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PUK U4 Mold & Die 

Precision welding made easy. 
Incorporating tha latest technology, tha PUK U4 offers an aasy to usa solution for precision 
mold and dia 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 
and foot pedal. 

Call for Free DEMO: (662) 678-2512-7 

GessweinSiam Co., Ltd. 

r;'l 131 IUrathiwatratchan~~kharin Road, 
U Chona Nonsi, van- Bangkok, 10120 Thailand 
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EDITOR’S TALK

บรรณาธิการแถลง

เจ้าของ : สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย 

86/6 อาคารสำานักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน  
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

ฉบับส่งท้ายปีเก่า ต้อนรับปีใหม่ ขอให้ปีใหม่นี้เป็นปีที่มีแต่ความสุข สดใส ตั้งเป้าหมายใดไว้ขอให้สมปรารถนา 

การตัง้เป้าหมายเปรยีบเหมอืนแรงกระตุน้ให้เราพฒันาตนเองอยูต่ลอดเวลา เพือ่ให้ทนักบักระแสการปฏวิตัอุิตสาหกรรม 

สู่ยุค 4.0 ตั้งแต่ต้นปี พ.ศ.2560 ค�าว่า “อุตสาหกรรม 4.0” “ไทยแลนด์ 4.0” เป็นนโยบายที่ก่อให้เกิดการเปลี่ยนแปลง

ในภาคอุตสาหกรรม ท�าให้หลายหน่วยงาน องค์การ และผู้ประกอบการตื่นตัว การเตรียมพร้อมรับการเปลี่ยนแปลง

บนพื้นฐานความพอดี พอเพียงเป็นสิ่งส�าคัญที่จะท�าให้อุตสาหกรรมเติบโตอย่างมั่นคง ยั่งยืน เรื่องจากปกฉบับน้ี

ขอน�าเสนอบทความการสร้างมาตรฐานแนวทางเศรษฐกิจพอเพียงภาคอุตสาหกรรม หรือ มอก.9999 เป็นมาตรฐาน

ที่ยึดหลักทางสายกลาง มีความพอประมาณ มีเหตุผล มีภูมิคุ้มกันในตัวที่ดี การใช้ความรู้ และมีคุณธรรม ที่สามารถ

น�ามาประยุกต์ใช้กับระบบการบริหารที่มีอยู่ เพื่อให้องค์กรเข้มแข็ง เติบโตอย่างมั่นคง ยั่งยืน

การน�าพาองค์การให้เติบโตปัจจัยส�าคัญที่สุดคือ บุคลากร Factory Outllok ฉบับนี้เราได้รับเกียรติจาก 

ผศ.ดร. ภาสพิรุฬห์ วัชรศรีส�าเริง หัวหน้าศูนย์เทคโนโลยีแม่พิมพ์ คณะวิศวกรรมศาสตร์และสถาปัตยกรรมศาสตร์ 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลสุวรรณภูมิ ที่ท�างานผสานทั้งภาครัฐและภาคเอกชน พูดคุยถึงแนวทางการพัฒนา

บุคลากร สร้างงานวิจัยนวัตกรรมและพัฒนาเทคโนโลยีแม่พิมพ์ อันเป็นก�าลังส�าคัญในการขับเคลื่อนอุตสาหกรรม

ฉบับนี้มาถึงตอนจบของบทความพิเศษ ระบบการผลิตแบบโตโยต้า เรื่อง “ตัวอย่างการใช้ TPS ในประเทศ

เกาหลีใต้” นอกจากนี้ยังมีบทความพิเศษ เรื่อง “ประเมินผู้ผลิตแม่พิมพ์ฉีดพลาสติกเพื่อแม่พิมพ์คุณภาพ” เพื่อใช้เป็น

ข้อมูลเบื้องต้นในการวางแผนงานด้านแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก / เรื่อง “Fine Shot Peening” ทางเลือกใหม่ของการ

ปรับผิวแม่พิมพ์ และตอนที่ 3 เรื่อง “เหล็กกล้าผสม (Alloy Steels) ตอน การอบอ่อนเหล็กกล้า”

พลาดไม่ได้กับคอลัมน์ประจ�าอย่าง Mould & Die Like สาระ ฉบับนี้เสนอเรื่อง การสื่อสารในงานแม่พิมพ ์

ฉดียางหรอืพลาสตกิ ตอนที ่2 ข้อคดิเกีย่วกบั RFQ ภาคทีส่อง / คอลมัน์ พดูจาภาษา (ญีปุ่น่) แม่พมิพ์ “ชโิบะรคิะนะงะตะ 

(絞り金型, しぼりかながた) ตอน คือแม่พิมพ์อะไรในงานปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปโลหะแผ่นด้วยแม่พิมพ์” / Innovation 

Today เรื่อง Atlas หุ่นยนต์ตีลังการุ่นใหม่ล่าสุดจาก Boston Dynamic

ขอให้เริ่มต้นปีด้วยการคิดบวกเพื่อสุขภาพใจที่ดี คอลมัน์ นานาสาระ (คิดบวก) ