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สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพ ไทย

สำหรับในระยะที่ 2 สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพ ไทยไดรับดำเนินการทั้งหมด 3 สายงาน 10 อาชีพดังนี้

คณะผูจัดทำโครงการมาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิว�ชาชีพ สาขาว�ชาชีพอุตสาหกรรมผลิตแมพ�มพ
ยินดีรับขอเสนอแนะและแนวทางการปฏิบัติ

สายงานแมพ�มพโลหะ

 อาชีพชางออกแบบแมพ�มพฉีดโลหะ

 อาชีพชางปรับประกอบแมพ�มพฉีดโลหะ

 อาชีพชางซอมบำรุงรักษาแมพ�มพฉีดโลหะ

สายงานแมพ�มพพลาสติก

 อาชีพชางออกแบบแมพ�มพเปาพลาสติก

 อาชีพชางออกแบบแมพ�มพอัดพลาสติก

 อาชีพชางออกแบบแมพ�มพเทอรโมฟอรมมิ�ง

สายงานแมพ�มพยาง 

 อาชีพชางออกแบบแมพ�มพฉีดยาง

 อาชีพชางออกแบบแมพ�มพอัดยาง

 อาชีพชางปรับประกอบแมพ�มพยาง

 อาชีพชางซอมบำรุงรักษาแมพ�มพยาง

โครงการจัดทำมาตรฐานอาช�พและคุณวุฒิว�ชาช�พ
สาขาว�ชาชีพอุตสาหกรรมผลิตแมพ�มพ

(ระยะที่ 2)

FanPage : facebook.com/ThaiToolandDieIndustryAssociation
Facebook : facebook.com/สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย

86/6 ซ.ตร�มิตร ถ.พระราม 4 แขวงคลองเตย เขตคลองเตย กรุงเทพฯ 10110
โทรศัพท : 0-2712-4518-9, 087-559-1878   โทรสาร : 0-2712-4520
อีเมล : tdia.thailand@gmail.com
www.tdia.or.th
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วารสารแม่พิมพ ์  
MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

วารสารแมพ�มพ

EDITOR’S TALK

บรรณาธิการแถลง

เจ้าของ : สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย 

86/6 อาคารสำ�นักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน  
ซอยตรีมิตร ถนนพระราม 4 
แขวงคลองเตย เขตคลองเตย กรุงเทพฯ 10110
โทรศัพท์	 :	0-2712-0162-3, 087-559-1878   
โทรสาร	 :	0-2712-0164 
E-mail	 :	tdia.thailand@gmail.com   
Website	 :	www.tdia.or.th

บรรณาธิการบริหาร : รศ.ดร.วารุณี เปรมานนท์ 

ที่ปรึกษากองบรรณาธิการ : 

นายวิรัตน์ ตันเดชานุรัตน์ / นายกีรติ นาควิโรจน์ 
อาจารย์จุลพัฒน์ พจน์โยธิน / นายพิชิต เอื้อสกุลเกียรติ 
นายธนพล สินบริสุทธิ์ / นายโชคชัย นิติธโรทัย 
นายวิเชียร ดุลยสถิตย์ / นายวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์ 
อาจารย์กมล นาคะสุวรรณ / นายบุญเจริญ มโนบูรชัยเลิศ 
นายชัยรัตน์ สุวิรัชวิทยกิจ

กองบรรณาธิการ :  
นายวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์ / อาจารย์กมล นาคะสุวรรณ,  
นายญาณทัศน์ รัตนสุวรรณกุล / นายประพันธ์ โสดาทิพย์

ฝ่ายสมาชิกและโฆษณา : นางสาวจารุณี ภูทอง

สวัสดีสมาชิกทุกท่านเข้าสู่ไตรมาสสุดท้ายของปี 2558 แล้ว ฉบับนี้ถือเป็นฉบับส่งท้ายปีเก่าต้อนรับปีใหม่ผ่านพ้นไปอกี 
1 ปี สิ่งต่างๆ ที่เราพบเจอไม่ว่าจะสุขหรือทุกข์หากเราเข้มแข็ง ร่วมมือกันก็จะผ่านพ้นไปด้วยดี ความร่วมมือและการช่วยเหลือ
ก่อให้เกดิเครอืข่ายไม่ว่าจะเป็นกลุม่เพือ่น กลุม่ธรุกจิ ซึง่การสร้างเครอืข่ายนีม้คีวามส�ำคญัโดยเฉพาะในการด�ำเนนิธรุกจิ เครอืข่าย
สร้างโอกาสช่วยให้ธุรกิจเข้มแข็งและเติบโต ตัวช่วยส�ำหรับอุตสาหกรรมที่ช่วยสร้างเครือข่ายให้กับผู้ประกอบการนั่นก็คือ 
หน่วยพัฒนาการเชือ่มโยงอตุสาหกรรม ส�ำนกังานคณะกรรมการส่งเสรมิการลงทนุ ซึง่ฉบบันีเ้ราได้รบัเกยีรตจิากท่านผูอ้�ำนวยการ
หน่วยพัฒนาการเชือ่มโยงอตุสาหกรรม คณุซ่อนกลิน่ พลอยม ีให้สมัภาษณ์ในคอลมัน์ VIP Interview ทีจ่ะมาบอกเล่าถงึแผนงาน 
กิจกรรม นโยบายในการช่วยสร้างโอกาสและส่งเสริมผู้ประกอบการไทยให้เติบโตอย่างเข้มแข็ง

การท่ีธุรกิจจะเติบโตได้ประกอบด้วยหลายปัจจัยแต่ส่ิงหนึ่งที่ส�ำคัญนั่นคือ วิสัยทัศน์ของผู้บริหารในการวางแผนและ
ก�ำหนดทศิทางของธรุกจิในคอลมัน์เยีย่มชมโรงงาน (Factory Outlook) แห่งแรกทีเ่ราจะพาไปชมคอื บรษิทั เคยีวโด ได-เวอร์คส์ 
(ประเทศไทย) จ�ำกัด บริษัทผลิตแม่พิมพ์สายเลือดญี่ปุ่นแต่บริหารจัดการโดยคนไทยด้วยวิสัยทัศน์และความมุ่งมั่นของ 
คุณฐิติยา ฉิ่นไพศาล ผู้จัดการบริหาร ในการสร้างบุคลากรไม่ใช่แค่พัฒนาเรื่องทักษะฝีมือเท่านั้น แต่ยังปลูกจิตส�ำนึกในความ
กตัญญูต่อผู้มีพระคุณให้แก่พนักงานทุกคนอีกด้วย

โรงงานแห่งที่สองที่เราพาไปเยี่ยมชมคือ บริษัท อมตะ โมลด์ แอนด์ ดาย ทูลส์ จ�ำกัด โรงงานผลิตแม่พิมพ์ที่สามารถ
ตอบสนองความต้องการที่หลากหลายของลูกค้าได้อย่างครบวงจร เราได้พูดคุยกับคุณวีระวุฒิ ตันไพจิตร ผู้จัดการโรงงาน 
ที่จะมาบอกเล่าถึงวิสัยทัศน์ของผู้บริหารในการก�ำหนดแนวทางในการด�ำเนินกิจการให้เกิดความคล่องตัวในการท�ำงาน 

บทความพิเศษฉบับนี้น�ำเสนอ 2 เรื่องใหม่ การเพิ่มประสิทธิภาพและพัฒนางานด้านแม่พิมพ์ ตอน ลดต้นทุนการซ่อม
บ�ำรุงแม่พิมพ์และเพิ่มผลผลิตได้โดยการเลือกใช้ชนิดของวัสดุท�ำพันช์ / การปรับปรุงคุณภาพผิวพันช์ด้วยเทคโนโลยีใหม่และ
การเปลี่ยนแปลงขนาดและมิติของเหล็กกล้าเครื่องมือหลังการอบชุบ ส่วนท่านใดที่ติดตามบทความเรื่องระบบการผลิตแบบ 
โตโยต้า ต่อเนื่องมาถึงตอนที่ 7 แล้ว / การสร้างนวัตกรรมวงการแม่พิมพ์ รู้จักกับ TRIZ ใน Mould & Die Like สาระ / 
ใครที่ชอบการถ่ายภาพมุมสูงติดตามได้ในคอลัมน์ Innovation Today เรามีนวัตกรรมโดรนติดกล้องที่ติดตามถ่ายตัวเราด้วย
ระบบ GPS / “อะโซบ”ิ ศพัท์เทคนคิหมายถงึอะไรในงานแม่พมิพ์ป๊ัมตดัเฉอืน-ขึน้รปูวสัด ุตดิตามได้ในพดูจาภาษา (ญีปุ่น่) แม่พมิพ์ 
นานาสาระฉบับนี้เรายังได้น�ำหลักการทรงงานในสมเด็จพระเจ้าอยู่หัว มาให้สมาชิกทุกท่านน�ำเป็นแบบอย่างในการคิด วางแผน
การท�ำงานต่างๆ ให้ประสบความส�ำเร็จอีกด้วย

หวังว่าสมาชิกทุกท่านจะมีความสุขกับการอ่านและติดตามกันไปตลอดนะคะ ปีใหม่นี้ขออาราธนาอํานาจแห่งคุณ 
พระศรีรัตนตรัยและสิ่งศักดิ์สิทธิ์ในสากลโลก จงดลบันดาลให้สมาชิกทุกท่านประสบแต่ความสุขความเจริญ มีสุขภาพพลามัย
สมบูรณ์แข็งแรง คิดสิ่งใดจงสมหวังตามปรารถนาทุกประการ...สวัสดีปีใหม่

	 รศ.ดร.วารุณี เปรมานนท ์  บรรณาธิการบริหาร



TOTAL SOLUTIONTOTAL SOLUTION
CNC  DOUBLE  COLUMNS 

MACHINING  CENTER

Twin Gates 
model

Single Gates model

FD 2142

Fixed Double Columns 
Machining Center

X-travel  : 2200-6000mm
Y-travel  : 1800/2100/2400/2800/
 3200/3600/4200mm
Z-travel  : 800 (1100/1400)mm

Fixed Double Columns 
Moving-Crossrail (W-type)
Machining Center

X-travel : 3200-6000mm
Y-travel  : 2400/2800/3200/
  3600/4200mm
Z-travel  : 800 (1100/1400)mm
W-travel  : 1000 (1500)m

FDW 3660

SDW 48220
Sliding Double Columns Moving 
Crossrail (W-type) Machining Center

X-travel   :  6m – 36m + AHC
Y-travel   :  2.4 – 5.4 + ATC
Z-travel   :  1.1m/1.4m
W-travel   :  1-2m

High Rapid Precision 
Machining Center

X-travel  :  2m – order made
Y-travel  :  1.3m + ATC + ACC
Z-travel  :  800mm

HRP 1320

   SD 42100
Sliding Double Columns 
Machining Center

X-travel  :  6m – 36m + AHC
Y-travel  :  2.4m – 5.4m + ATC
Z-travel  :  1.1m/1.4m

30 Chaloemphrakiat Ratchakan Thi 9, Soi 34 Nongbon, Pravate, Bangkok 10250 THAILAND

Tel: 02 138 9747 Fax: 02 138 9749 E-mail: 4star@mc-star.co.th    www.fourstarcnc.com 
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คุณซ่อนกลิ่น พลอยมี
ผู้อ�ำนวยการหน่วยพัฒนาการเชื่อมโยงอุตสาหกรรม 
ส�ำนักงานคณะกรรมการส่งเสริมการลงทุน
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19

บริษัท เคียวโด ได-เวอร์คส์ (ประเทศไทย) จ�ำกัด   
Kyodo Die-Works (Thailand) Co.,Ltd.

บริษัท อมตะ โมลด์ แอนด์ ดาย ทูลส์ จ�ำกัด
Amata Mold & Die Tools Co., Ltd.

43

TALK KANAGATA12
แมพ�มพ

พ�ดจาภาษา
(ญี่ปุน)

面白い金型関連用の日本語

KANAGATA
Talk

อะโซะบ ิ (遊び, あそび)

MOLD & DIE LIKE สาระ 31

สร้างนวัตกรรมในวงการแม่พิมพ์ด้วย TRIZ

ตอนที่ 1 : รู้จักกับ TRIZ

INNOVATION TODAY 53

L I L Y

ที่บินถ่ายติดตามตัวคุณ
อัตโนมัติด้วยระบบ GPS

โดรนติดกล้อง

SPECIAL FEATURE

55 ระบบการผลิตแบบโตโยต้า ตอนที่ 7

48 การเปลี่ยนแปลงขนาดและมิติของเหล็กกล้า
เครื่องมือหลังการอบชุบ

24 การเพิ่มประสิทธิภาพและพัฒนางานด้านแม่พิมพ์
ตอนที่ 1 : ลดต้นทุนการซ่อมบ�ำรุงแม่พิมพ์ และเพิ่มผลผลิตได้
โดยการเลือกใช้ชนิดของวัสดุท�ำพันช์  และการปรับปรุง
คุณภาพผิวพันช์ด้วยเทคโนโลยีใหม่

นานาสาระ

16 หลักการทรงงาน  
ในพระบาทสมเด็จพระเจ้าอยู่หัว

36 วิธีปฏิวัติตนเอง เพื่อเอาเวลาที่เสียไปกลับมา



WE KNOW what ifs like. 
We're MACHINISTS, too. 

We CUT M EfAL every day. 

That's why we're driven to make sure that every Haas 
CNC machine is trustworthy, affordable, and always 
backed by the industry's best after-sale service. 

Haas Factory Outlet - Thailand 
A Diwiaion of Meclline Tech Co., Ltd 1 Bangkok: -HiS 272671915 I Chonburi: 38112 700 I www.HaasCNC.com 
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คุณซ่อนกลิ่น พลอยม ี
ผู้อ�ำนวยการหน่วยพัฒนาการเชื่อมโยงอุตสาหกรรม ส�ำนักงานคณะกรรมการส่งเสริมการลงทุน 
(BUILD : BOI Unit for Industrial Linkage Development)

หน่วยพัฒนาการเชื่อมโยงอุตสาหกรรม
BUILD : BOI Unit for Industrial Linkage Development 
555 ชั้น 2 อาคารส�ำนักงานคณะกรรมการส่งเสริมการลงทุนถนนวิภาวดีรังสิต เขตจตุจักร กรุงเทพมหานคร 10900

555 Vibhavadi Rangsit Road Chatuchak Bangkok 10900 Thailand

E-Mail : build@boi.go.th

We Link...

Website : www.boi.go.th
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Q :	 ขอทราบประวัติการท�ำงานของท่าน ผอ. ?

A : ประวัติการท�ำงานกับทาง BOI เริ่มจากเจ้าหน้าที่

วิเคราะห์โครงการในส่วนอุตสาหกรรมเครื่องจักร การ

ท�ำงานท�ำให้เราได้คลุกคลเีกีย่วกับเครือ่งจกัรอปุกรณ์ต่างๆ 

จากนั้นได้ไปดูแลในส่วนอุตสาหกรรมยานยนต์กว่า 10 ปี 

จึงได้ย้ายไปประจ�ำการส�ำนักงานเศรษฐกิจการลงทุน 

ณ นครโอซากา ประเทศญี่ปุ่น ในต�ำแหน่งผู้อ�ำนวยการ

ส�ำนักงานเกือบ 4 ปี การท�ำงานที่ผ่านมาอยู่ในแวดวง

อตุสาหกรรมมาโดยตลอด ทัง้เคร่ืองจกัรอปุกรณ์ ยานยนต์ 

แม่พิมพ์ ตอนประจ�ำส�ำนักงานที่นครโอซากา ท�ำงานใน

ลักษณะชักจูงการลงทุน ท�ำให้ได้พบปะผู้ประกอบการ 

นักธุรกิจรู้จักเครือข่ายช่องทางหลากหลาย ทางผู้ใหญ ่

ได้ให้โอกาสท�ำงานในส่วน BUILD จึงได้น�ำเอาความรู้ที่

ส่ังสมและประสบการณ์ท้ังหมดท่ีมีอยู่ ความรู้เข้าใจใน

อุตสาหกรรมท้ังในประเทศและต่างประเทศท่ีน่าจะเป็น

ประโยชน์น�ำมาต่อยอดเชื่อมโยงกันได้

	

Q :	 ถ้ากล่าวถึงพันธกิจหรือบทบาทหน้าที่ของ  
	 BUILD ต่ออุตสาหกรรมไทยคืออะไร ?

A :	 หน้าที่ของ BUILD คือ เชื่อมโยงอุตสาหกรรมเพื่อ 

สร้างโอกาสทางธุรกิจระหว่างบริษัทใหญ่ ผู้ผลิตสินค้า

ส�ำเร็จรูปที่ตั้งอยู่ในและนอกประเทศกับผู้ผลิตชิ้นส่วน 

ซึ่งเป ็นบริษัทขนาดเล็กและขนาดกลางให้เกิดความ

แข็งแกร่งมีศักยภาพความสามารถในการแข่งขัน และ

พฒันาเทคโนโลยกีารผลติทีค่รบวงจร โดยใช้อตุสาหกรรม

สนับสนุนที่เป็นรากฐานส�ำคัญในการพัฒนาอุตสาหกรรม

ไทยให้เติบโตไปสู่ตลาดโลก

Q :	 BUILD มแีผนการด�ำเนินงานในการช่วยส่งเสรมิ 
	 ผู้ประกอบการอย่างไรบ้าง ?

A :	 ด้วยหน้าที่ของ BUILD คือการเชื่อมโยงเป็นการ 

สร้างโอกาสให้แก่ผู้ซ้ือและผู้ขาย จุดประสงค์หลกัต้องการ

ส่งเสริมผู ้ประกอบการไทยในประเทศให้แข็งแกร่ง 

เปิดโอกาสทางธรุกจิในภาคส่วนอตุสาหกรรมต่างๆ ทีเ่ป็น 

หัวใจหลัก เช่น อุตสาหกรรมยานยนต์ อิเล็กทรอนิกส ์

ดังนั้นกิจกรรมต่างๆ ของ BUILD ที่จัดขึ้นมาเพื่อ 

ตอบสนองและสร้างโอกาสทางธรุกจิแก่ผูป้ระกอบการไทย 

เช่น กิจกรรมจับคู่เจรจาธุรกิจ (Business Matching) 

กจิกรรมผูซ้ือ้พบผูข้าย (Vendor meet Customer) หรอื

ตลาดกลางที ่ BUILD เป็นส่ือกลางจดัสถานทีใ่ห้ผู้ซือ้ผู้ขาย

ฉบบันีส้มาคมอตุสาหกรรมแม่พมิพ์ไทยได้รับเกียรติเข้าสมัภาษณ์พเิศษ (VIP INTERVIEW) คุณซ่อนกล่ิน พลอยมี 
ผูอ้�ำนวยการหน่วยพัฒนาการเชือ่มโยงอตุสาหกรรม (BUILD : BOI Unit for Industrial Linkage Development) 
กล่าวได้ว่า BUILD เป็นหน่วยงานส�ำคัญในการสนับสนุนอุตสาหกรรมไทยให้แข็งแกร่ง สร้างโอกาสแก่ผู้ประกอบ
การไทยสู่ตลาดโลก
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กิจกรรม
ผู้ซื้อพบผู้ขายชิ้นส่วน

มาพบกันเหมือนตลาดนัด เมื่อจบงานจะมีการส�ำรวจ

ตดิตามผลการซือ้ขาย หรอืงานอบรมสมัมนาทีเ่ป็นประโยชน์ 

อยู่ในความสนใจของผู้ประกอบการโดยเชิญผู้เชี่ยวชาญ

ในแวดวงอตุสาหกรรมต่างๆ หรือการน�ำผูป้ระกอบการไป

เยี่ยมชมโรงงานผู้ผลิตรายใหญ่ ท�ำให้ได้เห็นระบบและ

กระบวนการผลิต รับรู้แนวโน้มใหม่ๆ ของอุตสาหกรรม 

วิธีในการจัดซื้อจัดจ้าง และการสร้างเครือข่าย เป็นต้น

	 กิจกรรมที่ BUILD ท�ำจึงเป็นการสร้างโอกาสและ

ช่วยเสริมจุดอ่อนในทุกๆ เรื่อง ท้ังในเร่ืองการตลาด 

การสร้างเครือข่าย ให้แก่ผู้ประกอบการ

	

Q :	 เรียกได้ว่ากิจกรรมต่างๆ ที่จัดขึ้นนั้นตอบโจทย ์
	 ของผู้ประกอบการอย่างแท้จริงทาง BUILD มี 
	 หลักเกณฑ์ในการคัดเลือกผู้เข้าร่วมกิจกรรม 
	 อย่างไรบ้าง ?

A :	 จะต้องเป็นโรงงานผู้ผลิต เป็นบริษัทที่หุ้นส่วนใหญ่

เป็นคนไทย ผูป้ระกอบการกลุ่มนีจ้ะได้รบัการพิจารณาเป็น

อนัดบัต้นๆ เราต้องการผูป้ระกอบการทีอ่ยูใ่นอตุสาหกรรม

อย่างแท้จริงที่เป็นส่วนส�ำคัญในการขับเคล่ือนเศรษฐกิจ

ของประเทศอย่างยั่งยืน

 	

Q :	 BUILD มีการวาง Road Map อย่างไรบ้าง ?

A :	 งานของ BUILD ส่วนใหญ่เป็นงานจัดกิจกรรม 

เราต้องมองสถานการณ์ตลาด ทิศทางหรือแนวโน้มของ

อุตสาหกรรมว่าไปในทิศทางใด เพื่อที่ผู้ประกอบการไทย

สามารถมีโอกาสในการขยายตลาด ซึ่งขณะนี้ตลาด 

ในประเทศซบเซามากในทุกกลุ่มอุตสาหกรรมแม้แต่

อุตสาหกรรมยานยนต์ ฉะนั้นเราต้องมองตลาดในต่าง

ประเทศ เช่น ตลาด AEC ในกลุ่มประเทศ CLMV สินค้า

หรือผลิตภัณฑ์ของไทยยังเป็นที่ต ้องการเนื่องจากมี

คุณภาพและความหลากหลาย ในส่วนตลาดยุโรปเรายัง

แข่งขันกับจีนได้ในแง่คุณภาพสินค้า ความน่าเชื่อถือ

	

	 นอกจากนี้ BUILD ยังมองและวางแผนสร้างโอกาส

ในอุตสาหกรรมที่มีแนวโน้มเติบโตในอนาคตนั่นคือ 

อุปกรณ์เครื่องมือทางการแพทย์ (Medical Device) 

อากาศยานและชิ้นส่วน (Aerospace)  
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Q :	 อุปกรณ์เครื่องมือทางการแพทย์ (Medical  
	 Device) และอากาศยาน (Aerospace) เรยีกว่า 
	 เป ็นกลุ ่มอุตสาหกรรมที่น ่าจับตามองใน 
	 อนาคตเพราะเหตุใด ?

A :	 ในอนาคตประเทศไทยเริม่มองโอกาสการขยายตลาด

การผลิตไปสู่อุตสาหกรรมอื่น เช่น ชิ้นส่วนและอุปกรณ์

เคร่ืองมือแพทย์ Know-How และ Skill ที่มีอยู่ของ 

ผู้ประกอบการไทยสามารถต่อยอดช่วยสร้างมูลค่าเพิ่ม 

ในการผลิตและส่งออก อีกท้ังเรายังมีกลุ่มอุตสาหกรรม

สนับสนุนมากมายท่ีเป็นฐานการผลิตท่ีสามารถต่อยอด 

ไปสู่การผลิตชิ้นส่วนและเครื่องมืออุปกรณ์การแพทย์ได้ 

ซึ่งตลาดมีการเติบโตอย่างต่อเนื่อง แม้ว่าสภาพเศรษฐกิจ

ในปัจจุบันจะซบเซา แต่ยังคงมีแนวโน้มสดใสและได้รับ

ความสนใจ ในปัจจบุนัววิฒันาการด้านการแพทย์ก้าวหน้า

ไปมาก คนมีอายุยืน จ�ำนวนผู้สูงอายุเพิ่มมากขึ้น การ

พัฒนาอุปกรณ์และเครื่องมือแพทย์จึงมีความส�ำคัญ 

ประกอบกบันโยบายของรฐับาลส่งเสรมิให้ประเทศไทยเป็น 

Medical Hub ซึง่ BUILD ได้จดักจิกรรมช่วยเสริมโอกาส

ให้ผู้ประกอบการไทยโดยพาไปออกบูธงานที่เกี่ยวกับงาน 

Medical ช่วยสร้าง Connection ทั้งในและต่างประเทศ 

มีการจัดกิจกรรมไปพบปะเยี่ยมชมโรงงานเกี่ยวข้อง หรือ

เชิญผู้เช่ียวชาญเพือ่เสรมิความรูแ้ลกเปลีย่นประสบการณ์

สามารถน�ำไปต่อยอดได้ สร้างการรวมกลุม่ผู้ประกอบการ

ไทยที่แข็งแกร่งต่อไป

	 ส�ำหรับอุตสาหกรรมอากาศยานและชิ้นส ่วน 

(Aerospace) นัน้ อตุสาหกรรมไทยเรามพีืน้ฐานสนบัสนุน 

และความได้เปรียบทางที่ตั้งของประเทศในการจะเป็น 

HUB ทางการบินของภูมิภาคอาเซียน ซึ่งในกลุ่มอาเซียน

ประเทศสิงคโปร์ต้องการเป็นที่หนึ่งในผู ้ผลิตชิ้นส่วน

อากาศยานและการซ่อมบ�ำรุงเครื่องบิน ซึ่งทางรัฐบาล

ไทยเล็งเห็นถึงศักยภาพในการผลิตชิ้นส่วนอากาศยาน

และการซ่อมบ�ำรุง เนื่องจากในองค์ความรู้พื้นฐานของ 

Aerospace ไม่แตกต่างจากเรื่องของยานยนต์มากนัก 

แต่มีความยากในเรื่องมาตรฐานคุณภาพ การตรวจสอบ

ที่สูงมาก แต่โอกาสนั้นยังมีซ่ึงในอนาคตรัฐบาลคงจะม ี

นโยบายส่งเสริมและสนับสนุนมากขึ้น

Q :	 ท่าน ผอ. มีทัศนะต่ออุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย 
	 อย่างไรบ้าง ?

A : แม่พิมพ์เป็นอุตสาหกรรมต้นน�้ำที่มีความส�ำคัญมาก 

เรามผีูผ้ลติแม่พมิพ์และอตุสาหกรรมสนบัสนนุจ�ำนวนมาก 

ผู ้ประกอบการจะต้องมีการรวมกลุ่มกันอย่างเข้มแข็ง 

ปัจจัยที่ส�ำคัญของอุตสาหกรรมแม่พิมพ์คือ 

	 1. แรงงานที่มีทักษะฝีมือ เรามีแรงงานที่มีทักษะ

ฝีมือ แต่มีอัตราการเข้า-ออกของบุคลากรสูง ซึ่งมีผลกับ

เรื่องคุณภาพในการผลิตแม่พิมพ์ให้คงที่ แต่ละโรงงานจะ

ต้องรักษาบุคลากรไว้ให้ได้

	 2. Raw Material วัตถุดิบเหล็กที่เรายังต้องน�ำเข้า

ซึ่งเป็นเรื่องของต้นทุนที่ต้องบริหารจัดการให้ดี

	 3. Know-How ในผู้ประกอบการ SMEs ขนาดเล็ก

ยังไม่มีเท่าที่ควร

	 4. ปัญหาขาดแคลนแรงงาน ภาคการศึกษาต้องเร่ง

ผลิตบุคลากรที่มีความรู้ทั้งในด้านทฤษฎี และภาคปฏิบัติ

ที่มีคุณภาพออกมารองรับทางภาคอุตสาหกรรม มีการ 

น�ำความรู ้จากในโรงงานออกมาสู ่ระบบการศึกษา 

ส่วนบุคลากรที่ท�ำงานอยู่ก็ต้องมีการฝึกอบรมเพิ่มเติม

เพื่อต่อยอดความรู้
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* Infrastructure : โครงสร้างพื้นฐาน ระบบพื้นฐานการขนส่ง เช่น ถนน ทางรถไฟ สนามบิน การสื่อสาร โทรคมนาคม เป็นต้น อุตสาหกรรมหลักและ 
ระบบสาธารณูปโภคต่างๆ ของประเทศหนึ่ง โครงสร้างพื้นฐานจะเป็นรากฐานในการพัฒนาเศรษฐกิจของประเทศต่อไป การพัฒนาและปรับปรุงโครงสร้างพื้น
ฐานในประเทศหนึ่ง โดยเฉพาะในประเทศก�ำลังพัฒนาจะช่วยดึงดูดนักลงทุนจากต่างชาติได้

Q :	 ในส่วนของอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ทาง BUILD  
	 มีแผนช่วยในการขับเคลื่อนอย่างไรบ้าง ?

