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WE KNOW what it’s like. We’re MACHINISTS,
 too. We CUT METAL every day.  

That’s why we’re driven to make sure that every Haas
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 service.     
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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

“บุคลากร” คือ ก�ำลังส�ำคัญในการขับเคลื่อนเศรษฐกิจ ไม่ว่าธุรกิจใดผู้ประกอบการต่างสรรหาบุคลากรที่มีทักษะฝีมือ 

มีความสามารถในการท�ำงานให้ได้ประสิทธิภาพและประสิทธิผล แต่ในปัจจุบันปัญหาใหญ่ที่ผู้ประกอบการพบเจอคือ การขาดแคลน

แรงงานท่ีมีทักษะฝีมือและได้มาตรฐานตามวิชาชีพนั้นๆ ดังนั้นตามนโยบายประชารัฐหลายหน่วยงานของภาครัฐจึงเร่งพัฒนา

และเพิ่มขีดความสามารถของแรงงานให้สามารถแข่งขันได้ในเวทีโลก อย่างในอุตสาหกรรมยานยนต์ซึ่งถือเป็นอุตสาหกรรมหลัก 

ในการขับเคลื่อนเศรษฐกิจของประเทศ ได้มีการจัดตั้งสถาบันพัฒนาบุคลากรในอุตสาหกรรมยานยนต์และชิ้นส่วนอะไหล่ยานยนต์ 

(AHRDA) เพื่อเป็นศูนย์กลางในการพัฒนาบุคลากร ยกระดับทักษะฝีมือแรงงาน เพื่อเพิ่มผลิตภาพแรงงานในสถานประกอบการ 

ถือเป็นการสร้างความเชื่อมั่นให้แก่นักลงทุน พร้อมรองรับการขยายตัวของอุตสาหกรรมยานยนต์ในอนาคต และในฉบับนี้เราได ้

รบัเกยีรตจิากคณุสชุาต ิ เงนิสขุ ผูอ้�ำนวยการ สถาบนัพัฒนาบคุลากรในอตุสาหกรรมยานยนต์และชิน้ส่วนอะไหล่ยานยนต์ (AHRDA) 

ในการสัมภาษณ์ถึงนโยบายการปฏิบัติงานและหลักสูตรต่างๆ ในการพัฒนาบุคลากร ติดตามได้ในคอลัมน์ VIP Interview 

กล่าวถึงอุตสาหกรรมยานยนต์และชิ้นส่วนอะไหล่ยานยนต์แถวหน้าของประเทศคงหนีไม่พ้นบริษัท ไทยซัมมิท ออโตพาร์ท 

อินดัสตรี จ�ำกัด ในคอลัมน์เยี่ยมชมโรงงาน (Factory Outlook) ฉบับนี้เราได้รับเกียติเยี่ยมชมและสัมภาษณ์ ดร.ฉัตรแก้ว ฮาตระวัง 

ผู้อ�ำนวยการฝ่ายโรงงาน ภาค 1 (Manufacturing Director Region 1) เพื่อเรียนรู้แนวคิดในการบริหารธุรกิจของกลุ่มบริษัท 

ไทยซัมมิทที่มีส่วนช่วยในการขับเคลื่อนภาคอุตสาหกรรมและเศรษฐกิจ 

การช่วยชาติไม่ให้เสียดุลทางการค้าคือ ลดการน�ำเข้า ดั่งปณิธานของคุณประสิทธิ์ อังสกุลวงศ์ ประธานบริหาร บริษัท 

ดูราติก อินดัสเดรียล จ�ำกัด จากความอดทนและมุ่งมั่นในการบริหารงาน สร้างสรรค์ผลิตภัณฑ์จนเป็นที่ยอมรับจากทั่วโลก 

ในเรื่องคุณภาพและมาตรฐานในเรื่องการผลิตบรรจุภัณฑ์เครื่องส�ำอางและเวชภัณฑ์ต่างๆ อ่านต่อได้ในคอลัมน์เยี่ยมชมโรงงาน  

(Factory Outlook)

บทความพิเศษ (Special Feature) ในฉบับนี้เรื่องระบบการผลิตแบบโตโยต้า ตอนที่ 9 งานของการควบคุมการผลิต และ

เรื่องการเพิ่มประสิทธิภาพและพัฒนางานด้านแม่พิมพ์ ในหัวข้อการเพิ่มผลผลิตงานปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปโลหะด้วยเครื่องปั๊มเซอร์โว 

ตอนที่ 1  / “บุนดัง (分断, ぶんだん), Parting” ความเหมือนที่แตกต่าง ติดตามได้ในคอลัมน์ พูดจาภาษา (ญ่ีปุ่น) แม่พิมพ์ / 

เครื่องพับผ้าอัตโนมัติ (FoldiMate) นวัตกรรมสุดล�้ำที่คุณแม่บ้านพ่อบ้านใฝ่ฝัน อ่านได้ใน Innovation Today / การทดลองง่ายๆ  

เพื่อบอกชนิดของพลาสติก วิธีการเป็นอย่างไรอ่านต่อใน Mould & Die Like สาระ 

การเซ็นเอกสารถือเป็นเรื่องส�ำคัญ และเพื่อความปลอดภัย ฉบับนี้เราจึงน�ำวิธีการเซ็นรับรองส�ำเนาถูกต้องให้ปลอดภัย 

มาฝากกัน และในเรื่องสุขภาพของคนท�ำงานโรคหนึ่งที่กวนใจคืออาการปวดต้นคอ อะไรคือสาเหตุและวิธีการรักษาเป็นอย่างไร  

อ่านต่อได้ในคอลัมน์ นานาสาระ

การเรียนรู้ พัฒนาทักษะ ความสามารถของตนเองตลอดเวลาเป็นสิ่งส�ำคัญ แต่การถ่ายทอดแลกเปลี่ยนองค์ความรู้

ประสบการณ์และทักษะร่วมกันก็ส�ำคัญเช่นกัน การสร้างองค์กรแห่งการเรียนรู้ ไม่ว่าจะในระดับองค์กรหรือประเทศ ถือเป็นการ

พัฒนาอย่างมั่นคงและยั่งยืน เพื่อให้ทันต่อสภาวะการเปลี่ยนแปลงและการแข่งขัน

	 รศ.ดร.วารุณี เปรมานนท ์  บรรณาธิการบริหาร



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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FoldiMate
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ผู้อ�ำนวยการสถาบันพัฒนาบุคลากร 
อุตสาหกรรมยานยนต์และ 
ชิ้นส่วนอะไหล่ยานยนต์ (AHRDA)
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งาน INDOPLAS 2016 

เปนงานแสดงสินคานานาชาติ

ดานอุตสาหกรรมพลาสติก ครั้งที่10 

จัดเปนประจำทุก 2 ป โดยจัดรวมกับ

งาน INDOPACK และ INDOPRINT 

ซึ่งในป 2557 มีผูรวมแสดงสินคามากถึง

362 บร�ษัท จาก 19 ประเทศทั่วโลก

โครงการเปดตลาดแมพ�มพสู ASEAN
ในงาน INDOPLAS 2016
โครงการเปดตลาดแมพ�มพสู ASEAN
ในงาน INDOPLAS 2016

ณ กรุงจาการตา ประเทศอินโดนีเซีย
ระหวางวันที่ 7-10 กันยายน 2559
ณ กรุงจาการตา ประเทศอินโดนีเซีย
ระหวางวันที่ 7-10 กันยายน 2559

รับสมัคร…
ผูประกอบการแมพ�มพ
รวมออกบูธ

เทานั้น!!!
จำนวน บูธ8
สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพ ไทย
Thai Tool and Die Industry Association

โทรศัพท :  0-2712-4518-8
มือถือ :  089-499-9971
โทรสาร :  0-2712-4520

อีเมล :  tdia.thailand@gmail.com
www.tdia.or.th

86/6 ซ.ตร�มิตร ถ.พระราม 4 แขวงคลองเตย
เขตคลองเตย กรุงเทพฯ 10110

FanPage : facebook.com/ThaiToolandDieIndustryAssociation

Facebook : facebook.com/สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพ ไทย
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วารสารแม่พิมพ์ฉบับนี้ทางสมาคมแม่พิมพ์ ไทยได้ เข้าสัมภาษณ์พิ เศษ 
(VIP INTERVIEW) คุณสุชาติ เงินสุข ผู้อำ�นวยการสถาบันพัฒนาบุคลากร 
อุตสาหกรรมยานยนต์และชิ้นส่วนอะไหล่ยานยนต์ (AHRDA) ซึ่งเป็นองค์กร 
ที่ก่อตั้งขึ้นเพื่อเป็นศูนย์กลางในการพัฒนาบุคลากรด้านยานยนต์ท่ีเป็น 
อุตสาหกรรมหลักในการขับเคลื่อนเศรษฐกิจของประเทศไทยให้สามารถแข่งขัน 
ในเวทีโลกได้ เพื่อให้เราทราบถึงแนวนโยบายการดำ�เนินงานพัฒนาบุคลากร 
ของทางสถาบันที่เป็นประโยชน์ต่อผู้ประกอบการในอุตสาหกรรมยานยนต์และ
ชิ้นส่วนอะไหล่ยานยนต์

VIP INTERVIEW

VIP INTERVIEW
สัมภาษณ์พิเศษ

ผู้อำ�นวยการสถาบันพัฒนาบุคลากร 
อุตสาหกรรมยานยนต์และ
ชิ้นส่วนอะไหล่ยานยนต์ (AHRDA)คุณสุชาติ เงินสุข 

MR.SUCHAT  NGOENSUK
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VIP INTERVIEW

ประวัติการศึกษา 

ปริญญาโท	 รัฐประศาสนศาสตรมหาบัณฑิต 	
	 มหาวิทยาลัยธุรกิจบัณฑิตย์

ปริญญาตรี 	 สาขาเทคโนโลยีการผลิต 
	 มหาวิทยาลัยราชภัฏพระนคร

ระดับ ปวส.	 สาขา Tool & Die Making 	
	 วิทยาลัยเทคโนโลยีและอาชีวศึกษา 
	 วิทยาเขตพระนครเหนือ

ระดับ ปวช.	 สาขาช่างกลโรงงาน 
	 วิทยาลัยเทคนิคนครสวรรค์

เริ่มรับราชการครั้งแรกปี พ.ศ.2525 กรมทางหลวง กระทรวงคมนาคมในต�ำแหน่งช่างเครื่องกล

เกี่ยวกับชิ้นส่วนเครื่องจักร ซึ่งตรงกับสาขาที่เรียนจบมาคือช่างกลโรงงาน รับราชการอยู่กรมทางหลวง

ประมาณ 10 ปีกว่า เมือ่ปี พ.ศ.2539 มคีณุสมบตัติามทีก่รมพฒันาฝีมอืแรงงานก�ำหนดจงึได้สอบโอนย้าย

มาทีก่รมพฒันาฝีมอืแรงงาน กระทรวงแรงงาน ด�ำรงต�ำแหน่งตัง้แต่เจ้าหน้าทีบ่รหิารงานฝึกอาชพีต�ำแหน่ง

หวัหน้างานช่างปรบั มหีน้าทีก่ารบรหิารจดัการงานฝึกอาชพีให้กบับคุคลทัว่ไปและฝึกยกระดบัฝีมอืแรงงาน 

พฒันาบคุลากรในสถานประกอบการ จากนัน้ย้ายไปอยูศ่นูย์พฒันาฝีมอืแรงงาน จงัหวดัพระนครศรอียธุยา 

8 ปี และสถาบันพัฒนาฝีมือแรงงานภาค 8 จังหวัดนครสวรรค์ จึงมีค�ำสั่งให้มาด�ำรงต�ำแหน่ง 

ผู้อ�ำนวยการสถาบันพัฒนาบุคลากรในอุตสาหกรรมยานยนต์และชิ้นส่วนอะไหล่ยานยนต์ (AHRDA) 

เมื่อวันที่ 17 กันยายน 2558 การได้อยู่ในต�ำแหน่งนี้เป็นสิ่งที่ท้าทายในการท�ำงานเพราะ AHRDA เป็น

องค์กรทีไ่ม่เหมอืนหน่วยงานราชการทัว่ไป มกีารท�ำงานภายใต้คณะท�ำงาน 2 บอร์ดคอื บอร์ดบรหิารของ

สถาบันโดยมีท่านอธิบดีกรมพัฒนาฝีมือแรงงานเป็นประธาน และบอร์ดที่ 2 คือ บอร์ดด�ำเนินงาน โดย

จะมกีารประชมุแลกเปลีย่นความคดิเหน็รายงานความเคลือ่นไหวทางเศรษฐกจิและเทคโนโลยนีวตักรรม

ในเรื่องของการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ น�ำมาปรับใช้ในการพัฒนายกระดับทักษะฝีมือบุคลากรที่อยู่ใน

อุตสาหกรรมและสถานประกอบการที่เกี่ยวข้องทั้งเชิงปริมาณและคุณภาพเพ่ือพัฒนาหลักสูตรการ 

ฝึกอบรมสรรหาวทิยากรให้ตรงกบัความต้องการนีค่อืภารกจิท่ีได้รับมอบหมายในการพัฒนาคน สร้างคน 

สร้างงาน สร้างอาชีพ 

ประสบการณ์การท�ำงาน  ผอ.สุชาติ เงินสุข

สร้างงาน สร้างอาชีพ
พัฒนาคน สร้างคน

AHRDA
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Q :	 การก่อตั้งสถาบัน AHRDA มีวัตถุประสงค์และ 
	 การด�ำเนินงานเพื่อสนับสนุนในด้านใดบ้าง ?

A :	 สถาบันพัฒนาบุคลากรในอุตสาหกรรมยานยนต์

และช้ินส่วนอะไหล่ยานยนต์ (Automotive Human 

Resource Development Academy-AHRDA) จัดตั้ง

ตามยุทธศาสตร์การพัฒนาก�ำลังแรงงานในอุตสาหกรรม

ยานยนต์ชิ้นส่วนและอะไหล่ยานยนต์ ต้ังอยู่ที่สถาบัน

พัฒนาฝีมือแรงงาน ภาค 1 สมุทรปราการ เป็นสถาบันที่

ตั้งขึ้นตามมติคณะรัฐมนตรี เมื่อวันที่ 3 กันยายน 2556 

โดยข้อเสนอของคณะกรรมการพัฒนาแรงงานและ

ประสานงานการฝึกอาชีพแห่งชาติ (กพร.ปช.) สภา

อุตสาหกรรมแห่งประเทศไทยมีการท�ำงานร่วมกันอย่าง

ใกล้ชิดกับกรมพัฒนาฝีมือแรงงาน ภายใต้การสนับสนุน

ของ กพร.ปช.

	 จากความต้องการของภาคอุตสาหกรรมทางสถาบนั 

AHRDA มีนโยบายเป็นศูนย์กลางในการพัฒนาบคุลากร

ในกลุ่มอุตสาหกรรมยานยนต์และชิน้ส่วนอะไหล่ยานยนต์ 

และทรัพยากรมนุษย์ในระบบการศึกษา ยกระดับทักษะ

ฝีมือแรงงาน เพื่อเพิ่มผลิตภาพแรงงานในสถานประกอบ

การเป็นการสร้างความเช่ือมั่นให้กับนักลงทุน สร้าง 

เครือข่ายการผลิตและพัฒนาแรงงานโดยภาครัฐและ

เอกชนในกลุ่มอุตสาหกรรมยานยนต์ฯ อย่างเป็นระบบ 

รองรบัการขยายตวัในอนาคต ส�ำหรบัการพฒันาบคุลากร

กลุ่มเป้าหมายหลักคือ กลุ่มผู้ประกอบการชิ้นส่วนและ

อะไหล่ยานยนต์ และกลุ่มศูนย์บริการซ่อมบ�ำรุง 

Q :	 กล่าวได้ว่าอุตสาหกรรมยานยนต์ชิ้นส่วนและ 
	 อะไหล่มีความส�ำคัญต่อเศรษฐกิจไทยในระดับ 
	 มหภาค ทางสถาบัน AHRDA มีบทบาทหน้าที ่
	 หรือภารกิจในภาคส่วนนี้อย่างไรบ้าง ?

A :	 ส�ำหรับอุตสาหกรรมยานยนต์และชิ้นส่วนอะไหล่

ยานยนต์มีการจ้างงานสูงถึง 7 แสนคน สามารถสร้าง 

รายได้การส่งออกและจีดีพีให้กบัประเทศไทยได้ถงึ 10 %  

ภารกิจคือ 

	 1.	 ฝึกอบรบพัฒนาบุคลากรและช่างเทคนิคใน

อุตสาหกรรมยานยนต์ชิ้นส่วนและอะไหล่ยานยนต์ 

ยกระดับทักษะฝีมือด้านเทคนิค Multi Skill และการ

บริหารจัดการโดยผ่านการรับรองตามมาตรฐานในแต่ละ

สายอาชีพ

	 2.	 พัฒนาทรัพยากรมนุษย์ในระบบการศึกษา

ให้การสนับสนุนแก่อาชีวศึกษาในการอบรมพัฒนาครู

เพิ่มทักษะเชิงเทคนิควิศวกรและการบริหารให้มีระดับ 

ที่สูงขึ้น

	 3.	 สนับสนุนและให้ค�ำปรึกษา เพือ่สร้างและพฒันา

ครฝึูกในโรงงาน (Train the Trainer) และเพิ่มคุณภาพ

ของศูนย์ฝึกอบรมภายในสถานประกอบกิจการเพื่อ

ถ่ายทอดทักษะให้แก่บุคลากรทั้งภายในและภายนอก

สถานประกอบการ

	 4.	 ช่วยส่งเสริมสนับสนุนเป็นศูนย์ฝึกช่างในการ

แข่งขันฝีมือแรงงานแห่งชาติระดับ World Skill เพื่อช่วย

ยกระดับทักษะฝีมือแรงงานให้ได้มาตรฐานสากล เป็นที่

ยอมรับในระดับสากล

	 5.	 เป็นศนูย์ทดสอบมาตรฐานฝีมอืแรงงานแห่งชาติ

ของอุตสาหกรรมยานยนต์และชิ้นส่วนอะไหล่ยานยนต์

	

	 แผนในอนาคตนอกจากมีการกิจกรรมฝึกอบรม

แล้วเราจะมีการทดสอบมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ

ในสาขาที่เกี่ยวข้องโดยตรงกับชิ้นส่วนยานยนต์ประมาณ 

4 สาขา ได้แก่ 1. ช่างกลึงส�ำหรับชิ้นส่วนยานยนต์ 2. ช่าง

เชื่อมมิก-แม๊กส�ำหรับชิ้นส่วนยานยนต์ 3. ช่างบ�ำรุงรักษา

เครือ่งจกัรกลในชิน้ส่วนยานยนต์ 4. ช่างเครือ่งกลงึอตัโนมตัิ
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ส�ำหรับยานยนต์ และขณะนี้ทางกรมพัฒนาฝีมือแรงงาน

ร่วมกับสภาอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย ก�ำลังด�ำเนิน

การอยู่อีก 4 สาขา และในอนาคตจะขยายให้ครอบคลุม

กับอุตสาหกรรมยานยนต์และชิ้นส่วนอะไหล่ยานยนต์

	 ดงัทีก่ล่าวมานีค้อืภารกจิทีเ่ป็นรปูธรรมของ AHRDA 

ซึง่เบือ้งต้นภายในปี 2559 จะสามารถพฒันาบคุลากรได้ถงึ 

2 - 3 พนัคน ทัง้เป็นครฝึูกของกรมพฒันาฝีมอืแรงงานและ

ครฝึูกในสถาบนัอาชวีศกึษา AHRDA เป็นสถาบนัทีเ่ปิดให้

นกัเรยีนอาชวีศกึษาได้เข้ามาศกึษาดงูานเกีย่วกบัเทคโนโลยี

และนวัตกรรมที่ทันสมัยในอุตสาหกรรมยานยนต์ฯ

Q :	 AHRDA ได้วางแผนยุทธศาสตร์ในระยะสั้น  
	 ระยะกลาง ระยะยาวในการขบัเคลือ่นอตุสาหกรรม 
	 ยานยนต์ของไทยอย่างไรบ้าง ?

A :	 กล่าวถึงกรอบทางด้านยุทธศาสตร์การพัฒนาก�ำลัง

แรงงานในอุตสาหกรรมยานยนต์และชิ้นส่วนอะไหล่ 

ยานยนต์ ปี พ.ศ.2556-2565 คือ 

ยุทธศาสตร์ที่ 1	 พัฒนาก� ำลั งแรงงานให ้ มี

สมรรถนะในระดับสากล เพื่อพัฒนาทรัพยากรมนุษย์ใน

ระบบการศกึษา ก�ำลงัแรงงานทีส่อดคล้องกบัความต้องการ

ของตลาดแรงงานรองรบั AEC และการแข่งขนัในระดบัโลก

ยุทธศาสตร์ที่ 2	 พัฒนามาตรฐานวิชาชีพ/

มาตรฐานฝีมอืแรงงานและมาตรฐานสมรรถนะเพือ่พฒันา

มาตรฐานวิชาชีพฝีมือแรงงานเพื่อยกระดับสมรรถนะ

แรงงานไทยให้ได้มาตรฐานสากล

ยุทธศาสตร์ที่ 3	 จัดตั้งสถาบันพัฒนาบุคลากร

ระดับสูงในกลุ่มอุตสาหกรรมยานยนต์ เพื่อยกระดับ

ก�ำลังคนด้านยานยนต์และชิน้ส่วนให้มคีณุภาพสอดคล้อง

กับตลาดแรงงาน

ยุทธศาสตร์ที่ 4	 พั ฒ น า ร ะ บ บ ฐ า น ข ้ อ มู ล

สารสนเทศด้านแรงงานและสร้างเครือข่ายบูรณาการ

ทางการผลติ เพือ่เชือ่มโยงความต้องการของตลาดแรงงาน

ให้เพียงพอกับความต้อง พัฒนาทักษะฝีมือแรงงาน และ

มีการติดตามประเมินผล

	

	 ในส่วนของการก�ำหนดแผนแม่บททาง AHRDA 

แบ่งเป็น 3 ระยะคือ 

ระยะที่ 1 ปี พ.ศ.2557-2558 ตั้งแต่การเริ่ม 

ก่อตั้งสถาบัน AHRDA เป้าหมายคือการสรา้งวางรากฐาน

สถาบันให ้ เป ็นองค ์กร ท่ีมีความเข ้มแข็งและเป ็น

ศูนย์กลางที่รู้จักทั้งในและนอกประเทศ 

ระยะที่ 2 ปี พ.ศ.2559-2560 เติบโตเป็นไป 

สู่การเป็นศูนย์เรียนรู้ทักษะชั้นสูงและการบริหารจัดการ

ในการพัฒนาบุคลากรอย่างยั่นยืน

ระยะที่ 3 ปี พ.ศ.2561-2562 ขยายศูนย์สู ่

เครือข่ายระดับภูมิภาคที่มีกลุ ่มอุตสาหกรรมทางด้าน 

ชิ้นส่วนและอะไหล่ยานยนต์ เช่น สมุทรสาคร ปทุมธานี 

ระยอง ชลบุรี ปราจีนบุรี อยุธยา ฉะเชิงเทรา นครราชสีมา 

เป็นต้น ซึ่งสอดคล้องกับนโยบายซุปเปอร์คลัสเตอร์ของ

รัฐบาลที่ เจาะจงกลุ ่มอุตสาหกรรมที่ ใช ้นวัตกรรม

เทคโนโลยีขั้นสูง 
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Q :	 การพัฒนาบุคลากรให้มีทักษะความเชี่ยวชาญ 
	 มี ค ว า ม ส� ำ คั ญ ม า ก ต ่ อ ก า ร พั ฒ น า ข อ ง 
	 อุตสาหกรรมยานยนต์ฯ ทางสถาบัน AHRDA  
	 มีนโยบายในการสนับสนุนอย่างไรบ้าง ?
	

