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= TOTAL CUSTOMER VALUE.

Haas Factory Outlet – Thailand
A Division of Machine Tech Co., Ltd 
Bangkok:  +66 2 726 7191  Chiang Mai : +66 53 446 690 www.HaasCNC.com

RELIABILITY. PRICE. 
REPUTATION.
and Performance!

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
CNC machine is  trustworthy, 

 service.     

Haas ST-20
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LAMPERT. GessweinSiam 
Jewelry Tools, Equipment and Supplies. 

PUK U4 Mold & Die 

Precision welding made easy. 
Incorporating the latest technology, the PUK U4 offers an easy to use solution for precision 
mold and die repairs. Utilizing micro TIG technology, the welder produces small, consistent spot welds 
that penetrate the mold surface. The welded areas are strong and can withstand the pressures and working 
conditions during the molding process. All heat is concentrated at the spot of the weld thereby eliminating 
the possibility of distortion and metal stress caused by overheating. 

Applications: Complete Package: 
• Repairing parting lines, mold seams, and three point corners and edges The system comes complete with microscope, 

LED light, electrode handpiece, set of 0.6mm 

electrodes, electrode sharpener, ground cables, 

argon gas regulator, tack resistance welder, 

• Filling in pores and deep scratches on the mold surface 

• Weld into slots, corners and ribs 

• Repair slides, ejectors, and core pins 

• For use on all common tool steels, stainless 

steels, aluminum and copper 

GessweinSiam Co., Ltd. Find us on 
GessweinSiam 

and foot pedal. 

lvOiil Subscribe 
~ GessweinSiam 

1':'11 131 Narathiwatratchanakharin Road, ,. {662) 678-2512-7 B {662} 678-2518 U Chong Nonsi, Yannawa Bangkok, 10120 Thailand ...:I I:::J info@gessweinsiam.com 
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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@tdia.or.th   
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 
นายชัยรัตน์ สุวิรัชวิทยกิจ

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

ฝ่ายสมาชิกและโฆษณา : นางสาวจารุณี ภูทอง

	 รศ.ดร.วารุณี เปรมานนท์   บรรณาธิการบริหาร

ฉบับนี้ขอน้อมระลึกถึงพระมหากรุณาธิคุณของพระบาทสมเด็จพระปรมินทรมหาภูมิพลอดุลยเดช ด้วย 

พระปรีชาสามารถทางด้านเศรษฐศาสตร์ และการพัฒนาประเทศไทย ในบทความพิเศษจาก ๙ นักเศรษฐศาสตร์

ยุทธศาสตร์ชาติ 20 ปี อนาคตประเทศไทยสู่อุตสาหกรรม 4.0 (ไทยแลนด์ 4.0) เพื่อความมั่นคง มั่งคั่ง ยั่งยืน 

ก่อให้เกิดกระแสการเปล่ียนแปลงและพัฒนาในทุกภาคส่วน ต่างร่วมกันขับเคลื่อนและเตรียมความพร้อมรองรับ

การเปลี่ยงแปลงในอนาคต และหนึ่งในอุตสาหกรรมเป้าหมายที่รัฐบาลให้การสนับสนุน คือ อุตสาหกรรมหุ่นยนต์และ

ระบบอัตโนมัติ เพื่อให้ประเทศไทยเป็นผู้น�ำอุตสาหกรรมหุ่นยนต์ในอาเซียน ฉบับนี้คอลัมน์ V.I.P. Interview เราได้

รับเกียรติจาก คุณสมหวัง บุญรักษ์เจริญ ผู้อ�ำนวยการ สถาบันไทย-เยอรมัน ได้บอกเล่าถึงแผนการขับเคลื่อนและ

พฒันาอตุสาหกรรมหุน่ยนต์ให้สอดคล้องและบรรลเุป้าหมายในอนาคตได้อย่างไร เนือ่งจากหุน่ยนต์และระบบอตัโนมตัิ

ไม่ใช่เรื่องไกลตัวอีกต่อไป

ปัจจบุนัโลกไร้พรมแดน การด�ำเนินธรุกจิกเ็ปลีย่นไปแต่สิง่หนึง่ท�ำให้เราแตกต่างและโดดเด่นคือ การคิดนอกกรอบ 

คอื การคดิรเิริม่สิง่ใหม่ทีส่ร้างสรรค์ เป็นประโยชน์ต่อตนเองและผูอ่ื้น ด้วยแนวคิดนีข้องผูบ้รหิารเจนเนอเรชัน่ใหม่ จงึท�ำให้

บริษัท ซีเอ็นซี เทค จ�ำกัด เป็นที่นึกถึงอันดับต้นๆ ในใจลูกค้า ติดตามอ่านต่อได้ในคอลัมน์เยี่ยมชมโรงงาน (Factory 

Outlook)

และเพื่อให้ทันกระแสอุตสาหกรรม 4.0 ฉบับนี้ขอน�ำเสนอบทความพิเศษ (Special Feature) เรื่อง “ผลกระทบ

และแนวทางการปรับตัวของผู้ประกอบการธุรกิจแม่พิมพ์เพื่อรองรับอุตสาหกรรม 4.0” ส�ำหรับสมาชิกทุกท่านในการ 

เตรียมพร้อมรับการเปลี่ยนแปลงในอนาคต 

นอกจากนี้ยังมีบทความพิเศษ เรื่อง “พื้นฐานที่ควรรู้ส�ำหรับโมลเดอร์ (ผู้ปฏิบัติงานฉีดพลาสติก)” และ

บทความพิเศษคอลัมน์ประจ�ำอย่าง Mould & Die Like สาระ ฉบับนี้เสนอเรื่อง “การสื่อสารในงานแม่พิมพ์ฉีดยาง

หรือพลาสติก ตอนที่ 1 ข้อคิดเกี่ยวกับ RFQ ภาคต้น” / ระบบการผลิตแบบโตโยต้า ตอนที่ 14 เรื่อง “ตัวอย่างการใช้ 

TPS ในประเทศจีน” / คอลัมน์ พูดจาภาษา (ญี่ปุ่น) แม่พิมพ์ “ฟุจิซัง (縁さん, ふちさん) กับ โอะคุริซัง (送りさん,  

おくりさん)” / Innovation Today เรื่อง “BFR : จรวด ยานพาหนะเดินทางแห่งอนาคต”

ฉบับนี้เนื้อหายังอัดแน่ไปด้วยสาระดีๆ ที่น�ำมาฝากสมาชิกทุกท่านเช่นเคย หวังเป็นอย่างยิ่งว่าวารสารฉบับนี ้

จะให้มุมมองและแง่คิดที่เป็นประโยชน์แก่สมาชิกทุกท่าน เพื่อให้ร่วมกันพัฒนาตนเอง และอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

ของเราให้เติบโต และสอดคล้องไปกับแผนยุทธศาสตร์ชาติอย่างมั่นคง มั่งคั่ง ยั่งยืนสืบต่อไป



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

5A Sliding Columns DCM
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High Rigid Precision DCM
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น้อมรำ�ลึกในพระมหากรุณาธิคุณ
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บทความพิเศษ จาก ๙ นักเศรษฐศาสตร์ 

คุณสมหวัง บุญรักษ์เจริญ 
ผู้อ�ำนวยการสถาบันไทย-เยอรมัน CNC TECH CO., LTD.

บริษัท ซีเอ็นซี เทค จ�ำกัด
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面白い金型関連用の日本語

KANAGATA
Talk

54

ฟุจิซัง (縁さん, ふちさん) กับ โอะคุริซัง (送りさん, おくりさん)  
หมายถึงคุณฟุจิกับคุณโอะคุริหรือไม่ ?  ในงานปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปวัสดุด้วยแม่พิมพ์



Plastics and Rubber Industries

www.risingcorp.co.th

ปจจ�บันว�ธีการทำความสะอาดแมพ�มพนั้นเปนขั้นตอนที่สำคัญมากๆ สำหรับผูผลิตชิ�นสวนพลาสติกและยาง เนื่องจากปญหาของคราบ 
สกปรกตางๆ ที่สะสมและตกคางบนผิวหร�อตามซอกเล็กๆ ของแมพ�มพรวมไปถึงตามรองระบายอากาศ เปนตนเหตุทำใหเกิดปญหาตางๆ 
มากมาย อาทิเชน สินคาท่ีผลิตออกมาไมไดมาตรฐาน เกิดคราบไหม ซ่ึงเปนปญหาในขบวนการผลิต, การทำความสะอาดดวยว�ธีเดิมๆ เชน 
การหยุดเคร�่องเพ�่อถอดชิ�นสวนตางๆ ออกมาลาง ดวยการใชสารเคมี การใชแปรงขัด, การนำมาตมดวยความรอนหร�อการยิงเม็ดทราย 
ฯลฯ  ว�ธีดังกลาวน้ันตองใชเวลาอยางมหาศาล และสรางความเสียหายใหกับแมพ�มพ ซ่ึงท้ังหมดก็คือตนทุนการผลิตท่ีเพ�ม่สูงข�น้

ทางเลือกใหมดวยการลางแมพ�มพดวยน้ำแข็งแหง “Dry Ice Blasting” ไดกลายมาเปนที่ยอมรับและนิยมใชอยางแพรหลายในปจจ�บัน 
ทั้งใน อเมร�กา, ยุโรป, ญี่ปุน และรวมไปถึงโรงงานชั้นนำในประเทศไทย ซึ่งไดพ�สูจนใหเห็นถึงประสิทธิภาพในการทำความสะอาด, สะดวก 
รวดเร็ว, ไมตองหยุดหร�อถอดประกอบ, ลดการใชสารเคมี, ไมทำลายผิวแมพ�มพ ชวยยืดอายุการใชงาน, ลดเวลาสูญเสีย (Reduce 
Downtime) และ เพ�่มผลผลิตไดอยางมหาศาล (Increase Productivity)

Increase productivity, Improve product quality

KEY BENEFITS
 • Improve product quality
 • Reduce scrap
 • Reduce production downtime
 • Reduce cleaning time and labor costs
 • Clean in-place; no disassembly required
 • Non-abrasive; no damage to product or equipment
 •  Environmentally responsible; no secondary waste

บร�ษัท ไรซซิ�ง คอรปอเรชั่น จำกัด

APPLICATIONS

Blow Mold
Compression Mold
Extrusion Die
Injection Mold

GENERAL MOLD &
TOOLING CLEANING

Plastic Injection Screw Barrel
Plate out and Off Gassing
Thermoform Mold
Urethane Molds and Overspill

Deburring Machined Parts
Deflashing & Surface / Parting
Gloss Leveling
Line Vents

PRODUCT 
FINISHING

Rising Corporation Co., Ltd. 269/2 Soi Chockchaijongchamroen, Rama 3 Rd., Bangpongpang, Yannawa, Bangkok 10120 THAILAND.

269/2 ซอยโชคชัยจงเจร�ญ ถนนพระราม 3 แขวงบางโพงพาง เขตยานนาวา กรุงเทพฯ 10120

Tel :  02-682-4230-1  /  Fax  :  02-682-4232
E-Mail : davis@risingcorp.co.th , info@risingcorp.co.th

Cold Jet dry ice cleaning systems.

เคร�่องทำความสะอาดแมพ�มพดวยน้ำแข็งแหง
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น้อมรำ�ลึกในพระมหากรุณาธิคุณ
พระบาทสมเด็จพระปรมินทรมหาภูมิพลอดุลยเดช

ฉบับนี้ขอนำ�บทความพิเศษจาก ๙ นักเศรษฐศาสตร์ เพื่อน้อมรำ�ลึกถึง 
พระมหากรุณาธิคุณของพระบาทสมเด็จพระปรมินทรมหาภูมิพลอดุลยเดช 
ด้วยพระปรีชาสามารถทางด้านเศรษฐศาสตร์ และการพัฒนาประเทศไทย

๑.	 ในหลวง รัชกาลที่ ๙ กับเศรษฐศาสตร์
-- ปิติ ดิษยทัต --

ตลอดระยะเวลา ๗๐ ปีที่พระบาทสมเด็จพระเจ้าอยู่หัว
รัชกาลที่ ๙ ทรงปฏิบัติพระราชกรณียกิจด้วยพระวิริยอุตสาหะ
เพือ่วางรากฐานการพฒันาทีม่ัน่คงให้กบัประเทศ สิง่ทีเ่ป็นประจกัษ์ 
คือ พระปรีชาสามารถในการเป็นนักเศรษฐศาสตร์ที่สมบูรณ์แบบ
และล�้ำยุคสมัย หัวใจส�ำคัญของวิชาเศรษฐศาสตร์ คือ การ
จัดสรรทรัพยากรที่มีอยู่อย่างจ�ำกัดให้มีประสิทธิภาพ เพื่อบรรลุ
อรรถประโยชน์สูงสุด ผ่านการสร้างระบบแรงจูงใจที่เหมาะสม 
เป็น ๓ องค์ประกอบที่ตอบโจทย์ ท�ำอะไร ท�ำไม และอย่างไร 
ของการบริหารเศรษฐกิจ พระอัจฉริยภาพของพระบาทสมเด็จ
พระเจ้าอยูห่วัรชักาลที ่๙ ในวชิาเศรษฐศาสตร์สามารถเหน็ได้ผ่าน
องค์ประกอบทั้ง ๓ ดังนี้

ด้านการจัดสรรทรัพยากรอย่างมีประสิทธิภาพ พระองค์
ท่านได้ทรงเป็นแบบอย่างในการน�ำความรู้และประสบการณ์ทาง
วทิยาศาสตร์และเทคโนโลย ีมาประยกุต์เข้ากบันวตักรรมด้านการ
บริหารจัดการ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต โดยใช้ทรัพยากร
อย่างคุ้มค่าเพื่อให้เกิดประโยชน์สูงสุด เช่น ในการบริหารจัดการ
น�้ำ นอกจากการสร้างเขื่อนและฝายเพื่อให้เกษตรกรมีน�้ำใช้
อย่างพอเพียงแล้ว ยังมีพระราชด�ำริให้น�ำน�้ำที่กักเก็บเอาไว้มาใช้
ประโยชน์ในการผลิตพลังงานไฟฟ้า หรือในปรัชญาเกษตรทฤษฎี
ใหม่ที่เน้นการบริหารจัดการความเส่ียงของครัวเรือนเกษตรกร 
โดยวางกรอบการจัดการที่ดิน ที่อยู่ และน�้ำในพื้นที่อย่างสมดุล

ในขณะเดยีวกนั ทรงมุง่เน้นการยกระดบัคณุภาพของปัจจยั 
การผลิตทั้งดิน น�้ำ และที่ส�ำคัญ คือ คุณภาพของคน โดยทรง

ตระหนกัถงึความจ�ำเป็นในการพฒันาทนุมนษุย์เพือ่เป็นรากฐานของ
การพัฒนาประเทศ ผ่านโครงการในพระราชด�ำริด้านสาธารณสุข
หลายโครงการ รวมทั้งการพระราชทานทุนการศึกษาอย่างกว้าง
ขวางและต่อเนื่อง อีกทั้งมีพระวิสัยทัศน์กว้างไกลในการผลักดัน
กระบวนการเรียนรู้ที่ไม่หยุดนิ่ง ดังสะท้อนในพระบรมราโชวาทที่
พระราชทานแก่นิ สิตผู ้ส�ำเร็จการศึกษาจากมหาวิทยาลัย
เกษตรศาสตร์ในปี พ.ศ. ๒๔๙๘ ว่า “แม้ท่านจะได้เรียนส�ำเร็จ
ตามหลักสูตรจนได้รับปริญญาแล้วก็ดี ขอให้เข้าใจว่านี่เป็นเพียง
ช้ันต้นของการศึกษาเท่าน้ัน ท่านจงพยายามศึกษาและฝึกฝน
ตนเองต่อไป เพราะสรรพวิทยาการด้านสาขาวทิยาศาสตร์ท้ังหลาย
นั้น การทดลองค้นคว้าช่วยให้ได้ความรู้ใหม่ๆ ขึ้นมาอยู่เสมอ ถ้า
ท่านไม่ศึกษาเพิ่มเติมไว้ต่อไปไม่ช้าท่านจะล้าสมัย”

ในด้านการบรรลุอรรถประโยชน์สูงสุด พระองค์ทรง
นิยามอรรถประโยชน์ในความหมายกว้างว่าเป็นการยกระดับ
ความเป็นอยู่ของประชาชนให้ดีขึ้นอย่างสมดุลทั้งด้านวัตถุ สังคม 
และสิ่งแวดล้อม โดยเน้นความยั่งยืนมากกว่าการหวังผลระยะสั้น 
ทรงมีสายพระเนตรยาวไกลว่าการพัฒนาที่สมบูรณ์นั้นต้อง 
ไม่เพียงมุ่งเน้นแต่การสร้างรายได้ แต่ต้องค�ำนึงถึง การที่จะท�ำให้ 
“ชีวิตของแต่ละคน มีความปลอดภัย มีความเจริญ มีความสุข” 
เป็นแนวทางการพัฒนาที่มีการแบ่งสรรผลประโยชน์ของการ
ขยายตวัทางเศรษฐกจิอย่างทัว่ถงึและเท่าเทียมกนั ซ่ึงจะก่อให้เกิด
ความสมานฉนัท์ในสังคม และความชอบธรรมของระบบเศรษฐกจิ

ในด้านระบบแรงจงูใจ พระองค์ทรงประยกุต์หลกัปรัชญา
ของพระพทุธศาสนาในการวางกรอบการปฏบิตัทิีย่ดึทางสายกลาง 
เน้นความเอื้ออารี สามัคคี การมีส่วนร่วม เพื่อสร้างความหมาย
และความสุขที่แท้จริงของผู้คนบนพื้นฐานของความพอดีและการ
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รู้จักควบคุมตนเอง เป็นการสร้างความเข้มแข็งของชุมชนและ 
ส่งเสริมประชาสังคมให้เป็นสถาบันที่ส�ำคัญในการพัฒนาประเทศ 
ดังพระราชด�ำรัสเมื่อปี พ.ศ. ๒๕๓๘ ว่า “สังคมใดก็ตาม ถ้ามี
ความเอื้อเฟื้อเกื้อกูลกัน ด้วยความมุ่งดีมุ่งเจริญต่อกัน สังคมนั้น 
ย่อมเต็มไปด้วยไมตรีจิตมิตรภาพ มีความร่มเย็นเป็นสุข น่าอยู่”

เศรษฐศาสตร์แท้จริงแล้วเป็นศาสตร์ท่ีศึกษาพฤติกรรม
และปฏิสัมพันธ์ของมนุษย์ เอกลักษณ์ของพระอัจฉริยภาพของ
พระบาทสมเด็จพระเจ้าอยู่หัว รัชกาลที่ ๙ คือ การวางปรัชญา
เศรษฐศาสตรท์ีย่ดึ ‘คน’ เป็นทีต่ัง้ โดยตระหนักถงึความแตกต่าง
ในระดบัปัจเจกชน และความส�ำคัญของบริบทที่แต่ละคนเผชิญ 
การที่ทรงยึดมั่นให้คนเป็นศูนย์กลางของการพัฒนา ได้น�ำไปสู่
กระบวนการขับเคลื่อนเศรษฐกิจและสังคมท่ีสร้างสรรค์ภายใต้
ความสมัพนัธ์ทีส่มดลุระหว่างคนกับเทคโนโลยี คนกับสิ่งแวดล้อม 
คนกับสังคม และที่ส�ำคัญคนกับตนเอง

ทั้ งหมด น้ีแสดง ถึ งพระอั จฉริ ยภาพที่ ทรง เป ็นทั้ ง 
นกัเศรษฐศาสตร์ทฤษฎ ี ทีม่พีระราชด�ำรแิละหลักการในการบรหิาร
เศรษฐกิจที่สะท้อนสัจธรรมของมนุษย์ นักเศรษฐศาสตร์ประยุกต ์
ทีส่อบทานทฤษฏีและปรบัปรงุองค์ความรูอ้ย่างไม่หยดุนิง่จากการ
ศกึษาพัฒนาการทีเ่กดิข้ึนจรงิในแต่ละพืน้ที ่และ นกัเศรษฐศาสตร์
ปฏบิตั ิทีน่�ำปรชัญาและข้อมลูเชงิประจกัษ์มาด�ำเนนิการสร้างความ
เปลี่ยนแปลงที่แท้จริงและยั่งยืนภายใต้โครงการในพระราชด�ำร ิ
กว่า ๔,๐๐๐ โครงการ เป็นความมหัศจรรย์และความยิ่งใหญ่ใน
วิชาเศรษฐศาสตร์ ที่จะถูกจารึกไว้ในประวัติศาสตร์โลกและเป็น
แรงบันดาลใจแก่ปวงชนชาวไทยตลอดไป

๒.	 ศาสตร์พระราชากับการแก้ป ัญหาความ 
	 ยากจนและความเหลื่อมล�้ำอย่างยั่งยืน

-- สมชัย จิตสุชน --

‘ศาสตร์พระราชา’ คือ แนวทางการพัฒนาของในหลวง
รัชกาลที่ ๙ ที่มีความลุ่มลึก รอบด้าน มองการณ์ไกล และเน้น
ความยั่งยืนมายาวนานก่อนท่ีประชาคมโลกจะตื่นตัวในเรื่องนี ้
เป็นแนวทางการพัฒนาท่ีมุ่งยกระดับคุณภาพชีวิตของคนไทย 
ทุกหมู่เหล่า องค์ประกอบของศาสตร์พระราชา คือ การศึกษา
และสุขภาพ การเพิ่มผลิตภาพการผลิต การค้นคว้าวิจัย การ
บริหารความเสี่ยง การอนุรักษ์ธรรมชาติ และปรัชญาเศรษฐกิจ
พอเพียง แต่ละองค์ประกอบล้วนมีส่วนช่วยยกระดับคุณภาพชีวิต
ของทุกผู้คนโดยเฉพาะคนจนและผู้ยากไร้

ความโดดเด่นของศาสตร์พระราชา คือ แนวปฏิบัติท่ีมี
กระบวนการทีม่เีอกลกัษณ์ ค�ำนงึถงึบรบิททางภมูศิาสตร์ เศรษฐกจิ 
และสังคมของแต่ละพื้นที่ แก้ปัญหาแบบองค์รวม ให้ความส�ำคัญ
กับความรู้สึกเป็นเจ้าของโครงการของคนในพื้นที่ ตามหลักการ
ทรงงานข้อที่ว่าการพัฒนาต้อง ‘ระเบิดจากภายใน’

ตวัอย่างเรือ่งเอกลักษณ์การท�ำงานตามแนวศาสตร์พระราชา 
คอื การแบ่งเป้าหมายเป็น ๓ ขัน้ตอน ได้แก่ เพือ่อยูร่อด (Survival) 
พึ่งตนเอง (Self-reliance) และยั่งยืน (Sustainable) ดังผู้ที่ 
ได้ตามเสด็จพระราชด�ำเนินเล่าว่าพระองค์ท่านมักทรงตรัส 
ถามชาวบ้านว่า ‘พอมีพอกิน’ หรือไม่ แสดงว่าพระองค์ท่านทรง 
มีล�ำดับขั้นการพัฒนาที่ชัดเจน และยังหมายถึงการเอาใจใส่ต่อ
คนจนที่สุด (Poorest of the poor) ซึ่งมักถูกละเลยโดยภาครัฐ
และกลไกตลาด

อกีความโดดเด่นของศาสตร์พระราชา คอื เน้นการค้นคว้า
วิทยาการเพื่อเพิ่มมูลค่าทางเศรษฐกิจ ไม่ว่าจะเป็นวิทยาการด้าน
น�้ำ ด้านดิน การเพาะพันธุ์ใหม่ๆ การแปรรูป เป็นต้น เป็นสิ่งท่ี
นักพัฒนาในยุคหลังเห็นตรงกันว่า คือองค์ประกอบที่ส�ำคัญของ
การพัฒนาอย่างย่ังยนื ซึง่ย่อมหมายถึงการแก้ปัญหาความยากจน
อย่างยั่งยืนด้วยเช่นกัน

ส่วนการอนุรักษ์ธรรมชาติน้ัน นอกจากจะเป็นการสร้าง
ความยั่งยืนของระบบนิเวศแล้ว ยังมีส่วนช่วยคุณภาพชีวิตของ 
คนยากคนจนที่ต้องพึ่งพิงทรัพยากรธรรมชาติ เช่น การหาของ
จากป่า และที่ส�ำคัญยังช่วยลดผลของการเปลี่ยนแปลงสภาพภูมิ
อากาศ (Climate change) ที่มักกระทบชีวิตของคนยากจน
มากกว่าคนรวย และการที่ศาสตร์พระราชาเน้น ‘ปลูกคน’ ก่อน 
‘ปลูกป่า’ นั้นเป็นการแก้ปัญหาที่ตรงจุดและยั่งยืนกว่ามาตรการ
ปลายทางที่ท�ำกันอยู่ทั่วไป

ด้านปัญหาความเหลือ่มล�ำ้ การยกระดบัคณุภาพชวีติคนจน
ย่อมมีผลท�ำให้ความเหลื่อมล�้ำลดลงโดยตรง และในอีกด้านหนึ่ง 
หลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียงที่สอนให้คนม ีความซื่อสัตย์ สุจริต 
หากปฏิบัติตามจะมีส่วนส�ำคัญในการลดความร�่ำรวยท่ีไม่ชอบ
ธรรม เช่น ร�่ำรวยจากการฉ้อราษฎร์บังหลวง ผูกขาด เอารัดเอา
เปรียบ ซึ่งเป็นส่ิงที่ท�ำให้ความเหล่ือมล�้ำในไทยสูงมากติดอันดับ
โลกเช่นทุกวันนี้

หลายประการทีก่ล่าวถงึข้างต้นล้วนแฝงไว้ด้วยแนวคดิการ
พัฒนาที่ยั่งยืนของศาสตร์พระราชา แต่ที่ละเลยไม่กล่าวถึงไม่ได้ 
คือ การที่พระองค์ท่านทรงให้ความส�ำคัญกับมิติของจิตใจและ
ทัศนคติการด�ำเนินชีวิตที่ถูกต้อง ตัวอย่างเช่น พระวิริยอุตสาหะที่
พระองค์ท่านทรงปฏิบตัติลอดรชักาลนัน้เป็นแบบอย่างทีห่าค่ามไิด้
ของพระราชหฤทัยที่แน่วแน่และมุ่งมั่น

ส่ิงที่ประเทศไทยควรท�ำ คือ น้อมน�ำศาสตร์พระราชามา
ปรับใช้เพื่อการพัฒนาอย่างยั่งยืน รวมทั้งสร้างความรับรู้ในระดับ
สากลโดยเฉพาะด้านกระบวนการท�ำงานที่มีเอกลักษณ์ เป็น
องค์รวม และค�ำนึงถึงบริบทของพื้นที่
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๓.	 กษัตริย์แห่งนวัตกรรมกับการพัฒนาการ 
	 เกษตรและชุมชนไทย

-- โสมรัศมิ์ จันทรัตน์ --

“…การเกษตรนี่มีความส�ำคัญยิ่ง ถ้าไม่มีการเกษตรก็เกือบ
จะพูดได้ว่า เราจะต้องตายกันหมด เพราะจะไปอาศัยอาหาร
วิทยาศาสตร์ก็รู้สึกว่าล�ำบากอยู่และกินไม่ลง แต่ว่าท�ำไมคนถึง
นึกว่า การเกษตรนี่เป็นสิ่งด้อยที่ไม่ส�ำคัญ ทั้งๆ ที่ความจริงเรา
ต้องอาศยัการเกษตรเพือ่ชีวติของเรา …การเกษตรนัน้ไม่ใช่เฉพาะ
การเอาเมล็ดผักไปหยอดในร่อง แล้วมันจะขึ้นมาเป็นผลผลิตที่
เหมาะสมได้ หากแต่ต้องอาศยัวิชาการอย่างอืน่ทกุด้าน ต้ังแต่การ
หยอดเมล็ดพันธุ์ลงไปในร่องจนกระท่ังให้ฝักหรือส่ิงนั้นงอกขึ้นมา
เป็นประโยชน์ได้ ต้องอาศัยทุกอย่างในชีวิตของคน คือทุกสาขา
ของความรู้ที่ต้องผ่านมา…”

พระบรมราโชวาทในปี พ.ศ. ๒๕๑๔ ข้างต้นสะท้อนถึงการ
ทุ ่มเทพระวรกายและพระสติป ัญญาของพระบาทสมเด็จ
พระเจ้าอยู่หัวรัชกาลที่ ๙ ในการบูรณาการหลักเศรษฐศาสตร์
ร่วมกับศาสตร์อื่นๆ เพื่อทรงศึกษา ทรงทดลอง และทรงเข้า
พระราชหฤทัยอย่างถ่องแท้ถึงแนวทางการพัฒนาการเกษตร 
ซึ่งเป็นรากฐานของการพัฒนาครัวเรือน ชุมชน และสิ่งแวดล้อม
อย่างยั่งยืน ภายใต้เงื่อนไขการใช้ทรัพยากรที่มีอย่างจ�ำกัดให้เกิด
ประโยชน์สูงสุด

ตลอดระยะเวลา ๗๐ ปีที่ทรงครองราชย์ พระองค์ทรง
พลิกฟื้นพื้นท่ีเกษตรหลายล้านไร่ท่ัวประเทศให้อุดมสมบูรณ์และ
ยกระดับคุณภาพชีวิตเกษตรกรไทยกว่า ๑ ใน ๕ ให้กินดีอยู่ดี 
และพร้อมทีจ่ะแข่งขันในระบบตลาดได้ ผ่านโครงการในพระราชด�ำริ
กว่า ๔,๐๐๐ โครงการ และนวตักรรมทีจ่ดสทิธบิตัรในพระปรมาภไิธย
กว่า ๑๐ ชิ้น พระบรมราโชวาทและผลการศึกษาของพระองค์
ท่านได้สร้างหลักคิดและแนวปฏิบัติที่ส�ำคัญในการพัฒนาการ
เกษตรอย่างยั่งยืนใน ๒ มิติ คือ

เกษตรทฤษฎีใหม่ตามแนวทางเศรษฐกิจพอเพียงเพื่อ
การพัฒนาอย่างเป็นระบบและยั่งยืน การพัฒนาที่ยั่งยืนเริ่มจาก
เกษตรกรต้องพึ่งพาตนเองได ้ โดยการท�ำเกษตรแบบผสมผสาน
ที่เน้นหลักการจัดสรรทุน (ทรัพยากร) ที่มีและการบริหารจัดการ
ความเสี่ยงในไร่นา โดยใช้ภูมิปัญญาท้องถิ่นเป็นที่ตั้ง ถัดมาต้อง

พึ่งกันและกันได้ในชุมชนโดยการรวมกลุ่ม เช่น สหกรณ์ เพื่อ
ต่อยอดในการเข้าถึงแหล่งทุน การผลิต การตลาด การแบ่งปัน
ความเสี่ยง และการเรียนรู้ต่างๆ โดยกลุ่มองค์กรเกษตรจะเป็น
สถาบันหลักในการพัฒนาและสร้างเสริมทุนสังคม เพื่อเพิ่มความ
เข้มแข็งของเศรษฐกิจชุมชนให้ได้ ก่อนที่จะขยายสู่ขั้นการลงทุน 
การใช้งานวิจัยและพัฒนามาสร้างธุรกิจชุมชนอย่างครบวงจร
และแข่งขันในระบบตลาดอย่างมีความพร้อม โดยมีผลประโยชน์
สูงสุดกระจายกลับคืนแก่คนในชุมชน

การใช้นวัตกรรม การวิจัยและพัฒนาที่ผ่านการทดลอง
จนเหน็ผลอย่างเป็นรปูธรรมมาเป็นเครือ่งมือ ด้วยพระอจัฉรยิภาพ 
พระองค์ทรงแสดงให้เป็นท่ีประจักษ์แล้วว่า นวัตกรรมที่ถูกสร้าง 
สรรค์จากความคิดที่เรียบง่าย ประหยัด ใช้ภูมิปัญญาท้องถิ่น 
สามารถสร้างคุณอนันต์ต่อการเกษตร เช่น กังหันน�้ำชัยพัฒนา 
โครงการฝนหลวง การบรหิารจดัการน�ำ้อย่างเป็นระบบต้ังแต่ต้นน�ำ้ 
ไปถึงปลายน�้ำ โครงการแกล้งดิน เป็นต้น การวิจัยและพัฒนาของ
พระองค์เน้นการบรูณาการความรูจ้ากหลายศาสตร์วชิา และมกีาร
ทดลองหรือโครงการน�ำร่องในที่เล็กๆ ให้เห็นผลก่อนจะน�ำไปใช้ 
โดยทรงใช้พระต�ำหนักจิตรลดารโหฐานเป็นสนามทดลองและ
ศึกษาความคุ้มค่าของนวัตกรรมเพื่อการเกษตรและแนวคิดใน
การพัฒนาองค์กรและธุรกิจเกษตรต่างๆ พระองค์ทรงใช้โครงการ
ในพระราชด�ำริ เช่น โครงการชั่งหัวมัน โครงการหลวง และศูนย์
ศึกษาการพัฒนา ๖ แห่งทั่วประเทศ เป็นแหล่งผสมผสานวิชาการ
และการปฏิบัติ โดยเป็นแหล่งศึกษาทดลองเพื่อแสวงหาวิธีการ
พัฒนาที่เหมาะสมสอดคล้องและใช้ได้จริงในสภาพแวดล้อมที่
แตกต่างกัน เป็น ‘ต้นแบบ’ ของความส�ำเร็จที่จะเป็นแนวทางให้
แก่พื้นที่ อื่นๆ เป็นแหล่งความรู้ของเกษตรกร และเป็นแหล่งแลก
เปล่ียนถ่ายทอดประสบการณ์และแนวทางแก้ไขปัญหาอย่างมี
ส่วนร่วมของเกษตรกรและทุกภาคส่วน

คงจะดีไม่น้อยหากทุกภาคส่วนท่ีจะได้น้อมน�ำปรัชญา
และแนวปฏิบัติของพระองค์ไปทบทวนการวางนโยบาย และ
การพัฒนาการเกษตรไทยในบริบทปัจจุบันว่าได้ก้าวกระโดดจน
อาจเกิดความเปราะบางหรือไม่ และหาทางแก้ไขตามหน้าท่ี
ความรับผิดชอบของตนให้ดีที่สุด เพื่อการพัฒนาการเกษตรและ
ชุมชนไทยอย่างยั่งยืนสมดังพระราชปณิธาน
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น้อมรำ�ลึกในพระมหากรุณาธิคุณ
พระบาทสมเด็จพระปรมินทรมหาภูมิพลอดุลยเดช

๔.	 การพัฒนาทรัพยากรมนุษย์
-- ดิลกะ ลัทธพิพัฒน์ --

“…งานด้านการศึกษาเป็นงานท่ีส�ำคัญท่ีสุดอย่างหนึ่งของ
ชาติ เพราะความเจริญและความเสื่อมของชาตินั้น ขึ้นอยู่กับการ
ศึกษาของพลเมืองเป็นข้อใหญ่ จึงต้องจัดการศึกษาให้เข้มแข็งยิ่ง
ขึ้น…”

พระบรมราโชวาทในพิ ธีพระราชทานปริญญาบัตร 
ณ วิทยาลัยวิชาการศึกษาประสานมิตร ๑๒ ธันวาคม ๒๕๑๒

พระบาทสมเด็จพระเจ้าอยู่หัวรัชกาลที่ ๙ ทรงตระหนักถึง
ความส�ำคัญของการพัฒนาทรัพยากรบุคคลเพื่อให้ประชาชน 
มีทักษะ สามารถพึ่งพาตนเอง และจัดการปัญหาของส่วนรวมได้  
ดังจะเห็นได้จากพระราชกรณียกิจด้านการพัฒนาการศึกษา 
ทรงส่งเสริมและสนับสนุนการศึกษาทุกระดับทุกประเภท โดยมี
ตัวอย่างมากมายตั้งแต่สมัยต้นรัชกาล พระองค์ทรงมีความห่วงใย
เป็นพิเศษในชีวติและอนาคตของเยาวชน โดยเฉพาะกลุม่ทีม่าจาก
ครอบครัวที่เสียเปรียบทางด้านเศรษฐกิจและสังคม อยู่ในพื้นที่
ชนบท หรือในท้องถิ่นชายแดนห่างไกลการคมนาคม