A :	 กิจกรรมที่ BUILD ท�ำมาโดยตลอดคือ ช่วยเสริม 

จุดอ่อน และสร้างโอกาสทางการตลาด การวางแผนให ้

ผู้ประกอบการไทยมีศักยภาพในการแข่งขัน เช่น การ 

จัดสัมมนาอบรม Workshop กิจกรรม Business 

Matching เป็นต้น 

Q :	 ท่าน ผอ. คดิว่าอะไรคอืจดุแขง็ของอตุสาหกรรม 
	 ไทย ?

A :	 ถ้าดูในภาพรวม ณ ปัจจุบันอุตสาหกรรมยานยนต์

และช้ินส่วน เป็นอุตสาหกรรมท่ีน�ำเงินเข้าประเทศมาก

ที่สุด เพราะเราเป็นฮับของเอเชีย เราสั่งสมประสบการณ์ 

เทคโนโลยี เรามีอุตสาหกรรมสนับสนุน (Supporting 

Industrial) จ�ำนวนมากเป็นฐานการผลิตท่ีแข็งแกร่ง 

เพราะฉะนัน้จงึต้องรกัษาผูป้ระกอบการในกลุม่อตุสาหกรรม

เหล่านี้ไว้ให้ได้ ท�ำให้เขาอยู่รอด ยกระดับคุณภาพ สร้าง

โอกาสและเพิ่มศักยภาพในการแข่งขัน หรือเพิ่มพูนความ

รู้ทางด้านเทคโนโลยีและการจัดการให้แข่งขันได้

Q :	 ในทศันะของท่าน ผอ. มองว่าอะไรเป็นปัญหาและ 
	 อุปสรรคของอุตสาหกรรมไทย ?

A :	 ปัญหาในการพัฒนาอุตสาหกรรมไทยที่ท�ำให้เรายัง

พฒันาไปได้ไม่ไกลเท่าท่ีควร เพราะเราขาดการวจัิยพัฒนา 

ในหลายอุตสาหกรรมเรามีแรงงานที่มีทักษะฝ ี มือ 

บางอุตสาหกรรมเรามีต้นทุนท่ีดีเพราะเรามีทรัพยากร 

เรามโีครงสร้างพืน้ฐาน (Infrastructure*) ทีด่ ีถามว่าท�ำไม

เรายังไม่สามารถแข่งขนัได้ เมือ่เราเจอปัญหาต้นทุน เช่น 

ค่าแรงเพิ่มขึ้น ค่าการตลาดเพิ่มขึ้น ค่าการขนส่งเพิ่มขึ้น 

กลายเป็นว่าเราขาดความสามารถในการแข่งขันไปทันท ี

ในอนาคตเราจะแข่งขันแบบเดิมไม่ได้เพราะไม่มีปัจจัย

เรื่องต้นทุนราคาถูกที่ได้เปรียบอีกต่อไป เราควรก้าวไปสู่

การแข่งขันด้วยคุณภาพ การสร้างสรรค์นวัตกรรมใหม่ๆ 

ซึง่เป็นจดุส�ำคญัทีท่�ำให้เราขยบัจากฐานการผลติต้นทนุต�ำ่ 

ไปสู่ระดับที่สูงกว่าที่ต้องใช้การวิจัยพัฒนาเข้ามาช่วย 

ซ่ึงผู้ประกอบการบางส่วนมองว่านโยบาย BOI มีแต ่

ส่งเสริมการวิจัยพัฒนา ใช้เทคโนโลยีขั้นสูง บริษัท SMEs 

ขนาดเล็กไม่สามารถท�ำได้ ซ่ึงเป็นการมองคนละมุม 

ถ้าเราไม่เริ่มก็จะไปไม่ถึง เช่นในอนาคตเรื่องการเกษตร 

เริ่มมีการวิจัยพัฒนาน�ำเครื่องจักรมาใช้ทดแทนแรงงาน 

ที่ขาดแคลนบ้างแล้ว

Q :	 ในการยกระดับอุตสาหกรรมไทยให้สามารถ 
	 แข่งขันกับตลาดโลกได้ท่าน ผอ. มีค�ำแนะน�ำแก ่
	 ผู้ประกอบการอย่างไรบ้าง ?

A :	 เราต้องถามว่าตลาดโลกต้องการอะไร ถ้าต้องการ

สินค้าราคาถูก เราก็เสียความได้เปรียบตรงจุดนี้ไปแล้ว 

คณุจะต้องยกระดับการบริหารจดัการ ยกระดับสินค้าให้มี

ความแตกต่าง เหตุผลอย่างเดยีวคณุจะไปถงึจุดท่ีแตกต่าง

จากคนอื่นได้อย่างไร ซึ่งอยู่ที่การวิจัยพัฒนาทั้งสิ้น วิจัย
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การวางแผนให้ผู้ประกอบการไทยมีศักยภาพในการแข่งขัน

ช่วยเสริมจุดอ่อนและสร้างโอกาสทางการตลาด

เพื่อให้ได้สินค้านวัตกรรมใหม่ๆ วิจัยในแง่การบริหารเพื่อ

ลดต้นทนุการผลติ การจดัการในด้านสิง่แวดล้อม ในขณะนี้

ทางสถาบันการศึกษาต่างๆ หน่วยงานของรัฐได้มีการ

สนับสนุนการท�ำงานวิจัยมากขึ้นโดยงานวิจัยจะต้อง

ค�ำนึงถึงประโยชน์ในวงกว้าง ตอบสนองความต้องการ

ของตลาดได้ ในต่างประเทศสถาบันการศึกษา หน่วยงาน

วิจัย จะเชื่อมโยงรวมกลุ่มกัน มีการโชว์ผลงานวิจัยให้

บริษัทเอกชนต่างๆ สามารถน�ำไปใช้ในเชิงพาณิชย์ได้

เรียกว่า Commercialize 

Q :	 การเปิดประชาคมเศรษฐกจิอาเซยีน (AEC) ท่าน 
	 ผอ. คดิว่ามผีลกระทบต่ออตุสาหกรรมไทย และ 
	 อุตสาหกรรมแม่พิมพ์อย่างไรบ้าง ?

A :	 ประชาคมเศรษฐกจิอาเซยีน (AEC) ภาพรวมตลาดมี

อตัราการเตบิโตสงู ทัง้ก�ำลงัซือ้ และก�ำลังการผลิตเพิม่ขึน้

อย่างรวดเร็ว ถ้ามองในแง่อุตสาหกรรมเป็นผลดีมากกว่า 

เราได้เปรียบทั้งโอกาสและคุณภาพ เนื่องจากสินค้าจาก

ประเทศไทยเป็นที่ต้องการของกลุ่มประเทศ CLMV ใน

ส่วนของอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ถ้าเทียบในกลุ่มอาเซียน 

คุณภาพในการผลิตแม ่พิมพ ์ของไทยมีคุณภาพดี 

เน่ืองจากเรามีบุคลากรท่ีมีทักษะ ฝีมือและองค์ความรู ้

ซึ่งผู้ประกอบการควรใช้โอกาสนี้เข้าไปเปิดตลาดการค้า

Q :	 BUILD มีแผนที่ช่วยส่งเสริมผู้ประกอบการไทย 
	 เตรียมความพร้อมสู่ตลาด AEC อย่างไรบ้าง ?

A :	 BUILD มกีารจดักจิกรรมทีช่่วยส่งเสรมิอย่างต่อเนือ่ง

มาโดยตลอด เช่นเมื่อเดือนตุลาคมที่ผ่านมา BUILD น�ำ 

ผู้ประกอบการไทยไปร่วมงาน METALEX ที่เวียดนาม 

ผู้ประกอบการควรหาโอกาสไปร่วมกับหน่วยงานรัฐที่พา

ไปพบหน่วยงานส�ำคญัๆ ในประเทศนัน้ ไปสร้างเครอืข่าย 

และควรจะต้องเรียนรู้ ศึกษาวัฒนธรรมกฎระเบียบต่างๆ 

ให้ชัดเจน รู้เขารู้เรา การหาพาร์ทเนอร์ทางธุรกิจก็เป็น 

สิ่งที่ดีในการเริ่มต้น 

Q :	 ท่าน ผอ. มีข้อเสนอแนะอื่นๆ ส�ำหรับผู้ประกอบ 
	 การไทยอย่างไรบ้าง ?

A :	 การอยู่ในอตุสาหกรรม ณ ปัจจุบนัการสร้างเครอืข่าย 

การรวมกลุ ่มกระจายความเสี่ยงเป็นเรื่องส�ำคัญที่สุด 

เราจะด�ำเนินธุรกิจแบบเดิมไม่ได้แล้ว ในปัจจุบันไม่ใช่

การค้าภายในประเทศเพียงอย่างเดียว แต่เราจะต้อง

แข่งขันทั้งในภูมิภาค และทั่วโลก ผู้ประกอบการจะอยู ่

นิ่งเฉยไม่ได้จะต้องเพ่ิมเติมขีดความความสามารถและ

ศักยภาพของตนเองตลอดเวลา  

E-Mail : build@boi.go.th

www.boi.go.th

We Link...



TALK KANAGATA

12
วารสารแม่พิมพ์   
MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

โดย อำ�นาจ แก้วสามัคคี

ในตอนนี้จะกล่าวถึงศัพท์เทคนิคค�ำว่า “อะโซะบิ” 
ที่ใช้ในงานแม่พิมพ์ปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปวัสดุ ซึ่งเขียนด้วย
ตัวอักษร และอ่านออกเสียงด้วยภาษาญี่ปุ่นเหมือนกัน 
แต่ให้ความหมายท่ีแตกต่างไปจากทีม่กีารใช้ในความหมาย 
ทั่วไปคือ “เที่ยวหรือเล่น” (Play, 遊び, あそび, อะโซะบิ) 
หรือแตกต่างไปจากท่ีมีการใช้ในความหมายด้านเทคนิค-
วิศวกรรมทั่วไปคือ “คลอนหรือให้ตัวได้” (Play, 遊び,  

あそび, อะโซะบิ) ของชิ้นส่วน-อุปกรณ์ต่างๆ

(遊び, あそび)อะโซะบิ
แมพ�มพ

พ�ดจาภาษา
(ญี่ปุน)

面白い金型関連用の日本語

KANAGATA
Talk

ระยะที่ให้ตัวได้ก่อนที่กลไก
ของคลัตช์จะเริ่มท�ำงาน

ก้านของแป้นคลัตช์

ตัวปรับระยะ

รูปที่ 1	 ระยะทีใ่ห้ตัวได้ของชดุกลไกของแป้นคลตัช์
อย่างง่ายในรถยนต์ ซึง่เรียกว่า “อะโซะบ”ิ เช่นกนั

แต่จะให้ความหมายที่ เ ก่ียวข้องตามค�ำศัพท์
มาตรฐานเฉพาะในงานแม่พิมพ์ปั ๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูป
(Press หรือ Pressworking Standard Terminology, 

プレス標準用語, ぷれすひょうじゅんようご, พุเร็ซซุเฮียวยุง
โยโงะ) ตามที่มีสัมพันธ์และเกี่ยวข้องกันดังต่อไปน้ีคือ 
ว่างหรือว่างเปล่า (Idle, 遊び, あそび, อะโซะบิ) โดยที ่
ค�ำว่า อะโซะบิ (遊び) เป็นค�ำศัพท์ในภาษาญี่ปุ่นโดยตรง
ที่มีความหมายตรงตามภาษาอังกฤษคือ ค�ำว่า “Idle” 
และมีความหมายในงานแม่พิมพ์ปั ๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปที่
หมายถึง การออกแบบให้มกีารเว้นว่างหรอืท�ำให้สถานงีาน 
(ขัน้ตอน) ภายในแม่พมิพ์ป๊ัมตดัเฉอืน-ขึน้รปูแบบโปรเกรส 
ซีฟว์ (Progressive Die, 順送型 หรือ 順送り型 หรือ 
プログレッシブダイ, じゅんそうがた หรือ じゅんおくりがた 

หรือ ぷろぐれっしぶだい, ยุงโซงะตะหรือยุงโอะคุริงะตะ
หรือ ปุโร-เงร็ซ-ซิพดาย) นั้นว่างเปล่าไปจากกระบวนการ
ตัดเฉือน-ขึ้นรูปใดๆ ที่จะมากระท�ำ (ไม่ใช้ในการท�ำงาน) 
กับแผ่นวัสดุที่ป้อนเข้ามาผลิตเป็นชิ้นงานภายในแม่พิมพ์
ดังกล่าว ซึ่งศัพท์ค�ำว่า อะโซะบิ (遊び) ซึ่งความหมาย
ตรงกับค�ำว่า “Idle” ในภาษาอังกฤษก็ได้มีการเขียน 
ทับศัพท์ด้วยตัวอักษรคะตะคะนะ (Katakana, 片仮名,

カタカナ) เป็นค�ำศัพท์มาตรฐานอีกค�ำหนึ่งคือ “アイドル”

ซ่ึงก็มีความหมายเช่นเดียวกันคือ ว่างหรือว่างเปล่า 
(Idle, アイドル, あいどる, ไอดลรุ) ที่เป็นการเขียนและ 
อ่านออกเสียงตามท่ีมาในภาษาอังกฤษ ทั้งนี้อาจจะ
เปรียบเทียบให้เห็นได้ชัดเจนยิ่งข้ึนคือการใช้เกียร์ว่าง 
ในการขับรถยนต์ (ระบบส่งก�ำลังจะเดินตัวเปล่าแต่จะไม่
ท�ำงานในการขับให้รถยนต์เคลื่อนที่) หรือในการส่งก�ำลัง
ด้วยเฟืองสะพาน-เฟืองส่งผ่าน (Idler Gear) (ท�ำการ
ถ่ายทอดก�ำลัง และเปลี่ยนทิศทางการเคลื่อนที่แต่จะไม่
ท�ำงานในการทดรอบการส่งก�ำลังระหว่างเฟืองขับและ
เฟืองตามแต่อย่างใด) เป็นต้น 
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และส�ำหรับสถานีงาน (ขั้นตอน) ภายในแม่พิมพ์ที่
ว่างหรอืว่างเปล่าไว้นีก้จ็ะใช้ค�ำศพัท์ทีเ่รยีกว่า ขัน้ตอนว่าง 
หรือว่างเปล่า (Idle Stage, アイドルステージ, あいどるすて

ーじ, ไอดลรุ-ซุเตยิ) {หมายเหตุ “アイドルステージ” ที่เขียน
ด้วยตัวอักษรคะตะคะนะน้ีก็ยังมีความพ้องเสียงกันกับ 
อกีค�ำหนึง่ ซึง่มคีวามหมายจากภาษาอังกฤษทีแ่ตกต่างกนั 
คอื “Idol Stage” ทีอ่าจจะแปลได้ว่า เวทขีองคน (ท่ีเป็น 
แรง) บนัดาลใจ} ซึง่เหตผุลท่ีต้องมขีัน้ตอนว่างหรือว่างเปล่า 
ภายในแม่พิมพ์ก็เพราะว่าต้องการให้แม่พิมพ์ดังกล่าวมี 

รปูท่ี 2	 เฟืองสะพานท่ีไม่ใช้ในการท�ำงานในหน้าท่ี
ทดรอบระหว่างเฟืองขับ และเฟืองตาม เพราะว่าเฟือง
ขบัหมุนไป 1 ฟันหรอื 1 ระยะพติเฟืองสะพานกจ็ะ
หมนุไป 1 ฟันเช่นเดยีวกนั

เฟืองตาม

ภาพด้านบน

ภาพด้านหน้า

เฟืองสะพาน

เฟืองขับ

ความแข็งแรงยิ่งขึ้นกว่าเดิม และนอกจากนี้ยังช่วยให้
สามารถแก้ปัญหาชิน้งานทีผ่ลติออกมาแล้วไม่ได้ตามขนาด
ก�ำหนด หรือไม่มีความเสถียรในขนาดวิกฤติที่ต้องการ
ควบคมุคณุภาพ โดยการแก้ไขให้สถานีงาน (ขัน้ตอน) ท่ีว่าง 
และไม่ใช้ในการท�ำงานอยูเ่ดิมนัน้เปลีย่นมาท�ำการตดัเฉอืน 
หรือขึ้นรูปตามที่ต้องการได้ในภายหลัง ดังนั้นเพือ่ความ
ปลอดภัยจึงต้องท�ำการออกแบบ และผลิตแม่พิมพ์ให้ม ี
สถานงีานว่างหรือว่างเปล่านีเ้อาไว้ตัง้แต่แรก ดังรูปต่อไปนี้ 

การตัดบากร่อง

ทิศทางการป้อนส่ง
วัสดุเข้าสู่แม่พิมพ์

การเพียร์ซซิง การเพียร์ซซิงการตัดแยกออก

การตัดแยกออก

ก�ำหนดต�ำแหน่งแถบวัสดุด้วยไพลอตพินกับรูที่ได้จากกระบวนการก่อนหน้านี้  
ซึ่งจะไม่มีการตัดเฉือน-ขึ้นรูปวัสดุ (ขั้นตอนว่างหรือว่างเปล่า)

แม่พิมพ์แข็งแรงกว่า และคุณภาพเสถียร แม่พิมพ์อ่อนแอ และคุณภาพไม่เสถียร

การตัดบากร่อง
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โดย อำ�นาจ แก้วสามัคคี

ส�ำหรับการสื่อสารกับคนญี่ปุ่นว่าในภาษาญี่ปุ ่น 
ที่ให้ความหมายว่า “อะโซะบ ิ(遊び, あそび) ในภาษาไทย 
เรยีกว่า “ว่างหรอืว่างเปล่า” นัน้กอ็าจกล่าวได้ว่า “อะโซะบ”ิ 
วะ ไทโงะเดะ “ว่างมะตะวะว่างเปล่า” โตะโยะบิมัซซุ 
ซึ่งก็อาจจะเขียนเป็นภาษาญี่ปุ่นได้ว่า “遊び” は タイ語で

「ﾜｰﾝまたはﾜｰﾝﾌﾟﾗｰｵ」と 呼びます。 (ข้อความนี้ใช้สื่อสาร 
“ส�ำหรับชาวญี่ปุ่น” = 日本人向け)

หากท่านใดสนใจอยากทราบค�ำศัพท์เทคนิคแม่พิมพ์
สามารถติดต่อได้ที่กองบรรณาธิการ 
tdia.thailand@gmail.com และหรือ

varunee.pre@kmutt.ac.th

แหล่งอ้างอิง :
1.	 Dai-ichi Denshi Kougyou Kabushiki Gaisya No Kensyuu Shiryou. 1992. 
	 （第一電子工業 株式会社 の 研修資料） 
2.	 http://www.khkgears.co.jp
3.	 http://jp.misumi-ec.com
4.	 http://www.nokisho.or.jp
5.	 P N Rao. Manufacturing Technology Volume-1. 3rd ED. Tata McGraw-Hill. New Delhi, 2009.
6.	 Poli, C., Design for Manufacturing: A Structured Approach. Elsevier Science & Technology Books.  
	 Butterworth-Heinemann, 2001.

แล้วพบกับค�ำศัพท์ท่ีน่าสนใจอื่นๆ ส�ำหรับใช้
ปฏิบัติงานจริงอีกในฉบับหน้านะครับ ส�ำหรับฉบับนี้ก ็
ขอลาไปก่อนครับ  

รูปที่ 3	 ขั้นตอนว่างหรือว่างเปล่าที่น�ำมาใช้ภายในแม่พิมพ์โปรเกรสซีฟว์ทั้ง 2 ลักษณะ ซึ่งมีล�ำดับการตัดเฉือน-ขึ้น

รูปวัสดุที่ท�ำให้แม่พิมพ์อ่อนแอ-เสี่ยงต่อการเสียหายได้ง่ายเนื่องจากกระบวนการต่างๆ อยู่ใกล้กันเกินไป (รูปบน) และ 

ชิ้นงานที่ผ่านการดัดขึ้นรูปแล้วอาจจะเกิดการดีดตัวกลับท�ำให้ชิ้นงานมีคุณภาพที่ไม่คงที่ แต่ก็สามารถเพิ่มการดัดแก้ไข 

เข้าไปแทนในสถานีงานที่ว่างอยู่นี้ได้ (รูปบน) 

การตัดแยกออก การดัดขึ้นรูป

การตัดบากร่อง

การเพียร์ซซิง

ชิ้นงานที่ต้องการ

ขั้นตอนว่างหรือว่างเปล่า ซึ่งสามารถ
แก้ไขให้ท�ำการดัดขึ้นรูปซ�้ำอีกครั้งได้

ก�ำหนดต�ำแหน่งแถบวัสดุจากรู
ที่ได้จากกระบวนการก่อนหน้านี้

ทิศทางการป้อนส่ง
วัสดุเข้าสู่แม่พิมพ์



คุณสมบัติผูเชียวชาญอาวุโส :

ผูเชี่ยวชาญดานอุตสาหกรรมแมพิมพที่มีอายุไมนอยกวา 50 ป 

และมีประสบการณในสายวิชาชีพไมนอยกวา 25 ป

สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพ ไทย

FanPage : facebook.com/ThaiToolandDieIndustryAssociation
Facebook : facebook.com/สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย

86/6 ซ.ตร�มิตร ถ.พระราม 4 แขวงคลองเตย เขตคลองเตย กรุงเทพฯ 10110
โทรศัพท : 0-2712-4518-9, 087-559-1878   โทรสาร : 0-2712-4520
อีเมล : tdia.thailand@gmail.com
www.tdia.or.th

Senior Specialist

เชื่อมโยงเครือขายผูเชี่ยวชาญอาวุโส
สมัครเขารวมโครงการพัฒนาและ
เชื่อมโยงเครือขายผูเชี่ยวชาญอาวุโส
สมัครเขารวมโครงการพัฒนาและ
ขอเชิญชวนผูเชี่ยวชาญในอุตสาหกรรมแมพิมพ

โครงการพัฒนาและเช่ือมโยงเครือขายผูเช่ียวชาญอาวุโส 
สูการบริการอุตสาหกรรมไทยในอาเซียน เพื่อเตรียม 
ความพรอมบุคลากรเฉพาะดาน ในการรับรองการใช 
ประโยชนจากภาคเอกชน และเพื่อถายทอดองคความรู 
และพัฒนาบุคลากรรุ นใหมใหสามารถปฏิบัติงานได 
อยางมีประสิทธิภาพ

ผูเชี่ยวชาญอาวุโสประสงคเขารวมโครงการและเผยแพรผลงาน

ติดตอสอบถามรายละเอียดเพิ่มเติมไดที่ 

สมาคมอุตสาหกรรมแมพิมพไทย (TDIA)

www.facebook.com/
ThaiToolandDieIndustryAssociation
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1. 	 ศึกษาข้อมูลอย่างเป็นระบบ
การที่จะพระราชทานโครงการใดโครงการหนึ่ง จะทรง

ศกึษาข้อมลู รายละเอยีดอย่างเป็นระบบ ทัง้จากข้อมลูเบือ้งต้น 
จากเอกสาร แผนที่ สอบถามจากเจ้าหน้าที่ นักวิชาการ และ
ราษฎรในพ้ืนทีใ่ห้ได้รายละเอยีดทีถู่กต้องเพือ่จะพระราชทาน
ความช่วยเหลอื ได้อย่างถกูต้องและรวดเรว็ตามความต้องการ
ของประชาชน

2.	 ระเบิดจากข้างใน
หมายความว่า ต้องสร้างความเข้มแข็งให้คนในชุมชนที่

เราเข้าไปพัฒนาให้มีสภาพพร้อมที่จะรับการพัฒนาเสียก่อน 
มิใช่การน�ำเอาความเจริญหรือบุคคลจากสังคมภายนอก
เข้าไปหาชุมชนหมู่บ้านที่ยังไม่ทันได้มีโอกาสเตรียมตัวหรือ
ตั้งตัว

3.	 แก้ปัญหาที่จุดเล็ก
ทรงมองปัญหาในภาพรวม (แมคโคร) ก่อนเสมอ แต่

การแก้ปัญหาจะเริ่มจากจุดเล็กๆ (ไมโคร) คือ การแก้ไข
ปัญหาเฉพาะหน้า ที่คนมักจะมองข้าม 

“...ถ้าปวดหัวคิดอะไรไม่ออก...ต้องแก้ไขการปวดหัว
นี้ก่อน...เพื่อให้อยู่ในสภาพที่คิดได้...”

4.	 ท�ำตามล�ำดับขั้น
ทรงเริ่มต้นจากสิ่งที่จ�ำเป็นที่สุดของประชาชนก่อน 

ได้แก่ สาธารณสุข ต่อไปจึงเป็นเร่ืองสาธารณูปโภคข้ันพ้ืนฐาน 
และสิ่งจ�ำเป็นส�ำหรับประกอบอาชีพ การพัฒนาประเทศต้อง
สร้างพื้นฐานคือ ความพอมี พอกิน พอใช้ ของประชาชน 

ส่วนใหญ่ก่อนจงึค่อยสร้าง ค่อยเสรมิความเจรญิ และเศรษฐกจิ
ขั้นสูงโดยล�ำดับต่อไป

5.	 ภูมิสังคม 
การพัฒนาใดๆ ต้องค�ำนึงถึง (1) ภูมิประเทศของ

บริเวณนั้น (ดิน, น�้ำ, ป่า, เขา ฯลฯ) (2) สังคมวิทยา (นิสัย
ใจคอของผู้คน ตลอดจนวัฒนธรรมประเพณีของท้องถิ่น)

6.	 องค์รวม
ทรงมีวิธีคิดอย่างองค์รวม (holistic) หรือมองอย่าง

ครบวงจร ทรงมองเหตุการณ์ที่เกิดขึ้น และแนวทางแก้ไข
อย่างเชื่อมโยง

7.	 ไม่ติดต�ำรา
การพัฒนาตามแนวพระราชด�ำริ มีลักษณะของการ

พัฒนาที่อนุโลม และรอมชอมกับสภาพธรรมชาติสิ่งแวดล้อม 
และสภาพของสังคมจิตวิทยาแห่งชุมชน

“ไม่ติดต�ำรา” ไม่ผูกมัดกับวิชาการและเทคโนโลยีท่ี 
ไม่เหมาะสมกับสภาพชีวิตความเป็นอยู่ที่แท้จริงของคนไทย

8.	 ประหยัด เรียบง่าย ได้ประโยชน์สูงสุด
ทรงใช้หลักในการแก้ไขปัญหาด้วยความเรียบง่ายและ

ประหยัด ราษฎรสามารถท�ำได้เอง หาได้ในท้องถิ่น และ
ประยุกต์ใช้สิ่งที่มีอยู่ในภูมิภาคนั้นๆ มาแก้ไขปัญหา โดยไม่
ต้องลงทุนสูงหรือใช้เทคโนโลยีที่ไม่ยุ่งยากนัก 

“ให้ปลูกป่า โดยไม่ต้องปลูกป่า โดยปล่อยให้ขึ้นเอง
ตามธรรมชาติ จะได้ประหยัดงบประมาณ”

“60 ปี ครองราชย์ ประโยชน์สุข ประชาราษฎร์”
(ส�ำนักงานคณะกรรมการพิเศษ เพื่อประสานงานโครงการอันเนื่องมาจากพระราชด�ำริ 2549)

หลักการทรงงาน  ในพระบาทสมเด็จพระเจ้าอยู่หัว
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9.	 ท�ำให้ง่าย - simplicity
ทรงคิดค้น ดัดแปลง ปรับปรุง และแก้ไขงานการ

พฒันาประเทศตามแนวพระราชด�ำรโิดยง่าย ไม่ยุง่ยากซับซ้อน 
ทรงโปรดทีจ่ะท�ำสิง่ยากให้กลายเป็นง่าย ท�ำสิง่ท่ีสลบัซับซ้อน
ให้เข้าใจง่าย “ท�ำให้ง่าย”

10.	การมีส่วนร่วม
ทรงเป็นนักประชาธิปไตย เปิดโอกาสให้สาธารณชน 

ประชาชน หรือเจ้าหน้าที่ทุกระดับได้มาร่วมกันแสดงความ
คดิเห็น เกีย่วกับเรือ่งทีต้่องค�ำนึงถงึความคิดเหน็ของประชาชน 
หรือความต้องการของสาธารณชน 

“...ต้องหัดท�ำใจให้กว้างขวาง หนักแน่น รู้จักรับฟัง
ความคิดเห็นแม้กระทั่งความวิพากษ์วิจารณ์จากผู ้อื่น
อย่างฉลาด เพราะการรู้จักรับฟังอย่างฉลาดนั้นแท้จริง คือ 
การระดมสติปัญญาและประสบการณ์อันหลากหลาย มา
อ�ำนวยการปฏิบัติบริหารงานให้ประสบความส�ำเร็จที่
สมบูรณ์นั่นเอง...”