A :	 ในส่วนของการพัฒนาบุคลากรและการเตรียมคน 

ในอุตสาหกรรมยานยนต์ฯ เพื่อเข้าไปถ่ายทอดความรู ้

ให้กับกลุ ่มอุตสาหกรรมหรือแรงงานที่อยู ่ในระบบน้ี 

ส�ำหรับปัจจุบัน AHRDA ได้จัดท�ำหลักสูตรฝึกอบรม 

ให ้ครอบคลุมสนองต่อความต้องการในด้านต่างๆ 

ประกอบด้วยหลักสูตรด้าน Fundamental Course for 

New Comer จ�ำนวน 12 หลักสูตร หลักสูตรด้าน 

Functional Course จ�ำนวน 15 หลกัสตูร หลักสูตรด้าน 

Engineering Course จ�ำนวน 17 หลกัสตูร หลกัสตูรของ

กรมพฒันาฝีมอืแรงงาน 30 หลกัสตูร หลกัสตูรตามความ

ต้องการของสถานประกอบการ และหลกัสตูรการพัฒนา

หัวหนา้งานหรือครูฝึก (Super Blue Collar) จ�ำนวน 

16 หัวข้อวิชา กลุ่มเป้าหมายของหลักสูตรที่จัดท�ำนี้คือ 

ครูอาจารย์ในอาชีวศึกษา เจ้าหน้าที่หรือครูฝึกของกรม

พัฒนาฝีมือแรงงาน หัวหน้างานที่อยู่ในกลุ่มอตุสาหกรรม

ยานยนต์ฯ มีการน�ำร่องด้วยวิทยาลัยเทคนิค จ�ำนวน 

12 แห่ง แต่ละแห่งจะส่งตัวแทนครูอาจารย์แห่งละ 2 คน 

เข้าร่วมอบรมในหลกัสตูรจ�ำนวน 123 ชัว่โมง โดยผู้สอน

จะเป็นผูบ้รหิารในกลุม่อตุสาหกรรมยานยนต์และชิน้ส่วน

ผลัดเปลี่ยนกันมาถ่ายทอดความรู ้เนื้อหาที่เรียนเช่น 

Workmanship Training Course, การเรียนรู้การ

ท�ำงานแบบญี่ปุ่น, Daily Management, Safety for 

Management, 5S for Management, Problem 

Solving, TPS, TQM, TPM, Competency, 

Leadership เป็นต้น เมื่อจบหลักสูตรจะต้องเข้าฝึก

ท�ำงานในโรงงานเพื่อให้ได ้สัมผัสกับการท�ำงานจริง 

ได้ใช้เคร่ืองมอืต่างๆ ซ่ึงประสบการณ์ส่วนนีส้ามารถน�ำไป

ต่อยอดในการเรียนการสอน และน�ำไปพัฒนาหลักสูตร

ต่อไปเพ่ือให้ผลิตคนในระบบการศึกษาได้ตรงกับความ

ต้องการของภาคธุรกิจ ผลที่จะเกิดจากโครงการดังกล่าว

คือครูอาชีวะหรือเจ้าหน้าท่ีผู้ฝึกได้ประโยชน์จากความรู้

ที่ได้ในหลักสูตร การใช้งานเครื่องมืออุปกรณ์ที่ทันสมัย 

ในโรงงานมีความเข้าใจและรู้ถึงความต้องการของภาค

เอกชน เพราะอุตสาหกรรมชิ้นส่วนและอะไหล่ยานยนต์

มีการขยายตัวทางด้านเทคโนโลยีและนวัตกรรมใหม่ๆ 

ตลอดเวลา บุคลากรแรงงานที่อยู่ในอุตสาหกรรมนี้มี

จ�ำนวนหลายแสนคนจึงต้องมีการพัฒนาต่อยอดอย่าง 

ต่อเนื่อง ในส่วนเครื่องมือเครื่องจักรในการฝึกอบรมเรา

ได้รับงบประมาณในการจัดซื้อเอง 45 ล้านบาท และ

สามารถใช้ทรัพยากร สถานที่หรือครุภัณฑ์การฝึกที่มีอยู่

ร่วมกับสถาบันพัฒนาฝีมือแรงงานภาค 1 สมุทรปราการ 

(สพภ.1) ร่วมกันได้ และ AHRDA ยังได้รับโอนเครื่องมือ

อุปกรณ์ที่เกี่ยวกับการฝึกอบรมอีก 17 สาขาจากสถาบัน

ยานยนต์ กระทรวงอตุสาหกรรม ซึง่นบัว่าปัจจบัุน AHRDA 

มีเครื่องมืออุปกรณ์ที่เพียบพร้อมในเรื่องการพัฒนา

บคุลากรเป็นอย่างยิ่ง

	 จากที่กล่าวถึงหลักสูตรการฝึกอบรมโครงการต่างๆ 

ที่ทาง AHRDA จัดขึ้น เรายังช่วยประสานงานกับ 

ผู้เชี่ยวชาญเฉพาะด้านให้แก่บริษัทที่มีความต้องการ 

ให้ไปท�ำการฝึกอบรมถึงสถานประกอบการหรือโรงงาน 

เราสามารถเดินทางไปให้บริการได้ในรูปแบบ Mobile 

Training มีการจัดท�ำและพัฒนาหลักสูตร อุปกรณ์ 

นวัตกรรมและเทคโนโลยีในการพัฒนาฝีมือแรงงานเพื่อ

การพัฒนาฝีมือแรงงานให้เหมาะสมกับสภาวการณ์และ

การเปลี่ยนแปลงของเทคโนโลยีในปัจจุบันและอนาคต

O U R   S K I L L S   O U R   F U T U R E
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Q :	 กล่าวได้ว่าปัจจุบันนี้ภาครัฐทุกภาคส่วนให้การ 
	 สนับสนุนในการพัฒนาบุคลากร แต่แรงงานใน 
	 ภาคอตุสาหกรรมกย็งัขาดแคลน ท่านผอ. คดิว่า 
	 มีแนวทางในการแก้ปัญหาอย่างไรบ้าง ?

A :	 ในส่วนของ AHRDA ท่ีได้รับงบประมาณมาเพื่อ 

ฝึกยกระดับพัฒนาทักษะฝีมือแรงงานแก่กลุ่มแรงงาน 

ที่ท�ำงานและอยู่ในระบบอุตสาหกรรมอยู่แล้ว แต่ในส่วน

ของการฝึกเพื่อเตรียมเข้าท�ำงาน เรายังไม่มีงบประมาณ 

ซึ่งเรื่องนี้ไม่ใช่ปัญหาเพราะทาง AHRDA มีการบูรณาการ

ท�ำงานประสานภายใต้นโยบายของกรมพัฒนาฝีมือ

แรงงาน (กพร.) และม ีMOU กบัทางกระทรวงศกึษาธกิาร

และอาชีวศึกษา ในส่วนของ กพร. ท่ีมีศูนย์พัฒนาฝีมือ

แรงงานอยูท่ัว่ประเทศสามารถรองรบัการฝึกเดก็เข้าท�ำงาน 

เช่น หลักสูตรของช่างกลโรงงานหลักสูตร 10/2 เดือน 

คือ ฝึกในสถาบัน 10 เดือน และอีก 2 เดือนไปฝึกใน

สถานประกอบการจึงได้วุฒิบัตร หากยังต้องการฝึกเพิ่ม

สามารถมาฝึกยกระดับที่ AHRDA ได้อีกเพื่อให้มีความ

เชีย่วชาญมากขึน้ สามารถเข้าสูก่ระบวนการท�ำงานได้เลย 

เพราะว่าหลักสูตรของ AHRDA เน้นการฝึกปฏิบัติถึง 

80% สามารถที่จะผลิตแรงงานป้อนสู่ตลาดแรงงานได้

Q :	 ทางสถาบัน AHRDA มีความร่วมมือระหว่าง 
	 ประเทศหรือในระดับอาเซียนอย่างไรบ้าง ?

A :	 ณ ตอนนี้ AHRDA เป็นองค์กรเฉพาะดา้นมุ่งเน้น 

ในเรื่องของการพัฒนาบุคลากรทางด้านอุตสาหกรรม

ยานยนต์ฯ ในความร่วมมือระหว่างประเทศญี่ปุ่น เช่น 

JICA ได้เข้ามาศึกษาดูงานวิธีการฝึกอบรมการบริหาร

จัดการของสถาบันและให้ความช่วยเหลือด้านเครื่องมือ

เครื่องจักรในการฝึก อีกทั้งองค์การส่งเสริมการค้า

ต่างประเทศของญ่ีปุ่น (JETRO) ได้มีการแลกเปลี่ยน

ความรู้ข้อมูลร่วมกัน และมีการลงนามความร่วมมือ 

ส่งเสริมในการพัฒนาทรัพยากรมนุษย์ของไทยกับทาง 

จังหวัดทตโตริของประเทศญี่ปุ่นที่มีความโดดเด่นในการ

พัฒนาอุตสาหกรรมทางด ้านอุตสาหกรรมยานยนต์ 

อุปกรณ์การแพทย์ และชิ้นส่วนอากาศยาน เข้าร่วม

โครงการ Global Multi Skill มีการแลกเปลี่ยน

บุคลากร การพัฒนาหลักสูตร ศึกษาดูงาน ส่วนในกลุ่ม

อาเซียน CLMV ก็มีความสนใจเขา้มาศึกษาดูงาน เพื่อให้

ประเทศไทยเป็นต้นแบบของอุตสาหกรรมยานยนต์ฯ 

Q :	 ในอนาคตแนวโน้มทิศทางของอุตสาหกรรม 
	 ยานยนต์ไทยยังมีการเติบโตอย่างต่อเนื่อง 
	 ทางสถาบันฯ มีกลยุทธ์และแผนในการผลักดัน 
	 และขับเคลื่อนอย่างไรบ้าง ?

A :	 ในเร่ืองของการสร้างผลิตภาพแรงงานสร้างมูลค่า

เพ่ิมเป็นประโยชน์ต ่อการขยายตัวทางเศรษฐกิจใน 

ระยะยาว ฉะนั้นทิศทางที่สถาบันฯ ให้การผลักดันใน

เรื่องการพัฒนาหลักสูตรการฝึก อุปกรณ์เครื่องมือที่ใช้

ในการฝึกตามสาขางานที่เกี่ยวข้อง และในเรื่องของ

ความปลอดภัย (Safety) ที่เกี่ยวข้องกับการผลิต ทาง

สถาบนัฯ ได้ตระหนกัและเตรยีมความพร้อมอยูต่ลอดเวลา

วิทยากรของเรามีการพัฒนาอย่างต่อเนื่องเพื่อที่จะ 

ช่วยสนับสนุน ส่งเสริมในการผลิตบุคลากรที่ดีเข้าไปสู่

กระบวนการท�ำงานให้สามารถแข่งขันได้ในเวทีโลก
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Q :	 ผู้ประกอบการ SMEs ที่มีส่วนส�ำคัญในการ 
	 ขับ เคลื่อนอุตสาหกรรมยานยนต์ของไทย 
	 ท่านผอ. มีข้อเสนอแนะที่ต้องการฝากถึง ?

A :	 ผู ้ประกอบการธุรกิจที่อยู ่ ในทุกภาคส ่วนของ

อุตสาหกรรมยานยนต์ควรให้ความส�ำคัญกับการพัฒนา

ฝีมือแรงงานให้มีทักษะฝีมือที่หลากหลาย มีความช�ำนาญ

สูงขึ้น เพื่อสร้างแรงงานที่มีผลิตภาพสูง และสร้างมูลค่า

เพิ่มให้สินคา้ โดยสร้างความมั่นคงและความก้าวหน้าใน

สายอาชีพให้แก่แรงงาน รวมถึงก�ำหนดค่าจ้างแรงงานที่

เหมาะสมกับความรู้ความสามารถตามศักยภาพที่แท้จริง 

ซึง่ภาครฐัควรร่วมมอืกบัภาคเอกชนในการสร้างมาตรฐาน

ฝีมือแรงงานแห่งชาติ เพื่อให้แรงงานมีความกระตือรือร้น

ในการพัฒนาทักษะฝีมือของตนเอง

ช่องทางในการติดต่อและติดตามข่าวสารโครงการฝึกอบรมต่างๆ

สถาบันพัฒนาบุคคลากรอุตสาหกรรมยานยนต์และชิ้นส่วนอะไหล่ยานยนต์ (AHRDA)

1039 ต�ำบลบางเสาธง อ�ำเภอบางเสาธง จังหวัดสมุทรปราการ 10540

โทร : 02-315-3789   โทรสาร : 02-315-3790

E-mail 	 : ahrda.dsd@gmail.com

Website	 : www.dsd.go.th/ahrda

www.dsd.go.th 

Q :	 ในส่วนของอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ที่เป็นกลุ ่ม 
	 อุตสาหกรรมสนับสนุนที่มีความส�ำคัญต่อ 
	 อุตสาหกรรมยานยนต์ ท่านผอ. มีข้อเสนอแนะ 
	 หรือคิดเห็นอย่างไรบ้าง ?

A :	 กลุ ่มอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ค ่อนข้างขาดแคลน

แรงงาน และหลายโรงงานล้มหายไปเพราะธุรกิจการ 

ท�ำแม ่พิมพ ์ต ้องใช ้ เงินลงทุนและทุนหมุนเวียนสูง 

ส่วนการผลิตบุคลากรโดยเฉพาะหลักสูตรด้านแม่พิมพ์ที่

สถาบนัพฒันาฝีมอืแรงงานภาค 1 สมทุรปราการ (สพภ.1) 

เรากม็สีาขาช่างกลโรงงานทางด้านแม่พมิพ์ และในอนาคต 

AHRDA ก็อาจจะเปิดเช่นเดียวกัน และคาดว่าจะผลิต

บุคลากรทางด้านแม่พิมพ์ป้อนตลาดแรงงานได้

	 และสิ่งที่ต้องการน�ำเสนอคือ การเปิดหลักสูตรช่าง

ขัดแม่พิมพ์ และศูนย์ขัดแม่พิมพ์แห่งชาติ โดยช่างขัด 

แม่พิมพ์ที่มีความช�ำนาญงานจะต้องมีประสบการณ์ 

อย่างน้อย 2 - 3 ปี ต้องมีความอดทน มีทักษะชั้นสูง  

เครื่องมือเครื่องจักรที่ใช้ไม่มากและไม่ใช่เทคโนโลยีชั้นสูง 

ผมคดิว่าเป็นสิง่ทีน่่าสนใจและท้าทาย จงึมแีนวคิดท่ีอยาก

จะเปิดหลักสูตรนี้ โดยร่วมมือกับสมาคมอุตสาหกรรม 

แม่พิมพ์ไทย   
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โดย อำ�นาจ แก้วสามัคคี

(分断, ぶんだん) 

ส�ำหรับตอนนี้อาจจะไม่ได้มีแรงจูงใจซึ่งเป็นที่มา

ในการเขยีนค�ำศพัท์แม่พมิพ์ภาษาญีปุ่น่ตามชือ่ภาษาญีปุ่น่

ตอนนี้โดยตรง เพราะมีที่มาจากการที่ผู้เขียนได้พบเห็น

ว่ามีการใช้ค�ำศัพท์เทคนิคช่างที่มีที่มาจากภาษาอังกฤษ 

ค�ำเดยีวกันแต่ต่างสายงาน ซึง่มคีวามหมายและรายละเอยีด 

ในลักษณะงานนั้นๆ ต่างกันไป โดยผู้รู้ท่านนั้นได้เขียน

อธิบายเนื้อหาที่สอนนั้นในงานด้านการตัดเฉือน-ข้ึนรูป

โลหะแผ่นของกระบวนการที่เรียกว่า “Parting” แต่กลับ 

น�ำเอารูปที่มาประกอบการอธิบายค�ำดังกล่าวที่เป็น 

รูปเกี่ยวกับงานตัดเฉือนวัสดุด้วยเครื่องกลึงท่ีมีชื่อเรียก

ของกระบวนการเป็น “Parting” เช่นเดียวกันมาใช้แทน 

ดงัน้ันในตอนนีจ้ะกล่าวถงึความแตกต่างของกระบวนการ

ตอน

บุนดัง
แมพ�มพ

พ�ดจาภาษา
(ญี่ปุน)

面白い金型関連用の日本語

KANAGATA
Talk

ที่เรียกว่า “Parting” เหมือนกัน แต่ใช้ในงานช่างที่ต่าง

สาขากนัระหว่างงานทีใ่ช้เครือ่งกลงึ (Lathe or Turning 

machine) ร่วมกับมีดกลึง (Tool bit หรือ Cutting 

tool for Turning machine) ท�ำการตัดเฉือนวัสดุ และ 

เปรยีบเทยีบกบังานทีใ่ช้เครือ่งป๊ัม (Press หรอื Stamping 

Press หรือ Stamping machine) ร่วมกับแม่พิมพ์ปั๊ม

ตัดเฉือน-ขึ้นรูป (Die หรือ Press Tool หรือ Stamping  

Tooling) ในการตัดเฉือนวัสดุ แล้วก็จะได้ทราบค�ำศัพท์

ภาษาญี่ปุ่นตามชื่อตอนที่เป็นค�ำที่ใช้ในงานปั๊มตัดเฉือน-

ขึน้รปูวสัดทุีม่คีวามหมายตรงกนักบัค�ำว่า การตดัแยกส่วน 

หรือตัดแยกชิ้นงานออกจากกัน (Parting, 分断, ぶんだん, 

บุนดัง) ไปพร้อมกันด้วย

มีดกลึงพร้อมด้าม การตัดแยกส่วนหรือตัดแยกชิ้นงานออกจากกัน  
และเครื่องกลึงแบบธรรมดาดั้งเดิมที่นิยมใช้ในอดีต

รูปที่ 1
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โดย อำ�นาจ แก้วสามัคคี

ในรูปที่ 2 นี้จะเป็นแม่พิมพ์กับเครื่องปั๊มที่สามารถ

ใช้ปั ๊มตัดเฉือน-ข้ึนรูปวัสดุด้วยการตัดแยกส่วนหรือ 

ตัดแยกช้ินงานออกจากกัน (Parting, 分断, ぶんだん,  

บุนดัง) ซึ่งโดยปรกติแล้วจะท�ำการติดตั้งแม่พิมพ์เข้าไป

ยึดกับเครื่องปั๊มแล้วควบคุมให้แม่พิมพ์เคลื่อนที่ขึ้น-ลง 

เพื่อน�ำพันช์เคลื่อนที่เข้าหาดายตัวเมียเพื่อท�ำการตัด

เฉือนวัสดุ 

 

แมพ�มพ

พ�ดจาภาษา
(ญี่ปุน)

面白い金型関連用の日本語

KANAGATA
Talk

(分断, ぶんだん) บุนดัง

รูปที่ 2 แม่พิมพ์ตัดแยกส่วน ตัวอย่างการตัดแยกส่วนหรือตัดแยกชิ้นงานออกจากกัน และเครื่องปั๊มที่จะน�ำ 
แม่พิมพ์ติดตั้งเข้าไปแล้วท�ำการปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปวัสดุให้กลายเป็นชิ้นงานตามที่ต้องการ

เครื่องกลึงในรูปที่ 1 นี้เป็นลักษณะเครื่องที่ผู้เขียน

เคยใช้งานเมื่อเกือบ 30 ปีที่ผ่านมา (ผู้เขียนเคยสอบถาม

ผู้ที่เข้ามาสัมภาษณ์งานว่า ถ้าจะไสร่องลิ่มตรงด้วยเครื่อง

กลึงหรือเครื่องกัดจะท�ำอย่างไร ? แต่ก็มักตอบกันไม่ค่อย

ได้) ซึ่งใช้แรงคนในการควบคุมการปฏิบัติงานหรืออาจใช้

กลไกของเครื่องในการขับเคลื่อนเพื่อท�ำการตัดเฉือนวัสดุ

โดยอัตโนมัติ แต่ในปัจจุบันก็ถูกทดแทนด้วยเครื่องกลึง

แบบที่สามารถเขียนชุดค�ำสั่งหรือโปรแกรมเพื่อควบคุม

การท�ำงานได้ซึง่มคีวามทนัสมยักว่า แต่เครือ่งกลงึธรรมดานี้

ก็สามารถใช้ท�ำการตัดแยกส่วนหรือตัดแยกชิ้นงานกลึง 

ที่ได้ขนาดตามที่ต้องการแล้วให้แยกออกจากกันได้



15
วารสารแม่พิมพ ์  

MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

TALK KANAGATA

โดย อำ�นาจ แก้วสามัคคี

อย่างไรก็ตามแม้ว ่าทั้งสองลักษณะงานจะใช ้

ภาษาอังกฤษว่า “Parting” เหมือนกัน แต่ในครั้งนี้นั้น

อาจแตกต่างกับค�ำศัพท์เทคนิคค�ำอื่นๆ ที่บางครั้งแม้จะ 

ต่างลกัษณะการงานกนักม็กีารใช้ภาษาญีปุ่น่ทีเ่หมอืนๆ กนั 

กล่าวคือกรณีที่เป็นงานกลึงนั้นจะใช้ภาษาญี่ปุ่นต่างกัน

ไปจากงานป๊ัมตดัเฉอืน-ข้ึนรปูวสัดสุ�ำหรบัการตัดแยกส่วน

หรอืตดัแยกชิน้งานออกจากกนั (Parting, 突切り, つっきり, 

ซุคคิริ) ซึ่งจะเป็นการเคลื่อนที่มีดกลึงเข้าไปตัดแยกส่วน

หรือตัดแยกชิ้นงานที่ก�ำลังหมุนตามเส้นรอบวงอยู ่ให ้

แยกออกจากกัน

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://jp.misumi-ec.com
3.	 http://kk.jisw.com
4.	 http://www.machineryhouse.com.au
5.	 http://www.2noi.co.jp

ตัวอย่างการน�ำการตัดแยกส่วนหรือตัดแยกชิ้นงานออกจากกัน (Parting, 分断, ぶんだん, บุนดัง) 
ไปใช้งานในแม่พิมพ์โปรเกรสซีฟว์