นอกจากงานด้านการศึกษาแล้ว พระองค์ยังทรงริเริ่ม
โครงการในพระราชด�ำริหลายโครงการท่ีสร้างสรรค์นวัตกรรม
และองค์ความรู ้ เพื่อถ ่ายทอดให้พสกนิกรสามารถน�ำไปใช้
ประกอบอาชีพได้อย่างมั่นคงและยั่งยืน โดยเฉพาะงานทางด้าน
การเกษตรและการประมง ซึ่งเป็นองค์ความรู้ที่มีความจ�ำเป็น
อย่างมากในการพัฒนาประเทศในระยะแรก อาทิ โครงการฟาร์ม
ตวัอย่าง และศนูย์วจัิยและพฒันาประมง โครงการเหล่าน้ีได้กลาย
เป็นศูนย์การเรียนรู้ให้แก่เกษตรกรได้น�ำเอาองค์ความรู้ไปปรับใช้
กับสภาพปัญหาในพื้นที่ของตนเองได้อย่างเหมาะสม ซึ่งน�ำไปสู่
การพัฒนาคุณภาพชีวิต เพิ่มรายได้ และลดความเหลื่อมล�้ำของ
สังคม

ในช่วงสี่ทศวรรษท่ีผ่านมาความเป็นอยู่ของประชาชนไทย
ดีขึ้นมาก ประเทศไทยได้พัฒนาจากประเทศรายได้ต�่ำไปเป็น
ประเทศที่มีระดับรายได้ปานกลางค่อนข้างสูง เด็กเกือบทุกคน
สามารถเข้าเรียนในระดบัประถมศกึษา และอตัราการเข้าเรยีนใน
ระดบัมธัยมกเ็พิม่ขึน้อย่างก้าวกระโดด อย่างไรก็ด ี ภายใต้ระบบ
เศรษฐกิจที่มีความสลับซับซ้อนมากขึ้น การขยายโอกาสทางการ
ศึกษาเพียงอย่างเดียวไม่เพียงพอท่ีจะยกระดับประเทศไทยไปสู่
ประเทศทีม่รีายได้สงูได้ จ�ำเป็นต้องมกีารพฒันาคณุภาพการศกึษา
ควบคู่ไปกบัการพฒันาด้านงานวจิยัและพฒันา (R&D) ให้ทัดเทยีม
กับประเทศที่พัฒนาแล้ว เพื่อให้แรงงานไทยมีศักยภาพในการ
สร้างนวัตกรรม มีทักษะในการใช้และรับการถ่ายทอดเทคโนโลยี
จากต่างประเทศได้อย่างมีประสิทธิภาพ

จากงานวิจัยของธนาคารโลกพบว่า ผลตอบแทนจากการ
ลงทุนด้าน R&D ของภาครัฐในกลุ่มประเทศ ASEAN+3 เฉลี่ย
อยู่ที่ประมาณร้อยละ ๓๐๐ ในขณะที่ R&D ของภาคธุรกิจมี

ผลตอบแทนประมาณร้อยละ ๘๐ อย่างไรก็ดี เป็นที่น่าเสียใจว่า 
ที่ผ่านมาประเทศไทยกลับมีการลงทุนด้าน R&D ที่ต�่ำมาก

เมือ่เทยีบกบัประเทศอืน่ในภมูภิาค ดังจะเหน็ได้จากสดัส่วน
เงินลงทุนด้าน R&D ของไทยซึ่งน้อยกว่าร้อยละ ๐.๕ ของ GDP 
มาโดยตลอด ในขณะที่ประเทศจีนได้เพิ่มสัดส่วนเงินลงทุนด้าน 
R&D จากร้อยละ ๐.๕ ในปี พ.ศ. ๒๕๓๙ มาเป็นร้อยละ ๒.๑ 
ในปัจจุบัน ส่วนเวียดนามได้ตั้งเป้าที่จะเพิ่มสัดส่วนการลงทุนด้าน 
R&D ไว้ที่ร้อยละ ๒ ภายในปี พ.ศ. ๒๕๖๓ ดังนั้น เพื่อให้
ประเทศไทยสามารถเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขันและ
พัฒนาเป็นประเทศที่มีรายได้สูง รัฐบาลควรให้ความส�ำคัญกับ
การลงทุนด้านการวิจัยและพัฒนาในอุตสาหกรรมยุทธศาสตร์  
ดังที่พระบาทสมเด็จพระเจ้าอยู่หัวรัชกาลที่ ๙ ได้ทรงปฏิบัติไว้
เป็นตัวอย่าง

๕.	 ในหลวงกับวิสาหกิจเพื่อสังคม
-- ภาวิน ศิริประภานุกูล --

แนวคิดในการพัฒนาเศรษฐกิจของพระบาทสมเด็จ
พระเจ้าอยู่หัวภูมิพลอดุลยเดช ซ่ึงสะท้อนผ่านกระแสพระราช
ด�ำรัสและพระราชกรณียกิจนานัปการของพระองค์ ตั้งอยู่บน
หลักการพัฒนาที่ยั่งยืนอย่างแท้จริง โดยการพัฒนาในลักษณะนี้
มิได้ต้องการผลลัพธ์ที่รวดเร็วและฉาบฉวย หากแต่มุ่งหวังการ
เปลีย่นแปลงในเชิงโครงสร้างทีค่งทน ทีจ่ะท�ำให้ประชาชนสามารถ
ยืนหยัดอยู่บนล�ำแข้งของตนเองได้ในระยะยาว

หน่วยธุรกิจในลักษณะวิสาหกิจเพื่อสังคมถูกน�ำมาใช้เป็น
องค์ประกอบส�ำคัญเพื่อสนับสนุนการพัฒนาที่ยั่งยืน โดยปวงชน
ชาวไทยสามารถเรียนรู้จากประสบการณ์ของวิสาหกิจเพื่อสังคม
ของพระองค์เพ่ือนามาใช้เป็นแบบอย่างในอนาคต โดยบทความนี้
จะขอกล่าวถึง บริษัท ดอยค�ำผลิตภัณฑ์อาหาร จ�ำกัด ซึ่งมีที่มา
และลักษณะการด�ำเนินการที่มีความน่าสนใจเป็นอย่างยิ่ง

บริษัท ดอยค�ำผลิตภัณฑ์อาหาร จ�ำกัด จัดตั้งขึ้นในปี พ.ศ. 
๒๕๓๗ แต่มีจุดเริ่มต้นที่เกี่ยวพันกับพระราชกรณียกิจในช่วงปี 
พ.ศ. ๒๕๑๒ ที่ทรงต้องการแก้ปัญหาการปลูกฝิ่นของชาวเขาใน
พืน้ทีท่างภาคเหนอืของประเทศ โดยในช่วงเวลาดงักล่าว พระองค์
มีพระราชด�ำริให้จัดตั้งโครงการหลวงพระบรมราชานุเคราะห์ 
ชาวเขาขึน้เพือ่ส่งเสรมิให้ชาวเขาปลูกพชืชนดิอ่ืนทดแทนการปลกู
ฝิ่น อาทิ ท้อ ลิ้นจี่ แอปเปิ้ล มันฝรั่ง เป็นต้น

การด�ำเนินการของโครงการหลวงสามารถเปลี่ยนแปลง
พฤติกรรมของผู้คนให้หันมาปลูกพืชทดแทนได้ อย่างไรก็ตาม 
พชืผลทดแทนดงักล่าวมใิช่สิง่ทีช่าวบ้านคุน้เคย ซ่ึงก่อให้เกดิปัญหา
ในการจัดหาตลาดเพื่อรองรับผลผลิตดังกล่าว พระองค์จึงมี
พระราชด�ำรใิห้หน่วยงานทีเ่กีย่วข้องเข้าไปแก้ไขปัญหา และน�ำมา
ซึ่งการจัดตั้งบริษัท ดอยค�ำผลิตภัณฑ์อาหาร จ�ำกัด ในที่สุด
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การด�ำเนินการหลักของ บริษัท ดอยค�ำผลิตภัณฑ์อาหาร 
จ�ำกัด เป็นการด�ำเนินการด้านการตลาดให้กับผลผลิตทางการ
เกษตรในโครงการหลวงอย่างครบวงจร โดยมิได้มุ่งหวังผลก�ำไร 
บริษัทมีบทบาทหลักในการยกระดับราคาสินค้าเกษตรของ
โครงการหลวง ผ่านการแปรรปูสนิค้าอย่างมคีณุภาพและการจัดหา
ช่องทางจัดจ�ำหน่ายที่เข้าถึงผู้บริโภค

เมือ่มองจากจดุตัง้ต้นแล้วสามารถกล่าวได้ว่า บริษัท ดอยค�ำ
ผลิตภัณฑ์อาหาร จ�ำกัด เป็นองค์ประกอบที่ส�ำคัญอย่างยิ่งยวดที่
ป้องกันมใิห้ชาวเขาหวนกลบัไปปลูกฝ่ินอกีคร้ัง บรษิทัยังมบีทบาท
ในการยกระดบัคณุภาพชีวิตของชาวเขาเหล่านัน้ รวมไปถงึยงัเป็น
พื้นที่ส�ำหรับการฝึกฝนเรียนรู้ในการท�ำธุรกิจอีกด้วย และที่ส�ำคัญ
อาจกล่าวได้ว่าการจัดตัง้บรษิทัเป็นเสมอืนการเตมิเตม็ในสิง่ท่ีขาด
ให้กับโครงการพัฒนา ซึ่งจะส่งผลให้โครงการดังกล่าวสามารถอยู่
รอดและเติบโตได้ด้วยตนเองอย่างยั่งยืนในทุกองค์ประกอบ

พระอัจฉริยภาพที่สะท้อนผ่านการด�ำเนินโครงการพัฒนา 
ที่ยั่งยืนนี้สมควรอย่างยิ่งต่อการน้อมร�ำลึกถึง และการน�ำไปเป็น 
ต้นแบบในการด�ำเนนิงานการพฒันาของหน่วยงานทีเ่กีย่วข้องต่อไป

๖.	 ปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียงกับการด�ำเนิน 
	 นโยบายการคลัง

-- อธิภัทร มุทิตาเจริญ --

ในหลวงรชักาลที ่๙ ทรงเป็นพระมหากษตัริย์ผูม้พีระวิสยัทศัน์
กว้างขวาง ทรงตระหนักถึงกระแสการเปลี่ยนแปลงของโลกและ
ผลกระทบในบริบทของประเทศไทย แนวพระราชด�ำริปรัชญา
เศรษฐกิจพอเพียงที่พระองค์ท่านพระราชทานแก่พสกนิกรเพ่ือ 
ให้ใช้ชีวิตอย่างมีความสุข บนหลักความพอประมาณ มีเหตุผล มี
ภูมิคุ้มกัน สามารถน�ำมาเป็นบทเรียนส�ำหรับการด�ำเนินนโยบาย
การคลังของประเทศไทยในปัจจุบันได้อย่างดียิ่ง

‘พอประมาณ’ คอื ความพอด ีไม่มากเกนิไป ไม่น้อยเกนิไป 
ตัง้อยู่บนความเป็นจรงิ หลกัความพอประมาณนี ้สอนให้ผู้บรหิาร
ประเทศตั้งอยู่บนความพอดี ไม่มองโลกในแง่ดีจนเกินไป ใช้ความ
สมเหตุสมผลในการด�ำเนินโครงการสาธารณะ ตัวอย่างหน่ึงคือ 
การลงทุนในโครงสร้างพื้นฐานต่างๆ โครงการเหล่านี้ควรที่จะได้
รับการศึกษาความเป็นไปได้ของโครงการ (Feasibility study) 
อย่างรอบคอบ โดยใช้สมมติฐานที่ตั้งอยู่บนความเป็นจริงและ
เปิดเผยให้สาธารณชนตรวจสอบได้ ก่อนการตัดสินใจด�ำเนินการ

ดั่งพระราชด�ำรัสในปี พ.ศ. ๒๕๔๐ “จะท�ำโครงการอะไร 
กต้็องนกึถงึขนาดทีเ่หมาะสมทีเ่รียกว่าอตัภาพ หรอืกบัสิง่แวดล้อม 
ฉะนัน้การทีจ่ะท�ำโครงการอะไร จะต้องท�ำด้วยความรอบคอบและ
อย่าตาโตเกินไป”

‘มีเหตุผล’ คือ คิดไตร่ตรองผลกระทบอย่างรอบด้าน 
หลักความมีเหตุผลนี้ส�ำคัญยิ่งส�ำหรับการออกแบบมาตรการ 

การคลังเพื่อการกระตุ้นเศรษฐกิจต่างๆ แนวปรัชญานี้ชี้ว่า เราไม่
ควรจะมุ่งหวังแค่เพียงผลลัพธ์ในรูปของตัวเลขการขยายตัวของ 
GDP เท่าน้ัน แต่ควรที่จะค�ำนึงถึงผลกระทบในระดับจุลภาค 
ต่อความเป็นอยู่ของประชาชนอย่างแท้จริงด้วย ตัวอย่างหนึ่ง คือ 
โครงการการมอบแรงจูงใจในรูปภาษี หรือตัวเงินอ่ืนๆ เพื่อให้
ประชาชนเร่งซ้ือของ หรือสร้างหน้ีภายในระยะเวลาท่ีก�ำหนด 
รัฐบาลควรที่จะพิจารณาไม่เพียงแค่ประสิทธิผลในการกระตุ้น
เศรษฐกจิระยะสัน้เพยีงไม่กีไ่ตรมาสเท่าน้ัน แต่ยังควรทีจ่ะไตร่ตรอง
ผลกระทบรายบคุคลต่อสภาวะทางการเงนิของผูเ้ข้าร่วมโครงการ
ด้วย

ดั่งพระราชด�ำรัสในปี พ.ศ. ๒๕๓๖ “ทฤษฎีว่าถ้ามีเงินเท่า
น้ันๆ มีการกู้เท่านั้นๆ หมายความว่าเศรษฐกิจก้าวหน้า แล้ว
ประเทศก็เจริญมีหวังว่าจะเป็นมหาอ�ำนาจ ขอโทษเลยต้องเตือน
เขาว่าจรงิ ตัวเลขด ีแต่ถ้าเราไม่ระมดัระวงัในความต้องการพืน้ฐาน
ของประชาชนนั้นไม่มีทาง”

‘มีภูมิคุ้มกัน’ คือ สร้างเศรษฐกิจไทยให้แข็งแกร่งจาก
ภายใน ลดความอ่อนไหวต่อปัจจัยทั้งในและนอกประเทศ 
พระองค์ท่านทรงสอนให้คนไทยสร้างรากฐานในการด�ำรงชีวิต 
ซึง่รากฐานนัน้จะมัน่คงได้ต้องอาศัยภมูคิุม้กันทีแ่ขง็แกร่ง ในบริบท
การคลงั ภูมคิุม้กันหนึง่ทีส่�ำคญัคอื การมีพืน้ทีท่างการคลงั (Fiscal 
Space) ที่มากเพียงพอที่จะรองรับสิ่งต่างๆ ที่อาจเกิดขึ้นได้โดย
ไม่คาดฝัน ตัวอย่างหนึ่งคือ การรักษาระดับหนี้สาธารณะไว้ไม่ให้
สูงเกินไปจนจ�ำกัดความสามารถของรัฐบาลในการก่อหนี้เพื่อ
กระตุ้นเศรษฐกิจในยามที่จ�ำเป็น

ดั่งพระราชดารัสในปี พ.ศ. ๒๕๔๑ “เศรษฐกิจพอเพียง
สอนให้เราไม่โลภจนเป็นการผลาญตัวเอง แต่เป็นเพื่อการพัฒนา
ที่ยั่งยืน และมีภูมิคุ้มกัน”

จะเห็นได้ว่าปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียงนั้นสะท้อนความ
เป็นจริงในบริบทการคลังได้เป็นอย่างดี การด�ำเนินนโยบายการ
คลังโดยให้ความส�ำคัญกับ ๓ ห่วง นั่นคือ ความพอประมาณ การ
มเีหตุผล และการมภีมูคิุม้กนั ภายใต้เงือ่นไขของการมคีวามรูแ้ละ
คุณธรรม จะสามารถน�ำพาประเทศไปสู่การพัฒนาอย่างยั่งยืน

๗.	 ธนบัตรไทยในสมัยรัชกาลที่ ๙
-- พงศ์ศักดิ์ เหลืองอร่าม --

นับเป็นเวลาถึง ๑๑๔ ปีที่ประเทศไทยได้ใช้เงินกระดาษ
หรือธนบัตรเป็นสื่อกลางในการแลกเปล่ียนมาตั้งแต่รัชสมัย
พระบาทสมเด็จพระปรมินทรมหาจุฬาลงกรณ์ พระจุลจอมเกล้า
เจ้าอยูห่วั จวบจนมาถงึรชัสมยัของพระบาทสมเดจ็พระปรมนิทรมหา
ภูมิพลอดุลยเดช ธนบัตรไทยได้มีวิวัฒนาการครั้งส�ำคัญที่ควรจะ
ถกูบันทกึไว้ในประวตัศิาสตร์การออกใช้ธนบตัรอยูส่ามประการ คอื

หน่ึง การจัดต้ังโรงพิมพ์ธนบัตรขึ้นใช้ในประเทศเป็น 
ผลส�ำเร็จ โดยมีพิธีเปิดโรงพิมพ์ธนบัตร ธนาคารแห่งประเทศไทย 
เมื่อวันที่ ๒๔ มิถุนายน พ.ศ. ๒๕๑๒ ซึ่งเป็นมงคลฤกษ์เดียวกับ
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วันที่ใช้ประกาศให้ตราพระราชบัญญัติธนบัตรสยามรัตนโกสินทร 
ศก ๑๒๑ ในรชัสมยัของพระบาทสมเดจ็พระจุลจอมเกล้าเจ้าอยูหั่ว

พระบาทสมเด็จพระเจ้าอยู่หัว รัชกาลท่ี ๙ ได้เสด็จ
พระราชด�ำเนนิมาทรงเป็นประธานและมพีระราชด�ำรสัดงัความว่า 
“การที่ทางราชการจัดตั้งโรงพิมพ์ธนบัตรขึ้นได้ส�ำเร็จนับเป็น
ความส�ำเร็จและความก้าวหน้าขั้นส�ำคัญของชาติ ทุกคนที่จะ
ด�ำเนนิงานส�ำคญันีต่้อไปควรจะระลกึว่ามภีาระและความรบัผิดชอบ
อย่างหนกั เพราะงานในหน้าท่ีมคีวามผกูพนัอยูกั่บประชาชนทกุคน 
มคีวามส�ำคญัยิง่ทัง้ทางด้านเศรษฐกิจ และการปกครองของประเทศ 
ความบกพร่องใดๆ อันจะเกิดขึ้นย่อมกระทบกระเทือนถึงความ
มัน่คงของบ้านเมอืงโดยตรง ดงันัน้ จงึต้องสงัวรระวงัในเรือ่งความ
เสียหายดังกล่าว และพยายามใช้ความรู้ความสามารถ ความสุขุม
รอบคอบ พร้อมทั้งความบริสุทธิ์ใจในการปฏิบัติงานอยู่เสมอ”

ก่อนการจัดตั้งโรงพิมพ์ธนบัตรขึ้นใช้ภายในประเทศนั้น 
รัฐบาลได้สั่งพิมพ์ธนบัตรจาก บริษัท โทมัส เดอ ลา รู จ�ำกัด ใน
ประเทศอังกฤษ และการขนส่งธนบัตรที่ผ่านมามักไม่เป็นปัญหา
มากนัก จนกระทั่งได้เกิดสงครามมหาเอเชียบูรพาขึ้น ในช่วงแห่ง
สงครามนีเ้องทีไ่ด้มกีารจดัตัง้ธนาคารแห่งประเทศไทย (ธปท.) ขึน้ 
ในวันที่ ๑๐ ธันวาคม พ.ศ. ๒๔๘๕ โดยภารกิจแรกของ ธปท. ที่
ต้องเผชิญทันทีเมื่อแรกตั้ง คือ ปัญหาขาดแคลนธนบัตรในช่วง
สงคราม เนื่องจากบริษัทไม่สามารถจัดส่งมาท่ีประเทศไทยได้ 
ท�ำให้ทางการไทยจ�ำเป็นต้องพึง่พงิแหล่งผลิตอืน่ๆ ทัง้จากประเทศ
ญี่ปุ่นที่เป็นพันธมิตรสงครามและจากโรงพิมพ์ภายในประเทศที่
ขาดความพร้อมทัง้วตัถดุบิและเทคโนโลยสี�ำหรบัการพมิพ์ธนบตัร
ให้ยากต่อการปลอมแปลง เวลาดังกล่าวนี้ถือเป็นช่วงเวลาแห่ง
ความโกลาหลทีส่ดุในประวตัศิาสตร์การออกใช้ธนบตัรไทยรวมถงึ
ปัญหาเงินเฟ้อที่ลุกลามต่อเนื่อง

สอง การออกบัตรธนาคารของธนาคารแห่งประเทศไทย
ขึ้นใช้เป็นครั้งแรก ตามพระราชบัญญัติธนาคารแห่งประเทศไทย 
พุทธศักราช ๒๔๘๕ ธปท. มีสิทธิ์แต่ผู้เดียวที่จะน�ำบัตรธนาคาร
ออกใช้แทนธนบัตรของรัฐบาล แม้ว่า ธปท. จะได้เคยติดต่อให้
บริษัท โทมัส เดอ ลา รู จ�ำกัด ออกแบบบัตรธนาคารขึ้นใน พ.ศ. 
๒๔๘๘ แต่กไ็ม่ได้ถูกน�ำมาใช้เพราะเกรงว่าประชาชนจะไม่คุน้ชนิและ
ไม่เชื่อมั่น พร้อมกับสถานการณ์การเงินของประเทศก็ยังไม่มั่นคง 
จนกระท่ังวาระมหามงคลสมัยที่พระบาทสมเด็จพระเจ้าอยู่หัว
รัชกาลที่ ๙ ทรงเจริญพระชนมพรรษาครบ ๖๐ พรรษา ธปท. จึง
ได้ออกบัตรธนาคารชนิดราคา ๖๐ บาทขึ้น โดยประกาศออกใช้
เมือ่วันที ่๓ มถุินายน พ.ศ.๒๕๓๐ เป็นจ�ำนวน ๙,๙๙๙,๙๙๙ ฉบบั 
โดยขนาดของธนบัตรมลีกัษณะเป็นสีเ่หลีย่มจตัรัุส ความกว้างยาว
ด้านละ ๑๕๙ มลิลเิมตร โดยที ่เลข ๑ หมายถึง การออกบตัรธนาคาร
ของ ธปท. เป็นครั้งแรก เลข ๕ หมายถึง เฉลิมพระชนมพรรษา
ครบ ๕ รอบ และเลข ๙ หมายถึง รัชกาลที่ ๙

สาม เอกลกัษณ์ของธนบตัรทีแ่สดงถงึความเป็นชาตไิทย
ได้อย่างสมบูรณ์ การที่มีโรงพิมพ์ธนบัตรขึ้นเองนั้น รวมถึงการมี

ช่างทั้งด้านเทคนิคและด้านศิลปกรรมเป็นคนไทย ได้ท�ำให้พัฒนา 
การด้านการออกแบบรูปพรรณของธนบัตรก้าวไกลไปมาก 
ซึง่นอกจากจะเสริมสร้างความน่าเช่ือถอืและป้องกนัการปลอมแปลง
แล้ว ยังทรงคุณค่าด้วยลวดลายไทยที่มีความชดช้อยอ่อนหวาน 
และแสดงถึงสถาปัตยกรรม ศิลปวัฒนธรรมอันดีของไทย จน 
อาจกล่าวได้ว่า ธนบัตรไทยที่มีพระบรมฉายาสาทิสลักษณ์ของ
พระบาทสมเด็จพระปรมินทรมหาภูมิพลอดุลยเดชพิมพ์เป็นภาพ
ประธานด้านหน้าของธนบัตร และในด้านหลังที่เป็นภาพพระราช
กรณียกิจของพระมหากษัตริย์ที่ทรงพัฒนาประเทศในด้านต่างๆ 
จึงไม่ได้เป็นเพียงเงินกระดาษที่แสดงมูลค่าตามชนิดราคาเท่าน้ัน 
หากแต่สะท้อนคุณค่าความเป็นเอกลักษณ์ของประเทศไทยไว้
อย่างลงตัว

๘.	 ในหลวงกับแนวคิดเศรษฐกิจมหภาพ
-- พิพัฒน์ เหลืองนฤมิตชัย --

พระบาทสมเดจ็พระเจ้าอยูหั่วรชักาลที ่ ๙ มีพระอจัฉรยิภาพ
ในทางเศรษฐกิจ และทรงเป็นนักเศรษฐศาสตร์ที่มีความสามารถ 
ในการประยุกต์เอาหลักวิชาการมาปรับใช้กับสถานการณ์และ
สภาพแวดล้อมได้อย่างดยีิง่ แม้พระราชกรณยีกจิและพระราชด�ำรัส
ของพระองค์ส่วนใหญ่จะเกี่ยวข้องกับความเป็นอยู่ของประชาชน 
เศรษฐกิจชนบท และการพัฒนาเศรษฐกิจในประเทศ แต่พระองค์
ก็ทรงได้แสดงให้เห็นถึงความเชี่ยวชาญในด้านเศรษฐกิจมหภาค 
อีกทั้งยังได้พระราชทานแนวความคิดเพื่อเป็นหลักในการด�ำเนิน
ชีวิตของประชาชน โดยมุ่งให้เกิดการพัฒนาท่ียั่งยืนและความมี
เสถียรภาพของเศรษฐกิจไทย

ตัวอย่างเช่น ในช่วงที่ประเทศไทยเผชิญกับวิกฤตการณ์
ทางเศรษฐกิจในช่วงปี พ.ศ. ๒๕๔๐ พระบาทสมเด็จพระเจ้าอยู่หัว 
มีพระราชด�ำรัสเก่ียวกับวิกฤตเศรษฐกิจและแนวทางการแก้ไขใน
หลายโอกาส ในพระราชด�ำรัสที่พระราชทานแก่บุคคลต่างๆ ที่
เข้าเฝ้าถวายพระพรชัยมงคล เน่ืองในวันเฉลิมพระชนมพรรษา 
ในปี พ.ศ. ๒๕๔๐ พระองค์ได้ทรงวิเคราะห์สาเหตุของวิกฤต
เศรษฐกิจผ่านเรื่องเล่าสนุกๆ ๗ เรื่อง ซึ่งพอจะสรุปได้ว่าสาเหตุ
ส�ำคัญของวิกฤตเศรษฐกิจคือ ๑. ความฟุ้งเฟ้อ การใช้จ่ายเกินตัว 
๒. การสร้างหนีไ้ปใช้ในสิง่ทีไ่ม่ก่อให้เกดิประโยชน์และไม่เกดิรายได้ 
๓. การลงทุนเกินขนาดที่เหมาะสม ๔. การขาดการบริหารความ
เสี่ยงที่เหมาะสม

การวเิคราะห์ของพระองค์ท่านมไิด้ต่างไปจากการวเิคราะห์
ของผู้เชี่ยวชาญในปัจจุบัน ที่มองว่าสาเหตุส�ำคัญของวิกฤต
เศรษฐกิจทั่วโลก ได้แก่ การสร้างหนี้อย่างรวดเร็วเกินตัว การขาด
การบริหารความเส่ียงทางเศรษฐกิจ และการใช้จ่ายและลงทุน
เกินตัวที่น�ำไปสู่ปัญหาความไม่สมดุลทางเศรษฐกิจต่างๆ เช่น 
การขาดดุลบัญชีเดินสะพัด และการพึ่งพิงเงินทุนเคลื่อนย้ายจาก
ต่างประเทศ และน�ำไปสู่ปัญหาทางเศรษฐกิจในที่สุด
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น้อมรำ�ลึกในพระมหากรุณาธิคุณ
พระบาทสมเด็จพระปรมินทรมหาภูมิพลอดุลยเดช

ที่มา : www.pier.or.th 
คณะผู้เขียน :
ปิติ ดิษยทัต	 สถาบันวิจัยเศรษฐกิจป๋วย อึ๊งภากรณ์
สมชัย จิตสุชน 	 สถาบันวิจัยเพื่อการพัฒนาประเทศไทย
โสมรัศมิ์ จันทรัตน์ 	 สถาบันวิจัยเศรษฐกิจป๋วย อึ๊งภากรณ์
ดิลกะ ลัทธพิพัฒน์ 	 ธนาคารโลก
ภาวิน ศิริประภานุกูล 	 มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร์
อธิภัทร มุทิตาเจริญ 	 จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย
พงศ์ศักดิ์ เหลืองอร่าม 	 จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย
พิพัฒน์ เหลืองนฤมิตชัย 	 บริษัทหลักทรัพย์ ภัทร จ�ำกัด (มหาชน)
สมประวิณ มันประเสริฐ 	 จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย

นอกจากนี้ พระองค์ท่านยังได้พระราชทานแนวคิดเรื่อง
หลกัเศรษฐกิจพอเพยีง เป็นแนวทางในการป้องกันและแก้ไขปัญหา
ทางเศรษฐกิจของประเทศ ซึ่งมีหลักคิดส�ำคัญ คือ ‘ความพอดี 
ความมีเหตุผล มีภูมิคุ้มกัน’ และค�ำนึงถึงการบริหารความเสี่ยง 
เป็นหลักที่มุ่งเน้นให้เกิดการพัฒนาทางเศรษฐกิจอย่างยั่งยืน และ
นอกจากจะเป็นการสร้างเสถียรภาพให้กับ ‘ชีวิตของแต่ละคน’ 
แล้วยังเป็นการสร้าง ‘เสถียรภาพ’ ให้เศรษฐกิจในภาพรวมหรือ
เศรษฐกจิมหภาคอกีด้วย ดงัพระราชด�ำรัสทีว่่า “เศรษฐกจิพอเพยีง
เป็นเสมือนรากฐานของชีวิต รากฐานความมั่นคงของแผ่นดิน 
เปรียบเสมอืนเสาเขม็ทีถ่กูตอกรองรบับ้านเรอืนตวัอาคารไว้นัน่เอง 
สิ่งก่อสร้างจะม่ันคงได้ก็อยู่ท่ีเสาเข็ม แต่คนส่วนมากมองไม่เห็น
เสาเข็มและลืมเสาเข็มเสียด้วยซ�้ำไป”

๙.	 ในหลวงกับแนวคิดเศรษฐกิจมหภาพ
-- สมประวิณ มันประเสริฐ --

“...ในการพัฒนาประเทศน้ันจ�ำเป็นต้องท�ำตามล�ำดับขั้น 
เริ่มด้วยการสร้างพื้นฐาน คือ ความมีกินมีใช้ของประชาชนก่อน 
ด้วยวิธีการที่ประหยัดระมัดระวัง แต่ถูกต้องตามหลักวิชา เม่ือ
พื้นฐานเกิดขึ้นมั่นคงพอควรแล้ว จึงค่อยสร้างเสริมความเจริญ
ขั้นที่สูงขึ้นตามล�ำดับต่อไป ...การถือหลักที่จะส่งเสริมความเจริญ
ให้ค่อยเป็นไปตามล�ำดับ ด้วยความรอบคอบระมัดระวังและ
ประหยัดนั้น ก็เพ่ือป้องกันความผิดพลาดล้มเหลว และเพื่อให้
บรรลุผลส�ำเร็จได้แน่นอนบริบูรณ์...”