11.	ประโยชน์ส่วนรวม
“...ใครต่อใครกม็าบอกว่า ขอให้คิดถึงประโยชน์ส่วนรวม 

อาจมานกึในใจว่า ให้ๆ อยูเ่ร่ือยแล้ว ส่วนตัวจะได้อะไร ขอให้
คิดว่า คนที่ให้เพื่อส่วนรวมนั้นมิได้ให้แต่ส่วนรวมอย่างเดียว 
เป็นการให้เพื่อตัวเองสามารถที่มีส่วนรวมที่จะอาศัยได้...”  
(มข.2514) พระบาทสมเด็จพระเจ้าอยู่หัว ทรงระลึกถึง
ประโยชน์ของส่วนรวมเป็นส�ำคัญเสมอ

12.	บริการที่จุดเดียว
ทรงให้ “ศูนย์ศึกษาการพัฒนา อันเนื่องมาจากพระ

ราชด�ำริ” เป็นต้นแบบในการบริหารรวมที่จุดเดียว เพ่ือ
ประโยชน์ต่อประชาชนท่ีจะมาใช้บรกิาร จะประหยดัเวลาและ
ค่าใช้จ่าย โดยมีหน่วยงานราชการต่างๆ มาร่วมด�ำเนินการ
และให้บริการประชาชน ณ ที่แห่งเดียว 

“...เป็นสองด้าน ก็หมายถึงว่า ที่ส�ำคัญปลายทางคือ 
ประชาชนจะได้รับประโยชน์และต้นทางของเจ้าหน้าที่จะ
ให้ประโยชน์”

13.	 ใช้ธรรมชาติช่วยธรรมชาติ
การเข้าใจถึงธรรมชาต ิ และต้องการให้ประชาชนใกล้ชดิ

กับธรรมชาติ ทรงมองอย่างละเอียดถึงปัญหาของธรรมชาติ 
หากเราต้องการแก้ไขธรรมชาติจะต้องใช้ธรรมชาติเข้าช่วย
เหลือ เช่น การแก้ไขปัญหาป่าเสื่อมโทรม โดยพระราชทาน
พระราชด�ำริ การปลูกป่าโดยไม่ต้องปลูก (ต้นไม้) ปล่อยให้
ธรรมชาติช่วยในการฟื้นฟูธรรมชาติ

14.	 ใช้อธรรมปราบอธรรม
ทรงน�ำความจริงในเรื่องความเป็นไปแห่งธรรมชาติ

และกฎเกณฑ์ของธรรมชาติมาเป็นหลักการ และแนวปฏิบัติ
ที่ส�ำคัญในการแก้ปัญหาและปรับปรุงเปลี่ยนแปลงสภาวะที่
ไม่ปกติ เข้าสู่ระบบที่เป็นปกติ เช่น การน�ำน�้ำดีขับไล่น�้ำเสีย 
การใช้ผักตบชวาบ�ำบัดน�้ำเสีย โดยดูดซึมสิ่งสกปรกปนเปื้อน
ในน�้ำ
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15.	ปลูกป่าในใจคน
“...เจ้าหน้าที่ป่าไม้ควรจะปลูกต้นไม้ลงในใจคน 

เสยีก่อน แล้วคนเหล่านัน้ก็จะพากันปลกูต้นไม้ลงบนแผ่นดิน 
และรกัษาต้นไม้ด้วยตนเอง...”

การท่ีจะฟ้ืนฟูทรพัยากรธรรมชาติให้กลบัคืนมา จะต้อง
ปลูกจิตส�ำนึกให้คนรักป่าเสียก่อน

16.	ขาดทุนคือก�ำไร
“...ขาดทุนคือก�ำไร Our Ioss is our gain...การเสีย

คือการได้ ประเทศก็จะก้าวหน้า และการที่คนจะอยู่ดีมีสุข
นั้นเป็นการนับที่เป็นมูลค่าเงินไม่ได้...”

หลักการคือ “การให้” และ “การเสียสละ” เป็นการ
กระท�ำอันมีผลเป็นก�ำไร คือ ความอยู่ดีมีสุขของราษฎร 

“...ถ้าเราท�ำอะไรที่เราเสีย แต่ในที่สุดที่เราเสียนั้นเป็น 
การได้ทางอ้อม ตรงกบังานของรัฐบาลโดยตรง เงนิของรฐับาล 
หรืออีกนัยหนึ่ง คือเงินของประชาชน ถ้าอยากให้ประชาชน
อยู่ดีกินดีก็ต้องลงทุน...”

17.	การพึ่งตนเอง
การพัฒนาตามแนวพระราชด�ำริ เพื่อแก้ไขปัญหาใน

เบื้องต้น ด้วยการแก้ไขปัญหาเฉพาะหน้า เพื่อให้เขาแข็งแรง
พอที่จะด�ำรงชีวิตได้ต่อไป แล้วขั้นต่อไปก็คือ การพัฒนาให้
เขาสามารถอยู่ในสังคมได้ตามสภาพแวดล้อม และสามารถ 
“พึ่งตนเองได้” ในที่สุด

18.	พออยู่พอกิน
ส�ำหรับประชาชนทีต่กอยูใ่นวงจรแห่งความทุกข์เข็ญนัน้ 

ได้พระราชทานความช่วยเหลือให้เขาสามารถอยู ่ในนั้น 
“พออยูพ่อกนิ” เสยีก่อนแล้วจงึค่อยขยบัขยายให้มขีีดสมรรถนะ 
ที่ก้าวหน้าต่อไป

“...ถ้าโครงการดี ในไม่ช้าประชาชนจะได้ก�ำไร จะได้
ผล ราษฎรจะอยู่ดีกินดีขึ้น จะได้ประโยชน์ต่อไป...”

19.	 เศรษฐกิจพอเพียง
เป็นแนวทางการด�ำเนินชีวิต เพื่อสร้างความเข้มแข็ง

หรือภูมิคุ้มกันทุกด้าน ซึ่งจะสามารถท�ำให้อยู่ได้อย่างสมดุล 
ในโลกแห่งการเปลี่ยนแปลง 

ปรัชญานี้ได้มีการประยุกต์ใช้ทั้งระดับบุคคล องค์กร 
ชุมชน และทุกภาคส่วนมาแล้วอย่างได้ผล

 

20.	ความซื่อสัตย์ สุจริต จริงใจต่อกัน 
“...ผู้ที่มีความสุจริตและบริสุทธิ์ใจ แม้จะมีความรู้

น้อยก็ย่อมท�ำประโยชน์ให้แก่ส่วนรวมได้มากกว่าผู้ท่ีมี
ความรู้ มากแต่ไม่มีความสุจริต ไม่มีความบริสุทธิ์ใจ...” 
(18 มี.ค.2533)

21.	ท�ำงานอย่างมีความสุข
พระบาทสมเด็จพระเจ้าอยู่หัว ทรงพระเกษมส�ำราญ

และทรงมีความสุข ทุกคราที่จะช่วยเหลือประชาชน 

“...ท�ำงานกับฉัน ฉันไม่มีอะไรจะให้ นอกจากการมี
ความสุขร่วมกันในการท�ำประโยชน์ให้กับผู้อื่น...”

22.	ความเพียร : พระมหาชนก
พระบาทสมเดจ็พระเจ้าอยูหั่ว ทรงรเิริม่ท�ำโครงการต่างๆ 

ในระยะแรกที่ไม่มีความพร้อมมากนัก และทรงใช้พระราช
ทรพัย์ส่วนพระองค์ท้ังสิน้ แต่พระองค์กม็ไิด้ท้อพระราชหฤทัย 
มุ่งมั่นพัฒนาบ้านเมืองให้บังเกิดความร่มเย็นเป็นสุข

23.	รู้-รัก-สามัคคี
รู้ : การที่เราจะลงมือท�ำสิ่งใดนั้น จะต้องรู้เสียก่อน รู้ถึง

ปัจจัยทั้งหมด รู้ถึงปัญหา และรู้ถึงวิธีแก้ปัญหา

รัก : เมื่อเรารู้ครบด้วยกระบวนความแล้ว จะต้องเห็น
คุณค่า เกิดศรัทธา เกิดความรักที่จะเข้าไปลงมือปฏิบัติแก้
ปัญหานั้นๆ

สามคัค ี: เมือ่ถึงข้ันลงมือปฏบัิตต้ิองค�ำนงึเสมอว่าเราท�ำ
คนเดียวไม่ได้ ต้องร่วมมือร่วมใจกัน สามัคคีกันเป็นหมู่คณะ 

จึงจะเกิดพลังในการแก้ปัญหาให้ลุล่วงด้วยดี   

ที่มา มติชน
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บริษัท เคียวโด ได-เวอร์คส์ (ประเทศไทย) จ�ำกัด   
Kyodo Die-Works (Thailand) Co.,Ltd.

60/3 หมู่ 19 นิคมอุตสาหกรรมนวนคร ซอยนวนคร 11 ถนนพหลโยธิน 

ต�ำบลคลองหนึ่ง อ�ำเภอคลองหลวง จังหวัดปทุมธานี 12120  

โทรศัพท์ : 02-529-0942-6, 02-908-7720  แฟกซ์ : 02-908-7719

E-Mail : thitiya@kdt.co.th  /  Mobile : 081-870-4773

คอลัมน์ Factory Outlook ฉบับนี้เรามาท�ำความรู้จักกับบริษัท 
เคียวโด ได-เวอร์คส์ (ประเทศไทย) จ�ำกัด (KDT) บริษัทต้นแบบ 
การผลิตแม่พิมพ์โดยเทคโนโลยีญ่ีปุ ่นด้วยทักษะฝีมือที่ประณีต 
แบบไทย ผ่านบทสัมภาษณ์คุณฐิติยา ฉิ่นไพศาล ผู้จัดการบริหาร 
ผู้หญิงเก่งที่คร�่ำหวอดในวงการอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย 

KDT

บริษัท เคียวโด ได-เวอร์คส์ (ประเทศไทย) จ�ำกัด

Kyodo Die-Works (Thailand) Co.,Ltd.
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Q : 	 คุณฐิติยาช่วยแนะน�ำประวัติความเป็นมาของ 
	 บรษิทั เคยีวโด ได-เวอร์คส์ (ประเทศไทย) จ�ำกดั ? 

A :	 บริษัท เคียวโด ได-เวอร์คส์ (ประเทศไทย) จ�ำกัด 

(KDT) เริ่มก่อตั้งเม่ือวันท่ี 2 กันยายน พ.ศ.2530 

เปิดด�ำเนินการโดยบริษัทของประเทศญี่ปุ่น 2 บริษัท คือ 

TOSTEM Japan และบริษัท HODEN SEIMITSU KAKO 

KENKYUSHO (HSK) ของประเทศญี่ปุ่น ทั้งสองบริษัท 

ร่วมลงทุนกันมาเปิดเป็น KDT และบริษัท TOSTEM 

Thai ซึ่งคือบริษัทลูกของ TOSTEM Japan ในส่วนของ

บรษัิท KDT เป็นบรษิทัลกูของบริษทั HODEN SEIMITSU 

KAKO KENKYUSHO (HSK) โดยที่บริษัทเคียวโดเป็น 

เหมือนฮับท�ำการผลิตแม่พิมพ์ขนาดใหญ่ที่เป็นลิขสิทธิ์

ส่งให้แก่ TOSTEM Thai น�ำไปผลิตเป็นสินค้าผลิตภัณฑ์

ต่างๆ ส่งออก เช่น Materials กรอบประตู หน้าต่าง 

อลูมิเนียมในบ้านและอาคาร OEM Parts building 

ซึ่งแรกเริ่มเคียวโดมีเพียงโรงงานเดียวในส ่วนของ 

Extrusion Die เป็นโรงงานผลิตแม่พิมพ์ Die ลิขสิทธิ์ให้

กับ TOSTEM Thai แบรนด์ของทาง LIXIL Group 

	 เมื่อบริษัทมีผลประกอบการเจริญเติบโตอย่าง 

ต่อเนื่องจึงต้องการขยายตลาดและฐานลูกค้า ในปีพ.ศ. 

2533 จึงได้เปิดโรงงานแห่งที่สองในส่วนของ Domestic 

ตลาดภายในประเทศเพื่อรับงานได้หลากหลายเช่น 

ผลิตชุดแม่พิมพ์มาตรฐาน Quick DIE-SET (QDS) ที่

สามารถเปลี่ยนแม่พิมพ์ได้ง่าย แม่พิมพ์โลหะ-อลูมิเนียม 

แม่พิมพ์ชิ้นส่วนยานยนต์ เกียร์รถยนต์ Jig Fixture 

ชิ้นส่วนเครื่องใช้ไฟฟ้า ขอบยางตู้เย็น Machine Parts 

อะไหล่แม่พิมพ์ต่างๆ เป็นต้น 

Q :	 ถ้ากล่าวถึงจุดเด่นของบริษัท KDT คืออะไร ?

A : จุดเด่นของบริษัท KDT สามารถแบ่งเป็นสอง

ส่วนคือ ในส่วนระบบการผลิต เรามีเทคโนโลยีใหม่ๆ 

เครื่องจักรที่ทันสมัย เช่น เครื่องจักร High Speed และ 

มีบุคลากรที่มีศักยภาพ ทักษะฝีมือในการผลิตแม่พิมพ ์

ที่มีความเที่ยงตรงแม่นย�ำสูง การท�ำธุรกิจกับลูกค้าด้วย

ความจริงใจ ซื่อสัตย์และบริการหลังการขายที่ติดตาม 

ไม่ทิ้งลูกค้าตลอดการให้บริการ

ขวา :	 คุณฐิติยา ฉิ่นไพศาล  

	 ผู้จัดการบริหาร

ซ้าย :	 คุณทิวา แก้ววิเชียร	

	 เอ็นจิเนีย
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Q :	 ความได้เปรียบของบริษัท KDT คืออะไร ?

A :	 เราสามารถท�ำงานยากได้ทุกรูปแบบ ที่อื่นท�ำไม่ได้ 

ต้องส่งมาท่ี KDT ท้ังระยะเวลาในการท�ำงาน วิธีการ

ท�ำงานเราสามารถช่วย Save Cost ให้แก่ลูกค้าด้วย

เทคโนโลยีการผลิตที่ทันสมัยและการออกแบบดีไซน์ 

แม่พิมพ์

Q :	 ส่ิงที่ท�ำให ้บริษัทประสบความส�ำเร็จเป ็นท่ี 
	 ยอมรับของลูกค้ามาถึงทุกวันนี้คืออะไร ?

A :	 คอืความจรงิใจกบัลกูค้าเป็นอนัดบัแรก ให้ค�ำแนะน�ำ 

แก่ลูกค้าอย่างจริงใจ ตรงไปตรงมา สมมุติลูกค้าต้องการ

สัง่แม่พมิพ์ชดุหนึง่เราจะให้ค�ำแนะน�ำในเร่ืองการออกแบบ 

แม่พมิพ์ตามความเป็นจรงิ อธบิายถงึการใช้งานว่าตรงไหน 

ส�ำคญั ตรงไหนไม่ส�ำคญัหรอืไม่จ�ำเป็นในการผลิตเพือ่ช่วย 

Save Cost ให้แก่ลูกค้า เช่น พื้นผิวที่ไม่ได้ใช้งาน 

ไม่จ�ำเป็นต้องท�ำให้สวยเป็นการเพิม่ค่าใช้จ่าย และแม่พิมพ์

ทุกชุดที่ออกจาก KDT จะมีการตรวจเช็คอย่างละเอียด

ก่อนการส่งมอบให้แก่ลูกค้า มีการติดตามบริการหลัง 

การขายที่รวดเร็ว ถ้าลูกค้ามีปัญหาสามารถติดต่อเข้ามา

ได้ตลอดเวลา

Q :	 คุณฐิติยาเป็นผู้หญิงที่อยู่ในต�ำแหน่ง GM มี 
	 ความล�ำบากในการบริหารงานกับผู้บริหาร 
	 ญี่ปุ่นหรือไม่ ?

A :	 พี่ท�ำงานอยู่ที่นี่มา 28 ปี ต้ังแต่เริ่มก่อตั้งบริษัท 

แรกเริม่ดแูลงานทางด้านบคุลากรและบญัช ีปัจจุบันนีด้แูล 

ระบบขององค์กรโดยรวมทั้งหมด ขับเคลื่อนทุกภาคส่วน

ของบริษัท ดูแลลูกค้าทุกราย ซึ่งตอนนี้ก�ำลังวางระบบ

เรื่อง HR ในการบริหารจัดการเพื่ออนาคตขององค์กร 

ให้สามารถด�ำเนินกิจการต่อไปได้อย่างมั่นคง เมื่อก่อน 

ผู้บริหารญี่ปุ ่นไม่ค่อยเห็นความส�ำคัญของผู้หญิง แต่

ปัจจบุนันีช้ือ่ของพีด่งัไปถงึบรษิทัแม่ทีญ่ีปุ่น่ เนือ่งจากความ 

สามารถ ความพยายามของเรา เช่นเมื่อตอนน�้ำท่วมใหญ ่

ปีพ.ศ. 2554 โรงงานชั้นล่างเครื่องจักรเสียหายทั้งหมด 

ไม่มเีหลอืทางผูบ้รหิารญีปุ่น่ถอดใจกนัหมดมพีีก่บัเอ็นจเินยี 

ชื่อ ทิวา เป็นผู้หญิงสองคนช่วยกันปีนบันไดลิงมาขนของ 

ขนคอมพิวเตอร์ที่อยู ่ ช้ันบนย้ายไปใช้พ้ืนที่ท�ำงานใน

กรุงเทพฯ และก็ยังมีงานเข้ามาเนื่องจากลูกค้าทางชลบุรี 

ระยอง น�้ำไม่ท่วม ท�ำให้เรายังสามารถให้บริการลูกค้าได้

อย่างต่อเนื่อง 
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Q :	 กล่าวได้ว่าคณุฐติิยาดแูลทกุภาคส่วนของบรษิทั 
	 ให้ขับเคลื่อนไปข้างหน้าได้อย่างมั่งคง ?

A :	 วิธีการท�ำงานของ KDT ระบบการท�ำงานทุกอย่าง

ต้องรวดเร็วภายในหนึ่งวัน เราน�ำระบบเทคโนโลยีการ

สื่อสารสารสนเทศมาใช้ เช่น Application LINE ท�ำให้

การติดตามผลสะดวก รวดเร็ว ฝ่ายเอ็นจิเนียสามารถแก้

ปัญหาหน้างานได้ทันที สามารถแข่งขันและตอบโจทย์

ความต้องการของลูกค้าได้ตลอด 24 ช.ม. และทาง MD 

ญ่ีปุ่นเขาเชื่อใจ ไว้ใจให้เราบริหารจัดการทุกภาคส่วน

เพราะเขารู้ว่าสิ่งที่เราท�ำสิ่งที่เราคิดนั้นเป็นประโยชน์

กับพนักงานทั้งสิ้นไม่ใช่เพื่อตัวเราเอง พี่ดูแลและบริหาร

จัดการทุกอย่างให้โปร่งใสตรวจสอบได้ เช่นหลังจาก 

น�้ำท่วม MD ไว้ใจให้พี่ท�ำการ Renovate โรงงานใหม ่

ทั้งหมดในการจัดซื้อเครื่องจักร หรือในการบริหารเศษ 

scrap เศษเหล็กต่างๆ ที่ออกจากโรงงานปั๊ม ใครๆ ก็

อยากเข้ามาจัดการ แต่เราต้องบอกแนวทางปฏิบัติหรือ

กฎให้พนักงานทุกคนเข้าใจต้ังแต่แรกว่าต้องน�ำมาไว้ใน

ส่วนกลาง แอดมินจะเป็นผู้บริหารจัดการทั้งหมด ทุกคน

ควรท�ำงานตามหน้าที่ที่ได้รับมอบหมายของตน ทุกอย่าง

ก็จะเป็นไปอย่างเรียบร้อย

Q :	 ทางบริษัท KDT มีแนวทางในการพัฒนา 
	 บุคลากรภายในองค์กรอย่างไรบ้าง ? 

A :	 เรามีการอบรมพัฒนาทักษะการท�ำงานตลอด 

ทั้งภายในและภายนอก โดยมีการท�ำแผนทุกปีว่าแต่ละ

แผนกจะส่งใครไปเทรนในหัวข้ออะไร เรื่องอะไรบ้าง เช่น 

การส่งไปอบรมกับทาง TGI การจัดท�ำมาตรฐานฝีมือ

แรงงานมีการเริ่มท�ำมาตั้งแต่เปิดโรงงานแล้ว ทาง KDT 

เคยเข้าร่วมทวิภาคีรับนักศึกษาอาชีวระดับ ปวช. ปวส. 

มาฝึกงานทุกปี ทางบริษัทและผู้บริหารทุกคนเล็งเห็นว่า 

ทางสถาบันการศึกษาไม่มีเครื่องจักรและเทคโนโลยีที่ 

ทันสมัยเท่ากับทางภาคเอกชน ฉะนั้นเราต้องการช่วย

เด็กเหล่านีใ้ห้ได้มาเรียนรู้จากหน้างานจริงได้ปฏบัิตลิงมือท�ำ 

เมื่อเขาจบออกไปก็สามารถไปท�ำงานต่อยอดได้ทันที 

เป็นการช่วยผลิตบุคลากรและช่วยภาคอุตสาหกรรมไทย

ให้ก้าวต่อไปอย่างแข็งแกร่ง มีศักยภาพสามารถแข่งขัน

กับต่างชาติได้ 

Q :	 กล่าวได้ว่าบริษัท KDT ให้ความส�ำคัญกับ 
	 พนักงานทุกคนเป็นอย่างดีเสมือนครอบครัว 
	 เดียวกัน ? 

A :	 เรามีการประชุมกลุ่มทุกวัน น�ำข้อมูลมาแชร์กันว่า 

แต่ละแผนกมีปัญหาอะไรบ้าง ในตอนเช้าก่อนเริ่มงาน 

จะมีการออกก�ำลังกาย และพี่มีหน้าที่พูดแจ้งข่าวที่ควร 

ทราบให้แก่พนักงานทุกคน ที่ KDT เราอยู่กันแบบ

ครอบครัวอยู่ด้วยใจทุกคนเป็นพี่น้อง มีสวัสดิการดี มีการ

ขึ้นเงินเดือน โบนัส การสอบเลื่อนระดับทุกปี มีการส่ง 

ไปเทรนอบรมต่างๆ มีการน�ำเที่ยวและกองทุนเงินออม 

เลีย้งชพี เราไม่เคย Layout เอาพนกังานออกแม้เศรษฐกิจ

จะชลอตัว หรือตอนน�้ำท่วมใหญ่ KDT ก็ยังจ่ายเงิน

เดือนเต็มๆ สามเดือนโดยไม่ต้องท�ำงาน เราต้องรักษา

บุคลากรของเราไว้ เพราะว่าเราเห็นความส�ำคัญของ 

ช่างที่มีทักษะฝีมือ เพราะในการท�ำงานกว่าจะเป็นงาน

ต้องใช้เวลาฝึกอย่างน้อย 2 ปี 

	

	 ที่ KDT เราให้ความส�ำคัญกับพนักงานทุกคน เรา

ใส่ใจดูแล ไม่มีการแบ่งแยกความส�ำคัญ แต่ละแผนก 

ต้องท�ำงานสมัพนัธ์กนั ฉะนัน้ทกุส่วนเป็นฟันเฟืองท่ีส�ำคัญ

เท่ากันในการช่วยท�ำให้ขายงานออกไปได้ และเวลาอยู่

กับเด็กเหล่านี้พี่ก็จะสอนทั้งเรื่องการใช้ชีวิต การวางแผน

อนาคตทางการเงิน และความกตัญญูต่อพ่อแม่ที่เป็น 

หน้าที่หลักของทั้งผู้หญิงและผู้ชาย เม่ือได้เงินเดือน

จะต้องส่งให้พ่อแม่ คุณจะเจริญหรือไม่ ดูได้จากความ

กตัญญูกตเวทีก่อน 
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FACTORY OUTLOOK

Q :	 คุณฐิติยามีความคิดเห็นว่าภาครัฐควรให้ 
	 ความช่วยเหลือหรือสนับสนุนแก่อุตสาหกรรม 
	 ในด้านใดบ้าง ?

A :	 ในเรื่องการผลิตบุคลากรเข้าภาคอุตสาหกรรมให้ 

ตรงกับสายงานการผลติ หรอืเฉพาะทางมากข้ึน เช่น สาขา 

ช่างเครื่องกล มีบุคลากรที่จบมาน้อยมาก และบางส่วน 

ที่ ผลิตคนออกมาก็ ไม ่ ตรงกับความต ้องการของ

อุตสาหกรรม ส่วนในเรื่องของอุปกรณ์เครื่องจักรส�ำหรับ

ใช้ในการเรียนการสอนก็มีไม่เพียงพอ ซึ่งตรงส่วนนี้ทาง

ภาครัฐควรจะท�ำการส�ำรวจจากสถาบันการศึกษาหรือ

อาชีวะทั้งหมดในประเทศว่าแต่ละสาขาขาดแคลนใน

เรื่องใด หรือให้ทางอาชีวะศึกษาท�ำโปรเจคเสนอไปทาง

ภาคเอกชน เช่น บริษัทต่างๆ ที่มีเครื่องเก่าไม่ได้ใช้งาน

ให้มาบริจาค เพื่อให้เด็กเหล่าน้ีมีเครื่องมืออุปกรณ์ใน 

การเรียน

Q :	 ป ั ญ ห า แ ล ะ อุ ป ส ร ร ค ที่ ผู ้ ป ร ะ ก อ บ ก า ร ใ น 
	 อุตสาหกรรมแม ่พิมพ ์ต ้องประสบขณะนี ้
	 คืออะไร ?