รูปที่ 3

สุดท้ายขอเชิญชวนผู้ทรงคุณวุฒิ ผู้เชี่ยวชาญ 

ทั้งหลายส่งบทความศัพท์เทคนิคภาษาญี่ปุ ่นที่สัมพันธ ์

กับเทคโนโลยีแม่พิมพ์ ซึ่งมีความหมายแตกต่างไป 

จากศัพท์เทคนิคสาขาอื่นๆ หรือเป็นคนละความหมาย 

กับทั่วไปที่ใช้กันอยู่ เพื่อเผยแพร่เป็นวิทยาทานกับ 

อุตสาหกรรมแม่พิมพ์ของไทยเรา โดยสามารถติดต่อได้ที ่

กองบรรณาธกิาร tdia.thailand@gmail.com และ

หรือ varunee.pre@kmutt.ac.th รวมทั้งท่านใด

ที่สนใจอยากทราบค�ำศัพท์เทคนิคแม่พิมพ์ก็สามารถ 

ติดต่อมาได้เช่นเดียวกันครับ  
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โดย จ.จ้อ
the.jor@hotmail.com

FoldiMate เป็นเครือ่งพบัผ้าอตัโนมตัสิ�ำหรบัครวัเรอืน 
ที่ช่วยทั้งประหยัดเวลาและทุ่นแรงในการซักรีด เพียงแค่ 
น�ำเส้ือผ้าที่เพิ่งซักจนแห้งเรียบร้อยแล้วขึ้นหนีบกับราวของ
เครื่อง ซึ่งใส่ได้ครั้งละ 15 - 20 ตัว จากนั้นกดปุ่มสั่งงาน
เลอืกประเภทของเสือ้ผ้า มนักจ็ะท�ำงานต่อด้วยการประเมนิ
ความกว้าง-ยาว ความหนาของเนื้อผ้า และดูดเข้าไปพับ
อย่างประณตีและเรยีบร้อยด้วยแขนกลด้านใน เสือ้แต่ละตวั 
ก็จะถกูพบัออกมาสวยงามเรยีบร้อยในเวลา 10 วนิาทเีท่านัน้  
หรืออาจใช้เวลามากขึ้นเป็น 20 - 30 วินาที ส�ำหรับ
โปรแกรมอบไอน�้ำซึ่งสามารถลบริ้วรอยจากเสื้อผ้าของคุณ
ให้เสื้อผ้าเรียบกริบไร้รอยยับย่นอัดให้เสื้อผ้าเรียบมากขึ้น
อีกด้วย

ส�ำหรับขนาดของ FoldiMate ที่ออกแบบมาให้ใช ้
ในครัวเรือนเครื่องนี้มีความสูง 32 นิ้ว และกว้าง 28 นิ้ว 
จงึไม่เทอะทะ สามารถวางซ้อนบนเครือ่งซกัหรอืเรือ่งอบผ้า 
ได้สบายๆ หรอืจะวางบนโต๊ะล้อเลือ่นเพือ่เคลือ่นย้ายกท็�ำได้
ไม่ล�ำบาก เพราะน�ำ้หนักของมันไม่มาก ราว 30 กิโลกรัม 
เท่านั้นเอง

บริษัท Foldimate ผู้ผลิต ได้ท�ำเครื่องพับผ้าออก
จ�ำหน่ายมาตั้งแต่ปี 2558 และได้จดสิทธิบัตรนวัตกรรม
ของตนเองแล้วเรียบร้อย แต่ส�ำหรับ เจ้า FoldiMate ที่
ได้รับการปรับปรุงเพื่อให้เหมาะสมต่อการใช้ในครัวเรือนนี ้
มีก�ำหนดการออกวางขายในปี 2560 โดยคาดว่าราคา 
น่าจะอยู่ในช่วง 700 - 850 เหรียญสหรัฐ (ประมาณ 
24,500 - 29,750 บาท) 

บอกเลยว่าคุณแม่บ้านพ่อบ้านไม่ควรพลาดของช้ินนี้
เด็ดขาด คงคิดกันในใจตอนนี้กันแล้วใช่ไหมครับว่า ให้ตาย
สิพับผ่า! น่าจะคิดได้มาตั้งนานแล้ว  

แหล่งอ้างอิง :
1. https://foldimate.com/
2. Robotic Laundry Folding Machine
รับชมวิดิโอได้ที่ https://www.youtube.com/watch?v=swNgjX0xHC8

เครื่องพับผ้าอัตโนมัติ

ให้ตายสิพับผ่า!...ต่อไปนี้ คุณแม่บ้านหรือพ่อบ้าน 
จะไม่ต้องนั่งพับผ้าให้เสียเวลาอีกต่อไป ด้วยนวัตกรรม
สุดล�้ำที่สร้างขึ้นเพื่อทุ่นแรงในการพับผ้าโดยเฉพาะ

FoldiMate
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คอลัมน์ Factory Outlook ฉบับนี้ได้รับเกียรติเยี่ยมชม

บริษัท ไทยซัมมิท ออโตพาร์ท อินดัสตรี จ�ำกัด และ 

สมัภาษณ์ ดร.ฉตัรแก้ว ฮาตระวัง ผูอ้�ำนวยการฝ่ายโรงงาน 

ภาค 1 (Manufacturing Director Region 1) เพือ่เรยีนรู้

แนวคิดในการบริหารธุรกิจของกลุ ่มบริษัทไทยซัมมิท 

ท่ี เป ็นผู ้ผลิตชิ้นส ่วนยานยนต ์ระดับแถวหน ้าของ

ประเทศไทยมีบริษัทในเครือรวมกว่า 40 บริษัท ครอบคลุม

การผลิตชิ้ นส ่ วน ในภาคอุตสาหกรรมยานยนต  ์

ช้ินส่วนรถจกัรยานยนต์ เครือ่งใช้ไฟฟ้า และเครือ่งจักรกล

การเกษตร ซึ่งเป็นอุตสาหกรรมส�ำคัญของประเทศ 

ช่วยในการขับเคลื่อนภาคอุตสาหกรรมและเศรษฐกิจ

 ดร.ฉัตรแก้ว ฮาตระวัง ผู้อ�ำนวยการฝ่ายโรงงาน ภาค 1

THAI SUMMIT AUTO PARTS INDUSTRY CO., LTD.
บริษัท ไทยซัมมิท ออโตพาร์ท อินดัสตรี จำ�กัด
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	 กลุม่บรษิทัไทยซมัมทิ มุง่มัน่ในการพฒันา ปรบัปรงุศกัยภาพการผลติและการตรวจสอบคณุภาพรวมถงึ

การพัฒนาทางด้านนวัตกรรมและเทคโนโลยีโดยใช้ทรัพยากรที่มีอย่างมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล 

ท�ำให้บริษัทสามารถผลิตสินค้าที่มีคุณภาพสร้างความพึงพอใจสูงสุดให้กับลูกค้า

	 ปรชัญาในการบรหิารงานทีส่�ำคญัของบรษัิทไทยซมัมทิทีพ่ฒันาองค์กรด้วยการสร้างคน สร้างระบบงาน 

ดังคติพจน์ “Before We Build Parts, We Build People” เพราะบุคลากรคือกลไกส�ำคัญที่ท�ำให้องค์กร

ขับเคลื่อนและเติบโตต่อไปอย่างยั่งยืน จึงควรได้รับการพัฒนาความรู้ ทักษะฝีมือและประสบการณ์ต่างๆ อย่าง

เท่าเทียมและเต็มประสิทธิภาพ 

	 นับตั้งแต่ก้าวแรกของบริษัทไทยซัมมิทโดย ดร.พัฒนา จึงรุ่งเรืองกิจ จวบจวนถึงปัจจุบันกลุ่มบริษัท 

ไทยซมัมทิ ยงัคงพฒันาและเตบิโตขึน้อย่างต่อเนือ่งได้รบัการยอมรบัจากทัว่โลก มฐีานการผลติครอบคลมุพืน้ที่

อุตสาหกรรมหลักที่ส�ำคัญของประเทศได้แก่ แหลมฉบัง ระยอง นครนายก และสมุทรปราการ เรียกได้ว่าเป็น

บรษิทัผู้ผลติช้ินส่วนยานยนต์ของประเทศไทยทีใ่หญ่ทีส่ดุในเอเชยีอาคเนย์มกีารขยายฐานการผลติในต่างประเทศ

ครอบคลุมทั้งในทวีปเอเชียและอเมริกา ได้แก่ จีน อินเดีย อินโดนีเซีย ญี่ปุ่น มาเลเซีย เวียดนาม และอเมริกา 

พร้อมทั้งขยายการลงทุนไปในธุรกิจประเภทอื่นอย่างต่อเนื่อง มีความเป็นเลิศในด้านคุณภาพ การออกแบบ 

พัฒนาเทคโนโลยีและนวัตกรรม พัฒนาศักยภาพการผลิตใช้ทรัพยากรอย่างมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล 

ท้ังสินค้าและบริการ ยกระดับการบริหารงานขององค์กรให้อยู่ในระดับแนวหน้าของอุตสาหกรรมยานยนต์ไทย 

ให้เติบโตไปอย่างมั่นคง

เครื่องปั๊มใหญ่แบบสกรู ขนาด 150 ตัน ราคา 160,000 บาท 

เป็นเครื่องปั๊มเครื่องแรกที่ ดร.พัฒนา จึงรุ่งเรืองกิจ ได้ลงทุน

นำ�มาติดตั้งในกลุ่มบริษัทไทยซัมมิท และเริ่มผลิตงานเบาะของ

ลูกค้า Suzuki (Bottom Plates, Model RC 80 & RC 100) 

เมื่อวันที่ 4 ธันวาคม พ.ศ. 2521

www.thaisummit.co.th



21
วารสารแม่พิมพ ์  

MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

FACTORY OUTLOOK

ประวัติความเป็นมาของบริษัท ไทยซัมมิท 
จากระยะเวลา 4 ทศวรรษก้าวสู่อนาคต

BEFORE 
WE BUILD 
PARTS, 
WE BUILD 
PEOPLE

“

“

จากจีนแผ่นดินใหญ่โพ้นสู่แดนดินสยามประเทศได้ก่อเกิดผู้ให้ก�ำเนิดกลุ่มบริษัท 

ไทยซัมมิท โดยแรกเริ่มในปี พ.ศ. 2511 ก่อตั้งโรงงานรับจ้างท�ำเย็บเบาะรถจักรยานยนต์ 

“ห้างหุ้นส่วนจ�ำกัด สามมิตรชัยกิจ” อยู่ที่ซอยทรัพย์ สี่พระยา เป็นห้องแถวไม้คูหาเดียว 

ท�ำงานแบบครอบครัวมีลูกจ้างแค่ 6 คน ทุนจดทะเบียนหนึ่งแสนบาท ลูกค้ารายแรกคือ 

สยามยามาฮ่า ต่อมาได้รับงานจากฮอนด้า ซูซูกิ คาวาซากิ ในปี พ.ศ. 2515 เริ่มขยาย 

มาสร้างโรงงานแถวสาธุประดิษฐ์ ชื่อบริษัท ซัมมิท โอโตซีท อินดัสตรี จ�ำกัด รับผลิตเป็น 

OEM ผลิตเบาะรถจักยานรถยนต์ ในเวลาต่อมาได้ขยายและย้ายโรงงานมาที่ถนน 

บางนา-ตราด กม.16 ก่อตั้งขึ้นเมื่อวันที่ 16 มีนาคม ปี พ.ศ. 2520 ถือเป็นอาณาจักรของ

กลุ่มบริษัทไทยซัมมิท จนถึงปัจจุบัน 

จากความสามารถและความทุ่มเทของ ดร.พัฒนา จึงรุ่งเรืองกิจ และดร.สมพร 

จงึรุง่เรอืงกจิ (คู่สมรส) และความร่วมแรงร่วมใจของบคุลากรในองค์กรท�ำให้บรษิทัไทยซมัมทิ

เจริญเติบโตอย่างก้าวกระโดดและได้รับการส่งเสริมการลงทุนจาก BOI 

เมื่อปี พ.ศ. 2545 กลุ่มบริษัทไทยซัมมิทได้สูญเสีย ดร.พัฒนา จึงรุ่งเรืองกิจ ในวัย 

56 ปี ดร.สมพร จงึรุง่เรอืงกจิ จงึขึน้มารบัต�ำแหน่ง ประธานกรรมการกลุม่บรษิทัไทยซมัมทิ 

และคุณธนาธร จึงรุงเรืองกิจ รองประธานบริหาร ร่วมกันขับเคลื่อนและน�ำพาบริษัท 

ไทยซัมมิทและกลุ่มบริษัทในเครือ ได้แก่

•	 บริษัท ไทยซัมมิท โอโตพาร์ท อินดัสตรี จ�ำกัด

•	 บริษัท ไทยซัมมิท แหลมฉบัง โอโตพาร์ท จ�ำกัด 

•	 บริษัท ไทยซัมมิท ระยอง โอโตพาร์ท อินดัสตรี จ�ำกัด

•	 บริษัท ไทยซัมมิท อิสเทิร์น ซีบอร์ด โอโตพาร์ท อินดัสตรี จ�ำกัด

•	 บริษัท ไทยซัมมิท โอโตโมทีฟ จ�ำกัด

•	 บริษัท ไทยซัมมิท บ้านโพธิ์ จ�ำกัด

•	 บริษัท ไทยซัมมิท โอโต เพรส จ�ำกัด

•	 บริษัท ที เอส อินเตอร์ ซีทส์ จ�ำกัด

•	 บริษัท ไทยซัมมิท พลาสเทค จ�ำกัด

•	 บริษัท ไทยซัมมิท โกลด์ เพรส จ�ำกัด

•	 บริษัท ไทยชนาธร อุตสาหกรรม จ�ำกัด

•	 บริษัท ที เอส วีฮิเคิล เทค จ�ำกัด

•	 บริษัท ไทยซัมมิท อเมริกา คอร์ปอเรชั่น จ�ำกัด 

•	 กลุ่มบริษัท โอกิฮาร่า คอร์ปอเรชั่น จ�ำกัด

•	 กลุ่มบริษัท ไทยซัมมิท ฮาร์เนส จ�ำกัด (มหาชน)

•	 กลุ่มบริษัท ไทยซัมมิท พีเคเค จ�ำกัด

•	 บริษัท ไทยซัมมิท เอ็นจิเนียริง จ�ำกัด

•	 บริษัท ไทยซัมมิท มิทซูบะ อีเล็คทริค แมนูแฟ็คเจอริ่ง จ�ำกัด

•	 บริษัท ไทยซัมมิท เมจิ ฟอร์จจิ้ง จ�ำกัด

จากระยะเวลา 4 ทศวรรษ จนถึงปัจจุบันและสู่อนาคต กลุ่มบริษัทไทยซัมมิทยังคง 

ยึดมั่นในหลักปรัชญาการบริหาร เพื่อพัฒนาคน พัฒนางาน ให้องค์กรเติบโตอย่างยั่งยืน

สืบต่อไป 
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Q :	 สิ่งที่ท�ำให้กลุ่มบริษัทไทยซัมมิทก้าวขึ้นมาอยู่ 
	 ระดบัแถวหน้าในอตุสาหกรรมยานยนต์ของไทย 
	 และภูมิภาคเอเซียทั้งยังมีการเจริญเติบโต 
	 อย่างต่อเนื่องนั้นคืออะไร ?

A :	 คือวิสัยทัศน ์และมุมมองในการท�ำธุรกิจของ
ดร.พัฒนา จึงรุ่งเรืองกิจ ท่านมีความมุ่งมั่นในการท�ำงาน
และมีการวางแผนการบริหารงานที่มีเป้าหมายทิศทาง
อย่างเป็นระบบ เพือ่น�ำพาองค์กรให้ก้าวไปสูอ่ตุสาหกรรม
ระดบัโลกเป็นสิง่ท้าทายต่อความสามารถของทมีผูบ้รหิาร 
เรยีกว่ามกีารวางแผน Business Plan อย่างมรีะบบในการ
ด�ำเนนิธรุกจิตัง้แต่เริม่ก่อตัง้ ขยายธรุกจิ สร้างความเชือ่มัน่
ให้แก่ลูกค้าด้วยความซื่อสัตย์ สร้างและพัฒนาทีมงาน
และผู้บริหาร ซึ่งถือเป็นวิสัยทัศน์ที่ 1 (VISION 1 - V1)

	 ต่อมาได้มีการประกาศวิสัยทัศน์ที่ 2 (VISION 2 - 
V2 : 2007-2011) คือ TSG 521 คือการวางแผนการ
บริหารงานใน 5 ปี ขยายฐานการผลิตไปสู่ 5 ประเทศ 
เพิม่ยอดขายให้ได้ 5 หมืน่ล้าน EBITDA 20%(1) การส่งมอบ
สินค้าแก่ลูกค้าตรงเวลา 100% และการควบคุมอัตรา 
ของเสีย Customer Claims ท่ี 10 PPM (Part per  
Million : 1/ล้าน)

	 ปัจจบุนัเราได้ด�ำเนนิงานตามนโยบายวสัิยทัศน์ท่ี 3 
(VISION 3 - V3 : 2012-2016) คือ SPRING 921 ได้แก่
	 - 	S : Strengthening international business 
P : People empowerment, R : Reorganization,  
IN : Innovation, G : Guarding core business
	 -	 EBIT 9% (EBIT: Earnings before interest 
and taxes = ก�ำไรสุทธิก่อนดอกเบี้ยและภาษี)
	 -	 ROCE (Return on Capital Employed)
	 -	 สร้างความพึงพอใจของลูกค้าให้ได้ 100% 
(Customer Satisfaction)
	 -	 เพิ่มรายได้ยอดขาย 100,000 ล้านบาท

Q :	 กล่าวได้ว่ากลุ่มบริษัทไทยซัทมิทมีศักยภาพ 
	 ในการผลติและบรกิารทีค่รอบคลมุทกุผลติภณัฑ์ 
	 ของอุตสาหกรรมยานยนต์ ดังค�ำว่ารถยนต์ที ่
	 วิ่งอยู่บนท้องถนนจะต้องมีชิ้นส่วนของบริษัท 
	 ไทยซัมมิทประกอบอยู่ด้วยทุกคันน้ันคงไม่เกิน 
	 ความเป็นจริง ?

A :	 ปัจจุบนักลุ่มบริษทัไทยซัมมทิ สามารถผลติชิน้ส่วน
ต่างๆ ของทกุผลติภณัฑ์หลกัในอตุสาหกรรมยานยนต์ ดงันี้ 
โครงสร้างตวัถังรถยนต์ (Car body) เฟรมรถยนต์ (Chassis) 
ถังน�้ำมัน, Hing Door, Upper/Lower Arm กันชนหลัง
รถปิกอัพ เฟรมรถมอเตอร์ไซด์ Swing Arm ขาเบรก 
เบาะ ระบบวงจรไฟฟ้า และสายไฟส�ำหรบัยานยนต์ ส่วน 
Interiors, Exterior เช่น คอนโซลรถ แผงประตูข้าง 
ชิ้นส่วนการขึ้นรูป ชิ้นส่วนการประกอบ ชิ้นส่วนพลาสติก
ประเภทฉีดและเป่า อลูมิเนียมฉีดขึ้นรูป แม่พิมพ์โลหะ
และพลาสติก อุปกรณ์จับยึดชิ้นงาน รวมถึงเครื่องจักร
ในสายการผลิตขั้นพื้นฐาน เป็นต้น
	
	 บริษัท ไทยซัมมิท มีความมุ่งมั่นในการตอบสนอง
ความต้องการทางด้านบริการและคุณภาพของสินค้าที่
เป็นนวัตกรรมใหม่ๆ ให้กับลูกค้าอย่างต่อเนื่อง ด้วยการ

(1) EBITDA คือ EBITDA-EARNINGS BEFORE INTERST, TAXES, DEPRECIA-
TION AND AMORTIZATION : ก�ำไรก่อนหักดอกเบี้ย ภาษี ค่าเสื่อมราคาและ 
ค่าจัดจ�ำหน่าย เป็นตัวเลขวัดความสามารถในการท�ำก�ำไรจากการด�ำเนินงาน
ของบริษัทซึ่งไม่รวมผลกระทบจากต้นทุนทางการเงิน
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คิดค้นและพัฒนาผลิตภัณฑ์ โดยเริ่มตั้งแต่ขั้นตอนการ
ออกแบบพัฒนาชิ้นส่วนร่วมไปกับลูกค้า การทดลอง 
ขึ้นรูปแม่พิมพ์เพื่อให้งานออกมามีคุณภาพด้วยระบบ
การผลิตที่มี เรียกได้ว่าเรามีศักยภาพเริ่มต้ังแต่ขั้นตอน
การออกแบบ การขึน้รปูแม่พมิพ์และการออกแบบชิน้ส่วน 
สามารถให้บริการลูกค้าได้ทั้งในกรณีที่มี CAD design 
และไม่มี CAD design มีขั้นตอนการท�ำ FEA Testing 
เพื่อวิเคราะห์โครงสร้างชิ้นส่วน การขึ้นรูปงานเหล็ก การ
ขึ้นรูปงาน Plastic Injection โปรแกรม RobCad 
ออกแบบระบบของสายการผลิต จ�ำลองการท�ำงานของ
หุ่นยนต์ และวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากการท�ำงาน
ของหุ่นยนต์ และ Simulation เพื่อให้งานออกมามี
คุณภาพสูงสุดอย่างสม�่ำเสมอ ยังได้มีการน�ำ Tooling 
Machine & Equipment และ Test Machine 
Equipment ท�ำการทดสอบทั้งภายในและภายนอกก่อน
ที่จะท�ำการสร้างแบบแม่พิมพ์

	 เราท�ำธรุกจิด้วยความซือ่สตัย์กบัลกูค้า การรกัษา
สัญญาที่ให้ไว้กับลูกค้า ต้องไม่พลาดในการส่งสินค้าให้
ตรงเวลา ตอบสนองความต้องการของลกูค้าจากทัว่โลก 

Q :	 เคล็ดลับหรือกลยุทธ์ในการด�ำเนินธุรกิจให ้
	 ประสบความส�ำเร็จอย่างแข็งแกร่งเช่นกลุ ่ม 
	 บริษัทไทยซัมมิทนั้นเป็นเช่นใด ?

