลและตรวจสอบผลลัพธ์ สิ่งส�าคัญที่สุดคือ 
ผลลัพธ์การจ�าลองการÞีดพลาสติกด้วยโปรแกรมàิมูเลชั่น จะต้อง
แสดงผลออกมาเหมือนกับปŦญหาท่ีเกิดขึ้นกับชิ้นงานก่อนหน้านั้น 
วิศวกรจึงจะสามารถใช้ผลลัพธ์ย่อยอื่นๆ ในการวิเคราะห์หาสาเหตุ
ของปŦญหาได้ 

โปรแกรมซิมูเลชั่นช่วยออกแบบแม่พิมพ์ใหม่ 
ชิ้นงานใหม่ ไม่ให้เกิดปัญหา 

การออกแบบใหม่ให้เหมาะสมต่อการผลิต และไม่มีปŦญหาใน
การÞีดพลาสติกนับว่าเปŨนความท้าทาย การใช้โปรแกรมàิมูเลช่ันใน
การช่วยตรวจสอบการออกแบบจ�าเปŨนอย่างยิ่งที่ต้องมีความเข้าใจ
เชิงลึกในการÞีดพลาสติก การออกแบบชิ้นงาน การออกแบบแม่พิมพ์ 
และวิธีการขั้นตอนที่ถูกต้อง 

โปรแกรมàิมูเลชั่น ไม่ได้เปŨนพียงโปรแกรมคอมพิวเตอร์เพียง
เท่านั้น แต่เปŨนการเขียนโปรแกรมคอมพิวเตอร์จากหลักปรัชญาการ
ออกแบบชิ้นงาน ออกแบบแม่พิมพ์ÞีดพลาสติกและกระบวนการÞีด
พลาสติกเชิงลึกเข้าไปด้วย เช่น ในโปรแกรม .PlEŴPw เรียกว่า 
.PlEŴPw %FTiHO 1IilPTPQIZ โดยได้ระบุวิธีการ ขั้นตอนในการ
ท�างานàมิเูลชัน่เพือ่การออกแบบแม่พมิพ์และกระบวนการÞีดพลาสตกิ
อย่างเปŨนขั้นเปŨนตอนไว้ เพื่อเปŜาหมายที่จะให้เกิดความถูกต้อง ความ
เหมาะสมที่สุด (0QUimi[aUiPO) ในการออกแบบ àึ่งเปŨนหลักการที่
สามารถใช้กบัทกุๆ โปรแกรมàมิเูลชัน่อืน่ๆ ได้ด้วย หากว่ามคีวามเข้าใจ
ท่ีถูกต้องแล้วจะให้ผลลัพธ์ที่แม่นย�า

เข้าใจขั้นตอนการท�างาน และรู้จัก Moldflow 
Design Philosophy ก่อนอ่านและแปลผลลัพธ์

ขออนญุาตยกตวัอย่างแนวทางการท�างานàิมูเลชัน่การÞดีพลาสตกิ
จากโปรแกรม .PlEŴPw àึง่เปŨนโปรแกรมàมิเูลช่ันท่ีพฒันามายาวนาน 
กว่า �0 ปี และเปŨนทีน่ยิมแพร่หลายไปทัว่โลก มาใช้อธบิายประกอบถงึ
แนวทางวิธีการท�างาน เพือ่การออกแบบแม่พมิพ์ใหม่ด้วยโปรแกรมàมิเูลชัน่ 
กล่าวคอื หากต้องออกชิน้งานใหม่ ออกแบบแม่พมิพ์ใหม่และตรวจสอบ
ความเหมาะสมต่อการน�าไปผลิตด้วยโปรแกรมàิมูเลชั่น มีการก�าหนด
วิธีการท�างานไว้ � ขั้นตอนและจะต้องปäิบัติตามอย่างสมบูรณ์ ดังนี้

1) อันดับแรกจะต้องก�าหนดจ�านวนเกตทางเข้าให้เหมาะสม 
เนื่องจากจ�านวนเกตสัมพันธ์กับความยาวการไหลและความดันÞีด 
การออกแบบในàิมูเลชั่นสามารถรู้ผลลัพธ์ความดันÞีดที่จะเกิดขึ้นก่อน
การสร้างแม่พิมพ์จริง ทั้งนี้ทั้งนั้นในการใช้งานàิมูเลชั่นช่วยออกแบบ 
จ�านวนเกตนั้น วิศวกรก็จะต้องมีทักษะหรือมีผู้มีทักษะในทีมงานเพื่อที่
จะสามารถ เชื่อมโยงผลลัพธ์จากàิมูเลชั่นเข้ากับความดันÞีดสูงสุดของ
เครื่องÞีดได้ และสามารถระบุได้ว่าความดันÞีดที่เกิดขึ้นจริงเหมาะสม
หรือไม่เมื่อเทียบกับความสามารถของเครื่องÞีดพลาสติก และหากไม่
เหมาะสม ควรต้องท�าอย่างไรในสถานการณ์นั้น เช่น เพิ่มจ�านวนเกต 
หรือ เปลี่ยนเครื่องจักร เปŨนต้น

2) อันดับที่ 2 จะต้องก�าหนดต�าแหน่งเกตทางเข้าเพื่อให้การ
ไหลเกิดรูปแบบการไหลที่สมดุล ไม่เกิดการไหลย้อนกลับõายใต้ชั้น
ผวิแข็ง (6OEFS ŴPw) จากการทีเ่กิดโอเวอร์แพค (0WFS QaDL) การไหล
ที่สมดุลในชิ้นงานคือสิ่งที่ส�าคัญที่สุดในการÞีดพลาสติก วิศวกรและ
ทีมงานจะละเลยข้อนี้ไม่ได้เลย การเปลี่ยนต�าแหน่งเกตในàิมูเลชั่นคือ
แนวทางในการปรับปรุงสมดุลในการไหล หากเม่ือไม่สามารถท�าให้
การไหลไม่สมดุลได้ด้วยวิธีการเปลี่ยนต�าแหน่งเกต การเปลี่ยนรูปแบบ
การไหลด้วยการควบคมุความหนาหรอืช่องทางไหลคอือกีแนวทางหนึง่
โดยที่ไม่ยอมละเลยการไหลท่ีไม่สมดุลให้ช่างแม่พิมพ์ท�าแม่พิมพ์ขึ้น
มาแล้วกลับมาสร้างปŦญหาที่เกี่ยวโยงกับการไหลท่ีไม่สมดุลท้ังๆ ที่ใน 
àิมูเลชั่นได้ให้ผลลัพธ์แล้ว

3) อนัดบัที ่3 จากจ�านวนและต�าแหน่งเกตทีวิ่เคราะห์มาแล้วน้ัน 
ควรจะมีลักษณะการไหลไปในทิศทางเดียวกันไม่ไหลเปลี่ยนทิศทาง 
(6Oi EiSFDUiPO) และมีการไหลทีเ่ปŨนรปูแบบเดยีวกัน (6OiGPSm 'lPw 
1aUUFSO) จะต้องไม่เกิดการไหลหยุดชะงัก ()FTiUaUiPO) ต�าแหน่ง
รอยประสานอยู่ในต�าแหน่งที่ยอมรับได้ และอุณหõูมิพลาสติกส่วน
ที่มาบรรจบกันของรอยประสานไม่เย็นลงจากอุณหõูมิจากหัวÞีด
มากจนเกินไป àึ่งจะส่งผลต่อความแข็งแรงของรอยประสาน

�) ออกแบบชนิดของเกตทางเข้าให้เหมาะสมกับชนิดของ
พลาสติกและโครงสร้างของแม่พมิพ์ และออกแบบรันเนอร์ให้มขีนาดที่
เหมาะสมโดยพิจารณาถึงความดันÞีดที่เกิดขึ้นจริงและความดันÞีด
ของเครือ่งÞดีพลาสตกิ (โดยทัว่ไปอยู่ระหว่าง 1�0 .1a ถงึ 220 .1a)  
หากแม่พมิพ์มตี�าแหน่งเกตทีม่ากกว่า 1 เกต และอยูห่่างจากจุดกึง่กลาง
แม่พิมพ์ที่ไม่เท่ากัน เช่น ในชิ้นงานรูปร่างยาวและมีปริมาตรไม่เท่ากัน 
เมือ่เทยีบกบัจุดกึง่กลางของแม่พิมพ์ การออกแบบรันเนอร์จะต้องมกีาร
ท�าสมดุลรันเนอร์เพื่อให้มีลักษณะการไหลไปในทิศทางเดียวกันไม่ไหล
เปลี่ยนทิศทาง (6Oi EiSFDUiPO) และมีการไหลที่เปŨนรูปแบบเดียวกัน 
(6OiGPSm 'lPw 1aUUFSO) เช่นเดิมกับก่อนที่จะมีรันเนอร์

3 ขั้นตอนแรก ถือเปŨนการตรวจสอบความเหมาะสมของการ
ออกแบบชิ้นงาน 3 ขั้นตอนนี้จะต้องท�าก่อนเสมอในการออกแบบด้วย
àิมูเลชั่น ผลจากการก�าหนดจ�านวนเกต ต�าแหน่งเกต และรูปแบบการ
ไหลจะต้องพิจารณาร่วมกัน เมื่อเพิ่มเกตจ�าเปŨนต้องค�านึงถึงต�าแหน่ง
ของเกตและผลกระทบต่อการไหลว่าสมดลุหรอืไม่และรปูแบบการไหล
เปŨนไปตามเงื่อนไขหรือไม่ 
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เริ่มต้นอ่านและ แปลผลลัพธ์ซิมูเลชั่น
üัตëุประสงค์ที่ชัดเจนและโปรแกรมที่ใช่

ส่ิงแรกที่จะต้องชัดเจนก่อนท�างานกับผลลัพธ์จากàิมูเลช่ัน คือ 
วัตถุประสงค์ของการวเิคราะห์คืออะไร เปŨนการออกแบบชิน้งานใหม่ � 
แม่พิมพ์ใหม่ หรือ การหาสาเหตุของปŦญหาจากชิ้นงานที่Þีดขึ้นมาแล้ว 
ผลลัพธ์ได้มาจากโปรแกรมอะไร ใช้โปรแกรมที่มีระดับความสามารถที่
เหมาะสมกับวัตถุประสงค์หรือไม่ เช่น เมื่อได้รับรายงานผลàิมูเลชั่น
ในรูปแบบเอกสารของงานชิ้นหน่ึงที่มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาเวลาที่
เหมาะสมในการชะลอการเปŗดวาล์วเพือ่ควบคมุการไหลในการÞดีแบบ 
)PU 3VOOFS 7alWF (aUF แต่ในรายงานระบุว่าผลลัพธ์ได้มาจากการ
ใช้โปรแกรม .PlEŴPw "EWiTFS 6lUimaUF àึ่งในระดับความสามารถ
ของโปรแกรมไม่รองรับการท�างานกับ 7alWF (aUF  

ชนิดของเมช คüามรĎ้พČĚนåานด้านไôไนต์อิเลเม้นต์

โปรแกรมàิมเูลช่ันจ�าลองการÞดีพลาสติกทีม่อียูใ่นปŦจจุบนั ท�างาน
กบัชนดิของเมชทีแ่ตกต่างกนั ขึน้อยู่กบัแต่ละโปรแกรม ชนดิของเมชที่
ใช้งานมีอยู่ด้วยกัน � ประเõทด้วยกัน คือ 1) #Fam (1% mFTI),  2) 
.iEQlaOF (2.5% mFTI), 3) %PVClF 4LiOOFE (2.5% mFTI) และ 
�) 5FUSaIFESal (3% mFTI) ชนิดของเมชท่ีแตกต่างกันมีวิธีทาง
คณิตศาสตร์ที่แตกต่างกัน และให้ผลลัพธ์บางส่วนที่แตกต่าง รวมถึงวิธี
การแสดงผล ยกตัวอย่างเช่น ผลลพัธ์การหดตวัเชงิปริมาตร (7PlVmFUSiD 
4ISiOLaHF) ใน 5FUSaIFESal สามารถตรวจสอบได้ตลอดความหนา
ชิ้นงานว่าเกิดการหดตัวสูงที่ต�าแหน่งใดๆ บนความหนา ในขณะที่ 
.iEQlaOF และ %PVClF 4LiOOFE mFTI ไม่สามารถแสดงผลได้ หรอื 
การแสดงผลการเกดิ +FUUiOH ทีส่ามารถแสดงผลได้ใน 3% mFTI เท่านัน้ 
ดังนั้นในการอ่าน แปล วิเคราะห์ผลลัพธ์จะต้องศึกษารายละเอียด
เหล่านี้ประกอบด้วยเช่นกัน

ทีมงานที่พร้อม

àิมูเลช่ันการÞีดพลาสติกเปŨนการออกแบบชิ้นงาน ออกแบบ
แม่พมิพ์Þดีพลาสตกิ การท�าความเข้าใจในพùตกิรรมของพลาสตกิ และ
กระบวนการÞีดพลาสติกเชิงลึก ในการท�างานจึงควรต้องมีทีมงานที่มี
ความรู้และความเช่ียวชาญในแต่ละด้านท�างานร่วมกันõายใต้ความ
เข้าใจในหลักการÞีดพลาสติกท่ีอ้างอิงกับพùติกรรมการไหลของ
พลาสติกเหลวในแม่พิมพ์ ในโปรแกรม .PlEŴPw มีการตกผลึกและ
ได้เขียนหลักในการพิจารณาความเหมาะสมในการออกแบบแม่พิมพ์
ข้ึนมา ช่ือว่า .PlEŴPw %FTiHO 1SiODiQlFT ใช้เปŨนมาตรåานด้านการ
ออกแบบด้วยàิมูเลชั่น (àึ่งปรับใช้ได้กับทุกๆ โปรแกรม) อีกสิ่งหนึ่งที่
ส�าคัญคือประสบการณ์ในการแก้ไขปŦญหาที่เม่ือเกิดขึ้นทีมงานจะต้อง
เปŨนผู้ออกแนวคิดเพ่ือการแก้ไขและจ�าลองà�้าเพ่ือทดสอบแนวคิดใน
การแก้ปŦญหา 

หลักการสากลในการอ่านผลลัพธ์ ปรับใช้ได้กับ
ทุกๆ โปรแกรม (อ้างอิง Moldflow Design 
Principles)

.PlEŴPw กล่าวว่าหากปäิบัติตามหลักการออกแบบนี้อย่าง
เคร่งครดั จะส่งผลให้การออกแบบแม่พมิพ์ประสบความส�าเรจ็ เนือ่งจาก
ว่าได้ผ่านการตกผลึกในหลักการออกแบบและการÞีดพลาสติกนี้แล้ว
ว่าเปŨนหลักที่ถูกต้องและมีประสิทธิõาพ หลักการต่อไปนี้จะเปŨนหลัก
ทีใ่ช้ในการอ่านผล แปลความหมายและวเิคราะห์ผลลพัธ์จากโปรแกรม 
àิมูเลชั่น

- 6nJ EJSeDtJon 'MoX รปูแบบการไหลของพลาสติกจะต้อง
ไหลไปในทศิทางเดยีวกัน ไม่มกีารไหลย้อนกลบัหรือเปลีย่นแปลงทิศทาง
การไหล การไหลของพลาสติกแสดงด้วยเส้นโค้งการไหล ($POUPVS) 
และลกูศรแสดงถงึทศิทางการไหล รปูที ่1(a) มีการไหลในหลายทศิทาง 
สังเกตจากลูกศรพุ่งออกจากต�าแหน่ง (aUF และเบี่ยงเบนมาทางà้าย
เนือ่งจากความดนัจากด้านขวามอืของเกตท่ีเกดิการไหลย้อนกลับ รูปที ่
1(C) รปูแบบการไหลทีดี่จะต้องพุ่งออกจากจดุกึง่กลางของเส้นโค้ง และ
ลูกศรพุ่งไปทางเดียวกันหมด

- #aManDe 'MoX การสมดุลการไหล การไหลในแม่พิมพ์จะ
ต้องออกแบบให้เกดิการไหลเตมิเตม็ชิน้งานพร้อมๆ กนั ด้วยความดนัที่
เท่ากันหรือใกล้เคียงกันทุกๆ คาวิตี้ หรือหากไหลจากเกตหลายเกตใน
ชิน้งานเดยีวกนั ทกุๆ การไหลจากแต่ละเกตจะต้องไหลเตม็ชิน้งานทีจ่ดุ
สดุท้ายการไหลพร้อมๆ กนัและความดนัเท่ากันด้วย การสมดลุรันเนอร์
ในแม่พิมพ์หลายคาวิตี้มีด้วยกัน 2 วิธี ดังรูปที่ 2 (a) /aUVSal #alaODF 
3VOOFS วธินีีจ้ะมกีารควบคมุการไหลได้ง่าย การปรบัÞีดสามารถท�าได้
ไม่ยาก (C) "SUiųDial #alaODF 3VOOFS การสมดุลรันเนอร์แบบนี้โดย
รวมจะมปีรมิาตรของรนัเนอร์น้อยกว่าแบบ (a) แม่พิมพ์อาจมขีนาดเลก็
และต้นทุนต�่ากว่า แต่ในการปรับÞีดให้สมดุลในทุกๆ คาวิตี้มีหน้าต่าง
กระบวนการที่แคบ ในการปรับÞีดอาจมีปริมาณของเสียในอัตราสูง

- $onTtant PSeTTVSe (SaEJent (/o PeaL EVSJnH 
'JMMJnH) ในการแปลผลลพัธ์จากàิมูเลชัน่ ควรมคีวามเข้าใจลักษณะของ
ความดันที่เกิดขึ้นในแต่ละช่วงเวลาที่สกรูผลักพลาสติกเหลวออกจาก
กระบอกÞดีเข้าสูท่างวิง่ไหลผ่านเกตเข้าไปในชิน้งานเปŨนพืน้åาน พลาสตกิ
ที่เติมเข้าไปที่มากขึ้น แรงต้านในการไหลจะเพิ่มมากขึ้นด้วย ความดัน
ที่เกิดขึ้นในการเติมพลาสติกเข้าสู่ชิ้นงานท่ีเกิดขึ้นจะต้องเกิดขึ้นอย่าง
สม�่าเสมอจนเติมเต็มทั้งชิ้นงาน รูปที่ 3 แสดงตัวอย่างความดันÞีด 
(ความดันที่ปลายหัวÞีด) ของการÞีดเติมพลาสติกเข้าไปในชิ้นงานรูป
สีเ่หลีย่มจตัรุสัแต่มขีอบย่ืนออกมาทีด้่านขวาบน จากโค้งความดนัพบว่า
มีความผิดปรกติอยู่ 2 ช่วงเวลาคือ ในช่วงแรก 0 - 0.050 วินาที ความ
ดันÞีดเพิ่มขึ้นทันทีทันใดจาก 0 สู่ 1.250 .1a อย่างรวดเร็ว และใน
ช่วงท้ายที่ 1.000 วินาที ความดันสูงขึ้นทันทีทันใด (1SFTTVSF TQiLF) 
จาก 7.500 ขึ้นไป 13.000 .1a ในเพียง 0.100 วินาที ปŦญหาใหญ่
อยู ่ที่ความดันที่ช่วงท้ายที่จะส่งพลาสติกเพ่ือเติมส่วนสุดท้ายท่ีมุม
ขวาด้านบน การไหลของพลาสติกเติมเต็มชิ้นงานจากเกตทางเข้าจาก
กึ่งกลางชิ้นงานและเติมชิ้นงานโดยเกือบจะสมดุล 100� แต่เกิดความ
ดันสูงขึ้นทันทีทันใด (1SFTTVSF TQiLF) จากการที่ความดันยังท�างาน
ต่อเนื่องด้วยอัตราการไหลที่คงที่ (Þีดด้วยความเร็วÞีดคงที่) ลักษณะ
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เช่นน้ี บอกถึงปŦญหาความไม่สมดุลของการไหล อนัจะส่งผลต่อความเคน้
ตกค้างในช้ินงาน แนวทางในการแก้ไขคือการใช้ความเร็วÞีดแบบขั้น 
(*OKFDUiPO TQFFE QSPųlF) Þีดเติมในช่วงสุดท้าย