A :	 คือการแข่งขันเรื่องราคา มีการแข่งขันกันสูงมาก

ทั้งจากบริษัทแม่พิมพ์ขนาดเล็กภายในประเทศ และ 

แม่พิมพ์ราคาถูกที่น�ำเข้าจากประเทศจีน เพราะบริษัท 

มี Overhead ในการบริหารจัดการสูงมากกว่าบริษัท

ที่เปิดเป็นแบบตึกแถว ท�ำให้เราต้องปรับตัวให้สามารถ

แข่งขันได้

Q :	 คุณฐิติยามีความคิดเห็นต่อการรวมกลุ่มเป็น 
	 คลัสเตอร์ในอตุสาหกรรมแม่พมิพ์อย่างไรบ้าง ?

A :	 สิ่งที่ส�ำคัญในการรวมกลุ่มกันของผู้ประกอบการ 

อยู่ที่ความจริงใจต่อกัน ในบ้านเราความเป็นไปได้ยังยาก

ที่จะรวมกลุ ่มกันเป็นพันธมิตรอย่างเหนียวแน่นจริงๆ 

การรวมเป็นคลัสเตอร์ก็รวมได้ในระดับหนึ่ง 

Q :	 ในสภาวการณ์ท่ีเศรษฐกิจชะลอตัวทางบริษัท  
	 KDT มีการปรับกลยุทธ์รับมืออย่างไรบ้าง ?

A :	 ตามธรรมดากราฟพอข้ึนถึงจุดสูงสุดก็จะด่ิงหัวลง 

พอมันตกแล้วก็จะขึ้นเป็นอย่างนี้ทุกๆ 3 ปี ค�ำว่ากราฟ

มันมีขึ้นก็มีลง เราจะเตรียมตัวรับสภาพที่เกิดขึ้นอย่างไร 

เราต้องมองไปในอนาคตข้างหน้า จะต้องเซฟเงินเซฟ 

ทุกอย่างที่ไม่จ�ำเป็นในบริษัท ซ่ึงสามารถท�ำได้ทุกจุด 

และต้องท�ำความเข้าใจพูดคุยกับพนักงานทุกคนให้ 

ร่วมแรงร่วมใจช่วยกันประหยัด เพราะเราคงไม่ดิ่งแบบนี ้

ตลอดไปอีกหน่อยก็ต้องขึ้น ถ้าเศรษฐกิจดีเราก็จะดีไป

พร้อมกัน  

ร่วมมือสร้างสรรค์ร่วมใจสร้างชื่อ ลูกค้าเชื่อถือคือหน้าที่เรา
คุณภาพเป็นหนึ่ง ส่งถึงฉับไว ร่วมมือ ร่วมใจ ก้าวไกลมั่นคง

ร่วมใจระดมความคิด ร่วมมือให้เกิดผลสัมฤทธิ์ คิดเป็นหนึ่งด้านแม่พิมพ์
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ลดต้นทุนการซ่อมบำ�รุงแม่พิมพ์ และเพิ่มผลผลิตได้โดยการเลือกใช้ชนิดของวัสดุทำ�พันช์  
และการปรับปรุงคุณภาพผิวพันช์ด้วยเทคโนโลยีใหม่ 

(DIE MAINTENANCE COST REDUCTION AND PRODUCTIVITY IMPROVEMENT BY 
PUNCH MATERIAL AND NEW SURFACE TREATMENT TECHNOLOGY APPLICATION)

ในช่วงที่ผ่านมาได้มีผู ้ที่เคยเข้าร่วมสัมมนาเข้ามา

ทักทายผู้เขียนโดยบังเอิญภายหลังการสัมมนาเสร็จสิ้นไป

นานแล้ว และขณะที่พบกันนั้นเขามาท�ำงานรับผิดชอบใน

ด้านซ่อมบ�ำรุงแม่พิมพ์อยู่ภายในนิคมอุตสาหกรรมนวนคร 

แต่ผู้เขียนก็ไม่ได้สอบถามว่าเขาเข้าร่วมสัมมนาตอนผู้เขียน

เป็นผู้บรรยายที่ไหนระหว่างที่ “ส�ำนักพัฒนาอุตสาหกรรม

สนับสนุน” “ศูนย์นิทรรศการและการประชุมไบเทค” หรือที่ 

“วิทยาลัยนวัตกรรมมหาวิทยาลัยธรรมศาสตร์ ศูนย์พัทยา” 

เพราะทกุคร้ังกม็กัจะพดูถงึอายกุารใช้งานของคาร์ไบด์พนัช์-ดาย

ในการซ่อมบ�ำรุงแม่พิมพ์ปั๊มแล้วช่วงท้ายก็จะเปิดโอกาสให้

ซักถามข้อสงสัย (ยกเว้นแต่ที่วิทยาลัยนวัตกรรมฯ ซึ่งมีเวลา

น้อยเพียงครึ่งวันก็อาจจะไม่ได ้มีเวลาเพียงพอส�ำหรับ 

ถาม-ตอบเช่นเดียวกับการบรรยายตามปรกติ) และเมื่อได้มี

โอกาสพบกันเขาจึงได้ถือโอกาสสอบถามกับผู้เขียนว่าท�ำไม 

“คาร์ไบด์พันช์และดาย” ที่เค้าใช้ตัดเฉือนชิ้นงานอยู่นั้นจึงม ี

อายุการใช้งานสะสมสั้นเพียง 200,000 สโตรก เป็นไปได้

หรือเปล่าที่ผู้เขียนบรรยายตัวเลขผิดไปหนึ่งหลัก? เพราะ

ผลลพัธ์ทีเ่ค้าใช้งานจรงิมคีวามแตกต่างจากทีผู่เ้ขียนเคยใช้งาน

และได้บรรยายไปในการสมัมนาคร้ังก่อนๆ ว่ามอีายกุารใช้งาน

ทีส่ามารถใช้สะสมได้อย่างน้อย 2,000,000 สโตรก ซ่ึงผูเ้ขียน

ก็ได้ยืนยันว่าที่ระบุว่า “2,000,000 สโตรก” นั้นถูกต้องแล้ว

แม้ว่ามีความแตกต่างจากตัวเลขที่เขาใช้งานถึง 10 เท่าเป็น

อย่างน้อย {“2,000,000 สโตรก” เป็นการก�ำหนดค่าสะสม

(PRODUCTIVITY IMPROVEMENT IN MOLD & DIE OPERATIONS, 
金型作業における生産性向上)

ตอนที่ 1

จ�ำนวนครั้งในการปั๊มตัดเฉือนวัสดุนี้ไว้เพื่อให้ผู ้เกี่ยวข้อง

ติดตามและบันทึกจ�ำนวนครั้งสะสมเมื่อมีการน�ำแม่พิมพ์ 

ไปใช้งาน และนบัไปจนสะสมครบถึงค่าท่ีก�ำหนดเอาไว้กจ็ะน�ำ

แม่พิมพ์มาซ่อมบ�ำรุงเชิงป้องกันโดยการเจียลับคมตัดของ

พันช์และดายทุกคู่ที่ผ่านการใช้งานและทื่อแล้วเพ่ือให้เกดิคม

ตัดใหม่ขึ้นแทน จากนั้นก็จดบันทึกค่าจ�ำนวนคร้ังสะสมเป็น 

“0” เพื่อให้เริ่มท�ำการนับหนึ่งใหม่อีกครั้ง แต่ถ้าในระหว่างที่

จะมีการน�ำแม่พิมพ์ไปใช้ผลิตชิ้นงานนั้นๆ เมื่อดูจ�ำนวนทีจ่ะ

ผลติจากแผนการผลติแล้วพบว่าถ้าหากน�ำแม่พมิพ์ขึ้นไปติดตั้ง

และผลติช้ินงาน จ�ำนวนสโตรกในการป๊ัมสะสมจากท่ีมอียูเ่ดมิ

ก็จะนับครบ 2,000,000 สโตรก แล้วต้องน�ำแม่พิมพ์ลงมา

เจียลับคมตัดกลางคันโดยท่ีจ�ำนวนช้ินงานท่ีจะผลิตได้ยังไม่

ครบล็อตการผลิต ในกรณีนี้ก็ยังสามารถผลิตได้สะสม

มากกว่าจ�ำนวน 2,000,000 สโตรก ที่ก�ำหนดเอาไว้ แต่จะ

เป็นข้อตกลงกันไว้ว่าเมื่อจ�ำนวนการปั๊มสะสมครบแล้ว ก็ให้

ฝ่ายผลติตรวจสอบสภาพครีบทีเ่กดิขึน้กับชิ้นงานว่าอยู่ภายใน

ข้อก�ำหนดด้านคุณภาพหรือไม่แล้วให้แจ้งฝ่ายวิศวกรรมที่

มีหน้าท่ีดูแลรับผิดชอบแม่พิมพ์เป็นผู ้การันตีหรือรับรอง

ตรวจสอบยืนยันซ�้ำและเซ็นช่ือรับรองในใบบันทึกการผลิต 

เพื่อเป็นการรับรองว่าสามารถที่จะผลิตได้อีกต่อไปจนครบ

ล็อตการผลิตนั้น และขออธิบายเพิ่มเติมจากที่เคยบรรยายไว้

ว่า ค่าที่ระบุไว้เป็น “2,000,000 สโตรก” นั้นเป็นค่ากลางๆ 

ส�ำหรับใช้ในการปั๊มตัดเฉือน-ข้ึนรูปวัสดุช้ินงานโลหะทั้งแบบ

การเพิ่มประสิทธิภาพและพัฒนางานด้านแม่พิมพ์

โดย อำ�นาจ แก้วสามัคคี
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ที่มีการชุบเคลือบผิว (PLATING, メッキ, めっき, เมค็ค)ิ 

และไม่ชบุเคลอืบผวิ ซ่ึงมคีวามแข็งปานกลางท่ีจะมรีหัสระบุไว้

ต่อจากชนดิวสัดุเป็น “1/2 H (HALF HARD)” ไปจนถึงวัสดุ 

ที่มีความแข็งเต็มที่ท่ีจะมีรหัสระบุไว้ต่อจากชนิดวัสดุเป็น 

“H (FULLY HARD)” และมีความหนาอยู่ระหว่าง 0.1 ถึง 

1.0 มิลลิเมตร และขั้นตอนหรือสถานีที่ตัดเฉือนนั้นๆ ไม่ใช่

จุดอ่อนแอซึ่งหลีกเลี่ยงไม่ได้ในการออกแบบแม่พิมพ์ หรือ

ไม่ใช่จุดที่มีความต้องการในการควบคุมคุณภาพที่เข ้มงวด

เป็นพิเศษ เป็นต้น แต่ถ้าหากเป็นสถานีงานทีอ่่อนแอ-เข้มงวด

ดังที่กล่าวมาแล้วค่าดังกล่าวก็ต้องพิจารณาลดลงให้น้อยกว่า 

“2,000,000 สโตรก” และในทางตรงกนัข้ามถ้าไม่ใช่สถานงีาน

ที่อ่อนแอ-เข้มงวดดังที่กล่าวมาแล้วรวมทั้งวัสดุก็มีความแข็ง

น้อยกว่า “1/2 H” ด้วย ก็สามารถก�ำหนดใช้ค่าที่มากกว่า 

“2,000,000 สโตรก” ได้ ซึ่งผู้เขียนเคยก�ำหนดใช้สูงสุดถึง 

“4,000,000 สโตรก” มาแล้ว และนอกจากนี้ถ้าหากทักษะ

โดยรวมของผู ้ซ่อมและผู ้ใช้แม่พิมพ์สูงยิ่งขึ้นจนท�ำให้ได้

คณุภาพการซ่อมบ�ำรงุและใช้แม่พมิพ์ทีดี่แล้ว กอ็าจพจิารณา

ทดลอง-เฝ้าติดตามแล้วปรับให้ค่าเหล่านี้สูงขึ้นไปกว่านี้ได้ 

หรือแม้แต่แยกกลุ่มเป็น 2 กลุ่มคือกลุ่มที่มีขอบคมตัดที ่

เล็ก-อ่อนแอ และกลุ่มที่ใหญ่-แข็งแรงแล้วก�ำหนดค่าสโตรก

หรือจ�ำนวนครั้งในการปั๊มตัดเฉือนวัสดุเพ่ือใช้ในการควบคุม

และท�ำการเจียลับให้เกิดคมตัดขึ้นใหม่ (REGRINDING,

再研磨, さいけんま, ไซเค็มมะ) ภายหลงัทีไ่ด้ผ่านการใช้งาน

แล้วคมตัดทื่อแล้ว โดยก�ำหนดให้มีค่าแตกต่างกัน เช่นกลุ่ม

พันช์และดายที่มีขอบคมตัดเล็ก-อ่อนแอและกลุ ่มพันช ์

และดายที่มีขอบคมตัดใหญ่-แข็งแรง อาจก�ำหนดค่าให้เป็น 

“2,000,000 สโตรก” และ “4,000,000 สโตรก” ตามล�ำดบั 

เป็นต้น เพื่อลดต้นทุนการซ่อมบ�ำรุงแม่พิมพ์และยังเพิ่ม

ประสิทธิภาพการใช้งานเครื่องปั๊มไปด้วย เพราะในขณะนั้น

ทีมงานของประเทศไทยเราอาจมีความรู ้และทักษะด้าน 

แม่พิมพ์ที่จัดอยู ่ในขั้นอนุบาลเมื่อเปรียบเทียบกับทีมงาน 

ของบริษัทแม่ที่ประเทศญี่ปุ่น และนอกจากนี้คุณภาพของ

คาร์ไบด์พันช์-ดายทีใ่ช้แล้วคณุภาพของการซ่อมบ�ำรุงแม่พมิพ์

ที่มีความเที่ยงตรงสูงก็มีส่วนส�ำคัญซึ่งจะส่งผลต่ออายุการ 

ใช้งานที่กล่าวมาแล้วด้วยเช่นกัน เพราะการเจียลับให้เกิดคม

ตัดข้ึนใหม่ของอินเสิร์ตพันช์-ดายโดยเพียงแต่ถอดออกมา

เจีย แล้วประกอบกลับเข้าไปที่ต�ำแหน่งเดิมโดยไม่ได้ท�ำการ

ตรวจยืนยัน “เคลียแรนซ์” ระหว่างขอบคมตัดของพันช ์

และดายคู่นั้นๆ ภายหลังการประกอบ ด้วยการทดสอบ 

ตัดกระดาษทิชชูแผ่นเรียบหรือวิธีอื่นๆ ก็อาจจะท�ำให้ได้

เคลียแรนซ์ท่ีไม่สม�่ำเสมอตลอดแนวเส้นรอบรูปขอบคมตัด

โดยมีด้านใดด้านหนึ่งท่ีเคลียแรนซ์มากกว่าปรกติและใน 

ด้านตรงกันข้ามเคลียแรนซ์ก็จะแคบกว่าปรกติหรือขอบคม

ตัดเบียดกันทั้งพันช์และดาย ซึ่งมีสาเหตุมาจากในระหว่าง

ประกอบอนิเสร์ิตพนัช์-ดายกลบัเข้าไปในแผ่นยดึพันช์-ดายนัน้ 

ฝุ่นละอองต่างๆ หรือฝุ่นผงของหินเจียได้แทรกเข้าไปในช่อง

ว่างระหว่างชิ้นส่วนดังกล่าวนั่นเอง (ยกตัวอย่าง แม่พิมพ์ที่

ออกแบบใช้เคลียแรนซ์เท่ากบั 3 เปอร์เซ็นต์ของวสัดุทีใ่ช้ป๊ัม

เป็นชิ้นงาน ซึ่งมีความหนา 0.1 มิลลิเมตร จะได้เคลียแรนซ์

ระหว่างขอบคมตดัของพนัช์และดายเท่ากบั 0.003 มลิลเิมตร

หรือ 3 ไมโครเมตร หรือ 3 ไมครอนเท่านั้น ในขณะที่ขนาด

อนุภาคของฝุ่นละอองโดยทั่วไปจะมีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง

ระหว่าง 1 ถึง 100 ไมครอน ซึ่งล้วนแต่มีผลท�ำให้แม่พิมพ ์

ดังกล่าวนี้มีเคลียแรนซ์แคบกว่าปรกติไปจนถึงขอบคมตัด 

พันช์และดายเบียดกันจนเสียหายก่อนที่จะน�ำแม่พิมพ์ไปใช้

ปั๊มผลิตชิ้นงานด้วยซ�้ำไป เป็นต้น และเพื่อป้องกันปัญหาจาก

ฝุ่นผงต่างๆ จึงมักก�ำหนดให้ช่างซ่อมบ�ำรุงแม่พิมพ์ที่ปรกติจะ

สวมถุงมือเพื่อกันล่ืนหรือเกิดอุบัติเหตุในขณะท�ำการการ 

ยกย้าย-พลิก-หมุนแม่พิมพ์ ต้องถอดถุงมือซึ่งอาจจะมีฝุ่นผง

หรอืเส้นใยฝ้ายและก่อให้เกิดปัญหาได้นัน้ออกแล้วก�ำจดัฝุ่นผง

ท่ีมือเสียก่อนท่ีจะท�ำการประกอบอินเสิร์ตพันช์-ดายกลับเข้า

ภายในแผ่นยดึพนัช์และแผ่นยดึดาย) และจากประสบการณ์จรงิ 

กไ็ด้พบว่า ถ้าหากทกัษะหรอืคณุภาพของผูค้วบคมุดแูลแม่พิมพ์

และผู้น�ำแม่พิมพ์ไปใช้ไม่เพียงพอที่จะวิเคราะห์หาสาเหตุ

ของแต่ละปัญหาที่เกิดขึ้นได้ ระบบการซ่อมบ�ำรุงแม่พิมพ ์

เชิงป้องกนัก็จะไม่เกิดข้ึน แต่เป็นการซ่อมแก้ไขไปตามลกัษณะ

ปัญหาที่เกิดข้ึนและก็มักจะเสียเวลาในการซ่อมแก้ไขนาน

เนื่องจากการแก้ไขท�ำไปโดยไม่สัมพันธ์กับสาเหตุของปัญหา

นั้นอย่างสมเหตุสมผล   
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การออกแบบช้ินส่วนแบบสอดใส่หรืออินเสิร์ตพันช์และอินเสิร์ตดายในแม่พิมพ์โปรเกรสซีฟว์ซ่ึงปรกติใช้ส�ำหรับการปั๊มด้วย

ความเร็วสูงและมีการผลิตชิ้นงานจ�ำนวนสูงมาก เพื่อให้สามารถเปล่ียนช้ินส่วนอินเสิร์ตพันช์-ดายอันใหม่เข้าไปทดแทน 

อันท่ีหมดอายุการใช้งานแล้วได้ และยังสามารถใช้แผ่นสเปเซอร์หรือแผ่นชิมรองเสริมที่ด้านล่างของอินเสิร์ตภายหลังการ

เจียลับขอบคมตัดให้มีความยาวหรือสูงคงที่ดังเดิมได้

รูปที่

1

ตัวอย่างการเสริมแผ่นสเปเซอร์หรือแผ่นชิมที่ด้านล่างของอินเสิร์ตดายภายหลังการเจียลับขอบคมตัด และด้วยวิธีการเสริม

ปรับความสูงของอินเสิร์ตดาย (รวมทั้งพันช์ด้วย) ให้คงที่ด้วยแผ่นสเปเซอร์น้ี จะช่วยให้ยังคงรักษาระยะความสูงปิดของ 

แม่พิมพ์ หรือดายชัตไฮต์เอาไว้ได้ โดยไม่จ�ำเป็นต้องปรับความสูงของอินเสิร์ตชุดอื่นๆ ตามไปด้วย 

รูปที่

2
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และจากการสอบถามข้อมูลจากผู ้ที่ เคยเข้าร ่วม

สัมมนาท่านนั้นก็ทราบว่าแม่พิมพ์ที่ ใช ้งานอยู ่นั้นเป ็น 

แม่พิมพ์ปั ๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปชิ้นงานโลหะที่ใช้ในอุปกรณ์

อิเล็กทรอนิกส์-ไฟฟ้าที่ผลิตจากวัสดุกลุ่มโลหะที่มีความหนา

ใกล้เคียงกันกับที่ผู้เขียนใช้งานอยู่ เช่น ฟอสเฟอร์บรอนซ์

(PHOSPHOR BRONZE, りん青銅, りんせいどう, รินเซโด) 

ทองแดง (COPPER, 銅, どう, โด) ทองเหลือง (BRASS, 

黄銅, おうどう, โอโด) และ เหล็กกล้าไร้สนิมหรือสเตนเลส 

(STAINLESS STEEL, ステンレス鋼, すてんれすこう, 

ซุเต็นเร็ซซุโค) (STAINLESS STEEL หรือตามมาตรฐาน

อตุสาหกรรมญีปุ่่น หรือ JIS จะใช้ภาษาอังกฤษว่า STEEL USE 

STAINLESS : SUS, ステンレス鋼 หรือ サス, すてんれすこう 

หรือ さす, ซุเต็นเร็ซซุโค หรือ ซัซซุ) เป็นต้น จึงได้แนะน�ำให้

กลับไปตรวจสอบและขอเอกสารยืนยันจากผู้ขายหรือผลิต

ช้ินส่วนพนัช์และดายคาร์ไบด์รายนัน้ๆ ว่ามีท่ีมาจากแหล่งใด? 

น่าเช่ือถือได้หรอืไม่? เพราะมผีูผ้ลติอยูห่ลายรายซ่ึงแต่ละราย 

กย็งัมคีาร์ไบด์หลายชนดิ ส�ำหรบัให้เลอืกน�ำไปใช้ให้เหมาะสม

กบัแต่ละลกัษณะการใช้งานนัน้ๆ ซ่ึงผูผ้ลติคาร์ไบด์ในประเทศ

ญี่ปุ่น 10 บริษัทมีดังแสดงในตารางต่อไปนี้

การใช้งาน รหัสกลุ่ม Tungaloy
Sumitomo 

electric 
hardmetal

Mitsubishi 
materials Dijet Hitachi tool 

engineering Fuji die Nippon 
tungsten Sanalloy Everloy Silver alloy

สำ�หรับแม่พิมพ์

ที่ต้องการความต้านทาน

การเสียดสี

ต้านทานการกระแทกทั่วไป

V10 D10 D1 GTi05 D1
WH10
WH20

D10
D20

G1
DA10
DA20
DA25

H1
G1

KD05

G1
G2

V20 D20 D25 D2
GTi10
GTi15

D2 WH30

D40
D50
C50
G55

G2
DA30 
VA30

G2
KD10
A10W

G3

V30 D30 D3 ED30 GTi20

D3
NC2
NC6
NC8

WH40 D60
G3
G20

DA50
VA40

G3
G4

KD20
MC30

G4

V40* D40 G5 ED50 GTi30
G5

NC10
GD195

WH50
C60
G65

G30
G40

DA60
VA50
EA50

G5
TB6

KD40

G5
6F

V50* D50 G6
GTi35

GTi30S
GTi40

MH4 
GD174
GD201

WH60

C70
C84
G70
G85

G50
G60

VA60
VA70
EA60
EA70

TB7
G6
F65
G65

V60* D60 D70
G7
G8

GTi40S
GTi50S

MH5
MH7

GD206
WB60 C95

G80
SD1

VA80
EA80
EA90 

G8

G7
G8
7F
8F

คาร์ ไบด์

ชนิดเกรน

ละเอียดสูงมาก

ใช้สำ�หรับ

เครื่องมือ

ตัดเฉือน

Z01 F MD08F F0
ZH104
SF10
MF10

FZ05
FB10

NM08 F08

Z10
M MD10 
MD05F

XF1
F1

AFU

HTi10
MF20

FZ10
FZ15
FB15

NM15
F10
M10

FN10
FN20

EF05

Z20
MD15 MD20 

EM10

AF0
SF2
AF1

TF15
UF30

FZ20
FB20

BRM20
EF20N

F20
FN30
SF30

FD25 EF10

Z30 UM
A1
CC

FZ25 NM25
FN40
SF50

EF20

ใช้สำ�หรับ

ต้านทาน

การเสียดสี

และรับแรง

กระแทก

V10 F

F0
SF1

ED10
AFU

UF20
FB15
FZ10
FZ15

F08
F10
F20
M10 

FN10
FN20

EF05
EF10

V20 EM10
AF0
AF1

UF30
FB20
FZ20

NM25
FN30
SF30

FD25 EF20
SF20
SF05

V30
A1
CC

FZ25 NM40 FN40 FD15
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ตารางเปรียบเทียบคาร์ไบด์ที่ต้านทานต่อการสึกหรออันเนื่องมาจากการเสียดส ี
ซึ่งเป็นของผู้ผลิตประเทศญี่ปุ่นแต่ละราย

ตารางที่
1
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ดังนั้นการพิจารณาสั่งซื้อก็อย่าได้ให้น�้ำหนักเฉพาะ

เพียงเรื่องราคาต่อหน่วยเท่านั้นขอให้พิจารณาทดลองใช้งาน

แล้วเลือกให้น�้ำหนักด้านคุณภาพประกอบไปด้วย และถ้า

อยากจะเปรียบเทียบอัตราส่วนระหว่างคุณภาพต่อราคาของ

พันช์และดายจากแหล่งที่มาต่างกัน ก็ท�ำได้โดยสั่งซื้อแล้วน�ำ

มาประกอบใช้ในแม่พิมพ์ตัวเดียวกันแล้วติดตามบันทึกผล 

“จ�ำนวนสโตรกสะสมในการใช้งานจริงไปจนใกล้ถึงจุดท่ีจะมี

ครีบเกินกว่าข้อก�ำหนดด้านคุณภาพและต้องเจียลับคมตัด

ใหม่” จากหลายๆ ครั้งแล้วน�ำมาพิจารณาเปรียบเทียบว่า 

ค่าเฉล่ียสโตรกสะสมต่อหน่วยราคาของรายใดให้ผลคุม้ค่ากว่า 

ก็พิจารณาเลือกใช้พันช์และดายคาร์ไบด์จากรายนั้นๆ แต่จะ

ขอยกตัวอย่างง่ายๆ จากตัวเลขที่อธิบายผ่านมาแล้วผลลัพธ์

ค่าเฉลี่ยสโตรกสะสมต่อหน่วยราคาออกมาเท่ากัน เช่น ราคา

พันช์และดายคาร์ไบด์คู่หนึ่งๆ จากบริษัท “A” และ “B” 

สมมุติว่ามีราคา 1,000 บาท และ 10,000 บาทตามล�ำดับ 

และค่าเฉลี่ยสโตรกสะสมจาก 10 ครั้ง ของบริษัท “A” และ 

“B” สมมุติว่าเป็น 200,000 และ 2,000,000 ครั้งตามล�ำดับ 

ก็จะได้อัตราส่วนเป็น 200 สโตรกหรือครั้งในการปั๊มชิ้นงาน

ต่อราคา 1 บาทเท่ากัน ดังนั้นถ้าเลือกซื้อของบริษัท “B” ก็

จะลดความสูญเสียและขัดจังหวะในการผลิตที่จ�ำเป็นต้อง

เอาแม่พิมพ์ลงมาเจียลับคมตัดและน�ำกลับขึ้นไปติดตั้งใหม่ 

อยูบ่่อยๆ ได้ แต่ต้องช�ำระเงินด้วยจ�ำนวนที่มากกว่า แต่ถ้า 

เลือกซื้อของบริษัท “A” ก็จะสามารถช�ำระเงินด้วยจ�ำนวน

น้อยกว่า สามารถน�ำเงินส่วนต่างไปหมุนเวียนในเรื่องอื่นๆ 

อีกได้ แต่ก็ต้องยอมที่จะสูญเสียและถูกขัดจังหวะในการผลิต

เน่ืองจากจ�ำเป็นต้องน�ำแม่พิมพ์ลงมาเจียลับคมตัดแล้วต้อง

น�ำกลับขึ้นไปติดตั้งใหม่ด้วยความถี่ที่มากครั้งกว่าอยู่บ้าง 

ในอดตีทีผู่เ้ขยีนเคยใช้ชิน้ส่วนพนัช์และดายคาร์ไบด์จาก

หลายแหล่งที่มา ซึ่งมีทั้งจากส่วนที่สั่งน�ำเข้าจากบริษัทแม่ที่

ญี่ปุ่นของบริษัท “ดีดีเคประเทศไทย” (ณ ปี พ.ศ. 2534 

ยังไม่มีบริษัทที่น�ำเทคโนโลยีการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ข้ันสูง

มาลงทุนผลิต-จ�ำหน่ายในประเทศไทย) สั่งซื้อชิ้นส่วนที่ผลิต

ตามแบบซ่ึงจ�ำเป็นต้องใช้เครื่องเจียระไนขึ้นรูปร่างหรือ

โปรไฟล์ไกรน์เดอร์ (PROFILE GRINDER หรือ PROFILE 

GRINDING MACHINE, プロファイルグラインダ หรือ プロフ

ァイル研削盤, ぷろふぁいるぐらいんだ หรือ ぷろふぁいるけ

んさくばん, ปุโรไฟรุ-งรัยดะ หรือ ปุโรไฟรุเค็งซัคคุบัง หรือ 

นะไรเค็งซัคคุบัง) ตัดเฉือนขึ้นรูปร่างของส่วนท่ีเป็นคมตัด

จากบริษัทที่น่าเชื่อถือได้ในประเทศไทยและเท่าที่ผู ้เขียน 

เคยใช้บริการของบริษัทท่ีอยู ่ใกล้พื้นท่ีท�ำงานในอดีตคือ

บรษัิท “นะงะโนะพรซิีช่ัน” และ “เอพคิยะมะดะ” แต่ถ้าเป็น

ชิ้นส่วนมาตรฐานก็จะสั่งซื้อจากบริษัท “มิซุมิประเทศไทย” 

และท้ังหมดกส็ามารถใช้งานได้มากกว่าหรอืเท่ากบั 2,000,000 

สโตรก อย่างแน่นอน (ขอย�้ำว่าพันช์และดายคาร์ไบด์เหล่านี้

เป็นชนิดเกรดปรกติที่ยังไม่ได้มีการเคลือบผิวแต่อย่างใด เช่น 

การเคลอืบผวิแบบ “TiCN” เพือ่เพิม่คณุสมบตัทิีด่ยีิง่ขึน้ และ 

ยงัสามารถยดือายุการใช้งานให้ยาวนานข้ึนไปอีก) แต่อย่างไร

ก็ตามจุดมุ่งหมายเดิมส�ำหรับการใช้พันช์ท่ีมีอายุการใช้งาน

ยาวนานนี ้ จะใช้ส�ำหรบัแม่พมิพ์ท่ีมคีวามเทีย่งตรงสงูซ่ึงน�ำไป

ใช้ผลิตชิ้นงานที่มีปริมาณมากๆ ด้วยเครื่องปั๊มความเร็วสูง 

ที่มีความเร็วสูงตั้งแต่ 400 รอบต่อนาทีขึ้นไป เพ่ือเพ่ิม

ประสิทธิภาพการท�ำงานของเครื่องปั๊มและอุปกรณ์ต่างๆ 

โดยการลดการขัดจงัหวะในระหว่างท�ำการผลิต ทีเ่กิดขึน้จาก

ต้องน�ำแม่พิมพ์ลงซ่อมบ�ำรุงด้วยการเจียลับคมตัดแล้วต้อง

น�ำกลับขึ้นไปติดตั้งกับเครื่องปั๊มอีกอยู่เรื่อยๆ จนกว่าจะครบ

จ�ำนวนชิ้นงานที่ต้องการผลิตในคราวนั้นๆ

ขออธิบายเสริมถึงเหตุที่จะท�ำให้อายุการใช้งาน 

ที่กล่าวมาข้างต้นไม่บรรลุผลนั้น ก็อาจจะเป็นเพราะว่าผู้น�ำ

แม่พิมพ์ไปใช้งานหรือฝ่ายผลิตจะใช้แม่พิมพ์อย่างไม่ถูกต้อง 

เช่น มีการป้อนวัสดุผิดพลาดหรือมิสฝีด (MISFEED, ミスフィ

ード หรือ ミスパンチ หรือ 送りミス, みすふぃーど หรือ 

みすぱんち หรือ おくりみす, มิซุฟีโดะ หรือ มิซุพันจิ หรือ 

โอะคุริมิซุ) บ่อยๆ อย่างคาดไม่ถึง ดังเช่นกรณีศึกษาต่อไปนี้ 

ท่ีครั้งหนึ่งผู้ใต้บังคับบัญชาของผู้เขียนได้รับแจ้งจากฝ่ายผลิต

ท่ีน�ำแม่พิมพ์ไปใช้งานแล้วในระหว่างการผลิตก็เกิดการ 

ป้อนผิดพลาดบ่อยผิดปรกติ หาสาเหตุเท่าใดก็ยังไม่พบจน 

ผูเ้ขียนต้องเข้าไปช่วยค้นหาสาเหต ุ จงึพบว่าท่ีด้านทางน�ำวัสดุ

เข้าสู ่แม่พิมพ์และเครื่องปั๊มนั้นซึ่งมีชุดท�ำความสะอาดผิว
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หน้าทั้งสองด้านให้ปราศจากฝุ่นผงและสิ่งแปลกปลอมก่อนท่ี

จะหลุดรอดเข้าสู่แม่พิมพ์ (ส�ำหรับแม่พิมพ์เที่ยงตรงสูงและ

ลักษณะงานที่เข้มงวดที่ผลิตในห้องปิดซึ่งควบคุมฝุ่นละออง

และอุณหภูมิ เพื่อป้องกันไม่ให้ฝุ่นผงเข้าไปภายในแม่พิมพ์

เพราะจะเป็นสาเหตุให้แม่พิมพ์เสียหายได้ โดยเฉพาะอย่าง

ยิ่งชิ้นส่วนที่เคลื่อนที่ไปมาหรือเคลื่อนที่ขึ้นลงในการท�ำงาน 

เช่น ตัวยกวัสดุหรือลิฟเตอร์แบบต่างๆ ดายแบบเคลื่อนที่ได้

และชุดกลไกลูกเบี้ยวต่างๆ เป็นต้น นอกจากนี้ฝุ่นผงจะเป็น

สาเหตุให้เกิดรอยต�ำหนิบนผิวหน้าชิ้นงานในขณะท�ำการ 

กดจับยึดแผ่นวัสดุให้แน่นกับผิวหน้าแผ่นดายโดยแผ่นปลด

วัสดุแบบเคลื่อนที่ได้ และในขณะเดียวกันก็ส่งผลเสียให ้

ผิวหน้าของแผ่นปลดวัสดุดังกล่าวเป็นรอยสูงๆ ต�่ำๆ ขึ้นได้) 

โดยใช้ผ้าสักหลาด (FELT, フェルト, ふぇると, เฟรุโตะ) เป็น 

ตัวสัมผัสกับผิวหน้าด้านบนและด้านล่างของแถบวัสดุและ 

ได้รับแรงกดเบาๆ จากสปริงเส้นลวดชนิดแรงกดเบา (WIRE 

SPRING, 線バネ, せんばね, เซ็มบะเนะ) แต่ก็ปรากฏว่ามี

พนักงานที่ท�ำหน้าที่ติดตั้งแม่พิมพ์ของฝ่ายผลิตคนใดคนหนึ่ง

ได้น�ำสปริงขด (COIL SPRING, コイルスプリング หรือ コイル

ばね, こいるすぷりんぐ หรือ こいるばね, โคยรุ ซุ-ปริงง ุ

หรือ โคยรุบะเนะ) ที่มีแรงกดที่มากกว่าและมากเกินไปมา

ใส่เข้าไปแทน จึงสร้างความเสียดทานระหว่างผิวหน้า 

ผ้าสักหลาดกับผิวหน้าวัสดุมากขึ้นจนชนะแรงป้อนส่งวัสดุ

เข้าสู่แม่พิมพ์แล้วก็ท�ำให้เกิดการป้อนผิดพลาดซ�้ำๆ กันและ

แม่พิมพ์เสียหายในที่สุด 

ตัวท�ำความสะอาดผิวหน้าวัสดุทั้งด้านบนและล่าง ซึ่งจะติดตั้งเสริมเข้าไปทางด้านเข้าของอุปกรณ์ป้อนส่งวัสดุ จะใช้ส�ำหรับ

แม่พมิพ์และงานป๊ัมเทีย่งตรงสงูทีม่คีวามเข้มงวดในด้านคณุภาพของสภาพผิวหน้าชิน้งาน เพือ่ช่วยก�ำจดัฝุ่นผงหรอืสิง่แปลกปลอม

ไม่ให้เล็ดลอดเข้าไปสู่แม่พิมพ์ได้

รูปที่

3
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จงึได้แนะน�ำแนวทางแก้ไขปัญหาในส่วนของฝ่ายผลิต

ให้กับผู ้จัดการฝ่ายผลิตด�ำเนินการตรวจสอบว่าปัญหา 

“การน�ำสปริงขดมาใส่แทนสปริงแบบเส้นลวด” (WHAT) นี้

เกิดขึ้นในการท�ำงานของกะไหน เวลาใด (WHEN) เกิดปัญหา

ที่เครื่องปั๊มหมายเลข XX (WHERE) ท�ำไมถึงเกิดขึ้นได้

พนักงานติดตั้งแม่พิมพ์คนนั้นท�ำไมถึงเข้าใจผิดอย่างนั้น

(WHY) และใครหรือพนักงานติดต้ังแม่พมิพ์คนใดเป็นผูเ้ปลีย่น

ชนิดสปริงที่ผิดเข้าไปแทน (WHO) ซึ่งเป็นทักษะในการหา

สาเหตุของปัญหาพื้นฐานเบื้องต้นโดยอาศัยหลัก 5W1H : 

WHAT WHEN WHERE WHY WHO และ HOW หรือ 

หลกัการสบืค้นเพ่ือปรบัปรุงการท�ำงานให้ดียิง่ข้ึน (PRINCIPLE 

TO INVESTIGATE IMPROVEMENT, 改善の検討の原則,  

かいぜんのけんとうのげんそく, ไคเซ็นโนะเค็นโตโนะเง็นซคคุ) 

พร้อมทั้งพิจารณาหาแนวทางการป้องกันไม่ให้เกิดปัญหา 

พื้นฐานที่ผิดปรกติซึ่งไม่ควรเกิดขึ้นเช่นนี้ได้อีก ก็ได้แนะน�ำ

ตัวอย่างชิ้นส่วนที่เคลื่อนที่ได้ในแม่พิมพ์ซ่ึงอาจจะเกิดความเสียหายได้ ถ้าหากฝุ่นผงหรือส่ิงแปลกปลอมต่างๆ หลุดรอด

เข้าไปยังพื้นที่ท�ำงานของแม่พิมพ์ได้

รูปที่

4

ให้น�ำเสนอผู้บริหารที่เป็นผู้บังคับบัญชาระดับสูงข้ึนไปช่วย

พิจารณาอนุมัติให้ท�ำการสรรหาและจ้างช่างเทคนิคใน

อนาคตเป็นแบบพนักงานประจ�ำแทนการเป็นพนักงาน

ชั่วคราว จะได้มีความรู้สึกมั่นคงในการท�ำงาน มีแรงจูงใจใน

การท�ำงาน ช่วยจูงใจช่างเทคนิคที่มีฝีมือและความรู้พื้นฐาน

ที่ดีกว่านี้อยากจะเข้ามาร่วมงานกับบริษัท ซึ่งก็ไม่ทราบว่า 

ได้มีการด�ำเนินการอย่างไรหรือไม่ เพราะปัญหาการติดตั้ง 

แม่พิมพ์เพื่อให้ได้แนวศูนย์ของแม่พิมพ์ได้ความขนานไป 

ในแนวเดียวกับเครื่องปั๊มและอุปกรณ์อื่นๆ ที่อยู่รายรอบ 

ที่ได้เขียนในบทความครั้งก่อน “ตอน ท�ำไมยังคงมีงานท่ี 

ไร้ประสิทธิภาพเหลืออยู่อีก?” (ฉบับที่ 3 ปี 2556) นั้น 

ท่ีบริษัทนี้ก็เป็นบริษัทท่ีสองท่ีผู้เขียนพบปัญหาในการติดตั้ง

แม่พิมพ์ปั๊มในลักษณะเดียวกันนี้ ซึ่งก็ได้แต่แนะน�ำวิธีการที่

ท�ำให้เกิดการพัฒนาให้ดียิ่งขึ้นเท่านั้น   



31
วารสารแม่พิมพ์   

MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

MOLD & DIE LIKEสาระ

สวัสดีผู ้อ่านทุกท่านในฉบับสุดท้ายของปีนี้พอดี 
ผมพยายามนึกอยู่ว่า MOLD & DIE LIKE สาระฉบับนี ้
จะเอาเรื่องอะไรมาเล่า เพื่อเป็นอาหารสมองให้กับพี่น้อง
ทกุท่าน สุดท้ายกม็าลงเอยทีเ่ร่ืองนี ้ตามแบบฉบบัคนชอบ
สาระ ไม่พูดพล่ามท�ำเพลงดีกว่าเนอะ เพราะดูเหมือนจะ
เป็นเรื่องยาวอยู่เหมือนกัน หากเขียนเรียบเรียงดีๆ ก็อาจ
จะออกเป็นซีรีย์ได้เลยทีเดียว แต่เอาไว้ก่อนดีกว่าครับ 
เกรงว่าท่านผู้อ่านจะส�ำลักข้อมูลกันซะเปล่าๆ สลับเรื่อง
โน้นที เรื่องนี้ที ดูท่าว่าจะครบรสกว่า... 

แอ่น แอน แอ๊น จากสมยัทีผ่มเรยีนอยู่ชัน้ประถมต้น 
ได้ยินค�ำฮิตค�ำหนึ่งจากการเปิดฟังเทปการเรียนการสอน
ทางไกลของคุณพ่อผม ในหลักสูตรศึกษาศาสตร์ของ
มหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมาธิราช ค�ำนั้นคือ “เทคโนโลยี” 
ต่อมาก็มีอีกหลายค�ำเลยทีเดียว และก็มาถึงค�ำว่า “โลกา
ภวิตัน์” ผมเข้าใจว่าท่านผูอ่้านคงคุน้เคยกนัด ีเพราะถือว่า
ฮิตติดชาร์ตอยู่นาน ในวันนี้ผมจะไม่เล่าถึงสองค�ำนี้ครับ 

แต่จะพาท่านผู้อ่านให้นึกถึงค�ำว่า “นวัตกรรม” ซึ่งค�ำนี้
น่าจะยังจัดได้ว่าเป็นค�ำที่ขายได้กันอยู่ เอะอะอะไร หรือ
จะขายอะไรก็ต้องมีค�ำว่านวัตกรรมติดปลายนวมด้วย 
เสมอๆ เช่น อะไรบ้างล่ะ ขอเริ่มต้นด้วยนวัตกรรมใกล้ตัว
ก่อนนะครบั นวตักรรมกลุม่นีถ้กูคดิขึน้มา เพือ่แก้ไขปัญหา
ที่เกิดขึ้นในชีวิตประจ�ำวัน บางทีอาจจะธรรมดามากๆ 
ไม่ได้ล�้ำยุคล�้ำสมัยอะไร หรือไม่จ�ำเป็นต้องใช้เทคโนโลยี
ซับซ้อนด้วย ทว่าหลักคิดส่วนใหญ่มักจะมาจากการท�ำให้
วสัดเุหลอืใช้มาสร้างมลูค่าเพิม่ โดยมูลค่าเพิม่ท่ีว่านีอ้าจจะ
ไม่ใช่แนวแข่งขันในเชิงพาณิชย์เพียงอย่างเดียว ยังหมาย
รวมไปถึงคุณค่าทางจิตใจของผู้คิดค้น ที่ได้ถ่ายทอดหรือ
สอดแทรกศิลปะ ความคิดสร้างสรรค์ในการออกแบบ 
การประยุกต์ใช้ และตอบสนองทางอารมณ์เป็นหลัก จึงมี
ผลกระทบในวงแคบๆ หากเป็นสิ่งที่ดีมีประโยชน์ และมี
ผลกระทบได้ในวงกว้าง ก็จะมีผู้คิดต่อยอดพัฒนาออกไป
ในเชิงธุรกิจได้ในอนาคต (ดังรูปที่ 1)

สร้างนวัตกรรมในวงการแม่พิมพ์ด้วย TRIZ

ตอนที่ 1 : รู้จักกับ TRIZ

รูปที่ 1  นวัตกรรมเพื่อแก้ไขปัญหาในชีวิตประจ�ำวัน

1 5 6

2 3 4

1. ขวดกวาดพื้น 
2. เรือประดิษฐ์ยุคน�้ำท่วม
3. รองเท้าถูบ้าน

4. ถุงมือไฟเลี้ยวของนักปั่นจักรยาน
5. ตัดแล้วเสิร์ฟ
6. กันบาดมือ
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คราวนี้มาดูนวัตกรรมที่ไกลตัวออกไปและท�ำเอง
ไม่ได้ที่บ้าน นวัตกรรมประเภทนี้มักเน้นการน�ำเทคโนโลยี
มาใช้งาน และส่วนมากมักจะเป็นวิธีการแก้ไขปัญหาเชิง
วิศวกรรม บ้างก็เป็นประดิษฐกรรม ชิ้นส่วน อุปกรณ์ 
เครือ่งมอื เครือ่งใช้ เครือ่งจกัรต่างๆ ซึง่จะมีผลกระทบต่อ
ชีวิตความเป็นอยู่ของผู้คนในวงกว้าง จุดเริ่มต้นจะเน้น
แนวคิดการแก้ไขปัญหาท่ีเป็นไปได้ จุดถัดมาจะพัฒนา
กลายเป็นงานวิจัย และจุดสุดท้ายปลายทางจะมุ่งเน้น
การแข่งขนัในเชิงธรุกจิเป็นหลกั มตีวัอย่างดงัรปูที ่2 ครบั

รูปที่ 2  นวัตกรรมที่อาศัยเทคโนโลยีและพัฒนาในเชิงพาณิชย์

1. ปากกา 3 มิติ (คล้ายกับ 3D-Printer) 
2. เจลยางท�ำความสะอาดอุปกรณ์
3. จักรยานพับได้
4. พลาสติกฟิล์มกันรอยรถยนต์
5. พัดลมร้อนรีดเสื้อยืด 
6. เทอร์โมมิเตอร์วัดไข้ระบบสัมผัส

1

2

4

5

6

3
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ที่ยกตัวอย่างมาข้างต้น เป็นเพียงเศษเสี้ยวของ
นวัตกรรมที่ถูกคิดค้นและผลิตออกมาให้คนในโลกใช้
อย่างต่อเนือ่งเท่านัน้ ยงัมีนวตักรรมอกีมากมายนบัไม่ถ้วน
ที่ไม่ได้น�ำเสนอในที่นี้ หลายท่านอาจจะเริ่มมีความงุนงง
นิดหน่อยว่า นวัตกรรมที่ว่านี้ มันเกี่ยวกับอะไรกับวงการ
แม่พิมพ์ ? ค�ำตอบง่ายมากครับ ก่อนอื่นผมถามสั้นๆ ว่า 
แม่พิมพ์ที่เราพูดกันนี้เป็นงานอุตสาหกรรมใช่หรือไม่ 
แล้วมีผู้ประกอบการรายไหนบ้าง ท่ีไม่เคยพบปัญหา
อะไรเลยในการออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ ผมมั่นใจ 
100% ว่า แทบทุกที่ล้วนแล้วแต่พบกับปัญหาทั้งสิ้น ส่วน
จะมากหรือน้อย จะแก้ไขได้หรือไม่ได้นั่นอีกเรื่องหนึ่ง 
และทีว่่าแก้ไขได้กย็งัอาจจะเป็นเพยีงการแก้ไขเฉพาะหน้า 
ไม่ใช่การแก้ไขอย่างยั่งยืนก็เป็นได้ ดังนั้นเมื่อท่านพบกับ
ปัญหา สิง่ทีท่�ำให้ท่านย้ิมได้และมีความสขุ คอื “การพบ
วิธีแก้ปัญหา” หลายคนอาจจะเข้าใจว่า นวัตกรรม จะ
ต้องเป็นสิ่งประดิษฐ์เสมอไป แต่ความจริงมิใช่เช่นน้ัน 
ส�ำนกังานนวตักรรมแห่งชาติ ได้ให้ค�ำนยิามไว้ว่า นวตักรรม 
หมายถึง สิ่งใหม่ที่เกิดจากการใช้ความรู้และความคิด
สร้างสรรค์ที่มีประโยชน์ต่อเศรษฐกิจและสังคม ค�ำว่า 
“สิง่ใหม่” จึงมไิด้มคีวามหมายในวงจ�ำกดัเพยีงแค่อปุกรณ์
หรอืช้ินส่วนประดิษฐ์เท่านัน้ แต่ยงัหมายรวมไปถงึ ระบบ 
วิธีการ และหลักคิดด้วย หลังจากที่ผมได้ศึกษาจึงพบว่า
มีผู้ให้ค�ำนิยามของค�ำว่านวัตกรรมไว้มากมายหลายแง่มุม 
ซึง่ไม่ขอกล่าวในทีน่ี ้ แต่ขอสรุปเป็นข้อความให้เข้าใจง่ายๆ 
ในสไตล์ของผมเอง และผมกม็กัจะสอนนกัศกึษาในชัน้เรยีน
วิชาการออกแบบเครื่องจักรกลของผมอยู่ด้วยเสมอๆ ว่า 
“นวัตกรรม หมายถึง อะไรก็ได้ที่เป็นหลักการต่อยอด 
คลอดใหม่ ไขโจทย์ ประโยชน์น�ำ ท�ำได้เลย เผยให้กว้าง 
สร้างมูลค่า” ดังนั้นเมื่อท่านพบปัญหาในการออกแบบ
และผลิตแม่พิมพ์ และใช้หลักการทางวิศวกรรมเข้าไป
แก้ไขได้ส�ำเร็จ สิ่งนั้นก็สามารถเรียกว่า “นวัตกรรม” ได้ 
และหากมันสามารถมองเห็นและจับต้องได้ ก็จะยิ่งท�ำให้
คนอื่นที่ได้พบเห็นรู้สึกซาบซึ้งไปกับวิธีการแก้ปัญหาของ
เราด้วย นั่นเอง ดังนั้นเมื่อใครต่อใครจับต้องมันอย่างเป็น

รูปธรรมไม่ได้ จึงไม่ค่อยมีผู้นิยมเรียกวิธีการแก้ไขปัญหา
ประเภทนี้ว่านวัตกรรมเท่าใดนัก หากแต่จะเลี่ยงไปใช้ค�ำ 
อืน่ๆ ทีง่่ายและเข้าใจมากกว่าเช่นค�ำว่า เทคนคิ หลักการ 
เคล็ดลับ กลเม็ด ฯลฯ ด้วยประการฉะนี้ ถึงตอนนี้หลาย
ท่านจะเริ่มยิ้มออก และบางท่านอาจจะนึกเลยไปถึงอีก
ค�ำหนึ่งคือ ไคเซ็น (KAIZEN) ครับหากท่านคิดแบบนั้น 
ท่านมาถูกทางแล้ว! ผมคลับคล้ายคลับคลาว่า ไคเซ็น 
นี่ก็พัฒนาต่อยอดจากต้นเรื่องที่ผมจะคุยในฉบับนี ้
เพียงแต่ไคเซ็นจะมีจุดมุ ่งหมายไปในเชิงการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการท�ำงานให้ดีขึ้นอย่างต่อเนื่อง

รูปที่ 3  ศาสตราจารย์ เกนริช เอส อัลต์ชูลเลอร์

มากล่าวถึงต้นเรื่องที่ผมจั่วหัวไว้ คือ ค�ำว่า ทริซ 
(TRIZ) เป็นภาษารัสเซีย ซ่ึงย่อมากจาก “Teoriya 
Resheniya Izobretatelskikh Zadach” แปลเป็น
ภาษาอังกฤษว่า “Theory of Inventive Problem 
Solving” (หรือบางทีอาจจะเห็นมีการย่อค�ำเป็น TIPS) 
หากแปลเป็นไทยจะได้ว่า “ทฤษฎีการแก้ปัญหาเชิง
ประดิษฐกรรม” บิดาของทฤษฎีนี้คือ ศาสตราจารย ์
เกนริช เอส อัลต์ชูลเลอร ์ (Genrich S. Altshuller) 
(ดังรูปที่ 3) ผู้ที่เป็นทั้งวิศวกรและนักประดิษฐ์ชาวรัสเซีย 
เขาใช้เวลารวบรวมผลงานที่ได้รับการจดสิทธิบัตรทั่วโลก 
นบัจากอดตีจนถงึปัจจบุนัมาแล้วไม่ต�ำ่กว่า 2,000,000 ฉบบั 
และได้วเิคราะห์ปัญหารวมทัง้วธิกีารแก้ไขต่างๆ พร้อมกับ
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จัดท�ำเป็นฐานข้อมูลไว้ประมาณ 1,500,000 ฉบับ ซ่ึง
ท�ำให้เขาได้ค้นพบว่า ในจ�ำนวนนี้ มีสิทธิบัตรราว 40,000 
ฉบับเท่านั้น ที่จัดได้ว่าเป็นการสร้างนวัตกรรมใหม่
อย่างแท้จริง ในจ�ำนวนที่เหลือจะมีหลักการออกแบบเชิง
วิศวกรรมและวิธีการแก้ไขปัญหาท่ีคล้ายคลึงกัน แม้ว่า
จะเป็นปัญหาท่ีมีความแตกต่างกันก็ตาม นั่นแสดงว่า 
มันไม่ใช่เกิดจากความบังเอิญหรือพรสวรรค์ หากแต่
การแก้ไขปัญหาจะเกิดจากระเบียบวิธีที่ชัดเจนแน่นอน
และถ่ายทอดให้กันได้ จากการท่ีเขาทุม่เทเวลาเพ่ือศกึษา
ค้นคว้าสิทธิบัตรต่างๆ ทั่วโลก ท�ำให้เขาสามารถคิดค้น
ทฤษฎีการแก้ปัญหาเชิงประดิษฐกรรม (TRIZ) ขึ้นมาได้ 
ซึ่งมีหลักเกณฑ์ดังต่อไปนี้