A :	 ในระยะแรกมีการขยายฐานการผลิตและร่วมทุน 
Joint Venture กับทางบริษัทญี่ปุ่น ได้รับการถ่ายทอด
เทคโนโลย ีKnow-how ต่างๆ ในผลติและในขณะเดยีวกนั
ทางบริษัทไทยซัมมิทเองก็ได้พัฒนาทักษะความรู้ความ
ช�ำนาญของตนในด้านอุตสาหกรรมยานยนต์ออกไป
อย่างต่อเนื่องให้ลูกค้ามีความเชื่อถือเชื่อมั่น และสิ่งที่
เรียกได้ว่าเป็นแนวทางส�ำคัญของการด�ำเนินงานของ 
ไทยซัมมิทให้ก้าวขึ้นมาเป็นผู้น�ำทางด้านอุตสาหกรรม
ยานยนต์ช้ินส่วนของไทยคือ เรามีการพัฒนาระบบด้าน 

Research & Development ในการวจิยัออกแบบทาง
นวัตกรรมและเทคโนโลยีอย่างต่อเนื่อง เป็นการเพิ่มขีด
ความสามารถและศักยภาพการแข่งขันในตลาดท�ำให้
สามารถตอบสนองความต้องการของลกูค้าได้ในทกุขัน้ตอน 
เพ่ือให้ลูกค ้าในอุตสาหกรรมยานยนต์และชิ้นส ่วน
สามารถเพิ่มผลิตผล ลดต้นทุนในการผลิต และเป็นมิตร
กับสิ่งแวดล้อม 

	 ในส่วนระบบมาตรฐานคุณภาพการผลติทีเ่ป็นสากล
ทางบรษิทัไทยซมัมทิ ให้ความส�ำคญัตัง้แต่เริม่ด�ำเนนิธรุกิจ 
ด้วยระบบมาตรฐาน QS 9000(2) จนถึงระบบมาตรฐาน 
ISO/TS 16949(3)

	 ในส่วนมาตรฐานทางส่ิงแวดล้อมบริษัทไทยซัมมิท
มี ก า รปฏิ บั ติ ต ามระบบการจั ดการสิ่ ง แ วดล ้ อม 
(ISO 14001, 18000) ระบบความปลอดภัย งานด้าน
แรงงานสัมพันธ์ พนักงานสีขาว/โรงงานสีขาว คือ โรงงาน
มีสภาพแวดล้อมที่ดี มีความปลอดภัย มีระเบียบวินัย 
มุ่งสู่มาตรฐาน ปลอดอาชญากรรมและยาเสพติด และยัง
ได้น�ำระบบมาตรฐานแรงงานระดับสากล มาประยุกต์ใช้
ในการบริหารจัดการกิจกรรม 5ส กิจกรรมการปรับปรุง
งาน Kaizen, QCC ก�ำหนดเป็นนโยบายทีพ่นกังานทุกคน
ต้องปฏิบัติ เป็นต้น

(2) QS 9000 คือ Quality System Requirement 9000 - ข้อก�ำหนดระบบ
มาตรฐานคุณภาพเกิดจากการร่วมมือของ 3 บริษัทในอุตสาหกรรมยานยนต์ของ
สหรัฐอเมริกา Big 3 คือ Chrysler, Ford, Genneral Motor โดยเอาข้อก�ำหนด
ทั้งหมดในระบบคุณภาพ ISO 9001 ซึ่งเป็นมาตรฐานทั่วไปใช้ในทุกอุตสาหกรรม
และเพิ่มเติมในเรื่องของข้อก�ำหนดเฉพาะเจาะจงและเป็นประโยชน์ต่อกลุ ่ม
อุตสาหกรรมยายนต์

(3) ISO/TS 16949 มาตรฐานการบริหารงานคุณภาพส�ำหรับผู้ประกอบการ
อุตสาหกรรมยานยนต์ทั่วโลก IATF : International Automotive Task Force 
โดยมีเครื่องมือที่ส�ำคัญคือ Core Tools ในระบบมาตรฐาน ISO/TS 16949 
ให้มปีระสิทธภิาพประกอบด้วย APQP - Advanced Product Quality Planning 
การวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑ์ล่วงหน้า FMEA - Failure Mode and Effects 
Analysis การวเิคราะห์รปูแบบของการเสียและผลกระทบ MSA - Measurement 
System Analysis การวิเคราะห์ระบบการวัด PPAP - Production Part 
Approval Process กระบวนการการอนุมัติชิ้นส่วนผลิตภัณฑ์ SPC - Statistical 
Process Control การควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ
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Q :	 เรียกได้ว่ากระบวนการ R&D นั้นเป็นสิ่งส�ำคัญ 
	 ในการท�ำงานและพัฒนาองค์กร ?

A :	 กระบวนการ R&D เป็นตัวหลักในการพัฒนา
อุตสาหกรรม และเป็นการสร้างความเชื่อมั่นให้แก่ลูกค้า 
ถ้าประเทศไทยหรือภาครัฐไม่ส่งเสริมในการพัฒนาทาง
ด้าน R&D หรือนวัตกรรมแล้วเราจะไปไม่รอดเพราะ 
ภาคอุตสาหกรรมของเราจะเป็นเพียงผู ้ที่ขายแรงงาน 
ขายแค่ช้ินส่วนอะไหล่แค่นั้น เพราะการสร้างมูลค่าเพิ่ม

ให้แก่สินค้านั้นๆ สิ่งส�ำคัญอยู่ท่ีกระบวนการคิด การ
ออกแบบ วิจัยพัฒนา เกิดนวัตกรรมใหม่ๆ ซ่ึงทาง 
ไทยซัมมิทเราควบคุม ดูแลในทุกขั้นตอนโดยบุคลากรที่มี
ประสบการณ์ มีความช�ำนาญในการค้นคว้า วิจัย และ
พัฒนาผลิตภัณฑ์ อันถือเป็นหัวใจส�ำคัญที่ช่วยขับเคลื่อน
ให้การด�ำเนินงานเป็นไปอย่างราบรื่น สร้างความเชื่อมั่น
ให้กับลูกค้าว่าจะได้รับสินค้าและการบริการที่มีคุณภาพ
และมีมาตรฐานสากลอย่างตรงตามเวลา เพื่อให้ลูกค้าใน
ภาคอุตสาหกรรมยานยนต์และช้ินส่วน สามารถเพิ่ม
ผลิตผล อีกทั้งยังเป็นมิตรกับสิ่งแวดล้อม

Q :	 ในฐานะที่บริษัทไทยซัมมิทเป็นผู้ผลิตชิ้นส่วน 
	 รายใหญ่ในอุตสาหกรรมยานยนต์ของไทย 
	 ท่านดร.คิดว่าผู้ประกอบการไทยมีปัญหาหรือ 
	 อุปสรรคที่พบเจอในปัจจุบันนี้อย่างไรบ้าง ? 

A :	 ถ้าพูดในกลุ่มของเทียร์ 1 (Tier 1) หรือบริษัท 
ไทยซัมมิทกล่าวได้ว่าเราอยู่ในอันดับต้นๆ ของไทย คู่แข่ง
ของเราส่วนใหญ่ไม่ใช่คนไทย แต่เป็นบริษัทข้ามชาติหรือ

ญีปุ่น่ทีม่าลงทนุในเมอืงไทยซึง่บรษิทัเหล่านีเ้ขามศีกัยภาพ
มีความเชื่อมั่น เชื่อใจซึ่งกันและกันเป็นอย่างดี แล้วเป็น
พันธมิตร คู่ค้าซื้อขายกันมานาน ฉะนั้นเราจึงต้องพัฒนา
ศกัยภาพด้านต่างๆ ให้เขาเหน็ถงึความสามารถในการผลิต 
ตอบสนองความต้องการได้รวดเร็วและสามารถร่วม
คิดค้นพัฒนาออกแบบผลิตภัณฑ์ได้ เริ่มตั้งแต่ในขั้นตอน
การออกแบบ การทดลองขึ้นรูปแม่พิมพ์ รวมไปถึงการ
ออกแบบชิ้นส่วนเพื่อให้งานออกมามีคุณภาพสูงตรงกับ
ความต้องการของลูกค้า

	 ในส่วนของเทียร์ 2 (Tier 2) ผู้ประกอบการจะต้อง
มีการปรับกระบวนการคิด ในเรื่องของคุณภาพสินค้า
บริการ และส�ำนึกความรับผิดชอบในการผลิตชิ้นส่วน 
เพราะการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์การการันตีเป็นเรื่อง 
ที่ส�ำคัญมาก โดยเฉพาะชิ้นส่วนที่เกี่ยวกับ Safety Part 
เวลามีปัญหาผลกระทบจากชิ้นส่วนใน Part ของเรา
ประกอบอยู่เขาเรียกค่าปรับ หรือกรณีการส่งมอบไม่ตรง
ต่อเวลาเขาคดิมลูค่าความเสียหายเป็นจ�ำนวนเงนิมหาศาล 
ซ่ึงผู้ประกอบการไทยบางท่านยังไม่เข้าใจ ยังค�ำนึงแค่
เรื่องราคาว่าเราขาย Part ตัวหนึ่งแค่ 20-30 บาท ท�ำไม
จะต้องมารับผิดชอบความเสียหายที่เกิดขึ้น ถ้าเมื่อไร
กระบวนการคดิในเรือ่งวนิยั เรือ่งจรยิธรรม หรอืมาตรฐาน
เป็นเช่นนี้เราก็ไม่สามารถที่จะเป็นคู่ค้ากับบริษัทญ่ีปุ่นได้ 
เพราะคนญี่ปุ่นเรื่องเหล่านี้อยู่ในสายเลือดอยู่ใน DNA 
ของเขาทีจ่ะต้องคงคณุภาพมาตรฐานในกระบวนการผลติ 
ฉะนั้นในกลุ่มของ Tier 2 จะต้องได้รับการสนับสนุน 
ส่งเสริมอย่างจริงจัง
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Q :	 ในทัศนะของผู้ผลิตแม่พิมพ์ในอุตสาหกรรม 
	 ยานยนต์มีความส�ำคัญอย่างไรบ้าง ?

A :	 เรื่องของแม่พิมพ์นั้นเป็นตัวหลักที่จะต้องพัฒนา
เพราะว่าชิ้นส่วนทุกชิ้นในการจะผลิตออกมาต้องมาจาก
แม่พิมพ์ทั้งนั้น จึงต้องมีกระบวนการพัฒนาในการผลิต
แม่พิมพ์ให้มีคุณภาพมาตรฐาน เป็นเรื่องที่มีความจ�ำเป็น
อย่างมากเพื่อให้สามารถแข่งขันกับตลาดโลกได้ 

Q :	 ทิศทางของอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ในปัจจุบัน 
	 และอนาคตจะด�ำเนินไปในทิศทางใด ?

A :	 ทิศทางของอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ ผมมองว่าจะต้อง
เปลี่ยนตั้งแต่กระบวนการคิดของคนที่ท�ำแม่พิมพ์ ในการ
ที่จะน�ำเทคโนโลยีและนวัตกรรมเข้ามาใช้พัฒนาตนเอง 
สิ่งที่ส�ำคัญคุณจะต้องเป็นคลัสเตอร์หรือซัพพลายเชน 
ซึง่กนัและกนั เป็นพนัธมติรทีส่ามารถช่วยเหลอืสนบัสนนุ
แก่กนั ซึง่ขณะนีเ้ราต่างคนต่างท�ำได้กพ็ยายามท�ำทกุอย่าง
อยู่คนเดียว ซึ่งต่างจากประเทศไต้หวัน เกาหลี จีน ที่เขา
รวมกลุ่มเป็นคลัสเตอร์เขาจะใช้ระยะเวลาในการรับงาน
ที่สั้นและกระบวนการที่รวดเร็วกว่าเราโดยมีผู้เชี่ยวชาญ
ถนัดในการท�ำงานเฉพาะด้าน

Q :	 ถ้าพูดถึงในมุมมองของผู ้ผลิตแม่พิมพ์ไทย 
	 ในการจะรวมกันเป็นคลัสเตอร์ให้ประสบความ 
	 ส�ำเร็จเหมือนกับต่างชาติจะมีความเป็นไปได ้
	 แค่ไหน ?

A :	 ยากมากเพราะเราไม่อยากแบ่งให้ใคร จะท�ำด้วย
ตัวเอง ตัวอย่างเช่น ในต่างชาติโรงงานมีพนักงานเพียง 
50-60 คน แต่เขามีความสามารถผลิตแม่พิมพ์ได้เท่า
จ�ำนวนของเราที่ใช้คน 200-300 คน เต็มโรงงานไปหมด 
เราจะต้องปรับเปลี่ยนวิธีคิดที่จะต้องแบ่งปันงานกัน ตาม
ความสามารถและความเชี่ยวชาญเฉพาะทาง และท�ำให้
ได้ตรงตามเวลาที่ลูกค้าก�ำหนด

Q :	 ผู ้ประกอบการในบ้านเราซึ่งส่วนใหญ่จะเป็น 
	 ระดับ SMEs ทางภาครัฐควรจะมีมาตรการ 
	 ในการส่งเสริมหรือผลักดันให้เกิดผลอย่างไร ?

A :	 ในมุมมองผม ถ้ามีการร่วมกลุ่มกันแล้วทางภาครัฐ
ควรให้การช่วยเหลือสนับสนุนในด้านต่างๆ เหล่านี้คือ 
ด้านการศึกษาพัฒนาคนบุคลากร ในเรื่องการเรียนการ
สอนพัฒนาหลักสูตรโดยมหาวิทยาลัย อาชีวศึกษาหรือ
หน่วยงานที่เกี่ยวข้อง เช่น สถาบันยานยนต์ สถาบัน 
AHRDA ทีม่ผีูเ้ชีย่วชาญ หรอืสมาคมแม่พมิพ์ มาร่วมสร้าง 
ผู้ประกอบการ SME เหล่านี้ให้เข้มแข็ง มีศักยภาพมี
ประสิทธิภาพในการผลิตแม่พิมพ์ขนาดใหญ่ที่มีความ 
ซับซ้อน เที่ยงตรงสูง

	
	 ในด้านเคร่ืองมือเครื่องจักรหรือโปรแกรมซอฟแวร์
ที่ใช้ในการวิเคราะห์ออกแบบที่มีขนาดใหญ่ หรือใช้เงิน
ลงทุนสูง ทางภาครัฐควรท�ำเป็นศูนย์ที่สามารถให้เอกชน
ไปใช้บรกิารได้เหมอืนทีม่ใีนประเทศเกาหลที�ำเป็น Center
	
	 ในด้านเงินทุนหรืองบประมาณที่ช่วยเหลือจาก 
ทางภาครัฐจะต ้องต ่อเนื่องและมีการประเมินผล 
ว่าลงไปถึงมือผู้ประกอบการและน�ำไปใช้ได้ประโยชน์
อย่างแท้จริง
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Q :	 การเปิดประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (AEC) 
	 ผู ้ประกอบการไทยควรพัฒนาหรือตระหนัก 
	 ในเรื่องใดบ้างจึงสามารถแข่งขันในตลาดได้ ?

A :	 ในกลุม่ของอาเซยีนอตุสาหกรรมยานยนต์ ณ ปัจจบุนั
ประเทศไทยเราได้รับความเชื่อมั่นมากที่สุด แต่ท้ายที่สุด
ถ้าเราไม่พยายามท่ีจะรักษาความสามารถนี้ไว้ให้คงอยู่ 
ประเทศอืน่อาจจะแซงขึน้มาได้ เช่น เวยีดนาม อนิโดนเีซยี 
เราต้องพัฒนาส่งเสริมให้คนของเรามีความสามารถ 
มีความรับผิดชอบ มีความเชี่ยวชาญในการท�ำงานอย่าง
แท้จริง สร้างให้เกิดความเชื่อมั่นที่จะเป็นคู่ค้าต่อกัน

Q :	 ท่านดร.คดิว่าปัญหาเร่งด่วนทีค่วรแก้ไขในภาค 
	 อุตสาหกรรมของไทยเราคืออะไร ?

A :	 ในภาพรวมผมมองว่าอยู่ที่กระบวนการคิดเรียกว่า 
“มองแม็คโคร ท�ำแบบไมโคร” คือการมองภาพกว้าง
ภาพใหญ่ว่าอุตสาหกรรมจะพัฒนาไปในทิศทางใดและ
น�ำมาปรบัปรงุตนเอง ทศิทางของโลก ทศิทางในระดบัชาติ
ไปในทางใด? สิ่งส�ำคัญคือ กระบวนการคิด เราจะเห็นว่า
โลกทุกวันนี้นวัตกรรมเทคโนโลยีมีการเปลี่ยนแปลง
รวดเรว็ตลอดเวลาอย่างต่อเนือ่ง เราต้องเรยีนรูอ้ย่างจรงิจงั
ต้องปรับตัว วิธีการแบบเดิมๆ เราอยู่ไม่ได้แล้ว คุณต้องมี
ความรูจ้รงิทีส่ามารถวเิคราะห์และถ่ายทอดประสบการณ์
สร้างองค์ความรู้ให้แก่องค์กรและผู้ร่วมงานได้ สิ่งส�ำคัญ
คอื ระบบการจดบนัทกึข้อมลู เป็นการกระจายองค์ความรู้ 
เช่นในการท�ำแม่พิมพ์ Part แต่ละรุ่น มีการวิธีออกแบบ
วเิคราะห์ยังไงประสบปญัหาอะไรท�ำไมจงึเกดิปัญหานั้นๆ 
และแก้ปัญหาที่เกิดขึ้นอย่างไร ต่อมาถ้ามีลักษณะ Part 
ใกล้เคียงหรือคล้ายคลึงกันก็สามารถน�ำกระบวนการ 
ข้อผิดพลาดเหล่านั้นมาวางแผนระบบการท�ำงานได้ 
ซึง่เรยีกว่า FMEA (Failure Mode and Effects Analysis 
การวิ เคราะห ์รูปแบบของการเสียและผลกระทบ) 
เป็นการวเิคราะห์ปัญหาล่วงหน้าเพือ่น�ำมาแก้ไข ระบบการ
จดบันทึกข้อมูลน�ำมารวบรวมเป็น Know-how เรียกว่า

เป็นการแลกเปลี่ยนเรียนรู้ (Knowledge Sharing) และ
ผู้ประกอบการไทยทกุท่านควรเรียนรู้ แสวงหาความรูใ้หม่ๆ 
และแลกเปลี่ยนประสบการณ์ซึ่งกันละกัน อย่าเก็บตัวอยู่
ในกรอบ

Q :	 ทราบมาว่าทางบริษัทไทยซัมมิทได้ก ่อตั้ง 
	 มูลนิธิไทยซัมมิทพัฒนาและมีการท�ำงานใน 
	 ด้าน  CSR มาอย่างต่อเนื่อง ?

A :	 มูลนิธิไทยซัมมิทพัฒนา อยู่ที่อาคารไทยซัมมิท 
ทาวเวอร์ ถนนเพชรบุรีตัดใหม่ แขวงบางกะปิ เขต
ห้วยขวาง กรุงเทพฯ ก่อต้ังขึ้นเมื่อปี พ.ศ.2550 โดย
ดร.สมพร จึงรุ่งเรืองกิจ ประธานกลุ่มบริษัทไทยซัมมิท 
เป็นองค์กรที่ไม่แสวงหาผลก�ำไร และช่วยเหลือสังคมใน
งานด้าน CSR ต่างๆ กิจกรรมที่ท�ำหลักๆ เรื่องกิจกรรม 
ส่งเสริมการศึกษา สิ่งแวดล้อมชุมชน เช่น การช่วยเหลือ
ทางสาธารณภัยต่างๆ กิจกรรมช่วยลดโลกร้อน โดย
บุคลากรของมูลนิธิจะเป็นทีมงานของบริษัท ซึ่งมีความ
พร้อมที่จะช่วยเหลือด้วยแรงกายแรงใจโดยไม่หวังผล
ตอบแทน และมูลนิธิไทยซัมมิทพัฒนาได้รับการประกาศ
รับรองเป็นองค์กรสาธารณกุศลจากกระทรวงการคลัง
อย่างถูกต้องตามกฎหมาย ในปี พ.ศ. 2554  

4/3, 4/29 Moo 1, Bangna-Trad HWY.KMS.16  
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เคร่ืองปั๊มเซอร์โวหรือเครื่องปั๊มแบบมีมอเตอร์ช่วย

ควบคุม (Servo Press) อันมีเทคโนโลยีช่วยควบคุมหรือ

เทคโนโลยีเซอร์โวเป็นส่วนส�ำคัญ ซึ่งได้ถูกน�ำมาใช้เป็นระบบ

ขับเคลื่อนของเครื่องปั๊มเชิงกลแบบมีมอเตอร์ช่วยควบคุม 

นบัตัง้แต่ปี พ.ศ. 2543 เป็นต้นมา จึงถอืได้ว่าเครือ่งป๊ัมเซอร์โว

เป็นเคร่ืองปั๊มที่มีเทคโนโลยีที่ทันสมัยส�ำหรับใช้ในการปั๊ม 

ตัดเฉือน-ขึ้นรูปวัสดุที่ขึ้นรูปได้ยากในปัจจุบันนี้ โดยเฉพาะ

อย่างยิ่งวัสดุชนิดที่มีความแข็งแรงสูง (High Strength  

Materials) และหรือวัสดุที่มีคุณสมบัติพิเศษ (Exotic 

Materials) ต่างๆ ซึ่งได้มีการน�ำมาเป็นวัตถุดิบส�ำหรับผลิต

ยานยนต์ในยุคนี้ ที่ยังคงให้ความแข็งแรงได้มากกว่าหรือ

เท่ากับวัสดุชนิดที่ใช้อยู ่เดิมแต่จะมีน�้ำหนักท่ีเบามากกว่า

เดมิได้ ทัง้น้ีกม็วีตัถปุระสงค์เพือ่ท�ำให้สามารถประหยดัพลงังาน

ที่ใช้ขับเคลื่อนยานยนต์ได้มากยิ่งขึ้น เพราะว่าเครื่องปั๊มแบบ

ดั้งเดิมที่ใช้อยู่นั้นจะไม่สามารถใช้ในการผลิตชิ้นงานที่ท�ำด้วย

วัสดุเหล่านี้ได้อย่างมีประสิทธิภาพรวมทั้งยังส่งผลท�ำให้

ต้นทุนการผลิตที่เกิดขึ้นจริงสูงกว่าที่ควรจะเป็น เพราะว่า 

ชิ้นงานที่ได้ออกมาน้ันไม่ได้คุณภาพตามที่ต้องการ จึงเกิด 

ชิ้นงานที่เป็นของเสียมากยิ่งขึ้นกว่าสภาวะการปั๊มตัดเฉือน-

ขึ้นรูปวัสดุปรกติทั่วไปอีกด้วย ส�ำหรับบทความนี้จะน�ำเสนอ

ลกัษณะเด่นทีส่�ำคัญส่วนหน่ึงของเครือ่งป๊ัมเซอร์โว เพือ่น�ำไป

ประยุกต์ใช้ในการปฏิบัติงานจริงได้ตามความสามารถอย่าง

หลากหลายที่เครื่องปั ๊มชนิดน้ีมีอยู ่หรือใช้ประกอบการ

ตัดสินใจด�ำเนินการเรื่องใดๆ ที่จะเป็นประโยชน์กับการ

จัดการโรงงานของทา่นต่อไป

ในเบื้องต้นจะยกตัวอย่างที่เป็นส่วนหนึ่งของการ 

เพิ่มผลผลิตงานปั ๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปโลหะด้วยเทคโนโลยี 