พระบรมราโชวาทในพิธีพระราชทานปริญญาบัตร ณ 
มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร์ ๑๙ กรกฎาคม ๒๕๑๗

ในหลวงรัชกาลที่ ๙ ทรงเป็นนักเศรษฐศาสตร์ นักพัฒนา 
ที่มีพระอัจฉริยภาพยิ่ง หากเรามองย้อนกลับไปถึงการพัฒนาของ
ประเทศไทยในช่วง ๗๐ ปีที่ผ่านมา เศรษฐกิจไทย มีการเติบโต
อย่างต่อเนื่อง เป็นขั้นตอนและเกิดจากการวางแผนอย่างมี
ยุทธศาสตร์ มีโครงการในพระราชด�ำริหลายโครงการที่เกี่ยวข้อง
กับการพัฒนาประเทศและเป็นตัวอย่างส�ำหรับก้าวเดินแรกของ
การพัฒนาทางเศรษฐกิจไทยในมิติต่างๆ เริ่มจากการพัฒนาภาค
เกษตร เป็นเกษตรแปรรูป ต่อเนื่องไปยังการพัฒนาอุตสาหกรรม

ถึงแม้การพัฒนาทางเศรษฐกิจดังกล่าวจะเกิดขึ้นในระดับ
มหภาคเพื่อยกฐานะของประเทศในภาพกว้าง พระองค์ยังทรง
เล็งเห็นความส�ำคัญของการพัฒนาควบคู่กันไปในระดับล่าง ไม่ใช่
แต่เพียงมุ่งไปข้างหน้าและละเลยผู้ที่อยู่ข้างหลัง มีโครงการหลวง
หลายโครงการเกี่ยวข้องกับคนในพื้นที่ซึ่งสามารถแก้ไขปัญหา
และสร้างประโยชน์โดยตรงกับประชาชน ดังนั้น การพัฒนาที่เกิด
ขึ้นจึงมีทั้งแบบ ‘บนลงล่าง’ และ ‘ล่างขึ้นบน’ ซึ่งเป็นการพัฒนา
แบบคู่ขนาน (Dual Track) สามารถช่วยลดปัญหาความเลื่อมล้า
ทั้งทางด้านรายได้ โอกาส และการเข้าถึงทรัพยากรของคนใน
ประเทศได้เป็นอย่างดี

ในหลวงรชักาลที ่๙ ยงัมพีระวสัิยทศัน์กว้างไกลว่า เศรษฐกิจ
ในระยะยาวต้องเติบโตจากการพัฒนาองค์ความรู้ ตัวอย่างเช่น 
ในภาคเกษตรกรรมมีโครงการพัฒนาสายพันธุ์ข้าวและการมี
แปลงนาทดลอง หรือการพฒันาสนิค้าแปรรูปเกษตรเพือ่เพ่ิมมลูค่า 
เช่น นมอัดเม็ดที่เราต่างคุ้นเคย ดังนั้น พระองค์ท่านจึงทรงมอง
แบบนักเศรษฐศาสตร์ว่า เมื่อพัฒนาแล้วต้องพัฒนาต่อ นั่นคือมี
การใช้ ‘นวัตกรรม’ ซึ่งเป็นสิ่งส�ำคัญที่สุดที่ท�ำให้เกิดการพัฒนา
อย่างยั่งยืนในระยะยาว

เศรษฐกิจพอเพียงบอกเอาไว้ว่า เราควรท�ำในสิ่งที่เรามี
ศักยภาพ อย่าท�ำเกินทรัพยากรที่มี ดังน้ัน หัวใจของเศรษฐกิจ
พอเพียงก็คือ เศรษฐศาสตร์ การพัฒนาทางเศรษฐกิจไม่สามารถ
ยัง่ยนืได้หากคนในระบบเศรษฐกจิท�ำเกนิกว่าทรพัยากรและความ
สามารถของตน ประสบการณ์จากวิกฤตเศรษฐกิจท�ำให้เรารู้ว่า 
สาเหตุส่วนใหญ่มาจากความไม่พอเพียง วิกฤตเศรษฐกิจปี พ.ศ. 
๒๕๔๐ มีการกู้เงินไปเก็งก�ำไรในอสังหาริมทรัพย์เป็นจ�ำนวนมาก 
หลายคนไม่ได้มองตนเองว่ามีศักยภาพหรือไม่ แต่กลับท�ำเพราะ
เห็นคนอื่นท�ำกัน หากเราน้อมรับปรัชญาเศรษฐกิจ

พอเพียงมาประยุกต์ใช้ เราจะพบว่าการท�ำตามคนอื่นนั้น
จะไม่เกิดขึ้น แต่สิ่งส�ำคัญที่สุด คือการกลับมามองที่ตัวเราเองว่า
มีศักยภาพหรือไม่ เช่นเดียวกับการพัฒนาประเทศ การเติบโตท่ี 
‘รวดเรว็เกนิไป’ อาจส่งผลต่อเสถยีรภาพทางเศรษฐกจิในระยะยาว 
การเตบิโตทีเ่รว็ไปในระยะส้ันแต่ส่ิงนัน้กลับนามาซึง่วกิฤตเิศรษฐกจิ
จะไม่ย่ังยืนเท่ากับการเติบโตที่มีความ สม�่ำเสมอ ท่ัวถึง และ 
‘พอเพียง’  

…พอเพียงน้ีมคีวามหมายกว้างขวางยิง่กว่าน้ีอีก 
คือค�ำว่า พอก็เพียงพอ เพียงนี้ก็พอ ดังนั้นเอง 
คนเราถ้าพอในความต้องการ ก็มีความโลภน้อย 
เมื่อมีความโลภน้อย ก็เบียดเบียนคนอื่นน้อย 
ถ้าทุกประเทศมีความคิด “อันนี้ไม่ใช่เศรษฐกิจ” 
มคีวามคดิว่าท�ำอะไรต้องพอเพียง หมายความว่า 
พอประมาณ ไม่สุดโต่ง ไม่โลภอย่างมาก คนเรา 
ก็อยู่เป็นสุข....
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สวัสดีครับท่านผู้อ่านที่เป็น “ติ่งคอลัมน์” เอ๊ย ไม่
สนิะ ความจรงิต้องเรยีกว่า “แฟนประจ�ำคอลมัน์” สเินอะ
ถึงจะถูกและดูเข้าทีกว่าเยอะเลย อิอิ ในปลายคอลัมน์
ฉบบัที ่ 2 ผมได้ท้ิงท้ายไว้ว่าจะพจิารณาตดัสนิใจเขยีนเรือ่ง
การสวมในงานแม่พมิพ์อกีหรอืไม่ หรือว่าจะเขียนเรือ่งอ่ืน 
จนแล้วจนรอดก็ยังนึกไม่ออกว่าจะเขียนเรื่องอะไรมาฝาก
พีน้่องสมาชกิสมาคมอตุสาหกรรมแม่พิมพ์กนัดี จนกระทัง่
สายตาผมกวาดไปรอบๆ แล้วก็เหลือบไปเห็นหนังสือ
เล่มหนึง่ ทีผ่มเพิง่จะส่ังซือ้ผ่านส�ำนกัหอสมุดมหาวทิยาลยั
เทคโนโลยีมหานคร ชื่อหนังสือ คือ “Pocket Injection 
Mold Engineering Standards” เท่านั้นเอง ผมก็ดีดนิ้ว
แป๊ะ สมองบรรเจดิโลดแล่น หนงัสอืเล่มนีน่้าจะมปีระโยชน์
ส�ำหรับการเขียนคอลัมน์ของผมในคราวนี้ (หรือคราว
ต่อๆ ไปด้วย)

ย้อนหลังกลับไปนานมาแล้ว เมื่อคร้ังที่ผมยังไม่
ประสีประสาเกี่ยวกับคอมพิวเตอร์ ซึ่งตอนนั้นเป็นการซื้อ
คอมพิวเตอร์แบบตั้งโต๊ะ (Desktop) เครื่องแรกของผม 
และโชคดีอย่างมากท่ีผมได้เพื่อนของเพื่อนผมที่เก ่ง
คอมพิวเตอร์มากๆ ไปช่วยจัดสเปกด้วย เราเดินไปเลือก
หลายร้าน และค�ำถามแรกท่ีแทบทุกร้านถามมา คือ 
“พี่จะใช้ Pentium หรือ Celeron” มาถึงตรงนี้ท่านผู้อ่าน
หลายคนคงนกึในใจว่า “โห สมัยพระเจ้าเหาหรอืเปล่าเนีย่” 
ผมตอบอย่างหน้าชืน่ตาบานไม่เขนิอายเลยว่า “ใช่ครบั”... 
อิอิ ค�ำถามถัดมาก็คงเป็น “พี่ซีพียูเอากี่เม็ก” “แรมกี่เม็ก” 
“ฮาร์ดดิสก์ขนาดเท่าไหร่” “จะเอาซีดีรอม หรือซีดีไรท์” 
“มีจอหรือยัง จะเอาจอกี่นิ้ว” ฯลฯ พร้อมกับฟังค�ำตอบ
ของเพื่อนของเพื่อนผม ว่าแล้วก็ติ๊กเครื่องหมายถูกลงบน
กระดาษใบเล็กๆ ประจ�ำร้านของตัวเอง (ไม่ต้องหันมาฟัง

ตอนที่ 1
ผมแน่ๆ เพราะตอนนัน้ผมใบ้กนิครับ) แล้วเราก็ให้ทุกร้าน
ที่เราแวะไปให้เค้าจัดสเปกนั้นท�ำสรุปราคาสุทธิให้เรา
ด้วย ก่อนท่ีจะเดนิออกจากร้านไปนัง่จบิกาแฟ และคุยกัน
นอกรอบเพือ่ตัดสินใจว่าจะกลับเข้าไปซ้ือของทีร้่านไหนดี 
เล่ามายืดยาวหลายท่านคงเริ่มงงเป็นไก่ตาแตกว่า แล้ว
ที่เล่ามาเกี่ยวอะไรกับ RFQ ล่ะเนี่ย... จุ๊ๆ ใจเย็นๆ ฟัง
ผมก่อน ผมจะพาท่านอ้อมไปหา RFQ ได้ก็แล้วกันน่า 
ที่ผมเล่ามาทั้งหมด ผมก�ำลังจะสื่อว่า เวลาลูกค้าอยากได้
คอมพิวเตอร์ต้ังโต๊ะสกัชุด เมือ่เดนิเข้าไปในร้านขายคอมพ์ 
(ขอเรียกค�ำว่า “คอมพิวเตอร์” แบบย่อๆ ว่า “คอมพ์” ก็
แล้วกันนะครับ) คนขายทุกร้านก็มักจะหยิบเอกสารชุด
ส�ำหรับจัดสเปกคอมพ์มาด้วยเสมอ เพื่อรอติ๊กข้อมูลตาม
ความต้องการของลูกค้าเสมอ ไม่มีร้านไหนใช้มือเขียน
ไล่เรียงสเปกคอมพ์ต้ังแต่ชิ้นแรกถึงชิ้นสุดท้ายเด็ดขาด 
ที่เป็นเช่นนี้เพราะ การแข่งขันมันสูงมาก ถ้าชักช้าอาจจะ
ไม่ทันการ ลูกค้าเดินหนีไป ก็คงขายของไม่ได้ แถมดูแล้ว
ไม่เป็นมืออาชีพด้วย จริงมั้ยครับ?

กลับมาที่สาระทางด้านแม่พิมพ์ตามประสาคน 
Like สาระกันดีกว่า ผมตั้งชื่อหัวข้อใหญ่ว่า “การสื่อสาร
ในงานแม่พิมพ์ฉีดยางหรือพลาสติก” ผมก�ำลังจะบอก
เป็นนัยไปว่า “การสื่อสาร” นี้หมายถึง การรับสาร การ 
ส่งสาร และการตีความของสาร ซึ่งเป็นไปได้ว่า อาจเป็น 
การสื่อสารระหว่างบริษัทของท่านกับลูกค้า หรือระหว่าง
คนภายในบริษัทของท่านเองก็ได้ แต่ ณ วันนี้ ผมจะยังไม่
พูดไปไกลขนาดนั้น จะเกริ่นถึงการสื่อสารระหว่างบริษัท
ของท่านกับลูกค้า ดังที่ได้พยายามเท้าความเรื่องการซื้อ
คอมพิวเตอร์ตั้งโต๊ะของผมนั่นแหละครับ

ข้อคิดเกี่ยวกับ RFQ ภาคต้น

การสื่อสารในงานแม่พิมพ์ฉีดยางหรือพลาสติก
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ค�ำว่า RFQ (Requests for quote หรือ Requests 
for quotation) มันชดัเจนในตวัครบั แปลแบบดบิๆ ว่า คอื 
การรวบรวมความต้องการของลูกค้าเพื่อจัดท�ำใบเสนอ
ราคา สมมุติว่าบริษัทของท่านรับออกแบบและผลิต
แม่พิมพ์ หากมีลูกค้าติดต่อมาว่าอยากได้แม่พิมพ์สักลูก 
ขอให้บริษัทท่านช่วยออกแบบและผลิตให้ หากท่านเก็บ
ความต้องการของลูกค้ามาไม่ครบถ้วนหรือไม่ชัดเจน 
ท่านก็คงท�ำใบเสนอราคาไปให้ลูกค้าตามความเข้าใจของ
ท่านเอง ซึ่งอาจจะมีรายละเอียดสอดคล้องอย่างดีกับที่
ลูกค้าต้องการ หรืออาจแค่ใกล้เคียงเท่านั้น และถ้าแย่ลง
ไปอีก อาจจะเป็นคนละโลก ผิดฝาผิดตัวเลยก็ได้ ในกรณี
ที่ Option บางอัน ลูกค้าแจ้งว่าถ้ามีได้ก็จะดี ไม่ใช่ความ
ต้องการหลกั หากท่านจดัให้แบบ Full Option แน่นอนว่า 
ราคาแม่พิมพ์คงสูงลิบ โอกาสท่ีลูกค้าจะปฏิเสธ ก็มีสูง
ตามไปด้วยเช่นกัน ดังนั้นวันใดท่ีมีการพูดคุยกับลูกค้า 
เพ่ือรับรู้ความต้องการในชั้นต้น หากท่านมีเอกสารต๊ิก
เพื่อระบุสเปก (Specification sheet) ท�ำเป็น Checklist 
เช่นเดียวกับที่ร้านคอมพ์มีใบติ๊กจัดสเปกคอมพ์ ท่านจะ
สามารถเก็บความต้องการของลูกค้ามาได้อย่างครบถ้วน
และชัดเจน ในเวลาอันสั้น ดูเป็นมืออาชีพ โอกาสได้งาน
จะไปไหนเสีย จริงมั้ยครับ? ถึงตรงนี้ หากผมอยู่ในข่าย
เอามะพร้าวห้าวมาขายสวน ก็ต้องขออภยัไว้ก่อนล่วงหน้า
นะครับ ถือเสียว่าผมเป็นผู้อาสาบอกเล่าเรื่องราวที่ท่าน
ทราบเป็นอย่างดีแทนตัวท่านเอง สื่อสารไปยังพี่น้อง 
มือใหม่ในวงการและต้องการข้อมูลเชิงวิชาการผสมกับ
การใช้งานจริงก็แล้วกันนะครับ

จุดประสงค์หลักของ RFQ ประกอบด้วย 2 ส่วน 
ดังนี้

•	การออกแบบพาร์ท (Part Design) และระบุ
หน้าที่การท�ำงาน (Function Requirements)

•	ความต้องการในเชิงการผลิต (Manufacturing 
Requirement) และความต้องการในเชิงผลิตภาพ (Pro-
ductivity Requirements)

การออกแบบพาร์ท (Part Design) และ 
ระบุหน้าที่การท�ำงาน (Function Requirements)

จุดประสงค์ข้อนี้นับเป็นจุดก�ำเนิดสู่เรื่องอื่นๆ ใน
การออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ ท่านต้องใช้เวลาอย่างมาก
ในการจัดการคอนเซ็ปต์เกี่ยวกับพาร์ทที่ลูกค้าสนใจและ
ต้องการให้บริษัทของท่านออกแบบและผลิตแม่พิมพ ์
ให้ในที่นี้จะเรียกสั้นๆ ว่า RFQ บริษัทของท่านจ�ำเป็น
อย่างยิ่งที่ควรจะใช้ผู ้มีประสบการณ์และรู ้ข ้อมูลเชิง
เทคนิคต่างๆ ในการออกแบบทั้งพาร์ทและแม่พิมพ์ เพื่อ
ให้เข้าใจลักษณะงานที่ลูกค้าต้องการมากที่สุด รวมถึง
การประเมินความยุ่งยากในการท�ำงานที่จะตามมาใน
ภายหลัง เนื่องจากลูกค้าจ�ำนวนไม่น้อยมักไม่ทราบข้อมูล
เชิงเทคนิคเท่าใดนัก และในหลายครั้งอาจจะต้องมีการ
แนะน�ำลูกค้าไปในตัวด้วย เช่น ความต้องการบางอย่างที่
ลูกค้าแจ้งมา บางทีจะก่อให้เกิด Undercut ขึ้น ซึ่งย่อม
เป็นภาระส่งต่อมาถึงการออกแบบแม่พิมพ์อย่างปฏิเสธ
มไิด้ หรือบางจดุท่ีรบัแรง ลกูค้าไม่ทราบถึงผลเสีย ท่านควร
แนะน�ำให้เพิ่มความหนาขึ้น หรือใส่ปีกเสริมแข็ง (Rib) 
เป็นต้น จะเหน็ว่าในขัน้ตอนนีจ้ะมทีัง้การรบัรูค้วามต้องการ 
ของลูกค้า และการน�ำเสนอทางเลือกที่ดีขึ้นหรือเป็น
ทางออก หรือทางเลือกที่เป็นไปได้ เพื่อให้การออกแบบ
และผลิตง่ายขึ้นด้วย ลูกค้าบางรายอาจจะต้องการพาร์ท
ทีไ่ม่ต้องการความประณีตมากนกั จ�ำหน่ายจ�ำนวนมากใน
ตลาดล่าง สสีนัเป็นได้หลากหลายไม่จ�ำเป็นต้องเหมือนกัน
ในทุกล็อตที่ผลิตก็ได้ กรณีเช่นนี้การออกแบบก็จะท�ำได้
ง่ายกว่า มีความยดืหยุ่นมากกว่า ราคาต้นทนุของแม่พมิพ์ 
ก็จะต�่ำกว่าด้วยเช่นกัน จากตัวอย่างที่ยกมาพอสังเขป
ข้างต้น จะเห็นได้ชัดว่า ผู้ที่ท�ำหน้าที่ตกลงกับลูกค้าก่อน
การออกแบบและผลิตจะเริ่มขึ้น นับว่ามีความส�ำคัญมาก 
(โดยทั่วไปคงเป็นฝ่ายขาย) และหากฝ่ายขายมีความ 
ไม่สันทัดในข้อมูลเชิงเทคนิคอย่างเพียงพอ ก็อาจจะต้อง
เชิญช่างผู้ท�ำหน้าที่ออกแบบพาร์ทหรือแม่พิมพ์ เข้ามา
ร่วมประชุมแสดงทัศนะด้วยก็ได้ ทั้งนี้เพื่อให้การท�ำงาน
เป็นไปอย่างราบรื่น นั่นเป็นเหตุผลว่า เหตุใดส�ำหรับงาน
ทีซ่บัซ้อนกว่าปกต ิ การตกลงรับรูค้วามต้องการของลูกค้า
จึงมีได้หลายครั้งนั่นเอง
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ในขั้นตอนการท�ำ RFQ จ�ำเป็นอย่างมากที่ข้อมูล
พืน้ฐานต่างๆ จะถกูรวบรวมไว้ให้ได้มากทีส่ดุ ไม่ว่าจะเป็น 
ลักษณะจ�ำเพาะในการออกแบบ (Design feature) ซึ่ง
อาจจะเรยีกให้ชดัเจนข้ึนว่า คณุลกัษณะส�ำคญัเพ่ือก�ำหนด
หน้าที่ CTFs (Critical to functions) หรือบางที่อาจจะ
เรียกในค�ำอื่นๆ อีก เช่น คุณลักษณะส�ำคัญเชิงคุณภาพ 
CTQs (Critical to qualities) หรือ คุณลักษณะส�ำคัญ 
(Critical characteristics) หรือ คุณลักษณะที่มีนัยส�ำคัญ 
(Significant characteristics) เป็นต้น ซึ่งโดยมากแล้ว 
คุณลกัษณะนีม้กัจะเกีย่วข้องกบัค่าพกิดัความคลาดเคลือ่น 
(Tolerance) ของผลิตภัณฑ์ ณ จุดตรวจสอบ (Inspection 
point) หรืออาจจะเกี่ยวข้องกับการระบุ GD&T ของ
แบบงานก็ได้ นอกจากนี้ยังมีข้อมูลคุณภาพผลิตภัณฑ์ 
อัตราการผลิต ผิวส�ำเร็จ ชนิดของยางหรือเม็ดพลาสติก 
ที่ใช้ด้วย และเพื่อให้มีความเข้าใจท่ีตรงกันทั้งสองฝ่าย 
ขั้นตอน RFQ อาจจะต้องมีการสเก็ตช์ภาพด้วยมือ หรือ
การใช้พาร์ทจริงประกอบ หรือแม้กระทั่งการใช้แบบงาน
แสดงรายละเอียด 2 มิติ (2D-Detailed drawing) 
ประกอบด้วยก็มี

การระบุรายละเอียดเกี่ยวกับช่องทางเข้า (Gate) 
ก็มีความจ�ำเป็นเช่นกัน เพื่อให้ได้ผิวส�ำเร็จ ณ ต�ำแหน่ง
บังคับเป็นไปตามความต้องการของลูกค้า หรือบางกรณี
อาจจะระบุต�ำแหน่งช่องทางเข้า หรือระบุความสูงช่อง
ทางเข้าที่ยอมรับได้ โดยเขียนลงในแบบงานแสดงราย
ละเอียด 2 มิติ

การระบุข้อมูลการหดตัว (Shrinkage) ของยาง
หรือพลาสติก เป็นอีกข้อมูลหนึ่งที่ช่างออกแบบแม่พิมพ์
ต้องการ ซ่ึงโดยทั่วไปแล้ว ช่างออกแบบมักจะก�ำหนด 
ค่าเปอร์เซ็นต์การหดตัวให้มีค่าเท่ากันในทุกทิศทาง 
หรือที่นิยมเรียกกันว่า Uniform Shrinkage แต่ในความ
เป็นจริงแล้ว ช่างออกแบบต้องระลึกไว้ในใจอยู่เสมอว่า
ค่าเปอร์เซ็นต์การหดตัวในแต่ละทิศทางมีค่าไม่เท่ากัน 
และเพื่อให้ข้อมูลมีความถูกต้องแม่นย�ำขึ้น ควรสอบถาม
ค่าเปอร์เซน็ต์การหดตวัโดยตรงจากลกูค้า เนือ่งจากข้อมลูนี้ 
ลูกค้าที่ใช้ยางคอมพาวนด์ (Rubber compound) หรือเม็ด
พลาสติก (Plastic resin) ชนิดใดอยู่ จะทราบค่าท่ี 

แม่นตรงมากกว่าข้อมูลของช่างออกแบบ ซ่ึงจะท�ำให้
การออกแบบพาร์ทหรือแม่พิมพ์มีความถูกต้อง และได้
ผลิตภัณฑ์ที่ตรงตามค่าพิกัดความคลาดเคลื่อนที่ระบุใน
แบบงาน

ส�ำหรบัการระบหุน้าทีก่ารท�ำงาน อาจจะเป็นไปได้ว่า 
ต้องมีการน�ำชิ้นงานนี้ไปสวมประกอบกับอีกชิ้นงานหนึ่ง 
กรณีเช่นนี้ ท่านจะต้องทราบว่าการสวมประกอบนั้น 
ท�ำหน้าที่แบบใด เช่น สวมคลอน สวมน�ำเลื่อน สวม
แบบเคาะด้วยแรงเบาๆ ถึงจะเข้า สวมแบบออกแรงเคาะ
มากข้ึน หรือสวมอัดด้วยแรง เป็นต้น หรือบางกรณี 
ชิ้นงานต้องมีความแข็งแรงในระดับหนึ่ง สามารถทนแรง
ในต�ำแหน่งที่มีการใช้งานได้ หรือบางกรณีชิ้นงานจะต้อง
พับงอได้ หรือสวมล็อกแบบ Snap fit หรือบางกรณี
ต้องการให้มีความมั่นคงแข็งแรงและสามารถทรงตัวได้ดี
ไม่ล้มง่าย บางกรณีต้องการให้ใสจนแสงลอดผ่านได้ 
บางจุดต้องการให้ผิวส�ำเร็จมีความสวยงาม เรียบ มัน 
หรหูรา มกีารก�ำหนดเป็นสพีืน้สเีดยีว หรอืเป็นการฉดีสองสี 
หรือผสมสีสันหลากสีเป็นต้น บางจุดต้องการให้มีการ
ขึ้นลวดลายเพื่อให้จับได้ถนัดมือ บางกรณีต้องให้เรียบ
เป็นสันตรงห้ามมีการโค้งงอ บางกรณีต้องการให้มีความ
แข็งแรงแต่มีน�้ำหนักเบา

ส�ำหรับประเด็นความต้องการในเชิงการผลิต 
(Manufacturing Requirement) และความต้องการในเชิง
ผลิตภาพ (Productivity Requirements) ไว้ให้ท่าน
ติดตามอ่านต่อในฉบับหน้านะครับ

มาถึงตรงนี้แล้วท่านผู้อ่านคงเห็นภาพเชิงกว้าง
และความส�ำคัญของ RFQ ไม่มากก็น้อยแล้วนะครับ 
ผมมคีวามคาดหวังลกึๆ ว่าท่านผูอ่้านคงได้ข้อคิดเก่ียวกับ 
RFQ ส�ำหรับภาคต้น ที่ผมได้พยายามอธิบาย โดยอาศัย
ยกตัวอย่างที่ใกล้ๆ ตัวท่านพร้อมกับเหตุผลประกอบค�ำ
อธบิายมาทัง้หมด ท้ายนีผ้มขอส่งตวัอย่าง RFQ & Speci- 
fication Sheet ตามตารางที่ 1 ไว้ให้ท่านดูเป็นตัวอย่าง 
เพื่อให้ท่านเกิดความคิดต่อยอดและน�ำไปปรับปรุงแบบ
ฟอร์มส�ำหรับการใช้งานที่สอดคล้องกับบริบทของบริษัท
ของท่าน ถ้าหากมีโอกาส ผมจะได้มาตีแผ่ถึงรายละเอียด
ที่ได้ระบุไว้ใน RFQ & Specification Sheet ฉบับนี้ 
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สาระ
By KNP

(หรอือาจจะเป็นฉบบัปรบัปรงุ) ว่าแต่ละส่วนประกอบหลกั
มีความหมายว่าอย่างไร และมีความส�ำคัญอย่างไรกับ
การออกแบบและผลิตแม่พิมพ์

ก่อนจากกันฉบับนี้ ขอหยิบบท “ผญาอีสาน” มา
เป็นของฝากให้ทุกท่าน อ่านข�ำๆ น่าจะพอได้ และถ้า
หากท่านอยากรู้ค�ำแปล กใ็ห้เพือ่นร่วมงานทีเ่ป็นชาวอสีาน
แปลให้ฟังก็แล้วกันนะครับ ดังนี้

ตารางที่ 1 ตัวอย่าง RFQ & Specification Sheet

อันว่าค�ำ “ควมฮัก” เปรียบได้นักจัง 4G
ฮู่กะฮู่ว่ามันมี แต่ว่านางบ่เห็นจ้อย  

วะซั่นเด๊... นางเอ๊ย
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สถาบันไทย-เยอรมัน เป็นสถาบันที่สร้างบุคลากรที่มีความเชี่ยวชาญด้านเทคโนโลยี
และนวัตกรรมมาอย่างต่อเนื่อง กล่าวได้ว่าเป็นส่วนหนึ่งที่ช่วยพัฒนาอุตสาหกรรมไทย 
วารสาร Mould & DIE ฉบับนี้ได้รับเกียรติเข้าสัมภาษณ์พิเศษ (VIP INTERVIEW) 
พูดคุยถึงการขับเคลื่อนพัฒนาอุตสาหกรรมหุ่นยนต์เพ่ือให้สอดคล้องกับนโยบาย 
ไทยแลนด์ 4.0
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คุณสมหวัง บุญรักษ์เจริญ ผู้อ�ำนวยการ
สถาบันไทย-เยอรมัน

www.tgi.or.th
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Q 	 จากแผนยุทธศาสตร์ชาติท่ีภาครัฐให้การ 
	 ส่งเสริมอุตสาหกรรมหุ่นยนต์ (Robotics)  
	 หนึ่งใน New S-Curve ที่เป็นอุตสาหกรรม 
	 เป้าหมายของประเทศ เพื่อน�ำพาประเทศไทย 
	 ไปสู่อุตสาหกรรม 4.0 นั้นมีความส�ำคัญ 
	 อย่างไรต่อเศรษฐกิจในอนาคต ? 

A 	 จากแผนยุทธศาสตร์การขับเคล่ือนเศรษฐกิจ

ของประเทศสู่อุตสาหกรรม 4.0 ทางรัฐบาลและ

กระทรวงอุตสาหกรรมได้เล็งเห็นว่า อุตสาหกรรม 

หุ่นยนต์ (Robotics) ในอนาคตเป็นอุตสาหกรรมหนึง่

ท่ีส�ำคัญในการช่วยขับเคล่ือนเศรษฐกิจของประเทศ 

โดยหุ่นยนต์เป็นทั้งอุตสาหกรรมสนับสนุนในภาค

อุตสาหกรรมที่เกี่ยวข้องกับการผลิต และการบริการ

สามารถช่วยเพิ่ม Productivity ช่วยแก้ปัญหาการ

ขาดแคลนแรงงาน หรือการท�ำงานทีม่คีวามเส่ียง และ

หุน่ยนต์ยงัเป็น Product ในตวัเองอกีด้วย มีการน�ำ

หุ่นยนต์มาใช้ในงานด้านต่างๆ มากขึ้น ปัจจุบันมี

บริษัทผู้ผลิตหุ่นยนต์เพิ่มมากขึ้น  รัฐบาลเล็งเห็นถึง

ความส�ำคญัจงึจัดให้อตุสาหกรรมหุ่นยนต์ (Robotics) 

เป็น 1 ใน S-Curve 10 อุตสาหกรรมเป้าหมายของ

ประเทศโดยเฉพาะ เพ่ือเป็นส่วนส�ำคญัในการกระตุ้น

เศรษฐกิจของประเทศ

 

ท่านร่วมงานกับสถาบันไทย-เยอรมัน ต้ังแต่เริ่ม
ก่อต้ังจนถึงปัจจบุนั ระยะเวลากว่า 20 ปี

การศึกษาท่านจบ ปริญญาตรี และปริญญาโท 
ด้านวิศวกรรมเคร่ืองกล จากสถาบันเทคโนโลยี
พระจอมเกล้าพระนครเหนอื และได้รับการบรรจเุป็น
อาจารย์ คณะคุรุศาสตร์อุตสาหกรรมเครื่องกล 
ที่พระจอมเกล้าพระนครเหนือ เป็นอาจารย์สอนอยู่ 
15 ปี

ในปี พ.ศ. 2535 คณะรัฐมนตรีได้มีมติอนุมัติจัดตั้ง
สถาบันไทย-เยอรมัน (TGI) ความร่วมมือระหว่าง
รัฐบาลไทยและรัฐบาลสหพันธ์สาธารณรัฐเยอรมนี 
เพื่อเป็นหน่วยงานในการถ่ายทอดเทคโนโลยีการ
ผลิตขั้นสูงสู่ภาคอุตสาหกรรมไทย อยู่ภายใต้การ
ดูแลของกระทรวงอุตสาหกรรม และสถาบันเริ่มเปิด
ด�ำเนนิการ ในปี พ.ศ. 2540 ท่านได้เข้ามาท�ำงาน 
ในต�ำแหน่งผู้อ�ำนวยการฝ่าย CNC & CAD/CAM 
จากน้ันข้ึนมาด�ำรงต�ำแหน่ง รองผู้อ�ำนวยการ 
สถาบันฯ ปัจจุบันด�ำรงต�ำแหน่ง ผู ้อ�ำนวยการ 
สถาบันไทย-เยอรมัน

ประวัติการท�ำงาน
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	 สาระส�ำคญัในมาตรการก�ำหนดเป็นสามส่วน คอื  

	 1.	 มาตรการกระตุน้อปุสรรคให้ภาคอตุสาหกรรม 

ในประเทศปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตโดยใช้หุ่นยนต์

และระบบอัตโนมัติ โดยสนับสนุนให้อุตสาหกรรม 

การผลิตและบริการภายในประเทศน�ำหุ ่นยนต์และ

ระบบอัตโนมัติ (Automation) มาใช้เพื่อปรับปรุง

เพิ่มประสิทธิภาพ ซึ่งช่วยกระตุ้นให้เกิดการลงทุนผลิต

อุตสาหกรรมหุ่นยนต์และระบบอัตโนมัติ คาดว่าจะท�ำให้

เกิดการลงทุนใช้หุ่นยนต์ และมีการขยายการลงทุนกว่า 

200,000 ล้านบาท ใน 5 ปี ขณะนี้จ�ำนวนผู้ใช้หุ่นยนต์

และระบบอัตโนมัติของเราเมื่อเทียบกับประเทศต่างๆ 

แล้วยังมีจ�ำนวนน้อย เมื่อเทียบในระดับโลก ประเทศจีน

เป็นอันดับ 1 ที่ใช้งานหุ่นยนต์อุตสาหกรรมมากที่สุดและ

ในอนาคตมีแนวโน้มจะเป็นผู้ผลิตหุ่นยนต์อุตสาหกรรม

รายใหญ่ของโลก รองลงมาคือ ประเทศญี่ปุ่น จากสถิติใน

ปี 2014 จ�ำนวนเฉลี่ยหุ่นยนต์ (Robot Density) ภาค

อุตสาหกรรมในต่างประเทศประมาณ 69 ตัวต่อจ�ำนวน

แรงงาน 10,000 คน สัดส่วนของประเทศไทยอยู่ที่ 53 

ตัวต่อแรงงาน 10,000 คน หุ่นยนต์ของเราส่วนใหญ่ใช้ใน

อตุสาหกรรมยานยนต์สายพานการประกอบ และเครือ่งใช้

ไฟฟ้าอเิลก็ทรอนกิส์อยูท่ี่ 8.6% ส่วนในอตุสาหกรรมอืน่ๆ 

มีปริมาณแค่ 0.2% ฉะนั้นอุตสาหกรรมนี้จะเติบโตได้ต้อง

มีผู้ใช้ (User) ในจ�ำนวนมากขึ้น

	 2.	 มาตรการสนับสนุนอุปทานเพิ่มจ�ำนวนและ

ยกระดับศักยภาพการแข่งขันของผู ้ผลิตในประเทศ 

เฉพาะบริษัทหรือผู้ประกอบระบบ System Integrator 

(SI) ในบ้านเราจะเป็นแบบ Service by Order โดย SI 

จะรับความต้องการจากโรงงานหรือผู้ประกอบการว่ามี

ความต้องการปรับเปลี่ยนในด้านใด จึงน�ำมาออกแบบทั้ง

ฮาร์ดแวร์ ซอฟต์แวร์ สร้างชิ้นส่วน ติดตั้งระบบอัตโนมัติ 

และประกอบให ้ได ้ตามความต ้องการของโรงงาน 

แต่ชิ้นส่วนหลักที่ใช้ประกอบหุ่นยนต์ยังต้องน�ำเข้าจาก

ต่างประเทศอยู่ ซึ่งรัฐมีเป้าหมายยกระดับความสามารถ

พัฒนาไปสู่การเป็นผู้ผลิตหุ่นยนต์ แขนกลหุ่นยนต์ และ

เครื่องจักรอัตโนมัติในอนาคต โดยปัจจุบันประเทศไทยมี

ผู้ผลิตระบบ SI ประมาณ 200 ราย ภายใน 5 ปี ตั้งเป้า 

ที่จะเพิ่มจ�ำนวนผู้ผลิตระบบ SI เป็น 1,400 ราย เพื่อ 

ต่อยอดงานวิจัยสู่การผลิตเชิงพาณิชย์

	

	 3.	 มาตรการพัฒนาบุคลากรและยกระดับ

เทคโนโลยีโดยจัดตั้งศูนย์ความเป็นเลิศด้านเทคโนโลยี

หุ่นยนต์ และระบบอัตโนมัติ Center of Robotic 

Excellence (CoRE) เพื่อช่วยพัฒนาบุคลากรยกระดับ

เทคโนโลยีหุ่นยนต์ และระบบอัตโนมัติ ไปสู่การผลิต 

หุ่นยนต์อุตสาหกรรม หุ่นยนต์บริการประเภทต่างๆ โดย

เป็นเครือข่ายความร่วมมือของ 8 หน่วยงานน�ำร่อง ทั้ง 

ในกรุงเทพฯ และต่างจังหวัด รวมทั้งสร้างความร่วมมือ

กับหน่วยงานเอกชนบริษัทชั้นน�ำจากต่างประเทศ โดยมี

เป้าหมายภายใน 5 ปี ต้องพัฒนาหุ่นยนต์ต้นแบบอย่าง

น้อย 150 ผลิตภัณฑ์ ถ่ายทอดเทคโนโลยีหุ่นยนต์ชั้นสูง

ให้แก่ผู้ประกอบการจ�ำนวน 200 ราย และฝึกอบรม

บุคลากรไม่น้อยกว่า 25,000 คน

Q 	 การจดัต้ังศนูย์ Center of Robotic Excellence  
	 (CoRE) มีการด�ำเนินการยังไงบ้าง ?

A 	 ในวันที่ 29 สิงหาคม 2560 มาตรการนี้ได้รับความ

เห็นชอบจากคณะรัฐมนตรี วันที่ 30 สิงหาคม กระทรวง

อุตสาหกรรมได้มีการลงนามความร่วมมือ MOU ระหว่าง

หน่วยงาน และสถาบันการศึกษาต่างๆ ที่เป็นเครือข่าย 

CoRE Hub เริ่มต้นมี 8 แห่งประกอบด้วย สถาบันไทย-

เยอรมัน (TGI), สถาบันไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ (EEI), 

สถาบันวิทยาการหุ่นยนต์ภาคสนาม (FIBO) มหาวิทยาลัย

เทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครธนบุรี, จุฬาลงกรณ์

วิทยาลัย (CU), มหาวิทยาลัยมหิดล (MU), มหาวิทยาลัย

เทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ (KMUTNB), 

มหาวิทยาลัยขอนแก่น (KKU), มหาวิทยาลัยเชียงใหม่ 

(CMU)  หลังจากนีก้จ็ะมกีารขยายความร่วมมอืออกไปให้ 

ครอบคลุมตามภูมิภาคต่างๆ โดยมีคณะกรรมการบริหาร 
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CoRE มาร่วมประชุมแบ่งหน้าทีค่วามรับผดิชอบโครงการ

หรือกิจกรรมชัดเจนอยู่แล้วว่าแต่ละ CoRE มีศักยภาพ

ความเชี่ยวชาญทางด้านใด เช่น ทาง TGI เน้นพัฒนาด้าน

หุ่นยนต์อุตสาหกรรม (แขนกล) มหาวิทยาลัยมหิดลเน้น

ทางด้านการแพทย์ พระจอมเกล้าฯ ธนบุรี เน้นในการท�ำ

หุ่นยนต์บริการ เป็นต้น

	 ประเภทของหุ่นยนต์มีสองประเภทคือ หุ่นยนต์

อุตสาหกรรม (Industrial Robot) และหุ่นยนต์บริการ 

(Service Robot) คาดว่าการใช้งานหุ่นยนต์ของโลก

ในปี 2018 จะเพิ่มข้ึนอีกเกือบ 2 เท่า แต่แนวโน้ม

ประเภทหุน่ยนต์บรกิารมคีวามต้องการมากกว่า โดยอนาคต

ประเทศไทยเข้าสูส่งัคมผู้สงูอาย ุ(Aging Society) หุน่ยนต์

ในการช่วยเหลือผู้สูงอายุหรือผู้พิการ หุ่นยนต์ที่ใช้ในการ

จ่ายยาแก่ผู้ป่วยภายในโรงพยาบาล เป็นต้น

Q 	 Roadmap ของแผนระยะสั้น ระยะกลาง และ 
	 ระยะยาวในการพัฒนาอุตสาหกรรมหุ่นยนต์ ?