1. 	 TRIZ จะต้องมีกระบวนการคิดที่เป็นระเบียบ 
	 วิธีที่ชัดเจน (Systematic) หรือเป็นขั้นเป็นตอน  
	 (Step-by-Step)

2. 	 TRIZ สามารถใช้เป็นแนวทางในการแก้ปัญหา 
	 ในวงกว้างกับเรื่องอื่นๆ ได้

3. 	 TRIZ สามารถท�ำซ�้ำได้ มีความเที่ยงตรง และ 
	 หลักจิตวิทยาจะไม่ส่งผลกระทบต่อ TRIZ

4. 	 TRIZ สามารถเข้าถึงองค์ความรู ้ และต่อยอดทาง 
	 ความคิดสร้างสรรค์ (Innovative) ได้

5. 	 TRIZ สร้างความคุน้เคยให้กบันักประดษิฐ์ ในการ 
	 หาวิธีการแก้ปัญหาอื่นๆ ต่อไปได้

รูปที่ 4  ตัวอย่างตารางเมตริกซ์ความขัดแย้ง



35
วารสารแม่พิมพ์   

MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

MOLD & DIE LIKEสาระ

จากหลักเกณฑ์ทั้ง 5 ข้อ ท�ำให้เขาพัฒนาทฤษฎีนี้
เรื่อยมา จนกลายเป็นตัวแปรทั้งสิ้น 39 ตัวแปร หรือที่
เรยีกว่า 39 พารามเิตอร์เชงิเชิงวศิวกรรมของอัลต์ชลูเลอร์ 
(The Altshuller’s 39 Engineering Parameters) และ
หลักการแก้ไขปัญหาเชิงประดิษฐกรรมท้ังสิ้น 40 ข้อ 
(40 Fundamental Inventive Principles) แล้วสร้าง
เป็นตารางเมตรกิซ์ความขดัแย้ง (Contradictions Table 
หรือ Contradictions Matrix) ขึ้นมา ซึ่งมีตัวอย่างดังรูป
ที่ 4 ส�ำหรับการสร้างนวัตกรรมจะอาศัยตารางเมตริกซ์
ความขดัแย้งนีน้ีเ่อง เพือ่ค้นหาว่าควรใช้หลกัการใดในการ
แก้ไขปัญหา

ส�ำหรับพารามิเตอร์เชิงเชิงวิศวกรรมของอัลต์ชูล
เลอร์ทั้ง 39 พารามิเตอร์ รวมท้ังหลักการแก้ไขปัญหา 
เชิงประดิษฐกรรมทั้งสิ้น 40 ข้อ มีอะไรบ้าง มีหลักการ
พิจารณาอย่างไร และหากจะน�ำ TRIZ มาปรับใช้ใน
ปัญหาการออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ จะเป็นไปได้มาก 
น้อยขนาดไหน เราค่อยว่ากันในฉบับหลังจากนี้ โปรด
ติดตามอ่านกันต่อไปนะครับ

ก่อนจากกันในฉบับสุดท้ายของปี 2558 นี้ ผมขอ
อ�ำนวยอวยพรให้ท่านผู้อ่านทุกท่านโชคดี มีความสุขกาย 
สบายใจ มั่งคั่ง ร�่ำรวย ปลอดโรคาพยาธิทั้งหลายทั้งปวง 
เดนิทางไปทีแ่ห่งใดในช่วงเทศกาลปีใหม่ กข็อให้ปลอดภยั
ทั้งขาไปและกลับ ท้ายนี้ผมขอฝากข้อคิดเล็กๆ น้อยๆ 
ให้กับผู้อ่านทุกท่านเช่นเคยนะขอรับ  

หนังสือดี คงไร้ประโยชน์...
หากมันเป็นเพียงแค่กระดาษบรรจุตัวอักษร

หนังสือเล่มเดิม จะมีประโยชน์ขึ้นบ้าง...
หากมันถูกหยิบขึ้นมาอ่าน

“

”
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กิจวัตรประจ�ำวันของคนในปัจจุบันน้ีคงไม่พ้นเร่ิมต้น
ท�ำงานพร้อมการกดโทรศัพท์คุยไลน์ในทีท่�ำงาน หรอือาจเปิด 
Facebook ดูเรื่องดราม่าในเว็บบอร์ดชื่อดังอย่างพันทิป จาก
เวลาเริ่มงาน 9 โมงเช้า กว่าจะตั้งสมาธิท�ำงานได้คงปาไป 
10-11 โมง ท�ำงานได้ 1-2 ชั่วโมงก็เที่ยง พักทานอาหาร 
กลางวัน กลับมาท�ำงานบ่ายโมง นึกขึ้นได้ว่ายังไม่ได้ดูละคร
เกาหลี ก็เปิดซะ 1 ชั่วโมง ท�ำงานอีกนิดจน 5 โมง ก็เริ่มเก็บ
ของเตรียมพร้อมกลับบ้านตอน 6 โมงเย็น

ถ้ากิจวัตรประจ�ำวันเป็นแบบนี้จริงๆ ความก้าวหน้าจะ
อยู่ตรงไหน ถ้าหัวหน้างานมาเห็นหรือรู้เข้าจะเป็นอย่างไร 
เพื่อความส�ำเร็จ ความก้าวหน้าในการท�ำงาน และท�ำงานให้
ได้ชิ้นงาน มาปฏิวัติรูปแบบการท�ำงานในแต่ละวันกันดีกว่า

1.	 ลิสต์สิ่งท่ีต้องท�ำลงไป ไม่ใช่เร่ืองยากที่เราจะ 
เสยีเวลากบัส่ิงทีไ่ม่จ�ำเป็นในการท�ำงาน เช่น เล่นโซเชียลมเีดยี 
เมาท์มอยกับเพื่อนร่วมงาน ซึ่งจริงๆ คุณจะท�ำบ้างก็ไม่ผิด 
แต่อย่าให้รบกวนเวลางานมากจนเกินไป ดังนั้น เมื่อมาถึง
ออฟฟิศในแต่ละวันสิ่งแรกที่คุณควรท�ำคือ ลิสต์ลงไปบน
กระดาษว่า วันนี้มีอะไรต้องท�ำบ้าง จัดล�ำดับความส�ำคัญ
ก่อนหลังให้เรียบร้อย และอย่าลืมแก้ไขลิสต์เวลาท�ำอะไรไป
เสร็จแล้ว หรือมีรายละเอียดงานต่างๆ เพิ่มเข้ามา

2.	 หยุดเช็คข้อความจากโซเชียลมีเดียทั้งหมด ทั้ง
ไลน์ เฟซบุ๊ค พินเทอเรส อีเมล์ รวมถึงโซเชียลมีเดียตัวอื่นๆ 
ไม่ใช่สิ่งที่เราต้องคอยจับจ้อง คอยกดรีเฟรชดูข่าวสาร เพราะ
นี่คือสิ่งที่ท�ำให้เราเสียสมาธิในการท�ำงานได้มากที่สุด แต่ถ้า
มีความจ�ำเป็นจริงๆ เช่น ต้องตรวจสอบการส่งงาน เช็คการ
ส่งเอกสาร หรืองานที่มีความจ�ำเป็น ก็ควรระบุเวลาการ
ตรวจสอบเช่น ช่วงเช้า ช่วงเที่ยง และช่วงเย็น อย่างละครั้ง
แทน ไม่ใช่แค่โซเชียลมีเดียทางคอมพิวเตอร์อย่างเดียวนะ 
แต่ต้องพยายามควบคุมตัวเองไม่ให้ใช้ไลน์ทางโทรศัพท์ด้วย

3.	 ท�ำงานทีละอย่าง ถ้าคุณก�ำลังเขียนอีเมล์ถึงลูกค้า 
ขณะเดียวกันก็มีเอกสารที่ต้องตรวจสอบ แถมยังต้องเขียน
รายงานการประชุมไปเสนอหัวหน้าด้วย ถ้าคุณคิดจะท�ำงาน
ชิ้นนั้นชิ้นนี้ทีละนิด และให้เสร็จไปพร้อมๆ กัน มันอาจท�ำให้
คุณเสียเวลามากกว่าเดิม เหตุผลก็คือ คุณต้องแบ่งความ
สนใจไปที่งานทุกๆ งาน ท�ำให้งานแต่ละชิ้นได้รับความสนใจ 
ความละเอียดในการตรวจสอบน้อยลง ความผิดพลาดย่อม
มากขึ้นตามไปด้วย แถมอาจต้องใช้เวลามากกว่าเดิมกว่าจะ
ท�ำงานทั้งหมดให้เสร็จได้ ดังนั้น วิธีท่ีดีที่สุดคือจัดล�ำดับ 
ความส�ำคญัของงาน แล้วท�ำให้เสรจ็ทีละช้ิน เมือ่ช้ินแรกเสร็จ 
ค่อยไปท�ำชิ้นต่อไป

4.	 แบ่งประเภทงานให้เป็นสัดส่วน พยายามรวม
กลุ่มงานให้เป็นระบบเพื่อท�ำให้เสร็จรวดเดียว ยกตัวอย่าง
เช่น คุณต้องตอบอีเมล์ของลูกค้าที่ติดต่อมาตั้งแต่เมื่อวาน
จนถึงวันนี้ จากนั้นอาจโทรศัพท์สอบถามลูกค้าที่ติดต่อกัน
ทางอีเมล์เรื่องความพึงพอใจ นัดเจรจา ฯลฯ สุดท้ายจึงส่ง
อเีมล์ยนืยนัการพูดคยุให้เป็นลายลกัษณ์อกัษรอีกครัง้ จากนัน้
จึงหันไปท�ำงานส่วนอื่นต่อไป วิธีนี้จะท�ำให้คุณท�ำงานได้
อย่างเป็นระบบ ถ้าเราไม่พยายามรวมกลุ่มงานไว้ พอตอบ
อีเมล์เสร็จ ไปท�ำงานอื่นต่อ เราก็อาจจะลืมโทรคอนเฟิร์ม
ลูกค้าเอาได้ง่ายๆ

หลังจากท�ำงานจนเสร็จสิ้นทุกอย่าง คุณอาจหันไปช่วย
เพื่อนร่วมงานคนสนิทเคลียร์งานอีกซักนิด แล้วพอว่างจริงๆ 
ค่อยมานั่งเปิดโซเชียลมีเดียเพื่อผ่อนคลายสมอง ก็คงไม่มีใคร
ว่าอะไรคุณได้แล้วละ เพราะคุณท�ำงานเสร็จเรียบร้อยอย่าง
เป็นระบบซะด้วยสิ (แต่ถ้าที่ท�ำงานมีกฎระเบียบห้ามเล่น
ชัดเจน ก็กลับไปเล่นทีบ้านน่าจะปลอดภัยที่สุด)   

อ้างอิงข้อมูลจาก www.personalbrandingblog.com
Create by smethailandclub.com

เพื่อเอาเวลาที่เสียไปกลับมา
วิธีปฏิวัติตนเอง

นานาสาระ
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กิจกรรมสมาคมฯ
TDIA’S ACTIVITIES

21 ตุลาคม 2558

การบรรยายพิเศษเรื่อง “การลดต้นทุนในกลุ่มอุตสาหกรรม
ยานยนต์” โดย ดร.ฉตัรแก้ว ฮาตระวงั ผูอ้�ำนวยการฝ่ายโรงงาน 
บริษัท ไทยซัมมิท ออโตโมทีฟ จ�ำกัด   

พธิมีอบใบประกาศนยีบตัรการอบรมหลักสูตร “การบรหิารจดัการธรุกจิแม่พมิพ์สมยัใหม่” จดัโดย คณะบรหิารธรุกจิ 
มหาวทิยาลยัเทคโนโลยพีระจอมเกล้าพระนครเหนอื โครงการสร้างความย่ังยืนอตุสาหกรรมแม่พมิพ์ไทย และสมาคม
อุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย    

1.	 ดร.ฉัตรแก้ว ฮาตระวัง
	 ผู้อ�ำนวยการฝ่ายโรงงาน บริษัท ไทยซัมมิท ออโตโมทีฟ จ�ำกัด
2.	 คุณโกเวท ลิ้มตระกูล 
	 กรรมการ บริษัท ที.กรุงไทย อุตสาหกรรม จ�ำกัด(มหาชน)
3.	 อาจารย์สมหวัง บุญรักษ์เจริญ
    	 รองผู้อ�ำนวยการสถาบันไทย-เยอรมัน
4.	 คุณวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์ 
   	 นายกสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย    

กิจกรรมนำ�ผู้สร้างพบผู้ใช้แม่พิมพ์ ครั้งที่ 11 ณ โรงแรมเดอะซายน์ พัทยา จังหวัดชลบุรี

การสัมมนาทางวิชาการเรื่อง “การ
ประเมินราคาแม่พิมพ์พลาสติกและ
แม่พมิพ์โลหะ” โดย อ.วิเชียร ศรสีวสัดิ์ 
ผู้ช่วยกรรมการผู้จัดการ บริษัท 
ศรีไทยโมลด์ส จ�ำกัด และอ.กมล 
นาคะสุวรรณ นายกกิตติมศักด์ิ 
สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ ไทย   

การเสวนาหัวข้อ “แนวโน้มของอุตสาหกรรม
แม่พิมพ์และยานยนต์ในอนาคต” โดยมีผู้ร่วม
เสวนาคือ
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คุณวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์ นายกสมาคมฯ กรรมการบริหารฯ 
และสมาชิกสมาคมฯ ร่วมแสดงความยินดีกับ คุณบุญเลิศ ชดช้อย 
ในพิธีเปิดบริษัท ซี.ซี.เคนเด็นชา จ�ำกัด ณ โรงแรมเมเปิล บางนา

12 พฤศจิกายน 2558

29 ตุลาคม 2558

31 ตุลาคม 2558 5 พฤศจิกายน 2558

การประชุมชี้แจงการด�ำเนินงานและเปิดตัว
โครงการจัดท�ำมาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิ
วิชาชพี สาขาวิชาชพีอตุสาหกรรมผลติแม่พมิพ์ 
เฟส 2 ณ ภัตตาคารโบ๊ทวิวซีฟู้ด    

คุณวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์ นายกสมาคมฯ ส่งมอบเครื่อง
อบมะมุดแก่วิสาหกิจชุมชน อบต.กะไหล อ.ตะกั่วทุ่ง จ.พังงา 
สนับสนุนงบประมาณโดย ส�ำนักพัฒนาอุตสาหกรรม
สนับสนุน กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม   

คุณนุชรินทร์ ภารดีวิสุทธิ์ ผู้แทนบริษัท EXPOSIS 
จ�ำกัด ผู้จัดงาน T-Plas 2015 มอบเงินสนับสนุน
กิจกรรมของสมาคมฯ โดยมคุีณวิโรจน์ ศิรธินาศาสตร์ 
นายกสมาคมฯ เป็นผูแ้ทนรับมอบ   

ติดตามชมภาพ

กิจกรรมเพิ่มเติมได้ที่

www.tdia.or.th
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การบรรยายพิเศษเรื่อง “ประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน(AEC)และผลกระทบต่อธุรกิจ” โดย 
รศ.ดร.สมชาย ภคภาสน์วิวัฒน์ ระหว่างเวลา 09.00-16.00 น. ณ ห้อง MR 222-223 
ศูนย์นิทรรศการและการประชุมไบเทค   

19 พฤศจิกายน 2558

การประชุมคณะอนุกรรมการก�ำหนดมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ กลุ่มอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ โดยมี 
คุณธนพล สินบริสุทธิ์ นายกกิตติมศักดิ์ของสมาคมฯ เป็นประธานการประชุม ณ โรงแรมจัสมิน ซิตี้ 
สุขุมวิท 23  

19 พฤศจิกายน 2558
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การสัมมนาทางวิชาการเร่ือง “แนวทางการเพ่ิมประสิทธิภาพในงานขึ้นรูปโลหะแผ่น 
(Productivity enhancement in sheet metal forming)” โดย รศ.ดร.วารุณี เปรมานนท์ 
และอ.จิราพร ศรีประเสริฐ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรี ระหว่างเวลา 
09.00-16.00 น. ณ ห้อง MR 216 ศูนย์นิทรรศการและการประชุมไบเทค   

20 พฤศจิกายน 2558

คุณวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์ นายกสมาคมฯ ร่วมงาน 
แถลงข่าว “กสอ.ชูนวัตกรรมและเทคโนโลยีจากภาค
อุตสาหกรรมไทย ดัน SMEs ก้าวไกลสู่ความเป็นเลิศ” 
โดยมี ดร.สมชาย หาญหิรัญ อธิบดีกรมส่งเสริม
อุตสาหกรรม เป็นประธาน ณ ส�ำนักพัฒนา
อุตสาหกรรมสนับสนุน กล้วยน�้ำไท   

20 พฤศจิกายน 2558

ติดตามชมภาพ

กิจกรรมเพิ่มเติมได้ที่

www.tdia.or.th
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คุณวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์ นายกสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย 
น�ำสมาชิกสมาชิกเย่ียมชมบริษัท ซี.ซี.เอส.แอดวานซ์เทค จ�ำกัด 
โรงงานต้ังอยู่ที่ 54/2 หมู่ 9 ซ.กันตนา ถ.บางใหญ่-บางคูลัด         
ต.บางม่วง  อ.บางใหญ่  จ.นนทบุรี  11140   

26 พฤศจิกายน 2558

ติดตามชมภาพ

กิจกรรมเพิ่มเติมได้ที่

www.tdia.or.th

บริษัท ซี.ซี.เอส.แอดวานซ์เทค จ�ำกัด 
เป็นโรงงานซึ่งได้รับการส่งเสริมการ 
ลงทุนจาก BOI และเป็นบริษัทแรกของ
คนไทยที่ผลิตชิ้นส่วนของเครื่องบิน  
รวมทั้งผลิตแม ่พิมพ์ป ั ๊มโลหะและ 
แม่พิมพ์ฉีดพลาสติก Cutting Tools 
และ JIG & FIXURE
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บริษัท อมตะ โมลด์ แอนด์ ดาย ทูลส์ จ�ำกัด
AMATA MOLD & DIE TOOLS CO., LTD.

คอลัมน์เย่ียมชมโรงงาน (Factory Outlook)
ฉบับนี้ได้เข้าเย่ียมชมบรษัิท อมตะ โมลด์ แอนด์ 
ดาย ทลูล์ จ�ำกัด อกีหนึง่โรงงานผลติแม่พมิพ์ที่
เติบโตอย่างต่อเนื่อง ด้วยวิสัยทัศน์ของผู้บริหาร
และความมุ่งมั่นในการผลิตสินค้าที่มีคุณภาพ
เพื่อความพึงพอใจแก่ลูกค้า พร้อมบทสัมภาษณ์
พดูคุยกับคุณวีระวุฒ ิตันไพจติร ผูจ้ดัการโรงงาน

บริการผลิตแม่พิมพ์พลาสติก  งานฉีดพลาสติก  งานเป่าพลาสติก  ชิ้นงานพลาสติก amatamold@gmail.com MOULD

บริษัท อมตะ โมลด์ แอนด์ ดาย ทูลล์ จ�ำกัด
AMATA MOLD & DIE TOOLS CO., LTD.

9/20 หมู่ 4 ซอยที่ดินไทย ถนนเทพารักษ์ ต�ำบลบางพลีใหญ่ 
อ�ำเภอบางพลี จังหวัดสมุทรปราการ 10540

โทรศัพท์ : 02-186-8971-2  แฟกซ์ : 02-186-8970
E-mail : amatamold@gmail.com
Website : www.amatamould.com

คุณวีระวุฒิ ตันไพจิตร  ผู้จัดการโรงงาน
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Q :	 ประวตัคิวามเป็นมาโดยย่อของบรษิทั อมตะ โมลด์  
	 แอนด์ ดาย ทูลล์ จ�ำกัด ?

A :	 บรษัิท อมตะ โมลด์ แอนด์ ดาย ทลูล์ จ�ำกัด ก่อตัง้

เม่ือปีพ.ศ. 2534 โดยคุณสมศักดิ์ ตั้งอัตถจินดา และ 

คุณภัสรา คุณศรี เป็นผู้ร่วมก่อตั้ง เริ่มต้นทุนจดทะเบียน 

5 ล้านบาท แรกเริม่โรงงานตัง้อยูท่ีพ่ระราม 2 บางขนุเทียน

ชายทะเล ในปีพ.ศ. 2557 ธุรกจิเตบิโตขึน้จงึขยายโรงงาน

ในส่วนที่ท�ำการผลิตแม่พิมพ์มาที่บางพลี 

	 บริษัท อมตะ โมลด์ฯ รับผลิตแม่พิมพ์พลาสติกและ 

ให้ค�ำปรึกษาในด้านการออกแบบแม่พิมพ์ ตอบสนอง

ได้ทุกกลุ่มอุตสาหกรรมทั้งยานยนต์ กลุ่มเครื่องใช้ไฟฟ้า 

เช่น แม่พิมพ์ตู้เย็น แอร์ โทรทัศน์ เครื่องซักผ้า กลุ่ม

บรรจุภัณฑ์และของเล่น ซึ่งโรงงานที่อยู่พระราม 2 เป็น

ส�ำนักงานใหญ่ Showroom จ�ำหน่ายเครื่องจักร แม่พิมพ์ 

เครื่องมืออุปกรณ์ Tooling และส่วน Service เครื่องจักร

ต่างๆ บริษัท อมตะ โมลด์ฯ มีบริษัทในเครือที่ช่วย 

Support & Service อย่างครบวงจรในอุตสาหกรรม 

แม่พิมพ์ถึง 4 บริษัทคือ 

	 1. True Tech Machinery Co., Ltd.

	 2. True Tech Machine Tools Sales & Service  

		  Co., Ltd.

	 3. AMATA Mold & Die Tools Co., Ltd. 

	 4.	Green Pack Solution Co., Ltd. 

Q :	 ถ้าพดูถึงจดุเด่นของบรษิทั อมตะ โมลด์ แอนด์ ดาย  
	  ทลูล์ จ�ำกดั คอือะไร ?

A :	 จดุเด่นของเราคอื การสามารถส่งมอบงานทีม่คีณุภาพ 

ได้มาตรฐานภายในระยะเวลาอนัสัน้ เรามทีมีงานออกแบบ 

ผลิตแม่พิมพ์ที่มีประสบการณ์ความช�ำนาญ ประกอบกับ 

เครือ่งมอืเครือ่งจกัรทีม่ปีระสทิธภิาพสงู และมเีครือ่งมือวดั 

ที่ดี ส่งผลให้งานที่ออกมามีความเที่ยงตรง แม่นย�ำ 

สามารถส่งมอบงานได้ทันตามก�ำหนดที่ลูกค้าต้องการ 

เฉลี่ย Capacity ใน Mold Shop สามารถผลิตแม่พิมพ์

ขึ้นเครื่องฉีดไม่เกิน 350 ตัน ประมาณ 10-14 ชุด/เดือน 

แม่พิมพ์ 650 ตันขึ้นไป 3-4 ชุด/เดือน

	 ที่สาคัญเรามีเคร่ืองมือที่ครบวงจร มีเครื่องฉีดที่

สามารถทดลองแม่พิมพ์เองได้ และเครื่องเชื่อม Laser ที่

สามารถซ่อมงานที่มีความละเอียดสูง จึงสามารถท�ำงาน 

ซ่อมแม่พิมพ์ แก้ไขแม่พิมพ์ ได้อย่างรวดเร็ว และทีมงาน

มีความคล่องตัวในการท�ำงานสูง

นโยบายคุณภาพ (Quality Policy)

เรามุ่งม่ันผลิตสินค้าเพื่อการส่งมอบ 
ต่อเวลาโดยที่สินค้าต้องมีคุณภาพ  

เพ่ือความพึงพอใจแก่ลูกค้า 
พร้อมกับพัฒนาปรับปรุงประสิทธิผลของ

ระบบอย่างต่อเน่ือง
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Q: บริษัท อมตะ โมลด์ มีกลยุทธ์หรือแผนในการ 
	 ด�ำเนนิธรุกจิให้ประสบความส�ำเรจ็อย่างไรบ้าง ?

A :	 นโยบายในการท�ำงานของเราคือ ส่งมอบงานให้แก ่

ลูกค้าได้อย่างรวดเร็ว บริษัทเรามีการบริหารจัดการที ่

คล่องตัว และการท�ำงานท่ียืดหยุ่น มีการปรับเปลี่ยน

กลยุทธ์ในการท�ำงานได้อย่างรวดเร็วตามสถานการณ์ 

ทีมงานมีคุณภาพสามารถเข้าถึงและตอบโจทย์ความ

ต้องการของลูกค้าได้อย่างตรงจุด และที่ส�ำคัญเรามีการ

ส่งรายงานความคืบหน้าในการท�ำงานทุกขั้นตอนให้กับ

ลูกค้าเป็นประจ�ำทุกสัปดาห์ ซึ่งท�ำให้ลูกค้าได้รับความ 

พึงพอใจ และไว้วางใจว่าจะได้รับแม่พิมพ์ที่มีคุณภาพ

ตามก�ำหนดเวลาอย่างแน่นอน

Q :	 กล่าวถึงส่ิงที่เป็นความได้เปรียบของบริษัท  
	 อมตะ โมลด์ฯ คืออะไร ?

A :	 อย่างที่กล่าวไปว่าเรามีบริษัทในเครือท่ีสามารถ 

ตอบสนองธุรกิจอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ได้อย่างครบวงจร 

ในกรณีที่เครื่องจักรเรามีปัญหาเราสามารถด�ำเนินการ

แก้ไข หรอืน�ำเครือ่งจกัรใหม่มาทดแทนได้ทนัทไีม่เสยีเวลา 

จุดนี้ถือเป็นความได้เปรียบของบริษัท อีกทั้งเรายังมี 

แหล ่งน�ำเข ้าวัตถุดิบในการผลิตแม ่พิมพ ์ที่ทันสมัย 

มีคุณภาพจึงท�ำให้เราสามารถหาวัตถุดิบมาได้ทันต่อ

ความต้องการของลูกค้า และเรายังได้รับการถ่ายทอด 

Know-How ท่ีสามารถน�ำมาประยุกต์ใช้กับการผลิต 

แม่พิมพ์ได้อีกด้วย

Q :	 จากสภาวการณ์ชะลอตัวของเศรษฐกิจใน 
	 ปัจจุบันส่งผลกระทบกับบริษัท อมตะ โมลด์ฯ  
	 บ้างหรือไม่ ?

A :	 สภาวการณ์ปัจจุบันนี้ไม่มีผลกระทบกับทางบริษัท 

เรายังมีงานเข้ามาตลอด แต่ต้องยอมรับความจริงว่าใน 

กลุ่มอุตสาหกรรมยานยนต์มีการชะลอตัว แต่ในกลุ่มอื่น 

เช่น เครือ่งใช้ไฟฟ้า ของเล่น บรรจภุณัฑ์ และในส่วนงาน 

Service ยังคงมีงาน ซึ่งในขณะนี้ทางบริษัทได้ขยายไลน์ 

การผลิตแม่พิมพ์ไปยังกลุ่มอุปกรณ์ชิ้นส่วนเครื่องมือ

แพทย์ (Medical Device) แม่พิมพ์ที่เราผลิตคือ ตัว

ขยายหลอดเลือดหัวใจ สายสวนหัวใจ และในอนาคตเรา

วางแผนขยายการผลิตไปยังชิ้นส่วนทางการแพทย์อื่นๆ 

อีกด้วย ซ่ึงเราได้เตรียมความพร้อมในเรื่องเครื่องจักรที่

ได้มาตรฐาน ทันสมัย  เพิ่มทักษะฝีมือของบุคลากรจาก

ผู้เชี่ยวชาญที่มีการเปิดอบรม ในเรื่อง Know-How มีการ 

น�ำโมลด์จากต่างประเทศเพื่อมาศึกษาเรียนรู้ต่อยอด

Q :	 ในทัศนะของคุณวีระวุฒิ คิดว่าอะไรคือปัญหา 
	 และอปุสรรคของผู้ประกอบการในอตุสาหกรรม 
	 แม่พิมพ์ไทย ?

A :	 ปัญหาส่วนใหญ่จะเป็นเร่ืองบุคลากรปัญหาการ

เข้า-ออก และการขาดแคลนแรงงาน ปัญหานี้จะท�ำให ้

ผู้ประกอบการไม่สามารถพัฒนาคุณภาพงานและพัฒนา

ทักษะฝีมือของช่างภายในโรงงานได้ ซ่ึงหลายโรงงาน 

ต่างประสบกับปัญหานี้
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Q :	 ณ ปัจจบุนันีค้ณุวรีะวฒุมิองว่าสภาวการณ์ของ 
	 อุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไปในทิศทางใด ?

A :	 สภาวการณ์ของอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย หากเรา

มองไปที่กลุ่มอุตสาหกรรมเดียวคือยานยนต์ ณ ไตรมาสนี้ 

เป็นช่วงชะลอตัวของอุตสาหกรรมยานยนต์เพราะไม่มี 

รถโมเดลใหม่ แต่การผลิตแม่พิมพ์ไม่จ�ำเป็นต้องท�ำงาน 

เฉพาะในกลุ่มยานยนต์เท่านั้น ยังมีกลุ่มอื่นๆ อีกมากมาย 

เพราะแม่พิมพ์เป็นหัวใจส�ำคัญในการผลิตผลิตภัณฑ์ เช่น 

กลุ่มเครื่องใช้ไฟฟ้า เฟอร์นิเจอร์ แพ็คเกจจิ้ง ของเล่น 

เป็นต้น ที่มีความต้องการใช้แม่พิมพ์ ซึ่งเราต้องหาและ

เจาะกลุ่มลูกค้าเหล่านั้นให้เจอ

Q :	 การรวมกลุ ่มคลัสเตอร ์ของอุตสาหกรรม 
	 แม่พมิพ์ไทยคณุวรีะวฒุมิคีวามคดิเหน็อย่างไร ?

A :	 การรวมกลุม่เป็นสิง่ทีด่ซีึง่ทางบรษิทั อมตะ โมลด์ เอง 

กม็กีลุม่ผูป้ระกอบการทีเ่ป็นคลสัเตอร์ของเราอยูป่ระมาณ 

10-20 บริษัท ในการกระจายงานเพื่อ Support ลูกค้า 

และเรายังมีพาร์ทเนอร์กับทางผู้ผลิตแม่พิมพ์ท่ีจีนอกีด้วย 

ในกรณีที่ลูกค้าต้องการแม่พิมพ์ราคาถูก แต่มีคุณภาพ

เพราะเราการันตีเรื่องการดูแล และบริการหลังการขาย

Q :	 การเปิดประชาคมเศรษฐกิจอาเซยีน (AEC) ทาง 
	 บริษัท อมตะ โมลด์ฯ มีการเตรียมความพร้อม 
	 ด้านใดบ้าง ?

A :	 ในด้านเทคโนโลยีและบุคลากร ช่างแม่พิมพ์ของเรา 

มีศักยภาพมีความพร้อมในทักษะฝีมือที่สามารถแข่งขัน

กบัต่างชาตไิด้ อาจจะยงัตดิขดัในเรือ่งของภาษา ในอนาคต

จะมีการจ้างแรงงานจากต่างประเทศและประเทศ 

เพื่อนบ้านเพื่อให้ช่างของเราจะได้พัฒนาทักษะทาง

ภาษาเพิ่มเติมขึ้นอีกด้วย

Q :	 คิดว ่าส่ิงท่ีภาครัฐควรจะให ้การสนับสนุน 
	 ส่งเสริมแก่ผู้ประกอบการแม่พิมพ์ด้านใดบ้าง ?

A :	 เร่ืองโครงสร้างเรื่องภาษี การสนับสนุนและให้

ความรู้แก่โรงงานหรือผู้ประกอบการ SME เรื่องการ

ส่งออกแม่พิมพ์ไปยังต่างประเทศ ในส่วนภาษีเงินได้

นิติบุคคลน่าจะมีการพิจารณาลดหย่อนหรือชดเชยให ้

กับกลุ ่มอุตสาหกรรมท่ีใช้เทคโนโลยีเคร่ืองจักรแบบ 

HIGH PRECISION เหมือนกับการได้สิทธิของทาง BOI 
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FACTORY OUTLOOK

Q :	 ข้อเสนอแนะเพิ่มเติมอื่นๆ ? 

A :	 ฝากถึงผู้ประกอบการในบ้านเรา อยากให้มีการรวม

กลุ่มกันเยอะๆ เพื่ออุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทยจะเข้มแข็ง

มีศักยภาพในการแข่งขัน สามารถพัฒนาไปในทิศทาง

เดียวกัน

 

	 อยากเห็นผู ้ประกอบการรายใหม่ทั้งขนาดกลาง 

ขนาดย่อม มีส่วนช่วยในการสนับสนุนผู้ประกอบการ 

รายเดิมซ่ึงส่วนใหญ่ตอนนี้จะแข่งขันเรื่องราคากันเอง 

มากกว่า ซึ่งแม่พิมพ์บางส่วนท่ีผลิตออกไปแล้วไม่ได ้

คุณภาพ ไม่ได้มาตรฐาน ลูกค้าต่างชาติจะมองว่าผู้ผลิต

แม่พิมพ์ไทยและแม่พิมพ์ของไทยคุณภาพไม่ดี ภาพพจน์

ส่วนใหญ่จะเสียไปด้วย และท�ำให้ธุรกิจแม่พิมพ์ไทยใน

ภาพรวมเสียหายได้  

www.amatamould.com
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หากจะกล่าวถึงปัญหาที่มักพบในการชุบแข็ง
เหลก็กล้าเครือ่งมอืทีน่ยิมใช้ในการสร้างแม่พมิพ์ ชิน้ส่วน 
เครื่องจักรและชิ้นส่วนยานยนต์บางประเภท นอกเหนือ
ไปจากปัญหาเรื่องความแข็งต�่ำกว่าเกณฑ์หรือการที่
ความแข็งของชิ้นงานบางต�ำแหน่งต�่ำกว่าส่วนอื่น (soft 
spot) นั้น ก็มักจะเป็นเรื่องของการท่ีช้ินงานเกิดการ 
เปลี่ยนแปลงขนาดและมิติภายหลังจากการผ ่าน 
กระบวนการทางความร้อน ซึ่งปัญหาดังกล่าวนี้ อาจเป็น
ปัญหาส�ำคัญในกรณีที่ชิ้นงานนั้นจะต้องมีการควบคุม
ขนาดและมิติให้มีความเที่ยงตรงสูง ดังนั้นในทางปฏิบัติ 
จึงจ�ำเป็นที่จะต้องก�ำหนดขนาดเผื่อก่อนการชุบแข็ง โดย
ภายหลังการอบชุบอาจจะมีการเจียเพื่อตกแต่งให้ได้มิติ
แน่นอนในข้ันสุดท้าย ในบทความนี้จึงจะได้อธิบายถึง
สาเหตุของการขยาย-หดตัวภายหลังการอบชุบ เพื่อเป็น
แนวทางให้ผู้ปฏิบัติงานน�ำไปใช้ในการแก้ไขปัญหาต่อไป

ในทางโลหวิทยานั้น การขยายตัว-หดตัวของ
เหล็กกล้าเครื่องมือที่ผ่านกระบวนการทางความร้อนเป็น
ผลจากการเปลีย่นแปลงสมบตัทิางกายภาพและโครงสร้าง
จุลภาค เมื่อได้รับความร้อนหรือในขณะที่เย็นตัวลงมา 
โดยในที่นี้จะขอแบ่งออกเป็น 5 ประการดังนี้คือ

(1)	 เหล็กกล้าเครื่องมือได้รับความร้อนจะเกิด
การขยายตวั ซึง่เป็นลกัษณะท่ัวไปของโลหะทีไ่ด้รบัความ
ร้อน โดยมิได้มีการเปลี่ยนแปลงโครงสร้างจุลภาค 

(2)	 เหล็กกล้าเคร่ืองมอืเกิดการเปลีย่นเฟสขณะ
ถูกเผาให้ร้อนในการชุบแข็ง ก่อนการชุบแข็งเหล็กกล้า
เครือ่งมอืจะมีโครงสร้าง เป็นเฟสเฟอร์ไรท์ (โครงสร้างผลึก
เป็น body-centered cubic) เมือ่อณุหภมูเิผาถึงอุณหภมิู
วิกฤต (อุณหภูมิยูเทกตอยด์) เกิดการเปลี่ยนเฟสเป็น 
ออสเตนไนท์ (face-centered cubic) ซึ่งส่งผลให้เกิด
การเปลี่ยนแปลงขนาด 

(3)	 คาร์ไบด์ตกผลึกหรือสลายตัว ธาตุผสมใน
เหล็กกล้าเครื่องมือ โดยเฉพาะโครเมียม โมลิบดินั่ม 
ทังสเตน ซ่ึงเป็นธาตุที่สามารถรวมตัวกับคาร์บอนเกิด
เป็นคาร์ไบด์ความแข็งสูง เกิดการสลายตัวเมื่อถูกเผาที่
อณุหภมูสิงู หรือตกผลกึออกมาขณะทีช่บุเยน็ (quenching) 
การเปลีย่นแปลงเช่นนี ้ ส่งผลให้เหล็กกล้าเคร่ืองมือเกิดการ 
ขยายตัวและหดตัวได้  ดังนั้นจึงพบว่าเหล็กกล้าเครื่องมือ
ส�ำหรับงานขึ้นรูปเย็น หรือจ�ำพวกเหล็กกล้าเครื่องมือ
ความเร็วสูงจะเกิดการเปลี่ยนแปลงขนาดมากกว่า
เหล็กกล้าเครื่องมือโดยทั่วๆ ไป ทั้งนี้เนื่องมาจากการที่
เหล็กกล้าเครื่องมือทั้ง 2 ประเภทดังกล่าวมีปริมาณธาตุ
ผสมสูง

(4)	 เหล็กกล้าเคร่ืองมือขณะที่ปล่อยให้เย็นตัว
จากอุณหภูมิการชุบแข็งเกิดการหดตัว ในระหว่างการ
ชุบเย็นเมื่ออุณหภูมิลดต�่ำลงเกิดการหดตัว โดยมิได้เกิด
การเปลี่ยนโครงสร้างจุลภาค 

การเปลี่ยนแปลงขนาดและมิติ
ของเหล็กกล้าเครื่องมือหลังการอบชุบ

ผศ.อรจีรา เดี่ยววณิชย์
ภาควิชาวิศวกรรมเครื่องมือและวัสดุ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรี
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(5)	 เกิดการเปล่ียนเฟสจากออสเตนไนท์เป็น
มาร์เทนไซท์ ขณะท่ีเย็นตัวอย่างต่อเนื่องจากอุณหภูมิ
การชุบแข็งจนถึงอุณหภูมิที่จะเริ่มเปลี่ยนโครงสร้าง 
จากออสเตนไนต์เป็นมาร์เทนไซต์ (martensite start 
temperature) ซึ่งในทางกายภาพแล้ว ทั้งสองเฟสนี้มี
โครงสร้างผลึกที่แตกต่างกัน  

(6)	 การเปลี่ยนโครงสร้างจุลภาคอันเป็นผล
ของการอบคืนตัว ภายหลังการชุบแข็ง จะต้องท�ำการ
อบคืนตัวเป็นข้ันตอนต่อไป ซึ่งในระหว่างการอบคืนตัว
จะเกิดการเปลีย่นแปลงโครงสร้างจลุภาคโดยมาร์เทนไซต์
จะเปลี่ยนโครงสร้างเป็นเทมเปอร์มาร์เทนไซต์ และมีการ
ตกผลึกของคาร์ไบด์ละเอียด ซึ่งสุดท้ายมักพบว่าชิ้นงาน
เกิดการขยายตัวเล็กน้อย

เหล็กกล้าเครื่องมือที่ได้ท�ำการอบชุบแล้ว จะมี
ขนาดที่ผิดไปจากเดิมมากบ้างน้อยบ้าง เป็นผลมาจาก
การเปลี่ยนแปลงโครงสร้างจุลภาคดังที่กล่าวมาแล้ว 
ข้างต้น ส�ำหรับเหล็กกล้าเครื่องมือที่เป็นวัตถุดิบตั้งต้น 
(as received) ซึ่งมักจะผ่านการอบอ่อน (annealing) 
มาจากผู้ผลิตเหล็ก ดังแสดงตัวอย่างโครงสร้างจุลภาค
ของเหล็กกล้าเครื่องมือความเร็วสูง (high speed tool 
steels) มาตรฐาน DIN S6-5-2 ก่อนผ่านการชุบแข็ง 
(as received) ในรปูที ่1 โครงสร้างจลุภาคจะประกอบด้วย 
คาร์ไบด์กระจายตัวในเนื้อพื้นเฟอร์ไรท์  ส่วนโครงสร้าง
ภายหลังจากการชุบแข็งและอบคืนตัว แสดงในรูปที่ 2  
และ 3

รูปที่ 2 โครงสร้างจุลภาคของเหล็กกล้าเครื่องมือ S6-5-2 

ชุบแข็งที่อุณหภูมิ 1190 oC เย็นตัวในบรรยากาศก๊าซเฉื่อย 

โครงสร้างประกอบด้วยคาร์ไบด์กระจายตัวในเนื้อพื้น 

มาร์เทนไซต์และออสเตนไนต์ตกค้าง

รูปที่ 1 โครงสร้างจุลภาคของเหล็กกล้าเครื่องมือ S6-5-2 

(as received) ประกอบด้วยอนุภาคคาร์ไบด์ กระจายใน

โครงสร้างเนื้อพื้นของเฟอร์ไรต์ (เป็นโครงสร้างก่อนที่จะ 

ชุบแข็งนั่นเอง)
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การขยายตัวของเหล็กกล้าเครื่องมือขณะที่มีการ
เปลีย่นแปลงอณุหภมู ิสามารถตรวจวดัได้ด้วยเคร่ืองทดสอบ 
dilatometer ในท่ีนี้จะขอยกตัวอย่างกรณีศึกษาของ
เหล็กกล้าเครื่องมือความเร็วสูงมาตรฐาน DIN S6-5-2 
เทียบเท่ามาตรฐาน JIS-SKH55 (โครเมียม 4 wt.%, 
โมลิบดิน่ัม 5 wt.%, วาเนเดียม 1.9 wt.%, ทังสเตน 
6.4 wt.%) ซึ่งถูกน�ำมาผลิตเป็นชิ้นส่วนรถยนต์ที่ต้องการ
ความเที่ยงตรงในด้านขนาดและมิติที่สูงด้วยเหตุนี้ใน 
การกลึงไสด้วยเครื่องมือกล (machining) จึงต้องมีการ
ก�ำหนดขนาดเผื่อก่อนเข้าสู่กระบวนการทางความร้อน
ต่อไป

การทดสอบกระท�ำโดยเตรยีมชิน้งานจากเหล็กกล้า
เครื่องมือ S6-5-2 ให้ความร้อนจนถึงอุณหภูมิ 1190 oC 
ซึ่งเป็นอุณหภูมิการชุบแข็งแล้วชุบเย็นในบรรยากาศ
ก๊าซเฉือ่ย ในระหว่างนัน้เครือ่งทดสอบจะบนัทกึขนาดของ
ชิ้นงานทดสอบไว้ การเปล่ียนแปลงขนาดของชิ้นงาน
แสดงในรูปที่ 4 ซึ่งจะได้อธิบายในล�ำดับถัดไป

 

รูปที่ 3 โครงสร้างจุลภาคของเหล็กกล้าเครื่องมือ S6-5-2 

ชุบแข็งที่อุณหภูมิ 1190 oC อบคืนตัวที่ 560 oC จ�ำนวน 

3 ครั้ง (triple tempering) ครั้งละ 1 ชั่วโมง โครงสร้าง

ประกอบด้วยอนุภาคคาร์ไบด์ละเอียด (ที่เห็นเป็นเม็ดกลม) 

กระจายตัวในโครงสร้างเนื้อพื้นเทมเปอร์มาร์เทนไซต์

รูปที่ 4 ความยาวของเหล็กกล้าเครื่องมือความเร็วรอบสูง

มาตรฐาน DIN S6-5-2 ที่เปล่ียนแปลงตามอุณหภูมิ ให้

ความร้อนจากอุณหภูมิห้อง T
o
 จนถึงอุณหภูมิ 1190 oC 

แล้วชบุเยน็โดยใช้ก๊าซเป่าจนถงึอณุหภมูห้ิอง (ความยาวเริม่ต้น 

8.035 มิลลิเมตร) ภายใต้การทดสอบด้วย dilatometer

จากรูปที่ 4 จะขอแบ่งเส้นกราฟแสดงความยาว
ของชิ้นงานระหว่างการทดสอบออกเป็น 6 ช่วง โดย
อธิบายถึงการเปลี่ยนแปลงความยาวท่ีสัมพันธ ์กับ
โครงสร้างจุลภาคของเหล็กกล้าเครื่องมือดังต่อไปนี้

•	 เส้นกราฟช่วงที่ 1 เมื่อเริ่มให้ความร้อนชิ้นงาน
จะเกดิการขยายตวัโดยระหว่างนีย้งัไม่เกดิการเปล่ียนเฟส 
(สาเหตุประการที่ 1 ตามที่อธิบายไว้ตอนต้นบทความ)

•	 ช่วงที่ 2 ของเส้นกราฟ ต่อจากนั้น เมื่อให้
ความร้อนจนกระท่ังชิ้นงานร้อนจนถึงอุณหภูมิวิกฤต A

1
 

(อุณหภูมิยูเทกตอยด์) เฟอร์ไรท์จะเริ่มเปลี่ยนโครงสร้าง
เป็นออสเตนไนท์ ในระหว่างนี้ความยาวชิ้นงานจะลดลง 
อย่างไรก็ตามเมื่ออุณหภูมิเผาสูงขึ้นเรื่อยๆ เฟอร์ไรท์จะ
เปลี่ยนเป็นออสเตนไนท์ทั้งหมดที่อุณหภูมิ A

3
 จากรูป 

จะเห็นได้ว่าขณะที่อุณหภูมิอยู่ระหว่าง A
1
 ถึง A

3
 ชิ้นงาน 

จะมีการหดตัว (สาเหตุประการที่ 2 ตามที่อธิบายไว ้
ตอนต้นบทความ) 
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รปูที ่5 ความยาวทีเ่ปลีย่นแปลงขณะอบคนืตวัของเหลก็กล้า

เครื่องมือความเร็วสูง มาตรฐาน DIN S6-5-2 (เทียบเท่า

มาตรฐาน AISI M2) ผ่านการชุบแข็งที่อุณหภูมิ 1190 oC 

แล้ว อบคืนตัวที่อุณหภูมิ 560 oC จ�ำนวน 3 ครั้ง

•	 ต่อเมื่อเหล็กกล้าเครื่องมือเปลี่ยนโครงสร้าง
เป็นออสเตนไนต์โดยสมบูรณ์แล้วที่ A

3
 ถัดมาจะเข้าสู ่

ช่วงที่ 3 ของเส้นกราฟ ซึ่งเป็นการให้ความร้อนต่อเนื่อง
จนถงึอณุหภมูชุิบแขง็ที ่1190 oC ส่งผลให้ช้ินงานเกดิการ
ขยายตัว แต่ในระหว่างนี้ไม่ได้เกิดการเปลี่ยนเฟส (สาเหตุ
ประการที่ 1 เช่นกัน)

•	 ช่วงที่ 4 ของเส้นกราฟ ในระหว่างที่คงค้างไว้
ชั่วระยะเวลาหนึ่งที่อุณหภูมิชุบแข็งที่ 1190 oC จากรูป
จะเห็นว่าความยาวของชิ้นงานลดลงท้ังนี้เป็นผลจากการ
สลายตัวของคาร์ไบด์ (สาเหตุประการที่ 3 ตามที่อธิบาย
ไว้ตอนต้นบทความ)

 
ช่วงที่ 1 ถึง 4 นี้เป็นการวัดการเปลี่ยนแปลงขนาด

ของชิ้นงานในช่วงของการเผาให้ร ้อนเพื่อชุบแข็งนี้ 
เหล็กกล้าเครื่องมือจะเกิดท้ังการขยายและหดตัวขึ้นอยู่
กับการเปลี่ยนโครงสร้างภายใน 

จากนั้นเม่ือปล่อยให้เหล็กกล้าเย็นตัวลงจะเกิด
การหดตัวจนถึงอุณหภูมิ Ms (ช่วงที่ 5 ของเส้นกราฟ) 
แล้วจงึขยายตวัขึน้ในช่วงท่ี 6 (สาเหตปุระการที ่5) ซึง่เป็น
ช่วงที่เกิดการเปลี่ยนโครงสร้างจากออสเตนไนต์เป็น 
มาร์เทนไซต์ อย่างไรก็ตามเมื่อเปรียบเทียบกับความยาว
เริม่ต้น (ก่อนชบุ) พบว่าชิน้งานจะมีความยาวสุดท้ายลดลง 
ประมาณ 0.18 % นั่นแสดงว่าในการชุบแข็งเหล็กกล้า
เครื่องมือชนิดนี้จะเกิดการหดตัวเล็กน้อย 

อย่างไรกต็าม เม่ือเหลก็กล้าเครือ่งมอืผ่านการชบุแขง็
แล้ว จะต้องมกีารอบคืนตวั (tempering) ก่อนการใช้งาน
เสมอ ดงันัน้ในการทีจ่ะก�ำหนดขนาดเผือ่ของงานนัน้ เราจะ
ต้องค�ำนึงถึงขนาดที่เปลี่ยนแปลงภายหลังการอบคืนตัว 
และเมื่อตรวจวัดความยาวที่เปลี่ยนแปลงของเหล็กกล้า
เครือ่งมอืระหว่างการอบคนืตวั 3 ครัง้ เทยีบกับภายหลงัท่ี
ชบุแข็ง (change in length) ดงัแสดงในรปูที ่5 จะเหน็ว่า 
ระหว่างอบคืนตัวครั้งที่ 2 ความยาวจะเพิ่มขึ้นเมื่อเทียบ

กับการอบคืนตัวในครั้งแรก อย่างไรก็ตามจากกราฟจะ
เห็นว่าการอบคืนตัวครั้งที่ 2 และ 3 นั้นความยาวมีค่า 
ใกล้เคยีงกนัมาก ทีเ่ป็นเช่นนีอ้าจเป็นผลจากการทีโ่ครงสร้าง 
จุลภาคของเหล็กกล้าเครื่องมือได้เปลี่ยนแปลงโดย
สมบรูณ์แล้ว กล่าวคอืปรมิาณคาร์ไบด์ทีต่กผลกึออกมานัน้
ถึงจุดสมดุลและโครงสร้างเนื้อพื้นได้เปลี่ยนเป็นเทมเปอร์
มาร์เทนไซต์โดยสมบูรณ์ อย่างไรก็ตามเมื่อพิจารณา
เปรียบเทียบก่อนและหลังการอบคืนตัวพบว่าชิ้นงานจะ
เกิดการขยายตัวเล็กน้อย (ดูจากค่าเริ่มต้นและสิ้นสุดใน
กราฟรูปที่ 5) หากแต่เมื่อเปรียบเทียบกับความยาวตั้งต้น 
(ก่อนกระบวนการชุบแข็ง) เรากลับพบว่าเหล็กกล้า
เครื่องมือชนิดนี้จะเกิดการหดตัว 0.12 % จากข้อมูลการ
ทดสอบทัง้หมด เราจงึทราบว่าเหลก็กล้าเครือ่งมอืมาตรฐาน 
DIN S6-5-2 ผ่านการชุบแข็งที่อุณหภูมิ 1190 oC แล้ว 
อบคืนตัวที่อุณหภูมิ 560 oC จ�ำนวน 3 ครั้ง จะมีขนาดที่
ลดลงประมาณ 0.12 % อนึ่งเปอร์เซ็นต์การเปลี่ยนแปลง
ขนาดหลังการชุบแข็งและอบคืนตัวนั้นขึ้นกับอุณหภูมิ 
ชบุแขง็ อณุหภมูกิารอบคืนตวัและระยะเวลาในการอบด้วย
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อย่างไรก็ตามการทดสอบการเปลี่ยนแปลงขนาด
ของเหล็กกล้าเครื่องมือด้วยเครื่องทดสอบ dilatometer 
อาจจะไม่สะดวกและมีค่าใช้จ่าย ผู้ผลิตเหล็กจึงมักให้
ข้อมลูการขยายตวัเนือ่งจากความร้อนทีไ่ด้จากการทดสอบ 
โดยอาจจะระบุไว้ในเอกสารผลิตภัณฑ์ (materials data 
sheet) ในรปูของสมัประสทิธิก์ารขยายตวัเชงิเส้น เนือ่งจาก
ความร้อน (coefficient of linear thermal expansion 
coefficient หรือเรียกย่อว่า CTE) ซึ่งจัดเป็นสมบัติทาง
กายภาพและความร้อน ดงัแสดงค่าสมัประสทิธิก์ารขยายตวั
เชิงเส้นของเหล็กกล้าเครื่องมือ S6-5-3 ในตารางที่ 1 
ซึ่งเป็นข้อมูลจากผู้ผลิตเหล็ก 

20-100 oC 20-200 oC 20-300oC 20-400 oC 20-500 oC 20-600 oC 20-700 oC

11.7 11.9 12.3 12.8 13.0 13.0 13.0

ส�ำหรับการน�ำค่า CTE มาใช้ในการออกแบบนั้น 
ผู้เขียนหวังว่าคงมีโอกาสได้น�ำเสนอต่อไปในคราวหน้า 
สรุปแล้ว นอกเหนือจากการอบชุบที่จะให้ได้ค่าความแข็ง
ตามที่ต้องการ ในกรณีที่ต้องท�ำงานที่มีการควบคุมความ
เทีย่งตรงของช้ินงานสงู ควรทีจ่ะต้องมคีวามเข้าใจในเรือ่ง
ของการขยายตัว-หดตัว ของเหล็กกล้าเครื่องมือเพิ่มเติม
เพื่อลดข้อผิดพลาดในการท�ำงานลงได ้  

สัมประสิทธิ์การขยายตัวเชิงเส้นเนื่องจากความร้อนของเหล็กกล้าเครื่องมือ DIN S6-5-3 
(เทียบเท่า AISI M3/2) 

ตารางที่
1

http://www.metalravne.com/steelselector/steels/BRM3.html
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ลมื Action Camera และ Drone รุน่ก่อนๆ ไปได้เลย 
เมื่อตอนนี้้มี Lily โดรนติดกล้อง ที่พร้อมจะบินไปรอบๆ 
ตวัเรา พร้อมถ่ายรปูให้เราได้ในทกุๆ ที ่ทกุเวลา โดยอัตโนมตัิ 
เหมือนมีตากล้องส่วนตัวเลยทีเดียว

รปูแบบการใช้งาน Lily นัน้กง่็ายๆ ครับ เพยีงคณุสวม
เครื่องติดตามตัวหน้าตาคล้ายนาฬิกาข้อมือไว้ที่ตัวคุณเอง 
จากนั้นก็ขว้าง Lily ขึ้นฟ้าหรือลงบนน�้ำ เป็นสัญญาณให้
เริ่มการท�ำงาน เพียงเท่านี้กล้องโดรน Lily ก็จะบินติดตาม
ตัวคุณเหมือนเป็นเงาผ่านการระบุพิกัดต�ำแหน่งด้วย GPS 
และ Computer Vision โดยสามารถควบคุมด้วยมือเพื่อ 
ถ่ายภาพนิง่ได้จากตวัอุปกรณ์ GPS ส�ำหรบัติดตามต�ำแหน่ง 
โดยระยะการติดตามของ Lily ท�ำได้ตั้งแต่ 1.75 ม. - 30 
เมตร ด้วยความเร็วสูงสุด 40 กม. ต่อชั่วโมง ความสูงอยู่
ที่ราว 1.75 ม. - 15 เมตร ซึ่งมันจะจัดต�ำแหน่งให้เราอยู่
กลางภาพโดยอัตโนมัติด้วย ท�ำให้ภาพของเรานั้น ออกมา

สวยงามและสมูทเลยทีเดียว เหมาะส�ำหรับขาเซลฟี่ 360 
องศา หรือ ผู้ที่ชื่นชอบกีฬาประเภท Extreme เป็นอย่าง
มาก