เซอร์โวนี้ ซึ่งสามารถเพิ่มผลผลิตได้เนื่องจากการเคล่ือนท่ี

ของแรมหรือสไลด์ (Slide Motion) เครื่องปั๊มเซอร์โว

สามารถท่ีจะหยุดพักรอแล้วให้ความร้อนกับแผ่นแบลงก์ 

ให้มอีณุหภมูสิงูมากข้ึน เพือ่เพิม่ความสามารถในการดงึขึน้รปู

ของวัสดุให้มากยิ่งขึ้นไปจากเดิมอีกก่อนที่จะเคลื่อนที่ลงสู่ 

จุดศูนย์ตายล่างแล้วขึ้นรูปเป็นชิ้นงานต่อไปโดยปราศจาก

รอยแตกหรือฉีกขาดภายในชิ้นงาน ดังรูปที่ 1 นี้

ส่วนผลประโยชน์หรือข้อดีอื่นๆ ที่ส�ำคัญของเคร่ือง

ปั๊มเซอร์โวก็คือ มีความสามารถในด้านความเร็ว ด้วยการ 

ลดความเร็วลงเพื่อลดการสั่นสะเทือนท่ีจุดซึ่งเกิดการ

กระแทกกันแล้วก็ยังสามารถเคลื่อนที่กลับไปยังต�ำแหน่งเดิม

ได้อย่างรวดเร็ว และด้วยความร่วมมือของศูนย์การขึ้นรูป

เที่ยงตรง (Center For Precision Forming : CPF) กับ

บริษัท ไอดะ-อเมริกา ก็ได้มีการด�ำเนินการทดลองเกี่ยวกับ

การเคลื่อนที่ของแรมหรือสไลด์ของเครื่องปั๊ม ดังในรูปที่ 1 

ซึ่งแสดงตัวอย่างการเคลื่อนที่ของแรมหรือสไลด์เคร่ืองปั๊ม

เซอร์โวที่ใช้ส�ำหรับการปั ๊มขึ้นรูปชิ้นส่วนที่ผลิตจากแผ่น

อะลูมิเนียมผสมหรือแมกนีเซียมที่มีอุณหภูมิสูงกว่าปรกติ 

ส่วนการใช้งานเครื่องปั ๊มเซอร์โวส�ำหรับกระบวนการปั๊ม 

ตัดเฉือน-ขึ้นรูปใดเป็นการเฉพาะนั้นจะได้อธิบายเพิ่มเติมอีก

ดังต่อไปนี้

  

โดย อำ�นาจ แก้วสามัคคี

การเพิ่มประสิทธิภาพและพัฒนางานด้านแม่พิมพ์

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

ตอนที่1
การเพิ่มผลผลิตงานปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปโลหะด้วยเครื่องปั๊มเซอร์โว

(Productivity Improvement in Metal Stamping by Servo Press)
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ช่วงการเคลื่อนที่ ลักษณะการเคลื่อนที่แรมหรือสไลด์ของเครื่องปั๊ม

1-2 เคลื่อนที่อย่างรวดเร็ว

2-3 เคลื่อนที่ช้าลงเพื่อลดการกระแทก และการสั่นสะเทือน ในขณะชิ้นส่วนแม่พิมพ์เริ่มเคลื่อนที่สัมผัสกันที่จุดที่ 3

3-4 หยุดพักรอเพื่อท�ำการให้ความร้อนกับแผ่นแบลงก์

4-5 ความเร็วในการเคลื่อนที่ขึ้นรูปช้าลงเพื่อที่จะปั๊มขึ้นรูป ส่วนที่เป็นมุมแหลมหรือส่วนที่มีรัศมีเล็กๆ ของชิ้นงานได้

5-6 ความเร็วสูงขึ้นเพื่อให้การปั๊มขึ้นรูปได้เร็วยิ่งขึ้น

6-7 เคลื่อนที่ช้าลงเมื่อแม่พิมพ์เริ่มเคลื่อนที่ออกจากกัน

7-8 เคลื่อนที่กลับสู่จุดศูนย์ตายบนด้วยความเร็วที่สูงยิ่งขึ้น

รูปที่  1	 ตัวอย่างเส้นทางของการเคลื่อนที่แรมหรือสไลด์ของเครื่องปั๊มเซอร์โวที่สัมพันธ์กับระยะเวลาในรอบวัฏจักร 
ซ่ึงเป็นการเคลื่อนที่ที่ใช้ส�ำหรับการปั๊มขึ้นรูปอุ่น (Warm Forming) แผ่นแมกนีเซียมหรืออะลูมิเนียมผสม 

รูปที่  2	 การปรับปรุงเพื่อช่วยเพิ่มความสามารถในการดึงขึ้นรูปลึกของแผ่นเหล็กความแข็งแรงสูง (High Strength 
Steel : HSS) ด้วยการควบคุมการเคลื่อนที่แรมของเครื่องปั๊มเซอร์โว จึงสามารถก�ำจัดข้อบกพร่องของชิ้นงานจาก
รอยแตกหรือฉีกขาดให้หมดไปได้ 
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กรณีตัวอย่างในรูปที่ 3 นี้ เป็นตัวอย่างหนึ่งในการ

ประยุกต์ใช้เครื่องปั๊มเซอร์โวในกระบวนการดัดข้ึนรูปส่วน

ปลอกรปูทรงกระบอกของแบริง โดยเริม่ท�ำการดดัข้ึนรปูจาก

แผ่นวสัดทุีแ่บนเรยีบด้วยแม่พมิพ์ทีม่ชีิน้ส่วนส�ำหรบัดดัขึน้รปู

หลกัอยู ่3 ชิน้คือ พันช์ ดายตัวเมยี และแกนดัดข้ึนรปู ซ่ึงจะใช้

รปูแบบการเคลือ่นทีดั่ดขึน้รปูแบบแกว่งให้ตัวไปมาจงึสามารถ

ลดการสึกหรอของพันช์ดังที่เกิดขึ้นในวิธีการดัดขึ้นรูปแบบ

ดัง้เดมิด้วยเครือ่งป๊ัมแบบธรรมดาออกไป ด้วยเหตนุีจ้งึเป็นการ

ยืดอายุการใช้งานของแม่พิมพ์ให้เพิ่มมากขึ้นยิ่งกว่าเดิมได้

 	

รปูที ่ 3	 การเคลือ่นทีดั่ดขึน้รปูชิน้ส่วนปลอกของแบรงิ (Bearing) โดยเครือ่งป๊ัมแบบธรรมดาด้วยวธิกีารดัง้เดมิ (รปูบน) 
และวิธีการทีใ่ช้ลกัษณะเด่นของเครือ่งป๊ัมเซอร์โว (รปูล่าง) ซึง่การป๊ัมขึน้รปูด้วยเครือ่งป๊ัมเซอร์โว จะช่วยลดการสกึหรอ
ของแม่พิมพ์ดัดขึ้นรูปได้  

รปูที ่ 4	 เปรียบเทยีบชิน้งานทีผ่่านการดงึขึน้รปูด้วยแม่พมิพ์ซึง่ใช้เครือ่งป๊ัมแบบธรรมดากบัชิน้งานทีไ่ด้จากเคร่ืองป๊ัม
เซอร์โวรุ่น SDE ของบริษัท อะมะดะ (Amada) ที่เลือกใช้รูปแบบการเคลื่อนที่ของแรมในการปั๊มดึงขึ้นรูปชิ้นงาน 
เป็นแบบพัลซ์หรือแบบเคลื่อนที่ขึ้น-ลงเป็นจังหวะ
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ส�ำหรบัเครือ่งป๊ัมเซอร์โวของบรษิทั อะมะดะ (Amada) 

รุ่น SDE/SDEW นี้เพิ่งได้รับรางวัลด้านเทคโนโลยีการขึ้นรูป

โลหะ (MF Technology Grand Award) ส�ำหรับปี ค.ศ. 

2014 - 2015 จากสมาคมเครื่องจักรกลขึ้นรูปประเทศญี่ปุ่น 

(Japan Forming Machinery Association) ซึ่งเมื่อเลือกใช้

โปรแกรมการเคลือ่นทีใ่นการดึงขึน้รูปเป็นแบบ “การเคลือ่นท่ี

ขึ้น-ลงเป็นจังหวะแบบที่ 1 (Pulse Motion 1)” จะช่วย

ก�ำจัดรอยยับย่นที่เกิดในชิ้นงานซึ่งผ่านการดึงขึ้นรูปด้วย

เคร่ืองปั๊มแบบธรรมดาด้ังเดิมออกไปได้ และนอกจากนี ้

รูปที่  5	 เปรียบเทียบชิ้นงานอะลูมิเนียมที่ผ่านการรีดเรียบขึ้นรูปด้วยวิธีการธรรมดาดั้งเดิม (รูปซ้ายมือ) และการ 
รีดเรียบขึ้นรูปด้วยการเคลื่อนที่แบบ “การเคลื่อนที่ขึ้น-ลงเป็นจังหวะ” (Pulse Motion) ของเครื่องปั๊มเซอร์โว 
(รูปขวามือ) ซึ่งการรีดเรียบขึ้นรูปด้วย “การเคลื่อนที่ขึ้น-ลงเป็นจังหวะ” จะท�ำให้ได้ชิ้นงานที่ดีกว่าเดิม

รูปที่  6	 การก�ำจัดรอยยับย่นในชิ้นงานท่ีได้จากกระบวนการปั๊ม
ดึงขึ้นรูป โดยการเขียนชุดค�ำสั่งหรือโปรแกรมควบคุมความเร็วของ
แรมหรือสไลด์เครื่องปั๊มเซอร์โวไอดะ (Aida) ขึ้นมาใช้โดยเฉพาะ 
เพื่อให้ความเร็วในขณะท�ำการดึงขึ้นรูปลดต�่ำลงได้อย่างเหมาะสม

รูปแบบการเคลื่อนที่แบบ “การเคลื่อนที่ขึ้น-ลงเป็นจังหวะ” 

ในลักษณะนี้ก็ยังช่วยลดความเสียดทานลงแล้วท�ำให้การ 

รดีเรยีบขึน้รปู (Ironing) สามารถกระท�ำได้โดยมขีอบเขตจ�ำกดั

ของอัตราส่วนการรีดเรียบขึ้นรูป (Limiting Ironing Ratio) 

ที่เพิ่มมากขึ้นยิ่งกว่าการปั๊มตามปรกติ และนอกจากนี้ก็ยัง

ท�ำให้ได้ความหนาของผนังช้ินงานท่ีรีดเรียบข้ึนรูปนี้เป็นไป

ตามความต้องการได้ง่ายกว่าการรีดเรียบขึ้นรูปด้วยวิธีดั้งเดิม

อีกด้วย

ด้วยเหตุที่เทคโนโลยีเซอร์โวเป็นเทคโนโลยีท่ียอมให้ผู้

ใช้งานเคร่ืองปั๊มเซอร์โวสามารถที่จะท�ำการเขียนชุดค�ำสั่ง

หรือโปรแกรมเพื่อควบคุมการเคลื่อนที่แรมของเครื่องปั๊มขึ้น

มาใช้เอง(นอกเหนือไปจากรูปแบบการเคลื่อนท่ีท่ีมีมาให้

พร้อมกับเครื่องปั๊มเซอร์โวนั้นๆ)ได้อย่างเต็มที่ ซึ่งรวมทั้งการ

ควบคุมให้แรมหรือสไลด์หยุดที่จุดใดๆของช่วงชักได้อีกด้วย 

ส�ำหรับตัวอย่างของการเขียนชุดค�ำสั่งหรือโปรแกรมในการ

ควบคุมการเคลื่อนที่แรมหรือสไลด์ของเครื่องปั๊มข้ึนมาใช้เอง

นั้นมีดังตัวอย่างต่อไปนี้
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•	 การเคลื่อนท่ีแบบข้อต่อนิ้วมือหรือแบบนักเกิล

(Knuckle) การเคลื่อนที่แบบนักเกิลที่จะให้การแตะ-สัมผัส

อย่างช้าๆ นั้นสามารถเพิ่มระยะเวลาในช่วงที่ท�ำงานนั้นให้

มากขึ้นอีกได้โดยที่ไม่ได้ท�ำให้อัตราการผลิตลดลงแต่อย่างใด 

และนอกจากนี้ก็ยังเพิ่มอายุการใช้งานของแม่พิมพ์ให้มากข้ึน

ได้อีกด้วยเนื่องจากแรงกระแทกที่เกิดกับแม่พิมพ์จะถูกลดลง

ไปได้ด้วยนั่นเอง

ในการป๊ัมดึงขึน้รปูชิน้งานทีผ่ลติจากวสัดทุีย่ากต่อการ

ดึงขึ้นรูป ถ้าหากใช้เครื่องปั๊มเชิงกลที่ให้ความเร็วในการดึง

ขึ้นรูปที่เร็วเกินไปหรือไม่เหมาะสม และหรือใช้เครื่องปั๊มที่

โครงสร้างของเครื่องมีความแข็งแกร่งไม่เพียงพอ ก็จะท�ำให้

เกิดปัญหาข้อบกพร่องเป็นรอยยับย่นกับชิ้นงานนั้นได ้

ซึง่ปัญหาดงักล่าวจะหมดไปเมือ่เปลีย่นมาใช้เคร่ืองป๊ัมเซอร์โว

ที่สามารถควบคุมความเร็วให้ลดลงตามที่ต้องการได้

•	 การเคลื่อนที่ที่ให้ความเร็วช้าลง (Slowdown) 

การประยุกต์ใช้ในหลายลักษณะมีความต้องการหลายๆ

กระบวนการในการท�ำงานร่วมกัน เช่นเมื่อแรมของเครื่องปั๊ม

ลดความเร็วให้เคลื่อนท่ีช้าลงในขณะท่ีอยู่ทางด้านบนในการ

เคลื่อนที่ของช่วงชัก ระบบการท�ำงานอัตโนมัติสามารถที่จะ

ท�ำงานอย่างสอดประสานไปด้วยกันได้ ในขณะเดียวกันก็ยัง

คงรักษาความเร็วในการเคลื่อนที่อย่างเหมาะสม ด้วยเวลา

วฏัจกัรในการท�ำงานท่ีให้ปรมิาณงานสงูท่ีสดุ ความเรว็ทีช้่าลง

เพื่อช่วยก�ำจัดรอยยับย่นดังชิ้นงาน ในรูปที่ 6

  

รูปที่  7	 เปรียบเทียบการ
เคลื่อนท่ีท�ำงานในรอบเวลา
วัฏจักรการปั ๊มตัดเฉือน-ขึ้น
รู ปวั สดุ ในลั กษณะต ่ า งๆ 
ระหว่างเครื่องปั๊มเซอร์โวกับ
เครือ่งป๊ัมเชิงกลท้ัง 3 ลกัษณะ 
ซ่ึงการท�ำงานของเคร่ืองปั๊ม
เซอร์โวทั้งหมดจะสามารถ
ท�ำงานด้วยความเร็วที่สูงกว่า 
จึ งมีประสิทธิภาพแล ้วให ้
ผลผลิตที่ออกมาสูงมากกว่าท่ี 
ได้จากเครือ่งป๊ัมเชงิกลธรรมดา
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•	 การเคลื่อนที่ที่มีช่วงชักสั้นๆ แล้วให้ความเร็วที่

สูงกว่า (Short Stroke Higher Speed) เนื่องด้วยสามารถ

ท�ำการปรับให้ความยาวของระยะชักหรือช่วงชักมีความ 

เข้ากันได้กับลักษณะงานใดๆ ได้ จึงท�ำให้เวลาวัฏจักรในการ

ท�ำงานสั้นลงแล้วก็ยังให้ความเร็วในการปั๊มที่สูงมากกว่าได้

•	 การเคลื่อนที่ที่มีการหยุดพักรอที่จุดศูนย์ตายล่าง

(Dwell at BDC) การหยดุของแรมเครือ่งป๊ัมก่อนจะเคลือ่นท่ี

ลงจนถึงจุดศูนย์ตายล่างน้ันจะสามารถขจัดการติดค้างของ

แม่พิมพ์ที่จุดล่างสุดของช่วงชักนี้ไปได้ จึงช่วยให้การท�ำงาน

หลายๆ กระบวนการมคีวามเป็นไปได้ในการน�ำไปใช้งาน แล้วก็

ยงัสามารถรวมกระบวนการท�ำงานอืน่เข้ามาอยูใ่นช่วงเดยีวกันได้ 

เช่น ช่วยให้การต๊าปเกลียวที่เป็นการตัดเฉือนเพื่อท�ำเกลียว

ตัวเมียของชิ้นงานในขณะที่ยังคงอยู่ภายในแม่พิมพ์สามารถ

ท�ำได้แล้วก็ยังท�ำได้งา่ยยิ่งขึ้นด้วย

รปูที ่ 8	 เคร่ืองป๊ัมเซอร์โว Schuler รุ่น MSD2-630 ท่ีได้
น�ำชุดต๊าปเกลียว Pronic มาช่วยในการตา๊ปเกลียวภายใน
ชิ้นงานในระหว่างที่ก�ำลังปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปอยู่

ด ้วยรูปแบบการเคลื่อนที่ที่ เหมาะสมของแรม 

เครื่องปั๊มเซอร์โวร่วมกับชุดต๊าปเกลียวที่มีตัวช่วยควบคุม 

การขับเคลื่อน (Servo Driven Tapping Unit) อยู่ด้วยนี้  

จึงช่วยให้การต๊าปเกลียวขนาด M8 จ�ำนวน 2 ต�ำแหน่งใน 

ชิ้นงานสามารถเพิ่มความเร็วในการผลิตได้เป็น 56 รอบต่อ

นาทีแล้วก็ยังช่วยเพิ่มอายุการใช้งานของดอกต๊าปท่ีใช ้

ในการขึ้นรูปเกลียวในชิ้นงานได้เป็น 75,000 ชิ้น ซึ่งจากเดิม

ที่ผลิตชิ้นงานเดียวกันนี้ในเครื่องปั ๊มแบบเพลาขับเยื้อง 

ศูนย์ธรรมดา (Conventional Eccentric Press) จะผลิตได้

ด้วยความเร็วเพียง 30 รอบต่อนาทีแล้วก็ยังมีอายุการใช้งาน

ของดอกต๊าปเพียง 25,000 ชิ้นงานเท่านั้น

•	 การเคลื่อนที่ที่ส่งก�ำลังแบบข้อเหวี่ยง (Crank 

Motion) เทคโนโลยีเซอร์โวก็สามารถที่จะควบคุมให้ม ี

การเคลื่อนท่ีท�ำงานเป็นการเคลื่อนท่ีส่งก�ำลังแบบเครื่องปั๊ม

ข้อเหวี่ยงดั้งเดิมได้ โดยที่ยังคงมีอัตราการผลิตสูงแล้วก็ยัง

ควบคุมได้อีกด้วย
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ส�ำหรับข้อดีของการเคลื่อนที่แบบไปข้างหน้า/	

ย้อนกลับ (Advantages of FWD/REV Motion) ที่มีอยู่

ในเครื่องปั๊มเซอร์โวไอดะ คือ

•	 สามารถเปลี่ยนระยะชักหรือช่วงชักของเครื่องปั๊ม

ได้ เช่น ในเครื่องปั๊มเซอร์โวไอดะ รุ่น DSF-C1-800A ที่มี

การใช้ความเร็วรอบอย่างต่อเนื่องโดยใช้ระยะชักสูงสุดท่ี 

160 มิลลิเมตรจะได้ความเร็วรอบประมาณ 80 รอบต่อนาที 

แต่ถ้าใช้การเคลื่อนที่แบบไปข้างหน้า/ย้อนกลับท่ีระยะชัก 

60 100 และ 130 มิลลิเมตร ก็จะได้ความเร็วรอบ 128 102 

และ 86 รอบต่อนาทีตามล�ำดับ เป็นต้น

รปูที ่ 9	 ตัวอย่างลักษณะเส้นโค้งการเคลื่อนที่ของแรมหรือสไลด์ที่มีอยู่ในเครื่องปั๊มเซอร์โวไอดะ (Aida) ซึ่งได้มีการ
เขียนโปรแกรมหรือชุดค�ำสั่งส�ำหรับควบคุมการเคลื่อนที่เหล่านี้มาให้พร้อมกับตัวเครื่องแล้ว เพื่อให้ผู้ใช้สามารถเลือก
น�ำมาประยุกต์ใช้กับแต่ละรูปแบบการปั๊มตัดเฉือน-ข้ึนรูปท่ีแตกต่างกันของตนเองได้เลยในทันทีโดยยังไม่ต้องเขียน
โปรแกรมส�ำหรับควบคุมการเคลื่อนที่เฉพาะของแรมขึ้นมาใช้เอง

•	 ด้วยช่วงชักสั้นๆ ท�ำให้สามารถเพิ่มจ�ำนวนชิ้นงาน

ที่ผลิตต่อนาทีได้ (จนมากขึ้นไปสูงสุดได้ถึง 200 เปอร์เซ็นต์)

•	 ในกรณีท่ีแม่พิมพ์มีปัญหาข้ึนแรมของเครื่องปั๊ม

สามารถที่จะหยุดอยู่ที่ต�ำแหน่งด้านบนสุด ท�ำให้สามารถ 

ที่จะเขา้ถึงแล้วแก้ปัญหาของแม่พิมพ์ได้อย่างเต็มที่ ดังนั้นจึง

ท�ำให้สามารถแก้ไขปัญหาเล็กๆ น้อยๆ ที่เป็นปัญหารองได้

บนเครื่องปั๊มเลย โดยไม่จ�ำเป็นต้องถอดหรือน�ำแม่พิมพ์ออก

จากเครื่องปั๊มเพื่อมาแก้ปัญหาที่โต๊ะงานแต่อย่างใด จึงส่งผล

ให้ได้ผลผลิตที่สูงตามไปด้วย

•	 โปรแกรมหรือชุดค�ำสั่งช่วยเหล่านี้ ท�ำให้การป้อน

วัสดุเข้าสู ่แม่พิมพ์ได้ท้ังสองทางในการเคลื่อนที่ปั ๊มแบบ 

ลูกตุ้มแกว่ง (Pendulum Motion)
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รูปที่  10	ตัวอย่างชิ้นส่วนยานยนต์สมัยใหม่ที่ผลิตจากอะลูมิเนียมผสมเพื่อท�ำให้น�้ำหนักยานยนต์ลดลง (รูปบน) 
ซ่ึงการดึงขึ้นรูปด้วยวิธีการดั้งเดิมจะท�ำให้ชิ้นงานเกิดรอยแตกหรือฉีกขาดเสียหายเป็นอย่างมาก (รูปซ้ายล่าง) แต่
ข้อบกพร่องนี้จะหมดไปเมื่อท�ำการดึงขึ้นรูปด้วยรูปแบบการเคลื่อนที่แรมเฉพาะของเครื่องปั๊มเซอร์โว (รูปขวาล่าง)

เครื่องปั๊มเซอร์โวยังช่วยท�ำให้สามารถลดต้นทุนของ

วัตถุดิบที่น�ำมาใช้ผลิตเป็นชิ้นงานนั้นได้ด้วยเหตุเพราะว่า 

โดยปรกติแล้วความสามารถในการขึ้นรูปของวัสดุนั้นมักจะ

ถูกก�ำหนดให้เป็นไปตามช่วงคุณลักษณะของวัสดุชนิดนั้นๆ 

ซึ่งจะเปลี่ยนกลับกลายมาเป็นข้อจ�ำกัดที่มากยิ่งขึ้นไปอีก 

ถ้าหากราคาของวัสดุนั้นมีการปรับตัวสูงมากขึ้น แต่ด้วยที่ 

ผู้ใช้งานสามารถเขียนโปรแกรมหรือชุดค�ำสั่งในการควบคุม

การเคลื่อนที่ของแรมเครื่องปั๊มเซอร์โวได้ จึงเป็นการช่วย

ให้ผู ้ผลิตชิ้นงานปั ๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปสามารถขยายช่วง