- .aYJmVm 4IeaS 4tSeTT / .aYJmVm 4IeaS Rate
การท�าความเข้าใจหลกัและความหมายของ 4IFaS TUSFTT และ 4IFaS 
SaUF เปŨนอีกส่วนหน่ึงที่ส�าคัญในการท่ีจะน�าไปสู่ขั้นตอนการอ่านผล 
แปลผลลัพธ์ที่ถูกต้อง กล่าวคือ 4IFaS TUSFTT คือผลความตึงเครียดที่
เกิดขึ้นระหว่างโมเลกุลõายในพลาสติกà่ึงเกิดจากชั้นพลาสติกที่ไหล
เปŨนชั้นๆ อยู่õายใน ความเค้นมากเกินไปจะท�าให้โมเลกุลพลาสติก
เสียหาย ในการออกแบบแม่พิมพ์ àิมเูลชัน่สามารถตรวจสอบค่า 4IFaS 
TUSFTT � 4IFaS 3aUF ได้ด้วยกราôôŗคแสดงผลของโปรแกรม เกณæ์
การออกแบบจะต้องพยายามไม่ให้ความเค้นที่เกิดขึ้นจากการไหลด้วย
การอยู่õายใต้ค่าสูงสุดของพลาสติกแต่ละเกรด .aYimVm TIFaS 
TUSFTT โดยทั่วไปมีค่าคิดเปŨนประมาณ 1� ของความแข็งแรงดึง 
(5FOTilF TUSFOHUI) ของพลาสติกเกรดน้ันๆ 4IFaS TUSFTT จะส่งผลมาก
กับช้ินงานที่จะต้องถูกใช้งานในสõาวะที่อุณหõูมิเปลี่ยนแปลงรุนแรง 
ร้อน-หนาว สõาวะท่ีต้องรับแรงสูงขณะใช้งาน หรอืต้องสมัผัสกับสารเคมี 
ในการท�างานจรงิ ชิน้งานทีก่�าลังจ�าลองผลอยูห่ากไม่ได้ใช้งานในสõาวะ
รุนแรงอย่างที่กล่าว ค่า TIFaS TUSFTT จากàิมูเลชั่นก็ย่อมสามารถทีจ่ะ
สูงกว่าค่าสูงสุดในข้อมลูวัสดขุองโปรแกรมได้ 4IFaS TUSFTT มีค่าสูงสุด
ที่ใกล้ๆ ชั้นผิวแข็ง ไม่ใช่ก่ึงกลางความหนาหากเข้าใจในข้อนี้ก็จะ
สามารถประยุกต์กับการใช้งานได้ดีขึ้น ในทางปäิบัติจะโôกัสผลลัพธ์
เÞพาะในบริเวณที่วิกùติ และยอมให้ 4IFaS TUSFTT สูงกว่าค่าสูงสุด
ได้ถึง 1.5 - 3 เท่า 

3 ปŦจจัยหลกัและแนวทางในการลดผลกระทบจาก TIFaS TUSFTT 
1) ความหนา (8all UIiDLOFTT) - การเพิ่มความหนาของช่องทางไหล

ช่วยลด TIFaS TUSFTT 2) อัตราการÞีด � ความเร็วÞีด ('lPw SaUF � 
*OKFDUiPO TQFFE) - ลดความเร็วลงช่วยลด TIFaS TUSFTT. 3) อุณหõูมิ
หลอมเหลว (.FlU UFmQFSaUVSF � /P[[lF UFmQFSaUVSF) - เพิ่ม
อุณหõูมิหลอมเหลวช่วยลด TIFaS TUSFTT.

อัตราเÞือน (4IFaS 3aUF) คือตัววัดว่าการเÞือนเกิดขึ้นเร็ว
มากน้อย เปŨนตัวชี้วัดหนึ่งว่าจะสามารถÞีดให้พลาสติกไหลผ่านเกต
ทางเข้าเข้าไปในชิ้นงานได้มากหรือน้อยใน 1 ช่วงเวลา เมื่ออัตราเÞือน
เกิดขึ้นมากเกินค่าสูงสุด จะมีผลต่อการเสียหายของโมเลกุล ท�าให้
น�า้หนกัโมเลกลุเÞลีย่ลดลง มีผลโดยตรงต่อการลดลงของคณุสมบตัทิาง
กายõาพและทางกล เม่ือ 4IFaS SaUF สูงขึ้น โมเลกุลของพลาสติก
กไ็ด้รบัความเค้นสงูไปด้วย ในพลาสตกิทีมี่เส้นใยแก้วผสม อตัราเÞือนท่ี
สูงเกินไปจะท�าให้เส้นไยเกิดการแตกหักและส่งผลต่อการเสริมแรง
ท�าให้คุณสมบัติทางกลต�่าลง TIFaS SaUF มีความสัมพันธ์โดยตรงกับ 
ความเร็วÞีดและ TIFaS TUSFTT 

- 6nJfoSm $ooMJnH ในการแปลผลลัพธ์จากการออกแบบ
ระบบหล่อเย็น แม่พิมพ์ควรมีอุณหõูมิที่สม�่าเสมอกันทั้งด้านคอร์และ
คาวิตี้ เพราะเมื่อหากอุณหõูมิไม่สม�่าเสมอ โมเลกุลของพลาสติกใน
บรเิวณทีร้่อนกว่าจะใช้เวลาในการเยน็ตวัลงนานกว่าและเกดิการหดตวั
มากกว่าบรเิวณโดยรอบ ลกัษณะเช่นนีจ้ะส่งผลให้ชิน้งานเสยีรปู ชิน้งาน

(C) 6Oi EiSFDUiPO 'lPw (a) /PO ı 6Oi EiSFDUiPO 'lPw

รĎปที่ 1

รĎปที่ 4

.aYimVm 4IFaS 4USFTT � .aYimVm 4IFaS 3aUF

(a) /aUVSal #alaODF 3VOOFS (C) "SUiųDial #alaODF 3VOOFS 

รĎปที่ 2

รĎปที่ 5รĎปที่ 5รĎปที่ 5

(a) อุณหõูมิที่ไม่สม�่าเสมอบนชิ้นงาน (C) การโก่งตัวเสียรูป

รĎปที่ 6

คือชิ้นงานกล่อง 
ความร้อนจะสะสม
มากที่บริเวณมุมทั้ง 
� ด้านของชิ้นงาน
ด้าน $03E

การเพิ่มขึ้นของความดันÞีด (/P[[lF QSFTTVSF)

รĎปที่ 3



35
วารสารแม่พิมพ์   

MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

SPECIAL FEATURE

Xดย  เชิด2วัช  วรราช  บร�Cัท 9ลูเอนท จdากัด

ตัวอย่างในรูปที่ 5 (a) แสดงการกระจายของอุณหõูมิ และ (C) แสดง
การโก่งตัวเสียรูปจากการที่มีความแตกต่างของอุณหõูมิ

รูปที่ � เปŨนอีกรูปแบบหนึ่งของชิ้นงานที่ใช้อธิบายการหล่อเย็น
ได้ดี คือชิ้นงานกล่อง ความร้อนมักจะสะสมมากที่บริเวณมุมทั้ง � 
ด้านของชิ้นงานด้าน $03E àึ่งยากต่อการท�าท่อหล่อเย็น และหาก
พจิารณาช้ินงานด้านคาวต้ีิ การออกแบบท่อน�า้หล่อเยน็ท�าได้ดกีว่า การ
หดตวัเกดิข้ึนทีพ่ืน้ผวิด้านคอร์มากกว่าและนานกว่า ชิน้งานกจ็ะเสียรูป
โดยการโก่งเปŨนลกัษณะเว้าเข้าหาตัวคอร์ของของแม่พิมพ์ ในโปรแกรม 
àิมูเลชั่นสามารถช่วยจ�าลองผลโดยการก�าหนดเหล็กแม่พิมพ์เปŨน
วัสดุอื่นได้ เช่น "lVmiOiVm หรือ #F$6

- .eME -Jne
 8eME -Jne จะพบเสมอในการไหลของ
พลาสติกท่ีไหลมาจากช่องทางไหลท่ีต่างกัน (%iGGFSFOU ŴPw GSPOU) 
การไหลมาบรรจบกันจากคนละทิศทางในองศาที่แตกต่างกัน และเมื่อ
ผสานเข้าด้วยกนักจ็ะไหลต่อเนือ่งไปด้วยกนัในทศิทางเดยีวกนั ลกัษณะนี้
เรยีกว่า .FlE -iOF รปูที ่7 (a) แต่ถ้าไหลมาบรรจบกันในทศิทางตรงข้าม
กนัดงัในรปูที ่7 (C) จะเกดิเปŨน 8FlE -iOF àึง่มองเหน็รอยประสานกัน
ชัดเจนกว่า ในàิมูเลชั่นสิ่งที่ส�าคัญที่ต้องพิจารณาคือต�าแหน่งที่เกิดขึ้น 
ความสามารถที่จะระบายอากาศ (โดยเÞพาะใน 8FlE -iOF) ระดับ
การมองเห็น และความแข็งแรงของ 8FlE -iOF àิมูเลชั่นจะช่วยใน
การตรวจสอบค่าอุณหõูมิพลาสติกเหลวขณะการไหลมาบรรจบกันได้ 
โดยอุณหõูมิพลาสติก ณ ต�าแหน่ง 8FlE -iOF ควรเปŨนอุณหõูมิเดียว
กับพลาสติกเหลวที่ไหลออกมาจากเกตเข้าสู่ชิ้นงาน เปŨนผลลัพธ์ที่ช่วย
ให้วิศวกรออกแบบตัดสินใจได้อย่างมั่นใจ

- )eTJtatJon หรČอ การไหลชะงัก เกิดจากการท่ีพลาสติก
ไม่สามารถไหลไปข้างหน้าได้โดยสะดวก การไหลของพลาสติกจะไหล
ช้าลง การไหลช้าลงท�าให้พลาสติกเหลวมีอุณหõูมิลดต�่าลง และเกิด
การแข็งตัว รูปที่ � เปŨนตัวอย่างการเกิด )FTiUaUiPO ในชิ้นงานที่มี
ความหนาแตกต่างระหว่างความหนาหลกัและความหนาของ รบิ (3iC) 
การÞีดให้เร็วขึ้นคือแนวทางในการÞีดให้เติมเข้าไปในริบท่ีบางกว่า 
ด้วยแนวคิด TIFaS IFaU ก็จะช่วยลดการเกิด )FTiUaUiPO ได้ นอกจาก
การÞดีให้เรว็ขึน้แล้วนัน้ เทคนคิการวางต�าแหน่งเกตไว้ไกลจากต�าแหน่ง
ริบที่บางก็ยังช่วยให้การไหลในริบที่บางดีขึ้น

- 6nEeSŴoX ในการออกแบบต�าแหน่งเกต เราจะไม่ยอมให้
เกดิ VOEFS ŴPw ขึน้ เนือ่งจากจะเกิดผลกระทบต่อการเรยีงตวั และ
การหดตวัของโมเลกลุพลาสตกิ (การหดตวัของพลาสตกิในทศิทางการ
ไหลเกดิขึน้มากกว่าในทศิทางตัง้Þากกับการไหลส�าหรบัพลาสติกท่ัวไป) 
การเปลีย่นแปลงทศิทางการไหลõายใต้ชัน้ผวิแขง็เนือ่งจากต�าแหน่งเกต
ที่ไม่สมดุลการไหล ส่งผลให้โมเลกุลพลาสติกเกิดความเค้น (TUSFTT) 
อนัจะส่งผลกระทบต่อไปอีกในการน�าชิน้งานไปใช้ เช่น การบดิงอเสยีรปู

- 'MoX MeaEeST / 'MoX EeŴeDtoST จะใช้ 'MoX MeaEeST 
และ/หรČอ 'MoX EeŴeDtoS ก็ต่อเมื่อการที่พยายามเปลี่ยนต�าแหน่ง
เกตทางเข้าแล้วยังไม่สามารถท�าให้เกิดการไหลที่สมดุลได้ การเพิ่ม
ความหนาของชิ้นงาน หรือการท�าช่องทางไหลเพิ่มเติมบนชิ้นงาน โดย
การเปลี่ยนความหนาของผนังเพียงเล็กน้อยเพื่อเพ่ิมหรือชะลอการ
ไหลในทิศทางที่ช่วยให้การไหลสมดุลขึ้น ลักษณะเช่นนี้รียกว่าการท�า 

รĎปที่ 7

(a) .FlE -iOF (C) 8FlE -iOF

รĎปที่ �

รĎปที่ �

)FTiUaUiPO

การเกิด VOEFS ŴPw ที่ท�าให้เกิดการเปลี่ยนแปลงของต�าแหน่ง 
wFlE liOF และเกิดความเค้นõายใน

แสดงอุณหõูมิ 
บนรันเนอร์ที่มีผล 
จาก 'SiDUiPO IFaU

รĎปที่ 11

เวลาของ
การเย็นตัว
บนชิ้นงาน
และระบบ
รันเนอร์

รĎปที่ 12

รĎปที่ 10

(C) ผลการไหลที่สมดุลจากการท�า 'lPw -FaEFST
(a) 'lPw -FaEFS ส่วนก้นกล่องหนาขึ้นในแนวยาว

(a)

(C)

รĎปที่ 13

สัดส่วนปริมาตรของระบบ 
รันเนอร์ต่อปริมาตรของชิ้นงาน 
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SPECIAL FEATURE

Xดย  เชิด2วัช  วรราช  บร�Cัท 9ลูเอนท จdากัด

'lPw lFaEFST  ส�าหรับการท�า 'lPw EFŴFDUPS นั้นมีวิธีการตรงกัน
ข้ามกบั 'lPw lFaEFST คอืการท�าให้บางลง โดยวตัถปุระสงค์เพือ่สมดลุ
การไหลโดยการชะลอการไหลหรือเปลี่ยนให้พลาสติกไหลไปยังพ้ืนท่ีๆ
ท่ีหนากว่าก่อน สิง่หนึง่ท่ีควรระวงัในการท�าให้บางลงคอื ความแขง็แรง 
      

- $ontSoM fSJDtJon Ieat การออกแบบขนาดของรันเนอร์ 
ส่ิงทีค่วรค�านงึถงึคอื TIFaS IFaU ในรนัเนอร์ ในàมิเูลช่ันสามารถแสดง
ค่าได้เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงขนาด การลดขนาดของรันเนอร์ท�าให้เกิด
ความร้อนจาก 4IFaS IFaU สูงขึ้น นับว่าเปŨนความสะดวกของวิศวกร
มากในการออกแบบขนาดรันเนอร์เพื่อการได้มาàึ่งความร้อนท่ีเพิ่มขึ้น
จาก TIFaS IFaU อีก �20o$ แต่ควรเข้มงวดกับการออกแบบกับ
พลาสตกิท่ีรวดเรว็ต่อการเสยีหายของโมเลกุล เช่น ใน 17$ ข้อดต่ีอการ
Þีดพลาสติกในการใช้หลัก 'SiDUiPO IFaU ในการออกแบบรันเนอร์นั้น
มีมาก โดยเÞพาะ เปŜาหมายหลักในการลด TIFaS TUSFTT บนชิ้นงาน
โดยไม่ต้องเพิ่มอุณหõูมิหลอมเหลวหรือเพิ่มอุณหõูมิโมลด์ àึ่งการเพิ่ม
อุณหõูมิพลาสติกเหลวเปŨนผลเสียคือท�าให้เกิดการเสื่อมสõาพของ
พลาสติกเหลวเนื่องจากอยู่ในกระบอกÞีดและร้อนขึ้น àึ่งในทางปäิบัติ 
4IFaS IFaU ที่เพิ่มขึ้นนั้นท�าให้สามารถลดอุณหõูมิที่กระบอกÞีดลงได้ 
อีกทั้งยังช่วยลดโอกาสที่พลาสติกจะเสื่อมสõาพได้โดยเÞพาะพลาสตกิ
เกรดทีม่เีวลาค้างในกระบอกÞดีส้ัน (4IPSU SFTiEFODF UimF)

- 5IeSmaM 4IVt off SVnneS รันเนอร์ไม่ควรมีขนาดใหญ่
เกนิไป จนเปŨนตวัควบคุมเวลาหล่อเยน็ของท้ังไàเค้ิล ในรปูท่ี 12 เวลาที่
ชิ้นงานเย็นตัว (GSFF[F UimF) คือ 3.35� วินาที ในขณะที่รันเนอร์ของ
ชิ้นงาน �.�7� วินาที นับว่ารันเนอร์มีความเหมาะสม แต่ถ้าสังเกต
เวลาที่ สปรู เปŨนเวลา 35.�1 นับเปŨน 10 เท่าของเวลาที่ชิ้นงานเย็นตัว 
àึง่เกณæ์ในการออกแบบน้ันควรจะใช้เวลาเพียง 2 - 3 เท่าของเวลาการ
เยน็ตัวของช้ินงาน ท้ังนีท้ั้งน้ันกจ็ะต้องพจิารณาถึงความสามารถในการ
Þีดย�้าควบคู่กันด้วย

- RVnneS RatJo สัดส่วนปริมาตรของระบบรันเนอร์ ('FFE 
TZTUFm) คิดเปŨน 20� ของปริมาตรรวมของชิ้นงานทั้งหมดคือเกณæ์
การออกแบบที่แนะน�าให้ใช้ตามหลักการออกแบบ โดยควรออกแบบ
ให้มีปริมาตรน้อยที่สุดเท่าที่จะท�าได้เพื่อลดการสูญเสีย และลดต้นทุน
กระบวนการในการจัดเก็บหรือการท�าเม็ดรีไกรนด์ (3FHSiOE) จากรูป 
13 หากมองโดยรวม การสมดุลรันเนอร์นั้นท�าได้เหมาะสม เนื่องจาก
การไหลเติมเต็มในทุกๆ คาวิตี้พร้อมๆ กัน และสามารถท�างานในการ
Þีดย�้าได้คุณõาพชิ้นงานแต่ละชิ้นใกล้เคียงกัน แต่เมื่อค�านวณปริมาตร
ของรันเนอร์เทียบกับปริมาตรของทุกชิ้นงานแล้ว รันเนอร์มีปริมาตร
คิดเปŨนเปอร์เà็นที่มากกว่าปริมาตรชิ้นงานถึง �5� 

àิมูเลชั่นการÞีดพลาสติก ในการอ่านผลลัพธ์ แปลผลลัพธ์ และ
วิเคราะห์ผลลัพธ์จะต้องรู้จักโปรแกรมขีดความสามารถของโปรแกรม 
รู้จักขั้นตอนวิธีการท�างานที่ถูกต้องและส�าคัญที่สุดจะต้องใช้ร่วมกับ
หลักการออกแบบ หลักการÞีดพลาสติกที่ถูกต้อง เปŨนแนวทางที่มี

ประสิทธิõาพในการออกแบบแม่พิมพ์Þีดพลาสติกให้เหมาะสมกับ
กระบวนการผลติอย่างถกูต้อง  เพือ่ประสิทธõิาพในการอ่าน แปล และ
วิเคราะห์ผลลัพธ์ ขอสรุปตอนท้ายถึงหลักการต่างๆ เปŨนข้อๆ ดังนี้

P 6Oi EiSFDUiPO aOE DPOUSPllFE ŴPw QaUUFSO:  ทิศทาง
การไหลเปŨนทิศทางเดียวกัน รูปแบบการไหลไม่เกิดการไหลย้อนกลับ

P 'lPw CalaODiOH: การไหลเติมเต็มชิ้นงานพร้อมๆ กันและ
ด้วยความดันที่เท่ากันหรือใกล้คียงกัน

P $POTUaOU QSFTTVSF HSaEiFOU:  ในช่วงการÞีดเติม ความ
ดันÞีดเพิ่มขึ้นอย่างสม�่าเสมอไม่กระชากเพิ่มข้ึนแบบทันทีทันใด (/P 
1SFTTVSF 4QiLF)

P .aYimVm TIFaS TUSFTT: ความเค้นที่เกิดบนชิ้นงานอยู่
õายใต้ขีดจ�ากัดสูงสุดของพลาสติก (1� 5FOTilF TUSFOHUI)

P 6OiGPSm DPPliOH: อุณหõูมิผิวแม่พิมพ์ควรมีอุณหõูมิ
สม�่าเสมอกันทั้งคอร์และคาวิตี้

P 1PTiUiPOiOH wFlE aOE mFlE liOFT:  เม่ือไม่สามารถลด
รอยประสานได้ ก็ควรออกแบบวางในบริเวณที่มีความอ่อนไหวหรือ
ส�าคัญน้อยที่สุดโดยค�านึงถึงความแข็งแรงและการมองเห็น