โดยในส่วนของสเปคภายในตัวของ Lily นั้นมาพร้อม
กล้องความละเอียด 12 ล้านพิกเซลและสามารถถ่ายวิดีโอ
ได้ความละเอียดสูงสุด 1080p ที่ 60 เฟรมต่อวินาที หรือ
สโลโมชัน 720p ที่ 120 เฟรมต่อวินาที ภาพนิ่งสูงสุดที ่
12 ล้านพิกเซลได้อีกด้วย โดยแบตเตอรี่ภายในเครื่องของ 
Lily สามารถบินได้ต่อเนื่องนาน 20 นาที ใช้เวลาชาร์จ
กลับ 20 นาที และตัวเครื่อง Lily ท�ำมาจากโพลีคาร์บอเนต 
และอะลูมิเนียม ขนาดอยู่ที่ 26x26 ซม. หนัก 1.3 กก. 
กันน�้ำกันฝุ่นในระดับ IP67 (กันน�้ำลึกสุด 1 เมตรเป็นเวลา 
30 นาท)ี สามารถกนัน�ำ้และลอยบนน�ำ้ได้ด้วย เพราะฉะนัน้
ไม่ต้องกลัวเรื่องที่ว่า Lily แบตฯหมดแล้วจะจมหายไปกับ
สายน�้ำได้เลยครับ  

ที่บินถ่ายติดตามตัวคุณอัตโนมัติด้วยระบบ GPS

L I L Y

โดรนติดกล้อง
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เอาเป็นว่าใครสนใจกล้องแอคชั่นสุดไฮเทคอย่าง 
Lily ก็สามารถไปสั่งจองกันได้ผ่านเว็บไซต์ https://
www.lily.camera/ ตามลิงค์นี้นะครับเพราะเขาเปิดจอง
กันแค่ $499 หรือประมาณ 16,800 บาท (จากราคาขาย
จริง $999) โดยตัวกล้องนั้นจะพร้อมวางขายทั่วไปในเดือน
กุมภาพันธ์ปี 2016 นี้แน่นอนครับ  

แหล่งอ้างอิง : 
1. https://www.lily.camera/  
2. https://www.youtube.com/watch?v=4vGcH0Bk3hg
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จุดเริ่มต้นของงานการควบคุมการผลิต คือท�ำแผนการ

ท�ำงานรายวัน แผนการท�ำงานรายวัน ใน 1 เดือนทุกวัน

เหมือนกัน ปลายเดือนจะก�ำหนดแผนการท�ำงานของเดือน

ถัดไป 

เริ่มงานผลิตแต่ละวันของการควบคุมการผลิต นั่นคือ 

งาน (ก�ำหนดล�ำดับงานรอ) เพื่อให้ผลิตภัณฑ์ไหลไปยังไลน์

สดุท้ายด้วยล�ำดับอย่างไรและงาน (จัดหาชิน้ส่วน) ป้อนช้ินงาน

ที่ต้องการ (ในเวลาที่ต้องการ) Just In Time

การบริหารโรงงานเหล่านี้ เป็นผลของการเตรียมตัว

ล่วงหน้าของทัง้บริษัทโตโยต้าตัวอย่างเช่น กรณคีาดว่าจ�ำนวน

คันที่รับการสั่งซื้อจ�ำนวนมาก ต้องตัดสินว่า (ปรับแผนการ

ท�ำงานแบบใช้ความสามารถการผลิตของปัจจุบัน เพิ่มงาน

ล่วงเวลาและมาท�ำงานวนัหยดุ เป็นต้น กส็ามารถท�ำได้) หรอื 

(ต้องเพิ่มความสามารถการผลิตด้วยการลงทุนเครื่องจักร) 

สิง่ทีส่�ำคัญในการตัดสนิเหล่าน้ี ต้องทราบความสามารถ

จริงของความสามารถการผลิตของไลน์และของพืน้ทีห่น้างาน 

แม้ผลต่างเลก็ของเปอร์เซนต์เตจของอตัราการเคลือ่น แต่มผีล

ท�ำให้ผลผลิตทีไ่ด้แตกต่างกันมาก ในท่ีนีจ้ะอธบิายจากแผนการ 

ท�ำงานรายวัน 

ส่วนที่ 
4-2

อ่านย้อนหลังตอนที่ 6 ได้จากวารสารแม่พิมพ์ฉบับที่ 3 ปี 2558

โดย อดีตผู้บริหารต�ำแหน่งส�ำคัญของโตโยต้า
นาย มิกิฮะรุ อะโอกิ
ส�ำนักพิมพ์ธุรกิจญี่ปุ่น

ระบบการผลิตแบบ โตโยต้า

ใช้แผนการท�ำงานแต่ละวันของแผนการผลิตระยะยาว
------ ท�ำงานในเวลาแน่นอน, ล่วงเวลา, การมาท�ำงานวันหยุด

แปลและเรียบเรียงโดย : หนึ่งน�้ำ นาวานิยม

ตอนที่ 7

	 แผนการท�ำงานรายวัน

ดูหน้า 56 ระบบการท�ำงานแบ่งเป็น 3 ชนิด คือ (การ

ท�ำงานปกติ), (การท�ำงานล่วง เวลา), (การท�ำงานวันหยุด)

1 	 การท�ำงานปกติ (851 คัน/วัน)

เวลาท�ำงานของกะแรก 6.30 น. ~ 15.15 น. หักเวลา

พกั 1 ช่ัวโมง 5 นาที คงเหลือ เวลา 7 ช่ัวโมง 40 นาท ีกะ 2 : 

16.15 น. ~ 1.00 น.หักเวลาพัก 1 ชั่วโมง 5 นาที คงเหลือ 

เวลา 7 ชั่วโมง 40 นาที

ความสามารถเต็มของไลน์ประกอบนี้ สามารถท�ำรถ 

1 คันเสร็จภายใน 62 วินาที ไลน์หยุด แม้มีเวลาท�ำงาน แต ่

ไม่สามารถผลิตของได้ เป็นความเสียหายมาก

แต่กรณีโตโยต้า ปรับไลน์สปีด ให้หยุดไลน์ในกะ เพียง 

20 นาที ถ้าหยุดไลน์เป็นศูนย์ ต้องเพิ่มไลน์สปีดให้ หยุดไลน์ 

20 นาที 

2 	 การท�ำงานล่วงเวลา (111 คัน/วัน)

จากกะแรกเลิก 15.15 น. ถึงเริ่มกะ 2 : 16.15 น. ช่วง

ล่วงเวลากะแรก 1 ชั่วโมง กะที่ 2 เช่นเดียวกัน ช่วงล่วงเวลา

กะที่ 2, 1 ชั่วโมง ดังนั้น ใน 1 วันงานล่วงเวลาสูงสุด 2 ชั่วโมง
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3 	 การท�ำงานวันหยุด (42 คัน/วัน)

เพื่อผลิตรถโตโยต้า เป็นโครงสร้างผลิตแบบปิระมิด 

เช่น บริษัทโตโยต้า, ซัพพลายเออร์ผู้ผลิตเทียร์ 1, ซัพพลาย

เออร์ผู้ผลิตเทียร์ 2, ซัพพลายเออร์ผู้ผลิตเทียร์ 3, ซัพพลาย 

เออร์ผู้ผลิตบางรายผลิตในวันธรรมดาไม่ทัน ส่วนมากใช้เวลา

วันหยุดผลิตเต็มที่อยู่แล้ว หากโตโยต้าตั้งการท�ำงานวันหยุด 

อย่างเต็มที่  ซัพพลายเออร์ผู้ผลิตบางรายตามไม่ทัน  ดังนั้น 

กรณีโตโยต้าท�ำงานวันหยุด ตั้ง 1 กะ หมุนสูงสุด 2 รอบ

ยิ่งกว่านี้ กรณีท�ำงานวันหยุด ไม่ท�ำงานล่วงเวลา การ

ท�ำงานวันหยุด 1 ครั้ง ผลิตรถได้ 425.5 คัน หากท�ำ 2 ครั้ง 

ก็จะได้รถ 851 คัน

ว�ธีการคำนวณจำนวนรถที่ผลิตตอวัน
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เพราะจ�ำนวนรถ 851 คันนี้ เป็นกรณีท�ำงานวันหยุด

สูงสุดใน 1 เดือน ถ้า 851 คันนี้หารด้วย 20 วันท�ำงานใน 

1 เดือน ค�ำนวนจ�ำนวนรถที่ผลิตในแต่ละวัน คือ 42 คัน 

จากการท�ำงานในวันหยุด เมื่อเปลี่ยนเป็นรายวัน ผลิตเพิ่ม 

42 คัน/วัน

	 งานแตกต่างเพราะไลน์สปีดแตกต่างกัน

หน้า 57 จะอธิบายเป็นรูปธรรม ด้วยไลน์สปีดเร็วช้า 

จะวางพนักงานให้ท�ำงานอย่างไร อันดับแรก ขั้นตอนที่ 100 

เป็นขั้นตอนสุดท้าย แสดงด้วยภาพ 4 ขั้นตอน

พนักงาน นาย ก รับผิดชอบขั้นตอนที่ 100, นาย ข 

รับผิดชอบขั้นตอนที่ 99, นาย ค รับผิดชอบขั้นตอนที่ 98, 

นาย ง รับผิดชอบขั้นตอนที่ 97, ตัวอย่างนี้ หลังจากผ่านไป 

62 วนิาทรีถ A เสร็จ 1 คัน ถัดไป 62 วนิาท ีรถ B เสรจ็ เพราะ

พนักงานแต่ละคนรับผิดชอบแต่ละขั้นตอน ท�ำขั้นตอนนั้นๆ 

เสร็จใน 62 วินาที

ต่อไป ภาพขวาหน้า 57 แสดงภาพตัวอย่างซึ่งจ�ำนวน

ผลิตลดลงครึ่งหนึ่ง 

พนักงาน นาย ก รับผิดชอบขั้นตอนที่ 100, และ 99, 

นาย ข รับผิดชอบขั้นตอนที่ 98, และ 97, อธิบายเนื้องาน 

คือ นาย ก ท�ำรถ A เสร็จ 62 วินาทีในขั้นตอนที่ 99, ย้ายไป

ขัน้ตอนที ่100, ท�ำงานเสร็จ 62 วินาท ีเมือ่เสร็จงาน กก็ลบัไป

ท�ำงานขั้นตอนที่ 99 เริ่มท�ำรถ B

ในทีส่ดุ ผลติรถ 1 คันเสร็จภายใน 62 วนิาที หรือผลติรถ 

1 คันเสร็จภายใน 124 วินาที หลักพื้นฐาน (งาน 1 ขั้นตอน 

พนักงาน 1 คน ท�ำเสร็จภายใน 62 วินาที) ไม่เปลี่ยนแปลง

ด้วยแผนการท�ำงานที่เหมือนกันใน 1 เดือน การท�ำงาน

รายวันดังที่ได้กล่าวมาแล้ว ดังนั้น งานเหมือนกันใน 1 เดือน 

แม้ต้องการเปลี่ยนแปลงการผลิต สามารถปรับได้เฉพาะการ

ท�ำงานล่วงเวลา

แผนการท�ำงานเช่นนี้เป็นจุดเริ่มต้นของงานควบคุม

การผลิตทั้งหมดของเดือนนั้น ปรับในไลน์ให้เท่ากัน ก�ำหนด

ล�ำดับงานรอก�ำหนดล�ำดับชิ้นงานไหลอย่างไร ถัดไปเป็น 

งานท�ำใบคัมบังเพื่อจัดซื้อชิ้นส่วน

กว่าจะสรปุแผนการท�ำงานทุกเดอืนเช่นนี ้ เป็นงานหนกั

ท่ีต้องเตรยีมก่อนล่วงหน้าและเกีย่วข้องกบัฝ่ายต่างๆ ทัง้บรษิทั

จากแผนการขายซึง่น�ำเสนอโดยฝ่ายขายทีม่รีายละเอยีด

แยกรายชนิด รายละเอียดย่อย/แยกรายชนิดรถ ฝ่ายผลิต 

น�ำมาพิจารณาว่าสามารถได้หรือไม่ แม้ปรับการท�ำงานแล้ว 

ไม่สามารถผลิตได้ ต้องสรุปว่าจะลงทุนเครื่องจักรเพิ่มความ

สามารถการผลิต หรือ ยกเลิกการขาย  

กราฟแท่งในภาพบนของหน้า 57 แสดงจ�ำนวนรถท่ี

ผลิตรายวันในแต่ละเดือน

ในปีแรก เดอืน ม.ิย.~ ก.ย. ความสามารถการผลิตสงูสดุ 

มากกว่า 1,004 คัน/วัน หากเป็นเช่นนั้น จะผลิตไม่ทัน โชคดี 

ช่วงเดือน ม.ค. ~ เม.ย. จ�ำนวนรถที่ผลิตน้อย ไลน์สปีดสูงสุด

คันละ 62 วินาที เกิดว่างงานในเวลาปกติ ถ้าเริ่มไลน์สปีดให้

สูงสุดตั้งแต่เดือน ม.ค. แล้วเก็บรถไว้ในสต็อค เพื่อเติมเต็ม

ส่วนที่ไม่พอในช่วงเดือน มิ.ย. 

ปีที่ 2 หลังเดือน มิ.ย. เกินความสามารถการผลิตสูงสุด 

คราวนี้เป็นระยะเวลายาวนาน การผลิตล่วงหน้าไม่เพียงพอ

เมื่อเป็นเช่นนี้ตัดสินใจลงทุนเครื่องจักร ในการเพ่ิม

ความสามารถของเครื่องจักร ลีดไทม์นานมาก เช่น การ

ออกแบบขั้นตอน, การออกแบบเครื่องจักร / การผลิต / 

การติดตั้ง เป็นต้น หากทั้งผลิตและก่อสร้างด้วยก็ยุ่งยากมาก
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ภาพบนหน้า 59 เพิ่มความสามารถผลิตของเครื่องจักร

ด้วยไลน์ผลิตเครื่องจักร 

เครื่องจักรขั้นตอนที่ 3 ใน (สภาพปัจจุบัน) มีความ

สามารถต�่ำ ไม่สามารถปรับเพิ่มผลผลิตได้ เครื่องจักรอื่นอีก 

4 ขั้นตอน สามารถเพิ่มการผลิตได้ ดังนั้น เพิ่มเครื่องจักรอีก

เครื่องในขั้นตอนที่ 3 

ภาพล่างหน้า 59 แสดงวิธีรูปธรรม (หลังเพิ่มความ

สามารถ) วาง 2 เครื่องเรียงกันในขั้นตอนที่ 3 ชิ้นงานไหล

สลับกัน

แต่สภาพจริงไม่มีพื้นที่ติดตั้งเครื่องเพิ่ม ต้องติดตั้งใน

พื้นที่ห่างออกไป ติดตั้งเครื่องขนย้ายความเร็วสูงในอากาศ 

เพื่อให้ไหลรื่นในขั้นตอนเดียว

ภาพเพ�่มกำลังเคร�่องจักร (ไลนผลิตดวยเคร�่องจักร)
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อันดับแรกอธิบายแผนการผลิตระยะสั้น	 เมื่อถึงเดือน

ผลิต รับออเดอร์จากลูกค้า สรุปจ�ำนวนออเดอร์ ปัญหาคือ 

โรงงานจะสามารถผลิตได้ตามจ�ำนวนที่ลูกค้าสั่งหรือไม่

การสั่งออเดอร์ 

เริ่มจากลูกค้า  บริษัทขาย  ฝ่ายขายของ 

โตโยต้า ตามล�ำดับ ฝ่ายขายของโตโยต้าจะแจ้งข้อมูลไปยัง

ฝ่ายควบคมุการผลติของโตโยต้า เพ่ือให้ส�ำรวจว่าสามารถผลติ

ได้หรือไม่

ฝ่ายควบคุมการผลิตโตโยต้า จะขอให้ห้องควบคุมการ

ผลิตโรงงานส�ำรวจส่วนของโตโยต้า หรือขอให้ฝ่ายจัดซื้อ

ส�ำรวจส่วนที่ซัพพลายเออร์ภายนอกผลิต ทบทวนการปรับ

การท�ำงานให้มากทีส่ดุ ทัง้การผลติล่วงหน้าหรอืท�ำงานวนัหยดุ 

ของแต่ละพื้นที่ผลิต หากผลิตไม่ได้ตามจ�ำนวนสั่งซื้อ ต้อง

พิจารณาว่าส่วนที่ผลิตไม่ทันให้ลูกค้ารอได้หรือไม่

การผลิตล่วงหน้านั้น ต้องมีพื้นที่สต็อคขนาดใหญ่มาก 

อาจจะเสี่ยงต่อปัญหาคุณภาพ ควรใช้ในระยะสั้นเท่านั้น

กรณีโตโยต้า จากวิธีการผลิตแบบโตโยต้า จะเน้นพื้นที่

หน้างานอย่างเข้มงวด ไหลทุกขั้นตอน รายละเอียดงานของ

พนักงานเป็นหน่วยวินาที ดังนั้น จะไม่สามารถเพิ่มผลผลิต 

โดยใช้แซ่โบยพนักงาน ในที่สุด จะเห็นไลน์และความสามารถ

ผลิตอย่างชัดเจน

ส่วนที่ 
4-3

วิธีการท�ำแผนการผลิตระยะสั้น / ระยะยาว 
------ จัดการกับการเพิ่ม / ลดจ�ำนวนการผลิตอย่างไร

เมื่อผมลาออกจากโตโยต้า ได้ไปเยี่ยมหลายบริษัท 

ส่วนมากระบบผลิตของโรงงานยังไม่ดี นั่นคือ บริษัทโดยรวม 

ไม่ทราบศักยภาพความสามารถผลิตที่แท้จริงของโรงงานตน

บริษัทดังกล่าวนั้น ฝ่ายขายมีอ�ำนาจ (เพราะลูกค้า 

สั่งมา ขอให้ผลิตให้ได้) พื้นที่หน้างานเต็มไปด้วยความไร้

ประสิทธิภาพ ความสูญเปล่ามากมายและที่น่ากลัว คือ พื้นที่

หน้างานขาดขวัญก�ำลังใจในการท�ำงาน	

ต่อไปนี้จะอธิบายแผนผลิตระยะยาว

ฝ่ายขายโตโยต้ารวบรวมข้อมูลต่างๆ จากดีลเลอร์ท่ัว

ประเทศญี่ปุ่นและทั่วโลก ท�ำแผนการขาย 3 ปี กรณีโรงงาน

ผลติท่ีต้องเพิม่ความสามารถเครือ่งจกัร ต้องใช้เวลาเตรยีมตัว

นาน จึงต้องการแผนการขายระยะยาว

แผนการขายระยะยาวนั้น เช่นเดียวกับแผนระยะส้ัน  

เริ่มจากฝ่ายควบคุมการผลิตโตโยต้า ไปยังโรงงานโตโยต้า

และผ่านฝ่ายจดัซือ้โตโยต้าไปยงัซพัพลายเออร์ผูผ้ลติภายนอก 

จากนั้นจุดผลิตต่างๆ จะทบทวนปรับการท�ำงาน เช่น ผลิต

ล่วงหน้าและท�ำงานวันหยุด เป็นต้น แต่ส่วนท่ีผลิตไม่ทัน 

ต้องเพิ่มความสามารถเครื่องจักร

ฝ่ายควบคมุการผลติโตโยต้าเมือ่ได้รับค�ำตอบ พิจารณา

ความน่าเช่ือถือของการประมาณการขายระยะยาวอีกครั้ง 

และหลังจากเพิ่มความสามารถเครื่องจักรแล้ว หากคาดว่า

แนวโน้มไม่ตก ก็ท�ำแผนเพิ่มความสามารถ เครื่องจักร ไปยัง

ฝ่ายเทคนิคการผลิตโตโยต้า   
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กลไกแผนการผลิตระยะสั้น และระยะยาว



UPCOMING EVENTS

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

Exhibition Calendar ในประเทศ

UPCOMING
EVENTS

22-25 มิถุนายน 2559

INTERMOLD 2016
ศูนย์นิทรรศการและการประชุมไบเทค บางนา

www.intermoldthailand.com

11-14 พฤษภาคม 2559

INTERMACH 2016
ศูนย์นิทรรศการและการประชุมไบเทค บางนา

www.intermachshow.com

Exhibition Calendar ต่างประเทศ

19-21 May 2016

CAPAS 2016
Chengdu, CHINA

www.capas-chengdu.com

25-28 April 2016

CHINAPLAS 2016
Guangzhou, CHINA

www.chinaplasonline.com

20-23 April 2016

INTERMOLD 2016 /  
DIE & MOLD ASIA 2016 

Osaka, JAPAN

www.intermold.jp

29-30 October 2015

SUBCON MYANMAR 2015
Rangoon, MYANMAR

www.intermachmyanmar.com

5-10 October 2015

EMO MILANO 2015
Milano, ITALY

http://www.emo-milano.com

26-28 April 2016

MTA HANOI 2016
Hanoi, VIETNAM

www.mtahanoi.com

13-15 January 2016

AUTOMOTIVE WORLD 2016
Tokyo Big Sight, JAPAN

www.automotiveworld.jp   

7-10 เมษายน 2559

TAPA 2016 
ศูนย์นิทรรศการและการประชุมไบเทค บางนา

www.thailandexhibition.com

18-21 พฤศจิกายน 2558

METALEX 2015
ศูนย์นิทรรศการและการประชุมไบเทค บางนา

www.metalex.co.th

25-26 เมษายน 2559

Medical Plastics Expo 2016 
ศูนย์นิทรรศการและการประชุมไบเทค บางนา

www.medicalplastics-expo.com

8-10 October 2015

METALEX VIETNAM 2015
Ho Chi Minh City, VIETNAM

www.metalexvietnam.com
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ADVERTISING RATES

อัตราค่าโฆษณา :

เจ้าของ :
สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

86/6 ซอยตรีมิตร ถนนพระราม 4 แขวงคลองเตย  

เขตคลองเตย กรุงเทพฯ 10110

โทรศัพท์	 :	 0-2712-4518-9, 087-559-1878

โทรสาร	 :	 0-2712-4520

E-mail	 :	 tdia.thailand@gmail.com

Website	 :	 www.tdia.or.th

Facebook Fanpage Search : www.facebook.com/ 

ThaiToolandDieIndustryAssociation

ออกแบบและจัดพิมพ์ :
จุรีรัตน์ ศรีตระกูลกิจการ

862 ถนนสมเด็จพระเจ้าตากสิน แขวงดาวคะนอง เขตธนบุรี 

กรุงเทพฯ 10600

โทรศัพท์	 :	 089-894-0448, 090-986-6823 

E-mail	 :	 helishan22@gmail.com 

Line ID	 : 	 helishan

รูปแบบวารสาร :
วารสาร Mould & Die ราย 3 เดือน (1 ปี มี 4 ฉบับ) 

ขนาด 8.25 x 11.5 นิ้ว จำ�นวน 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 สำ�หรับบทความและคอลัมน์ทั่วไป  

	 กระดาษปอนด์ 80 แกรม

•	 เข้าเล่ม ไสกาว

จำ�นวนพิมพ์ : 3,000 ฉบับ 

การกระจายวารสาร :
•	 สมาชิกสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

•	 หน่วยงานต่างๆ ของภาครัฐและ

•	 เอกชนที่เกี่ยวข้องกับอุตสาหกรรมแม่พิมพ์

ปกด้านใน	 50,000 บาท

หน้า 3	 45,000 บาท

ติดหน้าสารบัญ	 45,000 บาท

ติดหน้าบรรณาธิการ	 40,000 บาท

ปกหลัง	 65,000 บาท

ปกหลังด้านใน	 50,000 บาท

เต็มหน้า 4 สี ทั่วไป	 38,000 บาท

เต็มหน้า 2 สี ทั่วไป	 20,000 บาท

ปีที่  27  ฉบับที่  4  ตุลาคม - ธันวาคม  2558

ลด
สำหรับสมาชิก
สมาคมฯ

10%
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การช�ำระค่าสมัครโอนเงินเข้าบัญชี 
ธนาคารกรุงเทพ สาขากล้วยน�้ำไท

บัญชีออมทรัพย์ 
เลขที่ 117-4-37506-1 ในนาม

“สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย”
พร้อมส่งส�ำเนาใบน�ำฝากและ

ชื่อที่อยู่ที่จะให้ออกใบเสร็จรับเงิน
ไปที่ โทรสาร 0-2712-4520

หมายเหตุ: สมาคมฯ จะมีหนังสือแจ้งให้
ช�ำระค่าบ�ำรุงประจ�ำปีทุกเดือนมกราคม
ของทุกปี
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อัตราค่าสมัครสมาชิก

ค่าลง
ทะเบียน

อัตราค่าบำ�รุง (Rate of Payment) (บาท)

ม.ค.-ธ.ค. เม.ย.-ธ.ค. ก.ค.-ธ.ค. ต.ค.-ธ.ค.
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** ยังไม่รวมภาษีมูลค่าเพิ่ม 7% **
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C.C.S. Advance Tech Co.,Ltd. 
C.C.S. Engineering Co.,Ltd. 

A Warm Welcome to C.C.S. groups Technologies 

Bangkok's "One stop manufacturing job shop" with IS09001, 
AS9100 and ISO 17025 certifications, having more than 250 
machines and over 800 skilled employees, to support world 
class precision and general machining with a wide range of 
applications. 

- CNC machining, Manufacturing of Mechanical parts, Cutting 
tools, Jigs/Fixtures, Injection molds I Stamping dies, etc for 
industries involved with: Aerospace, Automotive, Mold/Die, 
Electronics, Semiconductor, Bearing manufacturing, Computer 
parts and hard disk, Fiber optics, Equipment manufacturing, 
and Bio-Medical industries. 

-Welding and Fabrication of general industries, Aviation 
ground equipment and Aerospace stainless steel, Inconel 
sheet metal parts. In-house NDT Inspection. 

- Surface treatments: Anodizing (MIL A-8625, Typeii Class 
1 & 2 ,Type III Class 1 & 2, Nadcap), Passivation (AMS-QQ­
P-35 Type II, VIII, Nadcap), Electroless Nickel Plating (MIL­
C-26074) and Hard Chrome plating (AMS 2460). 

-Calibration services for Inspection instruments and Gages, 
accredited by ISO 17025 and linked to International standards. 

Accredited 

~ah '" ,~--sAP ~;:;~:~, ~ 
w"'"'g 'J:' 
Chemical Proc essing 
NondestructiveTesbng 

54/2 M.9, Soi Kantana, Bangyai-Bangkoolad Rd., Bangmuang, Bangyai, Nonthaburi 11140. Thailand. 
Tel : 02 443 6996, 02 443 6969 Fax: 02 443 6444, 02 443 6987 

http:/ /www.ccsgroups.com 





Thai-German Institute 
ao1iful 'fl £1-t£1 fl'JaJU 

n titute (TGI) is the leading organization in Thailand 
which increases and strengthens Thai's production technology 
capability. By taking position as a government mechanism, 
TGI operates as a key organization that initiates and develops 
industrial competitiveness through human resource development 
process, production technology transfer, industrial cluster/network 
initiating and knowledge management process. These services 
provide us the high-tech production technology center with 
industrial service and material testing to support competitive 
industrial sector and being professional industrial management 
model (high ability personal). TGI is also being a linkage between 
industrial sector and educational sector 

Thus, to support industrial sector, Thai-German Institute 
has a broad variety of quality services: 

• Technical Training Center 
• Manufacturing Consultant 
• Condition Based Maintenance (CBM) 
• Material Testing & Measuring Laboratory Center 
• Mould and Die Design House 
• Automation System Design and Development 
• Plant Reliability & Maintenance Management 
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