A 	 ในมาตรการนี้ได้ก�ำหนดกรอบด�ำเนินงานไว้ชัดเจน

ว่าเราจะท�ำอะไรบ้าง แผนระยะสั้น 1 ปี จะเน้นที่การ 

กระตุ้นตลาดด้านอุปสงค์ คือ เพิ่มจ�ำนวนผู้ใช้ให้มากขึ้น 

มีการลงทุน 12,000 ล้านบาท เพื่อเพิ่มประสิทธิภาค 

การผลิต แผนระยะกลาง คือ 5 ปี ให้มีการเพิ่มการลงทุน

ผู้ผลิตหุ่นยนต์ 200,000 ล้านบาท เพื่อทดแทนการ 

น�ำเข้า 30% และสร้าง SI (System Integrator) ให้ได้ 

1,400 ราย เพิม่ปรมิาณการใช้หุน่ยนต์ในโรงงาน จากขณะนี้

ประมาณ 15% ให้เป็น 50% แผนในระยะยาว 10 ป ี

เป้าหมายคอื การเป็นผูน้�ำอตุสาหกรรมหุน่ยนต์ในอาเซยีน 

ทั้งด้านผู ้ผลิตหุ ่นยนต์โดยมีเทคโนโลยีเป็นของตนเอง 

เพิ่มมูลค่าการส่งออกหุ่นยนต์ และเป็นผู้ใช้หุ่นยนต์หรือ

ระบบอัตโนมัติในภาคอุตสาหกรรม เพื่อลดต้นทุนใน

การผลิตสามารถแข่งขันในตลาดโลกได้

Q 	 จากแผนมาตรการที่ออกมานี้ TGI เป็นส่วนหนึ่ง 
	 ใน CoRE Hub มีบทบาทช่วยในการสนับสนุน 
	 หรือพัฒนาบุคลากรเพื่อรองรับอุตสาหกรรม 
	 หุ่นยนต์อย่างไรบ้าง ?

A 	 เราจะเห็นว่ามาตรการเน้น 3 ส่วนหลักคือ ผู้ใช ้

ผูผ้ลติ และศนูย์ Center of Robotic Excellence (CoRE) 

ทีเ่ป็นหน่วยงานหลกัในการพฒันาบคุลากร และยกระดบั

แรงงานให้มทีกัษะทีส่งูข้ึน บคุลากรด้านหุน่ยนต์บ้านเรายัง

ขาดเป็นจ�ำนวนมาก ซึง่ทางมหาวทิยาลยัและสถาบันต่างๆ 

มีการเปิดหลักสูตรการศึกษาเกี่ยวกับหุ ่นยนต์มากขึ้น 

ขณะนี้ เรายังต ้องซ้ือและน�ำเข ้าอุปกรณ์ส�ำคัญที่ ใช ้

ประกอบหุ่นยนต์จากต่างประเทศ ซ่ึงต่อไปตั้งเป้าให้

สามารถพัฒนาและผลิตชิ้นส่วนอุปกรณ์ได้เองเพื่อลด

การน�ำเข้า จากงานวิจัยของกระทรวงวิทยาศาสตร์และ

มหาวิทยาลัยต่างๆ ที่ท�ำงานร่วมกัน สถาบันไทย-เยอรมัน 

เป็นส่วนหนึง่ท่ีท�ำหน้าทีช่่วยยกระดับเทคโนโลยี นวตักรรม

และบุคลากรในเรื่องหุ่นยนต์ ระบบอัตโนมัติ รวมทั้ง

เครือ่งจกัรกล และแม่พมิพ์ทีเ่ราท�ำมาตลอด เตรียมตวัก้าว

ไปสู่อตุสาหกรรม 4.0 เพ่ือเพ่ิมผลิตภาพของอตุสาหกรรม

เป้าหมายให้สามารถแข่งขันได้ TGI เร่งพัฒนาบุคลากร

ให้มคีวามเชีย่วชาญทัง้ในส่วนของการสร้างและซ่อมบ�ำรงุ

เทคโนโลยีอัตโนมัติและหุ ่นยนต์ในภาคอุตสาหกรรม 

เสริมสร้างความเข้มแข็งให้อุตสาหกรรมการผลิต และ

เพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขันด้วยเทคโนโลยีการ

ผลิตข้ันสูงให้ทุกอุตสาหกรรมสามารถน�ำไปต่อยอดได้ 

รองรับการลงทุนในภาคอุตสาหกรรมการผลิตชั้นสูง 

เช่น อุตสาหกรรมยานยนต์สมัยใหม่ ไฟฟ้าอิเล็กทรอนิกส์ 

หรอือตุสาหกรรมอาหาร อตุสาหกรรมแม่พมิพ์ อตุสาหกรรม

เครื่องมือแพทย์และชิ้นส่วนทางการแพทย์ อุตสาหกรรม

อากาศยาน ที่มีความจ�ำเป็นต้องใช้เทคโนโลยีอัตโนมัติ

และหุ่นยนต์ โดยในเรื่อง Technology Transfer การ

วิจัยและพัฒนา (R&D) การผลิตบุคลากรมีการจัดสัมมนา

และอบรมให้ความรู้แก่ผู้ประกอบการ เช่น การพัฒนา 

Smart Factory เพื่อยกระดับอุตสาหกรรมการผลิตสู ่
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Industry 4.0 และทาง TGI ได้ให้ความร่วมมือกับบริษัท

เอกชนผู้ผลิตหุ่นยนต์และระบบอัตโนมัติต่างๆ ใช้สถานที่

ในสถาบันฯ ให้ความรู้ ฝึกอบรมทักษะแก่บุคลากรหรือ

แรงงานในภาคอุตสาหกรรมหรือหลักสูตร Teaching 

และ Learning Factory ในแบบจ�ำลอง 4.0 เปิดให ้

ผู้ประกอบการที่สนใจได้เห็นภาพระบบการท�ำงานจริง 

มีโมเดลสาธิตออกมาเป็นผลิตภัณฑ์จริง ใช้แม่พิมพ์จริง 

โดยพัฒนาเป็นหลักสูตรฝ ึกอบรมที่ผู ้ประกอบการ

สามารถน�ำไปใช้ปฏิบัติได้จริง

	 ในการน�ำระบบอัตโนมัตแิละหุน่ยนต์มาใช้ในโรงงาน 

ต้องเริม่ตัง้แต่บคุลากรระดบัขัน้ปฏบิตักิาร (Operator) ท่ี

ควบคมุเครือ่งจกัรต้องเรยีนรู ้ ต้องเข้าใจถงึระบบการท�ำงาน 

ต่อไปคือเรื่องของการ Maintenance สามารถท�ำการ

ซ่อมบ�ำรุงเองได้ ระดับต่อไปคือ ดัดแปลงให้ใช้งานได้ตรง

เป้าหมายตามความต้องการ จากนั้นสามารถสร้างได้เอง 

TGI มีแผนที่จะพัฒนาบุคลากรในอุตสาหกรรมทุกระดับ

ขั้นที่กล่าวมา ดังนั้นผู้ประกอบการ และบริษัท SMEs ที่มี

ความสนใจในเรื่องหุ่นยนต์และระบบอัตโนมัติ สามารถ

เข้ามาปรึกษาและขอค�ำแนะน�ำจากผู้เชี่ยวชาญของ TGI 

ตั้งแต่ขั้นตอนพื้นฐานได้

Q 	 กระแสความต่ืนตัวในเร่ืองอุตสาหกรรม 4.0  
	 ผู้ประกอบการ SME ไทยต้องเตรียมความพร้อม 
	 ให้สามารถก้าวได้ทันตามแผนที่ภาครัฐวางไว้ 
	 อย่างไร ? 

A 	 อุตสาหกรรม 4.0 หัวใจส�ำคัญ คือ Connectivity 

การเชือ่มต่อเรือ่งของ Internet of Things (IoT) มวีศิวกร

ทีท่�ำงานเกีย่วกบั Big Data เชือ่มโยงคนท�ำงาน ระบบงาน 

และอุปกรณ์วัตถุดิบที่ใช้ในกระบวนการผลิต เครื่องจักร

ต่างๆ ในสายการผลิตโดยเครื่องจักรมีเซนเซอร์ติดอยู่

สามารถส่ือสารจัดการควบคุมได้แบบ Real-time ผ่าน 

ระบบเน็ทเวิร์ค เป็น Smart Factory การผลิตมี

ประสิทธิภาพสูงข้ึนและลดต้นทุน

	 ผูป้ระกอบการท่ีต้องการปรบั หรือน�ำระบบอัตโนมัติ

และหุ่นยนต์มาใช้ ควรส�ำรวจตัวเองก่อน คือหนึ่งจะต้อง

เกิดความรับรู้ก่อนว่าขณะนี้ภาคส่วนต่างๆ พูดถึงเรื่อง

อุตสาหกรรม 4.0 ภาครัฐมีนโยบายยังไง อุตสาหกรรมมี

การเปลี่ยนแปลงยังไง สองจะต้องตระหนักถึงผลกระทบ

ทีจ่ะเกดิขึน้ ถ้าเราไม่มกีารปรับตวั เม่ือก่อน SMEs ประเภท

หนึ่งสมองสองมืออาจท�ำได้ แต่ปัจจุบันถ้าไม่มีเทคโนโลยี 

นวตักรรม ความสามารถในการแข่งขนัไม่สามารถสู้เขาได้ 

สามคือจะต้องเรียนรู้เทคโนโลยี น�ำไปประยุกต์ใช้ให้

เชี่ยวชาญ และพัฒนาศักยภาพ พึ่งพาตัวเองได้ เช่น 

โรงงานเดิมเป็น Manual การจะปรับเปลี่ยนเป็น Fully 

Automation ท้ังโรงงาน เราอาจไม่จ�ำเป็นต้องท�ำทัง้หมด 

ปรับเพียงบางส่วน ซ่ึงผู้ประกอบการจะรู้ตัวเองดีว่าตรง

ไหนเป็นจดุอ่อน และตรงไหนควรจะแก้ไขน�ำเอาระบบ

อตัโนมตัหิรอืหุ่นยนต์ไปใช้แทน ดงันัน้ในเรือ่งการถ่ายทอด

เทคโนโลย ี(Technology Transfer) ส�ำหรบัผูป้ระกอบการ 

หรือ Startup เราจะเห็นได้ว่า ณ วันนี้ ภาครัฐให้ความ

ส�ำคัญและสนับสนุน SME มาก เพราะในอุตสาหกรรม

ของเรา 90% คือ SME เป็นตัวช่วยขับเคลื่อนเศรษฐกิจ

ฐานรากของประเทศ ซ่ึงผู้ประกอบการสามารถเข้ามา

ปรึกษากับหน่วยงาน และทาง CoRE ต่างๆ ได้ หาก

ต้องการจะลงทนุระบบอตัโนมตัหิรอืหุน่ยนต์ การคืนทนุจะ 

ต้องใช้ระยะเวลากี่ปี การผลิตสามารถเพิ่ม Productivity 

ขึ้นมากน้อยเท่าไร เราสามารถใช้ซอฟแวร์ Simulation 

ให้เห็น และสามารถค�ำนวณออกมาได้ ช่วยให้เกิดความ

มั่นใจในการลงทุน
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Q 	 ภาพรวมของอุตสาหกรรมหุ ่นยนต์และระบบ 
	 อัตโนมัติ มีแนวโน้มหรือทิศทางอย่างไร และ 
	 ภาครัฐมีมาตรการกระตุ ้นหรือช ่วยเหลือ 
	 ผู้ประกอบการที่จะก้าวสู่อุตสาหกรรมหุ่นยนต์ 
	 และระบบอัตโนมัติอย่างไรบ้าง ? 
 
A 	 แนวโน้มความสามารถในการแข่งขันของตลาดมกีาร

แข่งขันสูงข้ึน ใช้เทคโนโลยีมากข้ึน ท้ังในส่วน Quality, 

Cost and Delivery (QCD) เป็นส่ิงช่วยเพ่ิม Productivity 

แต่ความต้องการใช้หุ่นยนต์ของตลาดโลกเพ่ิมขึ้นทุกปี 

หากผูป้ระกอบการไทยถ้าไม่มกีารปรบัเปลีย่นกระบวนการ

ผลติอาจจะเสยีเปรยีบในด้านการแข่งขนั จากข้อมูลการใช้

หุน่ยนต์ในอตุสาหกรรมยานยนต์ สายการผลติการประกอบ

การเชือ่มเกินกว่า 80% รองลงมาในส่วนอตุสาหกรรมอืน่ๆ 

เช่น อตุสาหกรรมไฟฟ้า อเิลคทรอนคิ อุตสาหกรรมอาหาร 

ดังนั้นผู้ประกอบการจึงต้องก�ำหนดกลยุทธ์ทางการตลาด 

สร้างเครอืข่ายพนัธมติรระหว่างกัน เชือ่มโยงผู้ผลติหุน่ยนต์ 

เพ่ือพัฒนาและเสริมสร้างความแข็งแกร่ง เตรียมความ

พร้อมเพ่ือรองรับตลาดท่ีมีแนวโน้มเติบโตขึ้นในการก้าวสู่

การเป็นผูผ้ลติและส่งออกหุ่นยนต์อตุสาหกรรมในอนาคต

	 ภาคอุตสาหกรรมการลงทุนในบ้านเราส่วนใหญ่จะ

เน้นความต้องการของตลาดเป็นตัวน�ำ เรียกว่า Market 

Pull หรือ Demand Pull ไม่ใช่ Technology Push คือ

เมือ่เราได้ความต้องการของตลาดแล้ว จงึน�ำความต้องการ

นีไ้ปบอกนักวิจัย หรือร่วมวิจัยกับมหาวิทยาลัยต่างๆ เพื่อ

ให้ได้งานวิจัยหรือพัฒนานวัตกรรมที่สามารถตอบสนอง

ความต้องการของตลาดได้ ฉะนั้นถ้า SMEs มีกลุ่มลูกค้า

หรือมีช่องทางการตลาดท่ีรองรับแน่นอนก็สามารถลงทุน

ขยายการผลิตระบบ Automation หรือหุ่นยนต์ได้ ซึ่ง

ขณะนี้ภาครัฐ และสถาบันการเงินต่างๆ พร้อมให้การ

สนับสนุน เช่น เรื่องเงินทุนเพื่อช่วยเหลือพัฒนา SME 

ของกระทรวงอุตสาหกรรม และสินเชื่อของ SME BANK, 

BOI ลดหย่อนภาษีเงินได้นิติบุคคล ร้อยละ 50 ส�ำหรับ

กิจการที่น�ำหุ่นยนต์และระบบอัตโนมัติมาใช้ปรับปรุง

ประสทิธภิาพการผลติและบริการ และกรมศุลกากรให้การ

ยกเว้นภาษีขาเข้าชิ้นส่วนอุปกรณ์ที่ใช้ในอุตสาหกรรม 

ผลิตหุ่นยนต์และระบบอัตโนมัติ เป็นต้น

Q 	 ส�ำหรับผู้ประกอบการในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ 
	 ในการเพิ่มศักยภาพ โดยน�ำระบบอัตโนมัติและ 
	 หุ่นยนต์มาใช้ได้อย่างไร ?

A 	 อุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทยมีความเข้มแข็งและ

พัฒนามาอย่างต่อเนื่อง ซึ่งรัฐบาลเล็งเห็นถึงความส�ำคัญ 

และด้วยความร่วมมือจากสถาบันการศึกษาต่างๆ ภาค

อุตสาหกรรมร่วมกันยกระดับทักษะบุคลากร พัฒนา

เทคโนโลยีการผลิต ท�ำให้ทุกวันนี้เรามีความเชี่ยวชาญทั้ง

ระบบการผลิต และบุคลากร ผู้ประกอบการอุตสาหกรรม

แม่พิมพ์ไทยส่วนใหญ่เทคโนโลยีน ่าจะอยู ่ในระดับ

อุตสาหกรรม 3.0 เช่น เครื่อง CNC, การออกแบบด้วย

โปรแกรม CAD/CAM/CAE 3D, 3D Printing, ปัจจุบัน

สนิค้าหรอืผลติภณัฑ์ต้องการความละเอยีดมคีวามซบัซ้อน

มากขึ้นเรื่อยๆ ฉะนั้นเราต้องพัฒนาศักยภาพ ทักษะฝีมือ

อย่างต่อเนือ่ง ขณะนีเ้ราต้องมองในเร่ืองของการตลาดและ

เทคโนโลยีแม่พิมพ์ ที่เฉพาะเจาะจงมากขึ้น ท�ำงานได้

หลากหลายขึ้น มีความละเอียดแม่นย�ำขึ้น กระบวนการ

ผลติสนิค้าตอบโจทย์ตามความต้องการของผูบ้รโิภคแต่ละ

รายมากยิ่งขึ้น เพื่อก้าวไปสู่การเพิ่มมูลค่าของผลิตภัณฑ์

และบริการ 

	 การเข้าสูย่คุแม่พมิพ์ 4.0 คือม ีInternet of Things 

(IoT) และ Big Data เทคโนโลยีดิจิตอลเข้ามาประสาน

เชือ่มโยงทกุหน่วยในระบบการผลติ ตัง้แต่วตัถดุบิ เครือ่งจกัร 

เครื่องมืออุปกรณ์ ระบบอัตโนมัติและหุ่นยนต์สามารถ

สือ่สารแลกเปลีย่นข้อมลูแก่กัน เป็น Smart Factory  เป็น

เรื่องของ Smart ทั้งหมดแม่พิมพ์ก็ต้อง Smart ขึ้น เช่น

แม่พิมพ์จะมีเซนเซอร์ติดอยู่ สามารถบอกได้ว่าแม่พิมพ์นี้

ใช้ไปกี่ครั้ง มีการแจ้งเตือนเมื่อเกิดปัญหา การติดตั้ง 

แม่พิมพ์กับเครื่องจักรท�ำได้ง่ายสะดวกรวดเร็วขึ้น
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	 สถานการณ์ในอนาคตอีก 10 ปี อุตสาหกรรมไทย

จ�ำนวนหนึ่งน่าจะไปถึง 4.0 แต่คงไม่ทั้งหมด โดยข้อมูล

จากการประเมินอุตสาหกรรมไทยเฉลี่ยอยู่ในระดับ 2.5 

หากต้องการไปให้ถึง 4.0 แน่นอนว่าไม่ใช่เรื่องง่าย และ

ไม่ใช่เรือ่งเลก็ เมือ่รบัรูค้วามเปลีย่นแปลงทีจ่ะเกดิข้ึนแล้ว 

ทุกคนต้องขยับตัว และต้องขยับแบบมีวัตถุประสงค์ มี

เป้าหมายที่ชัดเจน ถามตนเองก่อนว่าขยับแล้วเราจะได้

อะไร คุณภาพดีขึ้น กระบวนการผลิตได้มากขึ้น ส่งมอบ

ได้ตรงเวลา ต้นทุนลดลง ซึ่งผู้ประกอบการทุกโรงงาน

ต้องรู้ตัวเองว่า เราขยับไปเพื่ออะไร ต้องมีเป้าหมาย ไม่ใช่

เรียกว่าปรับไปแล้วทันสมัย แต่ไม่ได้พัฒนา ท�ำไปตาม

กระแสอาจจะท�ำให้การลงทุนไปแล้วไม่คุ้มค่า ไม่ต้องไป

ตามกระแสต้องดูศักยภาพภายในของตนเอง 

Q 	 การท่ีภาคอุตสาหกรรมน�ำเอาหุ ่นยนต์และ 
	 ระบบอัตโนมัติมาใช้งาน จะส่งผลกระทบต่อการ 
	 จ้างงานที่ลดลงหรือไม่ และแรงงานควรปรับตัว 
	 เตรียมรับมืออย่างไร ?

A 	 การน�ำหุ่นยนต์มาทดแทนแรงงานมนุษย์จากที่

ประเทศยโุรปได้ท�ำการศึกษา การน�ำเอาระบบออโตเมชัน่

หรือหุ่นยนต์จะมีผลกระทบกับแรงงานหรือไม่... ซ่ึงเมื่อ

อุตสาหกรรมใช้ระบบออโตเมช่ันสามารถลดต้นทุนการ

ผลิต (Production Cost) ท�ำให้ Product Price ราคา

สินค้าลดลงก็จะเพิ่มความต้องการสินค้าของผู้บริโภค 

(Increase Product Demand) และน�ำไปสู่ Increase 

Employment เพิ่มการจ้างงาน หากกลไกตลาดด�ำเนิน

เป็นไปตามสมการนี้ คนที่ท�ำงานต้องเตรียมความพร้อม

ปรับตัวเพิ่มความรู ้ในต�ำแหน่งงานท่ีใช้ทักษะความรู ้

ความสามารถทีสู่งขึน้ เช่น งานทางด้าน IT, นกัวิทยาศาสตร์

ทางด้านข้อมูล, งานทางด้านการวิจัยและพัฒนา (R&D), 

นักพัฒนาซอฟต์แวร์ (Software Development) และ

งานทางด้านการควบคุมหุ่นยนต์ (Robot Coordinate) 

คนที่ไม่ปรับตัวตกงานแน่ เพราะหุ่นยนต์และระบบ

อตัโนมตัทิ�ำแทนคนได้หมด สิง่เดยีวท่ีมนษุย์จะไม่สามารถ

ถกูแทนทีด้่วยหุน่ยนต์ได้คือ ความคดิสร้างสรรค์ (Creative 

Thinking) และต้องเริ่มที่จะพัฒนาความองค์ความรู้ให้

สงูขึน้ จะต้องมีการเรยีนรูแ้ละพฒันาตัวเองอยู่ตลอดเวลา 

รวมถึงการพัฒนาทักษะใหม่ๆ ในการท�ำงานเพิ่มขึ้นด้วย

700/1 หมู่ 1 นิคมอุตสาหกรรมอมตะนคร ถ.บางนา-ตราด 

กม. 57 ต.คลองต�ำหรุ อ.เมือง จ.ชลบุรี 20000

โทรศัพท์	 :	 038-215033-39	
	 	 038-930100	
โทรสาร	 :	 038-930141, 038-930142
ลูกค้าสัมพันธ์	 :	 061-825-1028
อีเมล์ 	 :	 crm_dept@tgi.mail.go.th

โทรศัพท์	 :	 02-3815041-2
โทรสาร	 :	 02-3815079
อีเมล์ 	 :	 tgi_bkk@tgi.mail.go.th

ศูนย์พัฒนาบุคลากรเพื่อรองรับเทคโนโลยีแม่พิมพ์ขั้นสูง 
สถาบันไทย-เยอรมัน (ศูนย์กรุงเทพฯ)  
อาคารปฏิบัติการ A ส�ำนักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน

โทรศัพท์	 :	 035-709225, 035-229334
โทรสาร	 : 	035-709231
มือถือ	 : 	087-5047081
อีเมล์	 : 	 tgi_ayuttaya@tgi.mail.go.th

ศูนย์ถ่ายทอดเทคโนโลยีการผลิต สถาบันไทย-เยอรมัน 
(ศูนย์อยุธยา)  
อาคาร 18 คณะวิชาเครื่องกล มหาวิทยาลัยเทคโนโลยี

ราชมงคลสุวรรณภูมิ ศูนย์หันตรา

www.tgi.or.th
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หากจะพูดถึง Iron Man คงไม่มีใครไม่รู้จักฮีโร่ยอดอัจฉริยะ
ไฮเทคในการ์ตูนคนนี้เป็นแน่แท้ แต่ถ้าจะถามต่อไปว่าแล้วในโลก
แห่งความจริงล่ะ จะมีใครคิดแบบอัจฉริยะและไฮเทคอย่าง Iron 
man บ้างไหม?  ถ้าผู้เขียนจะตอบว่ามีเหมือนกันนะ ส�ำหรับผู้ที่ม ี
แนวคิดหวือหวาที่สุดเก่ียวกับเทคโนโลยีอวกาศอันดับต้นๆ 
ของโลกคงจะเป็นใครไปไม่ได้นอกจาก อีลอน มัสค์ (Elon musk) 
ผู้บริหารบริษัทสเปซเอ็ก (Space X) และผู้บริหารบริษัท Tesla 
Motor ผู้ผลิตรถยนต์ไฟฟ้าทั้งคัน ซึ่งก�ำลังได้รับความนิยมอยู่
ขณะนี ้จนมยีอดจองสัง่ซ้ือล่วงหน้าถึงสองปีเลยทเีดียว ล่าสดุเขาได้
ออกมาแถลงในงานประชุมการบนิอวกาศนานาชาติ (Internation 
Astronautical Congress) ที่ประเทศออสเตรเลีย ส�ำหรับการ
เดินทางที่ไร้พรหมแดนด้วยจรวดรุ่นใหม่ BFR เป็นจรวดที่มี 
ขนาดใหญ่ที่สุดในกลุ่มจรวดของบริษัท SpaceX ซึ่งประกอบด้วย 
จรวด Falcon 1 , Falcon 9 และ Falcon Heavy จรวด BFR 
ถูกพัฒนาขึ้นมาจากแนวคิดระบบขนส่งระหว่างดาวเคราะห์ 
Interplanetary Transport System หรือ ITS ที่อีลอนมัสก ์
น�ำเสนอเมื่อปีที่ผ่านมา จรวด BFR ถูกออกแบบมาให้สามารถปรับ
เปลี่ยนการใช้งานตามภารกิจที่หลากหลาย เช่น ภารกิจขนส่ง 
มนุษย์ข้ามทวีป Earth to Earth ภารกิจขนส่งดาวเทียมขนาด
ใหญ่ ภารกิจเชื่อมต่อกับสถานีอวกาศนานาชาติ ISS ภารกิจ 
ดวงจันทร์ และภารกิจอาณานิคมบนดาวอังคาร การเปิดตัวจรวด 
BFR มีขึ้นหนึ่งวันหลังวันครบรอบ 9 ปีที่บริษัท SpaceX ประสบ
ความส�ำเร็จในการส่งจรวด Falcon 1 พร้อมดาวเทียมต้นแบบ
น�้ำหนัก 165 กิโลกรัม ขึ้นสู่วงโคจรของโลก โดยจรวด BFR จะมา
แทนจรวด Falcon 9 ที่ใช้งานอยู่ ณ ปัจจุบัน และจรวด Falcon 
Heavy (สามารถบรรทุกของน�้ำหนักได้ถึง 30 ตัน) ที่จะเปิดตัว
ทดลองใช้งานในปีหน้านี้

BFR :
จรวด ยานพาหนะเดินทางแห่งอนาคต

ข้อมูลทั่วไปเกี่ยวกับจรวด BFR

ชื่อของจรวด BFR ย่อมาจาก Big Falcon Rocket จรวดม ี
ขนาดความสูงรวมประมาณ 106 เมตรสูงกว่าจรวด Falcon 1 
จรวด Falcon 9 และจรวด Falcon Heavy ตัวจรวด BFR แบ่งการ 
ท�ำงานออกเป็น 2 ส่วน ส่วนแรกจะเป็นจรวดผลักดัน (Booster) 
ความสูงประมาณ 58 เมตรใช้เครื่องยนต์ Raptor Engines จ�ำนวน 
31 ตัว จรวดผลักดันนี้สามารถเดินทางกลับมาลงจอดบนโลกใน
ลักษณะเดียวกับจรวด Falcon 9 และจรวด Falcon Heavy 
ส่วนทีส่องจะเป็นยานอวกาศ (Spaceship) มขีนาดเส้นผ่าศนูย์กลาง
ประมาณ 9 เมตรสูงประมาณ 48 เมตรใช้เครื่องยนต์ Raptor 
Engines จ�ำนวน 6 ตัวโดยแบ่งออกเป็นเครื่องยนต์หลักที่ใช้ใน 
อวกาศ 4 ตวัและเครือ่งยนต์รองท่ีใช้ส�ำหรบัลงจอด 2 ตวั เคร่ืองยนต์ 
ของยานอวกาศ (Spaceship) ใช้พลงังานมีเทน น�ำ้หนกั 240 ตนั
และออกซเิจนเหลวน�ำ้หนัก 860 ตัน สามารถบรรทกุนกับนิอวกาศ
พร้อมผู้โดยสารได้ประมาณ 100 คน แบ่งห้องโดยสารออกเป็น 
40 ห้อง พร้อมพื้นที่รวมส�ำหรับท�ำกิจกรรมร่วมกันในอวกาศ โดย
ขนาดของห้องโดยสารทั้งหมดรวมกันมีพื้นที่ใหญ่กว่าเครื่องบิน 
A380 สามารถรองรับน�้ำหนักบรรทุกรวมกว่า 150 ตัน

จุดเด่นของจรวด BFR คือ ขีดความสามารถในการบรรทุก
และการน�ำจรวดกลับมาใช้ซ�้ำได้อย่างมีประสิทธิภาพมากกว่า
จรวด Falcon Heavy รวมไปถงึความสามารถในการเตมิเชือ้เพลงิ 
(Refilling) ในระหว่างที่โคจรอยู่ในอวกาศโดยการน�ำจรวด BFR 
สองล�ำเชื่อมต่อกันเพื่อลดต้นทุนการขนส่งอวกาศในแต่ละภารกิจ 
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ภารกิจขนส่งมนุษย์ข้ามทวีป Earth to Earth

ภารกิจขนส่งมนุษย์ข้ามทวีป Earth to Earth ถือเป็นการ
เปลี่ยนแปลงนิยมการเดินทางข้ามทวีปของมนุษยชาติจากเดิมที่
ต้องใช้เวลาบนเครื่องบินโดยสารเป็นเวลานานการเดินทางด้วย
จรวด BFR สามารถช่วยลดเวลาให้การเดินทางไปทุกท่ีบนโลก 
เกดิขึน้ภายในเวลาไม่เกนิ 1 ชัว่โมง ส่วนประเทศทีอ่ยูไ่ม่ไกลกนัมาก 
จะใช้เวลาเดินทางไม่เกิน 30 นาทีเช่น กรุงเทพไปดูไบใช้เวลา 27 
นาที ลอนดอนไปนิวยอร์กใช้เวลา 29 นาที จรวด BFR จะเดินทาง 
ด้วยความเร็ว 27,000 กิโลเมตรต่อชั่วโมง บนวงโคจรของโลก 
ผู้โดยสารทุกคนจะได้สัมผัสสภาพไร้น�้ำหนักก่อนเดินทางกลับโลก 
ไปยังประเทศปลายทาง บริษัท SpaceX ออกแบบให้จรวด BFR  
ขึน้ลงโดยใช้ฐานปล่อยจรวดกลางน�ำ้โดยจรวดสามารถเตมิเชือ้เพลงิ 
จากฐานปล่อยจรวดกลางน�้ำก่อนขนส่งผู้โดยสารในเที่ยวถัดไป

แผนการทั้งหมดของบริษัท SpaceX ที่อีลอนมัสก์น�ำเสนอ
ดูเหมือนหลุดออกมาจากนิยายวิทยาศาสตร์ยุค 80 แต่ท้ังหมด
อยู่บนพื้นฐานของข้อเท็จจริงและมีความเป็นไปได้ สื่อมวลชน
ทัว่โลกให้ความสนใจจรวด BFR และช่ือของอลีอนมสัก์ก�ำลังกลาย
เป็นผู้มชีือ่เสยีงแห่งในวงการเทคโนโลยขีองศตวรรษนี ้ อลีอนมสัก์
ก�ำลังฉีกทุกกลยุทธ์ทางการตลาดที่บริษัทอื่นๆ เคยท�ำมาเพราะ 
อีลอนมัสก์ใช้วิธีสร้างชื่อเสียงให้เป็นที่รู้จักก่อนเปิดตัวผลิตภัณฑ์
ทิ้งห่างเทคโนโลยีของบริษัทคู่แข่งอย่างได้ผล แต่หากเทียบกับ
ช่วงเวลาที่สั้นในขณะเดียวกับก็มีเดิมพันที่สูง ซึ่งต้องคอยติดตาม
ชมกันนะครับ  

แหล่งอ้างอิง :
1.	 จรวด BFR จรวดรุ่นใหม่ล่าสุดจากบริษัท SpaceX ฉบับสมบูรณ์ เข้าถึงได้ที่ https://www.nextwider.com/2017/10/02/spacex-bfr/
2.	 Elon Musk proposes using SpaceX’s ‘BFR’ to travel around Earth  
	 เข้าถึงได้ที่ https://www.engadget.com/2017/09/29/elon-musk-spacex-bfr-travel-earth/
3.	 REUSABILITY: WORLD’S FIRST REFLIGHT OF AN ORBITAL CLASS ROCKET  เข้าถึงได้ที่ http://www.spacex.com/ 

อย่างไรก็ตามเมื่อจรวด BFR พัฒนาเสร็จสมบูรณ์บริษัทยังใช้งาน
จรวด Falcon 9 , Falcon Heavy และยาน Dragon 2 ควบคู่
กับจรวด BFR ไปอีกระยะหนึ่งขึ้นอยู่กับความต้องการของลูกค้า 
บริษัท SpaceX มีแผนที่จะเริ่มสร้าง SpaceX BFR ในช่วงกลาง
ปี 2018

ภารกิจส่งดาวเทียมขนาดใหญ่และเชื่อมต่อสถานีอวกาศ 
นานาชาติ

จรวด BFR สามารถบรรทุกดาวเทียมหรือชิ้นส่วนสถานี
อวกาศขนาดใหญ่น�ำ้หนกั 150 ตนั ในขณะทีจ่รวด Falcon Heavy 
บรรทุกน�้ำหนักได้ 30 ตัน จรวด BFR สามารถบรรทุกกล้อง
โทรทัศน์อวกาศที่มีกระจกขนาดใหญ่กว่ากล้องฮับเบิล 3 เท่า 
รวมไปถึงภารกิจเพื่อท�ำลายดาวเทียมขนาดใหญ่ที่หมดอายุการ
ใช้งาน ส่วนการเชื่อมต่อเข้ากับสถานีอวกาศนานาชาติสามารถ
ท�ำได้โดยไม่จ�ำเป็นต้องใช้แขน Canadarm2 ช่วยประคองจรวด 
สามารถขนส่งทรัพยากรและอุปกรณ์ทางด้านวิทยาศาสตร์ได้ใน
ปริมาณมาก