P "WPiE IFTiUaUiPO FGGFDUT: ในการไหลไม่ควรให้เกิดมีการ
ไหลชะงัก

P "WPiE VOEFSŴPw: 6OEFSŴPw: เกิดขึ้นเมื่อมีการเปลี่ยน
ทิศทางการไหลในช่วงการÞีดเติม ไม่อนุญาตให้เกิดขึ้นในการออกแบบ

P #alaODiOH wiUI ŴPw lFaEFST aOE ŴPw EFŴFDUPST: 
การปรับเปลี่ยนความหนา การเพิ่มช่องทางการไหลเปŨนประโยชน์ใน
การเพิ่มหรือชะลอการไหลในทิศทางที่ก�าหนดเพื่อให้การไหลสมดุล

P $POUSPllFE GSiDUiPOal IFaU : การออกแบบขนาดรันเนอร์
ที่เหมาะสมช่วยเพิ่มความร้อนและความสามารถการไหลได้โดยไม่ต้อง
เพิ่มอุณหõูมิพลาสติกเหลว (ได้มากถึง �20r$)

P 5IFSmal TIVUPGG GPS SVOOFST : ควรก�าหนดขนาดรันเนอร์
ให้เหมาะสม ไม่ใหญ่เกินไปจนมีผลต่อเวลาหล่อเย็นที่ยาวนาน (เวลา
เย็นตัวของรันเนอร์ 2 - 3 เท่าของเวลาเย็นตัวของชิ้นงาน)

P "DDFQUaClF SVOOFS � DaWiUZ SaUiP: รันเนอร์ส�าหรับ 1 
4IPU ควรมีปริมาตรน้อยที่สุด 20� ของปริมาตรรวมของชิ้นงานหรือ
น้อยกว่า

หากผูอ่้านมคีวามสนใจทีจ่ะศกึษาเพ่ิมเตมิ และต้องการรูปõาพสี
ประกอบเนือ้หา สามารถตดติต่อ ได้ท่ี สมาคมอตุสาหกรรมแม่พมิพ์ไทย 
และท้ายนี้ผู้เขียนขอขอบคุณ "650%E4, 5)"*-"/% และ 470" 
ที่สนับสนุน โปรแกรมàิมูเลชั่น "650%E4, .0-%'-08 */4*()5 
6-5*."5E 201��.
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กิจกรร;ส;L�;I

ûù สิ"EL�; úý�ú  

การทดลองZชเคร�่องมือประเมินสมรรถนะตามมาตร*านอาชี8Xละ 

คุณวุ,ิวþชาชี8 ณ มหาวþทยาลัยเกษตรBาสตร วþทยาเขตBร�ราชา

Yครงการจัดทdามาตร*านอาชี8

Xละคุณวุ,ิวþชาชี8 สาขา

วþชาชี8วþBวกรรมชีวการX8ทย 

สาขาการผลิตเคร�่องมือX8ทย

� กัน<L<น úý�ú  

การทดลองZชเคร�่องมือประเมินสมรรถนะตามมาตร*านอาชี8Xละคุณวุ,ิวþชาชี8 ณ บรþษัท สยามทูลส เอ^นจิเนียรþ่ง จdากัด

Yครงการจัดทdามาตร*านอาชี8Xละคุณวุ,ิวþชาชี8 สาขาวþชาชี8วþBวกรรมชีวการX8ทย สาขาการผลิตเคร�่องมือX8ทย

Y�ร"กLรจัดทdL;Lตร*LนอL%O8X?J�ุณวุ,ิว�%L%O8

úù สิ"EL�; úý�ú  

การทดลองZชเคร�่องมือประเมินสมรรถนะ 

ตามมาตร*านอาชี8Xละคุณวุ,ิวþชาชี8  

ณ บรþษัท ซี.ซี.ออYต8ารท จdากัด

Yครงการจัดทdามาตร*านอาชี8Xละคุณวุ,ิวþชาชี8  

สาขาวþชาชี8วþBวกรรมชีวการX8ทย  

สาขาการผลิตเคร�่องมือX8ทย

LINE@
TDIA

Facebook 
Fanpage

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

www.tdia.or.th
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กิจกรร;ส;L�;I
กLร5รJ%ุ;X?Jสั;;นL

ú� สิ"EL�; úý�ú  คุณบุญเลิB ชดชอย นายกสมาคมI Xละ คุณวþYรจน BิรþธนาBาสตร เลขาธิการสมาคมI  

เขารวมการประชุม ����� ��� 2019 ระหวางวันที่ 27-30 สิงหาคม 2562 

ณ ประเทB9Ăลิปป�นส ¬����� ¼ �ederatÑon oÎ �sÑan �Ñe ª �ouÔd �ssoËÑatÑons­

การประชุมเชิงป)ิบัติการเ8č่อทบทวนมาตร*านอาชี8

Xละคุณวุ,ิวþชาชี8 สาขาวþชาชี8อุตสาหกรรมการ

ผลิตXม8Ċม8 สาขาXม8Ċม8Yลหะ ณ หองประชุม 303 

ชั`น 3 อาคาร �I�I

การประชุมเชิงป)ิบัติการเ8č่อทบทวนมาตร*านอาชี8Xละคุณวุ,ิวþชาชี8 สาขาวþชาชี8อุตสาหกรรมการผลิตXม8Ċม8  

สาขางานXม8Ċม88ลาสติก ณ หองประชุม 303 ชั`น 3 อาคาร �I�I

การประชุมคณะรับรองมาตร*านอาชี8Xละ 

คุณวุ,ิวþชาชี8 สาขาวþชาชี8วþBวกรรม 

ชีวการX8ทย สาขาการผลิตเคร�่องมือX8ทย 

û กัน<L<น úý�ú  

ù� กัน<L<น úý�ú  

ùû กัน<L<น úý�ú  
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กิจกรร;ส;L�;I
กLร5รJ%ุ;X?Jสั;;นL

ù� กัน<L<น úý�ú  

ù� กัน<L<น úý�ú  

การประชุมเชิงป)ิบัติการเ8č่อทบทวนมาตร*านอาชี8 

Xละคุณวุ,ิวþชาชี8 สาขาวþชาชี8อุตสาหกรรมการผลิต 

Xม8Ċม8 สาขางานXม8Ċม8ยาง ณ หองประชุม 303  

ชั`น 3 อาคาร �I�I

ผB.ดร. ณั*8ล จันทร8าณิชย  

มหาวþทยาลัยเกษตรBาสตร วþทยาเขตBร�ราชา 

Zหเกียรติบรรยาย8ĊเBษหัวขอ î�esÑÏn ControÔ 

Îor �edÑËaÔ �eÞÑËe �esÑÏn ProËess Ñn 

�rÑeÎï ZนงานสรุปผลYครงการจัดทdามาตร*าน 

อาชี8Xละคุณวุ,ิวþชาชี8 สาขาวþชาชี8วþBวกรรม

ชีวการX8ทย สาขาการผลิตเคร�่องมือX8ทย

ณ YรงXรมเมเป�ล

การสรุปผลการดdาเนินงานการจัดทdามาตร*านอาชี8Xละคุณวุ,ิวþชาชี8  

สาขาวþชาชี8วþBวกรรมชีวการX8ทย สาขาการผลิตเคร�่องมือX8ทย

ณ YรงXรมเมเป�ล 

การประชุมเชิงป)ิบัติการเ8č่อทบทวนมาตร*านอาชี8Xละ

คุณวุ,ิวþชาชี8 สาขาวþชาชี8อุตสาหกรรมการผลิตXม8Ċม8 

สาขางานXม8Ċม8Yลหะ ครั`งที่ 2  

ณ หองประชุม 303 ชั`น 3 อาคาร �I�I

ú� กัน<L<น úý�ú
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กิจกรร;ส;L�;I
กLร5รJ%ุ;X?Jสั;;นL

การสัมมนาเร�่อง îXม8Ċม8ยาง

สdาหรับอุตสาหกรรมยานยนตXละ

อุตสาหกรรมที่เกี่ยวของï  

บรรยายYดย ¼ อ.คันธ8จน Bร�สถิตย  

อ.ประ8ัทธิc คุมปลีวงB Xละ 

คุณทว�Bักดิc ชูยัง Zนงาน �-PL�� 

2019 [บเทค บางนา

การสัมมนาเร�่อง îการผลิตXม8Ċม8$ีด8ลาสติกสdาหรับอุตสาหกรรมยานยนตXละเคร�่องZช[99	าï  

บรรยายYดย ¼ ผB.มนัส เหรัญญกิจ Xละคุณ[8Bาล กสิกรรม Zนงาน �-PL�� 2019 [บเทค บางนา

การสัมมนาเร�่อง îวþธีภาคป)ิบัติการออกXบบการทดลองดวย �aÏuËhÑ ��� เ8č่อคอนดิชั่นการ$ีด8ลาสติกที่เหมาะสมที่สุดï  

บรรยายYดย ¼ �r. �anÓ �saÑ Xละ อ.เชิดธวัช วรราช Zนงาน �-PL�� 2019 [บเทค บางนา

ú� กัน<L<น úý�ú

úù กัน<L<น úý�ú

การประชุมเชิงป)ิบัติการเ8č่อทบทวนมาตร*านอาชี8 

Xละคุณวุ,ิวþชาชี8 สาขาวþชาชี8อุตสาหกรรมการผลิต 

Xม8Ċม8 สาขางานXม8Ċม88ลาสติก ครั`งที่ 2 

ณ หองประชุม 303 ชั`น 3 อาคาร �I�I

úü กัน<L<น úý�ú
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กิจกรร;ส;L�;I

úý กัน<L<น úý�ú

ùù ตุ?L�; úý�ú

û� สิ"EL�; úý�ú

ù� ตุ?L�; úý�ú

กLร5รJ%ุ;X?Jสั;;นL

กิจกรร;อQ_น]

การประชุมเชิงป)ิบัติการเ8č่อทบทวนมาตร*านอาชี8Xละ

คุณวุ,ิวþชาชี8 สาขาวþชาชี8อุตสาหกรรมการผลิตXม8Ċม8 

สาขางานXม8Ċม8ยาง ครั`งที่ 2 

ณ หองประชุม 303 ชั`น 3 อาคาร �I�I

การประชุมเชิงป)ิบัติการเ8č่อทบทวนมาตร*านอาชี8Xละ

คุณวุ,ิวþชาชี8 สาขาวþชาชี8อุตสาหกรรมการผลิตXม8Ċม8 

สายงานXม8Ċม8Yลหะ ครั`งที่ 3 

ณ หองประชุม 303 ชั`น 3 อาคาร �I�I

คุณธนก>ต คุปกาญจนา อุปนายกสมาคมI เขารวม8Ċธีเป�ดสถาบันเทคYนYลยีการผลิตสุมิ8ล Xละสdานักงานภาคตะวันออก 

ระยอง Yดยมี ปลัดกระทรวงอุตสาหกรรม ดร. 8สุ Yลหารชุน เป�นประธานZน8Ċธีเป�ด

คุณบุญเลิB ชดชอย นายกสมาคมI Xละ คุณวþYรจน BิรþธนาBาสตร เลขาธิการสมาคมI เขารวมงาน Ñ�ouÔd �Ñe �áÕØosÑuÕ 2019 

Xละรวมการเสวนา îทิBทางอุตสาหกรรมXม8Ċม8ZนระเบียงเBรษ*กิจ8ĊเBษภาคตะวันออก ¬��C­ï ณ สถาบัน[ทย-เยอรมัน จ.ชลบุร�
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กิจกรร;ส;L�;I

กิจกรร; ¹©®¦ ·´¦©¸­´¼ �รั`"ทO_ úû
ณ Yร"Xร; �?LBสิ� �L;ิYอ จั"Eวัด8รJน�รBรÿอ<ุ2<L

กิจกรร;อQ_น]

� ตุ?L�; úý�ú

คุณบุญเลิB ชดชอย นายกสมาคมI 

เดินทางBPกษาดูงาน ณ ประเทB

เกาหลี Yดยการเร�ยนเชิญของ  

�orea �utoÕotÑÞe �eËhnoÔoÏá  

InstÑtute ระหวางวันที่ 7-10 

ตุลาคม 2562

คุณบุญเลิB ชดชอย นายกสมาคมI 

นdาคณะกรรมการบรþหารสมาคมI 

รวมXสดงความยินดีกับ 

ผอ.ว�ระ ขวัญเลิBจิตต ZนYอกาส 

เขารับตdาXหนง ผูอdานวยการสถาบัน

8ลาสติก

ù� ตุ?L�; úý�ú

úù ตุ?L�; úý�ú

การสัมมนาเร�่อง îการจัดซื`อจัดจางZนงานอุตสาหกรรมï บรรยายYดย ¼ ดร.ทอง 8ęทธลอด  

ภายZตกิจกรรม ��I� �������¡ ครั`งที่ 23 จ.8ระนครBร�อยุธยา
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กิจกรร;ส;L�;I

บูธXสดงสินคาXละผลิตภัณ+ของสมาชิกสมาคมI Zนงาน ��I� �������¡ ครั`งที่ 23

¬บาย­ การสัมมนาเร�่อง îการบdารุงรักษาXม8Ċม8$ีด8ลาสติกï บรรยายYดย ¼ อ.วþเชียร Bร�สวัสดิc 

กิจกรร; ¹©®¦ ·´¦©¸­´¼ �รั`"ทO_ úû
ณ Yร"Xร; �?LBสิ� �L;ิYอ จั"Eวัด8รJน�รBรÿอ<ุ2<L

úù ตุ?L�; úý�ú

¬เชา­ การสัมมนาเร�่อง îการบdารุงรักษาXม8Ċม8ป�มYลหะï บรรยายYดย ¼ รB.ดร.วารุณี เปรมานนท
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กิจกรร;ส;L�;I

บูธXสดงสินคาXละผลิตภัณ+ของสมาชิกสมาคมI Zนงาน ��I� �������¡ ครั`งที่ 23
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Xดย  อdานาจ แกวสามัคคี  ที่ปรĀกCาอิสระ
(kamnart1965@gmail.com)

ชนิดของแกนจับยึดแม่พิมพ์ (5ZQFT PG TIaOLT) 
(ดูรูปที่ 5 ในตอนที่ 1�2 ของÞบับที่ 3 กรกãาคม-กันยายน 
พ.ศ. 25�2 ประกอบเนื้อหาต่อไปนี้ด้วย)

แกนจับยึดแบบยึด-ฝŦง (EmCFEEFE 4IaOL หรือ 
*mQlaOUFE 4IaOL หรือ 4UVE 4IaOL, 植込シャンク, 

うえこみシャンク, อเุอะโคะมชัิงคุ) เข้าไปในแผ่นยึดพนัช์ และ
แกนจับยึดแบบมีหน้าแปลน หรือ ขอบ ('laOHF 4IaOL, 
フランジシャンク, ふらんじしゃんく, ôรันยิชังคุ) ส�าหรับยึด
เข้ากับแผ่นยึดพันช์นั้นจะใช้ส�าหรับการยึดแม่พิมพ์ชุดบน
เข้ากับเครือ่งปŦūม นอกจากนีก้ยั็งมีแกนจับยึดส�าหรบัก�าหนด
ต�าแหน่งหรือแกนจับยึดก�าหนดต�าแหน่ง (4IaOL GPS 
1PTiUiPOiOH หรือ 1PTiUiPOiOH 4IaOL, 位置決め用のシャ

ンク, いちぎめようのしゃんく, อจิิงิเมะโยโนะชงัค)ุ และแกนจับ
ยึดอิสระ ('SFF 4IaOL หรือ 4FlG "liHOiOH 5ZQF 4IaOL, 
フリーシャンク, ふりーしゃんく, ôุรีชังคุ) ของแม่พิมพ์อีกด้วย 
และก็ยังมีลักษณะของแกนจับยึดแม่พิมพ์แบบยึดถาวร
เปŨนชิ้นเดียวกับแผ่นยึดแม่พิมพ์ชุดบนหรือแผ่นยึดพันช์ 
(1VODI )PlEFS, パンチホルダ, ぱんちほるだ, พนัจโิăะรุดะ) 
ของแม่พิมพ์อีกด้วย

1) แกนจับยċดแบบยċด-òŦง (&mCeEEeE 4IanL 
หรČอ *mQManteE 4IanL หรČอ 4tVE 4IanL
 植込シャ

ンク, うえこみシャンク, อุเอะโคะมิชังคุ) ในกรณีที่เปŨนแกน
จับยึดแบบยึด-ฝŦงด้วยเกลียวนั้นที่ปลายด้านหน่ึงของแกน
จับยึดแบบยึด-ฝŦงน้ีจะเปŨนเกลียวตัวผู้ท่ีเปŨนเกลียวละเอียด
ส�าหรับขันยึดเข้ากับเกลียวตัวเมียที่อยู ่õายในแผ่นยึด
แม่พิมพ์ชุดบนหรือแผ่นยึดพันช์ (1VODI )PlEFS, パンチ

ホルダ, ぱんちほるだ, พันจิโăะรุดะ) และเพื่อจะมั่นใจได้ว่า
เกลียวจะไม่คลายออกจากกันก็อาจจะใช้น�้ายาหรือสารยึด
ติดล็อกไทต์ (-PDUiUF) เบอร์ 2�2 หรือเทียบเท่าใส่เล็กน้อย
ที่ปลายเกลียวตัวผู้ประมาณ � ถึง 5 เกลียว (หลังจากที่ได้
ท�าการก�าจดัคราบน�า้มนั-จาระบอีอกไปแล้ว) ก่อนประกอบ
เพือ่กันการคลายตวัเนือ่งจากแรงสัน่สะเทอืนในขณะใช้งาน 
และหรือเลือกจัดหาดายเà็ตท่ีเหมาะสมกับการกันการ
คลายตัวด้วยได้เมือ่ท�าการสัง่àือ้มาใช้งาน ส่วนในกรณีท่ีเปŨน
แกนจับยึดแบบยึด-ฝŦงด้วยการสวมอัดแล้วย�้าปลายนั้นที่
ปลายของแกนจับยึดแม่พิมพ์ก็จะเผ่ือเน้ือโลหะไว้ส�าหรับ
ย�า้ให้ขยายออกแล้วยดึแผ่นยดึพันช์เอาไว้ดงัแสดงในรปูที ่�    

  

แมพ�มพ

พ�ดจาภาษา
(ญี่ปุน)

面白い金型関連用の日本語

KANAGATA
Talk

ตอนที่ 2

%ั"�ุ (シャンク, しゃんく)

E;L<0P"อJ[ร��X?�วเ5�น%ิ`นส
วนZด�อ"X;
8ิ;85��;

สามารถติดตามอ่านบทความ ตอนที่ 1 ได้ในวารสารแม่พิมพ์ ฉบับที่ 3 ปี 2562

แกนจับยึดแม่พิมพ์แบบยึด-ฝŦงด้วย
การสวมอัดแล้วย�้าปลายที่มีลักษณะ
การออกแบบท่ีแตกต่างกันเล็กน้อย 
àึ่งมักจะเปŨนรูปแบบที่ออกแบบแล้ว
สร้างขึ้นมาใช้õายในของโรงงานของ
ตนเอง

รĎปที่ 6
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2) แกนจบัยċดแบบมหีน้าแปลน หรČอ ขอบ ('ManHe 
4IanL
 フランジシャンク, ふらんじしゃんく, ôรันยิชังคุ) 
กลม (") ส�าหรับยดึเข้ากับแผ่นยดึพันช์ à่ึงโดยปรกตทิัว่ไป
แล้วแกนจับยึดนี้จะติดตั้งที่จุดศูนย์กลางของแม่พิมพ์ปŦūม 
แต่อย่างไรกต็ามในกรณทีีแ่ม่พิมพ์ต้องรบัõาระเยือ้งศนูย์น้ัน
ต�าแหน่งทีจ่ะตดิตัง้แกนจบัยดึแม่พมิพ์นีก้อ็าจจะเคลือ่นย้าย
ไปให้สอดคล้องกับการเยื้องศูนย์ของõาระที่เกิดขึ้นได้ 
ส�าหรับแม่พิมพ์ที่มีกลไกตัวกระทุ้งดันปลด หรือ น็อกเอาต์ 
(,OPDLPVU, ノックアウト, のっくあうと, นคเอาโตะ) ด้วย 
àึ่งกลไกนี้มักจะน�าไปใช้กับแม่พิมพ์แบบกลับด้านหรือ 
แม่พิมพ์แบบคว�่ากลับด้าน (*OWFSUFE %iF หรือ 3FWFSTFE 
%iF, 逆配置型 หรือ 逆向き型, ぎゃくはいちがた หรือ ぎゃく

