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COPY & REVERSE ENGINEERING PART & MOULD
DESIGN JIG & FIXTURE AUTOMATION

MANUFACTURE AND DESIGN

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

We can design Master Gauge, Go/Nogo Gauge and Position Gauge
as customer desire.

DESIGN
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Tel. : 034-406-363, 034-410-405
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วารสาร ²oÚld � ©Iª ไดรับเกียรติเขาสัม:าษณ�
คุณพฐณพล งามเจริ} กรรมการผูจัดการ และ 
คุณจิรวั,น� งามเจริ} (กา9�วส�) ผูจัดการ7�าย 
การตลาด บริษัท T.µ ²´L© � µ¦·T Co.,Ltd. 
ไดมารับ9�งมุมมองการทํางานที่นาสนใจ เพราะ
ทามกลางกระแสการแขงขันทางธุรกิจที่เชี่ยวกราด 
สิ่งที่ทําใหธุรกิจอยูรอด มิใชเพียงความแตกตาง
เทานั`น แตคือความรักความจริงใจศรัทธาเชื่อมั่น 
ที่เรามีตองานสะทอนออกมาเปนผลงาน

คุณพฐณพล งามเจริ}  กรรมการผูจัดการ
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Q  ประ@ัติค@ามเป�นมาของบริBัท	¸�´	±³°¨	�	´¥¶¸

A  ñมจบการศċกษาทางด้านเทคนิคแม่พิมพ์ หลังจากจบได้
เข้ามาทำางานทีบ่รษิทัญ่ีปุśนแห่งหนċง่ ñมทำางานแม่พิมพ์มา 22 ปี
อยูกั่บบรษิทัญีปุ่śนมาตลอด เรยีนรูต้ัง้แต่พืน้ฐานการทำาแม่พิมพ์ 
ระบบการบริหารจัดการ และมีโอกาสไปดูงานที่ประเทศญี่ปุśน 
เปŨนส่วนที่ทำาให้เราชอบและรักในงานแม่พิมพ์

 จากความรู้และประสบการณ์ในการทำางานแม่พิมพ์มา
ยาวนาน ñมต้องการสร้างโอกาสและพัฒนาตนเองจċงตัดสินใจ
ก้าวออกมาก่อตัง้บรษิทั ท.ีพ ีโมลด์แอนด์พาร์ท จำากัด จดทะเบยีน
ในปี 2552 เริ่มจากบริษัทเล็กๆ ขณะนั้นมีเครื่องจักร $/$ แค่ 
2 ตัว เริม่แรกรบังาน cuting $/$ งาน EDM กดั 1art Insert 

ประกอบกบัลกูค้าเช่ือม่ันและไว้วางใจ มองเหน็ถċงศกัยภาพของเรา
ที่สามารถรับñิดชอบทำางานได้ดีมีคุณภาพ ทำาให้มีงานมาอย่าง
ต่อเนื่อง
 ต่อมาในปีพ.ศ.2558 ได้มีการขยายสาขาเพื่อเพิ่มกำาลัง
การñลิตและจดัทำามาตรฐานคณุภาพระดบัสูง (IS0 9001:2015) 
เปŨนñลทำาให้บริษัท ที.พี โมลด์แอนด์พาร์ท จำากัด สามารถ
ขยายตลาดลกูค้ากลุม่เปŜาหมายเพิม่ขċน้ส่งñลทำาให้เปŨนทีย่อมรับ
ของลูกค้าเปŨนอย่างมาก

 บริษัท ที.พี โมลด์แอนด์พาร์ท ñมได้นำาเอาประสบการณ์
การทำางานที่ได้เรียนรู้ลงมือทำาเองตั้งแต่กระบวนการออกแบบ
ตามความต้องการของลูกค้าจนส่งมอบชิ้นงาน มาปรับใช้และ
สร้างระบบขั้นตอนการทำางานการบริหารจัดการภายในองค์กร 

FACTORY OUTLOOK
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เราได้เรียนรู้มาหมดทั้งสามารถรู ้จุดดีจุดด้อยในการทำางาน 
โดยข้อได้เปรียบของทีพี โมลด์ แอนด์ พาร์ท คือบุคลากร เรา
ได้คีย์แมนมือหนċ่งที่เราเคยสร้างไว้ กลับมาทำางานด้วยกัน เรียก
ว่าเปŨนสิง่ดีๆ ทีเ่ราเคยให้แก่เขาไปสะท้อนกลบัมาหาเรา ซċง่ทกุ
วนันีย้ังทำางานอยู่ด้วยกันเปŨนครอบครัวเหมือนพี่เหมือนน้อง 
   
   บริษัท ที.พี โมลด์แอนด์พาร์ รับñลิตแม่พิมพ์พลาสติกใน
อุตสาหกรรมยานยนต์และชิ้นส่วน อุตสาหกรรมเครื่องใช้ไôôŜา 
และ Jig Vibration ไวร์คัท EDM รับñลิตชิ้นงานสองชิ้นที่มา
ประกบเชื่อมต่อกัน ซċ่งเปŨนงานเฉพาะทางเปŨนสิ่งที่เราชำานาญ

Q  จุ-เ-นของบริBัท	¸�´		±³°¨	�	´¥¶¸	คPอ

A  จุดเด่นข้อที่หนċ่งคือ ศักยภาพของคีย์แมนบุคลากรต่างๆ 
ของเรามีความรู้ประสบการณ์เชี่ยวชาญในงานแม่พิมพ์ สองคือ 
เรื่องการบริการ เรามีลูกค้าอยู่ที่ชลบุรี ระยอง การส่งมอบงาน
หรือบริการหลังการขายเราดูแลซัพพอร์ตลูกค้าอย่างเร็วที่สุด
เพือ่ไม่ให้เสยีเวลาลกูค้าด้วยการดแูลใส่ใจ ปŦจจบุนัมกีารแข่งขนัสงู 
SerWice จċงเปŨนเร่ืองสำาคญัทีจ่ะต้องให้การดแูลแก้ปŦญหาให้ลกูค้า
ได้ทันที 

Q  แมพมิพจนีมี5ลกระทบตอ5Rประกอบการแมพมิพไทย		
	 อยางไรบาง

A  จากที่ทราบกันแม่พิมพ์จีนได้เปรียบทั้งเรื่องราคา ความ
รวดเร็วในการñลิต มีñลกระทบมาก ณ ตอนนี้ñู้ประกอบการ
แม่พมิพ์ไทยเราไม่ได้แข่งขนักนัเองภายในประเทศเท่าน้ัน แต่เรา
ต้องแข่งกับจีน เกาหลี ñมมองว่าเราคนไทยต้องช่วยกันร่วมมือ
ร่วมใจกันให้แม่พิมพ์ไทยสามารถแข่งขันได้ ซċ่งการเสนอราคา
แข่งกันเพ่ือแย่งงานทำาให้ราคาแม่พิมพ์ตำ่าลงกว่าความเปŨนจริง  
แต่ส่วนมากลูกค้าที่เข้าใจจะเอาราคาที่จีนมาให้ดูว่าเราพอ

ทำาได้ไหม มีลูกค้าบางส่วนก็ไม่อยากไปทำาที่จีน เพราะต้องเสีย
ค่าขนส่งทีแ่พง และจ่ายเงนิมดัจำาก่อนล่วงหน้า 50� แต่แม่พิมพ์
จากจีนก็มีหลายเกรดตามคุณภาพตามราคา เหตุที่แม่พิมพ์จีน
ñลติได้เรว็เพราะเขาใช้คนเยอะ เครือ่งจกัรอปุกรณ์มีพร้อม วตัถุดบิ
ราคาถูก และทูลลิ่งต่างๆ ñลิตเองมีต้นทุนตำ่ากว่าไทยมาก และ
รัฐบาลจีนให้การสนับสนุนทั้งเรื่องบุคลากรและภาษี เพราะ
แม่พมิพ์เปŨน SME ทีป่นูพืน้ฐานให้กบัอตุสาหกรรมรากหญ้าของ
ประเทศเขา ตอนนีส้นิค้าñลติภณัæ์ทกุอย่างรอบตวัเราล้วนñลติ
มาจากจีนทั้งนั้น
     ในอนาคตคุณจะทำาธุรกิจแค่สิ่งเดียวจะอยู่ยาก  ปŦจจุบัน 
T.1 Mold มีการติดต่อธุรกิจกับจีนด้วย ยุคนี้ถ้าคุณยำ่าอยู่กับที่
ไม่ได้แล้ว ในส่วนคอนแทคกบัจนีได้ลกูชายมาดแูลประสานงาน
ในส่วนการตลาดต่างประเทศ โดยเรามกีารนำาเข้าเหล็กโมลด์เบส 
T00LI/( เช่นดอกสว่าน, E/DMILL )SS คาร์ไบด์มาจากจีน
มาจำาหน่าย การปรบัตวัเรากพ็ยามจะหาอะไรมาเสรมิ ไม่ได้รอทำา
แม่พิมพ์อย่างเดียว แต่ยังเปŨนสิ่งที่เกี่ยวข้องอยู่ในอุตสาหกรรม
แม่พิมพ์ 

Q  การเขามาของร/ยนต	 ©º	 มี5ลกระทบตอแมพิมพใน	
	 อุตสาหกรรมยานยนต	อยางไรบาง

A  ñมมองว่าñลกระทบมเียอะ แต่ในส่วนทีเ่ราñลติคอืช้ินส่วน
ไôรถยนต์ให้กบับริษัท ,0IT0 ซċง่ยงัไม่โดนñลกระทบหรอืมกีาร
ปรับเปลี่ยนเท่าไร แต่ในอนาคตชิ้นส่วนที่เกี่ยวกับเครื่องยนต์ก็
ต้องลดน้อยลง มันจะค่อยๆ กลืนกินไป

T.P Mold and Part Co.,ltd. is mold and part  
manufacturer and we have own injection machine. 
Not only plastics injection molding, we can make jig, 
fixture for automotive industry.

WE MAKE YOUR BUSINESS BETTER

FACTORY OUTLOOK
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Q  กลยุทธที^ทําใหบริBัท	 ¸�´	 ±³°¨	 �	 ´¥¶¸	 ประสบ	
	 ค@ามสําเร]จ	

A  ñมมองว่าทุกๆ องค์ประกอบรวมกัน ทั้งเรื่องบุคลากร 
คุณภาพมาตรฐานการñลิต การบริการ และมีคนรุ่นใหม่เข้ามา
เสรมิด้านเทคโนโลยโีดยใช้ช่องทาง Social Media แพลตôอร์ม
ดิจิทัลต่างๆ Facebook, :ouTube, Instagram, TikTok, 
Twitter ประชาสมัพันธ์ให้คนรูจ้กัเรามากขċน้ ทำาให้มลูีกค้าใหม่ๆ 
เข้ามา โดยมลีกูชายมาสบืต่อในธรุกจิ เพราะงานการทำาแม่พิมพ์
จะถ่ายทอดทางสายเลือดไม่ได้ คุณต้องรักและลงมือทำาศċกษา
หาประสบการณ์เอง ออกไปดูศċกษาหน้างานจริงๆ

 ในอนาคตการแข่งขันสูงมาก ยิ่งในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์
ถ้าเราไม่ต่อสู้ ไม่มศีรทัธาตัง้ใจหรือความรักจรงิๆ ในงานแม่พิมพ์ 
ถ้าคดิว่าจะเปŨนแค่ทางñ่านไม่อาจประสบความสำาเร็จได้ งานแม่พิมพ์ 
คุณจะต้องไปศċกษาเรียนรู้ ต้องไปเñชิญปŦญหาประสบการณ์ถċง
จะได้มา คุณนัง่รอในห้องไม่มทีางทำาได้ ทกุวนัน้ีñมก็ยงัต้องศċกษา
เรียนรู้งานแม่พิมพ์ตลอดเวลาทิ้งไม่ได้ 

Q  ส9า@ะการแขงขันสRงเชนนี_บรBัิท	¸�´	±³°¨	�	´¥¶¸
	 มีนโยบายขยายงานไปสR อุตสาหกรรมแม พิมพ	
	 เครP^องมPอแพทย	หรPอไม

 แม่พิมพ์เคร่ืองมือและอุปกรณ์ทางการแพทย์ เรายังไม่
เคยทำา แต่มีแñนในอนาคตซċ่งเราได้ศċกษาและเตรียมความ
พร้อมทีจ่ะทำาอุปกรณ์ตวัปรับทีส่ายนำา้เกลอื เน่ืองจากñมมีเพ่ือน
ทีท่ำางานเปśาขวดใส่นำา้เกลือ สามารถทำาการตลาดไปควบคูก่นัได้ 
หรือแม่พิมพ์เครื่องใช้อุปกรณ์ในครัวเรือน 

 ñมมองว่าแม่พิมพ์ไม่ได้จำากัดแค่แม่พิมพ์ยานยนต์หรือ
เครือ่งใช้ไôôŜาเท่านัน้ ซċง่สนิค้าñลิตภณัæ์ทุกอย่างต้องใช้แม่พิมพ์
เปŨนตัวเริ่มต้นทั้งสิ้น

 แม่พมิพ์คอืรากฐานของการñลติ เปŨนต้นแบบ เปŨนต้นนำ้า
ของอุตสาหกรรม ปลายทางทีอ่อกมาเปŨนñลติภัณæ์ต่างๆ  รัฐบาล
ควรจะมองที่ñู้ñลิตแม่พิมพ์ ช่วยส่งเสริมสนับสนุนอย่างจริงจัง 
สิ่งที่ทำาให้ต้นทุนเราสูงคือ วัตถุดิบในการñลิต เช่น เหล็กที่ต้อง
นำาเข้า เครือ่งจักร ค่าแรง ภาษี โดยเฉพาะราคาวัตถดุบิ อยากให้
รัฐบาลมาช่วยดูเรื่องนี้มากกว่า  

Q 	 ค,ุพ),พล	 มีมุมมองเก̂ีย@กับอุตสาหกรรมแมพมิพ	
	 ในป�จจุบันและอนาคตค@รจะไปในทิAทางไหน

A  ทิศทางแม่พิมพ์ในอนาคตñู้ประกอบการจะยังอยู่ได้ไหม 
ตอบว่ายังคงอยู่ได้ เพราะอุตสาหกรรมต่างๆ ในประเทศยังคง
ต้องใช้แม่พิมพ์อยู่ ถ้าการñลิตแม่พิมพ์น้อยลง ทางเลือกคือ
การบรกิารซ่อมบำารงุโมดôิายแม่พมิพ์ ซċง่เรากไ็ม่ได้ยċดตดิว่าต้อง
ñลิตแม่พิมพ์ใหม่อย่างเดียว เพราะงานแม่พิมพ์มีขċ้นสูงสุดก็มีลง
ตำ่าสุดเหมือนเส้นกราô และการทำาแม่พิมพ์ต้องใช้เงินลงทุน
สูงมาก ในสภาวะที่การแข่งขันสูง แนวทางในการแก้ปŦญหาคือ
ต้องปรับลด cost ให้ตำ่าทั้งต้นทุนในเรื่องวัตถุดิบ ค่าเครื่องจักร 
ค่าขนส่ง ทำาการñลิตให้เร็วขċ้นและเกิดปŦญหาข้อñิดพลาดน้อย
ที่สุด

 สิ่ งที่ต ้องการให ้รัฐบาลสนับสนุนโครงการสินเ ช่ือ
ดอกเบี้ยตำ่า และลดเงื่อนไขการเข้าถċงเงินทุน และรัฐต้องลงไป
สนับสนุนส่งเสริมการเรียนการสอนแม่พิมพ์ทั้งเร่ืองอุปกรณ ์
เครื่องมือในสถานศċกษาให้สามารถñลิตบุคลากรที่มีคุณภาพ
ออกมาสู่ตลาดแรงงาน

Q  ในช@งส/านการ,โค@ิ-	ที^5านมามีอุปสรรคบางไหม

A  ช่วงปี 19 ยอดขายเราเพิ่มขċ้น แต่รายจ่ายก็เยอะตามมา
เนื่องจากเราต้องจ่ายงานให้ 0utsource แต่ในช่วง 2 ปีที่
ñ่านมางานมแีนวโน้มลดลง แต่สาเหตไุม่ได้เกิดจากโควดิโดยตรง
น่าจะมาจากการเปลี่ยนแปลงในเรื่องของรถยนต์ EV ที่รถยนต์
จากจนีออกมาตีตลาดหลากหลายยีห้่อ แต่รถยนต์ EV ยงัมปีŦญหา
ในเร่ืองของแบตเตอร์ร่ี การซ่อม และเร่ืองปŦญหาการจัดการ
ขยะและส่ิงแวดล้อมอยู่มาก ซċ่งอนาคตจะต้องมีมาตรการณ์
รองรับเพื่อไม่ก่อให้เกิดมลพิษกระทบกับธรรมชาติ

Q  สิ^งท̂ีอยาก6าก/OงเพP^อนสมาชิกสมาคมอุตสาหกรรม	
	 แมพิมพไทย

A  ñู้ประกอบการแม่พิมพ์ในบ้านเรา เจอปŦญหาเหมือนกัน
ทุกท่าน ทั้งเรื่องต้นทุน การแข่งขันทางด้านราคา เปŨนลูกโซ่
ต่อเน่ืองกันมา òากถċงเพ่ือนสมาชิกให้อดทนและต้องสู ้อย่างน้อย
กต้็องมทีางออก ต้องมองทางออกหลายทาง ไม่ยċดติดกบัการñลิต
แม่พิมพ์อย่างเดียวเท่านั้น ถċงทางที่เราจะทำายังไม่ได้ñล 100� 
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แต่ถ้าเราไม่คิดวางแñนหรือลองลงมือทำาเลยจะก้าวไปข้างหน้า
ได้ยาก ซċ่งเราอาจจะคิดหรือลงมือทำาต่อยอดจากสิ่งที่เราชอบ
เรารัก หรือจากพ้ืนฐานประสบการณ์ท่ีเรามีอยู่แล้วก็ได้ทั้งนั้น 
ขอให้ลงมือทำา

 สิง่ทีไ่ด้ในการเข้ามาเปŨนสมาชกิอตุสาหกรรมแม่พมิพ์ไทย 
คือการได้แลกเปล่ียนมุมมองความคิดกับสมาชิกท่านอื่นๆ ได้
รู้จักñู้ประกอบการแม่พิมพ์ในอุตสาหกรรมสาขาอื่นๆ สามารถ
ช่วยเหลือแนะนำากันในเรื่องงาน ให้ข้อมูลข่าวสารแก่กัน มีการ
òřกอบรมสัมมนาเพ่ิมทักษะ เพ่ิมศักยภาพ เปรียบเหมือนเรา
ขċ้นลิôท์ก็เร็วกว่าเดินขċ้นบันไดทีละขั้น ให้เราไปถċงจุดหมายได้
เร็วขċ้น   

ผลNต:K-+�[ดมาตร*าน 8K,นา"านตามเ5	าEมาย 
 เสรNมสรา"ความ[วZ# รK�Cา[วเ8Q_GG"ค��ร

“
”

We promised We Will Do it as Our Best.

88/14, M.1, T.Kokkrabue, Amphoe Muang Samut Sakhon, Samut Sakhon, 74000

Mobile : 065-879-1592, 089-212- 3654, 064-879-1932, 083-456-5354
Phone : 034-867-436, 034-867- 383
FAX : 034-867-384
Email : tpmold_part@hotmail.com 
  tpmold.marketing@gmail.com

4รNCKท ที�8ี โมลด� แGนด� 8าร�ท #dา�Kด
T.P MOLD & PART Co.,Ltd.