คุณลักษณะของวัสดุให้กว้างออกไปมากข้ึนกว่าปรกติแล้ว

ท�ำให้สามารถข้ึนรูปวัสดุนั้นมากเกินกว่าขอบเขตที่มีอยู ่ 

แต่เดิมได้ จึงมีนัยส�ำคัญที่ช่วยท�ำให้ประหยัดต้นทุนลงได้

เพราะไม่จ�ำเป็นต้องจดัหาแล้วใช้วสัดเุกรดใหม่ทีม่คีณุลกัษณะ

ที่ดีมากยิ่งขึ้นไปกวา่ชนิดเดิมนั่นเอง ซึ่งหนึ่งในกรณีศึกษาคือ 

ผูผ้ลติอปุกรณ์-ชิน้ส่วนยานยนต์แท้ดัง้เดมิในเขตอเมรกิาเหนอื

นั้นได้มีการติดตั้ง 4 สายงานปั๊มเซอร์โวเพิ่มเติม เพื่อใช้

ส�ำหรับผลิตตัวถังกับชิ้นส่วนภายนอกอื่นๆ ของยานยนต์ 

จนท�ำให้ได้ผลลัพธ์ท่ีพึงพอใจเป็นอย่างยิ่งในการที่ต้นทุน

วัสดุที่ใช้นั้นสามารถลดลงได้

ชิ้นส่วนรถยนต์ในรูปที่ 10 ซึ่งเป็นส่วนหนึ่งที่ต้องการ

ช่วยให้ยานยนต์สามารถประหยัดพลังงานแล้วยังคงความ

แข็งแกร่งได้อีกด้วย จึงได้มีการพัฒนาแล้วน�ำเอาวัสดุ

อะลูมิเนียมผสมที่มีน�้ำหนักเบามากกว่ามาใช้แทนวัสดุชนิด

เดิมที่ผลิตจากเหล็ก แต่ด้วยอะลูมิเนียมผสมมีความสามารถ

ในการดึงขึ้นรูปที่ด้อยกว่าเหล็กท�ำให้มีแนวโน้มท่ีจะเกิดการ

แตกหรือฉีกขาดได้ง่ายกวา่ จึงส่งผลให้ชิ้นงานผนังด้านใน

ประตูรถยนต์ (Door Inner Panels) ดังในรูปนี้ เกิดการแตก

หรือฉีกขาดในระหว่างการดึงขึ้นรูปด้วยวิธีการดั้งเดิม แม้ว่า

จะท�ำการดึงขึ้นรูปด้วยความเร็วเฉลี่ยของแรมเครื่องปั๊มที่ต�่ำ
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เพียง 41 มิลลิเมตรต่อวินาทีก็ตาม ซึ่งปัญหาการแตกหรือ 

ฉีกขาดน้ีถือเป็นเรื่องมีความท้าทายในด้านความสามารถ 

การขึ้นรูปอะลูมิเนียมผสม แต่สุดท้ายแล้วปัญหาดังกล่าวนี้

จะถูกก�ำจัดออกไปเมื่อน�ำมาดึงขึ้นรูปด้วยเครื่องปั๊มเซอร์โว 

ที่ใช ้ รูปแบบการเคลื่อนที่ของแรมในลักษณะเฉพาะท่ีม ี

ความเหมาะสมกบัการดึงขึน้รูป ซึง่จะให้ความยดืหยุน่ต่อการ

เพ่ิมขดีความสามารถในการขึน้รปูแล้วกย็งัช่วยให้การหล่อลืน่

ชิ้นงานท�ำได้อย่างทั่วถึง และยังมีประสิทธิผลจากการที่

ความเร็วในการขึ้นรูปนั้นสามารถเปลี่ยนแปลงไปตามที่

ต้องการได้ นอกจากนี้ก็ยังมีความเร็วเฉลี่ยในการดึงขึ้นรูปสูง

ถึง 103 มิลลิเมตรต่อวินาที จึงถือว่าเป็นช่วงจังหวะท่ีด ี

ในการน�ำเอาอะลูมิเนียมผสมแข็งแรงสูง (High Strength Al 

Alloys) มาใช้ส�ำหรับท�ำการลดน�้ำหนักรถยนต์ลงโดยอาศัย

การผลิตด้วยวิธีการปั๊มขึ้นรูปอุ่นด้วยเครื่องปั๊มเซอร์โว  

รูปที่  11	 เปรียบเทียบการดึงขึ้นรูปลึกชิ้นส่วนโครงตัวถังข้างดา้นนอก (Side Panel Outer) ของรถยนต์ของ 
บริษัท ฮนดะ หรือ ฮอนด้า (Honda) ที่ได้จากการผลิตด้วยเครื่องปั๊มเชิงกลกับเครื่องปั๊มเซอร์โว ซึ่งชิ้นส่วนโครงตัวถัง
ข้างด้านนอกนี้สามารถที่จะเพิ่มคุณภาพจากการดึงขึ้นรูปลึกได้ ท�ำให้รอยแตกหรือฉีกขาดเสียหายถูกก�ำจัดให้หมดไป
ได้โดยพัฒนากระบวนการผลิตให้เปลี่ยนมาใช้เครื่องปั๊มเซอร์โว

รูปที่  12	ชิ้นงานดึงขึ้นรูปจากวัสดุไทเทเนียม (Titanium) ที่มีความลึก 
ได้มากถึงหนึ่งนิ้วเศษ โดยไม่เกิดข้อบกพร่องหรือเกิดการฉีกขาดแต่อย่างใด
ทั้งๆ ที่เป็นอีกหนึ่งวัสดุที่ยากต่อการดึงขึ้นรูป เนื่องด้วยอาศัยความสามารถ
ของเครื่องปั๊มเซอร์โวซึ่งในเครื่องปั๊มธรรมดาแบบดั้งเดิมจะไม่สามารถท�ำได้
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การเซ็นรับรองส�ำเนาถูกต้องถือเป็นเรื่องใกล้ตัว 

ซ่ึงหลายคนต้องใช้เป็นเอกสารส�ำคัญเพื่อยื่นในการท�ำ 

ธรุกรรมต่างๆ การเซน็ชือ่รบัรองในส�ำเนาเอกสารไม่ว่าจะเป็น

ส�ำเนาบัตรประจ�ำตัวประชาชน หรือส�ำเนาทะเบียนบ้าน 

ต้องใช้ความรอบคอบและระมัดระวังเป็นอย่างยิ่ง หากไม่

รัดกุมอาจส่งผลให้คุณต้องได้รับความเดือดร้อนในภายหลัง

จากกลุ ่มมิจฉาชีพที่ใช ้เป ็นช่องทางในการปลอมแปลง

เอกสารของเราได้ จึงขอน�ำบทความดีๆ จากกรมสรรพากร

มาฝาก เพื่อคุณจะได้ไม่ตกเป็นเหยื่อผู้ที่ไม่หวังดี

วิธีเซ็นชื่อรบัรองสำ�เนาถูกต้อง

•	 ทุกคร้ังหลังจากเซ็นชื่อและเขียนรับรองส�ำเนา
ถูกต้องแล้วต้องเขียนรายละเอียดก�ำกับไว้ด้วยว่า 
เอกสารฉบับนั้นใช้ส�ำหรับท�ำอะไร เช่น ใช้เฉพาะสมัคร
งานเท่านั้น ใช้ส�ำหรับสมัครเรียนเท่านั้น เป็นต้น

•	 นอกจากก�ำกับรายละเอียดการใช้แล้ว ยังต้อง
ก�ำกับวัน เดือน ปี โดยเขียนลงบนส�ำเนาที่ใช้ด้วย ซึ่ง
จะช่วยก�ำหนดอายุการใช้ส�ำเนาได้

•	 ควรเขยีนข้อความทัง้หมดทบัลงบนส�ำเนา ส่วน
ทีเ่ป็นบัตรประชาชนและส�ำเนาทะเบียนบ้าน หรือส�ำเนา
เอกสารอ่ืนๆ ท่ีส�ำคัญ ซึ่งเป็นวิธีเซ็นชื่อท่ีถูกต้องในการ
รับรองส�ำเนาอย่างรัดกุม ไม่เปิดช่องทางให้กับมิจฉาชีพ
เอาไปปลอมแปลง หรือสร้างหนี้ให้กับเราได้ภายหลัง

•	 ควรใช้ปากกาหมึกสีด�ำในการเซ็นเอกสาร
เท่านั้นจึงจะปลอดภัยที่สุด เพราะเครื่องถ่ายเอกสาร
บางเคร่ืองสามารถถ่ายเอกสารโดยดึงหมึกสีน�้ำเงินออก 
เหลือใช้เฉพาะข้อความของบัตรประชาชนแล้วท�ำให้
มิจฉาชีพเซ็นเอกสารบัตรประชาชนนั้นแทนได้ ฉะนั้นเรา
ควรเซ็นด้วยปากกาสีด�ำเท่านั้น เพราะไม่สามารถดึงหมึก
สีด�ำออกได้ หรือถ้าดึงสีด�ำออกได้ข้อความก็จะหายไป
หมดทั้งหน้าบัตรประชาชน

•	 ควรเซ็นช่ือรับรองส�ำเนาเอกสารต่อหน้า 
เจ้าหน้าที่ หรือพนักงานที่เราติดต่อเพื่อท�ำธุรกรรม 
นับว่าเป็นวิธีที่ปลอดภัยกว่าการเซ็นชื่อรับรองส�ำเนา
เอกสารแล้วส่งทางไปรษณีย์ เพราะอาจมีความเสี่ยง 
ที่เอกสารดังกล่าวจะตกหล่นสูญหาย ซ่ึงอาจถูกกลุ่ม
มิจฉาชีพไปดัดแปลงแก้ไขจนอาจสร้างความเดือดร้อน
มาสู่เราได้โดยไม่รู้ตัว

รู ้อย่างนี้แล้วก็อย่าลืมน�ำวิธีการที่แนะน�ำไปใช้ใน
การเซ็นรับรองส�ำเนาเอกสารทุกครั้ง เพื่อป้องกันไม่ให้
มิจฉาชีพหาช่องในการปลอมแปลงเอกสารไปใช้ในทาง 
ที่ไม่ดีได้   

ที่มา :  http://www.smartsme.tv

จึงปลอดภยั

นานาสาระ

เซ็นรบัรอง
สำ�เนาถูกต้องอย่างไร
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กิจกรรมสมาคมฯ
TDIA’S ACTIVITIES

Medtec Japan 2016 at Tokyo Big Sight Japan

ร่วมออกบูธในงานแสดงสินค้า Medtec Japan 2016 at  
Tokyo Big Sight Japan วันที่ 20 - 22 เมษายน 2559  
ณ กรุงโตเกียว ประเทศญี่ปุ่น  

20 - 22  เมษายน  2559

กิจกรรมเยี่ยมชมโรงงาน Nara Seiko Inc. ณ ประเทศญี่ปุ่น

25  เมษายน  2559
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ติดตามชมภาพ

กิจกรรมเพิ่มเติม

ได้ที่

www.tdia.or.th

กิจกรรมเยี่ยมชมโรงงาน Konjo Rubber Co., Ltd. ณ ประเทศญี่ปุ่น

25  เมษายน  2559

11 - 13  พฤษภาคม  2559

กิจกรรมให้คำ�ปรึกษาแนะนำ�ด้านแม่พิมพ์ Mold Clinic 

INTERMACH & SUBCON THAILAND 2016
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11 - 13  พฤษภาคม  2559

วันพุธที่ 11 พฤษภาคม 2559  
เรื่อง กระบวนการปั๊มตัด  โดย ผศ.ดร.ภาสพิรุฬห์ ศรีสำ�เริง

วันพฤหัสบดีที่ 12 พฤษภาคม 2559 
เรื่อง กระบวนการลากขึ้นรูปลึก  โดย รศ.ดร. วารุณี เปรมานนท์

วันศุกร์ที่ 13 พฤษภาคม 2559
เรื่อง กระบวนการดัด โดย ดร.รัชนี ฮาโตะ

การอบรมหัวข้อ หลักการออกแบบขึ้นรูปโลหะแผ่น 
Concept Design for Sheet Metal Forming 
ณ ห้องสัมมนา MR 217 ไบเทค บางนา
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13  พฤษภาคม  2559
การประชุมใหญ่สามัญ ประจำ�ปี 2558
ณ ห้องสัมมนา MR 214 ไบเทค บางนา

การบรรยายพิเศษเรื่อง “ประโยชน์ของการจ่ายเงินปันผล สำ�หรับธุรกิจ SMEs” 
โดยคุณสมบูรณ์ ตั้งสกุล กรรมการผู้จัดการ
บริษัท เอ๊กซ์เพรส แอคเคาน์ติ้ง จำ�กัด
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25  พฤษภาคม  2559

28  พฤษภาคม  2559

ท่านนายกสมาคมฯ ร่วมแสดงความยินดี 
วั น ค ล้ า ย วั น ส ถ า ป น า สำ � นั ก พั ฒ น า
อุตสาหกรรมสนับสนุน ครบรอบ 28 ปี 
และเป็นวิทยากรรับเชิญในการเสวนา 
มุมมองพันธมิตรต่อ BSID 4.0 ณ 
ห้องสัมมนา 101 อาคารอำ�นวยการ 
สำ�นักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน

อบรมการบริหารจัดการธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่ รุ่นที่ 2 
หัวข้อ การจัดองค์กรและการจัดการโรงงามแม่พิมพ์ 
ณ ห้อง 304 สำ�นักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน (MIDI) 
วิทยากร อ.โสภณ ด้วงประเสริฐ กรรมการผู้จัดการ 
บริษัท ไออีไอเวิร์ค จำ�กัด
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31  พฤษภาคม  2559

4  มิถุนายน  2559

11  มิถุนายน  2559

นายกสมาคมฯ คุณวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์ ร่วมแสดง
ความยินดีกับอาจารย์สมหวัง บุญรักษ์เจริญ ในการ 
เข้ารับตำ�แหน่งผู้อำ�นวยการสถาบันไทย-เยอรมัน

อบรมการบริหารจัดการธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่ รุ่นที่ 2 
หัวข้อ การบริหารการผลิตแม่พิมพ์และอุปกรณ์  
ณ ห้อง 304 สำ�นักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน (MIDI) 
วิทยากร ดร.ฉัตรแก้ว ฮาตระวัง ผู้อำ�นวยการโรงงาน 
บริษัท ไทยซัมมิท โอโตโมทีฟ จำ�กัด

อบรมการบริหารจัดการธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่ รุ่นที่ 2 
หัวข้อ การพัฒนาทรัพยากรบุคคลและวัฒนธรรมองค์กร 
ณ ห้อง 304 สำ�นักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน (MIDI) 
วิทยากร อ.ธรรมรัตน์ จังศิริวัฒนา ผู้จัดการเที่ยวบิน 
บมจ.การบินไทย และอาจารย์ มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต 
คณะการจัดการการบิน หลักสูตรนานาชาติ
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FACTORY OUTLOOK

魯 拉 迪 實 業 股 份 有 限 公 司

บริษัท ดูราติก อินดัสเตรียล จ�ำกัด
DURATIC INDUSTRIAL CO.,LTD.

คุณประสิทธิ์ อังสกุลวงศ ์(洪炎松) 
ประธานบริหาร

www.duratic.com
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Q :	 อยากทราบประวัติความเป็นมาของบริษัท 
	 ดูราติกโดยย่อ ?

A :	 ผมเป็นรุ่นทีส่อง รุน่แรกคอืคณุพ่อเป็นผู้ก่อตัง้ เมือ่กว่า 

40 ปีก่อน ซ่ึงเป็นช่วงที่พลาสติกเริ่มเข้ามาเป็นที่รู้จัก

มาแทนที่ผลิตภัณฑ์ที่ท�ำจากเหล็ก อะลูมิเนียม แรกเริ่ม

เครื่องจักรที่ใช้เป็นเครื่องระบบ Manual แบบมือโยก 

ใช้แรงงานคนทั้งหมด ตอนเป็นเด็กกลับมาจากโรงเรียน 

กต้็องช่วยงานทีบ้่านทกุอย่าง เม่ือก่อนโรงงานอยูท่ี่วรจักร

และต่อมาย้ายมาอยู่ที่นางเลิ้ง หลานหลวง และผมมา

รับช่วงต่อมีการลงทุนขยายเครื่องเป็นระบบออโต้เมติก 

ในตอนนั้นผมรับหน้าท่ีเกือบทุกอย่างต้ังแต่ติดต่อลูกค้า

จนถึงส่งของเอง ฉะนั้นในการที่บริษัทจะเติบโตขึ้นมา

จากเงินทุนของตัวเองโดยที่ไม่ได้ไปกู้จากแหล่งเงินทุน 

ในการลงทุนขยายธุรกิจจึงต้องท�ำแบบค่อยเป็นค่อยไป

ขยายไปทีละส่วน 

คอลมัน์ Factory Outlook ฉบบันีเ้ราได้
มาเยี่ยมชมบริษัท ดูราติก อินดัสเตรียล  
จ�ำกัด เป็นบริษัทที่เริ่มก่อร่างสร้างตัว 
มาจากธุรกิจในครอบครัวจนเติบโต 
เแข็งแกร่ง เป็นผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์เครื่อง
ส�ำอางที่มีคุณภาพมาตรฐานทัดเทียม
ต่างชาติ ได้เข้าสัมภาษณ์พูดคุยกับ
คุณประสิทธิ์ อังสกุลวงศ์ (洪炎松) 
ประธานบริหาร และคณุลล่ิว องัสกลุวงศ์ 
ผู ้ จั ด ก า ร ฝ ่ า ย ข า ย แ ล ะ ก า ร ต ล า ด 
พาเยี่ยมชมภายในโรงงาน

魯 拉 迪 實 業 股 份 有 限 公 司

บริษัท ดูราติก อินดัสเตรียล จ�ำกัด
DURATIC INDUSTRIAL CO.,LTD.
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	 ในช่วงแรกเรารับจ้างท�ำหลอดสวนทวารเป็นหลัก

ท�ำให้เกือบทุกยี่ห้อที่มีอยู่ในตลาด และขวดยาพลาสติก

ต่างๆ ตอนหลังโรงงานยาส่วนใหญ่ซื้อเคร่ืองจักรมา

ผลติเองเพราะหลอดสวนทวารเป็นชิน้ส่วนง่ายๆ ไม่มอีะไร 

ซับซ้อนหรือเปลี่ยนแปลง จึงมาคิดว่าต่อไปเราจะหางาน

ยากขึ้นต้องหันมาท�ำอย่างอื่นแทน โดยเริ่มจากได้งาน

รับจ้างผลิตแปรงผม แปรงไดร์เป่าผม ต่อมางานเยอะขึ้น 

จึงลงทุนขยายเครื่องจักรและก�ำลังการผลิตเป็น 24 ชม. 

และย้ายจากในเมืองมาอยู่ท่ีนี่จนถึงปัจจุบันได้ประมาณ

เกอืบ 20 ปี เมือ่รบัจ้างผลติมาหลายปีจงึเริม่คดิว่าน่าจะ

มีสินค้าอะไรท่ีเราผลิตเอง หาอะไรที่ต้องใช้ทักษะฝีมือ

และเทคโนโลยีช้ันสูงในการผลิตท่ีใครเลียนแบบยาก 

จึงเริ่มผลิตตลับแป้งส่งออกไปพม่า กัมพูชา ลาว มาเลเซีย 

และเริ่มพัฒนามาเป็นบรรจุภัณฑ์เครื่องส�ำอางต่างๆ 

ที่มีรูปทรงดีไซด์สวยงาม เช่น กระปุกครีมอะคริลิคใส-สี 

ผลิตภัณฑ์ทั้งหมดเราผลิตเป็นฟู้ดเกรด 

Q :	 คุณประสิทธิ์ช่วยเล่าถึงการเริ่มท�ำบรรจุภัณฑ์ 
	 เครื่องส�ำอางอะคริลิคมีปัญหาหรืออุปสรรค 
	 อย่างไรบ้าง ?

A :	 แรกเริ่มล�ำบากมากท�ำไปวิเคราะห์แก้ปัญหาไป

เหมือนคนตาบอด ค่อยๆ คล�ำไป เสียหายเยอะมาก 

ในปีๆ หนึ่งเปรียบเหมือนขับรถแคมรี่โยนทิ้งลงคลอง 

ในระหว่างนั้นการท�ำ R&D เหนื่อยมากต้องใช้เทคโนโลยี

ชัน้สงู ทัง้เครือ่งจกัรอปุกรณ์ และตวัแม่พมิพ์ ในตอนน้ัน 

ผมไปฟังสมัมนาและได้มโีอกาสพบกบัดร.พรีะวฒัน์ สมนกึ 

ที่ TGI (สถาบันไทย–เยอรมัน :Thai-German Institute) 

จึงเชิญท่านมาให้ค�ำแนะน�ำว่ามีจุดไหนควรต้องแก้ไข ซึ่ง

ต้องแก้ไขปรบัปรงุเยอะมากเกอืบทกุส่วน ตัง้แต่เครือ่งจกัร 

อปุกรณ์เครือ่งมอื ท่านแนะน�ำให้ใช้เครือ่งจกัรของเยอรมัน 

หรืออิตาลี และในเรื่องแม่พิมพ์เราต้องผลิตและออกแบบ

เอง ตัง้แต่ได้รบัค�ำแนะน�ำทีเ่ป็นเหมอืนหวัเชือ้ให้เรา เราก็

ศึกษาเรียนรู้พยายามพัฒนามาจนถึงทุกวันนี้

Q :	 เรียกได้ว่าบริษัทดูราติกเป็นบริษัทของคนไทย 
	 ที่สามารถผลิตบรรจุภัณฑ์เครื่องส�ำอางได้ 
	 คุณภาพทัดเทียมต่างชาต ิ?