แม่พิมพ์ตัดแผ่นแบลงก์ที่มีโครงสร้างแบบคว�่ากลับด้าน (*OWFSU 5ZQF #laOLiOH %iF, 逆配置構造の打ち抜

き型, ぎゃくはいちこうぞうのうちぬきがた, เงียคไăจิโคโàโนะอุจินุคิงะตะ) àึ่งมีแผ่นปลด-จับยึดวัสดุเคลื่อนที่
ได้อยู่ด้านล่างหรืออยู่ด้านเดียวกับพันช์

รĎปที่ 7

むきがた, เงียคไăจิงะตะ หรือ เงียคมุคิงะตะ) ส�าหรับตัด
เÞือนแผ่นแบลงก์หรือแผ่นวัสดุขนาดพร้อมใช้ แกนจับยึด
แบบยึด-ฝŦงก็อาจกลายเปŨนส่ิงกีดขวางหรือเปŨนอุปสรรคต่อ
การท�างานของแม่พิมพ์ ดังนั้นในสถานการณ์เช่นนี้ก็มักจะ
ใช้แกนจับยึดแบบมีหน้าแปลนหรือใช้แกนจับยึดแม่พิมพ์
แบบยึดถาวรเปŨนชิ้นเดียวกับแผ่นยึดพันช์แทน ดังตัวอย่าง
แม่พิมพ์ท่ีใช้ในการตัดแผ่นแบลงก์หรือการตัดแผ่นวัสดุ
ขนาดพร้อมใช้แบบกลับด้าน (3FWFSTF #laOLiOH หรือ 
*OWFSUFE #laOLiOH, 逆配置構造の打ち抜き, ぎゃくはいちこ

うぞうのうちぬき, เงยีคไăจโิคโàโนะอจุนิคิุ) ทีแ่สดงในรปูที ่7
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ในรปูที ่7 น้ีจะเปŨนแม่พิมพ์ทีม่กีลไกตวักระทุ้งดันปลด
หรือน็อกเอาต์อยู่õายในแม่พิมพ์ชุดบนเพื่อกระทุ้งดันปลด
เอาแผ่นแบลงก์ที่ผ่านการตัดเÞือนแล้วติดค้างอยู่กับผนัง
ของรูของดายตัดเÞือนแผ่นแบลงก์à่ึงอยู่ทางด้านบนให้
ตกลงสูด้่านล่าง àึง่ในกรณนีีถ้้าหากว่าใช้แกนจบัยดึแบบยดึ-
ฝŦงติดตั้งเข้ากับแผ่นยึดแม่พิมพ์ชุดบนหรือแผ่นยึดพันช์ก็
จะเปŨนอุปสรรคต่อการท�างานของกลไกตัวกระทุ้งดันปลด
หรือน็อกเอาต์ตลอดจนท�าให้โครงสร้างแม่พิมพ์ท่ีต�าแหน่ง
การยึด-ฝŦงของแกนจับยึดมีความอ่อนแอได้ ดังนั้นจึงควร
หลีกเล่ียงแล้วเปลี่ยนมาใช้แกนจับยึดแบบมีหน้าแปลน
หรือขอบแทน โดย 2 รูปด้านบนจะเปŨนแม่พิมพ์แบบที่มี
โครงสร้างแบบที่ตรงกันข้ามกับแบบปรกติเพราะจะมีพันช์
อยู่ด้านล่างแล้วดายอยู่ทางด้านบนโดยไร้ตัวปลดวัสดุ หรือ
สตริปเปอร์ (3FWFSTF 1PTiUiPO wiUI 4USiQQFSlFTT 
4USVDUVSF, 逆配置ストリッパレス構造, ぎゃくはいち  すとりっ

ぱれす こうぞう, เงียคไăจิ àุตริปปะเรàโคโà) และ 2 รูป
ด้านล่างจะเปŨนแม่พิมพ์แบบที่มีโครงสร้างแบบที่ตรงกัน
ข้ามกับแบบปรกติเช่นกัน โดยพันช์อยู่ด้านล่างแล้วดายอยู่
ทางด้านบนโดยมตีวัปลด-จับยดึวสัดเุคลือ่นทีไ่ด้อยูด้่านล่าง
ด้านเดียวกับพันช์ (3FWFSTF 1PTiUiPO wiUI .PWaClF 
4USiQQFS 4USVDUVSF, 逆配置可動ストリッパ構造, ぎゃくはい

ちかどうすとりっぱ こうぞう, เงียคไăจิ คะโดàุตริปปะโคโà) 

3) แกนจบัยċดแบบมหีน้าแปลน หรČอ ขอบ ('ManHe 
4IanL
 フランジシャンク, ふらんじしゃんく, ôรันยิชังคุ) 
สี่เหลี่ยม (#) ส�าหรับยึดเข้ากับแผ่นยึดพันช์ ในขณะที่แกน
จบัยดึแบบมหีน้าแปลนหรือขอบกลม (") นัน้อาจจะสามารถ
ตัดเÞือนท�าให้เปŨนชิ้นเดียวด้วยกันได้ แต่ในกรณีของแกน
จับยึดแบบมีหน้าแปลนส่ีเหล่ียมนี้มักจะสร้างข้ึนโดยแผ่น
หน้าแปลนมาตรåานผสมเข้าด้วยกันกับแกนจับยึดแบบ
ยดึ-ฝŦง และจะน�ามาใช้งานเมือ่พืน้ท่ีส่วนมากถกูครอบไว้ด้วย
ส่วนของหน้าแปลนนี้ 

4) แกนจับยċดส�าหรับก�าหนดต�าแหน่ง หรČอ แกน
จับยċดก�าหนดต�าแหน่ง (4IanL foS PoTJtJonJnH หรČอ 
PoTJtJonJnH 4IanL
 位置決め用のシャンク, いちぎめよう

のしゃんく, อิจิงิเมะโยโนะชังคุ) เมื่อแม่พิมพ์ปŦūมตัดเÞือน-
ขึ้นรูปโลหะแผ่นมีขนาดใหญ่นั้น การใช้แกนจับยึดแม่พิมพ์
ในการติดตั้งแล้วคงยึดแม่พิมพ์ชุดบนเอาไว้นั้นจะเปŨน
อันตรายอย่างมากจากการที่แม่พิมพ์ชุดบนที่มีน�้าหนักมาก
ก็จะมีโอกาสจะหลุดออกจากแรมหรือสไลด์ของเคร่ืองปŦūม
ตกลงสู่ด้านล่างได้ง่ายแล้วอาจท�าให้แม่พิมพ์ เครื่องปŦūม 
และผู้ปäิบัติงานได้รับความเสียหายหรือเกิดอุบัติเหตุขึ้นได้ 
ดังน้ันในกรณีน้ีแม่พิมพ์ชุดบนจะท�าการยึดเข้ากับแรมหรือ
สไลด์ของเครื่องปŦ ūมโดยการยึดที่แผ่นยึดแม่พิมพ์ชุดบน 
หรือแผ่นยึดพันช์ (1VODI )PlEFS, パンチホルダ, ぱんちほ

るだ, พันจิโăะรุดะ) ของแม่พิมพ์โดยตรง แต่อย่างไรก็ตาม
ในกรณีการติดต้ังแม่พิมพ์ท่ีมีความจ�าเปŨนต้องจัดให้ได้แนว
ศูนย์ร่วมกันระหว่างจุดศูนย์กลางของเครื่องปŦ ūมตรงกับ
ต�าแหน่งจุดศูนย์กลางของความดันในการตัดเÞือน-ข้ึนรูป
ของแม่พิมพ์ ($FOUFS PG 1SFTTVSF PG UIF %iF) นั้น การ
ติดตั้งแกนจับยึดส�าหรับก�าหนดต�าแหน่งน้ีจะใช้แกนจับยึด
ท่ีมีขนาดความยาวน้อยกว่าขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของ
แกนเล็กน้อยเข้ากับแผ่นยึดแม่พิมพ์ชุดบนหรือแผ่นยึดพัน
ช์ของแม่พิมพ์เพื่อช่วยน�าทางแล้วสอดใส่แกนจับยึดหรือ
แชงก์นี้เข้าไปõายในรูส�าหรับแชงก์ที่อยู่õายในแรม (สไลด์)
ของเครื่องปŦūมก่อนที่จะท�าการจับยึดแม่พิมพ์ชุดบนเข้ากับ
แรม (สไลด์) โดยตรงนั้น ก็จะเปŨนการช่วยหาแนวศูนย์ร่วม
ส�าหรับการติดตั้งแม่พิมพ์ท�าได้สะดวก-รวดเร็วยิ่งขึ้น

แกนจับยċดอสิระ ('See 4IanL หรČอ 4eMf "MJHnJnH 
5yQe 4IanL
 フリーシャンク, ふりーしゃんく, ôุรีชังคุ) 
แกนจบัยดึอสิระของแม่พมิพ์นัน้จะประกอบด้วยสองส่วนคอื
ส่วนตวัจบัยดึแกนจบัยดึอสิระ ('SFF 4IaOL )PlEFS, フリー

シャンクホルダ, ふりーしゃんくほるだ, ôรุชัีงโăะรดุะ) ทีถ่อืเปŨน
ส่วนตัวเมยีกบัส่วนหวัแกนจับยดึอสิระ ('SFF 4IaOL )FaE, 
フリーシャンクヘッド, ふりーしゃんくへっど, ôุรีชังเă็ดโดะ) 
ที่ถือเปŨนส่วนตัวผู้ à่ึงแกนจับยึดแม่พิมพ์ชนิดนี้จะมีการ
ออกแบบท่ีแตกต่างจากแกนจับยึดแม่พิมพ์ชนิดอื่นๆ และ
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อาจจะมีการอบชุบแข็งเÞพาะผิว ($aTF )aSEFOiOH) หรือ
การชุบเคลือบผิวด้วยนิกเกิลโดยไม่ใช้ไôôŜา (ElFDUSPlFTT 
/iDLFl 1laUiOH) เปŨนต้น โดยที่ตัวจับยึดแกนจับยึดอิสระ
นั้นจะติดตั้งเข้าไปõายในแรมหรือสไลด์ของเครื่องปŦūม และ
หวัแกนจบัยดึอิสระทีค่ล้ายกับตะขอจะตดิตัง้เข้ากบัแผ่นยดึ
แม่พิมพ์ชุดบนหรือแผ่นยึดพันช์ (1VODI )PlEFS, パンチ

ホルダ, ぱんちほるだ, พันจิโăะรุดะ) ของแม่พิมพ์แล้วจะ
ท�าการส่งผ่านเÞพาะการเคลื่อนที่ในแนวตั้งจากเครื่องปŦūม
ไปสู่แม่พิมพ์ส�าหรับปŦūมประกอบชิ้นงานเข้าด้วยกันหรือ
แม่พิมพ์อื่นๆ ทั้งนี้การเคลื่อนท่ีของหัวแกนจับยึดอิสระใน
แนวนอนนั้นจะเคลื่อนที่ได้อย่างอิสระ และส�าหรับความ
แม่นย�าของความสัมพนัธ์ระหว่างแม่พมิพ์ชดุบนกบัแม่พมิพ์
ชุดล่างจะต้องได้รับการรักษาให้คงไว้โดยอาศัยชุดโครง
แม่พิมพ์ปŦūมตัดเÞือน-ขึ้นรูป หรือ ดายเà็ต (%iF 4FUT, ダイ

セット, だいせっと, ดายเàต็โตะ) ดงันัน้ต้องเลอืกใช้ชนดิของ
ดายเà็ตให้สอดคล้องกบัความเทีย่งตรงของการผลติชิน้งาน
ตามที่ต้องการ ส่วนการติดตั้งแม่พิมพ์เข้ากับเครื่องปŦūมน้ัน
จะท�าได้โดยการน�าส่วนบนของหัวแกนจับยึดอิสระท่ีคล้าย
กับตะขอเก่ียวยึดเข้ากับร่องที่อยู่õายในตัวจับยึดแกนจับ
ยึดอิสระ เนื่องจากแกนจับยึดแม่พิมพ์ชนิดนี้จะสามารถหา
แนวศูนย์ร่วมด้วยตัวเองได้จึงช่วยให้การน�าแม่พิมพ์เข้าจับ
ยึด-ติดตั้งกับเครื่องปŦūม และการถอดน�าแม่พิมพ์ออกจาก
เครื่องปŦūมท�าได้ง่ายแล้วก็รวดเร็วอีกด้วย

หน้าท่ีของแกนจับยึดอิสระน้ีคือช่วยส่งผ่านแรงใน
การปŦūมตัดเÞือน-ขึ้นรูปจากเครื่องปŦ ūมผ่านไปยังแผ่นยึด
แม่พิมพ์ชุดบนหรือแผ่นยึดพันช์ของแม่พิมพ์เพ่ือท�าการตัด
เÞือน-ขึ้นรูปชิ้นงานแล้วก็จะดึงกลับคืนสู่ด้านบน ดังนั้นจึง
มีนัยส�าคัญที่จะเกิดความหลวม-คลอนระหว่างสองส่วน
ดงักล่าวนีไ้ด้ ด้วยเหตนุีค้วามสัมพนัธ์ระหว่างแม่พมิพ์ชดุบน
กับแม่พิมพ์ชุดล่างควรจะต้องได้รับการรักษาให้คงไว้โดย
อาศัยเสาน�าทางหรือไกด์โพสต์ ((ViEF 1PTU, ガイドポスト, 

がいどぽすと, ไงโดะพàโตะ) กับปลอกน�าทาง หรือ ไกด์บูช 
((ViEF #VTI, ガイドブシュ, がいどぶしゅ, ไงโดะบุชชุ) ของ
แม่พิมพ์อยู่เสมอ

    
ส�าหรับเสาน�าทาง หรือ ไกด์โพสต์ที่แสดงในรูปที่ � 

ด้านà้ายมือนั้นเปŨนความสัมพันธ์ระหว่างเสาน�าทางหรือ
ไกด์โพสต์กับปลอกน�าทาง หรือ ไกด์บูชเมื่อแม่พิมพ์ปŦūมใน
ขณะอยู่ที่ต�าแหน่งจุดศูนย์ตายบน (5PQ %FaE $FOUFS 
หรือ 5%$, 上死点,  じょうしてん, โยชิเต็ง) หรือที่ต�าแหน่ง 0 
(3�0) องศา และส�าหรับเสาน�าทางหรือไกด์โพสต์ที่แสดง
ในรูปที่ � ด้านขวามือนั้นจะเปŨนความสัมพันธ์ระหว่างเสา
น�าทางหรือไกด์โพสต์กับปลอกน�าทาง หรือ ไกด์บูชเมื่อ
แม่พิมพ์ปŦūมอยู่ที่ต�าแหน่งจุดศูนย์ตายล่าง (#PUUPm %FaE 
$FOUFS หรือ #%$, 下死点, かしてん, คะชิเต็ง) หรือที่

ความสัมพันธ์ของเสาน�าทาง หรือ ไกด์โพสต์ ((ViEF 1PTU, ガイドポスト, がいどぽすと, ไงโดะพàโตะ) ของ
แม่พิมพ์ที่ใช้แกนจับยึดอิสระ ('SFF 4IaOL, フリーシャンク, ふりーしゃんく, ôุรีชังคุ) กับพื้นผิวหน้าด้านล่าง
แรม หรือ สไลด์ของเครื่องปŦūม

รĎปที่ �
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ต�าแหน่ง 1�0 องศา ทั้งนี้ในทางปäิบัติจริงก็ควรตรวจสอบ
ให้แน่ใจว่าปลายด้านบนของเสาน�าทางหรือไกด์โพสต์ไม่ได้
ชนปะทะเข้ากับพื้นผิวหน้าด้านล่างแรมหรือสไลด์ของ
เครื่องปŦūม

ในกรณีที่เปŨนแม่พิมพ์ตัดเÞือนโลหะแผ่นอย่างง่าย 
เมื่อขอบคมตัดของพันช์กับดายผ่านการตัดเÞือนโลหะแผ่น
ให้กลายเปŨนช้ินงานไปจนกระทั่งขอบคมตัดทื่อแล้วท้ัง
พันช์กับดายตัวเมียก็จะต้องน�ามาเจียเพ่ือก�าจัดความทื่อ
ออกไปให้เกิดเปŨนขอบคมตัดที่คมเช่นเดิม àึ่งก็จะส่งผลให้
ความสงูปŗดของแม่พมิพ์ตดัเÞอืน ($VUUiOH %iFĴT %iF )FiHIU, 
抜き型のダイハイト, ぬきがたのだいはいと, นุคิงะตะโนะดาย
ไăโตะ) มค่ีาน้อยลงกว่าเดมิ\แต่ในกรณแีม่พมิพ์โปรเกรสàôีว์
เที่ยงตรงก็จะออกแบบให้ทั้งพันช์ตัดเÞือนกับดายตัดเÞือน
ตัวเมียเปŨนแบบอินเสิร์ต หรือ แบบสอดใส่ (*OTFSU 5ZQF, 
インサートタイプ หรือ 入れ子式, いんさーとたいぷ หรือ いれ

こしき, อินàาโตะไทปุ หรือ อิเระโคะชิคิ) ที่สามารถถอด
ออกจากแม่พิมพ์มาลับคมตัดแล้วประกอบเข้าไปโดยรอง
เสริมด้วยแผ่นชิมหรือสเปเàอร์เพื่อให้ความสูงของพันช์กับ
ดายคงเดิมแล้วส่งผลให้ความสูงปŗดของแม่พิมพ์หรือดาย
ไăต์หรือดายชัตไăต์ (%iF )FiHIU หรือ %iF 4IVU )FiHIU, 
ダイハイト หรือ ダイシャットハイト,  だいはいと หรือ だいしゃ

っとはいと, ดายไăโตะ หรอื ดาย-ชยตัไăโตะ) คงเดมิอยูเ่สมอ
ตามไปด้วย^ แล้วส่งผลให้ช่องว่างระหว่างปลายด้านบนของ
เสาน�าทางหรือไกด์โพสต์กับพื้นผิวหน้าด้านล่างแรมหรือ
สไลด์ของเครื่องปŦūมน้อยลงด้วย ด้วยเหตุนี้จึงต้องออกแบบ
แม่พิมพ์ให้มีช่องว่างเผื่อเอาไว้ล่วงหน้าตามรูปที่ � àึ่งได้
อธบิายมาแล้ว เพือ่ปŜองกันไม่ให้มีการชนปะทะàึง่กันและกนั
ได้แม้ว่าพันช์กับดายตัวเมียจะผ่านการเจียลับคมตัดà�้าแล้ว
à�้าอีกจนกระทั่งดายตัดเÞือนตัวเมียนี้หมดอายุการใช้งาน 
\อายุของดายตัดเÞือนตัวเมียถือเปŨนความหมายของ 
Ķอายุของแม่พิมพ์หรืออายุของแม่พิมพ์ที่คาดหวัง (5PPl 
-iGF หรือ 5PPl -iGF EYQFDUaODZ หรือ 5PPl -iGF-$ZDlF 

EYQFDUaUiPOT หรอื 5PPl -iGF 4QaO หรอื 5PPl -iGFUimFT 
หรอื 5PPl EOUiSF 4FSWiDF -iGF, 金型の寿命 หรอื 金型寿命 
หรือ 型寿命, かながたのじゅみょう หรือ かながたじゅみょう 

หรือ かたじゅみょう, คะนะงะตะโนะยุเมียว หรือ คะนะงะ
ตะยุเมียว หรือ คะตะยุเมียว)ķ^ อีกความหมายหน่ึง à่ึง
จะเปŨนระยะเผื่อส�าหรับเจียลับขอบคมตัดได้อีก ((SiOEiOH 
"llPwaODF หรือ %iF -iGF หรือ -aOE หรือ 8FaS -aOE 
หรอื $VUUiOH -aOE หรอื %iF -aOE, 再研削代 หรอื ランド 

หรอื ダイランド部 หรอื 刃部長さ, さいけんさくしろ หรอืらんど 

หรือ だいらんどぶ หรือ はぶながさ, ไàเค็งàัคคุชิโระ หรือ
รันโดะ หรือ ดายรันโดะบุ หรือ ăะบุนะงะàะ) ของแม่พิมพ์
นั้น