ISO9001 : 2015

T.P MOLD & PART www.tp-mold.com



โดย จ.จอ
the.jor@hotmail.com
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เมื่อคืนวันที่ 6 มิถุนายน 2566 ในงาน WWD$ 2023 ที่
บริษัท แอปเปŗล (Apple) จัดขċ้นนั้นได้มีการประกาศเปŗดตัว
แอปเปŗล วชินั โปร (Apple Vision 1ro) ñลิตภณัæ์แว่นตาเออาร์ 
(A3 )eadset) ที่ลำ้าสมัยและทะเยอทะยานที่สุดของบริษัท
ในตอนนี้ ซċ่งเปŨนสนใจแก่ทุกคนในงานกันมาก เพราะสั่งงาน
ง่ายดังใจนċก มองเห็นได้ 3 มิติ สั่งการได้ด้วยแค่การมอง มือ 
และเสียง 

แว่น Apple Vision 1ro เปŨนแว่น A3 แบบ Stand-alone 
ท่ีใช้งานได้ในตวัเองโดยไม่ต้องเชือ่มต่อกับ 1$ หรืออุปกรณ์อ่ืนๆ 
โดยความสามารถของมันจะประมวลñลภาพกราôŗก 3D มาñสาน
กับโลกจริงได้แบบเนียนๆ จะเปล่ียนห้องนั่งเล่นให้กลายเปŨน
ห้องทำางานทีมี่มอนเิตอร์หลายๆ จอ, เปล่ียนห้องนอนเปŨนโรงหนงั 
หรือจะเปลี่ยนห้องนำ้าเปŨนห้องเล่นเกมก็ยังได้ โดยจะแสดงภาพ 
3 มิติ เข้ากับโลกจริงได้แบบที่เราเคยเห็นในหนัง Sci-ų เรื่อง 
3eadZ 1laZer 0ne อย่างนั้นเลย ตัวแว่นมีเลนส์โปร่งแสง
ที่เรายังมองเห็นภาพของโลกจริงตรงหน้าของเราได้ตามปกติ 
แต่เม่ือเปŗดเครือ่งแล้วมันจะแสดงภาพ 3 มติ ิเข้ามาซ้อนกับภาพ
ของโลกจริงของเราอีกทีนċง และถ้าหากมีใครเดินเข้ามาใกล้เรา
ขณะเราสวมใส่แว่นนีอ้ยู ่ เซนเซอร์แว่นกจ็ะปรับเลนส์เปŨนโปร่งแสง
ทำาให้เรามองเห็นได้เหมือนเราใส่แว่นใสปกติ

แว่นอัจฉริยะVision Pro
นวัตกรรมใหม่ล่าสุดจาก Apple 



INNOVATION TODAY
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หากว่าเราต้องการทำางานก็เปŗดหน้าจอของแอปต่างๆ 
ขċ้นมาได้เลย โดยแอปนั้นก็จะลอยอยู่ต่อหน้าเราให้ใช้มือเปล่าๆ 
จับหน้าจอดังกล่าวไปวางไว้ตรงตำาแหน่งที่ต้องการได้ แถมยัง
เหมอืนจรงิสดุๆ เพราะหน้าจอเหล่านีจ้ะถกูตรċงเอาไว้กับโลกจริง
ได้อย่างแม่นยำาด้วยเซนเซอร์ LiDA3 และกล้อง TrueDepth 
สำาหรับจบัความลċกของโลกภายนอก จะหนัไปทางไหน หน้าจอก็
ยังลอยอยู ่ที่ตำาแหน่งเดิมเหมือนกับว่ามันอยู ่ตรงนั้นจริงๆ 
นอกจากนัน้ภายในกล้องยงัมเีซนเซอร์ตวัจบัการกลิง้ของลกูนัยน์ตา 
ทำาให้เราสามารถเลือกจับด้วยการกลิ้งลูกนัยน์ตาได้อีกด้วย

Vision 1ro ที่มาพร้อมกับระบบปäิบัติการใหม่อย่าง 
Wision0S ซċ่งเปŨนระบบปäิบัติการเชิงพื้นที่ระบบแรกของโลก 
ขับเคลือ่นด้วยชิป M2 และ 31 ทำางานคูข่นานกนั เพ่ือใช้ในการ
ทำา real-time sensor processing โดยเฉพาะ ชิปตัวนี้ชื่อว่า 
31 โดย จะรับ input จากกล้อง 12 ตัว, sensor อีก 5 ตัวและ
ไมโครโôนอีก 6 ตัว มาทำาการ process แบบ real-time ทำาให้
การสั่งการและการทำางานนั้นลื่นไหลไม่มีกระตุก 

เมือ่สวมใส่แว่นอนันี ้คุณจะสัมñัสหน้าจอแบบ Micro 0LED 
ทีม่อบภาพสสีนัสดใส และความคมชัดมากกว่า 4, มอบความรู้สċก
เหมอืนมโีรงภาพยนตร์ส่วนตวัด้วยหน้าจอกว้าง 100 ôุต ระบบ
เสยีงรอบทศิทางขัน้สงู สามารถรบัชมภาพยนตร์และรายการทีวี 
ภาพยนตร์สามมติิได้อย่างครบอรรถรส ด้วยศกัยภาพของลำาโพง
แบบ Stereo, กล้อง 6 ตัว และมีกล้อง TrueDepth ซัพพอร์ต
การทำางาน มีแบตเตอรี่ภายนอกที่เชื่อมต่อกับชุดหูôŦงแบบสาย

 Tim $ook ซอีีโอ Apple บอกด้วยว่า ตอนน้ีเข้าสูย่คุใหม่
ของการประมวลñลแล้ว เช่นเดียวกับที่ Mac แนะนำาให้เรา
รู้จักคอมพิวเตอร์ส่วนบุคคล และ i1hone แนะนำาให้เรารู้จัก
คอมพิวเตอร์พกพา Apple Vision 1ro ก็แนะนำาให้เรารู้จัก
คอมพิวเตอร์แบบ spatial (การประมวลñลñสานโลกจริง
โลกเสมือน) ซċ่ง Vision 1ro สร้างขċ้นจากนวัตกรรมของ Apple 
ที่นำาหน้าไปหลายทศวรรษ ปลดล็อกประสบการณ์ใหม่ สำาหรับ
ñู้ใช้และโอกาสใหม่สำาหรับนักพัฒนาของเราķ

สำาหรับราคา Vision 1ro  Apple ประกาศว่าจะขายใน
ราคา �3,499 หรือราวๆ 121,660 บาท โดยเร่ิมขายต้นปี 2024 
เฉพาะที่สหรัฐอเมริกาเท่าน้ัน หลังจากน้ันก็จะเริ่มทำาตลาด
จำาหน่ายทั่วโลก

แหล่งอ้างอิง :

1. ĶIntroducing Apple Vision 1ro: AppleĴs ųrst spatial computerķ 
 เข้าถċงได้ที่ https://www.apple.com/newsroom/2023/06/introducing-apple-Wision-pro/ 

2. Ķเปŗดตัว Apple Vision 1ro แว่น A3 สุดลำ้า ñสานโลกเสมือนเข้ากับโลกจริงได้แบบไร้รอยต่อķ 
 เข้าถċงได้ที่ https://droidsans.com/apple-Wision-pro-ar-headset-ofųciallZ-announced/

3. Ķ3 เหตุñลที่ ĳA11LE VISI0/ 130Ĵ แว่น V3/A3 อาจกลายเปŨนแกดเจ็ตเจţงที่สุดของยุคķ 
 เข้าถċงได้ที่ https://ellementhailand.com/apple-Wision-pro-2023/
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�ารบdารR"รK�Cาเ%N"รR�

/ามวN0O?Oน
ปŦญหาเครื่องจักรขัดข้อง (Machine #reakdown) เปŨน

ประเด็นที่ส่งñลกระทบโดยตรงต่อñลิตภาพการดำาเนินงานของ

องค์กร โดยเฉพาะความชำารุดเสียหายที่เกิดขċ้นได้ทำาให้สูญเสีย

โอกาสในการแข่งขันและñลตอบแทนให้กับองค์กร โดยทั่วไป

การบำารงุรกัษาเชงิวางแñน (1lanned Maintenance) เก่ียวข้อง

กบัการใช้เอกสารงานบำารงุรกัษาทีร่ะบข้ัุนตอนปäิบัตงิาน ข้อมลู

ทางเทคนิคและทรัพยากรที่จำาเปŨน เช่น แรงงาน วัสดุ อุปกรณ์ 

และอะไหล่เพื่อถอดเปลี่ยน เปŨนต้น ดังนั้นการบำารุงรักษาเชิง

วางแñนจะมุง่ให้เกดิระบบบำารงุรกัษาทีเ่หมาะสมและเครือ่งจกัร

มีสภาพพร้อมใช้งาน โดยใช้ข้อมูลที่บันทċกเพื่อจัดทำาตาราง

กำาหนดการบำารุงรักษาและตรวจจับความบกพร่องที่เกิดใน

ช่วงต้น ดำาเนินการโดยบุคลากรòśายบำารุงรักษาร่วมกับòśาย

การñลิต ประกอบด้วยกิจกรรมหลัก อาทิ การตรวจเช็คสภาพ

เครื่องจักรตามรอบเวลา เช่น การวิเคราะห์ความส่ันสะเทือน 

(Vibration) การปรับความเยื้องศูนย์ รวมถċงการซ่อมใหญ่และ

ถอดเปลี่ยนอุปกรณ์ (0Werhaul) เปŨนต้น ส่วนการบำารุงรักษา

ตามกำาหนดการ (Scheduled Maintenance) เปŨนการลำาดับ

ความสำาคญัของงาน การออกคำาส่ังซ่อม และการมอบหมายงาน

ให้บคุลากร โดยมีความร่วมมือระหว่างòśายñลิตกบัòśายบำารงุรกัษา

เพื่อร่วมจัดทำาแñน เช่น การบันทċกสภาพปŦญหาเครื่องจักรและ

การประเมินñลเบือ้งต้น การôŚŪนôสูภาพเครือ่งจกัรและปรับปรุง

จุดอ่อน การจัดเตรยีมข้อมลูเพือ่คดัเลอืกเครือ่งจักรหรือช้ินส่วน

ให้สอดรับกับแñนงานบำารุงรักษาและจัดเตรียมอุปกรณส์ำาหรับ

งานบำารงุรกัษาเชงิคาดการณ์ (1redictiWe Maintenance) เช่น 

การใช้อปุกรณ์ Smart Vibration AnalZ[er วเิคราะห์ความส่ัน

สะเทือนเครื่องจักร 

ส่วนการสร้างระบบสารสนเทศงานบำารุงรักษาจะนำา

เทคโนโลยีสนับสนุนงานบำารุงรักษาเพื่อจัดเก็บบันทċกข้อมูล

สำาคัญ อาทิ ประวัติเครื่องจักร ค่าใช้จ่ายการซ่อมบำารุง ความถี่

การซ่อม ประเภทงานซ่อม สาเหตุหลักของปŦญหา เปŨนต้น 

เทคโนโลยีดังกล่าวเปŨนเสมือนเครื่องมือสนับสนุนการ

จดัการงานบำารุงรักษา เรียกว่า ระบบจดัการงานบำารุงรกัษาด้วย

คอมพิวเตอร์ ($omputeri[ed Maintenance Management 

SZstem) หรือ $MMS โดยนำาโปรแกรมมาใช้จัดการระบบ

บำารุงรักษา อาทิ การจัดการใบสั่งงาน (Work 0rder) มาตรฐาน

การบำารุงรักษา กำาหนดรอบเวลาตรวจสอบ การเตรียมรายงาน

สรุปñล โดยข้อมูลจะถูกจัดเก็บทางสถิติเพื่อใช้วิเคราะห์และ

รายงานการวัดñลงานบำารุงรักษา เช่น ความพร้อมเดนิเครือ่งจักร 

(AWailabilitZ) ความสญูเสยีเวลาหยดุเครือ่ง ประสทิธñิลเครือ่งจกัร

โดยรวม (0EE) รายการชิ้นส่วนอะไหล่ รายงานการจัดซื้อและ

รายงานประวัติเคร่ืองจักร เปŨนต้น พนักงานบำารุงรักษาจะใช้

สารสนเทศเหล่านี้ในการจัดทำาวิธีการทำางานและรอบเวลา

บำารุงรักษา รวมทั้งประเภทและปริมาณอะไหล่สำารอง ข้อมูลที่

จำาเปŨนต่อการจัดเก็บ ได้แก่ ประเภทเครื่องจักร รหัสเครื่องจักร 

ช่ือñู้ñลิตเคร่ือง วิธีการบำารุงรักษา ตำาแหน่งเคร่ืองจกัรในโรงงาน 

ข้อมลูทางเทคนิค ช้ินส่วนอะไหล่และแบบเคร่ืองจกัร (Drawing) 

เปŨนต้น

อุปกรณวิเคราะหความสั่นสะเทือนเครื่องจักร 
(https://esspower.com)
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SPECIAL FEATURE

สำาหรับสารสนเทศเครื่องจักรที่ถูกบันทċกใน $MMS ควร

ประกอบด้วย ตัวชี้วัดสมรรถนะ สาเหตุหลักความขัดข้อง 

(3oot $ause Failure) และลำาดับปŦจจัยวิกùติของกิจกรรม

บำารุงรักษา สารสนเทศเหล่านี้มีความจำาเปŨนต่อการพัฒนาแนว

ปäิบัติการบำารุงรักษา การจัดลำาดับความสำาคัญและรอบเวลา

การบำารุงรักษา 

 

ส่วนแหล่งข้อมูลเพื่อจัดทำาฐานข้อมูลเครื่องจักรที่ดี คือ 

กลุม่บุคคลทีม่คีวามรอบรู้เกีย่วกบัการทำางานของเครือ่งจกัรและ

วิธีปäิบัติงาน กลุ่มบุคคลดังกล่าว ได้แก่ วิศวกร ñู้ควบคุมงาน

และช่างซ่อมบำารุงหรืออาจใช้ข้อมูลคำาแนะนำาจากñู ้ñลิต

เคร่ืองจักรเพ่ือพิจารณากำาหนดวิธีการและช่วงเวลาบำารุงรักษา 

โดยทั่วไประบบจัดการงานบำารุงรักษาด้วยคอมพิวเตอร์ 

ประกอบด้วยโมดูลพื้นฐาน ได้แก่ ใบสั่งงาน ประวัติเครื่องจักร 

การวางแñนกำาหนดการ การจดัการอะไหล่และการจดัซือ้ ดงัน้ัน 

ระบบจัดการงานบำารุงรักษาด้วยคอมพิวเตอร์ สนับสนุนการ

จัดทำาแñนแม่บทบำารุงรักษา (Maintenance Master 1lan) 

รวมทั้งการทำาแñนงานต่างๆ อาทิ  

• การประเมินความน่าเช่ือถือระบบ ครอบคลุมถċง

องค์ประกอบหรือชิ้นส่วนเคร่ืองจักร ทำาให้สามารถกำาหนด

ความถี่การดำาเนินกิจกรรมบำารุงรักษา

• กำาหนดรอบอายุใช้งานเคร่ืองจักรและการวางแñน

จัดซื้อเครื่องจักรในช่วงเวลาที่เหมาะสม

• คาดการณ์ช่วงเวลาการเกิดปŦญหาเคร่ืองจักรขัดข้อง 

(#reakdown) เพ่ือดำาเนนิการวางแñนงานแก้ไขก่อนทีเ่หตขุดัข้อง

จะเกิดขċ้น

• กำาหนดรอบระยะเวลาตรวจเชค็หรอืถอดเปล่ียนช้ินส่วน

ก่อนที่จะเกิดปŦญหาการขัดข้อง โดยเฉพาะการตรวจซ่อมใหญ่

đüúาđéิîđครČęอÜตามกĈหîéการñúิตđüúาđéิîđครČęอÜตามกĈหîéการñúิต

đüúาสĈหรĆïการðäิïĆติÜาî

đüúาðäิïĆติÜาîสุทíิđüúาðäิïĆติÜาîสุทíิ

đüúาทĊęđกิéñúิตõาพ

คüามสĎâđสĊยÝาก
การหยุéđครČęอÜ

คüามสĎâđสĊยÝาก
การหยุéđครČęอÜ

คüามสĎâđสĊยÝาก

คüามสĎâđสĊยÝากคüามสĎâđสĊยÝาก
การคüามđรĘüการคüามđรĘü

คüามสĎâđสĊยÝากคüามสĎâđสĊยÝาก
การคüามđรĘü

คüามสĎâđสĊยÝากคüามสĎâđสĊยÝาก

คüามสĎâđสĊย
ทาÜคุèõาพ

đüúาหยุéđครČęอÜđüúาหยุéđครČęอÜ
ตามแñîตามแñî

ป�จจัยประเมินประสิทธิ6ลเครื่องจักรโดยรวม �´ªª�

โดยทัว่ไปค่าใช้จ่ายบำารงุรกัษา ประกอบด้วย ต้นทนุทางตรง

ทีส่ามารถแสดงด้วยค่าแรงงาน ค่าอะไหล่และค่าñูร้บัเหมา ส่วน

ต้นทุนทางอ้อมหรือเรียกว่าต้นทุนแòง ()idden $ost) ทำาให้

เกิดความสูญเสียมากกว่าต้นทนุทางตรงหลายเท่า ดังกรณคีวาม

สูญเสียเนื่องจากช่างบำารุงรักษาขาดทักษะซċ่งส่งñลให้เกิด

ปŦญหาการเครือ่งจกัรเกิดปŦญหาบ่อยครัง้ ทำาให้ส่งñลกระทบต่อ

คุณภาพงานและความปลอดภัยการทำางานที่มีñลต่อขวัญ

กำาลังใจบุคลากร รวมถċงความน่าเชื่อถือตามมุมมองลูกค้าและ

ยอดขายในที่สุด ดังนั้นกลยุทธ์การบำารุงรักษาควรครอบคลุม

ประเด็นการปäิบัติงานทุกระดับ อาทิ 

a)  การหลีกเลี่ยงการบำารุงรักษา (Maintenance AWoid-

ance) ถือว่าเปŨนแนวทางที่มุ่งñลระยะยาว โดยเฉพาะการมุ่ง

ความถูกต้องตั้งแต่แรก คือ การวางแñนตั้งแต่ช่วงคัดเลือก

และจัดซื้อเกี่ยวกับโครงการลงทุนเคร่ืองจักร (Engineering 

1rocurement & $onstruction) เพื่อให้เกิดต้นทุนรวมตลอด

ช่วงอายุการใช้งานเหมาะสม (Life $Zcle $ost)

b) การลดกิจกรรมบำารุงรักษา (Maintenance 3educ-

tion) โดยมุ่งปรับเปลี่ยนและขจัดจุดอ่อนหรือความบกพร่อง

ของเครือ่งจกัรทีก่ำาลงัใช้งานให้มคีวามเหมาะสมต่อสภาพใช้งาน 

ถือเปŨนแñนงานระยะกลาง

c)  การปรับปรุงการบำารุงรักษา (Maintenance Im-

proWement) ครอบคลุมถċงนโยบาย การจดัทำาแñนและควบคมุ

กจิกรรมบำารงุรกัษาทีด่ำาเนนิประจำาวนัซċง่จดัเปŨนแñนงานระยะสัน้

สารสîđทýสารสîđทý
đครČęอÜÝĆกรแúąอุðกรè์đครČęอÜÝĆกรแúąอุðกรè์

สารสîđทýสารสîđทý
อąไหú่แúąßิĚîส่üîอąไหú่แúąßิĚîส่üî

สารสîđทýïุคúากรสารสîđทýïุคúากร
òśายà่อมïĈรุÜòśายà่อมïĈรุÜ

ðรąüĆติการà่อมแúąðรąüĆติการà่อมแúą
đðúĊęยîอąไหú่đðúĊęยîอąไหú่

Work OrderWork Order
SystemSystem

รายÜาîñúรายÜาîñú

การเชื่อมโยงสารสนเทศงานบํารุงรักษา
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นอกเหนือจากงานที่รับñิดชอบข้างต้นòśายบำารุงรักษา

ยังต้องแจ้งเตือนòśายñลิตเกี่ยวกับงานค้าง ส่วนòśายñลิตจะมี

บทบาทสนับสนุนงานบำารุงรักษาในการจัดตารางเวลาการ

หยดุเดนิเครือ่งจกัรเพือ่ให้òśายบำารงุรกัษาสามารถดำาเนนิการได้

โดยไม่กระทบต่อกิจกรรมการñลิต ประสิทธิñลการวางแñน

จะส่งñลให้เกิดการเพ่ิมกำาลังการñลิตและประสิทธิภาพการ

ทำางาน ดังนัน้กระบวนการวางแñนจะต้องประสานความร่วมมอื

ระหว่างบุคลากร อาทิ หัวหน้างาน วิศวกรบำารุงรักษา 

วิศวกรกระบวนการ เพื่อกำาหนดช่วงเวลาเหมาะสมให้กับ

òśายบำารุงรักษา   ที่มุ่งการลดเวลาดำาเนินการแต่ละกิจกรรมให้

สามารถบรรลุñลตามเปŜาหมาย สำาหรับการดำาเนนิการตามแñน

ปäิบัติการ ประกอบด้วย

1.  การจัดทำาประวัติเครื่องจักร โดยแสดงรายละเอียด

ข้อกำาหนดเพื่อการใช้งาน ประวัติการซ่อมและเวลาที่หยุดเดิน

เครื่องจักรเพื่อซ่อมแซม

2.  จดัทำาคูม่อืบำารุงรักษาเคร่ืองจักร พร้อมทัง้บญัชีอะไหล่

ที่ต ้องเปลี่ยนตามรอบเวลาและทำาตารางหรือแบบôอร์ม

ตรวจเชค็เครือ่งจกัรตามรอบเวลา เช่น การตรวจเชค็ประจำาวนั 

ประจำาสัปดาห์ ประจำา 3 เดือน 6 เดือน และการตรวจเช็ค

ประจำาปี

3.  ดำาเนินการบำารุงรักษาเครื่องจักรด้วยการตรวจเช็ค

เครื่องจักรตามรอบเวลาในแñน พร้อมทั้งจัดทำาแบบรายงาน

สรุปแจ้งกับหัวหน้างานและติดประกาศ

4.  การซ่อมและถอดเปลี่ยนอะไหล่ตามอายุการใช้งาน 

โดยทำาบัญชีอะไหล่ที่ต้องถอดเปล่ียนตามอายุการใช้งานแต่ละ

สัปดาห์เพ่ือเสนอòśายจัดซื้อและระบุกำาหนดการถอดเปลี่ยน

อะไหล่ในวันหยุด

5.  ทำาแñนงานปรับปรุงระบบสนับสนุนประจำา 3  เดือน 

อาท ิงานระบบไôôŜา งานแสงสว่าง งานระบบนำา้ ระบบควบคมุòุśน 

อุปกรณ์สำานักงาน ห้องนำ้าและสิ่งอำานวยความสะดวก

6.  นำาเสนอñลการดำาเนนิกจิกรรมบำารงุรกัษาเชงิปŜองกนั

ตามรอบ 6 เดือน ในที่ประชุมและเสนอด้วยรูปแบบโปสเตอร์ 

โดยรายละเอียดควรแสดงถċงระบบบำารุงรักษาเชิงปŜองกัน

สามารถลดเวลาหยุดกิจกรรมการñลิตเนื่องจากปŦญหา

เคร่ืองจักรขัดข้องเชิงปริมาณเท่าใดหรือค่าใช้จ่ายบำารุงรักษา

ต่อหน่วยลดลงเท่าใด

 

แ6นแมบทงานบํารุงรักษา

แñîíุรกิÝแñîíุรกิÝ

üÜÝรอายุสิîทรĆพย์

รąïïïริหาร

ÜาîïĈรุÜรĆกþา

การÝĆéหา /ÝĆéàČĚอ

การทïทüîแúą
พĆçîากúยุทí์

กิÝกรรม
การกĈÝĆé

ðรĆïðรุÜกิÝกรรม
ïĈรุÜรĆกþา

การðรąđมิîกิÝกรรม
ïĈรุÜรĆกþา

การéĈđîิîกิÝกรรม
ïĈรุÜรĆกþา

üาÜแñîÜาî
ïĈรุÜรĆกþา

Üïðรąมาè
ÜาîïĈรุÜรĆกþา

การéĈđîิîกิÝกรรม

 การเชื่อมโยงวงจรอายุสินทรัพยกับแ6นธุรกิจ
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SPECIAL FEATURE

ไม่đสĊย อาการ×Ćé×šอÜ

แñîïĈรุÜรĆกþาðรąÝĈðŘแñîïĈรุÜรĆกþาðรąÝĈðŘ

ðรąđมิîðรąสิทíิõาพ

ïĆîทċกการà่อม

การยกđครČęอÜ�à่อมĔหâ่ðรąÝĈðŘการยกđครČęอÜ�à่อมĔหâ่ðรąÝĈðŘ

òśายïĈรุÜรĆกþาòśายïĈรุÜรĆกþา

แôŜมðรąüĆติ ĔïตรüÝสอï ทĈการตรüÝสอï คĎ่มČอïĈรุÜรĆกþา

แÝšÜà่อมëอéđðúĊęยîอąไหú่ตามกĈหîéëอéđðúĊęยîอąไหú่ตามกĈหîé

แ6นงานบํารุงรักษาประจําป

เนื่องจากการบำารุงรักษาแบบลีน (Lean Maintenance) 