A :	 เมื่อก่อนมีผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์เครื่องส�ำอางอะคริลิค 

เป็นสบิกว่าราย แต่ประสบความส�ำเรจ็เพยีง 3 รายเท่านัน้

อีก 7 รายเลิกท�ำหมด ซึ่งเราก็อยู่หนึ่งในสามนี้ที่เป็น

โรงงานของคนไทยที่ยังด�ำรงอยู่ ส่วนรายใหม่ๆ ที่มาเปิด

จะเป็นโรงงานของต่างชาต ิ เช่น ญี่ปุ่น ไต้หวัน เพราะ

ท�ำแล้วมันไม่คุ้มค่าเหมือนกับซื้อของมา 100 ผลิตเสร็จ

ออกมามูลค่าของเหลือแค่ 50 อีก 50 ต้องโยนทิ้งมันยาก 

มันท้อ ซึ่งต้องเอาใจใส่จริงๆ และอยู่กับมันต้องคอย 

เรียนรู้วิเคราะห์ตลอดเวลา โดยเริ่มแรกจากเรายังไม่มี

ความช�ำนาญก็ค่อยๆ พัฒนาไป ตอนนี้มีแนวทางที่เรา

เคยท�ำมาแล้วเคยผ่านมาแล้วเราก็สามารถพุ ่งเป้าไป 

ทางนั้นโดยใช้เวลาไม่นาน เราเป็นบริษัทขนาดเล็กแต่

เราท�ำของละเอียด ท�ำของที่เขาท�ำยาก จึงต้องพยายาม

พัฒนาขยันศึกษาเรียนรู้หาทางพลิกแพลงตลอดเวลา 

เช่น เดินทางไปดูงานที่ญี่ปุ่น ไต้หวัน เกาหลี ไปดูเทคนิค

นวัตกรรมใหม่ๆ ไปดูโรงงานที่ผลิต ไปดูเทรนแฟชั่นว่า

ตอนนี้เขานิยมรูปแบบดีไซน์ รูปทรงสีสันอย่างไรบ้าง 

เพราะผลิตภัณฑ์ที่เกี่ยวความงามเหล่านี้ประมาณ 2 ป ี

จะมีการเปลี่ยนแปลงซึ่งเราต้องติดตามกระแส

W E  S E R V E  T H E  B E S T
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	 ต่อมาเราได้รับงานจากบริษัทผู้ผลิต Consumer 

Products ต่างชาติ ในขั้นตอนของการติดต่องานกัน  

ทางเราลงทุนสร้างแม่พิมพ์ขึ้นมาก่อนเพื่อให้เขาเห็นถึง 

ศักยภาพ อีกท้ังยังมีการท�ำระบบคุณภาพโรงงาน และ 

จัดการสิ่ งแวดล ้อมให ้ ได ้ มาตรฐานสากลตามที ่

ลูกค้าก�ำหนด โดยเฉพาะการทดสอบบรรจุภัณฑ์มีการ 

ทดสอบอย่างละเอียดและเข้มงวดมากท้ังที่ประเทศไทย

และประเทศญี่ปุ่น มีการทดสอบนานกว่า 6 เดือน เช่น  

ฝาปิดเกลยีวจะต้องไม่ฝืด สนิค้าภายในกระปกุต้องไม่ขยบั 

เน้ืออะคริลิคใสไม่มีรอยไม่มีจุดด�ำ  บรรจุภัณฑ์ไม่ท�ำ 

ปฏิกิริยากับครีม ความยากในการท�ำงานร่วมกันกับ 

บรษัิทข้ามชาตเิหล่านีท้ีเ่คีย่วให้เราต้องพฒันาปรบัปรงุอยู ่

ตลอดเวลาทกุขัน้ตอน ต้องมกีารตรวจสอบอย่างละเอยีด 

มีคน QC หน้างานตลอด จากที่เราผลิตบรรจุภัณฑ ์

พลาสติกของบริษัทขนาดใหญ่มากข้ึน ได้ท�ำชื่อเสียง 

ให้เราเป็นท่ียอมรับในเรื่องคุณภาพและมาตรฐานของ

ผลิตภัณฑ์ ปัจจุบันผลิตภัณฑ์ของเรามีการส่งออกไป UK 

ตะวันออกกลาง จีน ญี่ปุ่น อินเดีย เวียดนาม จึงท�ำให้

ลูกค้าจากบริษัทที่ผลิตเครื่องส�ำอางชั้นน�ำต่างๆ ไว้วางใจ

ในคุณภาพและมาตรฐานการผลิตของเรา

Q :	 ในเมื่อการผลิตบรรจุภัณฑ์ชนิดนี้เสี่ยงต่อการ 
	 ขาดทุนแต่ทางบริษัท ดูราติก ท�ำส�ำเร็จจน 
	 ทุกวันนี้ได้เพราะอะไร ?

A :	 แรงจูงใจในการท�ำงานของผม คือผมได้ตั้งปณิธาน

ต่อเสด็จพ่อ รัชกาลท่ี 5 ไว้ว่า เราอยากจะผลิตสินค้าที่ 

ไม่ต้องน�ำเข้าจากต่างประเทศ เพราะจะให้ผมช่วยชาติ

ด้วยการไปรบไปยิงใครไม่ไหว แต่ผมสามารถช่วยชาติได้

ในส่วนงานที่ท�ำอยู่ ซึ่งปัจจุบันผมภูมิใจที่สามารถท�ำได้

ส�ำเร็จ อย่างน้อยที่สุดเราก็ช่วยชาติได้โดยลดการน�ำเข้า

ไม่เสียดุลการค้า ซึ่งคือจุดท่ีตั้งใจไว้และต้ังมั่น อดทน

พยายามท�ำวิจัยพัฒนาจนส�ำเร็จในทุกวันนี้ 

		

Q :	 จากธุรกิจครอบครัวที่บุกเบิกมาจนเติบโต 
	 เช่นน้ีคุณประสิทธิ์มีกลยุทธ์ในการด�ำเนินธุรกิจ 
	 อย่างไรบ้าง ?

A :	 เรายดึนโยบายจรงิใจ ซ่ือสตัย์กบัลกูค้า แม้แต่ในเร่ือง

วัตถุดิบในการผลิตอย่างเม็ดพลาสติกเราก็ใช้ของญ่ีปุ่น 

ถึงแม้ราคาจะแพงกว่าของเกาหลหีรอืไต้หวนั แต่เรายึดม่ัน

จรรยาบรรณต้องคงคุณภาพของสินค้าตามที่ได้ตกลงไว้

กับลูกค้าเพื่อความไว้ใจเชื่อใจต่อกัน

	 ในส่วนของงานพูดได้ว่า งานเราไม่แพ้และทัดเทียม

ต่างชาติได้เลย เนื่องจากเรามีความช�ำนาญเชี่ยวชาญ

เฉพาะทางทั้งเครื่องจักรและบุคลากร โดยเฉพาะการท�ำ 

แม่พิมพ์ที่ต้องสมบูรณ์จริงๆ ถ้าแม่พิมพ์ไม่ดีจะมีปัญหา 

เพราะพลาสติกบางชนดิ ถ้าอุณหภมูร้ิอนเกนิไปฉดีออกมา 

จะเหลือง หรือเย็นเกินไปจะเป็นรอยสาก เราจึงมีการ 

ปรับปรุงแม่พิมพ์ตลอดให้เป็นไฮเกรด ไม่มีรันเนอร ์

หากในอนาคตมีการพัฒนาที่ดีกว่าก็ต้องน�ำแม่พิมพ์มา 

เปลี่ยนเพื่อปรับปรุงแก้ไขปัญหาที่มีอยู่ หรือท�ำให้ชิ้นงาน 

ท่ีออกมาสวยมากข้ึนกว่าเดิม ซ่ึงในส่วนนีเ้ราต้องมัน่แก้ไข 

และพัฒนาตัวเราเองไม่จ�ำเป็นต้องให้ลูกค้ามาบอก 

ถ้าคุณจะยืนหยัดอยู่ได้คุณต้องแก้ไขตัวเอง ต้องปรับปรุง

พิจารณาตัวเอง ต้องแอคทีฟตลอดเวลา 

Q :	 คุณประสิทธิ์มีมุมมองต่อสภาวการณ์ของ 
	 อุตสาหกรรมแม่พิมพ์ในบ้านเราอย่างไรบ้าง ?

A : 	ตอนนี้มีการน�ำเข้าแม่พิมพ์จากจีนมาเยอะ เพราะ 

ราคาที่ถูกและระยะเวลาการผลิตที่เร็วกว่า ผู้ที่น�ำเข้ามา 

ก็คิดว ่าเอาราคาถูกไว ้ก ่อนแล้วค่อยมาแก้ไขทีหลัง 

ซ่ึงแม่พิมพ์ที่ท�ำในเมืองไทยลองและปรับแก้ 2 - 3 รอบ 

ก็สามารถใช้งานได้ แต่แม่พิมพ์จีนบางทีลองแล้วต้องมา 

ปรับแก้เป็น 10 รอบ จึงใช้ได้ ซึ่งถ้ามาคิดค�ำนวณ 

ค่าใช้จ่ายที่เสียไปไม่แตกต่างกัน เพียงแต่งานแม่พิมพ์

ของบ้านเราจะช้ากว่าเท่านั้น ในส่วนเรื่องของบุคลากร

ทางด้านแม่พิมพ ์เราขาดแคลนบุคลากรในส่วนนี้มานาน 
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Q :	 คุณประสิทธิ์คิดว่าภาครัฐควรให้การช่วยเหลือ 
	 อย่างเร่งด่วนในอุตสาหกรรมไทยเรื่องใด ?

A :	 เรื่องของแรงงานต้องรีบพัฒนาบุคลากรให้ทันต่อ

ความต้องการ ถ้าสร้างไม่ทันจนเกิดการขาดตอนเมื่อไร 

ภาคอุตสาหกรรมหรือผู้ประกอบการต้องไปจ้างแรงงาน

จากต่างชาติแล้วองค์ความรู้เหล่านี้ที่มีอยู่ภายในโรงงาน

ต่างๆ ก็จะหายไปส่วนหนึ่ง เพราะคนแก่ก็จะแก่ลงไป  

คนหนุ่มหรือเด็กที่จะเข้ามาสืบทอดความรู้ประสบการณ์

ก็มาไม่ทัน โดยเฉพาะเมื่อสังคมไทยท่ีจะเข้าสู่สังคมของ

ผูส้งูอาย ุ ความแตกต่างระหว่างวยั คนแก่กบัเด็กกค็ยุกนั 

ไม่รูเ้รือ่ง ถ่ายทอดกนัไม่ได้จะเกดิการต่อต้าน เป็นปัญหา

ที่ต้องแก้ไขอย่างเร่งด่วน ซึ่งในส่วนนี้ภาครัฐก็มีหลาย

หน่วยงานทีก่�ำลงัท�ำอยู ่ ควรท�ำให้จรงิจงัและมกีารตดิตาม

ประเมินผลด้วย โดยมุ่งไปที่อาชีวศึกษาดีกว่าที่ให้เด็กไป

ตีกันต้องดึงเขาออกมาสู่ระบบการท�ำงานน�ำมาฝึกงาน 

และในการเรียนการสอนของอาชีวศึกษาขณะนี้เด็กไม่มี

การลงมือปฏิบัติจริง เมื่อก่อนภาคเช้าเรียนทฤษฎี ภาค

บ่ายเรียนปฏิบัติได้มีการลงมือท�ำทุกวันแต่ปัจจุบันเรียน

ปฏิบัติแค่วันเดียว ซึ่งควรแก้ไขในส่วนนี้ เพราะเด็กจบ

ออกมาแล้วยังท�ำงานไม่เป็น จะต้องให้เขาปฏิบัติได้จริง

ท�ำได้จริง อย่างเช่นที่ดูราติกเราดูที่ความสามารถไม่ได้ดู

ที่วุฒิถ้าเด็กคนไหนที่มีความตั้งใจอดทนเห็นหน่วยก้านดี

เราก็จะสอนฝึกให้เก่งจนมีทักษะฝีมือที่ช�ำนาญ เรียกว่า

เราให้เงินให้วิชาและความหวังการเข้าออกของพนักงาน

จึงน้อย  

36/6 Moo 4, Ekachai-Sethakij Rd., Korkkrabue, Amphur Muang, Samutsakhon, Thailand 74000

36/6 หมู่ 4 ถนนเอกชัย-เศรษฐกิจ ต�ำบลคอกกระบือ อ�ำเภอเมือง จังหวัดสมุทรสาคร 74000

Tel : (034) 823529, (034) 494764  Mobile : 081-6300-888, 081-689-2727

E-mail : duratic_industrial@hotmail.com

www.duratic.com

อดทน เรียนรู้ 
พัฒนาไม่หยุดนิ่ง

魯 拉 迪 實 業 股 份 有 限 公 司
บริษัท ดูราติก อินดัสเตรียล จ�ำกัด
DURATIC INDUSTRIAL CO.,LTD.



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

www.facebook.com/
ThaiToolandDieIndustryAssociation

www.tdia.or.th

สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพ ไทย
Thai Tool and Die Industry Association
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สวสัดคีรบัท่านผูอ่้านทกุท่าน ฉบบันีผ้มขอเว้นวรรค
เรื่องของนวัตกรรมด้วยทริซ (TRIZ) ไปก่อน ด้วยเหตุที่
เกรงว่าท่านผูอ่้านจะเบือ่เนือ้หาหนกัๆ ไปเสยีก่อน ว่าแล้ว
ก็หยิบยกเรื่องที่ง่ายกว่า เป็นการเปลี่ยนอรรถรสในการ
เสพสาระไปโดยปริยาย ตามสไตล์คนชอบสาระ หากมี
โอกาสคงได้แวะเวียนกลับไปประยุกต์เจ้า TRIZ กับเรื่อง
การออกแบบแม่พิมพ์อีกสัก 1-2 ครั้ง ไว้ค่อยติดตามกัน
ต่อไปนะขอรับ

เผอญิในห้วงเวลาปีครึง่ทีผ่่านมา ผมจบัพลดัจบัผลู
ได้หนงัสอืฝรัง่มาเล่มหนึง่ ลองเปิดอ่านดกูพ็บว่าเป็นเนือ้หา

เพื่อบอกชนิดของ
การทดลองง่ายๆ

พลาสติก
ที่น่าสนใจมาก คิดไว้ในใจว่าจะต้องหาโอกาสเล่าเรื่องที่
อ่านพบนี้ เป็นอาหารสมองให้กับพี่น้องสมาชิกสมาคม
อุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทยให้ได้ แล้วโอกาสนั้นก็มาถึง 
ต้นฉบบัหนงัสอืทีผ่มได้มานัน้ มไิด้แสดงข้อมูลเป็นแผนผัง
หรอืไดอะแกรมไว้ แต่ผมคดิว่าหากน�ำข้อมลูนัน้มาน�ำเสนอ
ในรูปแบบแผนผังและหรือโฟลว์ชาร์ต น่าจะท�ำให้ท่าน 
ผูอ่้านเข้าใจง่ายกว่า พร้อมกนันีผ้มยงัได้จดัท�ำและปรบัปรงุ
เนื้อหาให้กระชับที่สุด

ในชั้นต ้นนี้ผมขอให้ภาพรวมของการจัดแบ่ง
ประเภทของพอลิเมอร์ก่อน ซึ่งเป็นดังรูปที่ 1

 

รูปที่ 1  จัดแบ่งประเภทของพอลิเมอร์
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รูปที่ 2  การทดลองที่ 1 เพื่อชี้บ่งพลาสติก HDPE, LDPE, PP

มาเข้าเรื่องพระเอกของเรา
ดีกว่านะครับ ในท่ีนี้สมมุติว่าผมมี
ช้ินส่วนพลาสติกอยู่ 7 ชิ้นและ
แต่ละชิ้นท�ำจากวัสดุที่แตกต่างกัน 
นอกจากนี้ผมยังทราบเพิ่มเติมอีก
ว่าในพลาสติกทั้ง 7 ชิ้นนี้มี 6 ชิ้นที่
ท�ำมาจาก HDPE, LDPE, PP, 
PVC, PS และ PETE และอีกหนึ่ง
ชิ้นเป็นพลาสติกชนิดอ่ืนนอกเหนือ
จาก 6 ชนดิข้างต้น หากจ�ำเป็นต้อง
ระบุให้ได้ว่าพลาสติกแต่ละชิ้นท�ำ
มาจากวัสดุชนิดใด ผมกส็ามารถใช้
การทดลองง่ายๆ เพื่อบ่งชี้ชนิดของ
พลาสติกตัวอย่างน้ันได้ โดยใช้
แนวทางการทดลองตามโฟลว์ชาร์ต
ตามรูปที่ 2 และ 3 แล้วก็จะได้
ผลลัพธ ์ที่แม ่นตรงมากกว่าการ 
คาดเดาได้ ดังนี้

จากทั้ง 2 การทดลองข้างต้นจะพบว่า หากเพียงท่านมีกรรไกรไว้ตัด

ชิ้นส่วนพลาสติกตัวอย่าง ภาชนะบรรจุ น�้ำ แอลกอฮอล์ น�้ำมันข้าวโพด 
ลวดทองแดง อะซีโตน ตะเกียง และนาฬิกา ท่านก็สามารถระบุชนิดของ
ชิน้ส่วนพลาสตกิได้ถงึ 6 ชนดิได้อย่างง่ายดาย โดยทีไ่ม่ต้องใช้เครือ่งทดสอบ
ที่ต้องมีค่าใช้จ่ายสูง และอาจจะใช้เวลานานกว่า
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รูปที่ 3  การทดลองที่ 2 เพื่อชี้บ่งพลาสติก 
PVC, PS, PETE และชนิดอื่นๆ

ความจริงเรื่องการทดสอบหา
ชนิดของพลาสติกยังมีอีกหลายเทคนิค 
เพียงแต่เทคนิคอ่ืนๆ แม้จะสามารถ
ระบุชนิดของพลาสติกได้แม่นย�ำและ
หลากหลายมากขึ้น แต่ก็ต้องใช้ความรู้ 
ความช�ำนาญ และอาศัยอุปกรณ์ เครื่อง
มือทดสอบที่ยุ่งยากซับซ้อนขึ้น รวมทั้ง
ต้องมคีวามระมดัระวงัอนัตรายท่ีอาจจะ
เกิดขึ้นได้จากสารเคมี เปลวไฟ ความ
เป็นกรด และอืน่ๆ ด้วย จงึยงัไม่ขอกล่าว
ในที่นี้ ไว้ในโอกาสถัดไป คงได้มีโอกาส
น�ำเนื้อหาสาระมาเกี่ยวกับระบุชนิด
ของพลาสติกมาเล ่าสู ่กันฟังอีกครั้ง 
หวงัว่าการทดลองง่ายๆ แบบแห้งๆ ทีไ่ด้ 
น�ำเสนอไว้ในโฟลว์ชาร์ตท้ังสองข้างต้น 
คงช่วยให้ท่านผู้อ่านหลายท่านนึกสนุก
และอยากน�ำไปทดลองเล่นบ้างแล้ว 
ส�ำหรับท่านที่ทราบแล้วก็ขออภัยที่ผม
เอามะพร้าวห้าวมาขายสวนนะขอรับ 
โอกาสหน้าติดตามสาระได้ที่นี่อีกครั้ง 
ผมยังประจ�ำการเป็นคอลัมนิสต์ให้กับ
คอลัมน์ “MOLD & DIE LIKE สาระ” 
ของวารสารแม่พมิพ์ต่อไปเรือ่ยๆ ครบัผม

ก่อนจากกันครั้งนี้ ขออนุญาต
หยิบยกค�ำสอนบางจังหวะท่ีผมมีให้กับ
ลกูศษิย์ของผม เพือ่เป็นแรงกระตุน้เตอืน
ให้เค้ามีแง่คิดมากขึ้น  

คนสอนใคร 
คนนั้นมักจะเก่งไม่เกินคนสอน

งานสอนใคร 
คนนั้นมักจะเก่งเกินกว่างานสอน
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อาการปวดต้นคอ ส่วนใหญ่จะปวดบริเวณ 

ท้ายทอย อาจมีการปวดร้าวไปที่ไหล่ ศีรษะ และต้นแขน 

สาเหตุนั้นอาจเกิดจากการนั่งท�ำงานในท่าเดิมเป็น 

เวลานานติดต่อกัน อาทิ คนท่ีก้มพิมพ์งานทั้งวัน หรือ 

ก้มกดเคร่ืองคิดเลขเป็นเวลานาน แต่อะไรคือสาเหตุที ่

แท้จริงของการปวดต้นคอ

สาเหตุที่พบบ่อย

1.	 โรคปวดหัวจากความเครียดหรือไมเกรน 

สองโรคนี้เป็นสาเหตุของการปวดต้นคอที่พบมากที่สุด 

บางรายเร่ิมจะหนักๆ ต้นคอก่อน ตามมาด้วยปวดหัว 

ข้างเดียวหรือสองข้าง

2.	 ได้รับบาดเจ็บที่คอหรือคอเคล็ดจากอุบัติเหตุ 

นอนผิดท่า ท�ำงานผิดท่า ฯลฯ ส�ำหรับเรื่องท�ำงานผิดท่า

ในปัจจุบันพบได้บ่อยมาก การก้มกดเครื่องคิดเลขหรือ

คอมพิวเตอร์ท้ังวันอย่างท่ีกล่าวในตอนแรกก็เป็นสาเหตุ

ท�ำให้ปวดต้นคอได้

3.	 ข้ออักเสบ ภาวะน้ีมักเกิดกับวัยกลางคนหรือ 

ผู้สูงอายุ แรกเริ่มจะปวดท่ีคอ ต่อมาปวดร้าวที่แขน 

ข้างเดียวหรือสองข้าง บางรายมีอาการเหน็บชาที่แขน

และมือร่วมด้วย แย่สุดคือเส้นประสาทถูกกดมากจนแขน

อ่อนแรง

นอกจาก 3 สาเหตุที่พบบ่อยนี้แล้ว สาเหตุอื่นๆ ที่

พบไม่บ่อยคือ โรครูมาตอยด์ โรคกระดูกสันหลังอักเสบ 

และโรคเส้นประสาทอักเสบ

จะรู้ได้อย่างไรว่าอาการปวดคอนัน้อนัตรายหรอืเปล่า

เนื่องจากคอเป ็นอวัยวะส�ำคัญท่ีช ่วยปกป ้อง

ไขสันหลังและเส้นประสาทที่ออกจากสมอง รวมทั้ง

มีหน้าที่แบกรับน�้ำหนักของศีรษะซึ่งมีมันสมองอยู่ภายใน 

การปวดต้นคอถือว่าเป็นอาการที่ร้ายแรง และอาจมีการ

กดทับของเส้นประสาทเกิดขึ้นได้

•	มีอาการปวดอย่างรุนแรง และไม่ดีขึ้นเมื่อรักษา

ด้วยยา

•	มีอาการปวดร้าวมาที่แขนและไหล่ เกิดแขน

อ่อนแรงข้างเดียวหรือสองข้าง

•	มีอาการชาขา เกิดขาอ่อนแรงข้างเดียวหรือ

สองข้าง

•	ปวดต้นคออย่างรุนแรง และไม่สามารถอุจจาระ

หรือปัสสาวะได้

ถ้ามีอาการ 1 ใน 4 ข้อนี้ถือว่าผิดปกติ ต้องไปพบ

แพทย์เพื่อหาสาเหตุและตรวจเพิ่มเติม

โรคกวนใจของคนท�ำงาน
ปวดต้นคอ
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วิธีการรักษาอาการปวดต้นคอ