วตัถปุระสงค์ในการใช้แกนจบัยดึอสิระ ('SFF 4IaOL, 
フリーシャンク, ふりーしゃんく, ôรุชัีงค)ุ ของแม่พมิพ์นัน้มีอยู่
สองประการคือ การคงรักษาความสัมพันธ์ระหว่างพันช์กับ
ดายตัวเมียโดยใช้เสาน�าทาง หรือ ไกด์โพสต์ ((ViEF 1PTU, 
ガイドポスト, がいどぽすと, ไงโดะพàโตะ) กับปลอกน�าทาง
หรือ ไกด์บูช ((ViEF #VTI, ガイドブシュ, がいどぶしゅ, 
ไงโดะบชุชุ) ของแม่พมิพ์เพือ่ให้สามารถท�าการปŦūมตดัเÞอืน-
ขึ้นรูป ประกอบชิ้นงานเข้าด้วยกันหรือท�างานอื่นๆ ตาม
ความต้องการได้โดยไม่มีผลกระทบอันเน่ืองมาจากความ
สมัพนัธ์นีà้ึง่เปŨนอทิธพิลของเครือ่งปŦūม และอีกประการหนึง่
คือช่วยให้การจับยึด-ติดตั้งแม่พิมพ์เข้ากับเคร่ืองปŦūมได้
รวดเร็วและง่ายย่ิงขึ้น ส�าหรับความสัมพันธ์ระหว่างเสา
น�าทางหรอืไกด์โพสต์กบัแกนจบัยดึอสิระจะได้อธบิายต่อไป
ดงัแสดงในรูปที่ �

ควรระมัดระวังเกี่ยวกับความยาวเสาน�าทางหรือ
ไกด์โพสต์ในกรณีท่ีแม่พิมพ์เปŨนแบบท่ีใช้ชุดโครงแม่พิมพ์
ปŦūมตัดเÞือน-ขึ้นรูป หรือ ดายเà็ต (%iF 4FUT, ダイセット, 

だいせっと, ดายเà็ตโตะ) ประกอบขึ้นมา
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โดยสõาพการท�างานของแม่พิมพ์ตามปกติแล้วจะ
แสดงดังในรูปที่ � รูปà้ายมือàึ่งใช้แกนจับยึดแบบยึด-ฝŦง 
(EmCFEEFE 4IaOL หรือ *mQlaOUFE 4IaOL หรือ 
4UVE 4IaOL, 植込シャンク, うえこみシャンク, อุเอะโคะมชัิงค)ุ 
เข้าไปในแผ่นยึดพันช์กับรูปที่ � รูปกลางàึ่งใช้แกนจับยึด
แบบมหีน้าแปลน หรอื ขอบ ('laOHF 4IaOL, フランジシャンク, 

ふらんじしゃんく, ôรันยิชังคุ) ส�าหรับยึดเข้ากับแผ่นยึดพันช์
นั้นที่ต�าแหน่งจุดศูนย์ตายล่าง (#PUUPm %FaE $FOUFS 
หรือ #%$, 下死点, かしてん, คะชิเต็ง)หรือที่ต�าแหน่ง 1�0 
องศา และเพื่อให้คงรักษาความแม่นย�าของความสัมพันธ์
ระหว่างพันช์ (ตัวผู้) กับดาย (ตัวเมีย) ที่จุดศูนย์ตายล่างเอา
ไว้ให้ได้ ดังนั้นระยะความยาวที่ไกด์โพสต์ต้องสอดเข้าไป
õายในไกด์บูช (-) อย่างน้อยต้องมีค่ามากกว่าหรือเท่ากับ 
1.5 เท่าของขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของไกด์โพสต์ (E) ที่
ใช้งานในแม่พมิพ์นัน้ à่ึงสõาพน้ีจะสามารถคงความแม่นย�า
ของแม่พมิพ์แล้วกย็งัท�าให้ผูใ้ช้แม่พมิพ์มัน่ใจได้ว่าส่วนปลาย
ด้านบนของเสาน�าทาง หรอื ไกด์โพสต์นัน้อยูใ่นระดบัทีต่�า่กว่า
พื้นผิวหน้าด้านบนของแผ่นยึดแม่พิมพ์ชุดบน หรือ แผ่นยึด
พันช์ (1VODI )PlEFS, パンチホルダ, ぱんちほるだ, 

พันจิโăะรุดะ) อยู่เสมอแม้ว่าความสูงปŗดของแม่พิมพ์ หรือ 
ดายไăต์ หรือ ดายชัตไăต์ (%iF )FiHIU หรือ %iF 4IVU 
)FiHIU, ダイハイト หรือ ダイシャットハイト, だいはいと หรือ 
だいしゃっとはいと, ดายไăโตะ หรือ ดาย-ชยัตไăโตะ) จะ
ลดลงในõายหลังเมื่อผ่านการเจียลับคมตัดของพันช์กับ
ดายไปแล้วก็ตาม

ในบางกรณแีม่พมิพ์นัน้กอ็าจจะมเีหตผุลในการใช้งาน
ที่ท�าให้ส่วนปลายด้านบนของเสาน�าทาง หรือ ไกด์โพสต์
ต้องยื่นออกมาเหนือพื้นผิวด้านบนของแผ่นยึดแม่พิมพ์
ชุดบนหรือแผ่นยึดพันช์ (1VODI )PlEFS, パンチホルダ, 

ぱんちほるだ, พนัจโิăะรุดะ) ดงัแสดงในรปูที ่� รูปขวามอืน้ัน 
กอ็าจจะพจิารณาใช้แกนจบัยดึแบบมหีน้าแปลน หรอื ขอบ 
('laOHF 4IaOL, フランジシャンク, ふらんじしゃんく, ôรนัยชัิงค)ุ 
ของแม่พิมพ์เพื่อคงรักษาระยะเผื่อ ĶTķ ที่เปŨนช่องว่างเผื่อ
ความปลอดõัยà่ึงมีความสัมพันธ์กันระหว่างพ้ืนผิวหน้า
ด้านล่างแรมหรือสไลด์ของเครื่องปŦūมกับเสาน�าทางหรือ
ไกด์โพสต์เอาไว้ ดังน้ันจึงควรให้ความใส่ใจอย่างเพียงพอ
เกี่ยวกับเรื่องเหล่านี้ในการออกแบบแม่พิมพ์ ถ้าไม่เช่นนั้น
แล้วก็อาจจะท�าให้เกิดอุบัติเหตุท่ีร้ายแรงมากกับแม่พิมพ์ 
เครื่องปŦ ūมหรือแม้แต่ผู ้ปäิบัติงานเองก็ตามถ้าหากส่วน
ปลายด้านบนของเสาน�าทางหรือไกด์โพสต์ชนปะทะเข้า
กับกับพื้นผิวหน้าด้านล่างแรมหรือสไลด์ของเครื่องปŦūม

จากทีไ่ด้อธบิายมาท้ังหมดนี ้ผมกห็วงัว่าผู้อ่านทกุท่าน
จะเข้าใจในหน้าทีใ่นการท�างานของแกนยดึ หรอื แกนจับยึด 
หรือ แชงก์ (4IaOL, シャンク, しゃんく, ชังคุ) และแกนยึด
แม่พมิพ์หรอืแกนจบัยดึแม่พิมพ์ หรอื ดายแชงก์ (%iF 4IaOL, 
金型のシャンク, かながたのしゃんく, คะนะงะตะโนะชังคุ) 
ท้ังหน้าท่ีในการใช้จับยึดเข้ากับเครื่องปŦūมโลหะ และใช้ท�า
หน้าทีใ่นการก�าหนดต�าแหน่งของแม่พมิพ์ทีจ่ะตดิตัง้เข้ากบั
เครือ่งปŦūมโลหะแล้วท�าให้ได้แนวศนูย์กลางแรงของเครือ่งปŦūม
กับแนวศูนย์กลางแรงของแม่พิมพ์ปŦūมตัดเÞือน-ขึ้นรูปอยู่ใน
แนวเดียวกันได้อีกหน้าท่ีหน่ึงด้วยนะครับ แล้วพบกันใหม่
อีกครั้งในÞบับต่อไปครับ สวัสดี   
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1. %ai-iDIi %FOTIi ,PVHZPV ,aCVTIiLi (aiTZa /P ,FOTZVV 4IiSZPV. 1��2. （第一電子工業 株式会社の研修資料）
2. プレス標準用語集、日本金属プレス工業協会 （一般社団法人 日本金属プレス工業協会）、 昭和 63 年（1988）.
3.  IUUQ:��www.iOEFY-K.DP.KQ
�.  IUUQ:��www.GVUaCa.DP.KQ
5.  IUUQT:��www.mPOPUaSP.DPm
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10.  IUUQT:��www.[VSiDI.DP.KQ
11. IUUQ:��www.SPZiO.HP.UI 
12.  4UamQiOH %iFT EFTiHO UFYUCPPL, 200�, +FUSP 4VQQPSUiOH *OEVTUSZ 1SPHSam.
13.  อ�านาจ แก้วสามัคคี, งานปŦūมโลหะแผ่น (4IFFU .FUal 4UamQiOH) (プレス加工の基本技術), หนังสืออิเล็กทรอนิกส์ (อีบุŢก), พ.ศ. 25�1.
1�.  ศัพท์แม่พิมพ์ไทย, สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย, พ.ศ. 25�1.

แหล่งอ้างอิง

ความสมัพนัธ์ของแกนยดึแม่พมิพ์ หรอื แกนจบัยดึแม่พมิพ์ (%iF 4IaOL, 金型のシャンク, かながたのしゃんく, 
คะนะงะตะโนะชงัคุ) กบัเสาน�าทาง หรอื ไกด์โพสต์ ((ViEF 1PTU, ガイドポスト, がいどぽすと, ไงโดะพàโตะ) 
ของชุดโครงแม่พิมพ์ปŦūมตัดเÞือน-ขึ้นรูป หรือ ดายเà็ต

รĎปที่ �
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ที่มาข้อมูลจากเว็บไซด์ : www.ÏooÌÔÑÎeuØÌÉÜe.com

ความคิดที่ว่า Ķไม่เอาไหนอย่างÞันķ เปŨนการเรียกความ

ทุกข์เข้าหาตัว การมีความฝŦนหรือความหวังคือการเช่ือว่า 

Ķอนาคตมสีิง่ดีๆ  รออยู่อย่างแน่นอนķ คนเราจงึได้ต้ังใจท�างาน 

ตัง้ใจเรยีนเพือ่อนาคต แต่การสละความสุขในปŦจจุบนัทกุอย่าง 

หรอืปäเิสธตวัเองในปŦจจบุนัอย่างสดุโต่งเพือ่ให้ได้มาตามทีฝ่Ŧน

หรอืหวงัไว้นัน้ไม่ใช่ส่ิงท่ีถูกต้อง การวาดฝŦนถึงอนาคตไปพร้อมๆ 

กับการยอมให้ตัวเองสนุกกับปŦจจุบันต่างหากที่จะท�าให้

สามารถใช้ชีวิตอย่างมีความสุขได้

ในขณะเดียวกันก็มีบางคนเหมือนกันที่ไม่มีความฝŦน

หรือความหวังในอนาคตเลย แล้วเอาแต่พูดว่า Ķไม่เอาไหน

อย่างÞันķ แม้จะไม่พอใจกับปŦจจุบันไปหมด เพราะมีความ

นบัถือตัวเองต�า่ แต่ก็เอาแต่คดิว่าตวัเองไม่มคีวามสามารถพอที่

จะแก้ไขอะไรๆ ได้

การที่คิดว่า ĶเพราะÞันเปŨนแบบนี้ ก็เลยไม่มีความหวัง

อะไรส�าหรับอนาคตķ เปŨนเรื่องที่น่าเศร้ามากนะครับ การมี

ความหวงักบัอนาคต อาจเริม่มาจากการมีความสุขกับปŦจจบัุน

นั้นคือสิ่งเดียวกับแนวคิดเรื่องการปäิเสธอดีตและอนาคต àึ่ง

เปŨนการปŦดความรบัผดิชอบโดยมทัีศนคตว่ิา Ķตอนนีมี้ความสุข

อยูกั่บปŦจจบัุนก็พอ แม้จะไม่พอใจกบัตวัเองอย่างท่ีเปŨนอยู ่หรอื

มีความกังวลเก่ียวกับอนาคตก็ช่างมัน ลืมมันไปเสียแล้วมี

ความสุขดีกว่าķ

Ķการมีคüามสุ×กับðŦÝÝุบันķǰ Ĕนคüามหมาย×อÜผม

หมายคüามüŠาǰĶคนที่เßČ่อมั่นĔนêัüเอÜอยŠาÜแท้ÝริÜëċÜÝะมี

คüามสุ×กับðŦÝÝุบันĕé้ķ

นิทานอีสป ท่ีรู้จักกันดีเรื่องหนึ่งชื่อ มดกับตัěกแตน 

ช่วงùดรู้อนอนัร้อนระอนุัน้ เหล่ามดพากนัสะสมเสบยีงอาหาร

ส�าหรับùดูหนาว อย่างขะมักเขม้น ในขณะเดียวกันตัěกแตน

กลับเอาแต่นอนในระหว่างวันที่ร้อนระอุ พอตกกลางคืนก็

สีไวโอลินเพลิดเพลินจ�าเริญใจ เปŨนเช่นนี้อยู่ทุกคืนวัน

ครั้นเมื่อùดูหนาวมาเยือน ตัěกแตนที่ไม่ยอมท�างานใน

ùดรู้อนกไ็ม่สามารถหาอาหารกนิได้ จึงบากหน้าไปขอส่วนแบ่ง

จากมด พวกมดจึงต�าหนิว่า ĶêĂîùéูรšĂîì่ีพวÖเราìĞางาîĀîÖั

เพČĂ่เêรยีมรัïùéูĀîาว เÝšาÖĘเĂาĒê่เล่î ไม่êรąเêรยีมĂąไรเลย 

ëċงไéšĒïïîีĚķ แต่ก็มีน�้าใจแบ่งอาหารให้ตัěกแตน

นิทานเรื่องนี้เสนอให้รู้ว่า ถ้าขี้เกียจคิดถึงอนาคต ถึง

วันหนึ่งก็ต้องได้รับผลของมัน การท�างานอย่างเต็มที่ในเวลาที่

ต้องท�างานจึงเปŨนเรื่องส�าคัญ

แต่ถ้าเปลี่ยนมุมมองอีกแบบ จะมองว่ามดท�างานเพื่อ

อนาคตโดยแลกกับปŦจจุบัน แต่ตัěกแตนมีความสุขกับปŦจจุบัน

ก็ไม่เหมือนกับเรื่อง มดกับตัěกแตน

เร่ืองนี้เถียงกันเท่าไหร่ก็ไม่จบว่าใช้ชีวิตอย่างไหนถึงจะ

มคีวามสขุมากกว่ากนั แต่ผมคิดว่าǰ ë้าคนĕหนสามารëĔß้ßüิีê

อยŠาÜมéและêัěกแêนĕðóร้อมėǰ กันĕé้Ýะมีßีüิêที่มีคüามสุ×

ที่สุéǰ เóราะสามารëท�าÜานĕé้อยŠาÜมéǰ และมีคüามสุ×กับ

ðŦÝÝุบันĕé้อยŠาÜêัěกแêนนั่นเอÜ

นิทานอีสป�สǨท้อนความสุƽกัǘปˏจจุǘัน

ท�างานได้อย่างมด
ǪǖǨมีความสุƽได้อย่างตั˖กǪตน

ที่มา : E3K"DQอ 7�กDมอ"ZE้มอ"X/
�วามDRข เขี<3Yด< เ�3อNจNY=
 Yม"N
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ในยุคปี 2530 - 25�0 หรือก่อนหน้านั้น เปŨนยุคที่
อุตสาหกรรมแม่พิมพ์ของไทยเริ่มพัฒนาและเôŚũองôู เปŨน
õาคการผลิตที่สามารถสร้างผลตอบแทนและรายได้ให้กับ
เจ้าของกิจการ ช่างเทคนิคและผู้ที่ท�างานในสาขาอาชีพนี้ได้
เปŨนอย่างด ี เมือ่เทยีบกบัอาชพีอืน่ จากสาเหตสุ�าคญัคอืเปŨนงาน
ที่ต้องอาศัยทักษะด้านฝีมือท่ีสูงกว่าõาคอุตสาหกรรมอื่น 
การขาดแคลนแรงงานทีม่ปีระสบการณ์และมคีวามช�านาญเปŨน
อย่างมาก ท�าให้การแข่งขนัจากคู่แข่งรายใหม่ๆ ท�าได้ยาก ใน
ยคุนัน้การทีโ่รงงานผลติแม่พมิพ์ท�างานแบบขาดประสทิธõิาพ 
คณุõาพไม่เปŨนไปตามความคาดหวงั หรือส่งมอบแม่พิมพ์ไม่ได้
ตามแผน ก็ยังได้รับการสั่งàื้อจากลูกค้าอยู่ จากการทีจ่�านวน
โรงงานมีไม่มาก จึงเปŨนสาเหตุส�าคัญที่ท�าให้โรงงานแม่พิมพ์
หลายโรงไม่มกีารปรบัปรุงวธิกีารท�างาน พัฒนาเทคโนโลยแีละ
ประสิทธõิาพการท�างานõายในให้ดีขึน้ ต่อมาเม่ือประเทศไทย
เปŗดเสรีทางการค้า ท�าให้โรงงานผลิตแม่พิมพ์จากต่างชาติ
เข้ามาตัง้โรงงานผลติในไทยมากขึน้ ด้วยระบบขนส่งท่ีสะดวก
รวดเร็วท�าให้การสั่งàื้อแม่พิมพ์จากต่างประเทศท�าได้สะดวก 
ประกอบกับอตัราõาษนี�าเข้าแม่พมิพ์ทีต่�า่ลง ท�าให้การแข่งขันใน
ธรุกิจแม่พมิพ์ของไทยมคีวามรุนแรงเปŨนอย่างมาก นอกจากนี้
ประการส�าคญัคอืการผลติแม่พมิพ์ในปŦจจุบนัอาศยัเทคโนโลยี
เข้ามาช่วย ท�าให้ลดการพ่ึงพาทักษะฝีมือแรงงานลงได้เปŨน
อย่างมาก ผู้ประกอบการแม่พิมพ์ทีเ่คยท�างานได้อย่างสบาย ก็
สญูเสียธุรกิจให้กบัคู่แข่งทัง้õายในและต่างประเทศกนัมากข้ึน 
ท�าให้โรงงานผลิตหลายๆ รายของไทยประสบõาวะขาดทุน
และเลิกกิจการไปไม่น้อย

มีค�าถามท่ีผู ้อยู ่ในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ได้ôŦงหรือ
สงสัยกันเสมอ ว่าสาเหตุใดแม่พิมพ์จากต่างชาติท้ังจาก จีน 
ไต้หวัน เกาหล ี จึงมท่ีีราคาถูกกว่าแม่พมิพ์ของไทย หรอืท�าไม
เราถึงยังไม่สามารถผลิตแม่พิมพ์คุณõาพสูงสูงได้เท่ากับ
แม่พิมพ์จากประเทศพัฒนาแล้วหรือแม้กระทั่งจากจีนใน
แม่พมิพ์บางประเõท ในอดตีการท่ีประเทศจนีมีต้นทุนค่าแรง
ถูกกว่าไทย อาจกล่าวได้ว่าเปŨนปŦจจัยที่ท�าให้ราคาแม่พิมพ์
ถูกกว่าเรา แต่ปŦจจุบันค่าแรงของจีนในหลายเมืองก็สูงกว่า
หรือไม่แตกต่างจากประเทศไทยแล้ว แต่ราคาแม่พิมพ์ก็ยังมี
ราคาท่ีถูกกว่า เปŨนประเด็นท่ีเราต้องกลับมาคิดว่าสาเหตุใด
ท่ีต้นทุนการผลติของเราจึงสงูกว่าหลายประเทศ ผูเ้ขยีนอยาก
จะกระตุ้นให้เราหาวิธีการพัฒนาการผลิตแม่พิมพ์ให้ดีขึ้น 
เรื่องส�าคัญน่าจะเปŨนเรื่องประสิทธิõาพในการผลิต และหา
ทางลดระยะเวลาในการผลติให้สัน้ลง เรือ่งของระยะเวลาการ
ผลิตจะมีผลต่อต้นทุนในหลายด้าน คือเวลาที่ใช้ในการผลิต
นอกจากจะลดค่าใช้จ่ายต่อช่ัวโมงท่ีเกิดข้ึนกับเคร่ืองจักร
แต่ละประเõทแล้ว ยงัไปลดค่าใช้จ่ายโสหุ้ยหรอืต้นทุนการผลิต
ลงด้วย บทความนี้จะให้มุมมองการลดต้นทุนในการผลิตของ
โรงงานแม่พิมพ์ลงได้อย่างไร และการพัฒนาโรงงานแม่พิมพ์
ควรที่จะด�าเนินการไปในแนวทางใด