คือ แนวทางบำารุงรักษาเชิงรุกที่มุ่งขจัดความสูญเปล่าในงาน

บำารุงรักษาซċ่งไม่เพียงแค่แก้ปŦญหาที่เกิดประจำาวัน แต่วิเคราะห์

หาสาเหตุหลักปŦญหาที่เปŨนระบบเพื่อทำาการแก้ไขและปŜองกัน

ไม่ให้ปŦญหาเดิมเกิดขċ้นอีก ซċ่งเปŨนการสร้างความน่าเช่ือถือให้

กระบวนการ (1rocess 3eliabilitZ) โดยวิศวกรòśายบำารุงรักษา

จะมีบทบาทหลักในการวิเคราะห์สาเหตหุลักความชำารุดเสยีหาย 

(3oot $ause Failure AnalZsis) หรือ 3$FA เนื่องจากปŦญหา

เครื่องจักรขัดข้องจะส่งñลกระทบโดยตรงกับสายการñลิต 

ดังนั้นความรับñิดชอบของวิศวกรบำารุงรักษาจะต้องระบุ

แนวทางแก้ไขปŦญหาด้วยวิธีการและเครื่องมือหลัก อาทิ การ

ระดมสมอง กระบวนการตัดสินใจ การวิเคราะห์ความเสี่ยง 

(3isk AnalZsis) และวิเคราะห์ความชำารุดชิ้นส่วน (Fail 1art 

AnalZsis) โดยทดสอบความน่าเชื่อถือชิ้นส่วนหลักท่ีส่งñล 

กระทบต่อระบบและทำาการถอดเปลี่ยนก่อนเกิดความชำารุด

ที่มักดำาเนินการทดสอบทางกายภาพหรือปŦจจัยสภาพแวดล้อม

ที่ส่งñลต่อการเสื่อมสภาพและวิเคราะห์ñลกระทบความชำารุด

เสียหายด้วย FMEA เพื่อกำาหนดแนวทางปŜองกัน ส่วนการถอด

เปลี่ยนชิ้นส่วนและปรับตั้งเครื่องถูกกำาหนดไว้ในกำาหนดการ

เพื่อใช้จัดเตรียมอะไหล่ชิ้นส่วนให้พร้อม โดยแñนบำารุงรักษา

ต้องครอบคลุมถċงกำาหนดการบำารุงรักษาที่จัดทำาตามคำาแนะนำา

ของñูñ้ลติเคร่ืองจกัรและข้อมูลประวตัเิคร่ืองจักร แñนòřกอบรม 

แñนการปรบัปรงุสภาพเคร่ืองจกัร รวมถċงการวางแñนจดัเตรียม

ช้ินส่วนและอะไหล่ แนวทางมุ่งสู่ความชำารุดเสียหายเปŨนศูนย ์

ประกอบด้วย

• ดำาเนนิกจิกรรมบำารงุรกัษาด้วยตนเอง (Autonomous 

Maintenance) ประจำาวันด้วยการทำาความสะอาด การหล่อล่ืน

และขันแน่น

• วิเคราะห์สาเหตุหลักด้วยคำาถามทำาไม 5 ครั้ง (5 WhZ 

AnalZsis) เพื่อแก้ปŦญหาความชำารุดเรื้อรัง ($hronic Failure)

• ดำาเนินกิจกรรมการบำารุงรักษาเชิงวางแñนตาม

กำาหนดการ

• ò řกอบรมñู ้ปäิบัติงานให ้ดำาเนินตามระเบียบวิธี

ปäิบัติงาน (0perating 1rocedure)

• พัฒนามาตรฐานงานบำารุงรักษาเพ่ือสร้างประสิทธิñล

ตามปรัชญาไคเซ็น โดยมีการจัดทำารายการตรวจสอบ ($heck-

lists) 

ðŦâหาการ×Ćé×šอÜ

ðŦâหาđรČĚอรĆÜ

รąïุสาđหตุǰ�ǰคüามสĆมพĆîí์ñúกรąทïðŦâหาđพČęอกĈหîéแîüทาÜแกšไ×
แúąðŜอÜกĆîไม่ĔหšðŦâหาđéิมđกิé×ċĚîอĊก

รąïุสาđหตุǰ�ǰคüามสĆมพĆîí์ñúกรąทïðŦâหาđพČęอกĈหîéแîüทาÜแกšไ×
แúąðŜอÜกĆîไม่ĔหšðŦâหาđéิมđกิé×ċĚîอĊก

รąïุสาđหตุǰ�ǰคüามสĆมพĆîí์ñúกรąทïðŦâหาđพČęอกĈหîéแîüทาÜแกšไ×

ðŦâหาทĊęđกิé×ċĚîกรąทĆîหĆî
(Suddenly expose)

ðŦâหาทĊęแกšไ×ยากคüรแสéÜกรอï
ðŦâหาđพČęอกĈหîéแîüทาÜแกšไ×แต่úąðรąđéĘî

üิđคราąห์สาđหตุéšüยการ
ตĆĚÜคĈëามทĈไมǰ�ǰครĆĚÜ
üิđคราąห์สาđหตุéšüยการ
ตĆĚÜคĈëามทĈไมǰ�ǰครĆĚÜ
üิđคราąห์สาđหตุéšüยการ

กระบวนการวิเคราะหแกป�ญหา
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โดย โกศล ดีศีลธรรม
:าคAN%าANBAกรรมการ4N3แ?JอAกาB �AÐÝÚÞÛÌÎÐ °ÙÒÔÙÐÐÝÔÙÒ�
ค-JANBAกรรมBาสตร มหาANทยา?KยWกCตรBาสตร 4า"W�3  °�ØÌÔ×¥ ÖÚÞÚ×�Ï«Öà�ßÓ

สำาหรับการวิเคราะห์ประสิทธิñลวิธีการบำารุงรักษา 

(Maintenance 1rocedure) โดยใช้ข้อมูลรายงานจากระบบ

สารสนเทศงานบำารงุรกัษา อาท ิความถีก่ารเกดิปŦญหา มาตรฐาน

วิธีการแก้ปŦญหา ชิ้นส่วนหลักที่เกิดปŦญหาบ่อย โดยนำาข้อมูล

เหล่านี้มาวิเคราะห์ประเมินแนวโน้มปŦญหาเพื่อทำาการปรับปรุง

มาตรฐานวิธีการบำารุงรักษา เช่น การระบุรอบความถี่งานบำารุง

รักษาเชิงปŜองกันและประเมินรอบเวลาการยกเคร่ืองใหญ่ 

(0Werhaul Maintenance) จัดทำาเปŨนเอกสารเพื่อใช้เปŨน

แนวทางปäิบัติงานซċ่งมีการทบทวนต่อเนื่องที่มุ ่งการยืดอายุ

การใช้งาน รวมถċงวเิคราะห์แนวโน้มด้วยการตรวจตดิตามสภาพ 

(Trending and AnalZsis of $ondition Monitoring) เปŨน

องค์ประกอบหนċง่ของการบำารงุรกัษาเชงิคาดการณ์ (1redictiWe 

Maintenance) โดยนำาñลลพัธ์การตรวจตดิตามสภาพเครือ่งจกัร

มาวเิคราะห์เพ่ือระบุข้อกำาหนดทางปŦจจัยเดนิเครือ่ง อาท ิอณุหภมูิ 

ความเร็วรอบ และรอบเวลาบำารุงรักษาที่เหมาะสม

 

ส่วนการยืดอายุการใช้งานเคร่ืองจักรอาจดำาเนินการด้วย

กจิกรรมบำารุงรกัษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance) 

ทำาให ้ลดอัตราการเสื่อมสภาพและค ่าใช ้จ ่ายการถอด 

เปลีย่นอะไหล่ โดยเฉพาะกจิกรรมบำารุงรักษาประจำาวนั (DailZ 

Maintenance) อาทิ การทำาความสะอาดเครื่องจักร การ

ตรวจสอบสภาพและเตมินำา้มนัหล่อลืน่ ดำาเนนิการโดยñู้ควบคุม

เครื่องจักร ซċ่งñู้จัดการòśายñลิตและñู้จัดการòśายซ่อมบำารุง

ควรให้การสนับสนุนโดยร่วมกำาหนดนโยบายสร้างระบบ

บำารงุรกัษาด้วยตนเอง โดยระบุรายละเอยีดขอบเขตประเภทงาน

บำารุงรักษาของพนักงานแต่ละคนและขั้นตอนทำางานที่ชัดเจน 

ก่อนที่จะมอบหมายความรับñิดชอบให้กับพนักงานควร

ดำาเนินการòřกอบรมก่อนเพื่อลดความñิดพลาดขณะปäิบัติงาน 

โดยทัว่ไปขัน้ตอนดำาเนนิการบำารงุรกัษาด้วยตนเองประกอบด้วย 

การจัดเตรียมบุคลากร การทำาความสะอาดเครื่องจักร ดำาเนิน

การแก้ปŦญหา มาตรฐานบำารุงรักษาด้วยตนเอง การตรวจสอบ

ทั่วไป การตรวจสอบด้วยตนเอง การจัดทำามาตราฐาน การ

บริหารจัดการด้วยตนเอง แนวทางยืดอายุเครื่องจักร ประกอบ

ด้วย

• การสร้างระบบควบคุมด้วยสายตา (Visual $ontrol)

เพื่อการแจ้งเตือนถċงการเสื่อมสภาพเครื่องจักรด้วยการติด

อุปกรณ์ตรวจจับความñิดปกติ

• ปรับปรุงการออกแบบด้วยการใช้ระบบโมดูลาร์เพื่อ

ให้การถอดประกอบและการซ่อมแซมสามารถดำาเนินการได้

สะดวกและปรับปรุงค่า MTT3 ให้สั้นลง

• ใช้เทคนิคทางวิศวกรรมคุณค่าเพื่อพิจารณาคัดเลือก

วัสดุที่มีต้นทุนตำ่าช่วงการออกแบบ

• การจัดทำามาตรฐานรายการอะไหล่ท่ีมีมลูค่าสูง ช่วยลด

จำานวนรายการที่ต้องจัดซื้อและการบริหารอะไหล่ในปริมาณ

เหมาะสมที่นำาไปสู่การลดต้นทุน รวมทั้งสามารถใช้ชิ้นส่วน

ทดแทนกัน

• การวางแñนและกำาหนดนโยบายการสต็อกอะไหล่

พิเศษที่มีความจำาเปŨน

• ปรับปรุงค่าเพาเวอร์แôกเตอร์ (1ower Factor) ตาม

หลักการอนุรักษ์พลังงาน

การตรวจติดตามส:าพเครื่องจักร

แนวคิดยืดอายุใชงานเครื่องจักร
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SPECIAL FEATURE

นอกจากนี้ ปŦญหาเคร่ืองจักรเกิดขัดข้องจะเกิดการรอ

คอยชิ้นส่วนอะไหล่ ทำาให้เกิดความสูญเสียเวลารอคอยและ

ส่งñลกระทบต่อสายการñลติ ดงันัน้มีความจำาเปŨนในการบริหาร

จัดการคลังอะไหล่  โดยพิจารณาปŦจจัยที่สามารถลดñลกระทบ

ต่อการตอบสนองการให้บริการ อาทิ อายุเครื่องจักร อัตรา

การใช้อะไหล่ แหล่งจัดหาจดัซ้ือ ระยะเวลาการส่งมอบและความ

พร้อมอะไหล่ในตลาด ส่วนห้องจัดเก็บอะไหล่ตามแนวคิดลีน

ควรมีสโตร์ย่อยเพื่อจัดเก็บอะไหล่ไว้หลายแห่งภายในโรงงาน

แทนแนวทางทั่วไปที่จัดเก็บเฉพาะในสโตร์กลาง โดยสโตร์ย่อย

จะจัดเก็บเฉพาะชิ้นส่วนอะไหล่ที่ถูกใช้เปŨนประจำาไว้บริเวณ

ใกล้จุดใช้งาน (1oint-of-Use) เพื่อสะดวกต่อการหยิบหรือ

เบิกใช้งาน แนวคิดสโตร์แบบลีน (Lean Store) ต้องจัดทำา

มาตรฐานช้ินส่วนอะไหล่ท่ัวไปท่ีมีการเบิกใช้งานบ่อยคร้ัง

เพื่อประหยัดเวลาในการค้นหาและลดเวลารอคอย รวมทั้งลด

ปริมาณการสต็อกสำารองอะไหล่ที่หลากหลายประเภท อาทิ 

ลูกปŚน มอเตอร์ ปŦūม ทำาให้ต้นทุนการจัดหาจัดซื้อและการ

จัดเก็บสต็อกลดลง ส่วนแñนงานระยะยาวอาจพัฒนาแนวทาง

บริหารจัดเก็บอะไหล่ร่วมกับระบบฐานข้อมูล $MMS ท่ี

สามารถแสดงรายการชิ้นส่วนด้วยใบแสดงรายการวัสดุ (#ills 

of Material) หรือ #0M และสามารถเชื่อมโยงสารสนเทศกับ

งานจัดซื้อเพื่อบริหารสต็อกอย่างมีประสิทธิñล

เอกสารอ้างอิง

1. โกศล ดีศีลธรรม, การจัดการบำารุงรักษาสำาหรับงานอุตสาหกรรม, เอ็มแอนด์อี, 2547.

2. โกศล ดีศีลธรรม, เพิ่มศักยภาพการแข่งขันด้วยแนวคิดลีน, ซีเอ็ดยูเคชั่น, 2548.

3. โกศล ดีศีลธรรม, การสร้างประสิทธิñลระบบบำารุงรักษา, ซีเอ็ดยูเคชั่น, 2548.

4. โกศล ดีศีลธรรม, การวางแñนปäิบัติการโลจิสติกส์สำาหรับโลกธุรกิจใหม่, สำานักพิมพ์ฐานบุŢคส์, 2551.
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NA NA SARA

บางคร้ัง เรากไ็ม่สามารถหลกีเลีย่งการพบเจอกบัปŦญหา และ

อุปสรรคต่างๆ ในชีวิตประจำาวันของเราได้ แต่เราสามารถรับมือ

กับเรื่องร้ายๆ เหล่านั้นได้ มารับมือกับเรื่องแย่ๆ แก้ไขทุกปŦญหา

อย่างมีสติกัน

ǛอมรัǘǁǑามǐรˠง
สิ่งแรกที่เราต้องทำา คือ การยอมรับความจริง ว่าชีวิตของคน

ทุกคนไม่สามารถหลีกหนีจากความทุกข์ได้ มีความสุขก็ต้องมี

ความทุกข์เปŨนของคู่กัน เปŨนธรรมดา ในเมื่อหนีไม่ได้ ถ้าอย่างนั้น

สิ่งที่เราทำาได้คือ การยอมรับการมีอยู่ของความทุกข์นั้น หาทาง

แก้ไข แล้วก้าวñ่านมันไปให้ได้ ดังที่มีคำากล่าวว่า Ķเราล้วนñ่าน

การโดนทำาร้ายจิตใจกันมาแล้วทั้งสิ้น มันก็แค่พิธีกรรมอย่างหนċ่ง

ในการใช้ชีวิตของมนุษย์ķ

Ǜˠ˓มǬห้กัǘตัǑเอง
เมือ่โลกไม่ได้สวยงามอย่างทีค่ดิ ให้ลองหลบัตา นบัหนċง่ถċงสบิ 

หายใจลċกๆ พูดกับตัวเองว่า Ķมันคงดีที่สุดแล้วล่ะķ ก่อนที่จะ

ลืมตาขċ้น ยิ้มให้ตัวเอง และก้าวเดินต่อไป

มองหาต้นเหต˯ของǙˏƻหา
ปŦญหาทกุปŦญหาย่อมต้องม ี Ķต้นเหตķุ มองหาต้นเหตนุัน้ให้เจอ 

พจิารณาความเปŨนไปได้ทีจ่ะแก้ไข หากแก้ไขได้กจ็งพยายามแก้ไข 

หากมันยากเกินกว่าที่จะทำาได้ ก็ทำาให้ดีที่สุดเท่าที่จะทำาได้ เพื่อ

ที่ตัวเราจะได้ไม่ต้องมานั่ง Ķเสียดายķ ภายหลัง

ǐงรีǘเǙ˞นอˠสระǐากǁǑามเǃร้า
อย่าให้ความเศร้าครอบครองชีวิตของเรานานเกินไป รีบ

ดċงจิตใจของเราให้ขċ้นมาจากความทุกข์ใจ หากิจกรรมสนุกๆ ท่ี

เราชอบทำา ไม่ว่าจะเปŨนการพบปะเพื่อนòูง ดูหนัง ôŦงเพลง 

ออกไปท่องเทีย่วเปŗดประสบการณ์ใหม่ กอดแมวหมาน่ารกัๆ หรอื

อ่านหนังสือสักเล่มก็ช่วยñ่อนคลายจิตใจให้คุณได้เช่นกัน

มองǪงːǘǑก
เรื่องแย่ๆ ในชีวิตไม่ได้มีแค่ข้อเสียอย่างเดียว หากเราลอง

มองในแง่บวก เรือ่งแย่ๆ เหล่านัน้กท็ำาให้เราเติบโตขċน้ แขง็แกร่งขċน้ 

มีภูมิต้านทานมากขċ้น จงเรียนรู้จากเรื่องแย่ๆ เหล่านั้น สร้างภูมิ

ต้านทานให้ตัวเราเอง และก้าวต่อไปอย่างเข้มแข็ง

ที่มา : www.cheewaKit.com
ภาพ : www.freepik.com

เอาชนะǙˏƻหาǪละ 
อ˯ǙสรรǁของชีǑˠต

ǬนǑันที่ร˱้สˤกǪǛː
กัǘตัǑเอง
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SPECIAL FEATURE

ก่อนอ่ืนขอทกัทายท่านñู้อ่าน Ķสวสัดปีีใหม่ 2566ķ แม้ว่า

จะñ่านมาหลายเดือนแล้วก็ตามแต่เนื่องจากเปŨนฉบับแรก

ของปีน้ีจċงขอกล่าวคำาสวัสดีย้อนหลัง จากบทความฉบับท่ีแล้ว

ñูเ้ขียนได้นำาเสนอ Success case ของการประยุกต์ใช้ The :-U 

model ในการออกแบบแม่พิมพ์ñลิตชิ้นส่วน A-pillar ของ

บริษัท Summit Auto #odZ (SA#) ประเทศไทย ในฉบับนี้

ñู ้เขยีนใคร่ขอแนะนำาหัวข้อทีเ่กดิจากความสงสยัของñูเ้ขยีนเอง

ในสมัยเรียนระดับปริญญาโทเมื่อสักกว่า 20 ปีที่แล้ว ในหัวข้อ 

ĶการîĞาđหúĘกกúšาแม่พิมพ์ÜาîđยĘîมาĔßšàĞĚาķ เรื่องมันเกิดขċ้น

สักประมาณ 2545-2546 โดยประมาณ เราสั่งแม่พิมพ์เข้ามา

ค่อนข้างหลากหลายแบบ ไม่ว่าจะเปŨนงานตัด งานขċ้นรูปลċก 

งานดัดโลหะแñ่น มีทั้งขนาดใหญ่และเล็กแตกต่างกันไป เมื่อ

เสร็จสิ้นแม่พิมพ์และชุดพันช์-ดายที่ทำาจากเหล็กกล้าเคร่ืองมือ

งานเย็น JIS� S,D11 ก็ถูกทิ้งไว้มากมาย 

เปŨนท่ีทราบกันดีอยู่แล้วว่าเหล็กกล้าเครื่องมืองานเย็น 

JIS� S,D11 นั้นมีราคาสูงหลายเท่าตัวเมื่อเทียบกับเหล็กกล้า

คาร์บอนจำาพวก S45$ หรือ S50$ เนื่องจากมีส่วนñสมของ

คาร์บอนและโครเมียมในปริมาณสูง ทำาให้มีความสามารถ

ต้านทานต่อการเสียดสีที่ดีมาก มีความสามารถในการชุบแข็ง

ให้มคีวามเหนยีวแกร่ง บางชนดิมีการñสมธาตวุาเนเดยีมเข้าไป 

จะช่วยรกัษาคมตดัให้มคีวามแขง็และสามารถใช้งานได้ยาวนาน  

และเหล็กกล้าเครื่องมืองานเย็นยังสามารถเพิ่มความแข็งที่

ñิวได้ด้วยการทำาไนไตรดิ้ง รวมไปถċงการเคลือบñิวด้วยôŗล์ม

เคลือบñิวชนิดต่างๆ ทั้ง วิธีการทาง 1VD และ $VD ซċ่งการ

เคลือบñิวจะทำาให้มีความแข็งมากขċ้นกว่าการชุบแข็งธรรมดา

ทั่วไป อีกประการหนċ่งเหล็กกล้าเครื่องมืองานเย็นต้องนำาเข้า

�ารนdาเE?^��?�าXม8Nม8�"านเ<^น

มาZ%�&d`า

รRปที^	1	ตั@อยางของชุ-แมพิมพที^5านการใชงาน

จากต่างประเทศเช่น ญี่ปุśน จีน เยอรมัน สวีเดน เปŨนเหตุให้

ราคาสงู นอกจากน้ีการเลอืกใช้เหลก็ทีจ่ะมาñลติเปŨนพนัช์-ดาย 

ยังเลือกใช้ตามจำานวนการñลิตช้ินงาน ดังข้อมูลในตารางที่ 1 

และในตารางที่ 2 ñู้เขียนได้แสดงข้อมูลข้อแนะนำาสำาหรับการ

เลือกใช้วัสดุทำาแม่พิมพ์, ปริมาณการñลิตโดยจำาแนกตามชนิด

ของวัสดุชิ้นงาน จากข้อมูลพบว่าเหล็กกล้าเครื่องมืองานเย็น 

JIS� S,D11 ถูกนำามาใช้กันอย่างแพร่หลาย ñู้เขียนเองก็เลือก

นำามาใช้งานเช่นกัน อย่าที่ได้กล่าวมาข้างต้นว่า เมื่อเสร็จสิ้น

การทดลองต่างๆ ส่วนประกอบของแม่พิมพ์หรือชุดพันช์-ดาย

ที่ทำาจากเหล็กกล้าเครื่องมืองานเย็น JIS� S,D11 ก็ถูกทิ้งและ

ถูกนำาไปขายเปŨนเศษเหล็กแบบชั่งกิโลขาย ในสมัยนั้นñมเองก็

จำาไม่ได้ว่าขายได้กิโลกรัมละเท่าไร แต่จำาได้ว่าราคาตกแบบ

เรี่ยราดติดพื้นดินเลยทีเดียว
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โดย รศ.ดร.คมกริช ละวรรณวงษ
ค-Jอุตสาหกรรมแ?JWทคY3Y?ยO สา�าWทคY3Y?ยOANBAกรรมการ6?Nต 
มหาANทยา?KยWทคY3Y?ยOรา%ม"ค?รKต3YกสN3ทร AK"ไก?กK"A?