จรวด BFR มีขีดความสามารถมากพอที่จะส่งมนุษย์ขึ้นไป 
บนดวงจนัทร์และเดนิทางกลบัโลกโดยไม่จ�ำเป็นต้องเตมิเชือ้เพลงิ 
บนดวงจันทร์โดยจรวด BFR จะใช้การเดิมเชื้อเพลิงในขณะโคจร
อยู่บนอวกาศ การลงจอดบนดวงจันทร์บริษัท SpaceX จะใช้
ชื่อฐานบนดวงจันทร์ว่า “Moon Base Alpha” ซึ่งเป็นชื่อของ
ซีรีย์ดังเรื่อง Space: 1999 ที่ฉายทางทีวีในช่วงปี 1975-1977 
ก่อนหน้านี้บริษัท SpaceX ได้เปิดเผยโครงการส่งยาน SpaceX 
Dragon 2 ไปโคจรรอบดวงจันทร์ในปี 2018 โดยยาน SpaceX 
Dragon 2 ก�ำลังอยู่ในช่วงพัฒนาใกล้เสร็จสมบูรณ์ในช่วงปลายปี 
2017
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ภาคธุรกิจและอุตสาหกรรมในยุคปัจจุบันมีการ
แข่งขันสูง เนื่องจากเป็นยุคของการเปลี่ยนแปลงสิ่งต่างๆ 
ในทุกมิติตลอดเวลา ส่งผลให้สภาพแวดล้อมขององค์การ 
(Organization) เปลี่ยนแปลงด้วยแรงกดดันจากปัจจัย
ภายนอกสภาพแวดล้อมองค์การ (External environmental 
forces) หรืออาจเรียกว่าสภาพแวดล้อมทั่วไป (General 
environment) [1] ที่ประกอบด้วยด้านการเมือง (Political 
component) จากนโยบายและกฏเกณฑ์ของภาครัฐที่จะ
มผีลท้ังในเชงิบวกและลบต่อการด�ำเนนิธรุกจิ ด้านเศรษฐกจิ 
(Economic component) ด้านสังคมและวัฒนธรรม 
(Sociocultural component) ส่งผลโดยตรงต่อพฤตกิรรม 
ค่านิยม และความเชือ่ทีเ่ปลีย่นไปของผูบ้รโิภค ตลอดจนด้าน
วิทยาการหรือเทคโนโลยี (Technological component) 
ที่มีผลต่อการผลิตสินค้าและบริการ ท�ำให้องค์การต่างๆ 
ต้องปรับหรือเปลี่ยนกลยุทธ์ให้สามารถรองรับกับการ
เปลี่ยนแปลงดังกล่าวได้ ซึ่งแรงกดดันดังกล่าวยากต่อการ
ควบคุมหรือไม่สามารถควบคุมได้เลย ดังจะเห็นได้จากบาง
เทคโนโลยอีาจล้าหลงัได้เพยีงแค่ข้ามคนื เป็นการเปลีย่นแปลง
อย่างฉับพลัน สอดคล้องกับค�ำพูดที่ว่า “เพียงแค่หยุดก้าว 
ก็เท่ากับเดินถอยหลงั” นอกจากแรงกดดนัจากสภาพแวดล้อม 
ภายนอกขององค์การข้างต้นแล้ว ตามแนวคิดของ Michael 
E. Porter [2] องค์การธุรกิจยังต้องเผชิญสภาพการแข่งขัน
จากแรงกดดันปัจจัยภายในสภาพแวดล้อมองค์การ  
(Internal environmental forces) ด้วย

ภาพที่	 1	 แสดงแรงกดดันจากสภาพแวดล้อม
ภายในและภายนอกที่องค์การไม่สามารถปฏิเสธแรงกดดัน
ดงักล่าวได้ องค์การธรุกิจทีผ่ลติสนิค้า หรอืผลติภัณฑ์ทีไ่ม่มี
เอกลักษณ์ ไม่มีความแตกต่าง ไม่มีลิขสิทธิ์ หรือสิทธิบัตร
คุ้มครองในยุคตลาดการค้าเสรี จะต้องรับแรงกดดันจากคู่
แข่งต่างๆ (Competitors) ทางธุรกิจ ซึ่งมีทั้งคู่แข่งรายเก่า
และคู่แข่งรายใหม่ (New entrants) รวมถึงสินค้าทดแทน 
(Substitutes) ที่เกิดขึ้นและพร้อมเข้าสู่ตลาดเพื่อแข่งขัน
ตลอดเวลา อันเป็นผลเน่ืองมาจากนโยบายหรือการคลาย 
กฏเกณฑ์ของภาครัฐและความก้าวหน้าทางเทคโนโลยี 
ในขณะที่ลูกค้าหรือผู้ซื้อ (Customers or Buyers) ในยุค
ปัจจบุนั มกัเป็นผูซ้ือ้รายใหญ่ รายเดยีว ท�ำให้มอี�ำนาจต่อรอง
กบัผูข้ายในเรือ่งของคณุภาพ ราคา และการส่งมอบทีต่รงเวลา 
(Quality, Cost and Delivery; QCD) อีกทั้งองค์การต้อง
เผชิญกับอ�ำนาจต่อรองจากผู้ขายหรือผู้จัดหาทรัพยากร
การผลิต (Suppliers) เช่น กรณทีีม่จี�ำนวนผูผ้ลติหรือผูจ้ดัหา
วตัถดุบิน้อยราย ไม่มสีนิค้าทดแทน อาจท�ำให้ผูข้ายต้ังราคา

ของผู้ประกอบการธุรกิจแม่พิมพ์
เพื่อรองรับอุตสาหกรรม 4.0

ผลกระทบและแนวทางการปรับตัว

ภาสพิรุฬห์ วัชรศรีส�ำเริง  ศูนย์เทคโนโลยีแม่พิมพ์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลสุวรรณภูมิ

บทนำ�

แรงกดดันท่ีมีต่อองค์การจากปัจจัยของสภาพ
แวดล้อมภายในและภายนอกองค์การ

ภาพที่ 1
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ขายสงูและปรบัเปลีย่นเงือ่นไขการให้บริการทีเ่ป็นอปุสรรค
ต่อการด�ำเนนิธุรกจิ ท�ำให้ต้นทนุวัตถดุบิดงักล่าวอาจสูงมาก
ถึง 60-80% ของต้นทุนทั้งหมด [1] ดังนั้นองค์การธุรกิจจะ
ด�ำเนินธุรกิจราบรื่นหรือประสบกับปัญหามากหรือน้อย
เพียงใด ขึ้นอยู่กับพลังของปัจจัยทั้ง 5 (Five forces) ที่
กล่าวมาด้วย 

จากการเปล่ียนแปลงและแรงกดดันที่มาจากปัจจัย
สภาพแวดล้อมภายในและภายนอกขององค์การธุรกิจ 
ววิฒันาการทางเทคโนโลยด้ีานต่างๆ ส่งผลให้อุตสาหกรรมมี
การพัฒนาที่มุ ่งเน้นใช้เทคโนโลยีโดยเฉพาะเทคโนโลยี
สารสนเทศเข ้ามาจัดการกับระบบการผลิตเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตและคุณภาพสินค้า ในขณะที่ก็
ต้องการลดต้นทุนในการผลิตด้วย สอดคล้องกับในปี ค.ศ. 
2011 ประเทศสหพันธ์สาธารณรัฐเยอรมนี มีแนวคิดเพิ่ม
ผลผลติให้แก่กจิกรรมการผลติในโซ่อปุทาน (Supply chain) 
โดยการผสานกิจกรรมต่างๆ ด้วยระบบดิจิทัล มีการแลก
เปลี่ยนข้อมูลแบบตามเวลาจริง (Real time) ซึ่งถือได้ว่า
เป็นช่วงเปลี่ยนผ่านสู่การปฏิวัติอุตสาหกรรมยุคที่ 4 หรือ 
ที่เรียกว่า “อุตสาหกรรม 4.0 (Industry 4.0)” [3, 4] ด้วย
ระบบ Cyber-physical systems (CPS) ซึ่งเป็นเทคโนโลยี
ที่จะผสมผสานโลกดิจิตอลเข้ากับโลกแห่งความเป็นจริง 
และ Cyber-physical production systems (CPPS) ที่
จะประสานความสามารถของเทคโนโลยีการผลิตเข้ากับ
เทคโนโลยสีารสนเทศ ลูกค้าสามารถตดิต่อและแลกเปล่ียน
ข้อมลูการผลติ ตลอดจนระบบโลจิสติกส์ได้แบบทนัท ี(Real 
time) เพิ่มประสิทธิภาพในการบริหารจัดการ ซึ่งเทคโนโลยี
ดังกล่าวจะมาเปล่ียนแปลงกระบวนการผลิตของภาค
อุตสาหกรรมอย่างกว้างขวาง [3-8]

	ภาพรวมอุตสาหกรรม 4.0

ในมหกรรมงานแสดงสินค้าด้านนวัตกรรมและ
เทคโนโลยีการผลิต Hannover Messe 2016 ที่ประเทศ
สหพันธ์สาธารณรัฐเยอรมนี โดยมีประเทศสหรัฐอเมริกา
เป็นเจ้าภาพร่วม แสดงให้เห็นภาพรวมของระบบการผลิต
สมัยใหม่ (ภาพที่ 2) ที่มีการบูรณาการเชื่อมโยง คน ข้อมูล 
เครื่องจักร อุปกรณ์สนับสนุนการผลิต ระบบพลังงาน และ
งานวิจัยที่เน้นนวัตกรรมเพื่อพัฒนา ผ่านระบบเครือข่าย 
(Network) ด้วยซอฟท์แวร์ประมวลผลที่มีประสิทธิภาพสูง 
โดยเรียกโรงงานที่มีการด�ำเนินการตามระบบการผลิต 
สมยัใหม่นีว่้า “โรงงานดจิทิลั หรอื โรงงานอจัฉรยิะ (Digital 
factory or Smart factory)” 

จากภาพที่ 2 องค์ประกอบที่ส�ำคัญในอุตสาหกรรม 
4.0 ประกอบด้วย

•	 ระบบอัตโนมัติและหุ่นยนต์ช่วยในการผลิต 

คงปฏิเสธไม่ได้ว่าในยุคปัจจุบันที่เน้นการผลิตสินค้า
แบบเดียวกันในปริมาณมาก (Mass production) เพ่ือ
ตอบสนองการบริโภคที่เติบโตอย่างรวดเร็ว อย่างยุคการ
ปฏิวัติอุตสาหกรรมครั้งที่ 3 หรือ อุตสาหกรรม 3.0 นี้ จะมี
การพัฒนาด้านอิเล็กทรอนิกส์และเทคโนโลยีสารสนเทศ 
(Information technology; IT) เพ่ือน�ำมาใช้ในกระบวนการ
ผลิต ท�ำให้เกิดการปรับปรุงกระบวนการผลิต และระบบ
บริหารจัดการที่เน้นการผลิตและการบริการเชิงคุณภาพ
อย่างกว้างขวาง มีการพัฒนาเครื่องจักรให้มีความสามารถ
ในด้านความเร็วและความละเอียดแม่นย�ำ มีการน�ำระบบ
อัตโนมัติและหุ่นยนต์ช่วยในการผลิตซึ่งเป็นเทคนิคการ

ภาพรวมระบบการผลิตใน 
ยุคอุตสาหกรรม 4.0 [9] 

ภาพที่ 2
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ผลิตที่ส�ำคัญ ที่ภาคอุตสาหกรรมน�ำมาใช้ในกระบวนการ
ผลิตร่วมกับมนุษย์เพื่อการเพิ่มผลผลิต (Productivity) แต่
ในยคุอตุสาหกรรม 4.0 ระบบการผลิตจะเป็นการบรูณาการ
สิ่งที่เป็นเทคโนโลยีจากนวัตกรรมในยุคอุตสาหกรรม 3.0 
เช่น การผลิตที่ใช้ระบบอัตโนมัติและหุ่นยนต์อัตโนมัติที่
ปราศจากการควบคุมของมนุษย์ระหว่างกระบวนการ 
เนื่องจากระบบดังกล่าวได้ถูกโปรแกรมไว้ล่วงหน้า และ
อุปกรณ์กับเครื่องจักรดังกล่าวจะมีความสามารถวิเคราะห์
และแก้ปัญหางานที่ท�ำอยู่เองได้ดว้ยวิทยาการคอมพิวเตอร์
อย่างปัญญาประดิษฐ์ (Artificial intelligence; AI) ผ่าน
ระบบฝังตัวหรือสมองกลฝังตัว (Embedded system) 
ซึ่งทั้งหมดเป็นผลมาจากการเปลี่ยนแปลงและพัฒนาทาง
ด้านเทคโนโลยี

•	 เทคโนโลยีการผลิตชิ้นงานชั้นสูง

การผลิตที่ใช้เครื่องจักรจ�ำนวนมาก มีการท�ำงาน
หลายขั้นตอน จะถูกแทนที่ด้วยเทคโนโลยีการผลิตชิ้นงาน
ชั้นสูงที่สามารถผลิตชิ้นงานได้ส�ำเร็จภายในขั้นตอนหรือ
สถานีงานเดียว ตัวอย่างเช่นการผลิตด้วยเน้ือวัสดุจากการ
พิมพ์งาน 3 มิติ (3D Printing) ที่ในอดีตถูกพัฒนาขึ้น 
เพื่อใช้ในงานสร้างต้นแบบเร็ว (Rapid prototyping; RP) 
แต่ท่ีผ่านมาวัสดุที่ใช้ในการสร้างต้นแบบดังกล่าวท�ำจาก
พอลิเมอร์ (Polymer) จึงเป็นข้อจ�ำกัดด้านความแข็งแรง
ของวัสดุที่จะน�ำไปใช้งานจริงได้ แต่ปัจจุบันเครื่องพิมพ์งาน 
3 มิติ (3D Printer) ถูกพัฒนาเพื่อใช้ในการสร้างต้นแบบ
และการผลิตชิ้นงานได้ด้วยหลายวัสดุ ทั้งพอลิเมอร์ และ
โลหะที่มีชนิดและเกรดต่าง ๆ ให้เลือกใช้ ท�ำให้สามารถน�ำ
ชิ้นงานที่พิมพ์ 3 มิติ ออกมา ไปใช้งานจริงได้ทันที ซึ่งถือ
เป็นจดุเด่นของเครือ่งดงักล่าว มคีวามสามารถผลติงานได้ตาม
ข้อมลูแบบงาน (CAD data) 3 มติ ิท่ีได้ออกแบบไว้ หรอืจาก
การคัดลอกรูปทรงด้วยเครื่องสแกน 3 มิติ (3D Scanner) 
สามารถผลิตชิน้งานทีม่ขีนาดเล็กมากจนถึงขนาดใหญ่ข้ึนอยู่ 
กับความสามารถของเครื่องพิมพ์งาน โดยเฉพาะกับการ
ผลิตชิ้นงานที่มีรูปร่างซับซ้อน มีรูหรือโพรงภายในชิ้นงาน 
ท่ีเครื่องจักรทั่วไปไม่สามารถผลิตได้ด้วยข้ันตอนเดียว 
ดังตัวอย่างชิ้นงานในภาพที่ 3 เป็นต้น 

•	 การจ�ำลองการท�ำงาน ระบบวิเคราะห์ และ
เทคโนโลยีเสมือนจริง 

การจ�ำลองการท�ำงาน (Simulation) ด้วยคอมพวิเตอร์
เพื่อหาค�ำตอบที่ดีที่สุดในงานวิศวกรรม เช่นการจ�ำลอง
สถานการณ์การผลิต การจัดหรือปรับปรุงสายการผลิตเพื่อ
ลดคอขวด (Bottleneck) และการใช้คอมพิวเตอร์ช่วยใน
งานวิศวกรรม (Computer-aided engineering; CAE) มี
บทบาทอย่างมากต่อการผลติสมยัใหม่ เพือ่ช่วยเพ่ิมผลผลติ
จากการลดข้อผดิพลาด การลองผดิลองถกู (Trial and error) 
และเพิ่มความเชื่อมั่นให้กับผู้ซื้อได้ ปัจจุบันมีการพัฒนาให้
เครื่องมือดังกล่าวสามารถท�ำงานร่วมกับระบบวิเคราะห์
ข้อมูลที่ผสานเอาโลกแห่งความเป็นจริงเข้ากับโลกเสมือน 
(Virtual) ด้วยเทคโนโลยเีสมอืนจรงิ (Augmented reality; 
AR Technology) ผ่านอุปกรณ์แสดงผลต่างๆ เช่น  
จอแสดงผล แท็บเล็ต และ แว่นตา 3 มิติ เป็นต้น ท�ำให้ช่วย
ลดข้อผิดพลาดในกระบวนการออกแบบและกระบวนการ
ผลิตได้

•	 การเชื่อมต่ออุปกรณ์และเครื่องจักรด้วยเครือ
ข่ายอินเตอร์เน็ต

องค์ประกอบท่ีส�ำคัญยิ่งของโรงงานดิจิทัล ในยุค
อุตสาหกรรม 4.0 คือการเชื่อมต่ออุปกรณ์เครื่องมือ และ
เครื่องจักรที่ใช้ในการผลิตด้วยเครือข่ายอินเตอร์เน็ต ท�ำให้
อุปกรณ์และเครือ่งจักรต่างๆ ในระบบการผลติสามารถตดิต่อ
สื่อสารกันได้ ผู้ใช้งานไม่จ�ำเป็นต้องเข้าไปสั่งงานอุปกรณ์
เหล่านั้นด้วยตนเองในระหว่างการผลิต มีการน�ำเทคโนโลยี

ตัวอย่างชิ้นงานโลหะและพอลิเมอร์ที่สร้าง
ด้วยเครื่องพิมพ์งาน 3 มิติ [10]

ภาพที่ 3
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โครงข่ายประสาทเทยีม (Artificial neural network; ANN) 
เข้ามาใช้เพื่อให้อุปกรณ์ เครื่องมือ และเครื่องจักรสามารถ
แก้ปัญหาและท�ำในสิ่งที่ถูกต้อง (Corrective action) ตาม
วัตถุประสงค์ของงานได้ ผ่านสมองกลฝังตัว ผู้ใช้งานเพียง
ควบคุมสั่งงานจากต้นทางและรับข้อมูลแจ้งเตือนจาก
อุปกรณ์หรือเครื่องจักรเหล่านั้น ซึ่งเรียกเทคโนโลยีนี้ว่า 
“Internet of things; IoT” ปัจจุบันเทคโนโลยี IoT มี
ความจ�ำเป็นที่จะต้องท�ำงานร่วมกับอุปกรณ์รับและส่ง
สัญญาณ เช่น การใช้ RFID (Radio frequency identifi-
cation) และ เซนเซอร์ (Sensors) ต่างๆ เพื่อให้สามารถ 
ส่ังการและควบคุมอุปกรณ์และเครื่องจักรให้ท�ำงานอย่าง
เป็นระบบตามที่ก�ำหนดได้ [6, 7, 11]

•	 ข้อมูลระบบรักษาความปลอดภัย

การวเิคราะห์และแก้ปัญหางานทีท่�ำได้เองของอปุกรณ์
และเครือ่งจักรต่างๆ ในระบบการผลติยคุอตุสาหกรรม 4.0 
จ�ำเป็นต้องใช้ข้อมูลปริมาณมาก (Big data) มาประมวลผล
เพือ่เลอืกค�ำตอบทีด่ทีีส่ดุของกระบวนการผ่านระบบเครอืข่าย
อนิเตอร์เนต็ทีท่�ำงานร่วมกนับนระบบเซอร์ฟเวอร์จ�ำนวนมาก 
(The cloud) ด้งนั้นระบบรักษาความปลอดภัยเพื่อป้องกัน
การบุกรกุจากผูท้ีไ่ม่ได้รบัอนญุาตเข้ามาโจมต ีมคีวามจ�ำเป็น
อย่างยิ่งเพื่อให้ระบบสามารถท�ำงานได้ปกติ รักษาข้อมูล
และสารสนเทศขององค์การไม่ให้รัว่ไหล รวมถึงป้องกนัการ
เสยีหายของฮาร์ดแวร์ได้ ซึง่จะท�ำให้องค์การธรุกจิไม่สญูเสยี
รายได้และโอกาสทางธุรกิจจากการโจมตีระบบจากผู้ไม่ได้
รับอนุญาต

•	 ระบบจัดการพลังงานและสิ่งแวดล้อม

ระบบการผลิตในยุคอุตสาหกรรม 4.0 ที่มีการเชื่อม
ต่ออุปกรณ์ต่างๆ และเครื่องจักรเข้าด้วยกันนั้น จ�ำเป็น
อย่างยิง่ทีต้่องใช้พลงังานในการขับเคลือ่นระบบ แต่พลังงาน
เป็นต้นทนุการผลิตทีม่แีนวโน้มเพิม่สงูขึน้เรือ่ยๆ และนบัวนั
จะหมดไป ดงัจะเหน็ภาพทีท่กุภาคส่วนต่างตระหนกัต่อการ
จดัการและอนรัุกษ์พลงังาน เช่นมกีารจัดท�ำมาตรฐานระบบ
จัดการพลังงาน (Energy Management System: EnMS) 
โดยองค ์การระหว ่างประเทศว ่าด ้วยการมาตรฐาน 

(International Organization for Standardization: ISO) 
การด�ำเนินการตามมาตรฐานดังกล่าวมุ่งเน้นการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการใช้พลังงาน เพื่อลดต้นทุนด้านพลังงาน 
ลดปรมิาณการปล่อยแก๊สเรอืนกระจก และลดผลกระทบต่อ
สิง่แวดล้อม ก่อให้เกดิการจัดการพลงังานอย่างเป็นระบบและ 
ยัง่ยนื ดงันัน้ระบบการจดัการพลงังานจงึเป็นสิง่จ�ำเป็นส�ำหรับ 
อุตสาหกรรม 4.0 เพื่อเป็นหลักประกันว่าจะมีพลังงานที่ม ี
ความเสถียร และมีส�ำรองเพียงพอต่อการขับเคลื่อนระบบ
การผลิต อกีทัง้ยงัต้องตระหนกัถงึการรกัษาส่ิงแวดล้อมเพือ่
ความยั่งยืนด้วย

ผลกระทบและแนวทางการปรับตัวของ

ผู้ประกอบการธุรกิจแม่พิมพ์ 

แม่พิมพ์เป็นเคร่ืองมือส�ำคัญในการผลิตชิ้นงานให้ 
มีขนาดและรูปทรงท่ีเหมือนหรือใกล้เคียงกันในปริมาณ
การผลิตจ�ำนวนมากในระยะเวลาที่สั้น การด�ำเนินธุรกิจใน
อุตสาหกรรมแม่พิมพ์อาจแบ่งลักษณะของธุรกิจได้ดังนี้คือ 
1) ผลิตแม่พิมพ์ 2) ผลิตชิ้นงานด้วยแม่พิมพ์ และ 3)  
ผลิตแม่พิมพ์และผลิตชิ้นงาน ซึ่งลักษณะขององค์การธุรกิจ
ดังกล่าวจะมีกระบวนการทางธุรกิจ (Business process) 
เพื่อตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าในรูปผลิตภัณฑ์
ที่เป็นแม่พิมพ์และชิ้นงาน โดยจะมีการด�ำเนินการอยู่ 4 
กจิกรรม คอื กจิกรรมการออกแบบ (D) กจิกรรมการผลติ (P) 
กจิกรรมการขาย (S) และกจิกรรมการวจิยัการตลาด (R) [12] 
ดงันัน้ เมือ่พิจารณาถงึการเปล่ียนแปลงทีจ่ะมต่ีอกระบวนการ
ทางธรุกจิขององค์การธรุกจิด้านแม่พมิพ์ในยคุอุตสาหกรรม 
4.0 จึงมีประเด็นพิจารณาดังต่อไปนี้

1.	การออกแบบ (Design : D)

การผลติแม่พมิพ์ไม่ใช่เร่ืองใหม่ส�ำหรบัผูป้ระกอบการ
ของประเทศไทย แต่การออกแบบแม่พิมพ์เพือ่รองรบัระบบ
การผลิตยุคใหม่เป็นเรื่องท้าท้าย เนื่องจากยังไม่มีรูปแบบ
และเทคโนโลยีที่ชัดเจนส�ำหรับแม่พิมพ์ที่จะเกิดข้ึนเพ่ือใช้
ในการผลิตชิ้นงานในยุคอุตสาหกรรม 4.0 แต่หากมองภาพ
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ของเครื่องจักรกลอัตโนมัติที่มีการใส่เทคโนโลยีเพ่ือรองรับ
อุตสาหกรรมยุคใหม่ที่จะมาถึงนี้ แม่พิมพ์ก็ควรต้องมี
เทคโนโลยใีกล้เคยีงกบัแนวคดิในการออกแบบเครือ่งจักรกล
อตัโนมตัดิงักล่าว เช่นการตดิเซนเซอร์และอปุกรณ์ตรวจวดั
เพือ่ประเมนิและวเิคราะห์ชิน้งานขณะท�ำการข้ึนรปู รวมถงึ
ประมวลผล วิเคราะห์ เพื่อควบคุมหรือปรับแก้ตัวแปรของ
กระบวนการขึ้นรูปให้สามารถผลิตชิ้นงานได้ตามมาตรฐาน
ก�ำหนด เป็นต้น 

ภาพที่	4	 แสดงการฝังเซนเซอร์ในช้ันฟิล์มของ 
ผิวเคลือบ (Surface coating) บนแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก 
(Plastic injection mold) โดยผิวฟิล์มชั้นบนมีหน้าที่
ป้องกันการสึกหรอของแม่พิมพ์ (Wear resistance) 
เซนเซอร์จะถูกฝังระหว่างช้ันฟิล์มที่ท�ำหน้าที่เป็นฉนวน
ไฟฟ้า (Electric insulator) ข้อมลูทีไ่ด้จากเซนเซอร์ดังกล่าว
น�ำมาใช้เพื่อเป็นข้อมูลในการปรับเง่ือนไขในการจ�ำลอง
การท�ำงานด้วยวิธีทางไฟไนต์เอลิเมนต์ (Finite element 
method; FEM) และเพื่อควบคุมระบบหล่อเย็น (Cooling 
system) ของแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก จากภาพดังกล่าวจะ
เห็นว่าเซนเซอร์ที่ใช้ฝังในชั้นฟิล์มมีขนาดเล็กกว่า 0.001 
มลิลเิมตร ดังนัน้แนวโน้มการผลติช้ินงานทีมี่ขนาดเลก็มากๆ 
จะมีเพิ่มขึ้น แม่พิมพ์พลาสติกและแม่พิมพ์โลหะที่สามารถ
ผลิตชิ้นงานให้มีขนาดเล็กในระดับหน่วยไมโครเมตรและ
นาโนเมตร (Micro-Nano Mold and die) จะเป็นโจทย์
ท้าทายศักยภาพของผู้ประกอบการด้านแม่พิมพ์ของไทย 

อย่างไรก็ดีที่ผ่านมาผู้ประกอบการไทยยังให้ความ
ส�ำคัญกับงานวิจัยและพัฒนา (Research and Develop-
ment; R&D) งานด้านแม่พิมพ์น้อย โดยเฉพาะกับกลุ่มผู้
ประกอบการวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อม ดังจะเห็น

ได้จากสัดส่วนมูลค่าการน�ำเข้าแม่พิมพ์จากต่างประเทศท่ี
สงูเมือ่เปรยีบเทยีบกบัมลูค่าการส่งออกแม่พมิพ์ของไทย [14] 
จึงจ�ำเป็นอย่างยิ่งที่ผู้ประกอบการผลิตแม่พิมพ์ต้องพัฒนา
แม่พิมพ์ท่ีผลิตข้ึนให้สามารถตอบสนองต่อความต้องการ
ของลูกค้าที่ใช้แม่พิมพ์ผลิตช้ินงานทั้งของไทยและต่าง
ประเทศได้ ต้องน�ำเทคโนโลยมีาช่วยในการออกแบบให้เกิด
ประสิทธิภาพ เช่นการใช้คอมพิวเตอร์ช่วยในการออกแบบ 
ผลิต และวิเคราะห์งาน เป็นต้น

2.	การผลิต (Production : P)

การออกแบบแม่พิมพ์ส่งผลโดยตรงต่อกระบวนการ
ผลิตและการน�ำแม่พิมพ์ไปใช้งาน เช่น การออกแบบให ้
แม่พมิพ์ต้องตดิเซนเซอร์ทมีขีนาดเลก็มากๆ เพ่ือใช้ตรวจวดั
และควบคมุตวัแปรในกระบวนการขึน้รูปช้ินงาน กจ็ะส่งผล
ให้การผลิตแม่พิมพ์ดังกล่าวมีความยากและต้องใช้เวลาใน
การผลิตนานขึ้น หรือกรณีของการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ใน
ปัจจุบันด้วยกรรมวิธีการตัดเฉือนเนื้อวัสดุ เช่นการกลึง กัด 
และเจาะ อาจถูกแทนที่ด้วยเครื่องมือหรือเคร่ืองจักรที่มี
เทคโนโลยีใหม่ เช่น การพิมพ์ 3 มิติ ซึ่งเป็นการผลิตชิ้นงาน
ด้วยการเติมเนื้อวัสดุ สามารถผลิตชิ้นงานที่มีความซับซ้อน
และมีขนาดเล็กมากๆ ได้ หรือกรณีผู้ประกอบการที่รับจ้าง
ผลิตชิ้นงานอาจไม่จ�ำเป็นต้องใช้แม่พิมพ์หากมีการพัฒนา
เครื่องพิมพ์ 3 มิติ ให้มีประสิทธิภาพในการพิมพ์ชิ้นงานได้
เร็วขึ้นและราคาของเครื่องถูกลง นอกจากเครื่องพิมพ์ 3 
มิติ ปัจจุบันยังมีการพัฒนาเครื่องสแกน 3 มิติ เพื่อใช้สร้าง
แบบชิ้นส่วนต่าง ๆ การใช้เทคโนโลยีทางการวัด (Measur-
ing technology) เช่น การวัดแบบดิจิทัลและไม่สัมผัสชิ้น
งาน มาช่วยตรวจสอบขนาดชิ้นงานที่ผลิตขึ้นมา เป็นต้น 
อนาคตหากอุปกรณ์และเครื่องจักรท่ีมีเทคโนโลยีสมัยใหม่
ดังกล่าวมีราคาถูกลงมาก ๆ อาจมีการขยายการใช้งานเข้า
สู่ผู้ใช้ระดับครัวเรือนเพื่อใช้พิมพ์ผลิตภัณฑ์ใช้เองก็เป็นได้

การฝังเซนเซอร์ในชั้นฟิล์มของ 
ผิวเคลือบบนแม่พิมพ์ [13]

ภาพที่ 4
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3.	การขาย (Sale : S) 

ยุคอุตสาหกรรม 4.0 เป็นยุคที่มีการใช้ข้อมูล (Data) 
และสารสนเทศ (Information) ผ่านระบบเครือข่าย (Net-
work) เพื่อวิเคราะห์และตัดสินใจ ด้วยระบบเทคโนโลย ี
ดงักล่าวท�ำให้เกดิช่องทางการขายสนิค้าเพ่ิมขึน้ โดยเฉพาะ
กับสินค้าอุปโภคและบริโภคในชีวิตประจ�ำวันที่มีแนวโน้ม 
ซื้อและขายสินค้าผ่านระบบออนไลน์มากขึ้น พฤติกรรม
การซ้ือของผู้บริโภคเปลี่ยนไปจากอดีต เชื่อข้อคิดเห็น 
(Comment) จากคนรีวิว (Reviewer) สินค้า ตัดสินใจซื้อ
สินค้าทั้งที่ยังไม่เคยทดลองใช้สินค้านั้น แต่ส�ำหรับชุด
แม่พิมพ์และชิ้นส่วนที่ผลิตด้วยแม่พิมพ์นั้น ลูกค้าจะซื้อก็
ต่อเม่ือ ลกูค้ามคีวามม่ันใจและพอใจกบัแม่พมิพ์ทีอ่อกแบบ
และสร้างขึ้น ซึ่งความมั่นใจและพอใจของลูกค้าเกิดจาก
ประสบการณ์การใช้งานผลิตภัณฑ์ที่สามารถตอบสนอง
อย่างสมบูรณ์ต่อความคาดหวังลูกค้าจนลูกค้ามั่นใจและ
พอใจได้ ทั้งนี้ความคาดหวังของลูกค้าจะยังคงขึ้นอยู่กับ
มุมมองด้าน คุณภาพ (Quality) ต้นทุน (Cost) และการ
ส่งมอบ (Delivery) ที่ตรงเวลา การขายแม่พิมพ์ที่ขาดการ
เติมเทคโนโลยีหรือชิ้นงานที่ขาดเอกลักษณ์นั้นเป็นการขาย
ผลิตภัณฑ์ที่ได้มูลค่าต�่ำจึงต้องการปริมาณการขายมาก 
ซ่ึงเป ็นลักษณะการขายที่ตรงกันข ้ามกับบริบทของ
อุตสาหกรรมยุคที่ 4 ที่เน้นการเพิ่มผลผลิต (Productivity) 
จากการพัฒนาด้านเทคโนโลยี ดังนั้นอาจท�ำให้องค์การ
ธุรกิจไม่สามารถรักษาสถานภาพทางธุรกิจให้ม่ันคงได ้
ผู้ประกอบการจึงต้องท�ำวิจัยและพัฒนากระบวนการผลิต
และผลิตภัณฑ์ของตน เพื่อให้เกิดองค์ความรู้และใช้เป็น 
จุดแข็งขององค์การในการแข่งขันทางการตลาดท่ีสู้กันด้วย
นวตักรรม องค์ความรู้ท่ีพัฒนาขึน้อาจขายร่วมกบัชดุแม่พมิพ์ 
ท�ำให้ชุดแม่พิมพ์ที่ถูกผลิตข้ึนมามีมูลค่าเพิ่ม ซ่ึงจะเป็น
แนวทางของยคุอตุสาหกรรม 4.0 ทีแ่ข่งขนักนัด้วยนวตักรรม 

4.	 การวจิยัการตลาด (Marketing Research : R) 

การรวบรวม บันทึก และวิเคราะห์ข้อมูลการด�ำเนิน
กิจกรรมทางการตลาดของสินค้าตลอดทั้งห่วงโซ่อุปทาน
ของผลิตภัณฑ์ต้ังแต่ผู้จัดหาทรัพยกรการผลิตจนถึงลูกค้า
อย่างมีระเบียบแบบแผนเป็นสิ่งจ�ำเป็นในยุคอุตสาหกรรม 

4.0 ซึ่งมีการเปลี่ยนแปลงสภาพแวดล้อมทั้งภายในและ
ภายนอกองค์การแบบฉับพลัน องค์การธุรกิจแม่พิมพ์ต้อง
เน ้นการวิจัยการตลาดควบคู ่กับการวิจัยและพัฒนา
ผลิตภัณฑ์เพื่อน�ำมาเป็นข้อมูลหรือสารสนเทศย้อนกลับ 
สู่กิจกรรมต่างๆ ของกระบวนการทางธุรกิจ เช่น ประเด็น
ความต้องการและปัญหาของลูกค้าท่ีมต่ีอแม่พิมพ์ทีอ่งค์การ
ผลิตข้ึน เพื่อน�ำมาวิเคราะห์ว่าองค์การของเรายังสามารถ
รองรับและตอบสนองต่อการเปลี่ยนแปลงด้านเทคโนโลยี
การผลิตของลูกค้าได้หรือไม่ 

กรณีขององค์การธุรกิจแม่พิมพ์ที่ผลิตชิ้นงานขาย 
ก็เช่นเดียวกัน ต้องผลิตสินค้าตามความต้องการของลูกค้า 
ไม่ใช่ผลิตสินค้าตามความถนัดขององค์การ ซึ่งจะก่อให้เกิด
ปัญหาเมือ่ผลติสนิค้าออกมาแล้วต้องพยายามขายสนิค้านัน้ 
เพราะไม่สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าที่
เปลี่ยนแปลงฉับพลันในยุคอุตสาหกรรม 4.0 ได้ ดังนั้นต้อง
มีการวิเคราะห์และพยากรณ์ความต้องการของลูกค้าว่า 
มีแนวโน้มเปลี่ยนแปลงอย่างไรในอนาคต หรือกรณีที่
องค์การของท่านต้องเปลี่ยนแปลงระบบหรือกระบวนการ
ผลิต ผู้ผลิตแม่พิมพ์ที่องค์การของท่านใช้บริการอยู่ยัง
สามารถตอบสนองกับระบบการผลิตใหม่ที่ท่านเลือกได้
หรือไม่ ดังน้ันการวิจัยการตลาดจะช่วยให้องค์การธุรกิจ
สามารถวางแผนกลยุทธ์ทางธุรกิจขององค์การตนได้อย่าง
มีประสิทธิภาพบนการอ้างอิงข้อมูลและสารสนเทศที่มี
ประสิทธิภาพ