ก่อนทีจ่ะกล่าวถงึประเด็นเรือ่งวธิกีารลดต้นทนุและการ
พฒันาโรงงานให้มปีระสทิธิõาพ จะขอให้ข้อมลูเรือ่งพืน้åานท่ี
ต้องสร้างข้ึนก่อน ในการพัçนาใดė กĘตาม จะพัçนาให้ดขีċĚน
ได้กĘต้องรĎ้ได้ü่าปŦญหาคČออะไร เกิดขึ้นได้อย่างไร อะไรเปŨน
ปŦจจัยของปŦญหา ความส�าคัญหรือความรุนแรงที่เกิดขึ้นเปŨน
อย่างไร เราควรให้ความส�าคญัหรือต้องรบีจัดการแก้ไขปŦญหา
เรื่องใดให้เสร็จเรียบร้อยให้เร็วท่ีสุดหรือพอมีเวลาในการ
แก้ไขจดัการปŦญหาอกีเท่าใด àึง่ผูท้ีเ่กีย่วข้องจะได้รูถ้งึสถานะ

ของโรงงานผลิตแม่พิมพ์ไทย

การลดต้นทุนและ
พัฒนาศักยภาพในการแข่งขัน

Xดย คุณว�2าน จร�ยประเสร�ฐสิน  ที่ปรĀกCาอิสระ

SPECIAL FEATURE
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Xดย คุณว�2าน จร�ยประเสร�ฐสิน  ที่ปรĀกCาอิสระ

SPECIAL FEATURE

ความเร่งด่วนและวธิกีารแก้ไขปŦญหาได้อย่างถกูต้อง ด้วยเหตท่ีุ
ทุกองค์กรจะมีทรัพยากรด้านต่างๆ อย่างจ�ากัด ไม่สามารถ
จัดการทุกเรื่องพร้อมพร้อมกันได้ การที่เราจะจัดการและ
ด�าเนินการต่างๆ ได้ดี ก็เพราะต้องมีข้อมูลที่ถูกต้อง สามารถ
รวบรวมข้อมูลและสรุปผลการท�างานได้ด้วยความรวดเร็ว 
การที่จะน�าข้อมูลต่างๆ น�ามาใช้ในการบริหารจัดการ แต่ละ
องค์กรจะมวีธีิการจัดการปŦญหาแตกต่างกัน หรอืมมุีมมองต่อ
การบริหารจัดการที่แตกต่างกัน àึ่งจะใช้วิธีการในการจัดเก็บ
ข้อมูลของตน ร่วมกับการท�างานของàอôต์แวร์ให้เหมาะสม
ตามวิธีการของตน จะท�าให้โรงงานได้รับข้อมูลที่เหมาะสม 
เพื่อใช้ในการวางแผนแก้ไขปŦญหาและน�ามาพัฒนาการ
ท�างานของตนให้ดีขึ้นได้

การพัçนาโรงงานแม่พิมพ์ จะมีองค์ประกอบที่ส�าคัญดังนีĚ

1. การลดต้นทุน เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตของโรงงาน
2. การจัดการคüามรĎ้ ข้อมĎล åานคüามรĎ้ด้านการออกแบบ 
 และการผลิต
3. การปรับปรุงหรČอน�าเทคโนโลยีมาช่üยด้านการผลิต

 
การลดต้นทุนและการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตขอน�า
แนüทางด้านการจดัการ � 8aTte มาใช้ประกอบการอธบิาย 

ประเดĘนแรก เรือ่งการขนส่งและการเดนิทาง ปŦญหาที่
พบบ่อยคือการที่ชิ้นส่วนแม่พิมพ์ในการผลิตใช้เวลาขนส่ง
แต่ละขั้นตอนนาน อาจจะเกิดจากการวาง -aZPVU ของ
โรงงานไม่ดี ท�าให้ต้องส่งชิ้นงานกลับไปกลับมา งานที่ส่งไป
õายนอกเสียเวลาและค่าใช้จ่ายสูง การวางขั้นตอนการผลิต
ที่ไม่เหมาะสม ไม่วางขั้นตอนการผลิตโดยการค�านึงถึงต้นทุน
การผลิตในõาพรวมเพื่อให้มีต้นทุนที่ต�่าลง โรงงานแม่พิมพ์
ที่ไม่เคยพิจารณาหรือวิเคราะห์การจัดวาง -aZPVU ใหม่ให้
ตอบสนองต่อสõาพการผลิตที่เปลี่ยนแปลงไปของตน 

การที่ออกไปประสานงานหรือแก้ไขปŦญหาร่วมกับ
ลกูค้า จากการท่ีผูเ้ขยีนได้สมัผัสโรงงาน 4.E ของเรา บ่อยคร้ัง

ท่ีผู้เขียนได้สังเกตและมีข้อสงสัยถึงการการเดินทางออกไป
ติดต่องานกับลูกค้าท่ีบ่อยครั้งมากเกินไปหรือไม่ à่ึงสูญเสีย
เวลาและค่าใช้จ่ายมาก โดยเÞพาะในสõาพการจราจรใน
ปŦจจุบันของไทยที่ติดขัด ในการเดินทางไปพบลูกค้าเพื่อสรุป
ปŦญหาหรอืประชุมร่วมของแม่พมิพ์แต่ละชุด ถ้ามีการบันทกึไว้
หลายโรงงานอาจจะจะพบว่าเปŨนจ�านวนไม่น้อยและเปŨน
ค่าใช้จ่ายท่ีสูง à่ึงผูท่ี้เดนิทางไปตดิต่อลูกค้ามกัจะเปŨนผูบ้ริหาร
หรอืหวัหน้างานà่ึงมเีงินเดอืนท่ีสงู สาเหตุท่ีต้องเดินทางไปพบ
ลูกค้าบ่อยๆ อาจมาจากหลายเหตุผล ถ้าเปŨนการประชุมและ
โรงงานมข้ีอมลูท่ีพร้อมให้ข้อมูลกับลกูค้าได้ทันที หรอืสามารถ
สร้างความเช่ือมัน่ให้กับลูกค้าได้ อาจจะไม่จ�าเปŨนต้องเดนิทาง
ไปประชุมกบัลูกค้ายังสถานท่ีของโรงงานลูกค้ากเ็ปŨนไปได้ ถ้า
สามารถลดค่าใช้จ่ายส่วนนี้ได้เชื่อว่าจะเปŨนเงินไม่น้อยทีเดียว

ด้านการขนส่งที่สูงอาจจะเกิดจากหลายสาเหตุ ถ้ามี
การวิเคราะห์ค่าใช้จ่ายต่างๆ ที่เกิดขึ้น ก็จะท�าให้เราทราบ
สาเหตทุีช่ดัเจน เช่นอาจจะมาจากการทดสอบแม่พิมพ์บ่อยคร้ัง
หรอืมากเกนิไป เมือ่ได้วิเคราะห์ลงไปอาจจะพบว่าปŦญหาเกิด
จากการที่แม่พิมพ์ไม่พร้อมส�าหรับการส่งไปทดสอบ ท�าให้
ต้องน�ากลับมาแก้ไข หรือคุณõาพของแม่พิมพ์ไม่เปŨนไปตาม
ข้อก�าหนด àึ่งถ้ามีการตรวจสอบคุณõาพให้รัดกุมก่อนการ
ส่งมอบ ก็จะท�าให้สามารถลดค่าใช้จ่ายส่วนนี้ได้

ประการที่สอง ด้านสินค้าคงคลัง เรื่องสินค้าคงคลัง
จะรวมท้ังช้ินส่วนมาตรåานต่างๆ จ�านวนเคร่ืองมอืท่ีใช้ในการ
ตัดเÞือนโลหะ ใช้ในการวัดและตรวจสอบขนาดของชิ้นงาน 
การที่จะลดสินค้าคงคลังได้ต้องมีการท�าåานข้อมูลการใช้งาน 

ภาพĒม่พิมพŤรąĀว่างðรąÖĂï
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จะท�าให้สามารถวเิคราะห์ความจ�าเปŨนและจ�านวนท่ีเหมาะสม 
ในการจัดเก็บไว้ใช้ในการท�างานและในคลังสินค้า รวมท้ัง
วางแผนการจัดหาสินค้าหรือหาàัพพลายเออร์ได้ อาจจะไม่
จ�าเปŨนต้องท�าการเก็บสินค้าบางชนิดไว้เลยหรือมีจ�านวน
น้อยลงได้ การประเมินการเก็บสินค้าคงคลังและค่าใช้จ่าย
ที่เกิดขึ้น จ�าเปŨนที่ต้องพิจารณาทุกๆ ปีหรือตามช่วงเวลาที่
เหมาะสม

เราสามารถลดจ�านวนสินค้าคงคลังลงได้โดยการ
ก�าหนดมาตรåานการท�างาน หรอืการผลติทีม่ลัีกษณะคล้ายกัน 
ให้ใช้เครื่องมือประเõทเดียวกัน หรือก�าหนดมาตรåานด้าน
การออกแบบขนาดõายในโรงงานเช่น การออกแบบ (ViEF 
1iO เปŨนมาตรåานขนาด 10, 1� และ 20 ไม่ใช่ออกแบบได้
อิสระทั้งขนาด 10, 12, 13, 1�, 15, 1� และ 20 จะเห็นว่า
เพียงแค่ตัวอย่างข้างต้นก็สามารถลดสินค้าคงคลังจาก 
7 ขนาด เหลอืเพยีง 3 ขนาด àึง่จะเกดิผลตามมาทัง้จ�านวนของ 
(ViEF 1iO, (ViEF #VTI ดอกสว่าน รมีเมอร์ เมด็มีดอนิเสร์ิท 
ด ้ามจับเม็ดมีด นอกจากนี้ถ ้าพิจารณาว ่ามี เครื่องมือ 
หลายประเõทที่สามารถใช้เครื่องมือที่ใกล้เคียงกันได้ และ
มีประสิทธิõาพดีกว่า ก็ควรต้องยกเลิกการใช้เครื่องมือที่
ด้อยกว่า ก็จะท�าให้เราสามารถลดรายจ่ายในการจัดหาและ
จัดเก็บสินค้าได้เปŨนอย่างมาก

ประการที่สาม เรื่อง .PUiPO การเคลื่อนที่ เปŨนการ
สูญเสียที่เกิดขึ้นจากการเคลื่อนที่ของการท�างานที่ไม่จ�าเปŨน 
การเคลื่อนที่ของมีดกัด หินเจียหรือเครื่องมือในการท�างาน
ต่างๆ การเคลือ่นทีต่่างๆ àึง่ควรเปŨนการเคลือ่นท่ีเพ่ือใช้ในการ
ตัดเÞือนโลหะ กลับเปŨนการเดินเครื่องจักรหรือเครื่องมือโดย
ไม่เกิดประโยชน์ใดๆ àึ่งช่างหลายคนมักใช้ศัพท์ว่าเดินกินลม 

การเคลื่อนที่ของเครื่องจักรที่ไม่เปŨนประโยชน์บางลักษณะ
เช่นงานเจียที่หินวิ่งออกนอกงานมากเกินไป หรืองาน E%. 
มีการยกอิเล็คโทรดถี่และสูงเกินไป ก็เปŨนประเด็นที่เกิดขึ้น
บ่อยครั้งในการท�างาน โดยเÞพาะกับช่างมือใหม่ที่ขาดความ
ช�านาญ àึ่งหัวหน้างานคงต้องมีการหมั่นสังเกตการณ์ท�างาน 
ช่วยสอนงาน และแนะน�าการท�างานได้ดีขึ้น ถ้าเปŨนการ
เคลื่อนที่ของมีดกัดในงาน $/$ .illiOH อาจถูกก�าหนดมา
จาก $". โดยปŦญหาอาจจะมาจากพนกังานขาดความเข้าใจ
ในการก�าหนดค่าตัวแปรในการท�า $". หรือความสามารถ
ของ $". เอง ถ้าเปŨนปŦญหาที่เกิดจากคน ก็ต้องหาทาง 
ในการพัฒนาความรู้ของผู้ปäิบัติงานให้ดีขึ้น ทั้งการไปอบรม
จากผู้ท่ีมีความรู้โดยตรงหรือหัวหน้างานท่ีผ่านงานมาแล้ว 
หรอืส่งผูป้äบัิติงานไปอบรมจากผูข้ายàอôต์แวร์ เพือ่ให้เข้าใจ
การท�างานได้อย่างถ่องแท้

อีกตัวอย่างได้แก่การเคลื่อนที่ของคน อาจเกิดจาก
พื้นที่ท�างานที่แออัด มีสิ่งของที่ไม่จ�าเปŨนต่อการท�างานใน
ขณะนั้นอยู่เต็มพื้นท่ี ท�าให้ผู้ปäิบัติงานต้องเสียเวลาในการ
ค้นหาเครื่องมือ หรือวางเครื่องมือ แทนที่จะท�างานได้อย่าง
สะดวกสบาย และมปีระสิทธõิาพการท�างานท่ีดกีว่า บ่อยครัง้
ก็ต้องขนย้ายชิ้นงานหรืออุปกรณ์ที่ไม่เก่ียวข้องออกไปจาก
พื้นที่ท�างานก่อน จึงจะสามารถท�างานได้ ถ้าโรงงานและ
ผูป้äบัิตงิานสามารถจัดเก็บเครือ่งมอื อปุกรณ์โดยใช้หลกัการ 
5ส ก็จะช่วยให้การท�างานเปŨนไปด้วยความรวดเร็วและลด
การสูญเสียในส่วนนี้ลง

ประการที่ 4 การรอคอย เรื่องการรอคอยเปŨนตัวที่
ท�าให้เกิดการสูญเสียและเปŨนค่าใช้จ่ายของโรงงานแม่พิมพ์ท่ี
สูงมากตัวหนี่ง  โดยเÞพาะโรงงานที่ขาดระบบการจัดการที่ดี 

Öารêิéê่Ăðรąÿาîงาî 

ÖารòřÖĂïรมĔîÖารĔßš 
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การท่ีท�าให้เกิดการรอคอยอาจมาจากหลายสาเหตุ ท้ังจาก
เครื่องจักรเสีย การท�างานที่ผิดพลาด แบบงานผิดพลาดหรือ
ไม่ชดัเจน เครือ่งมือหกัหรือต้องเปล่ียนเคร่ืองมือ ผูร้บัผดิชอบ
ไม่อยู่หรือขาดงาน รอการแก้ปŦญหาจากลูกค้าหรือผู้บริหาร 

การแก้ปŦญหาด้านการรอคอยท่ีเสียเวลาอันเนื่องมา
จากสาเหตุของเครื่องมือหรือเครื่องจักร จ�าเปŨนที่จะต้องดูแล
รกัษาเครือ่งมอื เคร่ืองจักรให้มคีวามพร้อมต่อการใช้งาน มกีาร
บ�ารุงรักษาที่ดีชิ้นส่วนใดไม่ดี มีปŦญหาในการท�างาน ต้องหา
ทางแก้ไขหรือà่อมแàม ปŜองกันไม่ให้เกิดปŦญหาและเสียเวลา
หยดุรอเพือ่มาแก้ไขตอนท่ีต้องการใช้งาน ผูท่ี้ท�างานเกีย่วข้อง
กต้็องมกีารฝřกอบรม หรอืสอนให้ใช้เคร่ืองมอืเครือ่งจักรได้ด้วย
ความถกูต้อง เข้าใจการท�างานได้เปŨนอย่างดี หรอืถ้าเกดิปŦญหา
ขึ้นมาก็สามารถที่จะแก้ไขได้ทันที หากเปŨนชิ้นส่วนที่มีการ
สกึหรอเสยีหายจากสõาพการใช้งาน ถ้าจ�าเปŨนกต้็องมีอปุกรณ์
หรอืชิน้ส่วนส�ารองให้พร้อมใช้งาน แต่ก็ต้องพยายามพจิารณา
ของทีต้่องจดัเกบ็ให้พอเหมาะพอดี มÞิะน้ันแล้วกจ็ะเปŨนต้นทุน
ด้านสินค้าคงคลังที่สูงเกินไป

ในกรณีที่การรอคอยเกิดจากการตัดสินใจจากการ
บรหิารจดัการõายในองค์กรทีข่าดประสทิธõิาพเอง ถ้าปŦญหา
เกิดจากความรู้หรือขาดประสบการณ์ ในการแก้ปŦญหาท่ี
เกิดขึ้น ท�าให้ผู้บริหารไม่แน่ใจแนวทางในการแก้ปŦญหาท่ี
ถูกต้อง ก็คงต้องพยายามหาวิธีการõายในองค์กรโดยการ
ระดมสมองõายในองค์กร หรือการใช้วิธีการแก้ปŦญหาด้าน
การจัดการ เช่น 4ZTUFm 5IiOLiOH, #SaiO 4UPSmiOH โดย
ไม่ต้องกังวลว่าผลลัพธ์จะท�าได้ส�าเร็จสมบูรณ์ แต่อย่างน้อยก็
เปŨนแนวทางที่เหมาะสมในสถานการณ์นั้น แล้วน�าผลที่ได้มา
เก็บไว้เปŨนองค์ความรู้ในองค์กร และถ่ายทอดประสบการณ์
ที่ได้ให้กับบุคลากรรุ่นต่อไป ให้สามารถท�างานในสถานการณ์
ที่เคยเกิดขึ้นมาแล้วให้ดีข้ึน ถ้าปŦญหามาจากการท�างานใน
องค์กรเอง คือบุคลากรขาดความกระตือรือร้นในการท�างาน 
ผูบ้ริหารต้องพยายามหาแนวทางในการขบัเคลือ่นหรอืเปลีย่น
การท�างานในส่วนต่างๆ มีประสิทธิõาพมากข้ึน อาจมีการ
สลับเปลี่ยนต�าแหน่งงาน การสร้างวัฒนธรรมองค์กรให้คน
พยายามท�างานหรือมีความกระตือรือล้นในการแก้ไขปŦญหา
เรื่องงานที่รออยู่ให้เดินหน้าต่อไปได้ แต่ส่วนที่ยากที่สุดคือ

การรอคอยที่มาจากลูกค้า เรื่องนี้คงต้องใช้ทั้งศาสตร์และ
ศิลปşในการตามงานจากลูกค้าเช่นถ้าโรงงานผลิตแม่พิมพ์
ส่งรายงานการทดสอบแม่พิมพ์ให้กับลูกค้าแล้ว ยังรอการ
ตดัสนิใจในการด�าเนนิการ แต่ก็ไม่มกีารตอบสนองในเวลานาน 
คงต้องหาทางในการจัดการปŦญหาอาจจะขอนัดประชุมผู้ที่
เกี่ยวข้อง หรือหาทางท�าในส่วนที่พอด�าเนินการไปได้ โดยไม่
จ�าเปŨนต้องรอคอยงานที่ต้องท�าทั้งหมด เมื่อลูกค้าอนุมัติแล้ว
งานบางส่วนเราได้ด�าเนินการไปบ้างแล้ว มงีานส่วนน้อยท่ีเรา
ต้องท�าเพิม่เตมิกจ็ะลดเวลาในการท�างานลงได้และตอบสนอง
ต่อความต้องการของลูกค้าได้รวดเร็ว