ตารางที^	1	ขอแนะนําในการเลPอกใช@ัส-ุทําแมพิมพกับปริมา,การ5ลิต	

ทีม่า : :amaguchi fumio, 1urei kanagata sekkei no kihon Kitsumu, (iKutsu hZoron sha, August 28, 2010

ตารางที^	2	ขอแนะนําสําหรับการเลPอกใช@ัส-ุทําแมพิมพ,	ปริมา,การ5ลิตโ-ยจําแนกตามชนิ-ของ@ัส-ุชิ_นงาน	

ทีม่า : Murakawa Masao, ,otei Kun de wakaru, haKime no puresssha nuki F# kako, /ikkan kogZ o shin bun sha, September 14, 2012

ด้วยเหตนุีñู้เ้ขยีนจċงมคีวามคดิว่าเราควรนำากลับมาใช้ใหม่ 

เพื่อจะได้ไม่ต้องเสียเหล็กกล้าเคร่ืองมือไปอย่างน่าเสียดาย 

นั่นคือจุดเริ่มต้นของการทดลองนี้ เพื่อให้เห็นภาพรวมทั้งหมด

ของการทดลองจċงขอแบ่งหัวข้อในการอธิบายดังต่อไปนี้ 

ù� �าร#dา?G"D0าน�าร-��าร/K.%N`น"าน

การจำาลองสถานการณ์ตัดชิ้นงานโดยเลือกใช้ #lanking 

process แม้ว่าจะเปŨนการทดลองในห้องปãิบัติการแต่เราก็ทำา 

การทดลองอย่างจรงิจงั แม้ว่ากระบวนการทำางานจะดเูรยีบง่าย 

แต่กว็ุน่วายกบัการบันทċกñลการทดลองพอสมควรเลยเพ่ือความ

ง่ายต่อความเข้าใจจċงข้อแสดงเปŨนแñนñังดังนี้ 
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จากแñนñงัการทดลองñมเขียนสรปุคร่าวๆ ให้ท่านñู้อ่าน

เกิดความเข้าใจมากยิ่งขċ้นคือ เราทำาการทดลองแบบคู่ขนาน 

• ในการทดลองòŦũงขวามือเราเรียกว่าพันช์ใหม่ กำาหนด 

3 ขนาดคือ ∅25, ∅20 และ ∅15 mm แต่ละขนาดถูกนำา

ไปตัดชิ้นงาน SUS 430 หนา 2 mm จำานวน 5,000 ครั้ง 

• ในการทดลองòŦũงซ้ายมือเราเรียกว่าพันช์ที่ถูกใช้ซำ้า 

โดยกำาหนดให้มีพันช์เพียงแค่ 1 ขนาดเท่านั้น คือ ∅25 mm 

จากนั้นนำาไปตัดชิ้นงาน SUS 430 หนา 2 mm จำานวน 5,000 

ครั้ง จากนั้นนำาพันช์ตัวเดิมนี้ไปอบเพื่อกลċงลดขนาดลงให้เหลือ 

∅20 mm และนำาไปตัดชิ้นงานเดิม (SUS 430 หนา 2 mm) 

อีก 5,000 ครั้ง เมื่อครบก็นำาพันช์ตัวเดิมนี้ไปอบเพื่อกลċงลด

ขนาดลงอีกครั้งให้เหลือ ∅15 mm และนำาไปตัดชิ้นงานเดิม 

(SUS 430 หนา 2 mm) อีก 5,000 ครั้ง

• ในระหว่างการตัดชิ้นงานใน 5,000 ครั้งนั้น ทำาการ

บันทċกñลการทดลองหลายช่วงด้วยกัน 

และในตารางที่ 3 กับ 4 คือ ส่วนประกอบทางเคมีของ

เหล็กกล้าเครื่องมืองานเย็น JIS� S,D11 และส่วนประกอบทาง 

เคมีของชิ้นงาน SUS 430

เปŨนอย่างไรบ้างครับไอเดียñม�� แค่คิดก็เพลียแล้วใช่ไหม

ครับ จากนั้นñมก็วิเคราะห์ถċงแง่มุมต่างๆ ของความเปŨนไปได้ที่

จะนำาเหล็กกล้าเคร่ืองมอืงานเยน็ JIS� S,D11 มาใช้หลายๆ รอบ
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ú� เ�รQ_G"มQGทO_Z%�DdาEรKบ�ารท.?G"

ในการทดลองทั้งหมดนี้ñมได้ออกแบบให้ใช้ระยะเคลีย

แร็นซ์ 5� ความหนาของชิ้นงาน ปŦūมชิ้นงานด้วยเครื่องปŦūมแบบ

ข้อเหวี่ยงขนาด 60 ตัน ดังรูปที่ 2 คงที่ค่า 30 S1M และใช้

ดายใหม่ในทุกการทดลองเพ่ือปŜองกันการขยายตัวของค่า

เคลยีแรน็ซ์ ไม่ใช้สารหล่อลืน่ในระหว่างการทำางาน ส่วนñลการ

ทดลองñมขอนำาเสนอเฉพาะบางส่วนเท่านั้นนะครับ

สำาหรับบทความฉบับเต็มท่านสามารถเปŗดดูได้จาก 

https://www.scientiųc.net/,EM.725.572 

3� 6?�ารท.?G"

ตัวบ่งชี้ถċงความสามารถในการใช้งานพันช์ในการทดลองนี้

ประกอบไปด้วย 

3.1 ภาพถ่ายการสċกหรอที่เกิดขċ้นบริเวณปลายพันช์

3.2 ระยะการสċกหรอด้านข้างของพนัช์ท่ีถกูใช้ซำา้และพันช์ใหม่

3.3 ค่าความแข็งของพันช์ที่ถูกใช้ซำ้าและพันช์ใหม่

3�ù :า80า<�ารDP�EรGทO_เ�N.�P`นบรNเว-ป?า<8Kน%�
รูปที่ 3 แสดงภาพ SEM ถ่ายบนปลายพันช์ใหม่ขนาด 

∅25 mm (ก) ตดัครัง้ที ่100 พบว่าบรเิวณปลายพันช์มีเศษของ

ชิน้งานซċง่เปŨนสแตนเลสตดิอยูเ่ปŨนจำานวนมาก (วเิคราะห์ธาตดุ้วย

วิธี EDS จะพบโครเมียมสูง) ซċ่งเปŨนสาเหตุหนċ่งของการสċกหรอ

ตารางที^	3	ส@นประกอบทางเคมีของเหล]กกลาเครP^องมPองานเย]น	®·�	·¯¨11	���

ตารางที^	û	ส@นประกอบทางเคมีของชิ_นงาน	·¹·	û30	���

(ง) เครื่องวัดความแข็ง 
Micro hardness 

(ค) เครื่องปŦūมแบบ 
ข้อเหวี่ยงขนาด 60 ตัน

รRปที^	2	เครP^องมPอที^ใชในการท-ลอง

(ก) พันช์-ดาย (ข) แม่พิมพ์แบบสี่เสา

ในกระบวนการตัดโลหะ และเมื่อตัดไป 5,000 ครั้ง เศษของ

วัสดุชิ้นงานหลุดออกไปหมด เหลือเพียงแค่ร่องรอยการขูดที่

เกิดขċ้นบนñิวของพันช์ ดังรูปที่ 3 (ข) ในกรณีนี้ñมแสดงเฉพาะ

พันช์ใหม่เท่านั้น
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รRปที^	3	9าพ/ายบนปลายพันชใหมขนา-	∅25	ÑÑ

รRปที^	û	การสOกหรอที^เกิ-ขO_นกับพันชที^/Rกใช%ํ_าและพันชใหมหลังตั-ชิ_นงาน	5,000	ครั_ง

(ข) ภายหลังการตัด 5,000 ครั้ง

(ก) ภายหลังการตัด 100 ครั้ง

พันช์ที่ถูกใช้ซำ้า ∅ 25 mm พันช์ใหม่ ∅ 25 mm

พันช์ที่ถูกใช้ซำ้า ∅ 20 mm พันช์ใหม่ ∅ 20 mm

พันช์ที่ถูกใช้ซำ้า ∅ 15 mm  พันช์ใหม่ ∅ 15 mm
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3�ú �ารDP�EรG�G"8Kน%�ทO_0S�Z%�&d`าX?J8Kน%�ZEม
ในรูปท่ี 4 แสดงถċงระยะการสċกหรอท่ีเกิดขċ้นกับพันช์

ที่ถูกใช้ซำ้าและพันช์ใหม่ทุกขนาด (รูปถ่ายปลายพันช์) ñลการ

ทดสอบพบว่าพันช์ที่ถูกใช้ซำ้าทุกขนาด มีการสċกหรอมากกว่า

พนัช์ใหม่เลก็น้อย แม้ว่าจะทดสอบมากถċง 5,000 ช้ิน การสċกหรอ

ก็ไม่ได้แตกต่างกันมากมายและเนื่องจากเปŨนการทดสอบแบบ

ทำาลายซċ่งสิ้นเปลืองทรัพยากรเปŨนอย่างมาก ดังนั้นñมจċงหยุด

การทดลองไว้เพียงเท่านี้ โดยมีสมมุติฐานว่าหากพันช์ถูกใช้ซำ้า

สามารถทนทานสำาหรับงาน #lanking ได้ถċงขนาดนี้ หากนำาไป

ใช้ในกระบวนการอื่นที่ไม่รุนแรงเช่นงาน #ending, Deep 

drawing ก็คงไม่น่าจะเปŨนปŦญหา

3�3 �า�วามX�^"�G"8Kน%�ทO_0S�Z%�&d`าX?J8Kน%�ZEม
ในการยืนยันความสามารถในการนำากลับมาใช้ของ

เหล็กกล้าเครื่องมืองานเย็น JIS� S,D11 ได้มีการวัดค่าความ

แขง็ของพนัช์ทีถ่กูใช้ซำา้และพนัช์ใหม่หลงัตัดชิน้งาน 5,000 คร้ัง 

ñลการทดลองพบว่าค่าความแข็งมิได้แตกต่างกันมากเท่าใด 

จċงทำาให้แนวคิดการนำากลับมาใช้อีกครั้งมีความเปŨนไปได้ที่จะ

นำาไปใช้งานอื่นต่อได้   

 

รRปที^	5	คาค@ามแข]งของพันชที^/Rกใช%ํ_าและพันชใหมหลังตั-ชิ_นงาน	5,000	ครั_ง

4� บทDรRป

ความเปŨนไปได้ในการนำากลบัมาใช้ของเหลก็กล้าเครือ่งมอื

งานเย็น JIS� S,D11 มีความเปŨนไปได้ในเชิงการใช้งาน ซċ่ง

ñมเองก็ได้ทดลองกับกระบวนการ #lanking ซċ่งมีความรุนแรง

ในการทำางานสงู หากแต่ว่าการนำากลบัมาใช้นัน้คงเปŨนเรือ่งของ

ความเหมาะสมและข้อกำาหนดจากทางลูกค้าเองมากกว่าโดย 

Tooling จะต้องเปŨนเหล็กทีไ่ม่ñ่านการใช้งานมาก่อน แต่ถ้าหาก

เปŨนการใช้เองภายในแñนกก็คงจะไม่มีปŦญหาอะไร สุดท้ายน้ี

ñมหวังว่าการนำาเหล็กกล้าเครื่องมืองานเย็น JIS� S,D11 

กลับมาใช้อีกคร้ังจะเปŨนทางเลือกหนċ่งที่สามารถการประหยัด

ค่าใช้จ่ายวัสดุทำาพิมพ์ได้และในอนาคตวงการอุตสาหกรรม

แม่พิมพ์อาจจะยอมรับแนวความคิดนี้มากขċ้น

5� �N//N�รรมปรJ�าB

ขอขอบพระคุณ Metal Forming LaboratorZ ภาควิชา

วศิวกรรมเครือ่งมือและวัสดุ มหาวทิยาลยัเทคโนโลยีพระจอมเกล้า

ธนบรีุ ให้ความอนเุคราะห์อุปกรณ์ปŜอนช้ินงานอันตโนมตั ิ(Feeder) 

สำาหรับการทดลองตัดชิ้นงาน ขอขอบคุณñู้ช่วยศาสตราจารย์ 

พงศกร หลีตระกลู อาจารย์ประจำาสาขาเทคโนโลยวีศิวกรรมการ

ñลิต, นายพัฒธนพงษ์ อนนัตกลู และ นายธรายทุธ ปŦญญาทพิย์ 

นกัศċกษา สาขาวศิวกรรมการñลติ มทร.รตันโกสนิทร์ วงัไกลกงัวล 

สำาหรับการช่วยเก็บข้อมูลในการทดลอง 



โดย อาจารยวิธาน จริยประเสริ*สิน
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บทความนีจ้ะขอนำาเสนอประเดน็เร่ือง การพฒันาการñลติ

แม่พิมพ์ให้แข่งขันได้อย่างยั่งยืน จะขอนำาเสนอและอธิบายถċง

ข้ันตอนการทำางานของโรงงานแม่พิมพ์ที่ใช้กันอยู่ในปŦจจุบัน 

เริม่ตัง้แต่การเสนอราคาให้กบัลูกค้า การออกแบบแม่พมิพ์ การ

ñลิต กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ การทดสอบแม่พิมพ์ และ

การบริหารจัดการต่างๆ ของโรงงานñลิตแม่พิมพ์ ต่อมาจะ

ขอเสนอประเด็นที่ñู้เขียนมีความเห็น การñลิตแม่พิมพ์ที่ñู้ñลิต

ชั้นนำาทั้งในและต่างประเทศ ทำากันอย่างไร มีประเด็นใดบ้างที่

น่าจะนำามาพิจารณาหรือจำาเปŨนต่อการปรับปรุงการทำางาน

ของเราทั้งในแง่การเลือกใช้วัสดุ การทำางาน การใช้ซอôต์แวร์

และการบริหารจัดการกระบวนการñลิต รวมทั้งการตอบสนอง

ต่อความต้องการของลูกค้า

การพัฒนาอย่างไรที่จะทำาให้ธุรกิจการñลิตแม่พิมพ์ของ

ท่านสามารถรกัษาศกัยภาพการแข่งขันได้อย่างระยะยาว รวมถċง

การสร้างองค์ความรู้ในการñลิตแม่พิมพ์ให้กับพนักงานที่มีการ

หมุนเวียนหน้าที่หรือมีพนักงานใหม่มาทำางาน การหยุดพัฒนา

ของโรงงานก็หมายถċงการสูญเสียศักยภาพในการแข่งขัน ซċ่ง

เกิดขċ้นกับภาคอุตสาหกรรมในปŦจจุบัน ที่ทุกโรงงานก็มีการ

พัฒนาอย่างตลอดเวลา อีกทั้งการที่เราเปŗดเสรีการค้าñู้ñลิต

แม่พิมพ์จากต่างประเทศสามารถขายแม่พิมพ์ให้กับñู้ñลิตของ

เราได้ง่ายขċ้น อัตราภาษีนำาเข้าที่ตำ่าลงหรือไม่มีภาษีนำาเข้า จะ

เปŨนสิ่งที่ทำาให้โรงงานแม่พิมพ์ของไทยจำาเปŨนต้องพัฒนาการ

ñลิตของเราให้ดีขċ้นและมีต้นทุนที่ตำ่าลง

การñลิตแม่พิมพ์จะเปŨนการñลิตแบบ $ustomi[e หรือ

เปŨนงานสั่งทำาเฉพาะตัว แม่พิมพ์แต่ละตัวก็จะมีลักษณะท่ี

แตกต่างกัน มีความเที่ยงตรงที่สูงมาก ในการออกแบบแม่พิมพ์

และการñลติในแต่ละขัน้ตอนต้องอาศยัความรูค้วามชำานาญของ

คนในการทำางานเปŨนอย่างมาก การทำางานให้เกิดประสิทธิภาพ

ปราศจากความñิดพลาดจะขċ้นอยู่กับñู้ปäิบัติงาน แม่พิมพ์โดย

ทัว่ไปจะñลิตเพียงชุดเดยีวหรือช้ินเดยีว ไม่สามารถทีจ่ะทดสอบ

การñลิตก่อนการñลิตจริงเหมือนการñลิตชิ้นส่วนโลหะอื่นๆ ได้ 

ñู ้ออกแบบหรือช่างแม่พิมพ์ต้องทำางานให้เกิดความถูกต้อง 

รวดเร็วตามเวลาและต้นทุนที่ได้วางแñนไว้ จะเห็นได้ว่าจำาเปŨน

ต้องอาศัยความรู้ ความชำานาญของñู้ปäิบัติงานเปŨนอย่างมาก 

ทำางานอย่างไรถċงจะทำาได้ถูกต้องรวดเร็ว ปŜองกันข้อñิดพลาด

ในอดีตที่เคยเกิดขċ้นเช่นเดียวกับการพัฒนาวิธีการñลิตหรือ

ออกแบบที่สามารถทำางานได้เร็วขċ้น ลดต้นทุนการñลิตลง จะ

ต้องมีการถ่ายทอดองค์ความรู้ไปยังคนอื่นๆ เพื่อปŜองกันไม่ให้

เกิดซำ้าขċ้นอีก ซċ่งจะขออธิบายถċงประเด็นสำาคัญที่จะพัฒนาการ

ñลิตแม่พิมพ์ตามลำาดับดังต่อไปนี้

ประเด็นสำาคัญและเปŨนพ้ืนฐานในการที่องค์กรใดๆ 

ก็ตามจะพัฒนาให้ดีขċ้นได้ ต้องเร่ิมจากเร่ืองการบริหารจัดการ

ทัง้การñลิตและการบริหารองค์กร เรายอมรับและรบัรูก้นัว่าการ

ที่จะพัฒนาใดๆ ก็ตามสิ่งพ้ืนฐานเร่ิมต้นเลยก็คือเอกสารหรือ

ข้อมลูทีจ่ำาเปŨนต้องใช้ดำาเนนิงาน การวิเคราะห์ปรับปรงุ เอกสาร

จะต้องครอบคลุมทั้งเรื่องขั้นตอนการทำางาน มาตรฐานที่ใช้ใน

การออกแบบและการปäิบัติงาน ซċ่งจะช่วยให้ทุกคนทำางานไป

แนวทางเดียวกัน ทำางานได้ถูกต้อง เมื่อเรามีเอกสารทำางานก็

จะสามารถต่อยอดไปยงัเร่ืองของการพัฒนาข้อมูลต่างๆ ให้ดีขċน้

และนำาไปปรับปรุงต่อในอนาคตได้ สามารถปรับปรุงความ

ñิดพลาดในการทำางาน ด้วยการถ่ายทอดความรู้ไปยังคนอื่นๆ 

ได้ง่าย

ZE�X�"�Kน[.�G<า"<K_"<Qน

MOLD SUSTAINABLE DEVELOPMENT
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โดย อาจารยวิธาน จริยประเสริ*สิน