 
จากมุมมองด้านกระบวนการทางธุรกิจข้างต้น เมื่อ

วิเคราะห์การเปลี่ยนแปลงเพื่อรองรับอุตสาหกรรมยุคที่ 4 
ตามแนวคิดของทฤษฎีระบบ (System theory) พบว่ามุม
มองแต่ละด้านต้องมกีารปรบัหรอืเปลีย่นแปลงกระบวนการ 
(Process) ทั้งกระบวนการด้านการออกแบบ การผลิต 
การขาย และการวิจัยการตลาด ดังนั้นผลกระทบที่ตามมา
จากการปรับหรือเปลี่ยนระบบการผลิตสู่ยุคอุตสาหกรรม 
4.0 คือปัจจัยน�ำเข้า (Input) ดังภาพที่ 5 โดยปัจจัยน�ำเข้า
ที่ส�ำคัญทั้งสาม (3M; Man, Machine and Method) จะ
ได้รับผลกระทบดังต่อไปนี้
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•	 คน (Man)

คนเป็นปัจจัยการผลิตและเป็นทรัพยากรท่ีมีค่า
ขององค์การตามแนวคิดการจัดการสมัยใหม่ (Modern 
management) จากการเน้นระบบอัตโนมัติและการใช ้
หุ่นยนต์ที่สามารถสื่อสารกันได้เข้ามาช่วยในการผลิตเพื่อ
ปรับสู่โรงงานดิจิทัลนั้น จะส่งผลให้มีการลดจ�ำนวนคนงาน
ในระบบการผลิตลง ก่อให้เกิดปัญหาการว่างงานส�ำหรับ
แรงงานท่ีไม่มีความรู้และทักษะที่สอดคล้องกับเทคโนโลยี
และนวัตกรรมที่จะเข้ามาใหม่ คนงานที่ถูกเลือกให้ท�ำงาน
ในโรงงานดิจิทัล จะเป็นคนที่มีศักยภาพสูง (Talented 
worker) ในการปฏิบัติงาน มีความรู้ (Knowledge) ความ
สามารถ (Ability) ทักษะ (Skill) ตลอดจนคุณลักษณะอื่นๆ 
(Other characteristics) ที่องค์การพึงประสงค์ เช่น 
คุณธรรม จริยธรรม การมีค่านิยมร่วมและความจงรักภักดี
ต่อองค์การ เป็นต้น สามารถเรียนรู้และแก้ปัญหาด้าน
เทคโนโลยีที่จะเปลี่ยนถ่ายเข้ามาสู่องค์การได้ตลอดเวลา 
สามารถปฏบิตังิานตามสมรรถนะหลกั (Core competency) 
และสมรรถนะตามบทบาทหน้าที่ (Functional compe-
tency) ขององค์การและตนได้เป็นอย่างดี ดังนั้นสิ่งที่จะ
เป็นอุปสรรคส�ำหรับองค์การที่ต้องการปรับเพื่อรองรับ
อตุสาหกรรม 4.0 คือการไม่ยอมรับการเปลีย่นแปลงของคน 
โดยเฉพาะอย่างยิ่งองค์การจะปรับหรือเปลี่ยนได้ส�ำเร็จ
หรือไม่นั้นขึ้นอยู ่กับวิสัยทัศน์ของผู ้น�ำสูงสุดในองค์การ 
ดงันัน้ความรูแ้ละความเข้าใจของผูน้�ำและบคุลากรในองค์การ

ที่มีต่อเรื่อง อุตสาหกรรม 4.0 จึงเป็นสิ่งส�ำคัญที่จะท�ำให้
องค์การเดนิไปในทศิทางทีถ่กูต้อง ไม่หลงทางท�ำให้เสียเวลา 
เสียโอกาส และเสียงบประมาณไปโดยไม่ได้รับประโยชน ์
ท่ีผ่านมาผู้ประกอบการอาจมีความรู้ความช�ำนาญในธุรกิจ
ของตนเป็นอย่างดี แต่การปรับเปล่ียนระบบการผลิตเดิม
ให้โรงงานเป็นไปตามแนวทางโรงงานดิจิทัลน้ัน อาจเป็น
เรื่องใหม่ที่ท้าทายส�ำหรับผู้ประกอบการ เนื่องจากมีการใช้
เทคโนโลยีสารสนเทศเข้ามาช่วยในระบบการผลิตอย่าง
เต็มรูปแบบ มีการใช้เทคโนโลยีสมัยใหม่หรือเทคโนโลยี
การผลิตชั้นสูงเข้ามาช่วยออกแบบและผลิตช้ินงาน เช่น
การใช้คอมพิวเตอร์ช่วยจ�ำลองการท�ำงานก่อนผลิตจริง 
การสร้างชิ้นงานจากเนื้อวัสดุด้วยเครื่องพิมพ์งาน 3 มิติ 
รวมถึงความรูใ้นการจดัการกบัระบบพลงังานและส่ิงแวดล้อม 
เป็นต้น ดังน้ันผู้ประกอบการและบุคลากรขององค์การจึง
ต้องใช้ความรู้เชิงสหวิทยาการ (Interdisciplinary) ในการ 
น�ำพาองค์การธุรกิจให้สามารถแข่งขันได้ การขาดความรู้ 
ทักษะ และไม่ยอมรับต่อการเปลี่ยนแปลงจะเป็นอุปสรรค
ในการพัฒนาองค์การธุรกิจไปสู่อุตสาหกรรม 4.0

•	 อุปกรณ์ / เครื่องมือ / เครื่องจักร (Machine)

อุปกรณ์ เครื่องมือ เครื่องจักร ที่ใช้เทคโนโลยีเดิมที่
ผูป้ระกอบการมอียูใ่นปัจจบุนัอาจไม่รองรบักบัเทคโนโลยใีหม่ 
เนื่องจากมีการปรับเปลี่ยน กรรมวิธีการผลิต (Manufac-
turing process) รวมถึงวัสดุชิ้นงาน ที่มีแนวโน้มการใช้

ผลกระทบขององค์การจากการ
เปลี่ยนแปลงระบบการผลิตในยุค
อุตสาหกรรม 4.0

ภาพที่ 5
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วัสดุที่เป็นมิตรกับสิ่งแวดล้อมและยังต้องค�ำนึงถึงเรื่องการ
ใช้ทรัพยากรที่มีอยู่อย่างจ�ำกัดด้วย ผลกระทบจากการ
เปลี่ยนแปลงเทคโนโลยีเป็นต้นทุนการผลิตขององค์การ
ธุรกิจที่มีมูลค่าสูงมาก อีกทั้งเทคโนโลยีที่เกิดขึ้นมีความ
เป็นไปได้ที่จะล้าสมัยไปอย่างรวดเร็ว ดังนั้นการตัดสินใจ
เลือกเทคโนโลยีมาใช้เพื่อทดแทนระบบการผลิตเดิมจึงเป็น
สิ่งส�ำคัญมาก นอกจากการพิจารณาเรื่องต้นทุนและจุดคุ้ม
ทุนแล้ว ยังต้องพิจารณาถึงระยะเวลาในการร่วมสมัยของ
เทคโนโลยดีงักล่าวด้วย ทัง้นีใ้นทกุๆ การเลือกจะเกดิต้นทนุ
ค่าเสียโอกาส (Opportunity cost) จากตัวเลือกอ่ืนท่ีไม่
ถูกเลือก จึงจ�ำเป็นที่ผู้ประกอบการควรน�ำมาพิจารณา
ประกอบการตัดสินใจเลือกเทคโนโลยีด้วย

•	 วิธีการ (Method)
อตุสาหกรรมของไทยส่วนใหญ่ยงัคงเพิง่พาเทคโนโลยี

จากต่างประเทศ เนื่องจากขาดการวิจัย เพื่อพัฒนาวิธีการ
หรือกระบวนการผลิตขึ้นใช้เอง ประเด็นปัญหาส�ำคัญของ
อุตสาหกรรมไทย คือ การเป็นเพียงผู้รับจ้างผลิตให้กับ
บริษัทต่างชาติ และเป็นเพียงฐานการผลิตให้กับบริษัทข้าม
ชาติด้วยเหตุผลต้นทุนเรื่องค่าแรงต�่ำ ท�ำให้ถูกควบคุม
กระบวนการผลติด้วยการป้อนความรูแ้ละน�ำเทคโนโลยจีาก
ผู้จ้างผลิตและบริษัทข้ามชาติเข้ามาให้ใช้ เมื่อถูกก�ำหนด 
วิธีการ ก็จ�ำเป็นต้องน�ำเข้าเทคโนโลยี เครื่องมือ เครื่องจักร 
และอปุกรณ์จากต่างชาต ิ โดยทีผู่ป้ระกอบการของไทยไม่ได้
พัฒนาต่อยอดเทคโนโลยีดังกล่าวได้ จึงท�ำให้ขาดการสร้าง
นวัตกรรม และจ�ำเป็นต้องน�ำเข้าเทคโนโลยีใหม่เมื่อมีการ
เปลี่ยนแปลงทางด้านเทคโนโลยีอีก 

บทสรุป

อตุสาหกรรม 4.0 เป็นแนวคดิเชิงบรูณาการทีต้่องการ
เพ่ิมผลผลิตจากนวัตกรรมท่ีเกิดข้ึนในยุคอุตสาหกรรมที่
ผ่านมาเพื่อรองรับความต้องการของผู้ซื้อที่เปลี่ยนแปลง
ตามเทคโนโลยี ซึ่งจะท�ำให้สภาพแวดล้อมขององค์การ
ธุรกิจต้องเปลี่ยนไปตามบริบทในยุคอุตสาหกรรม 4.0 ด้วย 
ดังน้ันเพื่อให้องค์การสามารถรักษาสถานภาพทางธุรกิจให้
มั่นคงและสามารถแข่งขันได้ ผู้บริหารขององค์การต้อง
ศึกษาถึงผลกระทบทั้งทางบวกและทางลบ ซึ่งอาจใช้การ
วิเคราะห์สถานการณ์ (Scenario analysis) ช่วยวิเคราะห์
เพื่อประกอบการตัดสินใจวางแผนธุรกิจแล้วน�ำมาก�ำหนด
กลยุทธ์รองรับการลงทุนทางเทคโนโลยีที่จะเลือกมาใช ้
ให้เหมาะสมเพื่อปิดจุดอ่อน (Weakness) ขององค์การ 
การเปลี่ยนแปลงครั้งนี้อาจเป็นโอกาส (Opportunity) ให้
องค์การธุรกิจได้พัฒนาระบบการผลิตเดิมที่ใช้มาเป็น 
เวลานานให้มีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น แม้ว่าหัวใจส�ำคัญของ
อุตสาหกรรม 4.0 คือ การใช้เทคโนโลยีการผลิตสมัยใหม่
มาบรูณาการเพือ่ใช้ผลติผลติภณัฑ์ แต่สิง่ทีจ่ะต้องเน้นควบคู่
กับการเปลี่ยนแปลงดังกล่าวคือการพัฒนาบุคลากรของ
องค์การให้มีความรู้ ทักษะ และทัศนคติให้ยอมรับการ
เปลี่ยนแปลงท่ีจะเกิดข้ึนตลอดเวลา ควบคู่กับการท�ำการ
วิจัยและพัฒนาวิธีการและผลิตภัณฑ์ให้มีเอกลักษณ์ และ
ตรงตามความต้องการของผู้ซื้อ การพัฒนาและปรับตัวของ
องค์การธุรกิจโดยล�ำพังอาจท�ำให้องค์การธุรกิจที่มีลักษณะ
แบบวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อมไม่มีก�ำลังปรับ
เปลี่ยนได้ทันกับสถานการณ์ที่เปลี่ยนแปลงอยู่ตลอดเวลา
ได้ ดังนั้นการส่งเสริมจากภาครัฐจึงเป็นสิ่งจ�ำเป็นที่จะช่วย
ให้ผู ้ประกอบการของไทยสามารถรักษาสถานภาพทาง
ธุรกิจให้ม่ันคงและสามารถแข่งขั้นได้ทั้งในตลาดภายใน
และภายนอกประเทศ  
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4 กรกฎาคม 2560 การประชุมหารือจัดทำ�หนังสือศัพท์แม่พิมพ์ไทย (สาขาแม่พิมพ์ปั๊มโลหะ) 
ณ ห้องประชุม 303 สำ�นักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน MIDI

การประชุมหารือจัดทำ�หนังสือศัพท์แม่พิมพ์ไทย 
(สาขาแม่พิมพ์ฉีดโลหะ) ณ ห้องประชุม 303 สำ�นัก

พัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน MIDI

ประชุมคณะทำ�งานจัดทำ�หนังสือศัพท์แม่พิมพ์ไทย  
(สาขาแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก)  
ณ บริษัท ไทยบูรณะ แมนูแฟคเชอริ่ง จำ�กัด

การประชุมคณะทำ�งานจัดทำ�หนังสือศัพท์แม่พิมพ์ 
(ฉบับปรับปรุง) - สาขาแม่พิมพ์ฉีดโลหะ
ณ ห้องประชุม 303 สำ�นักพัฒนาอุตสาหกรรมสนันสนุน MIDI

ประชุมคณะทำ�งานเตรียมความพร้อมการจัดประชุม
ประชาพิจารณ์หนังสือศัพท์แม่พิมพ์ไทย
ณ ห้อง 303 สำ�นักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน MIDI

การประชุมประชาพิจารณ์ การจัดทำ�หนังสือศัพท์แม่พิมพ์ไทย (ฉบับปรับปรุง)  
(แม่พิมพ์ปั๊มโลหะ แม่พิมพ์ฉีดพลาสติก แม่พิมพ์ฉีดโลหะ)  สนับสนุนโดย  

โครงการสร้างความยั่งยืนอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย ณ โรงแรมเมเปิล บางนา

การประชุมต่างๆ

4 สิงหาคม 2560

8 สิงหาคม 2560

28 สิงหาคม 2560

5 กันยายน 2560

6 กรกฎาคม 2560
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คณะทำ�งานจัดทำ�หนังสือศัพท์แม่พิมพ์ไทย ร่วมประชุม
สรุปผลหลังจากการประชาพิจารณ์รับฟังข้อคิดเห็น
ณ ห้อง 303 สำ�นักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน MIDI

สัมมนาหัวข้อ “การออกแบบและการแก้ปัญหาชิ้นงานฉีดพลาสติกด้วย 
โปรแกรมวิเคราะห์ช่วย”  ในงานแสดงสินค้า T-PLAS 2017 ห้อง MR 212 ไบเทค บางนา

สัมมนาหัวข้อ “การวิเคราะห์และแก้ไขปัญหางานเป่าพลาสติก”
ในงานแสดงสินค้า T-PLAS 2017 ห้อง MR 212 ไบเทค บางนา

สัมมนาหัวข้อ “การวิเคราะห์ปัญหาในงานแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก”
ในงานแสดงสินค้า T-PLAS 2017 ห้อง MR 212 ไบเทค บางนา

สัมมนาหัวข้อ “การคำ�นวณขั้นพื้นฐานสำ�หรับงานฉีดขึ้นรูปผลิตภัณฑ์พลาสติก” 
ในงานแสดงสินค้า T-PLAS 2017 ห้อง MR 212 ไบเทค บางนา

8 กันยายน 2560

21 กันยายน 2560

วิทยากร : รศ.สถาพร ชาตาคม หัวหน้าภาควิชาเทคโนโลยีวิศวกรรมเครื่องกล

วิทยาลัยเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ

อาจารย์สรศักดิ์ วงค์มณี อาจารย์ประจำ�สาขาเทคโนโลยีวิศวกรรมแม่พิมพ์และ

เครื่องมือ ภาควิชาเทคโนโลยีวิศวกรรมเครื่องกล วิทยาลัยเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ

วิทยากร : คุณรังสรรค์ หิรัญรัตน์ ที่ปรึกษา บริษัท กรุงไทยพลาสแพค จำ�กัด

กรรมการบริหารสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

วิทยากร : คุณไพศาล กสิกรรม ผู้จัดการ บริษัท สมาร์ท พลาส (ประเทศไทย) จำ�กัด

วิทยากร : อ.ประพัทธิ์ คุ้มปลีวงศ์
ผู้เชี่ยวชาญประจำ�ศูนย์ค้นคว้าและ

พัฒนา เทคโนโลยีการผลิตทาง

อุตสาหกรรม ภาควิชาวิศวกรรม

เครื่องกล คณะวิศวกรรมศาสตร์

มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร์

การประชุมต่างๆ

การฝึกอบรม และสัมมนา

22 กันยายน 2560

23 กันยายน 2560
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1 กรกฎาคม 2560

15 กรกฎาคม 2560

หลักสูตรการบริหารจัดการธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่ รุ่น 3

การอบรมหัวข้อ “การวิเคราะห์และเขียนแผนธุรกิจองค์กร ครั้งที่ 1”

การอบรมหัวข้อ “การวิเคราะห์และเขียนแผนธุรกิจองค์กร ครั้งที่ 2”

การอบรมหัวข้อ “การบริหารการผลิตแม่พิมพ์และอุปกรณ์”

การอบรมหัวข้อ “การจัดองค์กรและการจัดการโรงงานแม่พิมพ์”

การอบรมหัวข้อ “การพัฒนาทรัพยากรบุคคลและวัฒนธรรมองค์กร์”

วิทยากร : 
อ.สุธน ตั้งสกุล

วิทยากร : 
ดร.ฉัตรแก้ว ฮาตระวัง

วิทยากร : 
อ.โสภณ ด้วงประเสริฐ

วิทยากร : อ.ธรรมรัตน์ จังสิริวัฒนา

29 กรกฎาคม 2560

5 สิงหาคม 2560

22 กรกฎาคม 2560
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19 สิงหาคม 2560

หลักสูตรการบริหารจัดการธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่ รุ่น 3

การอบรมหัวข้อ “ความปลอดภัย อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมใน 
โรงงานแม่พิมพ์”

วิทยากร : ดร.พิษณุ วรรณกูล

วิทยากร :  รศ.ดร.สมบัติ กุสุมาวลี

วิทยากร :
รศ.กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ

วิทยากร : 
รศ.ดร.ธนัญญา วสุศรี

วิทยากร : รศ.ดร.ธนัญญา วสุศรี

9 กันยายน 2560

การอบรมหัวข้อ “การบริหารจัดการการฝึกอบรมเพื่อพัฒนาทักษะบุคลากร
สาขาแม่พิมพ์”

การอบรมหัวข้อ “การจัดการด้านคุณภาพเพื่อเพิ่มผลผลิต ครั้งที่ 1”

การอบรมหัวข้อ “การบริหารงานโลจิสติกส์และซัพพลายเชน”

การอบรมหัวข้อ “Warehouse Management”

การอบรมหัวข้อ “การจัดการด้านคุณภาพเพื่อเพิ่มผลผลิต ครั้งที่ 2”

16 กันยายน 2560

23 กันยายน 2560

2 กันยายน 2560

26 สิงหาคม 2560
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หลักสูตรการบริหารจัดการธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่ รุ่น 3

กิจกรรมต่างๆ

กิจกรรมเยี่ยมชมโรงงาน ณ บริษัท ศรีไทยโมลด์ส จำ�กัด (ช่วงเช้า)

คุณวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์ นายกสมาคมฯ  เป็นผู้แทนมอบ
เงินบริจาคสมทบทุนโครงการผลิตช่างเทคนิคแก่ผู้พิการและ
ผู้ด้อยโอกาส

คณะกรรมการบริหารสมาคมฯ 
เข้าร่วมงาน Open House  
ศูนย์ปฏิรูปอุตสาหกรรมสู่อนาคต (Industry Transformation 
Center : ITC) โดยมี ดร.พสุ โลหารชุน อธิบดีกรมส่งเสริม
อุตสาหกรรม เป็นประธานกล่าวเปิดงาน

งาน Symposium on Thailand 4.0 Towards Connected Industries  
ครบรอบ 130 ปี ความสัมพันธ์ทางการทูตไทย – ญี่ปุ่น  ณ ห้องแกรนด์บอลรูม  
โรงแรมแบงค็อกแมริออท ควีนส์ปาร์ค

ผู้แทนบริษัท ยูบีเอ็ม เอเชีย (ประเทศไทย) จำ�กัด 
ผู้จัดงาน INTERMACH  
มอบเงินสนับสนุนกิจกรรมสมาคมฯ

กิจกรรมเยี่ยมชมโรงงาน ณ บริษัท ไทยบูรณะ แมนูแฟคเชอริ่ง จำ�กัด

21 กรกฎาคม 2560

27 กรกฎาคม 2560

 บริษัท บี.เอส.ทูลส์แอนด์เอ็นจิเนียริ่ง จำ�กัด
(ช่วงบ่าย)

ร่วมออกบูธในงานเจรจาธุรกิจ

14 กันยายน 2560

12 กันยายน 2560

10 สิงหาคม 2560

4 สิงหาคม 2560
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การสัมมนาทางวิชาการเรื่อง

“หลักการออกแบบฟิกซ์เจอร์
สำ�หรับตรวจสอบชิ้นงาน
เบื้องต้น”

การสัมมนาทางวิชาการเรื่อง 

“การบำ�รุงรักษาและแนวทางแก้ ไข
ข้อบกพร่องในงานฉีดพลาสติก”

การสัมมนาทางวิชาการเรื่อง “ปัญหาข้อบกพร่องในงานฉีดไดคาสติ้งและแนวทางการแก้ ไข”  
วิทยากร : ดร. พงษ์ศักดิ์ ดุลยประพันธ์

คุณวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์
นายกสมาคมฯ กล่าวเปิด
การสัมมนา ทั้ง 3 ห้อง 

กิจกรรมนำ�ผู้สร้างพบผู้ใช้ ครั้งที่ 5/2560  (ณ สถาบันไทย-เยอรมัน ชลบุรี)

27 กรกฎาคม 2560 จัดโดย : สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย  
สนับสนุนโดย : โครงการสร้างความยั่งยืนอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

วิทยากร : ดร. ณัฐพล จันทร์พาณิชย์ และ อ. คันธพจน์ ศรีสถิตย์

วิทยากร : อ. วิเชียร ศรีสวัสดิ์
การแสดงสินค้า และผลิตภัณฑ์ของสมาชิก
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คอลัมน์  
Factory Outlook ฉบับนี ้

มาเยี่ยมชมบริษัท ซีเอ็นซี เทค จ�ำกัด 
ได้พูดคุยถึงแนวคิด และมุมมองในการบริหารธุรกิจ

กับ คุณวีรนันท์  ศรัณยวัฒน์สิน  
รองกรรมการผู้จัดการ ผู้บริหารเจนเนอเรชั่นใหม่ 

ผู้สานต่อธุรกิจของครอบครัว  
จากทักษะความเชี่ยวชาญที่สั่งสมภายในองค์กร 

บวกกับประสบการณ์ด้านการตลาด  
ท�ำให้ ซีเอ็นซี เทค  

เป็นผู้น�ำทางด้านงาน CNC

CNC TECH CO., LTD.
บริษัท ซีเอ็นซี เทค จ�ำกัด

หมายเหตุ : รูปชิ้นงานเป็นเพียงงานตัวอย่างที่ทาง CNC TECH ออกแบบขึ้นมา 

เนื่่องจากบริษัทฯ มีนโยบายเก็บรักษาความลับของลูกค้า ไม่สามารถน�ำรูปชิ้นงานหรือแบบงานของลูกค้ามาเปิดเผยได้  

E-mail : cnc.tech9@gmail.com
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Q 	 ประวติัความเป็นมาของบริษทั ซีเอน็ซี เทค จ�ำกัด? 
     
A 	 บริษัท ซีเอ็นซี เทค (CNC TECH) เปิดมาต้ังแต่ปี 
ค.ศ. 2002 เริ่มต้นจากธุรกิจของครอบครัวก่อตั้งมาตั้งแต่
รุ่นอากง เป็นโรงงานฉีดพลาสติกอายุกว่า 60 ปี ผลิต
เครื่องประดับ เช่น หวี ที่คาดผม ดอกไม้พลาสติก เป็นต้น 
โดยแม่พิมพ์ฉีดพลาสติกท้ังหมดเราผลิตใช้เองภายใน 
ต่อมาเป็นช่วงที่เทคโนโลยี CNC เริ่มเข้ามาจึงได้น�ำเครื่อง 
CNC (Computer Numerical Control) และเทคโนโลยี
ใหม่ๆ เข้ามาใช้ในโรงงานประกอบกับประสบการณ์และ
ความเชี่ยวชาญในการท�ำแม่พิมพ์ที่สั่งสมมา น�ำมาพัฒนา
ทักษะในงานด้าน CNC จึงได้ขยายธุรกิจและเปิดบริษัท 
ซีเอ็นซี เทค จ�ำกัด รับผลิต Insert, Insert Core Cavity 
Slide, กัดงานช้ินงาน ช้ินส่วนและอุปกรณ์ต่างๆ ของ
แม่พิมพ์ทุกประเภท และผลิตต้นแบบผลิตภัณฑ์ (Proto-
type)  

 	 ลูกค้าเจ้าแรกและเจ้าหลักของบริษัท ซีเอ็นซี เทค 
คือ บริษัท ไทยสแตนเลย์การไฟฟ้า จ�ำกัด (มหาชน) เป็น
ผู้ผลิตอุปกรณ์ส่องสว่างยานยนต์อย่างครบวงจร การท�ำ

แม่พิมพ์ฉีดพลาสติกส่วนไฟรถยนต์ แม่พิมพ์ต้องมีความ
ละเอยีด ผวิต้องกดัให้เรยีบสวย เงาเป็นกระจก สันต้องคม 
เมื่อน�ำไปทดสอบ Reflection การตกกระทบค่าแสงแล้ว
องศาต้องไม่ผดิจากแบบท่ีค�ำนวณไว้ หากองศาผิดจะท�ำให้
ค่าการหักเหของแสงตกกระทบเปลี่ยน ท�ำให้ทดสอบไม่
ผ่าน ทุกอย่างต้องใช้เครื่องจักรที่เที่ยงตรงแม่นย�ำ  ค่าที่
ได้ตามโปรแกรมของ CAD DATA ของลูกค้า เรามีการ
การันตีงานทุกงานที่ออกไปมี QC สามารถเทียบกับแบบ
ที่ลูกค้าตามค่ามาตรฐานที่ก�ำหนดให้มาอย่างถูกต้อง 

Q 	 สิง่ท่ีกล่าวได้ว่าคือจดุแขง็ของบริษทั CNC TECH  
	 คืออะไร ?

A 	 CNC TCEH เราผลิตงานได้หลากหลาย งานที่ต้อง
อาศัยความช�ำนาญเป็นพิเศษ งานที่เน้น Precision สูงๆ 
ลกูค้าจะคดิถงึเรา เรามจีดุแขง็ในเรือ่งบคุลากร และมมุมอง
ของผูบ้ริหารในการบรหิารจัดการจงึท�ำให้เราแตกต่างจาก
โรงงานอื่นๆ ลูกค้าส่วนใหญ่เป็นกลุ่มยานยนต์โดย 95% 
เป็นบริษัทญี่ปุ่นในประเทศไทย เพราะฉะนั้นงานจึงต้อง
มีมาตรฐานสูง เน้นคุณภาพ และจุดแข็งอีกจุดหนึ่งคือ 
Know How และความเชี่ยวชาญในงานตัดขึ้นรูปชิ้นงาน 

“Exceptional Quality, 
24 hr. Rapid Service, On-time Delivery”

Advanced CNC Machining Services
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Q 	 กลยุทธ์ทีท่�ำให้ CNC TECH ประสบความส�ำเร็จ 
	 จากรุ่นสูรุ่่นถงึปัจจบุนันี ้?

A 	 การบริหารทรัพยากรบุคคลภายในของเราค่อน
ข้างนิ่ง พ้ืนฐานการบริหารงานแบบคนจีนอยู่กันเป็น
ครอบครัว เอาใส่ใจเขาใส่ใจเรา จึงท�ำให้พนักงานอยู่กัน
มานาน ท�ำให้ธุรกิจเกิดความมั่นคงก้าวหน้า โดยส่วนตัว
ไม่ได้จบเอน็จิเนยี เรยีนมาสายการตลาดเราจึงไม่สามารถ
ไปสอนช่างได้   แต่เราสามารถช่วยหยิบยื่นโอกาสในการ
เรยีนรูง้านให้กับช่างได้ ซึง่แนวความคดิเราจะต้องท�ำยงัไง
ให้ธุรกิจก้าวไปข้างหน้าได้เรื่อยๆ เปิดโอกาสขยายธุรกิจ
ไปในอุตสาหกรรมที่หลากหลาย เพ่ือตอบสนองความ
ต้องการของลูกค้า ในส่วนมุมมองของผู้บริหารเราก็หา
ส่ิงใหม่ๆ มาเป็นโจทย์ที่ท้าทายความสามารถเป็นการ 
Think Outside The Box เพื่อเพิ่มศักยภาพทักษะฝีมือ
ภายในองค์กรของเราตลอดเวลา เราไม่ไปปิดกัน้ความคดิ
แต่เปิดโอกาสให้โจทย์แก่พนักงานให้ลองท�ำส่ิงที่เป็นไป
ไม่ได้ เมื่อเราท�ำอันนี้ได้แล้วก็ลองท�ำอันนี้บ้าง เริ่มแรกก็มี
ผิดพลาดบ้าง ถือเป็นค่าวิชาไม่อย่างนั้นเขาก็จะไม่กล้า
ก้าวออกมา เช่นตอนที่เราเริ่มท�ำแม่พิมพ์ Die Casting 
ให้ฮอนด้าเป็นงานสูงกัดแท่งเล็กเหมือนตะเกียบแล้ว
เจาะรูยากมาก ปีแรกงานที่ผลิตต้องทิ้งเท่ากับออเดอร์ 
พอปีที่สองนั่งคุยปรึกษากับช่างว่าเราลองสู้อีกซักตั้งไหม 
จนทุกวันนี้ยอดค�ำสั่งซื้อเพ่ิมขึ้นเท่าตัวทุกปี และยังเป็น
เครดิตทีด่ใีห้แก่บรษัิทด้วย ฉะนัน้บางครัง้เราต้องยอมเสีย
ค่าเรียนรู ้จากเดมิเราตัดขึน้รปูช้ินส่วนแม่พิมพ์ฉดีพลาสตกิ
เป็นหลัก ณ ตอนนี้เรามีแผนกตัดขึ้นรูปชิ้นส่วนแม่พิมพ์ 
Die Casting ซึ่งลูกค้าหลักคือบริษัท ฮอนด้ามา 4-5 ปี 
หรือการท�ำชิ้นส่วน Prototype ไปจนถึงท�ำแม่พิมพ์ถนน 
Test Drive บนพื้นที่ 5 ไร่ ของบริษัทญี่ปุ่นที่สร้างถนนให้
บริษัทรถยนต์ชั้นน�ำต่างๆ เป็นต้น ดังนั้นเมื่อลูกค้าเสนอ
หรอืมคีวามต้องการอะไร เราจะร่วมกนัปรกึษากับทีมช่าง
ถึงความเป็นไปได้ เป็นการเปิดโอกาสให้เราท�ำงานได้
หลากหลาย ผู้บริหารมีหน้าท่ีช่วยในการผลักดันให้
บริษัทก้าวออกไปสู่ธุรกิจไปสู่ตลาดใหม่ๆ มิเช่นนั้นเรา

การกัดผิวให้เรียบเป็นกระจก งานสันคม งานด้านสูง 
งานลึก งานกัดเก็บ Outside พลิกตะแคงโดยปกติทั่วไป
จะใช้เคร่ือง 5 แกนผลิต แต่ท่ี ซีเอ็นซี เทค เราใช้เครื่อง 
3 แกน ท�ำให้ลูกค้าสามารถ Save Cost งานเซาะร่อง 
เช่น ร่องเล็ก ลึกแคบเราสามารถท�ำได้ถึง R0.01 กัด
เหล็กชุบแข็งได้ 55 HRC โดยส่วนใหญ่จะใช้ EDM 
(Electrical Discharge Machining) กัดอิเล็กโทรดแล้ว
จึงสปาร์ค แต่เรากัดทีเดียวจบซึ่งความละเอียดงานผิว 
Machine กับงานผิว EDM จะต่างกันมาก ราคาก็ถูกลง
สามารถลดระยะเวลาและกระบวนการผลิตและคุณภาพ
งานที่ออกมาสวยกว่า เช่น เลนส์ผิวโค้งแบบพาลาโบลา
ในการผลิตจะมีรอยต่อ แต่เราท�ำให้ไม่มีรอยต่อได้ และ
ขัน้ตอนในการผลติรวดเรว็กว่า เราสามารถผลติงานประเภท 
Premium กัดงานบนวัสดุที่หลากหลายนอกจากเหล็กได้ 
เช่น กัดงานเลนส์โค้งจากก้อนอะคริลิคใสหนา 100 mm. 
กัดออกมาให้บาง 1 mm. และมีความโค้งรวม 100 mm. 
ได้ผิวเรียบเป็นกระจกใส มีความคม โดยเราเรียนรู้จาก
เทคนิคในการตัดขึ้นรูปชิ้นงานรูปแบบต่างๆ และเทคนิค
การท�ำ Prototype จากลูกค้าญี่ปุ่นที่สอนเรามาอีกที  

	 ระบบการผลิต QCD (Quality-Cost-Delivery) 
ได้คุณภาพมาตรฐาน การบริการที่ CNC เราท�ำงานตลอด 
24 ช.ม. 2 กะ ในส่วนแผนกออกแบบ CAD CAM ก็
ท�ำงานกะกลางคืนด้วย ถ้าลูกค้ามีงานด่วนเข้ามาในช่วง
เย็น เราสามารถขึ้นเครื่องท�ำโปรแกรมได้ทันที ซึ่งเสียง
ตอบรับส่วนใหญ่จากลูกค้าพอใจบอกว่าระยะเวลาการ
ผลิต Lead Time ได้รวดเร็ว อาชีพของเราคือ บริการ 
ให้บริการลูกค้าด้วยใจ (Service mind) สินค้าทุกชิ้นของ
เรามีคุณภาพ มาตรฐานคงที่ เพราะพนักงานและช่างอยู่
กับเรามานาน การ Turn Over เข้าออกของพนักงานต�่ำ
จึงท�ำให้มาตรฐานคุณภาพของเราสามารถควบคุมได้ 
ในเรื่องราคาสมเหตุสมผลตามมาตรฐาน งานที่ออกมามี
ประสิทธิภาพดีที่สุด และสามารถช่วยลูกค้า Save Cost 
ได้อีกด้วย
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กจ็ะอยูก่บัทีไ่ม่ได้พฒันา โอกาสในการได้ทดลองท�ำสิง่ใหม่ๆ 
เป็นเหมอืนการสร้าง Know How ศกัยภาพ และเทคนคิที่
สะสมไปเรือ่ยๆ ภายในองค์กร การเรยีนรูจ้ากประสบการณ์
ในการท�ำงานเหมอืนเราเรยีนหนงัสอื ท�ำแบบฝึกหดัทีย่าก
ขึ้นไปเรือ่ยๆ ส่วนเทคโนโลยใีหม่ๆ จากภายนอกเรากต้็อง
อพัเดทตนเองตลอดเวลา 

Q 	 การเข้ามารับช่วงสานต่อธุรกิจของครอบครัว  
	 คุณวีรนันท์มีแนวคิดต่อธุรกิจแม่พิมพ์อย่างไร 
	 บ้าง ? 

A 	 จากที่เราเรียนจบและท�ำงานเกี่ยวกับการตลาด 
มาตลอด เมื่อต้องมาสานต่อธุรกิจครอบครัว เราวิเคราะห์
จากความคดิเห็นส่วนตวั ผูป้ระกอบการในวงการแม่พมิพ์
การท�ำงานต้องอาศยัคอนเน็คชัน่ (Connection) ซึง่แรกๆ 
เรายังไม่รู้จักใคร จึงใช้วิธีท�ำการตลาดแบบคนรุ่นใหม ่
โดยการออกงานแสดงสินค้า (Exhibition) ใช้วิธีออกสื่อ
โฆษณาแนะน�ำตัวกับลูกค้า และรับฟัง Feedback จาก
ลูกค้า น�ำประสบการณ์ท�ำงานกับบริษัทต่างชาติที่เน้น
ความรับผิดชอบตรงต่อเวลามาใช้ CNC TECH จะแจ้ง
ลูกค้าถึงขั้นตอนความคืบหน้าของการท�ำงานตลอด 
เราใส่ใจรับผิดชอบการันตีงานทุกชิ้นงานที่ผลิต 100% 
จึงสร้างความน่าเช่ือถือและไว้วางใจในคุณภาพและ
มาตรฐานของ CNC TECH แก่ลูกค้ามาอย่างต่อเนื่อง  

Q 	 ในช่วงท่ีอุตสาหกรรมยานยนต์ไทยซบเซามีผล 
	 กระทบต่อบรษิทั CNC TECH บ้างหรอืไม่ ? 