ประการทีห้่า 0WFS 1SPEVDUiPO เปŨนการสญูเสยีทีม่า
จากการผลิตที่มากเกินไป ปŦญหาเกิดจาการสั่งผลิตจ�านวน
ช้ินส่วนมากกว่าจ�านวนท่ีต้องใช้งานจริง หรือมากเกินความ
จ�าเปŨน เช่นต้องการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ เพียง � ชิ้น แต่เพื่อ
ปŜองกันข้อผิดพลาดที่เกิดขึ้นในการผลิต ท�าให้ต้องสั่งผลิต
ชิ้นส่วนเพิ่มอีก 2 ชิ้นเปŨน 10 ชิ้น àึ่งถ้าเราปäิบัติงานด้วย
ความถูกต้องรอบคอบและไม่เกิดข้อผิดพลาดใดๆ ขึ้น ก็ไม่
จ�าเปŨนต้องผลิตจ�านวนชิ้นให้มากขึ้นจากความต้องการ 
ใช้งานจริง การลดความสูญเสียในส่วนนี้สามารถลดได้โดย
ต้องวิเคราะห์และหาทางพัฒนาวิธีการท�างาน คือถ้าเกิด
ข้อผิดพลาดในการท�างาน สาเหตุอาจจะมาจากคนหรือ
เครื่องมือเครื่องจักรที่ไม่แม่นย�า ถ้าเปŨนคนก็อาจจะสอนงาน
ให้มีความช�านาญมากขึ้น หรือพัฒนาการท�างานให้ดี ถ้าเปŨน
อุปกรณ์เครื่องจักรที่ไม่มีความแม่นย�า ก็เปลี่ยนไปใช้วิธีการ
ท�างานท่ีดข้ึีน การลดความสญูเสียในส่วนนีอ้าจจะไม่สามารถ
ลดได้ทันทีหรือจ�าเปŨนต้องลดลงเปŨนศูนย์ แต่ควรมีเปŜาหมาย
ค่อยเปŨนค่อยไปในการลดลง ก็จะท�าให้ทางโรงงานสามารถ
ท�างานได้ด้วยประสทิธõิาพท่ีสงูข้ึน ลดการสูญเสยีในส่วนนีล้ง

ประการทีห่ก 0WFS 1SPDFTT เปŨนการท�างานท่ีมากกว่า 
ความต้องการใช้งานจรงิ เช่นการใช้กระบวนการผลติท่ีมคีวาม
เที่ยงตรงสูงกว่าความต้องการ หรือการผลิตที่มากเกินความ
จ�าเปŨน เช่นขนาดของชิ้นงานบางจุดต้องการความเที่ยงตรง 
0.2 มม. และสามารถใช้ผิวงานกลึงหรืองานกัดได้ แต่ไปใช้
เครื่องเจียระไนที่มีความเที่ยงตรง 0.01 มม. ผลิตเพิ่มขึ้นอีก
หนึง่ข้ันตอน ในการผลิตช้ินงานบางต�าแหน่งไม่ต้องการความ
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ละเอยีดของผวิมาก สามารถใช้กระบวนการตัดเÞอืนเช่น การ
เจาะหรือการกัดหยาบ กับไปใช้กระบวนการที่ท�าผิวส�าเร็จที่
สูงเกินไป àึ่งนอกจากจะต้องสูญเสียเวลา ยังมีค่าใช้จ่ายด้าน
เครื่องมือตัด และการท�างานของส่วนที่เกี่ยวข้องตามไปด้วย

แก้ปŦญหาในส่วนนีเ้ริม่จากการสือ่สาร สอนให้ผูท้ีท่�างาน
หน้าท่ีต่างๆ ความเข้าใจมาตรåานการท�างาน แบบงานท่ีใช้จะ
ต้องมีมาตรåาน ผู้ปäิบัติงานมีความเข้าใจขั้นตอนการท�างาน
ได้ตรงกันอย่างถ่องแท้ รวมทั้งผู้ออกแบบแม่พิมพ์ให้ก�าหนด
มาตรåานการท�างานไว้ในแบบงาน หรือõาพสามมติใิช้สท่ีีเปŨน
มาตรåานของผิวงานที่แตกต่างกัน ให้ฝśายผลิตเข้าใจได้ว่า
ผวิงานหรอืรเูจาะสใีดเปŨนงานหยาบ หรืองานละเอียด สามารถ
ใช้กระบวนการผลิตที่เหมาะสมได้ถูกต้อง ปŦจจัยต่อมาเกิด
จากทางโรงงานไม่มีเครื่องมือเÞพาะงานนั้นๆ เช่นรูเจาะบาง
ขนาดไม่มีสว่าน ท�าให้ฝśายผลิตต้องใช้เครื่องมือประเõทอื่น
àึ่งท�างานได้ช้ากว่ามาใช้ในการผลิตชิ้นงาน ถ้าใช้เปŨนการ
ชั่วคราวก็พอยอมรับได้ แต่ถ้าเกิดขึ้นสม�่าเสมอ ผู้บริหารต้อง
พิจารณาจัดหาเครื่องมือเÞพาะทางมาใช้งาน การก�าหนด
มาตรåานการออกแบบและวิธีการท�างานที่เหมาะสม ให้
สามารถใช้เครื่องมือที่ฝśายโรงงานมีมาใช้ในการผลิตได้ ก็จะ
ลดความสูญเสียหรือเพิ่มประสิทธิõาพในการผลิตในส่วนนี้
ลงได้

ประการที่เจĘด %FGFDU ผลิตของเสีย การท�างาน
ผิดพลาดหรืองานเสียก็เปŨนความสูญเสียที่รุนแรงอย่างหนึ่ง
ของโรงงานผลิตแม่พิมพ์ เกิดจากหลายสาเหตุ ทั้งการเขียน
แบบผิด พนักงานอ่านแบบผิดพลาด ผลิตชิ้นงานไม่ได้ขนาด
ตามที่ระบุไว้ในแบบงาน การท�างานหรือสั่งงานให้เครื่องจักร
ท�างานผิดพลาดและสร้างความเสียหายให้กับชิ้นงาน การ
สูญเสียในประเด็นนี้เปŨนเรื่องส�าคัญและสร้างความเสียหาย
เปŨนอย่างมาก ความเสยีหายทีเ่กิดขึน้อาจจะสามารถดดัแปลง
แก้ไขได้เพียงการเชื่อมà่อมแàมในส่วนที่หายไป หรืออาจจะ
จ�าเปŨนต้องผลิตช้ินงานใหม่มาทดแทนชิ้นงานเดิม ท�าให้
โรงงานต้องเสียค่าใช้จ่ายเพิ่มเติมในการแก้ไข หรือเสียเวลา
จะกระทั่งไม่สามารถที่จะผลิตแม่พิมพ์ส่งมอบให้กับลูกค้าได้
ตามก�าหนดเวลา

สาเหตุการสูญเสียในหัวข้อนี้ส ่วนใหญ่หรือเกือบ
ทั้งหมด เกิดจากพนักงานของโรงงานไม่ได้รับการการสอน
งานท่ีดี ขาดการอบรมให้ท�างานกบัเครือ่งจักรอปุกรณ์หรอืท�า
ตามวิธีการปäิบัติงานที่ถูกต้อง ทางโรงงานไม่มีระบบในการ
ถ่ายทอดความรู้ให้พนักงานปäิบัติหน้าที่ในส่วนนั้นได้ดีพอ
หรือไม่เปŨนระบบ บางกรณีสาเหตุอาจมาจากตัวพนักงานเอง
ปäบิตัหิน้าทีโ่ดยขาดความเอาใจใส่ หรอืไม่เหมาะทีจ่ะปãบิตัิ
หน้าที่ในต�าแหน่งน้ันๆ à่ึงก็คงต้องหาหน้าท่ีเหมาะสมให้
ท�างานต่อไป

การผดิพลาดอาจจะเกดิจากสõาพแวดล้อมการท�างาน
ที่ไม่เหมาะสม แสงสว่างไม่พอเพียง เช่นผู้ปäิบัติงานวัด
ตรวจสอบขนาดของชิ้นงานในบริเวณที่มีแสงสว่างสลัวๆ 
อาจจะท�าให้วัดขนาดของช้ินงานได้ผดิพลาด  หรอืถ้าพนกังาน
ออกแบบท�างานในห้องท�างานท่ีมีเสียงดังจากเครื่องจักรอยู่
ตลอดเวลา ก็คงจะขาดสมาธิในการท�างานที่ดี และท�างาน
ผิดพลาดได้

ประการที่แปด เรื่องทักษะ (4Lill) เปŨนเรื่องการใช้
คนท่ีมีทักษะการท�างานไม่เหมาะสม à่ึงเปŨนได้ทั้งใช้คนที่มี
ทักษะสงูๆ เช่นผูจ้ดัการหวัหน้างานมาท�างานท่ีไม่ต้องใช้ทกัษะ
ความรู้ประสบการณ์ใดๆ เช่นการยกของ ตรวจนับจ�านวน
ชิ้นส่วนของอุปกรณ์ในคลังสินค้า หรือคุมเครื่องจักรในการ
ผลติ à่ึงงานท่ีกล่าวมาสามารถให้พนกังานท่ัวไปหรอืคนทีไ่ม่มี
ทักษะสูงๆ มาท�างานได้ หรือใช้พนักงานที่ไม่มีความสามารถ
พอมาท�างาน à่ึงกจ็ะท�าให้เกดิความผดิพลาดหรอืความล่าช้า 
ทั้งยังสร้างความสับสนให้กับผู้ที่ท�างานเกี่ยวข้องด้วย อาจจะ
ท�าให้เกิดข้อผิดพลาดและท�างานนั้นเสียได้ ต้องท�าการแก้ไข
ให้ถูกต้องและมีค่าใช้จ่ายที่ไม่จ�าเปŨนตามมา

การแก้ปŦญหาเรื่องการสูญเสียด้านการใช้คนที่ไม่
เหมาะสมนี ้ ควรวเิคราะห์การท�างานในแต่ละหน้าท่ีและสร้าง
มาตรåานวิธีการท�างานและพัฒนาผู้ปäิบัติงานให้ท�างานได้
อย่างมีประสิทธิõาพ ถ้าการท�างานหน้าที่ใดผู้ปäิบัติงานยัง
ขาดทักษะ ก็ควรมีการพัฒนาสอนงานให้พนักงานสามารถ
ปäิบัติงานได้อย่างเต็มความสามารถ มีการวิเคราะห์หาวิธี
การแก้ไขว่าความผิดพลาดหรือล่าช้าในการท�างานเกิดจาก
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ผู้ปäิบัติงานส่วนใด สาเหตุที่เกิดขึ้นมาจากเรื่องใดและค่อยๆ
ท�าการแก้ไขจากเรื่องที่เปŨนปŦญหาใหญ่ก่อน หรือเรื่องที่แก้ไข
ได้ง่ายๆ ไม่ใช้เวลามาก ก็จะช่วยให้เกิดการพัฒนาและลด
การสูญเสียในส่วนนั้นลงได้ในที่สุด

ส่วนเรือ่งผูท้ีม่ทีกัษะการท�างานสงูๆ หรือเปŨนหวัหน้างาน
มาท�างานที่ควรจะให้พนักงานทั่วไปท�า ปŦญหาที่พบส่วนใหญ่
คืองานในหน้าที่น้ันอาจจะไม่มีคนที่มีความสามารถท�าได้ดี 
ทางหัวหน้างานเลยต้องลงมือท�าเอง ถ้าเปŨนกรณีนี้คงต้อง
เปล่ียนทัศนคติของหัวหน้างานที่เห็นว่าถ้าให้ลูกน้องท�าแล้ว 
กลวังานจะไม่ดีหรือท�างานเสยีหาย แล้วถ้าไม่ให้ลกูน้องท�างาน
นัน้หรือสอนงานให้ลูกน้องท�า ก็จะไม่เกิดการเรียนรู้งานหรือ
หัวหน้างานจะต้องท�างานนั้นเองตลอดไป กรณีถ้าเกิดข้อ
ผิดพลาดขึ้นจากการท�างานแล้ว น้องสามารถเรียนรู้ได้ก็จะ
เปŨนประโยชน์กบัโรงงานต่อไปในระยะยาว การไม่มอบหมาย
งานให้ผู้อื่นท�าอาจจะเกิดจากทักษะการถ่ายทอดงานหรือ
สอนงานของหวัหน้างานเอง การแก้ไขปŦญหาคงต้องถ่ายทอด
เรื่องทักษะด้านการสอนงานหรือการสื่อสารอย่างไรให้มี
ประสิทธิõาพ การแก้ไขเรื่องนี้เปŨนทั้งศาสตร์และศิลปş ท่ี
ผู ้บริหารโรงงานผลิตแม่พิมพ์ต้องน�าไปปäิบัติและหาทาง
พัฒนาการท�างานให้คนมีประสิทธิõาพการท�างานที่สูงขึ้น

มอีกี 2 ประการท่ีส�าคัญมากในยุคปŦจจบัุนท่ีนอกเหนอื
จากการลดการสูญเสียโดยตรง การที่โรงงานผลิตแม่พิมพ์จะ
เติบโตพัฒนาและแข่งขันได้ต่อเนื่องในระยะยาวแล้ว องค์กร
ทั่วโลกในปŦจจุบันมุ่งพัฒนาสู่อุตสาหกรรม �.0 หรือ 4maSU 
'aDUPSZ ที่การแข่งขันต่างๆ จะมีความรุนแรงมากขึ้น ทั้งใน
แง่ระบบคุณõาพและมาตรåานสินค้าตามความต้องการของ
ลูกค้าที่สูงขึ้น ก็เปŨนประเด็นส�าคัญเปŨนเรื่องที่โรงงานผลิต
แม่พิมพ์ต้องค�านึงถึงด้วย

เรČ่องแรกเป็นการบริหารองค์คüามรĎ้และการพัçนา 
,noX-IoX ในองค์กร ได้แก่การพัฒนาความสามารถและ
ทักษะของช่างเทคนิค วิศวกรให้สูงขึ้น เปŨนเร่ืองปกติของ
ทุกองค์กรที่มีการเปลี่ยนแปลงคนท�างาน ทั้งจากสาเหตุการ
ลาออก การเลื่อนต�าแหน่งงาน การย้ายหน้าท่ีการท�างาน 
ให้เราลองพิจารณาดูว่าถ้ามีพนักงานใหม่เข้ามาท�างาน แล้ว
ท�างานได้ต�่ากว่ามาตรåานการท�างานเดิมอยู่มาก หรือการ
ท�างานที่เปŨนข้อผิดพลาดที่เกิดขึ้นในอดีต และได้ท�าการ
แก้ไขปŦญหาไปแล้ว ถ้าสามารถน�าข้อมูลมาถ่ายทอดให้กับ
พนักงานในปŦจจุบันได้เรียนรู้ ก็จะท�าให้การจัดการต่างๆ มี
ประสิทธิõาพที่ดี ปŜองกันข้อผิดพลาดในการท�างานที่จะ
เกิดขึ้นà�้าๆ ได้เปŨนอย่างมาก ดีกว่าปล่อยให้เกิดข้อผิดพลาด
และท�าให้ต้องเสียค่าใช้จ่ายในการจัดการและแก้ไขปŦญหา 
นอกจากนีแ้ล้วยังท�าให้ลูกค้าสญูเสียความมัน่ใจว่า ทางโรงงาน
ยังมีความสามารถในการผลิตแม่พิมพ์ให้ได้คุณõาพเท่ากับที่
ผ่านมาหรือไม่ ผู้บริหารโรงงานผลิตแม่พิมพ์จะต้องตระหนัก
ถึงเรื่องการบริหารจัดการองค์ความรู้ ให้สามารถจัดเก็บและ
เอาออกมาใช้ได้ในสถานการณ์ปŦจจุบัน เม่ือเกิดปŦญหาหรือ
ต้องการข้อมลู นอกจากการใช้ข้อมลูเดมิแล้ว การพัฒนาส่ิงใหม่ 
ก็สามารถท�าได้ง่ายโดยการพัฒนาต่อยอดจากความรู้เดิม 
ในการจัดการองค์ความรู้หรือสร้าง ,OPw )Pw ในองค์กร 
สิง่พืน้åานทีจ่ะต้องท�าคูก่นัไป กจ็ะเปŨนเรือ่งการสร้างมาตรåาน
ของกระบวนการท�างานต่างๆ ขึ้น และให้ผู้ปäิบัติงานท�างาน
ไปในแนวทางเดียวกนั การแก้ไขเปลีย่นแปลงกค็วรพฒันาขึน้
จากการท�างานที่ได้เขียนขึ้นไว้ ก็จะท�าให้โรงงานสามารถ
พัฒนาต่อยอดองค์ความรู ้ในองค์กรและน�าไปใช้ในการ
ปäิบัติงานได้อย่างมีประสิทธิõาพต่อไป

ÖารòřÖĂïรมเพČ่Ă

พัçîาความรูšéšาî

เìคēîēลยี



59
วารสารแม่พิมพ์   

MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

Xดย คุณว�2าน จร�ยประเสร�ฐสิน  ที่ปรĀกCาอิสระ

SPECIAL FEATURE

สิ่งส�าคัญในการพัçนาองค์คüามรĎ้ขċĚนในองค์กร

1. จดัท�าคĎม่Čอสร้างมาตรåานการท�างานต่างė ของโรงงาน
2. การจัดเกĘบไü้ในองค์กร
3. การปรับปรุงองค์คüามรĎ้ให้ทันสมัย
4. การë่ายทอดให้กับพนักงานอย่างสม�่าเสมอ

ประเดĘนëดัมาจะเป็นเรČอ่งของการยกระดับเทคโนโลยี 
ด้านการบริหารจัดการ ด้านการออกแบบ และเทคโนโลยี
ในการผลิตของโรงงาน 

ด้านการบรหิารจัดการ ประเด็นท่ีส�าคัญในการบรหิาร
จัดการสิ่งใดๆ ได้ดี จะต้องมีข้อมูลที่ถูกต้องในด้านต่างๆ ทั้ง
ด้านต้นทนุ ก�าลงัการผลติในปŦจจบุนั ค่าใช้จ่ายในการด�าเนนิการ 
การควบคุมต้นทุน การบริหารจัดการด้านคุณõาพและอื่นๆ 
การที่จะบริหารจัดการได้อย่างมีประสิทธิõาพและน�าข้อมูล
มาใช้ประโยชน์ได้ดี àอôต์แวร์ด้านการบรหิารจัดการท้ัง E31 
หรอื .E4 จะท�าให้ทางโรงงานสามารถบรหิารจดัการได้สะดวก 
โรงงานแต่ละประเõทจะมีความจ�าเปŨนต้องการใช้งานข้อมูล
ในการบริหารจัดการแตกต่างกันไป การเลือกใช้àอôต์แวร์
ส�าเร็จรูปจะมีความสามารถหรือการท�างานเÞพาะทาง ต้อง
พจิารณาให้เหมาะกบังานทีต้่องการด้วย รวมท้ังความสามารถ
ด้านการปรับแต่งให้สามารถท�างานได้ตามความต้องการของ
องค์กร ก็เปŨนสิ่งจ�าเปŨนต้องไปพิจารณาในรายละเอียด

ด้านการออกแบบแม่พิมพ์ การใช้ $"% ด้านการ
ออกแบบแม่พิมพ์เÞพาะทาง จะช่วยลดข้อผิดพลาดในการ
ออกแบบ การใช้ชิน้ส่วนมาตรåานทีถ่กูต้อง การประกอบของ
ชิน้ส่วนทีม่คีวามสลบัàบัà้อน น�ามาช่วยทดสอบการท�างานของ
แม่พมิพ์ในด้านต่างๆ หรอืการใช้ $"E เข้ามาช่วยท�านายผลที่
เกิดขึ้นจากการผลิต ว่าเปŨนไปตามที่ผู้ออกแบบคาดหวังไว้
หรือไม่ ทั้งทางด้านการÞีดพลาสติดว่าสามารถÞีดงานได้เต็ม
คาวติีห้รือไม่ หรอืในแม่พมิพ์ขึน้รปูโลหะว่าจะเกดิค่าสปริงแบค็
เท่าใด จ�าเปŨนต้องปรบัเพิม่ขนาดเท่าใดในการออกแบบแม่พิมพ์ 
àึ่งจะช่วยให้สามารถบริหารจัดการการผลิตได้เปŨนอย่างดี 
ทั้งยังช่วยลดต้นทุนในการแก้ไขแม่พิมพ์ ดีกว่าที่จะปล่อยให้
ไปพบปŦญหาในõายหลัง àึ่งนอกจากสูญเสียค่าใช้จ่ายในการ
แก้ไขแล้ว ยังต้องเสียเวลาเพิ่มขึ้นอีกด้วย ถึงอาจจะต้อง
เลื่อนเวลาส่งมอบแม่พิมพ์ออกไปและสร้างความไม่พึงพอใจ
ให้กับลูกค้าได้