ถ้าไม่มีการกดทับของเส้นประสาท ส่วนใหญ่จะเป็น 

การปวดต้นคอที่ไม่ร้ายแรง ซึ่งสามารถดูแลรักษาได้ด้วย

ตัวเอง ดังนี้

1.	 พยายามพักผ่อนให้มาก ในช่วงปวดต้นคอควร

นอนราบบนทีน่อนแขง็ หนนุหมอนนุม่ทีแ่นบส่วนโค้งของ

ล�ำคอได้พอดี โดยพยุงคอไม่ให้แหงนหรือก้มมากเกินไป

2.	 เมื่อมีอาการปวดภายใน 24 ชม. ให้ใช้น�ำ้แข็ง

ประคบจุดที่ปวด

3.	 เมือ่มอีาการปวดเกนิ 24 ชม. ให้ใช้น�ำ้อุน่ประคบ

จุดที่ปวด

4.	กินยาแก้ปวด เช่น พาราเซตามอล บรูเฟน 

นาโปรเซน หรอืแอสไพรนิ ทกุๆ 4 ชม. ร่วมกบัใช้ครมีนวด

แก้ปวด

5.	 ค่อยๆ นวดจดุทีป่วดเบาๆ ไม่ควรนวดแรงเพราะ

จะฟกช�ำ้ยิ่งขึ้น

6.	 ระวังการนอนผิดท่า อย่าเอียงคอมากไป

7.	 ระวังการนั่งผิดท่า ไม่ว่าจะนั่งท�ำงาน หรือขับรถ 

ควรตั้งศีรษะตรง ไม่ควรก้มหรือแหงนมากเกินไป และ

อาจจะหาหมอนมาหนุนต้นคอในกรณีที่ขับรถทางไกล

ที่มา : หนังสือ 8 โรคร้ายของวัยท�ำงาน ส�ำนักพิมพ์มติชน,
www.marketeer.co.th 

ภาพประกอบจากอินเทอร์เน็ท

ในกรณีที่รักษาด้วยตัวเองแล้วยังไม่ดีขึ้น ควรไปพบ

แพทย์ และวิธีป้องกันการปวดต้นคอที่ดีที่สุดคือ การออก

ก�ำลังกายบริหารกล้ามเนื้อต้นคอและไหลอย่างสม�ำ่เสมอ
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11 - 14 พฤษภาคม 2559

SHEET METAL ASIA 
2016

www.sheetmetal-asia.com

ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

15 - 18 มิถุนายน 2559

PROPAK ASIA
2016

www.propakasia.com

ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

7 - 10 กรกฎาคม 2559

INTERPLAS THAILAND
2016 

www.interplasthailand.com

ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

7 - 10 เมษายน 2559

THAILAND AUTO PARTS & 
ACCESSORIES 2016

www.thailandautopartsfair.com

ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

25 - 26 เมษายน 2559

MEDICAL PLASTICS 
EXPO 2016

www.medicalplastics-expo.com

ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

11 - 14 พฤษภาคม 2559

INTERMACH
2016

www.intermachshow.com

ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

11 - 14 พฤษภาคม 2559

SUBCON THAILAND
2016 

www.subconthailand.com

ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

22- 25 มิถุนายน 2559

INTERMOLD THAILAND 
2016

www.intermoldthailand.com

ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

22- 25 มิถุนายน 2559

MANUFACTURING EXPO
2016

www.manufacturing-expo.com

ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

23 - 26 พฤศจิกายน 2559

THE GRAND METALEX
2016

www.metalex.co.th

ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

28 - 29 พฤศจิกายน 2559

IMD 2016-PLASTIC INJECTION 
MOLDING & MOLD DESIGN EXPO

www.technobiz-group.com

ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

20 - 22 April 2016

MEDTEC
2016

www.medtecjapan.com

Tokyo Big Sight, JAPAN

6 - 8 April 2016

VIETNAM MANUFACTURING 
EXPO 2016 

www.vietnammanufacturingexpo.com

Hanoi, VIETNAM

20 - 22 October 2016

SUBCON MYANMAR
2016

www.intermachmyanmar.com

Rangoon, MYANMAR

29 March - 1 April 2016

INAPA 2016

www.inapa-exhibition.net

Jakarta, INDONESIA

20 - 23 April 2016

INTERMOLD 2016/DIE & MOLD 
ASIA 2016

www.intermold.jp

Intex Osaka, JAPAN

25 - 28 April 2016

CHINAPLAS
2016

www.chinaplasonline.com

Shanghai, CHINA

26 - 28 April 2016

MTA HANOI
2016

www.mtahanoi.com

Hanoi, VIETNAM

6 - 8 October 2016

METALEX VIETNAM
2016

www.metalexvietnam.com

Ho Chi Minh City, VIETNAM

19 - 26 October 2016

K 2016

www.k-online.de

Dusseldorf, Germany
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พื้นฐานของระบบการควบคุมการผลิตของโตโยต้า คือ 

(ระบบค�ำนวณชิ้นส่วนที่ต้องการ) (หน้า 57) ซึ่งระบบนี้ 

ขยายผลทั้งในฝ่ายควบคุมการผลิตของโตโยต้าส�ำนักงาน

ใหญ่และแต่ละโรงงาน

เมื่อฝ่ายควบคุมการผลิต (อินพุทจ�ำนวนคันที่ต้องผลิต

แต่ละเกรด) (งาน 1  ของการควบคุมการผลิตของ หน้า 

58) ในแต่ละโรงงานจะเอ้าพุท จ�ำนวนรถและผลิตภัณฑ์ที่

ต้องการ และจ�ำนวนที่ต้องน�ำเข้าจากผู้ผลิตชิ้นส่วนภายนอก 

ทั้งหมด

	 ภาพรวมของระบบ

ห้องควบคุมการผลิตของแต่ละโรงงาน เพื่อให้เอ้าพุท

ได้ดี ต้อง (อินพุทข้อมูลของบล็อคและโครงสร้างชิ้นส่วน

ทั้งหมด) (งาน 2  ของการควบคุมการผลิต)

ขออธิบายภาพรวมของระบบนี้

อันดับแรกท�ำรถยนต์ให้เป็นบล็อคเล็กๆ ตัวอย่างใน

หน้า 58 แบ่งเป็นบล็อคที่ 1 ถึง 16 ยกตัวอย่างเช่น บล็อคที่ 

5 มี 4 ชนิด คือ 5-1, 5-2, 5-3, 5-4

ส่วนที่ 
6-2

อ่านย้อนหลังตอนที่ 8 ได้จากวารสารแม่พิมพ์ฉบับที ่1 ปี 2559

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

ระบบการผลิตแบบ โตโยต้า

งานของการควบคุมการผลิต
------ จ�ำนวนระบุภายในและจ�ำนวนแน่นอนคลาดเคลื่อนได้ไม่เกิน (3%)

แปลและเรียบเรียงโดย : หนึ่งน�้ำ นาวานิยม

ตอนที่ 9(การควบคุมการผลิต / การควบคุมคุณภาพ)

5-1 คือ รถเกรดแสตนดาร์ด 

5-2 คือ รถเกรดดีลักซ์ 

5-3 คือ รถเกรดไฮดีลักซ์ 

5-4 คือ รถเกรดซุปเปอร์ดีลักซ์

รถเกรดต่างกันเชื่อมโยงกันเป็นระบบ

นอกจากนี้ รถ 4 ชนิดมีโครงสร้างชิ้นส่วนแตกต่างกัน 

ดงันัน้ (ตารางโครงสร้างช้ินส่วน) ของท้ัง 4 ชนดิ ท�ำเป็นข้อมลู

ลองค�ำนวณเป็นรูปธรรม (ใช ้5-1)

รถแสตนดาร์ด 1,000 คนั/เดอืน x ช้ินส่วน A 1 ชิน้/คนั 

= 1,000 ชิ้น/เดือน

รถแสตนดาร์ด 1,000 คนั/เดอืน x ช้ินส่วน B 2 ชิน้/คนั 

= 2,000 ชิ้น/เดือน

รถแสตนดาร์ด 1,000 คนั/เดอืน x ช้ินส่วน C 4 ชิน้/คนั 

= 4,000 ชิ้น/เดือน
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เช่นเดียวกัน ค�ำนวณ ตั้งแต่ 5-2 ถึง 5-4 และรวมได้ 

ดังต่อไปนี้

ชิ้นส่วน A 10,000 ชิ้น/เดือน

ชิ้นส่วน B 20,000 ชิ้น/เดือน

ชิ้นส่วน C 4,000 ชิ้น/เดือน

ชิ้นส่วน D 8,000 ชิ้น/เดือน

ชิ้นส่วน E 12,000 ชิ้น/เดือน

ชิ้นส่วน F 16,000 ชิ้น/เดือน

วิธีการค�ำนวณง่าย แต่ความจริง แม้ชิ้นส่วน 1 ชิ้นถูก 

ใช้ในรถ/บล็อคต่างๆ จ�ำนวนชิ้นส่วนนั้น หลายหมื่นจุด ถึง

หลายแสนจุด เมื่อเปลี่ยนแปลงแบบประจ�ำวัน ต้องปรับบน

ระบบนี้ด้วย จึงเป็นงานที่ต้องอดทนและระมัดระวัง

 
	 วิธีการเอ้าพุทจ�ำนวนชิ้นส่วนที่ต้องการ

จะอธิบายว่าจ�ำนวนชิ้นส ่วนที่ต ้องการถูกเอ ้าพุท 

ได้อย่างไร และแจ้งไปยังผู้ผลิตชิ้นส่วนเทียร์ 1 อย่างไร ระบบ

การผลิตแบบโตโยต้า ใช้แนวคิด (การผลิตแบบเท่ากัน)

ถ้าอธิบายแบบสุด (ล�ำดับของรถที่รอไลน์ประกอบ 

ขั้นตอนสุดท้าย ด้วยการจัดล�ำดับการไหลต่างๆ ของชนิดรถ 

เกรดรถ)

เวลาที่ต ้องใช ้ชิ้นส ่วนที่ เป ็นโครงสร ้างทั้ งหมดก็

กระจายด้วย

กล่าวได้ว่า จัดเวลาที่ต้องการชิ้นส่วนทั้งหมดให้ระยะ

ห่างเท่ากัน เช่น 8 ชั่วโมง 8 ชิ้น นั่นคือ ชิ้นส่วนที่ใช้ ชั่วโมงละ 

1 ชิ้น ซึ่งเรียกว่า (การผลิตเท่ากัน) เริ่มจัดสภาพแวดล้อมใช้ 

(คัมบัง) บริษัทส่วนใหญ่ (ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า) แต่

ในความเป็นจริงไม่ได้ท�ำ (การผลติให้เท่ากนั) และน�ำ (คมับัง) 

มาใช้ทันที จึงล้มเหลว

	 ด้วยสิ่งอ�ำนวยความสะดวกของอารยธรรม  
	 ท�ำให้สต็อคลดลง

โตโยต้าจะเปลี่ยนจ�ำนวนผลิตเดือนละครั้ง ดังได้กล่าว

มาหลายครั้ง ฉะนั้น สามารถเพิ่มลดพนักงานได้ไปคู่ขนาน 

นอกจากนี้ เปลี่ยนจ�ำนวนแผ่นคัมบังเดือนละครั้ง 

เนือ่งจากมช้ิีนส่วนหลายหมืน่จดุ จ�ำนวนคมับงัหมนุเวียน 

มทีัง้ไม่เปลีย่นทัง้เดอืนทีแ่ล้วและเดอืนนี ้แต่ชิน้ส่วนจ�ำนวนมาก

จะเปลี่ยน ต้องปรับเปลี่ยนจ�ำนวนคัมบัง

ปัจจุบันคอมพิวเตอร์ช่วยท�ำให้ง่าย สมัยที่ยังไม่มีคอม- 

พิวเตอร์ ต้องค�ำนวณด้วยมือ

เดือนกันยายนนี้เริ่มผลิต ตัวอย่างเช่น จ�ำนวนผลิตใน

วันที่ 22 กันยายน จะสรุปก่อนล่วงหน้า 3 วัน คือ วันที่ 19 

นั่นคือในวันที่ 19 จะทราบจ�ำนวนคัมบังที่จะใช้ในวันที่ 22 

วันก่อนหน้า วันที่ 21 ใช้ใบคัมบังไปทั้งหมด 13 ใบ วันที่ 22 

ต้องใช้ใบคัมบัง 14 ใบ ของไม่ขาด นั่นคือ ต้องเพิ่มคัมบังอีก

ใบ วันที่ 22 ใช้คัมบัง 14 ใบ

นี้คือการคาดการณ์ภายเดือนก่อนว่าจ�ำนวนที่จะใช้

เท่าไร แต่ก็ต่างจากจ�ำนวนจริง

ท่ีผ่านมาไม่สามารถค�ำนวณด้วยมือ สมัยท่ีไม่มคีอมพวิเตอร์ 

ก็ไม่ได้ค�ำนวณ นั่นคือสต็อคในไลน์มากขึ้น โตโยต้าอาศัย

อารยธรรมลดสต็อค

 
	 ให ้(ความคลาดเคลื่อน 3%)

โตโยต้าให้ผู ้ผลิตช้ินส่วนเผื่อคลาดเคลื่อนระหว่าง

ตัวเลขประมาณการและจ�ำนวนผลิตจริง (3%)

หากเกิดผลต่างมากกว่านั้น ให้แจ้งแยกเป็นรายๆ เพื่อ

พิจารณา แม้ให้คลาดเคลื่อนได้ 3% ก็จริง แต่เร่งผลิตส่งมอบ

ช้า
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กรณีดังกล่าว ต้องแจ้งให้ผู้รับผิดชอบควบคุมการผลิต

ของโรงงานโตโยต้าทราบ เมื่อ ผู้รับผิดชอบโตโยต้าได้รับแจ้ง

ก็ไปพื้นที่หน้างาน นับจ�ำนวนชิ้นส่วนที่มีอยู่ในสต็อค เพื่อ

ตรวจสอบว่าไม่ขาดของ

เดิมถ้าเกิดความแตกต่างระหว่างตัวเลขประมาณการ

และตัวเลขจริง เป็นความผิดของโตโยต้า ในฐานะผู้รับผิด

ชอบโตโยต้า จะขอให้ผู้ผลิตชิ้นส่วนส�ำรวจสต็อค จากการ

ควบคุมการผลิตเช่นนี้ คงระบบคัมบังไว้

การใช้คัมบัง จะล้มเหลว

ระบบการคำนวณช�้นสวนที่ตองการ

หน้า 58

หน้า 58
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ว�ธีการคำนวณจำนวนช�้นสวนที่ตองการ
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เมื่อท�ำงานในโรงงานโตโยต้า ทราบได้ว่ารุ่นพี่ทั้งหลาย

ได้ไคเซ็นการผลิตแบบเท่ากันอย่างดี นอกจากนี้ ถึงสมัยพวก

เราใช้คอมพิวเตอร์คัมบัง ยิ่งท�ำให้เท่ากันวิวัฒนาการมากขึ้น

อันดับแรกอธิบายขั้นตอนท�ำให้เท่ากัน

1 	 รถที่มีการสั่งออเดอร์ ตั้งเงื่อนไข เท่ากันด้วย

หน่วยไลน์ ท�ำย่อยตามล�ำดับ

2 	 งานเดียวกันไม่ต้องท�ำต่อเนื่อง เมื่อเปรียบเทียบ

งานต่อเนือ่งกบังานอืน่ ใช้เวลามากกว่า ไม่สามารถให้พนกังาน

คนนั้นท�ำงานไซคริกได้

น่ันคือ (งานยาว  งานยาว  งานกลาง  

งานกลาง  งานสั้น  งานสั้น) กรณีงานยาว เวลาไม่พอ 

ในทางกลับกัน งานสั้นซ�้ำกัน ต้องรองาน

เมื่อปรับให้เท่ากัน (งานยาว  งานกลาง  งานสั้น  

 งานยาว  งานกลาง  งานสั้น) สามารถให้พนักงาน

ทุกคนท�ำงานไซคริกได้

3 	 กล่องทีใ่ส่ชิน้ส่วนเข้ามา จ�ำนวนบรรจแุตกต่างกนั 

ขึน้อยูก่บัความใหญ่ของชิน้ส่วน ชิน้ส่วนขนาดเลก็จะจไุด้มาก 

ท�ำให้ 1 กล่องสามารถรองรับการผลิตนานาได้

เมื่อเป็นเช่นนี้ ต้องก�ำหนดเวลาให้คัมบัง 1 ใบติดมากับ 

1 กล่องกลับไปยังจุดรับชิ้นส่วนเข้า ทั้งๆ ที่ได้จัดล�ำดับรอ 

เท่ากัน ผลิต

รถให้ไหลได้ ต้องออกใบคัมบังส่งให้ข้ันตอนก่อนหน้า 

เกดิความแตกต่าง ไม่มคีวามหมาย เวลาใช้กล่องใหม่ ตัง้กฎว่า

ให้ส่งใบคัมบังนั้น ซึ่งพนักงานทุกคนต้องปฏิบัติตาม 

4 	 ในไลน์มคีมับังชูตเตอร์มาก ต้องมจีดุรวบรวมเป็น

หน่วยคู่หลายจุด หากไม่ท�ำ ผู้รวมคัมบัง ณ จุดรับชิ้นส่วนเข้า 

จะไม่สามารถท�ำเสร็จในเวลาสั้นๆ

5 	 พนักงานทุกคนสามารถออกใบคัมบังได้ ต้อง

รวบรวมทั้งหมดและส่งไปห้ขั้นตอนก่อนหน้า

ดังด้านซ้ายมือ สรุปขั้นตอนเพื่อท�ำให้เท่ากันดังในภาพ 

ต่อไปจะอธิบายการประชาสัมพันธ์อัตโนมัติของการรวบรวม

คัมบัง

 
	 ประชาสมัพนัธ์อตัโนมตัขิองการรวบรวมคมับงั

การรวมคัมบังจากพื้นที่หน้างานแต่ละกะ ท�ำ 12 ครั้ง 

ระยะห่างเท่ากัน การเก็บแต่ละครั้ง จ�ำนวนใบคัมบังจะไม่

เท่ากัน แต่งานล่วงเวลาจะแตกต่างตามกะ ต้องแบ่งเวลา

ท�ำงานล่วงเวลาให้เท่ากันด้วย

   

ส่วนที่ 
6-3

บทบาทของการสื่อสารอัตโนมัติของการรวบรวมคัมบัง
------ แบ่งงานเป็นส่วนเทา่กัน รวมทั้งงานล่วงเวลา
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ขั้นตอนทำใหเทากัน

รูปหน้า 62
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อธิบายภาพหน้า 62 เวลาท�ำงานล่วงเวลาของกะแรก

จะเป็นกี่นาที จะก�ำหนดจากสภาพการท�ำงานไลน์ของวันนั้น 

ก่อนเวลาฮอทไทม์ของช่วงบ่าย (เวลาพกั 13.25 น.~13.35 น.)

ตัวอย่างเช่น กรณีก�ำหนดว่ากะแรกจะท�ำงานล่วงเวลา 

60 นาที ผู้ควบคุมจะต้องประกาศแจ้งบอกพนักงานทั้ง

โรงงานด้วยเสียงของตน พร้อมทั้ง กดปุ่ม (ท�ำงานล่วงเวลา 

60 นาที) (ประชาสัมพันธ์อัตโนมัติของรวบรวมคัมบัง) สวิทซ์

ประชาสัมพันธ์อัตโนมัติต้ังแต่ฮอทไทม์ช่วงบ่ายของกะแรก

จนกระทั่งถึงฮอทไทม์ของกะที่ 2 (23.10 น.~23.20 น.) 

รายละเอยีด คือ รวมเวลาท�ำงานระหว่างประชาสมัพนัธ์

อัตโนมัติ 2 ครั้ง 13.50 น. และ 23.35 น. แล้วหารด้วย 12 

สามารถก�ำหนดเวลา ประชาสัมพันธ์อัตโนมัติ 11 ครั้ง

ต่อมา การท�ำงานล่วงเวลากะที ่2 ก�ำหนดก่อนฮอทไทม์

ของครึ่งหลังของกะที่ 2 ถ้าก�ำหนดว่าไม่มีงานล่วงเวลางาน

จะเสร็จเวลา 1.00 น. ผู้ควบคุมก็ต้องประชาสัมพันธ์ทั้ง 

โรงงาน พร้อมกด ปุ่ม (ไม่มีงานล่วงเวลา) ของ (การ

ประชาสัมพันธ์อัตโนมัติของการเก็บรวบรวมคัมบัง) เมื่อเป็น

เช่นนี ้ จากฮอทไทม์ของครึง่หลงัของกะที ่ 2 ไปจนถึงฮอทไทม์

ของช่วงบ่ายกะที่ 1 ของวันรุ่งขึ้น ใส่สวิทซ์ประชาสัมพันธ์

อัตโนมัติ

กล่าวอย่างละเอียด คือ รวมเวลาท�ำงานระหว่างเวลา

ประชาสัมพันธ์อัตโนมัติ 23.35 น. และเวลาประชาสัมพันธ์

อัตโนมัติของวันรุ่งขึ้น13.50 น. แล้วหารด้วย 12 จะเป็นเวลา

ประชาสัมพันธ์อัตโนมัติ 11 ครั้ง

	 การพฒันาคมับงัอเิลคทรอนกิส์

ตอนผมเข ้าท�ำงานในบริษัทโตโยต ้านั้นมีกลไก

ประชาสัมพันธ์อัตโนมัติ ผมประทับใจในเทคนิคดังกล่าวมาก

กลไกนี้ดีมาก ในโรงงานประกอบนั้นมีพนักงานเป็น 

พันคน ฉะนั้น แม้จะก�ำหนดเวลาให้ท�ำใบคัมบัง คงมีคนลืมท�ำ 

ดงันัน้ ดหูน่วยหมายเลขช้ินส่วน เกดิความแตกต่างของคมับงั 

นั่นคือ งานที่มีคนเกี่ยวข้อง ย่อมมีโอกาสพลาด

แต่การพัฒนาคัมบังอิเล็คทรอนิกส์ที่ใช้ข้อมูลล�ำดับงาน

รอของโรงงานประกอบรถ ไม่ต้องมีงานเก็บคัมบังด้วยการ

ประชาสัมพันธ์อัตโนมัติ แล้วความเหลื่อมของการออกใบ 

คัมบังที่เคยเกิดในไลน์ประกอบก็หมดไปด้วย ความแม่นย�ำ

ของการปรับให้เท่ากันของปิระมิดการผลิตแบบโตโยต้า

ก้าวหน้ามากขึ้น ผลดีก็มากขึ้นด้วย  
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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 

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  28  ฉบับที่  2  เมษายน - มิถุนายน  2559

ลด
สำหรับสมาชิก
สมาคมฯ

10%
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ADVERTISERS INDEX

เรียน  นายทะเบียนสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

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

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

ขอสมัครเข้าเป็นสมาชิกสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย สมาชิกสามัญนิติบุคคล 

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

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

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

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

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

ชนิดของแม่พิมพ์ที่ผลิต

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

ลักษณะกิจการ

	 รับจ้างผลิต	 ผลิตเพื่อใช้เอง	 ผลิตเพื่อจ�ำหน่าย	 ตัวแทนจ�ำหน่าย

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

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

จึงเรียนมาเพื่อโปรดน�ำเสนอที่ประชุมคณะกรรมการเพื่อพิจารณาต่อไป

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

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

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

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

PAGE
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TDIA รับสมัครผู้เชี่ยวชาญอาวุโส
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68

ใบสมัครสมาชิก 
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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.

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



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
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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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