A 	 ทางบริษัทได้รับผลกระทบตามสภาพรวมของ
อุตสาหกรรมยานยนต์ แต่ต้องขอบคุณลูกค้าที่ให้ความ
ไว้วางใจในคุณภาพมาตรฐานการผลิต การบริการ และ
ความซื่อสัตย์ต่ออาชีพของทาง CNC TECH ท�ำให้ลูกค้า
บอกกันปากต่อปาก เมือ่ลกูค้ามงีานเข้ามา เขาจะคิดถงึเรา 
แม้ในช่วงปีที่เศรษฐกิจซบเซาเรายังมีงานเพราะลูกค้า
ไว้ใจเรา และสิ่งส�ำคัญโปรดักส์เรามีความหลากหลายทั้ง 
Mold Parts อุปกรณ์ชิ้นส่วน Insert แม่พิมพ์ทกุประเภท 
Prototype ในทกุวงการธรุกจิ เรารับลูกค้าได้หมด ไม่ได้
ปิดหรอืยดึแค่ในอตุสาหกรรมใดอตุสาหกรรมหนึง่ เป็นการ
กระจายความเสี่ยง ซึ่งคนในวงการอุตสาหกรรมแม่พิมพ์
จะรู้ว่าช่วงไหนที่มีงานและช่วงท่ีงานน้อย แต่ทุกวันนี้
เรามีงานทั้งปี ซ่ึงในอนาคตเราก�ำลังวางแผนงานว่าจะ
แตกธุรกิจไปในอุตสาหกรรมใดได้บ้าง ตามอุตสาหกรรม
เป้าหมายที่มีอนาคตอย่าง Aerospace, Medical ด้วย
ทักษะ ความเชี่ยวชาญที่เรามีอยู่ แต่เราก็ต้องค่อยๆ ขยับ
ระดับขึ้นไป

Q 	 ปัจจุบันเทคโนโลยีพัฒนาไปอย่างรวดเร็วทาง  
	 บริษัท ซีเอ็นซี เทค มีวิธีอย่างไรในการก้าวให้ทัน 
	 เทคโนโลยี ?

A 	 บริษัท ซีเอ็นซี เทค เรามีการพัฒนาองค์ความรู้
ภายในองค์กรอย่างต่อเนื่อง ในส่วนของเทคโนโลยีใหม่ๆ
เราติดตามและอพัเดทตลอด โดยน�ำมาปรบัใช้ให้เหมาะสม
กับองค์กรของเรา ซึ่งขณะนี้เราก�ำลังท�ำโรงงานให้ไปถึง 
4.0 โดยน�ำระบบ IT มาใช้ เพื่อลดการใช้กระดาษ 
(Paperless Office) ในการสั่งงานผ่านระบบออนไลน ์
และบาร์โค้ดมาใช้เพื่อตรวจสอบชิ้นงาน เมื่อมีงานเสีย
เราสามารถวิเคราะห์แก้ไขปัญหา และหาสาเหตุได้ว่าเสีย
เพราะคน หรอืเสยีเพราะเครือ่ง เราสามารถป้องกันได้ โดย
น�ำเทคโนโลยีเข้ามาช่วยลด Human Error ในการท�ำงาน

High Speed Machine

Cutting Control Quality

50,000 rpm.

±0.02 
(±0.01 in Specific areas)
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	 ในส่วนบุคลากรเราเพิ่มทักษะฝีมือด้วยการส่งไป
อบรม หรือให้โจทย์การบ้านเป็นการฝึก ให้เขากล้าก้าว
ออกมาจากกรอบเดิมๆ พัฒนาศักยภาพของตน เราต้อง
ก้าวต่อไป การหยุดอยู่กับที่คือการถอยหลัง 

Q 	 มุมมองเก่ียวกบัสภาวะอตุสาหกรรมแม่พมิพ์ไทย  
	 รวมท้ังปัญหาแลอุปสรรคของผู้ผลิตแม่พิมพ์ 
	 ในปัจจบุนั ?

A 	 โรงงานผู ้ผลิตแม่พิมพ์จะต้องรู ้ทันกระแสการ
เปลี่ยนแปลง จะมี New Model อะไรออกมา ถึงแม้ว่า
แม่พิมพ์เป็นงาน Made to order แต่เราก็ต้องขยายฐาน
ลูกค้าให้หลากหลายกลุ่ม หางานให้เครื่องที่มีอยู่สามารถ
ว่ิง 24 ช.ม.ได้ ส่วนเรื่องบุคลากรท่ีไม่เพียงพอเป็นปัญหา
เกือบทุกโรงงาน

	 ที่ CNC TECH ได้เปิดรับสมัครพนักงานใหม่แต่ก็
หายากมาก เราจึงต้องลงทุนในการซื้อเครื่องจักรเพ่ิม
โดยได้รับการสนับสนุนจาก BOI เนื่องจากนโยบายเรา
ไม่ส่งงาน Outsource การบริหารบุคคลเราเป็นระบบ 
ให้เติบโตภายในองค์กร เช่นจากท�ำงานอยู่หน้าเครื่อง 
ท�ำงานด้วยกันมาถึงระยะเวลาที่ไว้ใจได้ มีฝีมือเรียนรู้ได้ 
ก็จะให้เลื่อนขึ้นมาท�ำโปรแกรม ซึ่งเขาต้องอยู่กับเรายาว
เปรียบเหมือนเราให้คัมภีร์ทองค�ำเขาแล้ว ไม่อย่างนั้น
สมองไหล เพราะทักษะความรู้เป็นสิ่งที่เราเก็บส่ังสม
ภายในองค์กรมาอย่างต่อเนือ่งและยาวนาน ที ่CNC TECH 
พนกังานอยูก่นัยาวไม่มปัีญหาคนเข้าออก เพราะเราไม่ใช่
บรษิทัใหญ่เป็นองค์กรเลก็ทีอ่ยูก่นัเป็นครอบครัว โดยนสัิย
คนไทยไม่ชอบกฎระเบียบ ถ้าคุณเคารพซึ่งกันและกัน 
เคารพในหน้าที่ตนเอง เคารพผู้อื่นก็ไม่ต้องมีกฎระเบียบ
เยอะมาก

	 ปัจจุบันรูปแบบการตลาด การค้าขายเปลี่ยนไป  สู่
ระบบออนไลน์ ไร้พรมแดน และการเปิดเสรีทางการค้า
อาเซียน (AEC) เราต้องหา core ที่แตกต่าง เช่น งานง่าย
คืองานของประเทศเพื่อนบ้าน เราท�ำงานที่ยากขึ้นคือ
งานของคนไทย ต้องถีบตัวขึ้นไป โดยจับตลาดบนด้วย
คุณภาพฝีมือ CNC TECH เรามีแนวคิดจะผลิตสินค้า
แบบ Premium Mass เพราะเมื่อเศรษฐกิจชะลอตัวการ
สั่งซื้อของตลาดระดับบนยังคงมีก�ำลังซื้อ

Q 	 มุมมองของผู้ประกอบการในภาคอุตสาหกรรม 
	 ไทย คิดว่าปัญหาเร่งด่วนที่ควรแก้ไขและพัฒนา 
	 คืออะไร ?

A 	 ทรัพยากรบุคคล ทั้งด้านปริมาณ และคุณภาพ 
ปริมาณแรงงานมีไม่เพียงพอ และคุณภาพฝีมือยังไม่ได้
มาตรฐานตามค่าแรงขั้นต�่ำท่ีเพิ่มขึ้นทุกปี ซึ่งค่าแรงและ
มาตรฐานฝีมือยังสวนทางกัน หากมีการสร้างมาตรฐาน
ให้ไปในทิศทางเดียวกัน การจ่ายค่าแรงที่เพิ่มขึ้นแต่ได้
บุคลากรที่มีคุณภาพโรงงานก็ยินดีที่จะจ่าย ยกตัวอย่าง
ในประเทศญี่ปุ่นที่ใช้คนคุมเครื่องฉีด 10 เครื่อง แค่ 2 คน
	
	 ซึ่งการขาดแคลนแรงงานเชิงคุณภาพเป็นปัญหา
เกือบทุกอุตสาหกรรมเป็นปัญหาระดับชาติที่ทุกฝ่าย 
ต้องช่วยกันแก้ไข และอีกสิ่งหนึ่งที่ส�ำคัญคือการปลูกฝัง
ทัศนคติเชิงบวกในการท�ำงาน และพัฒนาทักษะฝีมือของ
ตนเองอย่างต่อเนื่อง
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FACTORY OUTLOOK

Q 	 สิ่งเป็นความต้องการให้ภาครัฐช่วยเหลือหรือ 
	 สนับสนุน ?

A 	 บริษัท ซีเอ็นซี เทค เราได้รับการสนับสนุนจาก
ภาครัฐ และสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย เช่นการ
ไปร่วมออกบูธแสดงสินค้า เป็นช่องทางหนึ่งที่ท�ำให้เรา
มีออเดอร์ เข้าร่วมอบรมสัมมนาเพื่อพัฒนาทักษะและ
ฝีมอืช่างแม่พมิพ์ เพราะแม่พมิพ์เป็นต้นน�ำ้ทีดึ่งธรุกจิอืน่ๆ 
เข้ามาด้วย อยากให้ภาครฐัให้การสนบัสนนุผูป้ระกอบการ
ต่อไป เพราะผู้ประกอบการแม่พิมพ์ส่วนใหญ่ไม่ใช่บริษัท
ใหญ่ 
	

Q 	 ข ้อคิดเห็นท่ีอยากฝากถึงผู ้ประกอบการใน 
	 อุตสาหกรรมแม่พิมพ์ ?

A 	 ในมุมมองของคนรุ่นใหม่ที่ไม่ได้ท�ำแม่พิมพ์มาก่อน
ได้เข้ามาในวงการนี ้มองว่าอยากให้ผูป้ระกอบการแม่พมิพ์
มุ่งเน้นการท�ำงานแบบพันธมิตร และการสร้างจุดแข็งที่
แตกต่างของแต่ละบรษิทัมากกว่าการเน้นไปทีก่ารแข่งขนั
ทางด้านราคาเป็นหลัก เพราะทุกคนในวงการรู้อยู่แล้วว่า
งานแบบน้ีต้องราคาเท่าไร ต้นทุนจริงๆ เท่าไร การไป
ตดัก้อนเนือ้เราเพือ่จะได้งานแบบนี ้ ผูป้ระกอบการกเ็จ็บ
ด้วยกันทุกฝ่ายและถ้าลดราคาลงมากกว่านี้ก็เป็นเหมือน
การดูถูกฝีมือช่างของเราเอง เมื่อเราซื่อสัตย์ในอาชีพก็
ต้องเคารพต่ออาชีพเราด้วย ทักษะฝีมือกว่าจะได้มาต้อง
ฝึกฝนเกบ็เกีย่วประสบการณ์มาตั้งกี่ปีจึงจะเก่งได้แบบนี้ 
ผู้บริหาร บริษัทลงทุนวัสดุอุปกรณ์ในการท�ำงานไปเท่าไร 
แต่ถ้าทุกคนกดราคาแข่งกนัเพือ่อยากได้งาน กลายเป็นว่า
ราคาในวงการแม่พมิพ์ตกลงมาเรือ่ยๆ สวนทางกบัค่าแรง
และต้นทนุทีเ่พิม่ข้ึนทกุปี ในความคดิส่วนตัวคดิว่า ควรจะ
มกีารก�ำหนดเป็นราคากลางขัน้ต�ำ่เหมอืนกบัค่าแรงขัน้ต�ำ่ 
ซึง่จะยตุธิรรมทัง้ผูป้ระกอบการ และ Buyer โดยมาตรฐาน
อาจใช้เรื่องคุณภาพทักษะฝีมือเป็นตัวก�ำหนดราคา  

	 ดังนั้นผู้ประกอบการในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ เรา
ควรมาสร้างจุดแข็ง สร้างความแตกต่างของตนเองดีกว่า 
ให้มองว่าเราอยู่ในวงการแม่พิมพ์ไม่ได้เป็นคู ่แข่งกัน 
ให้มองเป็น Partner ที่จับมือเดินไปเป็นกลุ่มด้วยกัน 
ร่วมกันพัฒนาอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ของไทย 

111/1 หมู่ 1 ถนนพระราม 2 ต.บางน�้ำจืด
อ.เมืองสมุทรสาคร จ.สมุทรสาคร 74000

CNC TECH CO., LTD.
บริษัท ซีเอ็นซี เทค จ�ำกัด

Tel 	 :	 +66 (0) 34 812 685 

Mobile	:	 +66 (0) 81 466 2885

Fax	 :	 +66 (0) 34 812 684

E-mail	 :	 cnc.tech9@gmail.com

111/1 Moo 1, Bangnumjued,  
Muang Samutsakorn, Samutsakorn 74000
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มีองค์ประกอบหลายองค์ประกอบที่จะท�ำให้การ
ฉีดพลาสติกประสพความส�ำเร็จและมีประสิทธิภาพ 
เคร่ืองฉีดพลาสติก การออกแบบชิ้นงานพลาสติก การ
ออกแบบแม่พมิพ์ ต�ำแหน่งของเกต ชนดิของเกต รนัเนอร์ 
รปูแบบการไหล ระบบหล่อเยน็ในแม่พมิพ์ การเตรยีมเมด็
พลาสตกิ และพารามเิตอร์ในการฉดีพลาสตกิ กระบวนการ
ทดลองแม่พิมพ์ และ อนุมัติแม่พิมพ์เพื่อการผลิต การ
ตรวจสอบคุณภาพท่ีถูกต้องเหมาะสม ต่างล้วนแต่เป็น
ปัจจัยที่ส่งผลต่อชิ้นงานที่มีคุณภาพและความส�ำเร็จ 

ความส�ำเร็จในการฉีดพลาสติกและการแก้ไข
ปัญหาในการฉีดพลาสติกมักจะส�ำเร็จได้ด้วยหลักการ 
พื้นฐาน หลักพื้นฐานของการฉีดพลาสติก ดังต่อไปนี้เป็น
หลักที่ผู้ปฎิบัติงานหรือเกี่ยวข้องกับการฉีดพลาสติกควร
ทราบ และให้ความส�ำคัญท�ำความเข้าใจอย่างถูกต้อง

	 1  	การรูจ้กัเครือ่งฉดีพลาสตกิ (Know Your 
Machine) : การเข้าใจสภาพเครื่องฉีดพลาสติกที่ใช้งาน
อยู่ไม่ควรเป็นเป็นเรื่องที่ถูกละเลย การให้ความส�ำคัญกับ
การรู้จักพฤติกรรมของเครื่องฉีดพลาสติกแต่ละเครื่อง
และมุ ่งเน ้นในด้านความเข ้าใจในการท่ีจะควบคุม
เครื่องจักรแต่ละเครื่องมีความส�ำคัญ สิ่งแวดล้อมการ
ท�ำงานในโรงงานผลิตประกอบด้วยเครื่องฉีดพลาสติก
หลากหลายยี่ห้อ ทั้งสภาพใหม่และเก่า รูปแบบการป้อน
ข้อมูลเข้าและการแสดงผลที่แตกต่างกัน ยากที่จะเข้าใจ
ได้ทัง้หมด เนือ่งจากปัจจยัในการผลติในโรงงานฉดีพลาสตกิ
ที่จะต้องเร่งรีบผลิตให้ได้ตามจ�ำนวนตามแผนการผลิตใน
แต่ละวนั ท�ำให้ผูป้ฏบิตังิานไม่มเีวลามากพอท่ีจะท�ำความ
เข้าใจกับการใช้งานเครื่องฉีดพลาสติกโดยละเอียด 
รวมถึงขาดการบ�ำรุงรักษาให้เครื่องฉีดพลาสติกอยู่ใน
สภาพที่พร้อมใช้งาน แต่ต้องใช้เครื่องฉีดพลาสติกที่่ม ี

ข้อจ�ำกัดในด้านประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตและ
ยอมรบัการเกดิของเสยีในกระบวนการในปรมิาณสูง ซึง่มี
ผลกระทบต่อต้นทนุ และรายได้ การรู้จักเคร่ืองฉดีพลาสตกิ
และการเข้าใจในสภาพและประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
กจ็ะช่วยให้สามารถวางแผนในการบ�ำรงุรกัษาและวางแผน
ในการผลิตอย่างเหมาะสม 

2 	 ความดันพลาสติก และ ความดนัไฮดรอลกิ 
(Plastic pressure and Hydraulic pressure) 
พื้นฐานส�ำคัญข้อหนึ่งที่จ�ำเป็นต้องทราบคือ สัดส่วน
ความดนั หรอืความสมัพนัธ์ระหว่างความดนัพลาสตกิและ
ความดนัไฮดรอลกิ (หรอืในบางครัง้เรยีก ความดนัหน้าสกรู
และความดันหลังสกรู : Intensification Ratio) การ
ป้อนค่าเพ่ือควบคุมเคร่ืองฉีดพลาสติกมักจะป้อนค่าด้วย
ค่าความดันไฮดรอลิก ซึ่งมักไม่ถูกกล่าวถึง แต่โดยทั่วไป 
นิยมเรียกว่าค่าความดันพลาสติก (Plastic pressure) 
หรือ ความดันฉีด (Injection pressure) ความดันฉีดเกิด
จากการที่สกรูฉีดพลาสติกไปข้างหน้าพาเอาพลาสติก
เหลวไหลเข้าสู่แม่พิมพ์ด้วยความเร็วฉีด โดยความเร็วฉีด
แปรผันโดยตรงกับค่าความดันฉีด ในการเซตอัพเครื่อง
ฉดีพลาสตกิ จ�ำเป็นต้องป้อนค่าความดนัฉดี และความเรว็
ฉีดควบคู่กันไป ดังนั้นในการก�ำหนดค่าความดันฉีดให ้
กับเครื่องฉีดพลาสติกจะต้องมีความสัมพันธ์กันโดยที ่
ค่าความดันฉีดที่เกิดขึ้นจริงจะต้องมีค่าต�่ำกว่าค่าที่ป้อน
เข้าในการเซตอัพเล็กน้อย

3 	 ความแม่นย�ำและสม�ำ่เสมอในการควบคมุ
ต�ำแหน่งการเคลื่อนที่ของสกรู ความแม่นย�ำและการ
ควบคุมต�ำแหน่งการเคลื่อนที่ของสกรู มีผลต่อ ขนาดการ
ฉดี (Shot size), ต�ำแหน่งสกรบูนสเกลวดั (mm, cm, inch), 
การเข้าสู่ต�ำแหน่ง Switch Over Point, ความสม�่ำเสมอ

พื้นฐานที่ควรรู้ส�ำหรับโมลเดอร์ (ผู้ปฏิบัติงานฉีดพลาสติก)
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ของแต่ละไซเคิล (Shot-to-shot), และ การสอบเทียบ
ต�ำแหน่งเริ่มต้น (Zero) ของสกรูฉีด เพื่อให้เกิดความ
สม�่ำเสมอในการฉีดอย่างต่อเนื่อง การฉีดต้องใช้ปริมาตร
พลาสตกิเหลวที่เท่าๆ กันในทุกๆ ไซเคิล และการเปลี่ยน
ต�ำแหน่งจากการฉีดเติมไปยังขั้นตอนการฉีดย�้ำ (Switch 
over point) จะต้องแม่นย�ำในทุกๆ ไซเคิล ไม่เกิดการ
เคลือ่นทีแ่บบไถลของสกรู (Screw Drift) 

ปัจจัยด้านระบบน�้ำมันไฮดรอลิค การซ่อมบ�ำรุง
ดแูลเครือ่งฉดีพลาสตกิ อณุหภูมขิองส่ิงแวดล้อมพฤตกิรรม
การเปลีย่นแปลงความหนืดภายใต้อัตราเฉอืนของพลาสติก 
มีผลต่อความสม�่ำเสมอในการฉีดเติมเข้าไปในแม่พิมพ์
ของในแต่ละไซเคิล มีหลายวิธีการในแบบของ Scientific 
Injection Molding Technics ท่ีสามารถชี้วัดความ
สม�่ำเสมอนี้ได้ เช่น Fill Time Consistency, Load 
Sensitivity Test, Switch Over Point Consistency 
Test เป็นต้น แต่ส�ำหรบัวธีิทีส่ะดวกและเหน็ผลลัพธ์ได้ง่าย
คอื การท�ำทดสอบด้วย Short Shot Consistency Test 

4 	 การ เข ้ า ใจลักษณะของการฉีดล ้น 
(Overshoot) เป็นหลักพื้นฐานด้านเครื่องฉีดพลาสติก 
อีกข ้อหนึ่ งที่ เป ็นตัวบ ่ งบอกว ่ากระบวนการฉีดมี
ประสทิธภิาพหรอืไม่ การฉดีล้นชีว้ดัได้ด้วยความแตกต่าง
ของต�ำแหน่งสดุท้ายของสกรฉูดีกบัต�ำแหน่ง Switch over 
point ก่อนการฉีดย�้ำ จะล้นมากหรือน้อยเท่าไรชี้บ่งด้วย
ขนาดของความแตกต่างของตัวเลขทั้งสอง มีปัจจัยหลัก
มาจากโมเมนตัมของการเคลื่อนท่ีของสกรูขณะฉีดเติม 
และปัจจัยอื่นที่มีส่วน ได้แก่ ความเร็วของชุดคอนโทรล 
ความเร็วในการตอบสนอง ระบบวาล์วไฮดรอลิค และ

ระดับความทันสมัยของเทคโนโลยีของไดรฟ์ควบคุม 
(ไฮดรอลิค / ไฟฟ้าเซอร์โว หรือ แบบผสม Hybrid) 
โดยทั่วไปเครื่องฉีดพลาสติกไฟฟ้าจะมีความแม่นย�ำ
มากกว่าเครื่องฉีดแบบน�้ำมันไฮดรอลิก ภาพที่ 1 แสดง 
ให้เห็นถึง Overshoot ของเครื่องฉีดแบบไฟฟ้าและแบบ
น�้ำมันไฮดรอลิก

5 	 แรงปิดแม่พมิพ์ (Clamping Force) ในการ
ระบุขนาดเครื่องฉีดพลาสติกนิยมระบุในรูปแบบของแรง
ปิดแม่พมิพ์ทีม่หีน่วยของแรงเป็น ตนั (ton) เช่น เครือ่งฉดี
พลาสติกขนาด 350 ตัน มีที่มาจากการค�ำนวณจากค่า
ความดนัเฉลีย่ภายในคาวต้ีิ (Average Cavity pressure; 
kgf/cm2) ที่กระท�ำต่อพลาสติกในคาวิต้ีแม่พิมพ์ และ 
พืน้ท่ีของชิน้งานในแนวทีค่วามดนัตกกระทบ (Projected 
Area ; cm2) โดยค่าความดันเฉลี่ยภายในคาวิตี้นั้น เป็น
ตัวเลขที่ได้จากการทดลองและบันทึกเป็นค่าอ้างอิง 
และมักเป็นวิธี ท่ีใช ้ในการก�ำหนดกระบวนการผลิต 
กระบวนการจัดซ้ือจัดหาแม่พิมพ์ใหม่ หรือ แม้แต่การ
จัดหาเครื่องจักรใหม่ โดยค่าแรงปิดแม่พิมพ์ที่ค�ำนวณได้ 
จะเป็นจุดเริ่มต้นในการเลือกขนาดเครื่องฉีดพลาสติก 
และใช้ข้อมูลด้านอ่ืนเข้ามาพิจารณาประกอบไปด้วยกัน 
เช่น ระยะระหว่างคอลัมน์ หรือ ไทด์บาร์ (Tie Bar Dis-
tance), ปริมาตรการฉีดต่อ 1 shot และ ความดันฉีดที่
ต้องการ (Required Injection Pressure) และ ความดนั
ฉีดสูงสุด (Maximum Injection Pressure) ที่เครื่องฉีด
สามารถท�ำได้ เป็นต้น ภาพที่ 2 (ก) แสดงแรงปิดแม่พิมพ์
ที่ต้องการ ในแม่พิมพ์ HOT Runner และภาพ (ข) เป็น
แม่พิมพ์ชุดเดียวกันที่ออกแบบด้วย Cold Runner ซึ่งใน
แม่พิมพ์ที่ออกแบบด้วย Hot Runner พบว่ามีความดัน

ความแตกต่างของ Overshoot ระหว่างเครือ่งฉีดแบบ
ไฟฟ้าและแบบน�้ำมันไฮดรอลิก; การฉีดเปลี่ยนแปลง
เพียงค่าความเร็วฉีดเท่านั้น โดยอุณหภูมิหลอมเหลว 
อณุหภูมแิม่พมิพ์ปรมิาตรการฉดี และตวัแปรอืน่ๆ คงที่

ภาพที่ 1
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เกิดขึ้น 64.2 MPa ณ จุด Switch over point ต้องการ
แรงปิดแม่พิมพ์ 316.8 ตัน ในขณะท่ีแม่พิมพ์ Cold 
Runner มีความดันเกิดขึ้น 88.12 MPa และต้องการแรง
ปิดแม่พิมพ์ 340.9 ตัน ในขณะท่ีค่าแรงปิดแม่พิมพ์ที่ได้
จากการค�ำนวณเท่ากับ 395 ตัน

แรงปิดแม่พมิพ์ทีต้่องการจะมากหรอืน้อยขึน้อยูก่บั
ความดันภายในคาวิตี้ที่เกิดขึ้นในการฉีด หากมีความดัน
ภายในคาวิตี้สูงเท่าไร ก็จะต้องการแรงปิดแม่พิมพ์ที่
มากขึน้ตามไปด้วย ไม่ได้ข้ึนอยูก่บัการค�ำนวณเพยีงเท่านัน้ 
ดังในภาพที่ 2 (ค) และ (ง) ความดันภายในคาวิตี้สูงขึ้น
เน่ืองจากมีการฉีดด้วยความเร็วฉีดท่ีสูงข้ึน (Fill Time 
1.50 sec)

ดังน้ันการเข้าใจหลักพื้นฐานของความดันภายใน
คาวิต้ี และความต้องการแรงปิดแม่พิมพ์ จะช่วยให้
สามารถก�ำหนดกระบวนการและการแก้ไขปัญหาได้
อย่างมีประสิทธิภาพ และประหยัดต้นทุนในการเลือกใช้
เครื่องฉีดพลาสติกที่มีขนาดใหญ่เกินความจ�ำเป็น

6 	 อณุหภมูพิลาสตกิเหลว (Melt / Nozzle 
Temperature) อุณหภูมิหลอมเหลวของพลาสติกและ

ชุดควบคุมอุณหภูมิความร้อนที่กระบอกฉีด ในโรงงาน
ฉีดพลาสติกที่มีเครื่องฉีดพลาสติกจ�ำนวนมาก ต่างก็มี
ความแตกต่างกันในตัวเครื่องและอุปกรณ์วัดอุณหภูมิ 
อุณหภูมิที่ก�ำหนดให้กระบอกฉีดเป็นค่าที่ก�ำหนดให้มี
การให้ความร้อนแก่ชดุฮตีเตอร์เพือ่ถ่ายเทไปทีช่ดุกระบอก
ฉีดตรวจวัดด้วยชุดวัดอุณหภูมิซ่ึงเพียงแค่ติดตั้งไว้ในชุด
กระบอกฉดีไม่ได้วดัทีตั่วพลาสตกิเหลวโดยตรง การท่ีเม่ือ
แม่พมิพ์ชดุเดยีวกนัจะต้องเปลีย่นจากเครือ่งฉดีเครือ่งหนึง่
ไปยังอีกเครื่องหนึ่งเพื่อการผลิต อุณหภูมิพลาสติกเหลว
ที่เป็นเกณฑ์ในการน�ำมาใช้งานนั้นหมายถึงอุณหภูมิ
หลอมเหลวของพลาสติกจริงๆ ที่วัดด้วยเครื่องมือวัดเมื่อ
พลาสติกถูกหลอมเหลวและฉีดออกมาจากที่หัวฉีด ไม่ใช่
อุณหภูมิของชุดฮีตเตอร์ที่ให้ความร้อนแก่กระบอกฉีดท่ี
วัดค่าโดยเทอร์โมคัปเปิ้ล

เนื่องจากอุณหภูมิที่คัดลอกจากหน้าจอเครื่องฉีด
พลาสติกโดยช่างปรับฉีดลงในเซตอัพชี๊ตนั้นเป็นค่า
อุณหภูมิท่ีตรวจวัดด้วยเทอร์โมคัปเปิ้ลของชุดกระบอก
ฉดีไม่ใช่อณุหภูมหิลอมเหลวจรงิ ดงัน้ันสิง่ส�ำคัญท่ีเป็นหลัก
พืน้ฐานกค็อืการวดัอณุหภมูจิากพลาสตกิทีห่ลอมเหลวจรงิ 
ด้วยการใช้เครื่องมือวัดอุณหภูมิจากพลาสติกเหลวที่ฉีด
ออกมาจากปลายรูฉีด โดยเครื่องวัดอุณหภูมิที่มีความไว

แรงปิดแม่พิมพ์จากการฉีดในแม่พิมพ์ HOT Runner mold 
PC+ABS / Average Cavity Pressure = 500 kgf/cm2, 
Projected area = 784.36 cm2, Clamping Force 
Calculation = 395 ton / Require Clamping Force 
316.8 ton, Fill Time : 2.809 sec , Switch over point 
pressure = 64.2 MPa

แรงปิดแม่พิมพ์จากการฉีดในแม่พิมพ์ COLD Runner mold
PC+ABS / Average Cavity Pressure = 500 kgf/cm2, 
Projected area = 790.46 cm2, Clamping Force 
Calculation = 392  ton / Require Clamping Force 
340.9 ton, Fill Time : 2.885 sec , Switch over point 
pressure = 88.12 MPa

ภาพที่ 2 (ก) ภาพที่ 2 (ข)
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ในการอ่านค่าอณุหภมู ิและจดบนัทกึค่าอณุหภมูหิลอมเหลว
จริงลงในเซตอัพชี๊ตควบคู ่กับค่าท่ีคัดลอกจากหน้าจอ
เครื่องฉีดพลาสติกของแต่ละเครื่อง

7 	 คูชชั่น (Cushion) ขนาดของคูชชั่นมี
ความส�ำคัญมาก เป็นส่วนของพลาสติกเหลวที่ส่วนหน้า
ของสกรทูปิภายในกระบอก มวัีตถปุระสงค์เพือ่ช่วยในการ
ส่งความดันพลาสติก (Plastic pressure) ผ่านเข้าไปใน 
สปรู รันเนอร์ เกต และ คาวิตี้ ในการชดเชยการหดตัว
ของพลาสติกในช่วงการฉีดย�้ำ (Holding pressure) การ
ส่งผ่านความดันพลาสติกเข้าไปในคาวิตี้โดยมีขนาดของ
คูชชั่นที่เหมาะสมจะช่วยให้การท�ำงานในช่วงฉีดย�้ำ
(Holding pressure) สมบรูณ์ ขนาดของคชูชันทีน้่อยเกนิไป
ก็จะท�ำให้การส่งผ่านความดันพลาสติกไม่เพียงพอ และ
หากขนาดของคูชชั่นคงเหลือมากก็จะมีผลต่อการเกิด
การเส่ือมสภาพของพลาสติกเหลวได้ ดังนั้นขนาดของ
คูชช่ันจะต้องมีขนาดท่ีพอเหมาะ และที่ส�ำคัญกว่านั้น 
ขนาดของคูชชั่นจะต้องมีความคงท่ีในทุกๆ ไซเคิลของ
การฉีดพลาสติก

แรงปิดแม่พิมพ์จากการฉีดในแม่พิมพ์ HOT Runner mold 
PC+ABS / Average Cavity Pressure = 500 kgf/cm2, 
Projected area = 784.36 cm2, Clamping Force 
Calculation = 395 ton / Require Clamping Force 
373.3 ton, Fill Time : 1.50 sec , Switch over point 
pressure = 73.2 MPa

แรงปิดแม่พิมพ์จากการฉีดในแม่พิมพ์ COLD Runner mold
PC+ABS / Average Cavity Pressure = 500 kgf/cm2, 
Projected area = 790.46 cm2, Clamping Force 
Calculation = 392  ton / Require Clamping Force 
373.9 ton, Fill Time : 1.50 sec , Switch over point 
pressure = 95.22  MPa

ภาพที่ 2 (ค) ภาพที่ 2 (ง)

สิ่งที่จะต้องท�ำความเข้าใจในการพิจารณาคูชชั่น 
คือ ค่าที่เครื่องฉีดพลาสติกรายงานผล เนื่องจากพลาสติก
เป็นวัสดุที่ถูกบีบอัดได้ (Compressible) การก�ำหนด
ความดันในช่วงฉีดย�้ำ (Holding pressure) ที่น้อยเกินไป
ก็อาจท�ำให้เกิดการถอยกลับของสกรูได้ ในขณะที่สกรูได้
เคลือ่นทีไ่ปเกนิกว่าต�ำแหน่งสดุท้ายทีเ่ครือ่งฉีดรายงานว่า
เป็นคูชชั่นเป็นต�ำแหน่งสุดท้าย เช่น สกรูฉีดเริ่มเคลื่อนที่
จากต�ำแหน่งเริ่มต้นที่ 100 มม. ก�ำหนดต�ำแหน่งเปลี่ยน
จากการฉดีเป็นฉดีย�ำ้ (Holding pressure) ท่ีระยะ 6 มม. 
หากการฉีดและการก�ำหนดความดันในการฉีดย�้ำได้
เหมาะสม เมื่อสิ้นสุดเวลาของการฉีดย�้ำแล้ว สกรูควรจะ
หยุดที่ระยะ 3 มม. และรายงานผลคูชชั่นเท่ากับ 3 มม. 
แต่ในบางครั้งการถอยหลังกลับของสกรูจาก 3 มม. มา
หยุดที่ 8.2 มม. นั้นเกิดขึ้นได้ 

8 	 ความเร็วฉีด (Injection Speed) หลัก
ในการก�ำหนดความเร็วฉีดในการฉีดพลาสติกอยู่บนหลัก
ของความหนืดของพลาสติก (Viscosity) จากพฤติกรรม
ของพลาสติกเหลวภายใต้ค่าอัตราเฉือน (Shear Rate) 
ใน Plastic Injection Molding Solution โดย John 
Bozzelli กล่าวถึง Viscosity Curve ที่อยู่ในรูปเชิงเส้น 
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ดังภาพที่ 3 โดยในภาพแสดงความสัมพันธ์ระหว่างค่า
ความหนืดที่เปลี่ยนแปลงเมื่อเปลี่ยนแปลงอัตราเฉือน 
เส ้นโค ้งความหนืดนี้ ได ้มาจากการทดลองการฉีด
พลาสติกกับแม่พิมพ์ท่ีจะใช้ในการผลิตโดยการแปรผัน
ค่าความเร็วฉีดจากความเร็วฉีดสูงไปต�่ำโดยไม่ใช้การ 
ฉีดย�้ำ (Holding pressure) และฉีดชิ้นงานให้เต็มเพียง 
90 - 99% การศึกษาด้วย Viscosity Curve ท�ำให้เข้าใจ
พฤติกรรมของการเปลี่ยนแปลงความหนืดของพลาสติก
ขณะไหลในแม่พิมพ์และเครื่องฉีดพลาสติกจริง จากภาพ
ค่าความหนืดมีการเปลี่ยนแปลงสูงในช่วง Shear Rate ต�่ำ 
(0.1 – 0.6 1/s) และเริ่มมีการเปลี่ยนแปลงความหนืดต�่ำ
และเกือบสม�่ำเสมอ เมื่อค่า Shear Rate สูงขึ้น จาก
ข้อมูลนี้ จะได้ค่าเวลาฉีด (Fill Time) ที่เหมาะสม และ
สามารถที่จะเริ่มต้นการเซตอัพการฉีดด้วยความเร็วฉีดที่
เหมาะสมได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