ด้านการผลิต ในปŦจจุบันเครื่องมือ เครื่องจักรในการ
ผลติ ระบบการบริหารจัดการคุณõาพ ได้มีการพัฒนาขึ้นเปŨน
อย่างมาก ทางผู้บริหารโรงงานผลิตแม่พิมพ์ต้องพิจารณา
ติดตามเทคโนโลยีใหม่ๆ และน�าเข้ามาปรับใช้ในการท�างาน
ของตนให้เหมาะสม àึ่งทั้งงานแสดงสินค้าต่างๆ การเข้าร่วม
การสัมมนาทางด้านเทคโนโลยีก็เปŨนช่องทางในการรับข้อมูล
ที่เปŨนประโยชน์ในส่วนนี้

งานเขียนนี้ผู้เขียนได้ให้มุมมองต่อการพัฒนาโรงงาน
แม่พมิพ์ของไทย เพือ่ให้สามารถน�าไปใช้ในการพฒันางานของ
โรงงานแม่พมิพ์ได้ดข้ึีน หวงัว่าผูอ่้านคงจะสามารถน�าไปข้อมูล
ไปใช้ประโยชน์ได้บ้างและมคีวามหวงัท่ีจะเหน็โรงงานเม่พิมพ์
ของไทยเรา มศีกัยõาพท่ีสามารถแข่งขันได้ในระดบัโลกต่อไป

Öารเ×šาร่วมงาî 
ĒÿéงÿิîคšาเพČ่Ăêิéêาม
เìคēîēลยีĔĀม่ė Ēลą 

Öารเ×šาเยี่ยมßมēรงงาî
เพČ่ĂĒลÖเðลี่ยîเìคēîēลยี

มีการสนธนาที่ผู้บริหารคุยกันและอยากน�าเสนอ

A : ĶëšาเราลงìčîĔîÖารพัçîาพîัÖงาî Ēลą 

 เคšาลาĂĂÖไðเราเÖิéความÿูâðล่าวĀรČĂไม่ķ

B : Ķëšาเราไม่พัçîาพîัÖงาîเลย ĒลšวเคšาìĞางาî 

 Ăยู่ÖัïเราêลĂéไðล่ą ÝąเÖิéĂąไร×ċĚîķ
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good LIFE

ที่มาข้อมูลจากเว็บไซด์ : www.sumrej.com

ยกตัวอย่างเช่น คนที่Þลาด มากความสามารถ แต่กลับยังไม่

ประสบความส�าเร็จในชวิีตสกัท ี อาจจะเปŨนเพราะว่าระบบความคดิ

และจิตใจของคนๆ นั้นอาจยังท�างานไม่ดีเท่าที่ควร เขาอาจจะ

ตัดสินใจพลาดไป ไม่มีหลักการฝřกฝนตัวเอง สร้างและรักษาความ

สัมพันธ์ไม่ดีเท่าที่ควร หรืออาจจะทั้งสามอย่างรวมกันก็เปŨนได้

นอกจากนี้ก็จะมีคนที่ไม่ได้Þลาดและไม่มีความสามารถ

มากมาย แต่กลับประสบความส�าเร็จในชีวิตได้อย่างเหลือเชื่อ นั่น

อาจเปŨนเพราะคนคนนัน้มคีวามคิดและจติใจทีท่�างานอย่างเปŨนระบบ 

ส่งผลให้ตดัสนิใจอย่างถกูต้อง มกีารฝřกฝนตนเอง รวมถงึรูจั้กพฒันา

และรักษาความสัมพันธ์เปŨนอย่างดีนั่นเอง

หยุดเป็นเหยื่อของ ‘ความคิด’
การมีสติคือตัวช่วยในการท�าลายอุปสรรคชิ้นใหญ่ที่ขัดขวาง

จติใจไม่ให้ท�างานได้เต็มที ่นัน่กค็อื การใช้ชีวิตโดยให้ความคดิเปŨนใหญ่ 

เม่ือเปŨนเช่นน้ัน ก็เท่ากับว่าเราคือเหยื่อของทุกความคิดท่ีผุดขึ้น

มาจากสมองของเรา หากเราคิดบวก ทุกสิ่งทุกอย่างก็จะไปในทาง

ที่ดี แต่หากเมื่อไรก็ตามที่คิดลบ ชีวิตคุณก็จะไปในทางลบเช่นกัน

เม่ือไรก็ตามที่เรามีสติ ระบบความคิดของเราก็ท�างานได้

เต็มประสิทธิõาพมากขึ้น เนื่องจากว่าเราจะสามารถมองความคิด

ของตัวเองอย่างเปŨนกลาง ปäกิริิยาความคดิต่างๆ จึงไม่อาจควบคมุ

เราได้อีกต่อไป แต่เราจะมีทักษะในการตอบสนองโดยค�านึงถึง

หลักการและความเชื่อที่เรายึดถือแทนที่จะใช้อารมณ์และความ

คิดแวบแรก

แม้ว่าการฝřกสติอาจจะเปŨนส่ิงที่ส�าคัญที่สุดที่สามารถพัฒนา

ตวัเองให้ประสบความส�าเรจ็ แต่มนักส็ามารถน�าไปใช้ในชวีติด้านอืน่ๆ 

ได้ด้วย แต่เดิมการฝřกฝนสติมีขึ้นเพื่อช่วยให้เรามีความสุขและเปŨน

คนที่ช่างเห็นอกเห็นใจ àึ่งวิทยาศาสตร์ก็ได้พิสูจน์แล้วว่าท�าได้จริง 

เมื่อไรก็ตามที่เราฝřกฝนอย่างถูกต้อง เราก็จะมีความสุขขึ้น àึ่งจะ

ท�าให้เราแสดงออกต่อผู้อื่นในทางที่ดีขึ้นด้วย

การเป็นคนมีสติ คืออะไร?
คนส่วนมากจะเข้าใจว่าการมสีตคิอืการนัง่น่ิงๆ หายใจเข้าลึกๆ 

และมีสติกับลมหายใจของตัวเอง แต่แท้จริงแล้ว การเปŨนคนมีสติ

มันง่ายกว่านั้นมาก และก็ให้ประโยชน์กับคุณมากมายเช่นกัน

การเป็นคนมีสติ คČอ การเปลี่ยนจาก “การคิด” เป็นการ 

“ตระหนักëċงคüามคิด”

การเปลีย่นแปลงเลก็ๆ น้อยๆ นีจ้ะเปŗดให้เรามองเหน็ความคิด

และรับรู้ความรู้สึกนั้นๆ อย่างแท้จริง àึ่งจะส่งผลให้เราตระหนัก

ถึงสิ่งที่ก�าลังท�าอยู่มากขึ้น

เราสามารถเปลี่ยนแปลงและเป Ũนคนมีสติได ้ ทุกเมื่อ 

จรงิๆ แล้วคนส่วนใหญ่กท็�าเปŨนปกตอิยู่แล้ว แม้จะไม่ได้ตัง้ใจกต็าม 

อย่างไรก็ตาม การมีสติเช่นนี้ก็คงอยู่ไม่นานนัก ไม่กี่วินาทีเราก็มัก

กลับไปอยู่กับความคิดของตัวเองอีก มันจึงไม่ค่อยส่งผลดีให้เห็น

ชดัเจน เหมอืนกับการทีเ่ราจะไม่ได้ประโยชน์จากการวิง่หากเราวิง่

เพียงวันละ ไม่กีนาทีนั่นเอง ดังนั้น เราจึงต้องต้ังใจฝřกสติจริงๆ 

เปŨนระยะเวลาหนึ่ง เพื่อให้ได้ประโยชน์จากมันอย่างเต็มที่ �

• การมีสติ ช่üยให้ ĳคüามเครียดลดลงĴ

• การมีสติ ช่üยให้ ĳทักษะการตัดสินใจดีขċĚนĴ

• การมีสติ ช่üยให้ ĳคüามÞลาดทางอารมณ์ (&2) เพิ่มขċĚนĴ

‘การมีสติ’ ส่งผลต่อ ‘ความส�าเร็จ’
คุณอาจสงสัยว่าเพียงแค่สิ่งเล็กๆ เท่านี้ท�าไมจึงให้ประโยชน์

มากมายนกั นัน่กเ็ปŨนเพราะว่า สตคิอืตัวควบคมุจติใจของเรา ทกุส่ิง

ที่เราท�า ทุกความล้มเหลวที่เกิดขึ้น คือผลลัพธ์ของการท�างานของ

ความคิดและจิตใจของเราเองทั้งสิ้น àึ่งบรรดานักวิทยาศาสตร์เอง

ก็ก�าลังวิจัยเกี่ยวกับสมองเพื่อค้นหาวิธีพัฒนาการท�างานของมัน

อยู่ด้วย

ที่ช่วยสร้างความส�าเร็จ?

ท�าไม
ถึงเป็นสุดยอดนิสัย

“การมีสติ”
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20 - 23
พฤศจิกายน 2562 METALEX 2019 BูนยนิทรรBการXละการประชุม 

[บเทค บางนา
www.metalex.co.th

12 - 14
ธันวาคม 2562 METAL AP 2019 BูนยนิทรรBการXละการประชุม 

[บเทค บางนา
www.metalap.com

12 - 15
กุมภาพันธ์ 2563 THAILAND INDUSTRIAL FAIR 2020 BูนยนิทรรBการXละการประชุม 

[บเทค บางนา
www.thailandindustrialfair.com

13 - 16
พฤษภาคม 2563 INTERMACH 2020 BูนยนิทรรBการXละการประชุม 

[บเทค บางนา
www.intermachshow.com

13 - 16
พฤษภาคม 2563 SUBCON THAILAND 2020 BูนยนิทรรBการXละการประชุม 

[บเทค บางนา
www.subconthailand.com

17 - 20
มิถุนายน 2563 PROPAK ASIA 2020 BูนยนิทรรBการXละการประชุม 

[บเทค บางนา
www.propakasia.com

24 - 27
มิถุนายน 2563 MANUFACTURING EXPO 2020 BูนยนิทรรBการXละการประชุม 

[บเทค บางนา
www.manufacturing-expo.com

24 - 27
มิถุนายน 2563 INTERPLAS THAILAND 2020 BูนยนิทรรBการXละการประชุม 

[บเทค บางนา
www.interplasthailand.com

24 - 27
มิถุนายน 2563 INTERMOLD THAILAND 2020 BูนยนิทรรBการXละการประชุม 

[บเทค บางนา
www.intermoldthailand.com

24 - 27
มิถุนายน 2563

AUTOMOTIVE
MANUFACTURING 2020

BูนยนิทรรBการXละการประชุม 

[บเทค บางนา
www.automanexpo.com

24 - 27
มิถุนายน 2563 SURFACE & COATINGS 2020 BูนยนิทรรBการXละการประชุม 

[บเทค บางนา
www.surfaceandcoatings.com

24 - 27
มิถุนายน 2563

ASSEMBLY & AUTOMATION 
TECHNOLOGY 2020

BูนยนิทรรBการXละการประชุม 

[บเทค บางนา
www.assemblytechexpo.com

UPCOMING
EVENTS

5)ิทินกิจกรร; 5� พ±B± 2¶·2 ° 2¶·´
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UPCOMING EVENTS

5)ิทินกิจกรร; 5� พ±B± 2¶·2 ° 2¶·´

กิจกรร;ต
L"5รJเทB

22 - 25
October 2019 KOMAF 2019 Goyang, Korea www.komaf.org

27 - 29
November 2019

PLASTIC AND RUBBER VIETNAM
2019 Hanoi, Vietnam www.plasticsvietnam.com

26 - 28
February 2020 MEDICAL JAPAN 2020 Intex, Osaka, Japan www.medical-jpn.jp/en-gb.html

6 - 28
February 2020 ASIA MOLD GUANGZHOU 2020 Guangzhou, China www.asiamold-china.cn

5 - 7
March 2020 AUTOMECHANIKA 2020

Saigon Exhibition and 
Convention Center (SECC), 
Ho chi Minh City, Vietnam

www.automechanika-
hcmc.hk.messefrankfurt.com/

hochiminhcity/en.html

31 March - 4 April 
2020 SIMTOS 2020 Kintex 1 & 2, Korea www.simtos.org

22 - 24
April 2020 NEPCON CHINA 2020 Shanghai, China www.nepconchina.com

ตMดตาม�าวCาร�องCมาคมH Zด0N่

LINE@
TDIA

Facebook 
Fanpage

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

www.tdia.or.th

UPCOMING
EVENTS
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ADVERTISING RATES

อัตรL�
LY!ษณL �

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

โทรสาร : 0-2712-�520

E-mail : UEia!UEia.PS.UI

8FCTiUF : www.UEia.PS.UI

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

  5%*" สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

ออกXบบX?Jจัด8Ċ;8 �
+.4.%FTiHO : จุรีรัตน์ ศรีตระกูลกิจการ

��2 ถนนสมเด็จพระเจ้าตากสิน แขวงดาวคะนอง 

เขตธนบุรี กรุงเทพฯ 10�00

โทรศัพท์ : 0��-���-0��� 

E-mail : IFliTIaO22!Hmail.DPm 

-iOF *% :  IFliTIaO

รู5XบบวLรสLร �
วารสาร .PVlE � %iF ราย 3 เดือน (1 ปี มี � Þบับ) 

ขนาด �.25 Y 11.5 นิ้ว จ�านวน �� หน้า 

1. ปกกระดาษอาร์ตการ์ด พิมพ์ � สี เคลือบด้าน, 

 4QPU 67 ความหนา 210 แกรม

2. เนื้อใน (หน้าโÛษณา) กระดาษอาร์ตด้าน 

 พิมพ์ � สี ความหนา 120 แกรม

3. เนื้อใน (บทความ � คอลัมน์)

• พิมพ์ � สี กระดาษอาร์ตด้าน ความหนา 120 แกรม

• พิมพ์ 2 สี ส�าหรับบทความและคอลัมน์ทั่วไป  

 กระดาษปอนด์ �0 แกรม

• เข้าเล่ม ไสกาว

จdLนวน8Ċ;8 � 3,000 Þบับ 

กLรกรJจL<วLรสLร �
• สมาชิกสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

• หน่วยงานต่างๆ ของõาครัåและ

• เอกชนที่เกี่ยวข้องกับอุตสาหกรรมแม่พิมพ์

ปกด้านใน 50,000 บาท

หน้า 1 �5,000 บาท

ติดหน้าสารบัญ �5,000 บาท

ติดหน้าบรรณาธิการ �0,000 บาท

ปกหลัง �5,000 บาท

ปกหลังด้านใน 50,000 บาท

เต็มหน้า � สี ทั่วไป 3�,000 บาท

เต็มหน้า 2 สี ทั่วไป 20,000 บาท

4�0N่ úø #3J30N่ û ตQลาคม � 1Jนวาคม ùü�ù

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.
พรพลอะนาลิติคอล บจก.
แมชชีนเทค บจก.
ซี.ซี.ออโตพาร์ท บจก.
ไรซ์ซิ่ง คอร์ปอเรชั่น บจก.
คิระ เซอร์วิส (ประเทศไทย) บจก.
มายโกรว์เทค (ประเทศไทย) บจก.
สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

สถาบันไทย-เยอรมัน
โครงการจัดทำามาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพ 
โปรเวิร์ค ดีเวลลอปเมนท์ บจก.
ภูสุวรรณ อินเตอร์เทรด บจก.

ปกหลัง
ในปกหน้า
ในปกหลัง
 1
 3
 5
 6
17
19
20

65
66
67
68

ใบสมัครสมาชิก 
ส;L�;อุตสLEกรร;X;
8Ċ;8[ท<

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

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

อJตราคาCมJครCมาชM�

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





อาชีพที่ดำเนินการทบทวน จำนวน 20 อาชีพ

1. อาชี8ชางออกXบบXม8Ċม8ป�มYลหะ

2.  อาชี8ชางผลิตชิďนสวนXม8Ċม8Yลหะ

3.  อาชี8ชางปรับประกอบXม8Ċม8ป�มYลหะ

4.  อาชี8ชางตกXตงผġวXม8Ċม8Yลหะ

5.  อาชี8ชางซอมบำรุงรักษาXม8Ċม8ป�มYลหะ

6.  อาชี8ชางออกXบบXม8Ċม8$ีดYลหะ

7.  อาชี8ชางปรับประกอบXม8Ċม8$ีดYลหะ

º.  อาชี8ชางซอมบำรุงรักษาXม8Ċม8$ีดYลหะ

9.  อาชี8ชางออกXบบXม8Ċม8$ีด8ลาสติก

10. อาชี8ชางผลิตชิďนสวนXม8Ċม88ลาสติก

11. อาชี8ชางปรับประกอบXม8Ċม88ลาสติก

12. อาชี8ชางขัดเงาXม8Ċม88ลาสติก

13. อาชี8ชางซอมบำรุงรักษาXม8Ċม88ลาสติก

14. อาชี8ชางออกXบบXม8Ċม8เป�า8ลาสติก

15. อาชี8ชางออกXบบXม8Ċม8อัด8ลาสติก

16. อาชี8ชางออกXบบXม8Ċม8เทอรYม9อรมมิĎง

17. อาชี8ชางออกXบบXม8Ċม8$ีดยาง

1º. อาชี8ชางออกXบบXม8Ċม8อัดยาง

19. อาชี8ชางปรับประกอบXม8Ċม8ยาง

20. อาชี8ชางซอมบำรุงรักษาXม8Ċม8ยาง

จĖดมุงหมายโครงการ �
ทำการทบทวนมาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิว�ชาชีพใหมีความทันสมัยและสอดคลองกับสถานการณปจจ�บัน 
รวมทั้งการทบทวนมาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิว�ชาชีพใหเขาสูกรอบคุณวุฒิว�ชาชีพ ๘ ระดับ ตามขอกำหนด
ของสถาบันคุณวุฒิว�ชาชีพ (องคการมหาชน) เพ�่อใหเปนไปตามกรอบคุณวุฒิแหงชาติ (NQF) 
สามารถรับรองและเทียบเคียงไดกับกรอบคุณวุฒิอางอิงอาเซียน (AQRF) ไดตอไป

สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย

เ��Lร
ว;กLร5รJ%ุ;นำเสนอ6?กLรทบทวน;Lตร*LนอL%O8X?J�ุณวุ,ิว�%L%O8
สL�Lว�%L%O8อุตสLEกรร;กLร6?ิตX;
8Ċ;8

ในวันพ>หัสบดีที่ û0 มกราคม 25�û  ณ โรงแรม เมเป�ล บางนา

Facebook Fanpage : TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย

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

LINE@ : @TDIA

www.tdia.or.th

�อเรÿ<นเ%ิ}6ู�5รJกอบกLรX;
8Ċ;8X?JทO_เกO_<ว��อ"กับX;
8Ċ;8

โครงการทบทวนมาตรฐานอาชีพและคุณวุ,ิว�ชาชีพ
สาขาว�ชาชีพอุตสาหกรรมการ6ลิตแมพ�มพ





PHUSUWAN INTERTRADE CO., LTD.

บร�ษัท ภูสุวรรณ อินเตอรเทรด จำกัด

จำหนายเคร�่องเชื่อม
ตูเชื่อม ลวดเชื่อม

WELDING & CUTTING

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

- #MLM-FB-SM 30 CC

- #MLM-FB-SM 50 CC

149 ซอยรังสิต-นครนายก 66  ถนนรังสิต-นครนายก

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

เลขประจำตัวผูเสียภาษี  0135542003175

LASER WIRE ELECTRODE

LASER WELDING MACHINE
LASER CLEANING MACHINE

บร�ษัท ภูสุวรรณ อินเตอรเทรด จำกัด

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

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

(สำนักงานใหญ)

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

PICO TIG 200 DC PULS TETRIX 230 AC/DC PULS

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

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

Step into Beijing Jingdiao 
Feed p-level curved surface fitting 
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JINGDIAO ... High Precision Machining Center 

Responding to High Resolution Surface Milling at the Nano 
Surface Finish Level. 
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MMC Hardmetal (Thailand) Co.,Ltd 
191/32 CTI Tower 24"' Floor, Ratchadapisek Road, 

Klongtoey. Klongtoey Bangkok 10110, Thailand 

Office contact: +66-2661-8170 www.mmc-hitachitool.co.jp 
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