เอกสารเรื่องขั้นตอนและมาตรฐานการปäิบัติงานเปŨน

สิ่งสำาคัญ มีขั้นตอนการทำางานที่ชัดเจนสามารถถ่ายทอดให้

กับñู้เกี่ยวข้องทำางานไปตามทิศทางเดียวกัน วิธีการออกแบบ

ชิ้นส่วนต่างๆ ที่ต้องใช้ตามมาตรฐานของโรงงาน ต่อเนื่องถċง

ข้ันตอนและพิกัดขนาดที่ใช้ในการทำางาน ñู้ที่ทำางานเช่น ช่าง

เครื่องกัด เครื่องกลċง เมื่อได้รับแบบงานมาทำาก็สามารถเข้าใจ

แบบได้ง่าย ใช้เครื่องมือที่เปŨนมาตรฐานในการทำางานได้อย่าง

ถูกต้องและรวดเร็ว ต่อเนื่องถċงการตรวจสอบขนาด วิธีการ

บันทċกข้อมูลทั้งการทำางานและการตรวจสอบขนาดจะต้องทำา

อย่างไร ต่อเนื่องถċงเมื่อเราทำางานเสร็จแล้วต้องดำาเนินการ

อย่างไรต่อไป เพือ่ให้กระบวนการñลติเกิดความต่อเนือ่ง ทกุคน

ปäิบัติงานได้ง่ายส่งñลต่อต้นทุนการñลิตที่ตำ่าลง

เอกสารต่างๆ ที่ใช้ประกอบในการทำางาน ต้องสร้าง

สภาพแวดล้อมทีท่ำาให้ñูท้ำางานสามารถเอาไปใช้งานได้ง่าย ไม่ว่า

จะอยูใ่นรปูเอกสารหรอืการเข้าถċงด้วยอปุกรณ์คอมพิวเตอร์ต่างๆ 

ทัง้การใช้ข้อมลูจากภายในองค์กรเองหรอืสามารถทีจ่ะใช้ข้อมลู

ได้จากภายนอกด้วยการเก็บข้อมูลในระบบ $loud ก็จะส่งñล

ทำาให้การทำางานได้ราบร่ืนขċ้น ลดการเสียเวลาต่างๆ เมื่อเกิด

ปŦญหาก็จะสามารถแก้ไขได้อย่างรวดเร็ว

ในการñลิตแม่พิมพ์เวลาจะส่งñลเปŨนอย่างมากต่อต้นทุน

การñลิต เรามักจะเรียกกันว่าค่าโสหุ้ยหรือต้นทุนทางอ้อม ยิ่ง

แม่พมิพ์อยูใ่นการñลตินานเท่าใดกจ็ะมค่ีาใช้จ่ายทีส่งูขċน้ตามมา 

ไม่ว่าจะเปŨนค่าแรงทางอ้อมทีเ่กดิจากคนทีเ่กีย่วข้อง ค่าเสียโอกาส

ในการทำางานอื่นหรือการเสียเวลาที่เกิดจากการรอคอยต่างๆ 

ñู้บริหารจะต้องเข้าใจส่ิงนี้และพยายามที่จะปŗดงานการñลิต

และส่งมอบแม่พิมพ์ให้ลูกค้าโดยเร็วที่สุด

เรื่องการวางแñนการñลิตแม่พิมพ์เปŨนเร่ืองยากเร่ืองนċง

สำาหรับโรงงานñลติแม่พมิพ์ระดบักลางขċน้ไป จากช้ินส่วนทีต้่อง

ñลิตมีจำานวนมาก แม่พิมพ์แต่ละชุดมีจำานวนชิ้นส่วนมากมาย

และแต่ละชิน้กม็วิีธกีารหรือข้ันตอนทีไ่ม่เหมือนกนั เวลาทีต้่องใช้

ในการñลติส่วนใหญ่กจ็ะเปŨนเวลาโดยประมาณ ไม่สามารถระบุ

เวลาท่ีแน่นอนได้อย่างชดัเจน การทำางานส่วนนีต้้องใช้ซอôต์แวร์

ในการวางแñนการñลิตที่สามารถจัดตารางการñลิตได้ง่าย 

เปล่ียนแปลงได้อย่างรวดเร็ว รู้ñลกระทบท่ีเกดิขċน้เมือ่ไม่สามารถ

ñลิตงานนั้นได้ตามแñน จะส่งñลให้เวลาการส่งมอบแม่พิมพ์

เกิดความล่าช้าหรือไม่ หรือไปกระทบกับแñนงานของแม่พิมพ์

ชุดอื่นหรือไม่ แñนงานที่ดีจะตรวจสอบง่าย จะทำาให้ñู้บริหาร

สามารถจัดการแก้ไขได้ทันและรู้ตัวก่อนที่จะถċงเวลาส่งมอบที่

สัญญาไว้กับลูกค้า ไม่ใช่มารู้ตัวว่าไม่สามารถส่งมอบแม่พิมพ์ก็

แก้ไขไม่ทันแล้ว หรือรู้ตัวก็ถċงเวลาส่งมอบแล้วทำาให้แก้ไขไม่ได้ 

หรือถ้าจะแก้ไขกจ็ะไปกระทบกับการñลิตแม่พมิพ์ชุดอืน่ๆ ในการ

วางแñนการñลติยงัสมัพนัธ์กบัวธิกีารเกบ็ต้นทนุการñลติทีเ่กดิขċน้

อกีด้วย เพราะการñลติทีเ่กิดขċน้จรงิเราสามารถทีจ่ะบนัทċกเปŨน

ชั่วโมงการทำางานของแม่พิมพ์แต่ละชุดได้อย่างถูกต้อง ลดการ

ที่จะต้องบันทċกเวลาโดยคนที่ต้องมาจดบันทċกเวลาภายหลัง ที่

อาจจะเกดิการบนัทċกเวลาทีใ่ช้ในการñลติทีเ่กดิขċน้จรงิñดิพลาด

 

การจดัการวางแñนการñลติ การสัง่ซือ้วตัถดุบิ ช้ินส่วนต่างๆ 

จากภายนอก ทำาได้ง่าย เห็นต้นทุนที่เกิดขċ้นและนำามาสรุปแยก

ประเภทได้อย่างรวดเร็ว ต่อเน่ืองถċงการตรวจสอบแñนการñลติ

ของชิน้ส่วนแต่ละชิน้เกดิขċน้ ณ จดุใด สถานะการñลติเปŨนอย่างไร 

คาดว่าจะเสร็จในวันไหน เรื่องเหล่านี้เกิดขċ้นเปŨนปกติทั้งจาก

ñู้บริหารเอง หรือต้องตอบคำาถามจากลูกค้าหรือการทำารายงาน

ส่งให้กบัñู้ทีเ่กีย่วข้อง การมรีะบบในการจัดการหรือใช้ซอôต์แวร์

ในการบริหารจัดการ ทำาให้การทำาสรุปñลหรือรายงาน เราไม่ต้อง 

ไปเสียเวลากับเรื่องเหล่านี้มากนัก เพราะการรวบรวมข้อมูล

ต่างๆ เปŨนไปอย่างอัตโนมัติ

การñลิตแม่พิมพ์ให้มีประสิทธิภาพการñลิตสูง สภาพ

แวดล้อมการทำางานที่สะอาดเปŨนระเบียบมีส่วนท่ีสำาคัญเปŨน

อย่างมาก ช่วยให้คนทำางานได้ดีไม่สับสน จดจ่อกับการทำางาน 

ถ้าเราเปรียบเทียบระหว่างโรงงานที่มีความเปŨนระเบียบ

สะอาดสะอ้าน กับโรงงานที่ขาดความเปŨนระเบียบ ก็คงจะเห็น

ได้ว่าคุณภาพของงานที่ได้คงจะแตกต่างกันมาก ñู้เขียนได้เคย

เหน็โรงงานñลติแม่พิมพ์ในยโุรปและโรงงานทีเ่ปŨนบรษิทัแม่จาก

ญี่ปุśนซċ่งเปŨนñู้ñลิตแม่พิมพ์ชั้นนำาของโลก ก็เข้าใจได้ว่าพื้นฐาน

ที่จะทำาแม่พิมพ์ให้ดีได้ความเปŨนระเบียบในการทำางาน การ

จัดวางเครื่องมืออุปกรณ์ที่เปŨนสิ่งสำาคัญประการหนċ่ง ประเด็น

เรื่อง 5 ส จċงเปŨนพื้นฐานที่พนักงานต้องตระหนักและใช้เปŨน

อุปนิสัยในการทำางานของตน 
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SPECIAL FEATURE

รูปที่ 1 
การวางแ6นการ6ลิตดวยซอ9ทแวร  
จะใหเรามีความยืดหยุนในการวางแ6นงาน 
เห็นกําหนดเสร็จของงานไดงาย เมื่องานเกิด
ความลาชา ก็จะเห็น6ลกระทบที่จะเกิดขึ้น
ขอบคุณ:าพจาก ²µD»

.�านรJบบ�R-:า8Zน�าร6?N/Xม8Nม8�

เริ่มจากมีระบบการตรวจสอบคุณภาพในการñลิตแต่ละ

ข้ันตอนว่าทำาได้อย่างถกูต้อง ไม่ส่งความñดิพลาดหรือการทำางาน

ที่ยังไม่เสร็จไปยังขั้นตอนต่อไป ขนาดของชิ้นงานที่สำาคัญและ

มีñลต่อคุณภาพควรต้องมีเอกสารบันทċกการตรวจสอบโดย

ช่างประจำาเคร่ืองหรือòśายควบคมุคณุภาพ ปŦจจบุนัทัง้เครือ่งวดั 

อปุกรณ์และซอôต์แวร์ได้พัฒนาไปอย่างมาก ทำาให้วิธีการวัดได้

เปลีย่นไปหรือกำาลังจะเปล่ียนไปสู่วธิกีารใหม่ๆ โดยเราสามารถ

ใช้ซอôต์แวร์ในการเปรียบเทียบขนาดหรือรูปร่างของชิ้นงานที่

เราได้ออกแบบไว้ แล้วทำาการวัดขนาดชิ้นงานเปŨนจุดที่สนใจ 

รูปที่ 2 :าพการวางเครื่องมือและชิ้นงานที่เป�นระเบียบ 
 หนาเครื่องจักร

พื้นñิวงานหรือทั้งชิ้นงาน มาเทียบกับงาน 3D ที่ต้องการ

เปรียบเทียบ ซอôท์แวร์สามารถเปรียบเทียบความñิดพลาด

ดังกล่าว ในเวลาสั้นๆ โดยการวัดทั้งวิธีการสแกนทั้งชิ้นงานก็ใช้

เวลาไม่กีน่าที หรือการใช้ $MM ในการตรวจสอบขนาดทัง้แบบ

การวัดที่เปŨนจุดสัมñัส (Touch 1robe) หรือการสแกนก็ทำาได้

ด้วยเวลาอันรวดเร็ว

ดังนั้นการตรวจสอบความถูกต้องของชิ้นส่วนต่างๆ เราก็

สามารถเห็นได้ก่อนที่จะทำาแม่พิมพ์เสร็จ อีกทั้งการแก้ไขขนาด

ก็ทำาได้ง่ายขċ้นเช่นถ้าต้องปรับขนาดภายหลังการทดสอบอีก 

0.2 มิลลิเมตร เราก็เปรียบเทียบขนาดก่อนและภายหลังการ

แก้ไขได้ง่ายและถกูต้องมากยิง่ขċน้ ดงัน้ันโดยหลักการแล้วถ้าเรา

ทำาขั้นตอนนี้ได้ถูกต้องและชำานาญแล้ว การทดสอบแม่พิมพ์

ควรใช้เพียง 2 ครั้งก็เพียงพอแล้ว นอกจากñลิตแม่พิมพ์ได้เร็ว

ขċ้นแล้วต้นทุนการñลิตก็จะลดลงอีกด้วย

ประเด็นด้านการจัดการระบบคุณภาพ ยังมีประเด็นเรื่อง

การใช้ข้อมูลทั้งระหว่างการñลิตและการสอบย้อนหลัง ท่ีเรา

จำาเปŨนต้องเข้าถċงข้อมูลกันเสมอ ต้องมีระบบในการจัดเก็บที่

ñู้เกี่ยวข้องสามารถเข้าถċงได้ง่าย ได้ข้อมูลล่าสุดที่ถูกต้อง ก็จะ

ทำาให้เราทำางานแก้ไขปŦญหาได้ถูกต้อง ลดเวลาสูญเปล่าและ

ค่าใช้จ่ายที่เกิดขċ้นลงได้อย่างมาก หลายคนคงเคยเจอปŦญหาที่

เราต้องการข้อมูลบางอย่าง แต่หาข้อมูลที่ต้องการได้ยากหรือ

ต้องใช้เวลานาน เช่นตัวอย่างเราส่งมอบแม่พิมพ์ 4 คาวิตี้ให้กับ

ลูกค้าไปñลิตแล้ว ñ่านไป 3 เดือนลูกค้าบอกว่ามีขนาดใน

บางจดุของช้ินงาน 1 คาวิตีไ้ม่เท่ากบัตวัอ่ืน ซċง่จุดน้ีลกูค้าไม่เคย
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โดย อาจารยวิธาน จริยประเสริ*สิน

วัดมาก่อน ถ้าเรามีข้อมูลการตรวจสอบขนาดของทุกคาวิตี้

เก็บไว้ เราก็สามารถเปรียบเทียบขนาดได้และส่งรายงานให้กับ

ลกูค้า พร้อมกบัแนวทางการแก้ไขโดยไม่ต้องยกแม่พมิพ์กลบัมา

ตรวจสอบใหม่

�ารปรJเมNน/�นทRน Xนว�วาม�N. X?J 
�าร#K.�าร�วบ�Rม/�นทRน�าร6?N/Xม8Nม8�

วิธีการคำานวณต้นทุนต้องยืนอยู่บนหลักการท่ีว่าต้นทุน

ที่เกิดขċ้นกับเคร่ืองจักรหรือขั้นตอนการñลิตใดๆ ต้องมีความ

ถกูต้อง ถ้าเราใส่ต้นทนุต่อหน่วย (Unit $ost) มากไป ราคากส็งู

ลกูค้ากไ็ม่ซือ้ แต่ถ้าเราใส่ตำา่เกินไปเรากจ็ะได้งานแต่ก็จะขาดทนุ 

เบื้องต้นโรงงานต้องพิจารณาต้นทุนต่อหน่วยของเครื่องจักร

หรือแรงงานตามจริง การจัดสรร (Allocate) ต้นทุนทางอ้อม

ด้านแรงงานและค่าใช้จ่ายที่เกิดขċ้นเข้าไปในการคิดต้นทุนตาม

การñลติหรอืระยะเวลาในการทำางานต้องทำาด้วยความเหมาะสม 

การคิดต้นทุนการñลิตแม่พิมพ์ของเราจċงจะเปŨนไปด้วยความ

ถูกต้อง

โดยทั่วไปแล้วการเสนอราคาแม่พิมพ์จะมีอย่างต่อเนื่อง

สมำา่เสมอและมจีำานวนมาก ทางโรงงานควรต้องพยายามพัฒนา

วธิกีารคดิต้นทนุให้สัน้ลง มคีวามแม่นยำา และเปŨนไปโดยอัตโนมตัิ

ให้มากที่สุด ต้นทุนบางตัวจะต้องพิจารณาตามขั้นตอนการ

ทำางานเฉพาะตัว ยากที่จะหาความสัมพันธ์กับตัวอ่ืนได้เช่น

ในการñลิตแม่พิมพ์ฉีดที่เปŨนอินเสิร์ท จะมีขั้นตอนหรือวิธีการ

ทำางานเฉพาะด้านเช่นต้องใช้งานกัดกี่ชั่วโมง งานเจียกี่ชั่วโมง 

มีการขดัเงาหรอืไม่และใช้เวลาเท่าใด ส่วนนีจ้ำาเปŨนต้องพิจารณา

เฉพาะตวัในรายละเอยีด แต่ในส่วนของโมลด์เบส ท้ังขนาดและ

การขุดเบ้าòŦงอินเสิร์ท การทำางานกัด งานเจีย การประกอบ 

จะมีความสมัพนัธ์ทางตรงกับขนาดของอนิเสร์ิท ซċง่เราสามารถ

ñูกสูตรหรือสมการคำานวณด้วย excel ได้ง่าย รวมถċงราคาของ

โมลด์เบส วัสดุชิ้นส่วนมาตรฐานก็คำานวณได้โดยอัตโนมัติ หรือ

เราสามารถใช้ซอôต์แวร์ที่ใช้ในการคำานวณต้นทุนแม่พิมพ์ก็มี

การพัฒนาออกมามาก

ในการñลิตช้ินส่วนทุกช้ินหรือทุกแม่พิมพ์จะต้องมี

การเก็บรวบรวมต้นทุนที่ใช้ไปในการñลิต นำามาประเมินเมื่อ

จบงานภายหลงัจากส่งมอบแม่พมิพ์ให้กบัลกูค้าแล้ว เพือ่ให้เหน็

จุดบกพร่องทั้งวิธีการคำานวณที่ได้ทำาไป มีกำาไรขาดทุนเท่าใด 

มีเรื่องใดๆ บ้างที่ต้องปรับปรุง การคำานวณที่ñิดพลาดหรือไม่

เหมาะสม ก็จะนำาไปใช้ในการพัฒนาวิธีการคิดต้นทุนในงาน

ต่อไปให้รัดกุมถูกต้องยิ่งขċ้น

การลงบันทċกต้นทุนการñลิตเปŨนส่ิงที่ñู ้บริหารจะต้อง

เอาใจใส่ให้ดี ควรตระหนักถċงการบันทċกข้อมูลที่ไม่ถูกต้อง เช่น

ถ้าเราให้ช่างประจำาเครื่องลงจำานวนช่ัวโมงที่ใช้ในการทำางาน

ของแต่ละแม่พิมพ์ ปรากäว่าในวันที่งานเกิดปŦญหาหรือต้องรอ

อุปกรณ์บางอย่าง เครื่องไม่สามารถทำางานต่อเนื่องได้ มีการ

ทำางานจริงเพียง 3 ชั่วโมง ถ้าช่างทำางานทั้งวัน 8 ช่ัวโมงแล้ว

ไม่ได้ทำางานอื่นอีกส่วนใหญ่แล้วก็จะลงเวลาทำางานไป 8 ชั่วโมง

ไม่ได้ลงเวลาที่ถูกต้อง 3 ชั่วโมงลงไป ทำาให้ต้นทุนของแม่พิมพ์

ตัวนั้นมีค่าใช้จ่ายที่สูงขċ้นกว่าความเปŨนจริง หรือบางครั้งช่างลืม

ไม่ลงเวลาการทำางาน ข้อมูลที่ได้ก็ไม่ถูกต้องมีต้นทุนที่ตำ่าเกินไป 

การใช้ซอôต์แวร์ด้านการบรหิารจดัการวางแñนการñลติเข้ามา

ควบคุม ก็จะช่วยให้การบันทċกข้อมูลเวลาทำางานเปŨนไปอย่าง

ถกูต้อง อกีทัง้เมือ่ต้องการดยู้อนหลงักส็ามารถเข้าถċงข้อมลูได้ง่าย

�ารDร�า"มา/ร*านX?JG"���วามรS� 
.�าน�ารGG�XบบX?J6?N/Xม8Nม8�

การสร้างมาตรฐานการทำางานและพฒันาองค์ความรูต่้างๆ

ที่เกิดขċ้นจากการทำางาน จะช่วยให้คนทำางานมีแนวทางการ

ทำางานไปในทิศทางเดียวกัน ลดข้อñิดพลาดที่จะเกิดขċ้น การ

สร้างมาตรฐานการทำางานและองค์ความรู้ทีไ่ด้พัฒนาขċน้ ท้ังจาก

ข้อñิดพลาดทีไ่ด้ทำาไว้หรือองค์ความรู้ใหม่ๆ มาเขียนเปŨนเอกสาร

ใช้ในการกำาหนดแนวทางการทำางานและสอนให้กับพนักงาน

ทุกคนได้ทำางานด้วยวิธีการที่ถูกต้อง จะส่งñลต่อประสิทธิภาพ

ในการทำางานและต้นทุนการñลิตได้อย่างมากในระยะยาว
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SPECIAL FEATURE

ตวัอย่างเช่นถ้าโรงงานñลติแม่พิมพ์ออกมาแล้วเกิดปŦญหา

การโค้งงอของช้ินงานพลาสติก ต่อมาได้แก้ปŦญหาด้วยการ

เปลี่ยนไปใช้วัสดุที่สามารถระบายความร้อนได้ดีหรือการ

ออกแบบระบบหล่อเยน็ด้วยวิธกีารใหม่ ทำาให้สามารถฉดีช้ินงาน

ได้คุณภาพตามลูกค้าต้องการ ประเด็นลักษณะนี้จะต้องมีการ

บันทċกและถ่ายทอดให้กับñู้ออกแบบแม่พิมพ์คนอื่นๆ ได้เข้าใจ 

ต่อไปในภายหน้าเม่ือñู้ออกแบบคนใหม่เข้ามาทำางานก็จะไม่เกดิ

การñิดพลาดในลักษณะเดิมนี้ขċ้นอีก

หรอืประเดน็เรือ่งการใช้ $onformal $ooling ทีอ่อกแบบ

ระบบหล่อเยน็ ไปตามรปูทรงของงานฉดี ทำาให้ลดการโก่งงอให้

กบัชิน้งานได้เปŨนอย่างด ี แต่พบว่าภายหลงัชิน้ส่วนแม่พมิพ์เกดิ

การแตกเสยีหายขċน้เรว็กว่าปกต ิ และได้แก้ไขด้วยการออกแบบ

ระบบหล่อเย็นขċ้นใหม่หรือแก้ไขบางประเด็นทำาให้ชิน้งานฉดีได้

คณุภาพตามต้องการ ข้อมูลลักษณะนีจ้ะเปŨนองค์ความรูเ้ฉพาะ

ขององค์กรที่แข็งแกร่งและเปŨนความสามารถเหนือคู่แข่งอย่าง

ชัดเจน

วKD.RX?JDมบK/Nทา"�?�G"วKD.RทdาXม8Nม8�

เหล็กเปŨนวัสดุหลักในการทำาแม่พิมพ์ เปŨนตัวบ่งชี้ที่สำาคัญ

ของคณุภาพและอายกุารใช้งานแม่พมิพ์ โดยทัว่ไปหลายโรงงาน

ñลติแม่พมิพ์จะใช้วสัดทุำาแม่พมิพ์เพียงไม่กีช่นดิ ส่วนใหญ่มักเปŨน

เหล็กในกลุ่มเตรียมความแข็ง (1re-harden Steel) ซċ่งมีความ

แข็งไม่สูงนัก แต่แม่พิมพ์คุณภาพสูง แม่พิมพ์เฉพาะทางหรือ

แม่พิมพ์ที่มีอายุการใช้งานนาน ñู้ñลิตชั้นนำาในหลายประเทศ

จะมีการใช้วัสดุแม่พิมพ์ที่หลากหลาย ซċ่งñู้ñลิตแม่พิมพ์ของเรา

ต้องศċกษาสมบัติของวัสดุแม่พิมพ์แต่ละประเภทว่ามีจุดเด่น

จุดด้อยใดเปŨนสำาคัญ จċงจะพัฒนาแม่พิมพ์ของเราให้มีคุณภาพ

ดีขċ้นตามมาตรฐานที่ทั่วโลกใช้งานกัน

ประการต่อมาถ้าเราใช้เหล็กทำาแม่พิมพ์ขั้นสูง โดยทั่วไป

จำาเปŨนต้องมีข้ันตอนการชุบแข็งหรือการชุบñิวแข็งเข้ามา

เกี่ยวข้อง การเลือกใช้ค่าความแข็งของเหล็ก กระบวนการทาง

ความร้อนจะส่งñลต่อสมบัติทางกลของเหล็ก ก็เปŨนสิ่งที่จำาเปŨน

ต้องศċกษาและทำาความเข้าใจให้ได้ แม่พิมพ์ที่ñลิตได้ก็จะมีอายุ

การใช้งานทีย่าวนาน การกำาหนดค่าความแขง็และกระบวนการ

ทางความร้อนที่ñิดพลาด ก็จะทำาให้แม่พิมพ์เกิดการเสียหาย

ก่อนเวลาอันควรอย่างมาก

ในเรื่องการเคลือบñิวแม่พิมพ์ ($oating) ก็เปŨนเรื่องที ่

ñู้ñลิตชั้นนำาของโลกได้นำามาใช้กัน การเคลือบñิวจะทำาให้ñิว

แม่พิมพ์มีความแข็งที่สูงขċ้น มีñิวที่ลื่น ช่วยลดแรงเสียดสีจาก

การเคลือ่นทีข่องชิน้ส่วนแม่พมิพ์ ช่วยให้การปลดชิน้งานออกจาก

แม่พิมพ์ทำาได้ดี ปŜองกันการกัดกร่อนทางเคมีไม่ให้เกิดขċ้น ซċ่ง

การเคลือบñิวก็มีวิธีการและเทคนิคเฉพาะทางที่แตกต่างกันไป 

ขċ้นอยู่กับความต้องการใช้งานด้านใดเปŨนพิเศษ หรือในงาน

บางประเภทที่ต้องการเรื่องทนต่อการกัดกร่อนไม่ได้ต้องการ

ความแข็งที่สูงมาก การทำาเพียงการพอกñิวหรือ 1lating วัสดุ

ในกลุ่มăาร์ดโครม ก็จะช่วยปŜองกันเรื่องการกัดกร่อนที่ñิว

แม่พิมพ์ได้พอสมควร

ในงานฉีดชิ้นงานให้รักษาคุณภาพได้สมำ่าเสมอนาน

หลายๆ ปี วัสดุแม่พิมพ์ทั้งตัวอินเสิร์ทและโมลด์เบส ถ้าใช้วัสดุ

ในกลุ่มสแตนเลสจำาพวก 1.2083 1.2316 1.2085 หรือ 

3oZAlloZ ก็จะช่วยปŜองกนัการเกดิสนมิหรอืตะกรนัขċน้ในแม่พมิพ์ 

ทำาให้การระบายความร้อนของแม่พิมพ์คงที่ไม่เปลี่ยนไปตาม

ระยะเวลาการใช้งาน เม่ือเทียบกับวัสดุท่ีเปŨนเหล็กก็จะเกิด

สนิมขċ้นทำาให้ประสิทธิภาพการถ่ายเทความร้อนของแม่พิมพ์

ลดลง ซċ่งส่งñลต่อคุณภาพโดยตรงของชิ้นงานฉีด ชิ้นงานฉีด

พลาสติกที่มีรูปร่างซับซ้อนการระบายความร้อนจากช้ินงานฉีด

เข้าสู่แม่พิมพ์จะเปŨนไปอย่างไม่เท่ากันทุกบริเวณ ส่งñลต่อการ

แขง็ตัวของพลาสตกิทีไ่ม่พร้อมกนั ทำาให้เกดิการบิดงอเสยีรูปขċน้ 

รูปที่ 3 ตัวอยางการออกแบบ ¨onËormal ¨ooling 
 ในงานแมพิมพ 
 ขอบคุณ:าพจาก ¨imatron
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โดย อาจารยวิธาน จริยประเสริ*สิน