9 	 การฉีดด้วยความเร็วฉีดหลายความเร็ว 
(Injection Speed Profiles) เครื่องฉีดพลาสติกใน
ปัจจุบันมีฟังก์ชั่นในการควบคุมการฉีดในช่วงความเร็ว
ฉีดได้มากเครื่องฉีดพลาสติกบางยี่ห้อมีมากถึง 10 ค่า
ความเร็วฉีด ในการฉีดพลาสติกจริงไม่มีความจ�ำเป็นใน
การใช้ทั้ง 10 ค่าความเร็ว และหากมีความเข้าใจในหลัก
ของ Viscosity Curve กจ็ะท�ำให้สามารถควบคมุความเรว็
ฉีดได้อย่างมีประสิทธิภาพ บ่อยครั้งท่ีการปรับฉีดด้วย
ความเร็วฉีดหลายความเร็ว (หลายสะเต็ป) นั้น มีเจตนาที่
จะลดปัญหาการไหลพุ่ง (Jetting) ด้วยการฉีดช้า แก้ไข
การเกิดครีบ (Flash) ด้วยการลดความเร็วลง หรือแก้ไข
การเกดิรอยไหม้ (Burn) ด้วยการฉดีช้าๆ หรอื เพ่ือปรบัให้
ได้ผิวชิ้นงานสวย แต่อย่างไรก็ตาม การแก้ไขปัญหาต่างๆ 
ข้างต้น สาเหตุของการเกิด Jetting ควรจะแก้ไขที่การ
ออกแบบเกต การแก้ไขการเกิด Flash ควรตรวจสอบ
ต�ำแหน่ง Switch Over point หรือ ตรวจสอบการ 
Fitting ของแม่พิมพ์หรือ การโก่งของแผ่นเครื่องฉีด และ
แม้แต่การเกิดรอยไหม้ (Burn) ก็ควรพิจารณาแก้ไขการ
ระบายอากาศของแม่พิมพ์ (Venting) 

หลักพื้นฐานของการไหลด้วยความเร็วในการไหล
ในแม่พิมพ์ คือ การควบคุมความเร็วในการไหลให้คงที่
ตลอดความยาวการไหล เพื่อลดความแตกต่างบนชิ้นงาน 
พื้นที่ที่มีความเร็วในการไหลสูง จะเกิดความเค้นที่ผิวสูง
เนื่องจากการเรียงตัวของโมเลกุลของพลาสติกที่พื้นผิว 
(High Surface stress, High degree of Molecular 
orientation) ซ่ึงความแตกต่างกันของความเร็วในการ
ไหลที่ส่งผลให้เกิดความเค้นที่แตกต่างเป็นสาเหตุหลัก
ประการหนึง่ของการโก่งงอของช้ินงาน (Warpage) ดงันัน้
ในการควบคุมการฉีดด้วยความเร็วฉีดหลายค่าความเร็ว
นั้นจะต้องสามารถควบคุมให้เกิดการไหลด้วยความเร็วท่ี
คงท่ีหรอื สม�ำ่เสมอภายในแม่พมิพ์ การศกึษาการฉดีแบบ 
Short shot เป็นการช่วยให้สามารถก�ำหนดความเร็วฉีด
และระยะการฉีดแบบหลายค่าความเร็วได้

หลักพ้ืนฐานของการฉีดพลาสติกทั้งหมดข้างต้น 
เป็นเพียงส่วนหนึ่งเท่านั้น การท�ำความเข้าใจในหลักการ
พ้ืนฐานเป็นส่ิงส�ำคญัต่อผู้ปฏบิติังาน ความเข้าใจถงึผลต่อ
คณุภาพชิน้งานในเงือ่นไขต่างๆ ของการฉีดพลาสตกิ การ
ท�ำงานที่เป็นระบบ มีขั้นตอนการท�ำงานที่ถูกต้อง มีการ
บันทึกข้อมูลอย่างเหมาะสม การควบคุมกระบวนการที่มี
ประสทิธภิาพ ต่างล้วนแต่เป็นปัจจยัท่ีส่งผลต่อความส�ำเร็จ
และมีประสิทธิภาพในการฉีดพลาสติกทั้งสิ้น  

ความสัมพันธ์ระหว่างค่าความหนืดที่ เปลี่ยนแปลงเมื่อ
เปลี่ยนแปลงอัตราเฉือน (John Bozzelli)

ภาพที่ 3

* ขอบคุณโปรแกรม Autodesk Moldflow Insight 2018 
จากบริษัท ออโตเดสก์ (ประเทศไทย) จ�ำกัด และบริษัท  
เอลวีโอเอ จ�ำกัด (มหาชน)
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?
สวสัดคีรบัท่านผู้อ่านทกุท่าน ส�ำหรับตอนนีถื้อเป็น

เรื่องที่ผมคิดได้ล่าสุดในบรรดาเรื่องที่เตรียมเอาไว้แต ่
ขอน�ำมาเสนอก่อน ซึ่งอาจจะเปรียบเทียบได้กับวิธีการ 
น�ำเข้าหลัง-น�ำจ่ายออกก่อน (Last In, First Out หรือ 
LIFO หรือ Last Come, First Servedหรือ LCFS, 
後入れ先出し, あといれさきだし, อะโตะอิริซะคิดะชิ) ของ
สต๊อกหรือสินค้าคงคลังเพื่อคิดต้นทุนทางบัญชี แต่ก็เป็น
เพียงสต๊อกทางความคดิไม่ได้มต้ีนทุนทางบัญชแีต่อย่างใด 
ด้วยที่ผมคิดว่าอาจมีโอกาสท�ำให้เกิดความเข้าใจผิด 
ได้ง่ายส�ำหรับผู้ที่ไม่เคยเกี่ยวข้องหรือสัมผัสกับงานใน
สาขานี้แล้วเพิ่งได้ยินค�ำว่า “โอะคุริซัง” หรือ “ฟุจิซัง” 
เป็นคร้ังแรก เนื่องจากในภาษาญี่ปุ่นพื้นฐานที่ทุกคนได้
ศึกษานั้นก็จะต้องได้เรียนรู้ค�ำว่า “ซัง (さん)” ที่แปลว่า
คุณอย่างแน่นอน ซ่ึงค�ำน้ีถือเป็นค�ำสุภาพที่ให้เกียรติ 
ในการใช้เรียกคู่สนทนาหรือบุคคลอื่นๆ เช่น 山田さん  

(ยะมะดะซงั) กห็มายถงึ “คณุยะมะดะ” หรอืคณุอชิฮิะระ 
ซะโตมิ ดังแสดงในรูปที่ 1 เป็นต้น

คุณอิชิฮะระ ซะโตะมิ (Miss Ishihara Satomi, 石原さとみさん, いしは

らさとみさん, อิชิฮะระซะโตะมิซัง) นักแสดงหญิงชาวญี่ปุ่นที่แต่งกายใน
ชุดประจ�ำชาติญี่ปุ่นดั้งเดิม หรือคิโมะโนะ (รูปจาก www.pinterest.jp)

รูปที่ 1

ตอน
กับ

ฟุจิซัง (縁さん, ふちさん)

โอะคุริซัง
(送りさん, おくりさん)

แมพ�มพ

พ�ดจาภาษา
(ญี่ปุน)

面白い金型関連用の日本語

KANAGATA
Talk

ในงานปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปวัสดุด้วยแม่พิมพ์ 
หมายถึงคุณฟุจิกับคุณโอะคุริหรือไม่

แต่อย่างไรก็ตามส�ำหรับในงานปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูป
วัสดุด้วยแม่พิมพ์นั้น ค�ำว่า “ซัง (さん)” กลับไม่ได้แปลว่า
คุณเหมือนค�ำศัพท์ภาษาญี่ปุ่นที่ใช้โดยทั่วไป ดังนั้นค�ำว่า
ฟุจิซัง (縁さん, ふちさん) กับโอะคุริซัง (送りさん, おくりさん) 
นั้นก็ไม่ได้หมายถึงคุณฟุจิกับคุณโอะคุริตามชื่อตอนของ
บทความ รวมทั้งผู้ที่ได้เรียนรู้ภาษาญี่ปุ่นถ้าหากได้อ่าน
จากตัวอักษรคัน (ห) ยิของค�ำว่า ฟุจิซัง (縁さん) กับโอะคุ
ริซัง (送りさん) ที่แต่ละตัวอักษรมีที่มากับความหมายใน
ตัวเองแล้วก็คงจะเข้าใจหรือเดาได้อย่างแน่นอนว่าทั้ง
สองค�ำนี้ไม่น่าจะเป็นชื่อของบุคคลตามความหมายท่ัวไป
นั่นเอง ซ่ึงในที่นี้จะได้อธิบายรายละเอียดของค�ำศัพท์
เทคนิคแม่พิมพ์ดังกล่าวดังต่อไปนี้

ในงานปั ๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปโลหะด้วยแม่พิมพ์ที่
ต้องการความเที่ยงตรง และแม่นย�ำในการผลิตนั้น แถบ
หรือแผ่นโลหะที่ถูกป้อนส่งเข้าสู่แม่พิมพ์นั้น เพื่อให้การ
ป้อนส่งวัสดุปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปเป็นชิ้นงานได้อย่างต่อ
เนื่องราบรื่นโดยไม่ติดขัดจนก่อให้เกิดการป้อนส่งผิด
พลาด (misfeed, ミスフィード หรือ ミスパンチ หรือ 送りミ

ス, みすふぃーど หรือ みすぱんち หรือ おくりみす, มิซุฟีโดะ
หรอื มซิพุนัจ ิหรอื โอะครุมิซุิ) แล้วก่อให้เกดิความเสียหาย
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กบัช้ินงาน แม่พมิพ์หรือเครือ่งป๊ัมได้ ไม่ว่าการป้อนส่งวัสดุ
เข้าสู่แม่พิมพ์เป็นแบบป้อนส่งด้วยมือหรือแบบอัตโนมัติ 
ก็ดี ผู้ออกแบบแม่พิมพ์ก็จะต้องมีการออกแบบก�ำหนด
ขนาดความกว้างของแถบหรือแผ่นโลหะกับระยะป้อนส่ง
วสัดหุรอืระยะพิต (pitch หรือ feed หรอื feeding pitch 
หรอื feed length หรือ progression หรอื progressive 
หรือ advance, ピッチ หรือ 送りピッチ หรือ 送り長さ 
หรือ 送り量 หรอื 順送り,  ぴっち หรอื おくりぴっち หรือ 
おくりながさ หรือ おくりりょう หรือ じゅんおくり, ปิจจิ หรือ 
โอะคุริปิจจิ หรือ โอะคุรินะงะซะ หรือ โอะคุริเรียว หรือ 
ยุงโอะคุริ) ให้เหมาะสมด้วย โดยจะต้องมีการเผื่อส่วน
เชือ่มต่อหรอืเนือ้วสัดเุชือ่มต่อ (Bridge หรอื Scrap Bridge 
หรือ Spacing หรือ Web, さん หรือ ブリッジ, サン หรือ 

แผ่นแบลงก์ หรือแผ่นวัสดุขนาดพร้อมใช้
ที่ยังมีส่วนเชื่อมต่อหรือเน้ือวัสดุเชื่อมต่อ 
(Bridge หรือ Scrap Bridge หรือ Spacing 
หรือ Web, さん หรือ ブリッジ, サン หรือ 
ぶりっじ, ซัง หรือ บุริจยิ) ยึดโยงอยู่ ซึ่งจะ 
ถูกดดัข้ึนรปู (ภาพบน) กับดงึข้ึนรปู (ภาพล่าง) 
ท่ีสถานีงานหรือข้ันตอนต่อมาในแม่พิมพ์
โปรเกรสซีฟว์รูปที่ 2

ぶりっじ, ซัง หรือ บุริจยิ) ซึ่งศัพท์เทคนิคในภาษาญี่ปุ่น
เรยีกว่า “ซงั (さん)” ดงัแสดงในรปูต่างๆ ต่อไปนีใ้ห้ถูกต้อง
ด้วย

 
ส�ำหรบัส่วนเชือ่มต่อหรอืเนือ้วสัดุเชือ่มต่อทีเ่ผ่ือนัน้

จะมทีัง้แบบส่วนเชือ่มต่อตามทศิทางป้อนส่ง (Feed Bridge, 
送りさん, おくりさん, โอะคุริซัง)กับส่วนเชื่อมต่อที่ขอบวัสดุ
(Edge Bridge หรือ Front Scrap หรือ Back Scrap, 
縁さん หรือ 繫ぎさん, ふちさん หรือ つなぎさん, ฟจุซิงั หรอื 
ทซึนะงิซัง) ดังแสดงในภาพที่ 3     

รูปที่ 3 ส ่วนเ ช่ือมต ่อหรือเนื้อ วัสดุ
เชื่อมต่อ (Bridge หรือ Scrap 
Bridge หรือ Spacing หรือ 
Web, さん หรอื ブリッジ, サン 

หรอื ぶりっじ, ซัง หรือ บุริจยิ) 
ท่ีเผื่อไว้ตามทิศทางการป้อน
วสัดกุบัส่วนเชือ่มต่อทีข่อบวสัดุ
ซึ่งป้อนส่งเข้าไปในแม่พิมพ ์
โปรเกรสซีฟว์ และส่วนเชือ่มต่อ
ทีเ่ผือ่ไว้ส�ำหรบัแม่พมิพ์ตดัแผ่น
แบลงก์ขนาดเส้นผ่านศนูย์กลาง 
“D” ทั้ง 2 รูปแบบซึ่งมีการ 
ตัดเฉือนที่แตกต่างกัน
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ส�ำหรับตัวอย่างในรูปท่ี 4 เป็นรูปที่แสดงส่วน
เช่ือมต่อตามทิศทางป้อนส่งกับส่วนเชื่อมต่อท่ีขอบวัสดุ
ในแม่พิมพ์โปรเกรสซีฟว์ที่มีส่วนน�ำพาหรือแคริเออร์
(carrier, キャリア, きゃりあ, แคะรอิะ) เพยีงด้านเดยีว และ
ในแม่พิมพ์ตดัแผ่นวสัดขุนาดพร้อมใช้หรอืตัดแผ่นแบลงก์
รูปตัวแอลกับรูปสี่เหลี่ยมผืนผ้า

จากที่ได้อธิบายมานี้ผู้เขียนก็หวังว่าบทความนี้จะ
เป็นประโยชน์ต่อผู้ที่เกี่ยวข้องกับการใช้ค�ำศัพท์เทคนิค
ภาษาญี่ปุ่นในงานปั๊มตัดเฉือน-ข้ึนรูปวัสดุด้วยแม่พิมพ์ 
โดยเฉพาะอย่างยิ่งล่ามภาษาญี่ปุ่นมือใหม่ที่ต้องเข้าไป
แปลในพื้นที่ปฏิบัติงานจริงแล้วต้องรับฟังการสื่อสารที่
เป็นค�ำศัพท์เทคนิคแต่มีการพ้องเสียงกับค�ำศัพท์ภาษา
ญี่ปุ่นทั่วไป ซึ่งในอนาคตอันใกล้น้ีก็ไม่แน่ใจว่าเคร่ือง
แปลภาษาทันทีแบบพกพาหรืออุปกรณ์ในลักษณะ
คล้ายกันนี้ เช่น เครื่องแปลภาษาแบบพกพา “ili (ของ 
Logbar Inc. ที่เปิดตัวโดยแบบจ�ำลองด้วยไม้ในงาน CES 
2016 เมื่อต้นเดือนมกราคม 2559 ที่ผ่านมา)” หรือหูฟัง
ไร้สายที่ใช้งานร่วมกับสมาร์ตโฟน “pixel buds (ของ 
Google ที่เปิดตัวด้วยเครื่องต้นแบบเมื่อต้นเดือนตุลาคม 

2560 ที่ผ่านมา แต่ดูเหมือนว่าจะวางจ�ำหน่ายได้ก่อน 
Logbar Inc. ทีเ่ปิดตัวออกมาก่อน)” ซึง่มกีารแปลออกมา
เป็นภาษาไทยด้วยแล้วกจ็ะวางจ�ำหน่ายในเรว็ๆ นีน้ัน้จะมี
ความสามารถแปลค�ำศัพท์เทคนิคสาขาต่างๆ ได้หรือไม่? 
ถ้าสามารถแปลได้ก็คงท�ำให้บทความ หรือผู้ท�ำงานใน
ลักษณะทีเ่กีย่วข้องกับภาษาเช่นนีห้มดความหมายไปทนัที 
ทั้งนี้คงต้องรอการออกวางจ�ำหน่ายแล้วทดลองใช้งาน
จรงิอีกครัง้หนึง่ ส�ำหรบัฉบับนีก้ข็อจบไว้แต่เพียงเท่านีค้รบั  

ส่วนเชื่อมต่อตามทิศทางป้อนส่ง (Feed Bridge, 送りさん, おくりさん, โอะคุริซัง) กับส่วนเชื่อมต่อที่ขอบวัสดุ 
(Edge Bridge หรือ Front Scrap หรือ Back Scrap, 縁さん หรือ 繫ぎさん, ふちさん หรือ つなぎさん, ฟุจิ
ซัง หรือ ทซึนะงิซัง) ซึ่งมีค�ำศัพท์เทคนิคภาษาญี่ปุ่น “ブリッジ (บุริจยิ)” “送りさん (โอะคุริซัง)” และ “縁さん 
(ฟุจิซัง)” ก�ำกับอยู่ด้วย

รูปที่ 4

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. 	https://pub.nikkan.co.jp
3.	 https://jp.tech.misumi-ec.com
4. 	http://logbar.jp 
5. 	https://www.it24hrs.com
6. 	https://news.voicetv.co.th
7. 	山口文雄、 プレス順送金型の設計基礎から応用まで、  
	 日刊工業新聞社、 2001.

ความกว้างของวัสดุ
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ผมให้ค�ำปรกึษา “ระบบการผลติแบบโตโยต้า” กบัลกูค้า 

รายหนึ่ง เป็นบริษัทผลิตเครื่องสไลด์เซอร์เนื้อสัตว์  บริษัทนี้มี

โรงงานในนาโกย่า แคบมาก ย้ายไปตั้งโรงงานใหม่ที่เมืองจีน 

รัฐเหอไป่

โรงงานของส�ำนักงานใหญ่นาโกย่า คนเดียวท�ำงาน

ประกอบหลายชั่วโมง คู่มือการท�ำงาน และใช้ช้ินส่วนใดใน

ล�ำดบัข้ันตอนประกอบใด พนักงานทกุคนต้องจ�ำงานท้ังหมดนี ้

เป็นโลกของช่างฝีมือ

เมื่อไปดูโรงงานในจีน ช่างฝีมือจีนมีอยู่บ้างแต่ไม่พอ 

คนญีปุ่น่ซึง่ดูแลอยูท่กุข์มาก แม้จะมล่ีาม แต่กอ็ยู่ในสภาพการ

สื่อสารที่ไม่พึงพอใจ

	 อบรมพนักงานให้ก้าวหน้า

สิ่งที่ท�ำอันดับแรก คือ เขียน “สิ่งที่คนญี่ปุ่นช�ำนาญใน

สมอง” และ “สิ่งที่ผู้บริหารญี่ปุ่นต้องการจะบอกกับพนักงาน

จนี” ทัง้หมดด้วยภาษาญ่ีปุน่ลงบนกระดาษ  หลงัจากนัน้ แปล

เป็นภาษาจีน ติดป้ายด้วย 2 ภาษา ณ พื้นที่หน้างาน 

อ่านย้อนหลังตอนที่ 13 ได้จากวารสารแม่พิมพ์ฉบับที่ 2 ปี 2560

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

ระบบการผลิตแบบ โตโยต้า

ส่วนที่
1  ------ บันทึกการ (ถ่ายทอดเทคโนโลยี) ด้วยหยาดเหงื่อและน�้ำตา

แปลและเรียบเรียงโดย : หนึ่งน�้ำ นาวานิยม

ตอนที่ 14(การควบคุมการผลิต / การควบคุมคุณภาพ)

(1)	 ถ่ายเอกสารขยายใหญ่ตารางโครงสร้างช้ินส่วน

ทั้งหมดของเครื่องจักรซึ่งรวบรวมติดไว้บนผนังท้ังหมด  

ท�ำให้ทุกคนสามารถเข้าใจภาพรวมของเครื่องจักรได้ง่าย

วิธี “ติดผนังขนาดใหญ่เพื่อให้เข้าใจภาพรวม” นี ้

โตโยต้าใช้บ่อย

(2)	 จัดท�ำคู่มือการท�ำงานแต่ละขั้นตอน  พนักงานจะ 

เรียนรู้ข้อมูลที่ติดไว้บนผนัง และเขียนข้อมูลอื่นๆ เมื่อเป็น

เช่นนี้ เนื้อหาในคู่มือการท�ำงานในไลน์ก็จะน้อยลง

นอกจากนี้ ตั้งแต่ตอนแรก พิถีพิถันรูปแบบเขียน ท�ำให้

เขียนยาก ปล่อยให้เขียนอสิระ และขยายผลให้เข้าใจง่าย เพือ่

ให้ผลิตงานที่ดี

นอกจากนี ้ใส่หมายเลขบนจ๊ิก ในคูม่อืการท�ำงานท้ังหมด 

จะระบุว่าใช้จิ๊กหมายเลขใด ใช้จุดไหน เขียนให้ทุกคนเข้าใจ

ง่าย 

(3)	 เทคนิคใช้จิ๊กบนเวิร์ค เพื่อให้พนักงานสามารถ

ท�ำงานได้ในจุดเดียว ไม่สามารถจัดจิ๊กให้เพียงพอต่อล�ำดับ

การผลิตทั้งหมด ดังนั้น เมื่อสภาพจิ๊กไม่ดี พนักงานจึงต้องใช้

ตัวอย่างการใช้ TPS ในประเทศจีน
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มือซ้ายยึด นั่นคือ มือซ้ายคือจิ๊ก จากนี้ใช้เทคนิคนั้น คิดจิ๊กที่

เหมาะสมที่สุดในแต่ละขั้นตอน ยิ่งกว่านี้ จัดการเคลื่อนย้าย 

จิ๊กระหว่างเวิร์คให้อย่างราบรื่น

(4)	 ชิ้นส่วนที่จ�ำเป็นในการประกอบ จัดส่งเข้าไลน์

เฉพาะชิ้นส่วนที่จ�ำเป็นในการประกอบ วิธีดังกล่าวคือ เจาะรู

รูปร่างของช้ินส่วนลงบนแผ่นฟองน�้ำ เรียงตามล�ำดับการ

ประกอบ นอกจากนี้ ใส่ชิ้นส่วนเล็กๆ เช่น น้อต สกรู ส�ำหรับ

รถ 1 คัน ก็เช่นเดียวกัน ใส่ลงในรถเข็นจัดส่ง (เรียก รถเข็น

จัดส่งชิ้นส่วนนี้ว่า “รถเข็นอาหาร”

ส�ำหรับพนักงานเริ่มงานประกอบใหม่ จ�ำชิ้นส่วนเล็กๆ 

ได้ยากกว่า ชิ้นส่วนใหญ่ๆ ส่วนมาก ทุกขั้นตอนจะมีน้อตสกรู

ครบทุกชนิด ดังนั้นปริมาณสต็อคต้องมาก และเกิดความ

ผิดพลาดในการประกอบได้ง่าย กรณีจ�ำนวนชิ้นส่วนดังกล่าว

มาก กล่าวกันว่า “คนซึ่งมองข้ามน้อตสกรูจะต้องร้องไห้”

เมื่อจัดท�ำไลน์มาจนถึงขั้นนี้แล้ว ก็ให้พนักงานชาวจีน

เข้าไปท�ำงานจริงในไลน์ พบว่าส่วนมากการประกอบชิ้นส่วน

เข้าด้วยกันนั้น ท�ำได้ยาก พนักงานต้องใช้ตะไบขัด ใช้เวลา

นานจึงจะประกอบกันได้ ทั้งๆ ที่ท�ำให้ประกอบลงตัวพอดี

แล้วก็ตาม

การประกอบชิ้นงานโลหะที่ตัดแต่งเข้าด้วยกัน เวลาตัด

แต่ง หากปลายใบมีดที่ใช้ตัดแต่งนั้นสึกแตกต่างกัน  ท�ำให้

เกิดความคลาดเคลื่อนเล็กน้อยมากในระดับหน่วยไมครอน  

วิธีการแก้ไข ใช้วิธี “จับคู่ประกอบ” ดูดังภาพหน้า 60

นัน่คอื ตัวอย่างการใส่แท่งโลหะทรงกระบอกลงในรกูลม

ของโลหะทรงสี่เหลี่ยม กรณีนี้ วัดเส้นผ่าศูนย์กลางของรูแบ่ง

ออกเป็น 3 ระดับ คือ A, B, C นอกจากนี้ วัดเส้นผ่าศูนย์กลาง

ของรูวงกลมของทรงกระบอกเช่นเดียวกัน แบ่งออกเป็น 3 

ระดับ คือ A, B, C จากนั้นใส่ A ลงใน A, ใส่ B ลงใน B, ใส่ C 

ลงใน C, เมื่อท�ำเช่นนี้แล้ว งานประกอบก็จะราบรื่นไม่สะดุด 

กรณีใช้เครื่องจักรโลหะผลิต มีจุดต้องเลือกจับคู่จ�ำนวนมาก

กรณีเครื่องผลิตอาหาร พนักงานช�ำนาญจะใช้ฝีมือ

ประกอบเลอืกคู่ จึงไม่ทราบปัญหา เมือ่ท�ำเป็นไลน์ จึงมองเห็น

ปัญหาโผล่ขึ้นมา

จากนี้จะอธิบายวิธีซัพพลายชิ้นส่วนประกอบ วาง 

ชิ้นส่วนทั้งหมดที่ต้องใช้ส�ำหรับรถ 1 คัน ลงในรถเข็นอาหาร 

เพือ่ส่งเข้าไปในไลน์ เพือ่ให้สามารถท�ำได้โดยไม่ผดิ จงึตดิป้าย

แสดงตัวอย่างที่เหมือนกับรถเข็นอาหารบนชั้นชิ้นส่วน

ยิ่งกว่านี้ ต�ำแหน่งชิ้นส่วนบนชั้นชิ้นส่วนจะเรียงตาม

ล�ำดบัส่งรถเข็นอาหารเข้ามา เมือ่เป็นเช่นนี ้ พนกังานสามารถ

หยิบชิ้นส่วนได้อย่างไม่ผิดพลาด

ผลดีมาก คือ ใช้พนักงานคนละคนกันส�ำหรับ “งาน

หยิบลงในรถเข็นอาหาร” และ “งานประกอบจริง” 2 คร้ัง 

ก็จะสามารถตรวจสอบชิ้นส่วนได้ ลดการประกอบผิด ท�ำงาน

ได้เร็วขึ้น

	 การใช้ “คัมบังจุดสั่งซื้อ”

ต่อไปนี ้ ได้ประยกุต์ใช้วธิสีัง่ซ้ือช้ินส่วนจากซพัพลายเออร์ 

ภายนอก  กรณีวิธีผลิตแบบโตโยต้า “ซัพพลายเออร์ภายนอก

หยิบใบคัมบังชิ้นส่วน” อย่างน้อยจะต้องส่งมอบวันละคร้ัง  

แต่ในท่ีนี ้คอื จนีแผ่นดนิใหญ่ จึงไม่สามารถท�ำได้ จงึกลายเป็น

ส่งมอบหลายวันครั้ง หรือ หลายสัปดาห์ครั้ง เมื่อเป็นเช่นนี้ 

จึงไม่ใช้ “ซัพพลายเออร์ภายนอกหยิบใบคัมบังชิ้นส่วน” จึง

ใช้ “คัมบังจุดสั่งซื้อ” ที่ใช้สั่งชิ้นส่วนอะหลั่ยเครื่องจักร

ดูภาพหน้า 61

อันดับแรก ชิ้นส่วนในชั้นชิ้นส่วน เวลาเริ่มต้นมีสต็อค 

40 ชิ้น ซึ่งใช้ 40 ชิ้นนี้ทุกวัน ซึ่งใช้ล�ำดับที่ 20 ของวันที่ 4 

เพราะชิ้นส่วนของล�ำดับที่ 20 มี “คัมบังจุดส่ังซ้ือ” 

ตดิอยู ่รบีท�ำเรือ่งขอสัง่ซ้ือ 40 ช้ิน ไปยงัฝ่ายจดัซือ้ ใส่ “คัมบงั

จุดสั่งซื้อ” นั้น เข้าในชั้นควบคุมการรับเข้าวันท่ี 18 เพ่ือ 

ส่งมอบหลังจาก 10 วันท�ำงาน นับจากวันสั่งซ้ือช้ินส่วนนี้ 

ถ้าสั่งซื้อในวันที่ 4 สามารถรับเข้าในวันที่ 18 ได้

ดังนั้น ถ้ารับเข้าวันที่ 18 สต็อคเหลืออยู่ 3 ชิ้น คือ 

ล�ำดับที่ 38, ล�ำดับที่ 39, ล�ำดับที่ 40, เลื่อนทั้ง 3 ชิ้นมา 

ด้านหน้าสุด หลังจากนั้น ก็วาง 40 ชิ้นที่รับเข้ามาใหม่ จาก
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ชัน้ควบคมุรบัเข้า ติดคัมบังจุดสัง่ซ้ือทีถ่อืมา บนช้ินส่วนล�ำดบั

ที่ 20 

นอกจากนี้ กรณีวันที่ 18 ไม่ได้รับเข้า เมื่อจบงานวันที่ 

18 ดูชั้นควบคุมรับเข้า ก็จะพบว่า คัมบังจุดสั่งซื้อนี้ ยังคงอยู่

สภาพกอน “การปฏิวัติอุตสาหกรรม”

กอนปรับปรุงไคเซ็น

ประเด็นปญหา

กรณีนี้ รีบจัดการแอคชั่นทันทีไปยังผู้ผลิตช้ินส่วนว่า 

“ท�ำไมจึงล่าช้า” “เมื่อไรจะส่งมอบ”

ดังนั้น เพื่อท�ำให้เป็นไลน์ พบปัญหา แก้ทีละเรื่อง การ

แก้ปัญหาต่างๆ นี ้เพิม่ความสามารถในการแข่งขนัขององค์กร
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ADVERTISING RATES

อัตราค่าโฆษณา :

เจ้าของ :
สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย
86/6 อาคารสำ�นักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน 
ซ.ตรีมิตร ถ.พระราม 4 แขวงคลองเตย
เขตคลองเตย กรุงเทพฯ 10110
โทรศัพท์	 :	 0-2712-4518-9, 087-559-1878

โทรสาร	 :	 0-2712-4520

E-mail	 :	 tdia@tdia.or.th

Website	 :	 www.tdia.or.th

Facebook Fanpage Search : www.facebook.com/ 

		  TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

ออกแบบและจัดพิมพ์ :
J.S.design	 :	 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 1	 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  29  ฉบับที่  3  กรกฎาคม - กันยายน  2560

ลด
สำหรับสมาชิก
สมาคมฯ

10%
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ปฏิทินกิจกรรม ปี พ.ศ. 2560 - 2561
ในประเทศ

UPCOMING
EVENTS

ปฏิทินกิจกรรม ปี ค.ศ. 2017-2018
ต่างประเทศ

UPCOMING
EVENTS

20 - 23  กันยายน  2560 Pack Print International 2017
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

www.pack-print.de

20 - 23  กันยายน  2560 T-PLAS 2017
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

www.tplas.com

16 - 18  พฤศจิกายน  2560 Engneering Expo 2017 
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

www.engineeringexpo.com

22 - 25  พฤศจิกายน  2560 Metalex 2017
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

www.metalex.co.th

1 - 4 กุมภาพันธ์ 2561 Thailand Industrial Fair 2018 
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

www.thailandindustrialfair.com

12 - 14 October 2017
Metalex Vietnam 2017

Saigon Exhibition & Convention Center (SECC), 

Ho Chi Minh City, Vietnam

www.metalexvietnam.com

20 - 22 October 2017 Intermach MYANMAR 2017
Rangoon, MYANMAR

www.intermachmyanmar.com

6 - 9 December 2017
Manufacturing Indonesia Series 2017

JIExpo Convention Centre & Theatre Project, 

Pademangan,  Indonesia

http://manufacturingindonesia.com/

17 - 19 January 2018 Automotive World Japan 2018
Tokyo Big Sight, Tokyo, Japan

www.automotiveworld.jp/en/

3 - 7 April 2018 Simtos 2018
Kintex, Korea

http://www.simtos.org

18 - 21 April 2018 Intermold Osaka 2018
Intex Osaka, Japan

https://www.intermold.jp/english/
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Thai-German Institute 
ao1iJul 11 tt-l.tl fl'jaJU 

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

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

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



โครงการจัดทำมาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพ
สาขาวิชาชีพอุตสาหกรรมการผลิตแมพิมพ ระยะที่ 3

จุดมุงหมายของโครงการ

วัตถุประสงคของโครงการ

ผูประกอบการ สถานศึกษา ตลอดจนหนวยงานที่เกี่ยวของ สามารถใหขอเสนอเพิ่มเติมไดที่
สมาคมอุตสาหกรรมแมพิมพไทย Thai Tool and Die Industry Association (TDIA)
Tel : 0-2712-4518-9, 087-559-1878   www.tdia.or.th 

จัดทำมาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพใหเปนที่ยอมรับของกลุมอาชีพ
สาขาวิชาชีพอุตสาหกรรมการผลิตแมพิมพ เพื่อการรับรอง “สมรรถนะ” ของกำลังคน 
ตามมาตรฐานอาชีพ เพื่อตอบสนองความตองการของภาคธุรกิจ อุตสาหกรรม และ 
ตอบสนองนโยบายรัฐบาล 

1. อาชีพชางออกแบบแมพิมพตีขึ้นรูปรอน
 (Hot Forging)
2. อาชีพชางปรับประกอบแมพิมพตีขึ้นรูปรอน
3. อาชีพชางซอมบำรุงรักษาแมพิมพตีขึ้นรูปรอน
4. อาชีพชางออกแบบอุปกรณจับยึด
 (Jig & Fixture)
5. อาชีพชางออกแบบ Checking Fixture)
6. อาชีพชางปรับประกอบอุปกรณจับยึด
 (Jig & Fixture)
7. อาชีพชางปรับประกอบ Checking Fixture
8. อาชีพชางออกแบบแมพิมพอัดรีดพลาสติก 
 (Plastic Extrusion)
9. อาชีพชางออกแบบแมพิมพอัดรีดอะลูมิเนียม 
 (Aluminum Extrusion)

อาชีพที่ดำเนินการจัดทำมาตรฐานอาชีพ

เพื่อสงเสริมและสนับสนุนใหกลุมสาขา
วิชาชีพอุตสาหกรรมการผลิตแมพิมพ 
จัดทำมาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพ 
ที่สอดคลองกับความตองการของ
ผูประกอบการ มีความเปนสากลและ 
เหมาะสมกับประเทศไทย ทั้งเปนที่ยอมรับ
ทั้งภายในประเทศและระดับสากล 
โดยเฉพาะกลุมประเทศอาเซียน 
เพื่อรองรับประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน 
และการปฏิวัติอุตสาหกรรมไปสู 
อุตสาหกรรม 4.0 (Industry 4.0)

เพื่อสรางเครือขายการจัดทำ พัฒนา 
และเผยแพร มาตรฐานอาชีพและ
คุณวุฒิวิชาชีพ

เพ่ือประชาสัมพันธใหระบบคุณวุฒิวิชาชีพ
และมาตรฐานอาชีพ เปนที่รับรูและ 
ยอมรับในทุกภาคสวน
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