การเลือกใช้วัสดุแม่พิมพ์ที่มีความสามารถในการระบาย

ความร้อนที่แตกต่างกันในบางบริเวณ เพื่อควบคุมการถ่ายเท

ความร้อนของพลาสติกให้เหมาะสม ก็จะทำาให้เราฉีดชิ้นงานได้

อย่างมีคุณภาพขċ้น ก็เปŨนเรื่องที่ñู้ñลิตแม่พิมพ์ต้องศċกษาและ

เลือกใช้ให้ถูกต้องด้วย

เท�YนY?<O�าร6?N/X?J 
ปรJเ.^น.�าน�R-:า8Zน�าร6?N/Xม8Nม8�

ปŦจจุบันเทคโนโลยีของเคร่ืองมือตัดเฉือนและการñลิต

แม่พิมพ์มีการพัฒนาไปอย่างรวดเร็ว ñู้ñลิตแม่พิมพ์จะต้อง

ตระหนักและติดตามความเคลื่อนไหวในด้านนี้อยู่เสมอ ทั้งจาก

การแสดงสินค้าทั้งในและต่างประเทศ ซċ่งñู้เขียนก็เห็นถċงการ

เปลี่ยนแปลงและการนำาเสนอของñู้ñลิตต่างๆ เราสามารถนำา

มาใช้ในการพัฒนาการñลิตแม่พิมพ์ของตนได้เปŨนอย่างดี จะ

ส่งñลต่อการลดต้นทุน ลดเวลาการñลิตและเพ่ิมคุณภาพของ

แม่พิมพ์ได้

ในเรื่องของเครื่องมือตัดการพัฒนาวิธีการตัดเฉือนให้

ทำางานได้รวดเรว็ ช่วยลดต้นทนุการñลติให้ตำา่ลง ñู้ñลิตเคร่ืองมอื

ตัดแต่ละรายก็มีการนำาเสนอมาอย่างต่อเน่ือง การทดสอบ

ทดลองนำาเคร่ืองมือตดัใหม่ๆ มาใช้ñลิตแม่พมิพ์ยงัช่วยยกระดบั

ความรูข้องช่างให้ดขีċน้ การกัดงานแต่ละวธิตีามรูปร่างและขนาด

ของมดีตดั จะช่วยให้เราทำางานได้เรว็ขċน้ ต้นทนุการñลิตก็ลดลง 

รวมทั้งการเคลือบñิวมีดตัดกับงานเฉพาะทางหรือเทคโนโลยี

การเคลือบñิวใหม่ๆ ถ้าเลือกใช้ได้ถูกต้องก็จะช่วยลดต้นทุน

การñลิตแม่พิมพ์ให้ตำ่าลงได้

สำาหรับการปรับตั้งชิ้นงานให้รวดเร็วขċ้นบนเครื่องจักร 

ด้วยการให้หัววัด Tool Setting 1robe ซċ่งได้พัฒนาร่วมกับ

ซอôท์แวร์ ในการเช็คและปรับตั้งความขนานของช้ินงาน 

(Alignment) ก็สามารถช่วยลดเวลาในการปรับตั้งให้ชิ้นงาน

ขนานกับแกนของเครื่องจักรได้ หลังจากที่จับยċดชิ้นงานแล้วใช้

หัววัดตรวจเช็คจะทำาให้ทราบได้ว่าชิ้นงานเอียงไปกี่องศา 

ซอôท์แวร์ก็จะส่งข้อมูลไปสั่งให้เครื่องจักรหมุนโปรแกรม

ทำางาน โดยเราไม่ต้องเคาะชิ้นงานให้ขนานกับแกนเคร่ือง 

ช่วยลดเวลาไปได้อย่างมาก และเมื่อกัดงานเสร็จก็ใช้หัววัด

ตัวเดียวกันวัดขนาดของชิ้นงานเทียบกับ $AD 3D เมื่อถูกต้อง

ก็ถċงจะยกงานลงจากเครื่อง ทำาให้เราสามารถตรวจสอบความ

ถูกต้องได้ง่ายและทำาการปรับแก้ไขได้ก่อนที่จะส่งงานไปยัง

ขั้นตอนถัดไป

เทคโนโลยีด้าน Sensor ทั้งที่มีติดตั้งอยู่แล้วในเครื่องจักร

บางรุน่หรอืสามารถตดิตัง้เพิม่เตมิภายหลงั เพือ่ใช้ในการตรวจสอบ

สภาพการทำางานว่ามีสิ่งñิดปกติหรือไม่ เกิดภาระกระทำากับ

เคร่ืองจักรสูงไปตำ่าไป การทำางานของมอเตอร์ ความเร็วรอบ 

ความเร็วการทำางานตำ่ากว่ามาตรฐานหรือไม่ สามารถที่จะนำา

ข้อมูลมาวิเคราะห์และปรับปรุงการทำางานให้ดีขċ้นได้ หรือนำา

มาใช้เพื่อติดตามการทำางานของเครื่องจักรว่าใช้งานคุ้มค่า ได้ 

0EE ตาม ,1I หรือไม่ จะช่วยให้òśายบริหารได้ข้อมูลที่ถูกต้อง

ในการจัดการและลดต้นทุนการñลิตลงได้ในระยะยาว

รูปที่ 4 หัววัด Tool ¸Êtting µroÇÊ บนเครื่องกัด  
 ที่ใชในการตั้งงานและตรวจสอบขนาด 
 ขอบคุณ:าพจาก §lÚm

รูปที่ 5 การ6ลิตอินเสิรทดวยวิธีการ ¸intÊring  
 ทําใหการออกแบบระบบหลอเย็นไดอยางเป�นอิสระ
 ขอบคุณ:าพจาก »asantha Tool ¨raËts

รูปที่ 5รูปที่ 5
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SPECIAL FEATURE

$AE ด้านการวิเคราะห์ชิ้นงานเพื่อหาข้อñิดพลาดที่อาจ

เกิดขċ้นในการฉีด เมื่อพบสาเหตุดังกล่าวเราสามารถปรับแก้ไข

การออกแบบแม่พิมพ์ได้ก่อนท่ีจะนำาไปเข้าสู่กระบวนการñลิต 

การพบข้อñดิพลาดภายหลังจะแก้ไขได้ยากกว่าและใช้เวลานาน 

ความรู้ที่ได้ยังเก็บสะสมเปŨนองค์ความรู้ขององค์กรเพื่อพัฒนา

ให้ñู้เกี่ยวข้องได้ใช้ศċกษาต่อไป

ในการñลิตแม่พิมพ์ด้วยกระบวนการขċ้นรูปด้วยñงโลหะ 

(Sintering) จะทำาให้เราสามารถñลิตอินเสิร์ท ที่มีท่อหล่อเย็น

แบบซบัซ้อนทีไ่ม่สามารถñลิตด้วยกระบวนการตดัเฉอืนปกตไิด้ 

ทำาให้เราสามารถñลิตงานฉีดพลาสติกได้คุณภาพที่สูงขċ้น

 

การควบคุมคุณภาพการñลิตแม่พิมพ์ ต้องสามารถ

ตรวจสอบข้อñดิพลาดได้ต้ังแต่เนิน่ๆ และปรบัแก้ไขได้ก่อนท่ีจะ

ทำางานในขั้นตอนต่อไป จะมีต้นทุนการแก้ไขที่ตำ่ากว่าการที่

จะไปรูเ้มือ่ตรวจวดัชิน้งานในตอนสดุท้ายทีท่ำาแม่พมิพ์เสร็จแล้ว 

หลักการตรวจสอบขนาดต้องทำาทุกจุดท่ีมีความสำาคัญ การ

ตรวจสอบอาจทำาโดยช่างท่ีñลติงานในขัน้ตอนนัน้หรือ 2$ กไ็ด้ 

มกีารเกบ็ข้อมูลให้ñู้เกีย่วข้องสามารถดไูด้ง่าย ข้อมลูการตรวจสอบ

อาจอยูใ่นรปูเอกสารตามแบบงานหรืออยูใ่นระบบคอมพวิเตอร์

ก็ได้

ในปŦจจุบันการวัดขนาดด้วย $MM, 1roųle 1roKector 

(Smart Scope) หรือ S$A/ สามารถทำาได้อย่างรวดเร็ว ñู้ñลิต

เครื่องมือดังกล่าวได้พัฒนาซอôต์แวร์ที่ทำางานได้ง่ายช่วยให้

วัดงานได้เร็วมากๆ ทำาให้การตรวจสอบขนาดของชิ้นงานทำาได้

อย่างรวดเร็ว ไม่เกิดการเสียเวลาที่ต้องหยุดการñลิตเนื่องจาก

ต้องรอñลการตรวจวดัช้ินงานก่อน อกีทัง้ยงัสามารถนำา $AD 3D 

มาเปรียบเทียบกับชิ้นงานที่ñลิตออกมาได้ว่าบริเวณใดมีขนาด

ที่ต่างจากขนาดอ้างอิงไปมากน้อยเท่าใด ทำาให้สามารถแก้ไข

งานได้เร็วถูกต้อง ช่วยให้การñลิตแม่พิมพ์ใช้เวลาที่รวดเร็วขċ้น 

ไม่ต้องเสียเวลามาแก้ไขงานภายหลังอีก

เรือ่งสำาคญัต่อมาได้แก่โรงงานต้องพฒันาระบบฐานข้อมูล

และวิธีการจัดเก็บข้อมูลต่างๆ ทั้งในรูปแบบเอกสารและข้อมูล

อเิลก็ทรอนกิส์ให้ñู้ทีท่ำางานและñู้เกีย่วข้องสามารถใช้งานได้ง่าย 

รวมทัง้การ #ackup ข้อมูลไว้ ข้อมลูด้านการตรวจสอบคณุภาพ

และวิธีแก้ปŦญหาของช้ินส่วนต่างๆ ของแม่พิมพ์จะเปŨนประโยชน์

อย่างมาก นอกจากจะใช้กับการñลิตแม่พิมพ์ตัวนั้น ยังสามารถ

นำาไปใช้ประโยชน์ในการแก้ปŦญหาคล้ายๆ กันกับแม่พิมพ์อื่นๆ

ในภายหน้าได้อีกด้วย ระบบการเกบ็ข้อมูลไม่ใช่เพียงข้อมูลด้าน

การตรวจสอบคุณภาพเพียงอย่างเดยีว ข้อมูลต่างๆ ของแม่พมิพ์

แต่ละตัว ทั้งแบบงาน ภาพชิ้นงาน ชิ้นส่วนที่ñลิตมา ข้อมูล

การñลิตทั้งหมด การพัฒนาปรับปรุงการทำางานให้เร็วขċ้นหรือ

ปŜองกันความñิดพลาด จะต้องมีการจัดเก็บอย่างเปŨนระบบ 

จะทำาให้ñู้บริหารสามารถมีข้อมูลที่ถูกต้องมาใช้ในการพัฒนา

โรงงานต่อไป 

�ารบรNEาร#K.�ารรJบบ�R-:า8 
�GนนdาXม8Nม8�เ��าDS�าร6?N/  
�²ÔÑÉ ¹×ÎÆÑ Ô× ÖÚÆÑÎËÎÈÆÙÎÔÓ�

การเริ่มทดลองแม่พิมพ์โดยเฉพาะแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก 

การใช้ข้อมูลการñลิตเพื่อปรับตั้งเครื่องจะต้องเปŨนมาตรฐานมี

ความถูกต้อง มิฉะนั้นแล้วก็จะสร้างปŦญหาในการแก้ไขขนาด

ภายหลังการทดลองแม่พิมพ์ จะเกิดความñิดพลาดหรือยังต้อง

มกีารแก้ไขอีก เมือ่ส่งแม่พิมพ์กลับไปทดลองยงัครัง้ถดัไป ข้อมลู

การปรับต้ังเครื่องหรือแม่พิมพ์จะต้องนำามาใช้กับการทดสอบ

แม่พิมพ์ในครั้งถัดๆ ไป จะทำาให้การแก้ปŦญหาที่เกิดขċ้นทำาได้

ด้วยความถูกต้องมีความรวดเร็ว ñู้ñลิตแม่พิมพ์ควรต้อง

ตระหนกัว่าเวลาในการแก้ไขแม่พมิพ์ทีน่านไป กจ็ะทำาให้ต้นทนุ

ของแม่พิมพ์สูงขċ้นด้วย ตามค่าใช้จ่ายทางอ้อมหรือค่าโสหุ้ย

ที่เกิดขċ้น ต้นทุนการñลิตส่วนนี้จะถูกคำานวณย้อนกลับมายัง

แม่พิมพ์ ด้วยเทคโนโลยีการñลิตในปŦจจุบันและวิธีการบริหาร 

การทดสอบหรือปรับแก้ไขแม่พิมพ์ควรจะเกิดขċน้ไม่เกิน 2-3 คร้ัง

เท่านัน้ จะทำาให้เวลาการส่งมอบแม่พมิพ์สัน้ลง ต้องเปŨนเปŜาหมาย

ของบริษัทที่จะควบคุมและพัฒนาในส่วนนี้ให้ดีขċ้น

ข้อมูลการตรวจสอบต่างๆ หรือจุดที่ต้องดำาเนินการแก้ไข 

ต้องมีการจัดทำาเปŨนเอกสาร สรุปวิธีการแก้ไขให้ñู้เก่ียวข้อง

ดำาเนินการแก้ไขได้อย่างชัดเจน เมื่อñู้เกี่ยวข้องแก้ไข มีการวัด

ตรวจสอบขนาด ตรวจสอบการทำางานแล้วบันทċกลงในเอกสาร 

เพื่อใช้ในการตรวจสอบข้อมูลก่อนและหลังการแก้ไข ก่อนที่จะ
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โดย อาจารยวิธาน จริยประเสริ*สิน

ส่งแม่พิมพ์กลับไปทดสอบอีกครั้ง ก็จะทำาให้กระบวนการแก้ไข

และทดสอบแม่พิมพ์เปŨนไปอย่างรัดกุม เรื่องนี้เปŨนเรื่องสำาคัญที่

จะลดจำานวนครั้งในการทดสอบและแก้ไขแม่พิมพ์ลงได้

สิ่งสำาคัญอีกเรื่องก่อนการส่งแม่พิมพ์ไปทำาการทดลอง 

ควรมีขั้นตอนการทำางาน มี checklist ให้ช่างแม่พิมพ์หรือ

ช่างประกอบได้ตรวจสอบความพร้อมการทำางานของแม่พิมพ์ 

ที่จะนำาไปñลิตกับเคร่ืองที่ต้องใช้ในการทำางานได้อย่างถูกต้อง 

เช่นขนาดของแหวนบงัคบัสูญ ขนาดของแม่พิมพ์ตดิตัง้ได้หรือไม่ 

ตรวจสอบการทำางานของอุปกรณ์ต่างๆ ตรวจสอบการรั่วซċม

ของนำ้าหล่อเย็น อุปกรณ์ต่างๆติดตั้งครบถ้วน ดูการเคลื่อนที่

ทำางานต่างๆ ของแม่พิมพ์ว่าเปŨนปกติตามที่ได้การออกแบบไว้

หรือไม่ ช่วยปŜองกันการเสียเวลาที่จะนำาไปติดตั้งบนเครื่องจักร

แล้วแม่พิมพ์ไม่สามารถที่จะทดลองได้ก็ต้องนำากลับมาแก้ไขอีก

ในหลักการก่อนที่จะนำาแม่พิมพ์ไปใช้ในกระบวนการ

ñลิตจริง ต้องมั่นใจว่าแม่พิมพ์สามารถที่จะñลิตชิ้นงานให้มี 

ķคณุภาพķ Ķสมำา่เสมอต่อเนือ่งķ ซċง่เดมิñูใ้ช้แม่พิมพ์กจ็ะทำาการ

ทดสอบแม่พิมพ์ให้ñลิตงานนานขċ้นโดยใช้เวลา 1-2 ชั่วโมง 

แต่ในระบบ Mold 2ualiųcation ตามระบบคุณภาพหลายตัว

ทั้ง 2S (M1 IS0 จะมีความต้องการที่สูงขċ้น กล่าวคือการ

ñลิตงานด้วยแม่พิมพ์จะต้องสามารถรักษาคุณภาพของช้ินงาน

ได้สมำ่าเสมอเมื่อñลิตงานที่ต ่อเนื่องกันทั้งเรื่องเวลาหรือมี 

ñูป้äบัิตงิานทีม่ากกว่า 1 คน การทดสอบจะใช้เวลายาวนานขċน้ 

ครอบคลุมกับการทำางาน 1-2 กะ หรือ 8-16 ชั่วโมง แล้วนำา

ชิ้นงานที่ñลิตได้มาตรวจสอบขนาดคุณภาพโดยมีค่า cpk เปŨน

ตัวชี้วัดเพิ่มเติม cpk เปŨนค่าทางสถิติที่จะบ่งชี้ว่าชิ้นงานที่ñลิต

ได้มีคณุภาพตามความต้องการหรอือยูใ่นสเปก โอกาสท่ีจะñลิต

ของเสียขċ้นในระยะยาวมีมากน้อยเพียงใด มีการใช้ cpk เปŨน

เกณæ์ตรวจรบัการทดสอบแม่พิมพ์กันมากขċน้ จากเดมิทีด่เูพยีง

ค่าที่วัดได้ต้องไม่เกินสเปคเท่านั้น

การที่จะนำาแม่พิมพ์เข้าสู่การñลิตจริง แม่พิมพ์ต้องñ่าน

การทดสอบตามเกณæ์คณุภาพของชิน้งานทีñ่ลติได้ ไม่มขีองเสีย

หรืออยู่ในค่าที่ยอมรับได้ เมื่อให้แม่พิมพ์ñลิตชิ้นงานต่อเนื่องไป

ช่วงเวลาหนċ่ง ต้องไม่มีชิ้นส่วนแม่พิมพ์เกิดความเสียหายหรือ

เกิดการสċกหรอที่ñิดปกติอันทำาให้แม่พิมพ์ชุดนั้นจะไม่สามารถ

นำาไปใช้ñลิตชิ้นงานให้มีคุณภาพต่อเนื่องในระยะยาวได้ 

อาจต้องคอยซ่อมแซมหรือแก้ไขแม่พิมพ์ในระหว่างการñลติบ่อยๆ 

เกินความจำาเปŨน ñู้ñลิตแม่พิมพ์ต้องมีใบตรวจสอบการทำางาน 

ความแข็งแรงและคุณภาพของแม่พิมพ์ เมื่อนำาไปñลิตจริงมี

ประเด็นหรือข้อมูลเปŨนอย่างไร จะเปŨนประโยชน์อย่างมากต่อ

การพัฒนาการñลิตแม่พิมพ์ในชุดต่อๆ ไปให้มีคุณภาพสูงขċ้น

&G9ท�Xวร� ²ª¸ Zน�ารบรNEารX?J8K,นา 
�าร6?N/Xม8Nม8�

MES (Manufacturing Execution SZstem) เปŨน

ซอôต์แวร์ท่ีใช้ในการบริหารจัดการกระบวนการñลิตที่ใช้การ

แพร่หลาย ช่วยให้เกิดประสิทธิภาพการทำางานทีด่ ี เกบ็ข้อมูลได้

ง่ายมคีวามถกูต้อง สามารถเข้าถċงข้อมลูและสรปุñลให้ñูเ้กีย่วข้อง

ได้ทันทีหรือมีความรวดเร็ว โรงงานñลิตแม่พิมพ์ชั้นนำา มีการใช้ 

MES มาตรฐานหรือทางโรงงานได้พัฒนาซอôต์แวร์ใช้ภายใน

ของตนเปŨนการเฉพาะ MES มีôŦงก์ชันที่เปŨนประโยชน์ในการ

บริหารจัดการแม่พิมพ์ที่น่าสนใจมีดังต่อไปนี้

ด้านการวางแñนและเก็บเวลาที่ใช้ในการñลิตที่เกิดขċ้น 

ช่วยให้วางแñนงานการñลิตที่ซับซ้อนทำาได้ง่ายขċ้น มีความ

ยดืหยุ่นของการทำางานเช่นเคร่ือง Manual มกีารหยดุพกัตาม 

พนักงาน ส่วน $/$ สามารถทำางานต่อเนื่องในช่วงพักเบรค 

พักกลางวัน หรือนอกเวลาการทำางานปกติ การวางแñนการ

ซ่อมบำารุงหรือการหยุด #reak Down ของเครื่องจักรจะส่งñล

ต่อการñลิตอย่างไร ทำาให้ñู้บริหารและñู้เกี่ยวข้องได้ทราบและ

แก้ไขปŦญหาที่จะเกิดขċ้นได้ก่อน

ต่อเนื่องจากการวางแñนงานให้กับเครื่องจักรและ 

ñูป้äบิตังิานในแต่ละขัน้ตอน การเกบ็ข้อมลูทีเ่กดิขċน้จากการñลติ 

เพื่อนำาไปใช้ในการคำานวณต้นทุนการñลิตของแม่พิมพ์ จะต้อง

เก็บรวบรวมข้อมูลได้ง่ายเปŨนข้อมูลที่ถูกต้อง MES จะช่วยสรุป 

และรวบรวมต้นทุนทีเ่กดิขċน้นำามาสรุปñลได้รวดเร็วและถกูต้อง
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SPECIAL FEATURE

การวางแñนการซ่อมบำารุง MES จะนำาแñนการหยุด

ซ่อมบำารุงไปใช้ในการวางแñนการทำางานให้ โดยจะไม่คิดเวลา

ทำางานของเครื่องจักร งานที่อยู่ในช่วงเวลานั้นจะต้องรอให้การ

ซ่อมบำารุงเสร็จก่อน หรือถ้างานสำาคัญกว่า เราก็สามารถที่จะ

เลื่อนเวลาการซ่อมบำารุงออกไปภายหลังจากทำางานนั้นให้

เสร็จก่อน ซอôท์แวร์สามารถที่จะคำานวณหรือให้ข้อมูลการ

ทำางานของเครื่องจักร ช่วยคำานวณ 0EE หรือการใช้งาน 

(Utili[ation) ของเครื่องจักรแต่ละเครื่องออกมาได้

ด้านการจัดการบำารุงรักษา $MMS ($omputer 

Maintenance Management SZstem) จะทำาให้เราเก็บ

รวบรวมข้อมูลเครื่องจักร การซ่อมบำารุงรักษา เห็นค่าใช้จ่าย

ด้านการซ่อมบำารุงต่างๆ ที่เกิดขċ้น การใช้งานเครื่องจักร การ

ซ่อมแซมหรอืเวลาทีเ่ครือ่งจกัรต้องหยดุนิง่เพ่ือรอการซ่อมบำารงุ 

ñูบ้รหิารกจ็ะมข้ีอมลูในการตดัสนิใจทีถู่กต้อง หรือเม่ือเคร่ืองจกัร

เสียหรือหยุดเดิน ก็จะมีระบบในการแจ้งเตือนไปยังñู้เกี่ยวข้อง

ให้มาดำาเนินการหรือรับทราบถċงปŦญหาได้รวดเร็ว

การใช้ซอôต์แวร์ MES ยังช่วยให้เราเข้าถċงข้อมูลการ

ñลิตที่เกิดความñิดพลาดเสียหายว่าเกิดขċ้นกับเครื่องจักรใด

หรือพนักงานคนใดมากกว่ากัน สามารถนำามาใช้ประกอบการ

ตัดสินใจถċงประสิทธิภาพการทำางานหรือการให้รางวัลกับ

พนักงานได้ ยังช่วยเรื่องการติดตาม ,1I ได้แบบเรียลไทม์ และ

สรุปñลนำาเสนอให้เห็นได้ทางระบบคอมพิวเตอร์ตามรูปแบบที่

โรงงานต้องการ ว่ากิจกรรมหรือการใช้งานเครื่องจักรเปŨนไป

ตามเปŜาหมายที่ตั้งไว้หรือไม่ ก็จะช่วยให้ñู้บริหารปรับปรุง

การทำางานให้เปŨนไปอย่างมีประสิทธิภาพมากขċ้น เห็นข้อมูล

ประกอบการตัดสินใจได้ชัดเจนขċ้น

บทความนี้พยายามนำาเสนอแง่มุมต่างๆที่ñู้ประกอบการ

แม่พิมพ์ควรต้องพยายามพัฒนาตามมุมมองของñู้เขียนใน

ประเด็นต่างๆ คงช่วยให้ñู้บริหารโรงงานแม่พิมพ์สามารถนำาไป

วิเคราะห์และปรบัปรงุกระบวนการñลติของตนให้ก้าวหน้าขċน้ไป 

ซċง่พยายามนำาเสนอทัง้ประเดน็ทางด้านเทคโนโลยกีระบวนการ

ñลิต การพัฒนาบุคลากร และการใช้ซอôต์แวร์เพื่อช่วยให้การ

บริหารจัดการมีประสิทธิภาพมากขċ้น คงเปŨนประโยชน์กับ

หลายๆ ท่านในการพัฒนาธุรกิจการñลิตแม่พิมพ์ให้เกิดความ

ยั่งยืนต่อไปในอนาคตได้

รูปที่ 6 ²ª¸ ที่นํามาใชในการบริหารจัดการการ6ลิต 
 ขอบคุณ:าพจาก ²µD»
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UPCOMING
EVENTS

ป)NทNน�N#�รรม ป� 8�B� ú5�� �ú�ú3�

�N#�รรมDมา�มGR/DาE�รรมXม8Ċม8�[ท<

23 สิงหาคม 2·¸¸ 

(23 August 2023)

กิจกรรม MEET MOLD MAKERS ครั้งที่ 2 
สถานที่ : จังหวัดระยอง

2¶ สิงหาคม 2·¸¸ 

(24 August 2023)

กิจกรรม TDIA ROADSHOW ครั้งที่ 32
สถานที่ :  จังหวัดระยอง ณ โรงแรม คลาสสิค คามีโอ 

¸ ตุลาคม 2·¸¸

(10 October 2023)

กิจกรรม MEET MOLD MAKERS ครั้งที่ 3
สถานที่ : จังหวัดปทุมธานี

» พ>ศจิกายน 2·¸¸ 

(9 November 2023)

กิจกรรม TDIA ROADSHOW ครั้งที่ 33
สถานที่ : จังหวัดปราจีนบุรี ณ ทวาราวดี รีสอร์ท

เ��ารวม"านXD."DNน��าZนปรJเทB

1ú-13 พ>ษภาคม 2·¸¸ 

(10-13 May 2023)

INTERMACH & MTA Asia 2023 
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา (BITEC, BangÓoÓ)

www.intermachshow.com

1¶-1¹ มิถุนายน 2·¸¸

(1¶-1¹ �une 2ú23)

PROPAK ASIA 2023 
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา (BITEC, BangÓoÓ)

www.propakasia.com

21-2¶ มิถุนายน 2·¸¸

(2¶-2¸ �une 2ú23)

InterMold 2023
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา (BITEC, BangÓoÓ)

www.intermoldthailand.com

2ú-23 กันยายน 2·¸¸ 

(20-23 September 2023)

T-PLAS 2023
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา (BITEC, BangÓoÓ)

www.tplas.com

22-2· พ>ศจิกายน 2·¸¸ 

(22-2· �ovemÊer 2ú23)

Metalex 2023 
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา (BITEC, BangÓoÓ)

www.metalex.co.th

TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Like us on Facebook Fanpage :

TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Like us on Facebook Fanpage :

Facebook Fanpage

www.tdia.or.thLINE@TDIA
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SOLE AGENT IN THAILAND D.B. DIAMOND (THAILAND) COMPANY LIMITED
CONTACT PERSON : MR. CHOKECHAI NITITHAROTHAI

MOBILE : 66-81-840-4828  /  TEL : 662-295-3795-7



2070 หมู 1 ต.สําโรงเหนือ อ.เมืองสมุทรปราการ จ.สมุทรปราการ 10270

TG  (Tiangong International Company Limited) has a full production equipment including electric arc furnace, finery, 
intermediate frequency furnace, electroslag remelting furnace, HSS conticaster, quick foring, 300  350  400  550  650
rolling mill complex, continuous rolling, cold rolling, cold drawing, continuous annealing furnace, vacuum annealing
furnace, coal gas producer, electrical annealing furnace, stepping furnace, rolling blank induction heating equipment, 
which is in the leading place in China or even in the world.

TG  (Tiangong International Company Limited) has a full production equipment including electric arc furnace, finery, 

สามารถผล�ต Hot / Cold Work Tool Steel และ High Speed Steel 
ดวยเทคโนโลยี Spray Ingot Material and Powder Material

PRODUCER OF HOT / COLD WORK TOOL STEEL AND HIGH SPEED STEEL
WITH NEW TECHNOLOGY OF SPRAY INGOT MATERIAL AND POWDER MATERIAL

บร�ษัท ทีจี สเปเชียล สตีล จํากัด เปนบร�ษัทในเคร�อของ TG (Tiangong International Company Limited) ผูผล�ตเหล็กกลาความเร็วสูง
(High Speed Steel) อันดับหนึ่ง และเหล็กกลาเคร�่องมือ (Tool Steel) อันดับสองของโลกในป 2019 ซ่ึงมีสํานักงานขายอยูทั่วโลก
เอเชีย : ไทย, เกาหล�ใต, ไตหวัน, อินเดีย / อเมร�กาเหนือ, กลาง : สหรัฐฯ, แคนาดา, เม็กซิโก / ยุโรป : สาธารณรัฐเช็ก,อิตาล�,รัสเซีย,ตรุกี

TGSS -  TG Special Steel Company Limited an affiliated company of TG (Tiangong International Company Limited) 
a 2019 number one global producer in HSS and number two in Tool Steel Our global sales office 
Asia : Thailand, South Korea, Taiwan, India / North and Central America : USA, Canada, Mexico / 
Europe : Czech Republic, Italy, Russia, Turkey

บร�ษัท ทีจี สเปเชียล สตีล จํากัด    
TG SPECIAL STEEL CO., LTD.TGSS

www.tgspecialsteel.com02 116 9454

www.facebook.com/ทีจี จําหนายเหล็กกลาเกรดพ�เศษ

HOT WORK TOOL STEEL

เหล็กกลาเคร�่องมืองานรอน

COLD WORK TOOL STEEL

เหล็กกลาเคร�่องมืองานเย็น

PLASTIC DIE STEEL

เหล็กแมพ�มพพลาสติก

HIGH SPEED STEEL

เหล็กกลาความเร็วสูง

TITANIUM ALLOY

โลหะผสมไทเทเนียม

POWDER MATERIAL

ผลิตภัณฑจากเทคโนโลยีผง

SPRAY FORMING PRODUCTS

ผลิตภัณฑจากเทคโนโลยีสเปรย
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CHONBURI, February 2023

RAYONG, August 2023

PRACHINBURI, November 2023

AYUTTHAYA, May 2023

#30

#31

#32

#33

สอบถามขอมูลเพิ่มเติม

www.tdia.or.thTDIA Channel

@TDIA tdia.thailand@gmail.com02 712 4518-19, 087 559 1878

TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพิมพไทย
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โดย อาจารยคันธพจน ศรีสถิตย
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MOLD & DIE สาระLIKE

สวสัดคีรับพ่ีน้องสมาชกิของสมาคมอตุสาหกรรมแม่พมิพ์
ไทยทุกท่าน ช่วงก่อนหน้านี้วารสารแม่พิมพ์ออกปีละ 4 ฉบับ 
มาช่วงหลังลดลงเหลือปีละ 2 ฉบับ ท�าเอาผมนี่ลืมปั้นต้นฉบับ
บทความไปเลย เพราะมันห่างกันหลายเดือน อิอิ และแล้วท่าน
บรรณธิการวารสารก็ส่งสัญญาณมาให้ผมปั้นต้นฉบับส�าหรับ
ปี 2566 ได้แล้ว ก็ต้องจัดให้ครับผม

มาว่ากันในเรื่องสาระตามประสาคน Like สาระกันดีกว่า
นะครบั ในตอนที ่1 ผมได้ให้ข้อมูลเก่ียวกับภาพรวมของเหลก็กล้า 
AHSS ในแต่ละรุ่น (Generation) ทั้งที่ผลิตในห้องปฏิบัติการ
และที่ใช้ในเชิงพาณิชย์ ส�าหรับตอนที่ 2 ผมได้ให้รายละเอียด
หลายอย่างเกี่ยวกับ AHSS โดยเฉพาะการประเมินสมรรถนะ
ของเหลก็กล้า AHSS ตามบทนยิามด้ังเดมิ (  ) 
และการจ�าแนกความสามารถในการขึ้นรูปเหล็กกล้า AHSS 

ตอนที่

3 ดัชนีสมรรถนะของเหล็กกล้าAHSS
AHSS : 

ทานสามารถติดตามอานบทความที่เกี่ยวของไดจาก 
เรื่อง A¸¸ : ตอนที่ 1 เหล็กกลาสําหรับยนตรกรรมสมัยใหม ไดในวารสารแมพิมพ ฉบับที่ 1 ป 2565
เรื่อง A¸¸ : ตอนที่ 2 ความสามารถในการขึ้นรูปและสมบัติเชิงกลดานการดึง ไดในวารสารแมพิมพ ฉบับที่ 2 ป 2565

ตารางที่ 1 พารามิเตอร์ความสามารถในการขึ้นรูปที่แท้จริง (Intrinsic Formability Parameters)

ด้วยพารามิเตอร์ต่างๆ ดังตารางที่ 1 นอกจากนี้ยังมีเนื้อหาของ
แผนที่ความสามารถในการขึ้นรูปเฉพาะจุด-โดยรวม (Local /
Global Formability Map) ด้วย โดยพล็อตเป็นกราฟซึ่งใช้
ชื่ออย่างไม่เป็นทางการว่า “Hance Diagram” ดังรูปที่ 1

โดยปกติแล้ว ในการผลิตช้ินส่วนส�าหรับอุตสาหกรรม
ยานยนต์นัน้ มกัจะเกีย่วข้องกับไดอะแกรมความเค้น-ความเครยีด 
ในส่วนที่เลยช่วงยืดหยุ่น (Elastic zone) ไปแล้ว และอยู่ในช่วง
การเสียรูปถาวร (Permanent deformation หรือ Plastic 
deformation) ซึง่พฤตกิรรมการเสยีรปูในบรเิวณนีส้ามารถอธบิาย 
ได้หลายรูปแบบ โดยแต่ละรูปแบบอาจจะมีคณุลักษณะแตกต่าง
กันไป เช่น a. การอธิบายในเชิงของพื้นที่หน้าตัดของชิ้นงาน
ทดสอบ ณ จุดแตกหัก ในที่นี้จะขอเรียกสั้นๆ ว่าพื้นที่ ณ จุด
แตกหัก (Fracture area,  ) ซึ่งมีวิธีการประมาณค่าตาม
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ตารางที่ 2 ชิ้นงานทดสอบและรูปแบบการค�านวณหา    และ  

ตารางที่ 3 ขนาดของชิ้นงานทดสอบแรงดึง

รูปที่ 1 
โซนที่ส�าคัญบน 
Hance Diagram 
ส�าหรับวัสดุ AHSS

รูปที่ 2 การทดสอบ
แรงดึง AHSS ที่ท�า
จาก 980 Gen 3 
และ 980 HY (LCE) 
เมื่อความผิดพลาดที่
ปรากฏนั้นมีที่ส่วน
เบี่ยงเบนมาตรฐาน 
 1% (  = 5)
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ตารางที่ 2 b. การอธิบายในเชิงของความเครียด ณ จุดแตกหัก
จริง (  ) และ c. การอธิบายในเชิงของความเครียดขอบ
บางจริง (True thinning strain,  ) ซึ่งมีนิยามตามสมการ 
(1)

เมื่อ   คือ ความหนาเริ่มต้นของชิ้นงานทดสอบ
    คือ ความหนาสุดท้ายของชิ้นงานทดสอบ

การทดลองของแบรนดอน แฮนซ์ (Brandon Hance) ได้
ใช้ AHSS ระดับชั้น (Class) 980 สองชนิดได้แก่ AHSS 980 
Gen 3 และ AHSS 980 HY (LCE) เป็นชิ้นงานทดสอบตาม
ขนาดที่ระบุในตารางที่ 3 เมื่อทดสอบแรงดึงแล้วน�าข้อมูลไป
พล็อตกราฟจะได้ดังรูปที่ 2

การทดสอบแรงดึงของแบรนดอน แฮนซ์ ได้ผลดังรูปที่ 
2 ซึ่งมีข้อสังเกตดังต่อไปนี้

• หากพิจารณารูปที่ 2 (a) เมื่อชิ้นงานทดสอบที่ท�าจาก 
980 Gen 3 ค่าความกว้างเกจ (  ) ของ Subsize > ASTM 
Standard > JIS No. 5 จะเห็นว่าเมื่อดึงจนกระทั่งมีความหนา
สุดท้าย  = 1.4 mm ชิ้นงานที่มี  มากจะท�าให้ค่า  
ต�่าลงในทุกๆ กรณี

• หากพิจารณารูปที่ 2 (b) เมื่อชิ้นงานทดสอบที่ท�าจาก 
980 HY (LCE) ค่าความกว้างเกจ (  ) ของ Subsize > 
ASTM Standard > JIS No. 5 จะเห็นว่าเมื่อดึงจนกระทั่งมี
ความหนาสุดท้าย  = 1.5 mm ชิ้นงานที่มี  มากจะท�าให้
ค่า  สูงขึ้นในแทบทุกๆ กรณี

• แสดงว่าค่า  นั้นขึ้นอยู่กับวัสดุท่ีใช้ท�าช้ินงาน
ทดสอบ และความหนาสุดท้าย  ของการทดสอบด้วย 

เพื่อให้สามารถระบุได้ว่าค่า  ขึ้นอยู่กับปัจจัยใด
มากกว่ากันระหว่างวัสดุที่ใช้ท�าชิ้นงานทดสอบ และความหนา
สุดท้าย  ของการทดสอบ จึงจ�าเป็นต้องน�าผลการทดลองมา
พล็อตอีกรูปแบบหนึ่งดังรูปที่ 3

 

ข้อสังเกตที่ได้จากรูปที่ 3 มีดังนี้

• ค่า  และค่า  จะมแีนวโน้มในท�านองเดยีวกัน
ของแต่ละวัสดุ 

• ค่า  จะมีค่าสูงกว่า  ของทุกวัสดุ

• ค่า  ของ 980 HY (LCE) จะมีค่าสูงกว่า 980 
Gen 3 อย่างเห็นได้ชัด

• ค่า  ของ 980 HY (LCE) จะมีค่าสูงกว่า 980 
Gen 3 อย่างเห็นได้ชัด

รูปที่ 3 ความสัมพันธ์ระหว่างอัตราส่วน  
และ  หรือ 

รูปที่ 4 บานาน่าเคิร์ฟของ AHSS 
หลายระดับชั้นที่  ค่าต่างๆ กัน
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• การเปลี่ยนแปลง  นั้นจะมีผลต่อค่า  และ
ค่า  เพียงเลก็น้อยเท่านัน้ ซึง่มอิาจจะสรปุเป็นความสัมพันธ์
ได้อย่างชัดเจน

เมื่อขยายการทดลองกับ AHSS หลายระดับชั้นมากขึ้น 
แล้วเอาผลการทดลองที่ได้มาพล็อตในรูปแบบบานาน่าเคิร์ฟ 
(Banana Curve) จะได้ดังรูปที่ 4 จะสังเกตเห็นว่าข้อมูลของ 
AHSS ระดับชั้นเดียวกัน มีความซ้อนทับกันบ้าง ซึ่งอาจจะเป็น
จดุด้อยของการพล็อตด้วยบานาน่าเคร์ิฟ ซึง่เป็นวธิทีีน่ยิมพลอ็ต 
กันมานาน และหากพิจารณา AHSS ระดับชั้นเดียวกัน แล้ว
พล็อตด้วยรูปแบบ Hance Diagram จะได้ดังรูปที่ 5

ข้อสังเกตที่ได้จากรูปที่ 5 มีดังนี้

• จากรูปที่ 5 (a) AHSS: 590 Class ทุกชนิดอยู่ในโซน 
Balance Formability และมีความสามารถในการขึ้นรูปอยู่ใน
ระดับดีมาก (อ้างอิงเกณฑ์ตามรูปที่ 2)

• จากรูปที่ 5 (b) AHSS: 780 Class มี 3 ชนิดที่อยู่ใน
โซน Global Formability ได้แก่ 780 GEN3* (ดีเลิศ), EG 780 
TRIP (ดีมาก) และ GA 780 TRIP (ดี) ส่วนที่เหลือทั้งหมดอยู่
ในโซน Balance Formability และมีความสามารถในการขึ้นรูป
อยู่ในระดับดี (อ้างอิงเกณฑ์ตามรูปที่ 2)

• จากรูปที่ 5 (c) AHSS: 980 Class มีกระจายอยู่ในทั้ง 
3 โซนได้แก่ Global Formability, Balance Formability และ 
Local Formability รวมทั้งความสามารถในการขึ้นรูปก็อยู่ใน
ระดับตั้งแต่พอใช้จนถึงดีมาก และหากพิจารณาความสามารถ
ในการขึ้นรูประดับดีมาก จะมีวัสดุอยู่ 2 ชนิด ได้แก่ 980 GEN3 
(Global Formability) และ 980-HY GEN3* (Balance 
Formability) แต่เมื่อพิจารณาความสามารถในการขึ้นรูประดับ
พอใช้จนถึงระดับดีจะพบว่า โดยทั่วไปแล้ววัสดุกลุ่มเดียวกัน 
(หรือมอีงค์ประกอบทางเคมเีดยีวกัน) แต่มีกระบวนการปรบัปรุง
สมบัติจากกระบวนการทางความร้อนต่างกัน วัสดุที่มีค่าความ
ต้านทานแรงดึงครากต�่ากว่า (Lower yield strength) มักจะอยู่
ในโซน Balance Formability ส่วนวัสดุที่มีค่าความต้านทาน
แรงดึงครากสูงกว่า (Higher yield strength) มักจะอยู่ในโซน 
Local Formability ในขณะที่ดัชนีความสามารถในการขึ้นรูป 

 จะไม่เปลี่ยนแปลง ยกตัวอย่างเช่น วัสดุ 980 (Balance 
Formability) และวัสดุ 980-HY (Local Formability) หรือวัสดุ 
EG 980 (LSi) (Balance Formability) และวัสดุ EG 980-HY 
(LSi) (Local Formability)

• จากรูปที่ 5 (d) AHSS: 1180 Class อยู่ในโซน Balance 
Formability และ Local Formability และมีความสามารถใน
การข้ึนรูปอยูใ่นระดบัพอใช้ถงึระดับด ี(อ้างอิงเกณฑ์ตามรูปท่ี 2)

รูปที่ 5 
Hance Diagram ของ 
AHSS ระดับชั้นต่างๆ
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จากข้อมูลก่อนหน้านี้พบว่าการพล็อตให้เป็นบานาน่า
เคิร์ฟ (ในรูปที่ 4) ซึ่งเป็นความนิยมในการประเมินสมรรถนะ
ของเหล็กกล้า AHSS ตามบทนิยามดั้งเดิมนั้น จะพบว่าส�าหรับ 
AHSS ทีร่ะดบัช้ันเดยีวกนั จะมคีวามซ้อนทบักนับ้าง ซึง่อาจจะ
เป็นจุดด้อยของการพลอ็ตด้วยวธิน้ีี ดงัน้ันแบรนดอน แฮนซ์จึงได้
น�าเสนอวิธีการพล็อตเพ่ือประเมินสมรรถนะของเหล็กกล้า 
AHSS ด้วยพารามิเตอร์ตัวใหม่เรียกว่าดัชนีทางเลือกสมรรถนะ

ของเหล็กกล้า AHSS (Alternative AHSS Performance Index) 
หรือเรียกสั้นๆ ว่าดัชนีสมรรถนะ (Performance Index,  ) 
ซึ่งมีนิยามตามสมการ (2) เมื่อค�านวณค่า  จะได้ดังตาราง
ที่ 4 และเขาได้แบ่งเกณฑ์ของ  ส�าหรับ AHSS แต่ละรุ่น
ดังตารางที่ 5

ตารางที่ 4 พารามิเตอร์ความสามารถในการขึ้นรูปที่แท้จริง (Intrinsic Formability Parameters)
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จากนั้นน�าพล็อตให้เป็นบานาน่าเคิร์ฟ จะได้ดังรูปที่ 6 
ซึง่จะเหน็ว่าข้อมลูลดดีกรกีารซ้อนทบักนัลงอย่างมาก (เมือ่เทียบ
กับรูปที่ 4) ซึ่งจะเป็นประโยชน์ต่อการจัดจ�าแนก AHSS ที่มี
ในปัจจุบันและต้องปรับปรุงให้มีในอนาคต ซึ่งสรุปได้ดังตาราง
ที่ 6

ตารางที่ 5 ดัชนีสมรรถนะของ AHSS และเกณฑ์การแบ่งการเสียรูป

รูปที่ 6 บานาน่าเคิร์ฟของ AHSS  
หลายระดับชั้นที่  ค่าต่างๆ กัน

ส�าหรบัตารางที ่7 จะแสดงข้อมูลความสามารถในการข้ึนรปู
และความต้านทานแรงที่สัมพันธ์กับ AHSS แต่ละระดับชั้น ที่มี
อยู่ในปัจจุบันและอนาคต

ถึงตอนนี้ท่านผู ้อ่านคงได้รู ้จักงานวิจัยและคอนเซ็ปต์
ของการสร้างดัชนีสมรรถนะ  แทนดัชนีสมรรถนะของ
เหล็กกล้า AHSS ตามบทนิยามดั้งเดิม  แล้ว และคงเห็น
แนวโน้มของการพัฒนาสมบัติเชิงกลของเหล็กกล้า AHSS 
ในอนาคต ซึ่งแม้ว่าจะมีการพัฒนาไปเกินกว่ารุ่นที่ 3 แล้ว แต่ก็
ยังรอให้สามารถเอาไปใช้ได้จริงในเชิงพาณิชย์ เมื่อถึงเวลานั้น 
ผมคงได้มีโอกาสมาอัปเดตข้อมูลท่ีส�าคัญให้ทุกท่านได้รับรู ้
รับทราบอีกในอนาคตแน่นอน ส�าหรับเร่ือง AHSS ผมกข็อจบไว้
ในตอนที่ 3 นี้เป็นเบื้องต้นก่อนก็แล้วกันนะครับ

ก่อนจากกันผมขอฝากข้อคิดเล็กๆ น้อยๆ จากเฟซบุ๊ก
ของผม เพื่อเป็นเครื่องเตือนสติแก่ผู้อ่านทุกท่านว่า

“เจ็บแล้วต้องจ�า... ถ้าท�าไปแล้วไม่ทันได้คิด
ทุกข์ทั้งชีวิต... ถ้าคิดไปแล้วไม่ทันได้ท�า”

แล้วพบกันใหม่ฉบับหน้านะครับ
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MOLD & DIE สาระLIKE

ตารางที่ 6 เมตริกซ์สมรรถนะของ AHSS ในปัจจุบันและอนาคต
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โดย อาจารยคันธพจน ศรีสถิตย
ก?ุมAN#KยคาทNพ �®�ATI»� :าคAN%าANBAกรรมWครQ_อ"ก?
ส0า4K3ANBAกรรมBาสตรแ?JWทคY3Y?ยOอุตสาหกรรม มหาANทยา?KยWทคY3Y?ยOมหา3คร

ตารางที่ 7 สรุปข้อมูลความสามารถในการขึ้นรูปและความต้านทานแรงที่สัมพันธ์กับ AHSS แต่ละระดับชั้น

เอกสารอ้างอิง:

[1] Hance, B., “Advanced High Strength Steel (AHSS) Performance Levels,” SAE Technical Paper 2018-01-0629, 2018, [doi:10.4271/2018-01-0629.]

[2] ASTM International, “Standard Test Methods for Tension Testing of Metallic Materials,” Standard Designation E8/E8M - 15a, 2015.

[3] Japanese Standards Association, “Test Pieces for Tensile Test for Metallic Materials,” Japanese Industrial Standard Designation:  
 JIS Z 2201:1998(E).
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13
ม�รา�ม ú5��

:าพบรรยากาศงาน TDIA ³ª¼ ¾ªARõs µartÞ 2023
ณ อาคารถกลพระเกียรติ สวนหลวง ร.9 

1
�Rม:า8Kน2� ú5��

6ูแทนจาก IDªA± AÚtomotiÛÊ ´Êlsnitß ¬mÇ ประเทศเยอรมัน เขาพบสมาชิกสมาคมฯ 
เพื่อหา6ู6ลิตแมพิมพฉีดพลาสติก สําหรับชิ้นสวนยานยนต โดยความรวมมือของหอการคาเยอรมัน-ไทย

ú�3
�Rม:า8Kน2� ú5��

9าพบรรยากาA	Ò-¬ÓÙ×É	¸ÖÅÍÒÍÒË		,	บริBัท	โกล-สตารเมททอล	จํากั-
หลักสูตร òการ6ลิตชิ้นงานดวยกระบวนการอัดรีดขึ้นรูปและเทคโนโลยีคอมพิวเตอรชวยในการวิเคราะหป�ญหาó

วิทยากร : 1. อาจารย์ ธวัชชัย ไหมด้วง (อาจารย์พิเศษ สาขาเทคโนโลยีวิศวกรรมแม่พิมพ์และเครื่องมือ ภาควิชาเทคโนโลยีวิศวกรรมเครื่องกล มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้า

พระนครเหนือ)  2. คุณชาคริต ตั้งศิริมงคล (ผู้เชี่ยวชาญโปรแกรมคอมพิวเตอร์ในงานอัดรีด Technical Manager, Altair Engineering Thailand)

3. ผศ.มนัส เหรัญญกิจ (อาจารย์ประจ�า สาขาเทคโนโลยีวิศวกรรมแม่พิมพ์และเครื่องมือ ภาควิชาเทคโนโลยีวิศวกรรมเครื่องกล มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ)

���
�Rม:า8Kน2� ú5��

กิจกรรม	±ÉÉØ	±ÓÐÈ	±ÅÏÉÖ×	ครั_ง	1�25��	จังห@ั-ลําพRน		วัตถุประสงค์เพื่อต่อยอดองค์ความรู้ ตลอดถึงแนวทางความร่วมมือ 

การถ่ายทอดความรู้ในการผลิตแม่พิมพ์อย่างมีประสิทธิภาพระหว่างบริษัทฯ กับสมาคมฯ เพื่อขยายผลการสร้างแม่พิมพ์ภายในประเทศอย่างบูรณาการ

โดยมี ดร.พิศิษฐ์ อริยเดชวณิช 

กรรมการบริหารสมาคมฯ

เป็นหัวหน้าคณะน�าสมาชิกสมาคมฯ 

เข้าเย่ียมชมโรงงานและหน่วยงานดงันี้

- ฮติาชิ แอสเตโม ล�าพนู บจก.

- สแตนดาร์ด ยูนิตส์ ซัพพลาย 

 (ไทยแลนด์) บจก.

- ซาฟราน เคบิน ล�าพูน บจก.

- มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคล 

 ล้านนา
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ú3�ú4
�Rม:า8Kน2� ú5��

ร@มออกบRธในงาน	Í±ÓÙÐÈ	¨ÍÉ	2023	,	ส/าบันไทย-เยอรมัน

ú
มOนา�ม ú5��

กิจกรรม	¸¨¥	¶³¥¨	·¬³»	ครั_งที^	30	จังห@ั-ชลบุรี		
ณ โรงแรมบางแสนเHอริเทจ

1
มOนา�ม ú5��

¸¨¥	¶³¥¨·¬³»	´¥¶¸½	»¸¬	«¹©·¸�1		
,	โรงแรม	บางแสน	เGอริเทจ

การสัมมนากิจกรรม TDIA R´AD¸´¼ ครั้งที่ 30  
หัวขอ : นักจัดซื้อจัดจางมืออาชีพในยุคดิจิทัล  วิทยากร : ดร.ทอง พุทธลอด ¨ª´ ³Tµ ¨onsÚltant ¬roÚÕ

การสัมมนากิจกรรม TDIA R´AD¸´¼ ครั้งที่ 30 
หัวขอ : คอมพิวเตอรชวยในการฉีดพลาสติกและการซอมบํารุงรักษาแมพิมพ  วิทยากร : 6ศ.มนัส เหรัญญกิจ และ อ.วิธาน จริยประเสริ*สิน
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การสัมมนากิจกรรม TDIA R´AD¸´¼ ครั้งที่ 30  หัวขอ : òหลักการสําหรับแมพิมพขึ้นรูปโลหะแ6นเพื่อเพิ่มอายุการใชงานของ 
แมพิมพขึ้นรูปโลหะแ6นó  วิทยากร : ดร.ปกรณ ชุมรุม มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลสุวรรณ:ูมิ

ú
มOนา�ม ú5��

กิจกรรม	¸¨¥	¶³¥¨	·¬³»	ครั_งที^	30	จังห@ั-ชลบุรี	ณ โรงแรมบางแสนเHอริเทจ
:าพบรรยากาศการจัดแสดงสินคาและเยี่ยมชมบูธ สมาคมฯ ขอขอบคุณทานสมาชิกที่มารวมออกบูธในครั้งนี้
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การสัมมนาเรP^อง		ñ²©»	¸©§¬²³°³«½	¸¶©²¨·	ª³¶	¶¹¦¦©¶	²¨¹·¸¶½ò	บรรยายโดย 1� รศ.ดร.อิทธิพล แจงชัด สถาบันเทคโนโลยี
พระจอมเกลาเจาคุณทหารลาดกระบัง 2� อ.นนทศักดิc สมเกื้อ ที่ปรึกษาอิสระ  3� คุณสุนทร รอดวิลัย 6ูจัดการทั่วไป บริษัท ไทยรับเทค จํากัด
4� คุณสุธี กัน:ัย วิศวกรระบบอัตโนมัติ บริษัท ไทยรับเทค จํากัด  สนับสนุนโดย I³«´R²A ²AR°ªT

10
8>C:า�ม ú5��

การบรรยายพเิABเรPอ̂ง		ñการพ+ันาการขO_นแมพมิพโ-ยการจาํลองสาํหรบัการเลPอกใช	§ÙØØÍÒË	¸ÓÓÐ×	ใหเหมาะสมò
โดย คณุกรกช สุรยิวชัร:ักด ีบรษัิท มาพาล ทูลล่ิง �ประเทศไทย� จาํกัด
ñ¥ÈÈÍØÍÚÉ	±ÅÒÙÊÅÇØÙÖÍÒË	�	¸ÌÉ	ÒÉÛ	ÒÈÙ×ØÖÍÅÐ	¶ÉÚÓÐÙØÍÓÒ	ÊÓÖ	ÔÅÖØ×	ÔÖÓÈÙÇØÍÓÒò
โดย คณุสุชนม โพธิcพรกิ บรษัิท แอพพลิแคด จาํกัด �มหาชน�

²¸©¶±¥§¬	2023	
ณ ไบเทค บางนา

ù��ù3
8>C:า�ม ú5��

¸¨¥	´¥º°³²	ในงาน	²¸©¶±¥§¬	2023
โซน µlastic � RÚÇÇÊr ณ ไบเทค บางนา
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11
8>C:า�ม ú5��

การบรรยายพิเABเรP^อง	ñ@ัส-ุเสนใยธรรมชาติไทยในพลาสติกò	โดย อ.อโนทัย 6ลสุวรรณ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยี
ราชมงคลธัญบุรี � ñอุตสาหกรรมแมพิมพ ไทยกับค@ามมั^นคง9ายในประเทAò	โดย 6ศ.วัชระ ลายลักษณ 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ � ñการปรับปรุงการทํานายแรง-ันในกระบ@นการตั-รRปตั@@ีò
โดย 6ศ.ดร.อัครพล สนทมิโน มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ²¸©¶±¥§¬	2023	

ณ ไบเทค บางนา
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ùú
8>C:า�ม ú5��

การประชุมใหญสามัญประจําป	25�5	
แถลง6ลการดําเนินงานในรอบปที่6านมา

11
8>C:า�ม ú5��

การสัมมนาเรP^อง	ñกระบ@นการออกแบบเครP^องมPอแพทย	�±ÉÈÍÇÅÐ	¨ÉÚÍÇÉ	¨É×ÍËÒ	´ÖÓÇÉ××�ò
บรรยายโดย รศ.ดร.ณั*พล จันทรพาณิชย มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร วิทยาเขต ศรีราชา
²¸©¶±¥§¬	2023	ณ ไบเทค บางนา

ùú
8>C:า�ม ú5��

การบรรยายพิเABเรP^อง
ñขอ-ี	�	ขอเสีย	ของแมพิมพ ไทยกับแมพิมพนําเขาò		โดย ดร.พีระวั,น สมนึก
ñการพั+นาการ5ลิตแมพิมพใหแขงขันไ-อยางยั^งยPนò	 โดย อ.วิธาน จริยประเสริ*สิน
ñ·±©	¶ÓÐÉ	±ÓÈÉÐ	กับการจ-ทะเบียนในตลา-หลักทรัพยò  โดย ดร.พิศิษ* อริยเดชวณิช²¸©¶±¥§¬	2023	

ณ ไบเทค บางนา

ú5
8>C:า�ม ú5��

การสัมมนาเรP^อง	ñการนํา%อ8ตแ@รมาใชเพP^อหาตนทุนแมพิมพและชิ_นงานò	
,	ส/าบันไทย-เยอรมัน		สนับสนุนโ-ย	�	±¦·	¦©·¸	·©¶º§©,	¬©¼¥«³²	และ	ส/าบันไทย-เยอรมัน

วิทยากร : รศ.ดร. วารุณี เปรมานนท์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรี

  MBS BEST SERVICE : คุณเจษฎา โพธิ์รอด Operation Manager, คุณธนัชพงศ์ อรุณพัฒนาพงศ์ Customers Service Engineer
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รSปXบบวารDาร �
วารสาร Mould & Die ราย 6 เดือน (1 ปี มี 2 ฉบับ) 

ขนาด 8.25 x 11.5 นิ้ว จำานวน 68 หน้า 

1. ปกกระดาษอาร์ตการ์ด พิมพ์ 4 สี เคลือบด้าน, 

 Spot UV ความหนา 210 แกรม

2. เนื้อใน (หน้าโฆษณา) กระดาษอาร์ตด้าน 

 พิมพ์ 4 สี ความหนา 120 แกรม

3. เนื้อใน (บทความ / คอลัมน์)

• พิมพ์ 4 สี กระดาษอาร์ตด้าน ความหนา 120 แกรม

• พิมพ์ 2 สี สำาหรับบทความและคอลัมน์ทั่วไป  

 กระดาษปอนด์ 80 แกรม

• เข้าเล่ม ไสกาว

#dานวน8Ċม8� � 3,000 ฉบับ 

�าร�รJ#า<วารDาร �
• สมาชิกสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

• หน่วยงานต่างๆ ของภาครัฐและ

• เอกชนที่เกี่ยวข้องกับอุตสาหกรรมแม่พิมพ์

GK/รา�าY!C-า �

เ#�า�G" �
สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย
86/6 อาคารสำานักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน 
ซ.ตรีมิตร ถ.พระราม 4 แขวงคลองเตย
เขตคลองเตย กรุงเทพฯ 10110
โทรศัพท์ : 0-2712-4518-9, 087-559-1878

E-mail : tdia.thailand@gmail.com

Website : www.tdia.or.th

Facebook Fanpage Search : www.facebook.com/ 

  TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

GG�XบบX?J#K.8Ċม8� �
J.S.Design : จุรีรัตน์ ศรีตระกูลกิจการ

862 ถนนสมเด็จพระเจ้าตากสิน แขวงดาวคะนอง 

เขตธนบุรี กรุงเทพฯ 10600

โทรศัพท์ : 089-894-0448 

E-mail : helishan22@gmail.com 

Line ID :  helishan

ปกหน้าด้านใน  25,000 บาท

หน้า 3 22,500 บาท

ติดหน้าสารบัญ 22,500 บาท

ติดหน้าบรรณาธิการ 22,500 บาท

ปกหลัง 32,500 บาท

ปกหลังด้านใน-ขวา 25,000 บาท

ปกหลังด้านใน-ซ้าย 20,000 บาท

เต็มหน้าสี่สีทั่วไป 19,000 บาท

ปที^	35	#บับที^	1		�		มกราคม	-	มิ/ุนายน	25��

ลด
สำหรับสมาชิก
สมาคมฯ

10%

ADVERTISING RATES
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เวิลด์กรุ๊ป แมชชีน ทูลส์ บจก. 
เคียวเซร่า เอเชีย แปซิฟิค (ไทยแลนด์) บจก. 
ไทยควอลิตี้ บจก.
สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย
มากิโน (ประเทศไทย) บจก.
ดี.บี. ไดมอนด์ (ประเทศไทย) บจก.
ทีจี สเปเชียล สตีล บจก.
สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย
เออร์ลิคอน บัลเซอร์ส โค้ทติ้ง (ไทยแลนด์) บจก.
ไทย โมลด์ แอนด์ ดาย บจก.
Nidec Minster Machine USA
วายจี-1 (ประเทศไทย) บจก.
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สยามเอลมาเทค บจก.
แมชชีนเทค บจก.
เอ็น-เทค แมชชีนเนอรี่ บจก.
ควอลิตี้ เกจ แอนด์ ทูล บจก.
สถาบันไทย-เยอรมัน
ซี.ซี.ออโตพาร์ท บจก.
สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย
ซีเอชเอส-เอเชีย บจก.
เพรสซิชั่น ทูลลิ่ง เซอร์วิส บจก.
เอ.เบสท์ อินเตอร์ โปรดักส์ บจก. 
มายโกรว์เทค (ประเทศไทย) บจก.
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ADVERTISERS INDEX

ADVERTISERS INDEX

ขอเรียนเชิญสมัครสมาชิก

สิทธิประโยชนสมาชิก

สอบถามรายละเอียดเพิ่มเติมไดที่ 
โทรศัพท : 0-2712-4518-9, 087-559-1878 
อีเมล : tdia.thailand@gmail.com

1. ไดรับวารสารแมพิมพ ปละ 2 ฉบับ
2. ไดรับตําราวิชาการที่สมาคมฯ จัดทํา
3. เขารวมการสัมมนาทางวิชาการ
4. เขารวมกิจกรรมศึกษาดูงาน 
 ทั้งในประเทศและตางประเทศ
5. เขารวมออกบูธกิจกรรม TDIA Roadshow
6. เขารวมการประชุมใหญสามัญประจําป
7. เขารวมกิจกรรมสังสรรคปใหม  
 และกิจกรรมเชื่อมความสัมพันธสมาชิก
8. เขารวมโครงการตางๆ ที่สมาคมฯ จัดทํา
9. มีรายชื่อในทําเนียบสมาชิกสมาคมฯ

สมาคมอุตสาหกรรมแมพิมพ ไทย
THAI TOOL AND DIE INDUSTRY ASSOCIATION

10. ไดรับสวนลดสําหรับการลงโฆษณา 
 ในวารสารแมพิมพ ทําเนียบสมาชิก  
 และเว็บไซต www.tdia.or.th
11. เขารวมหองไลนสมาคมฯ  
 และหองไลนซื้อ-ขาย TDIA

คาใชจาย

-	 คาลงทะเบียน	 535	บาท
-	 คาบํารุงประจําป	 3,210	บาท

รวมเปน  3,745 บาท

TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Like us on Facebook Fanpage :

TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Like us on Facebook Fanpage :

Facebook Fanpagewww.tdia.or.th





บริษัท ไทย โมลด แอนด ดาย จMกัด
THAI MOLD AND DIE CO., LTD.

Specialist for 
Injection Plastic Mold

Die Casting Mold

WWW.TMDD.CO.TH

ONE STOPONE STOPONE STOPONE STOPONE STOPONE STOPONE STOPONE STOPONE STOPONE STOPONE STOPONE STOP
SERVICESERVICE

Quality Standard Certification

ISO9001/2015 Certified by URS Mold Factory Standard
Certified by Thai-German Institute
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thaimoldanddie@tmdd.co.th  /  info@tmdd.co.th

099-444-5982  /  02-101-2318 02-101-2319
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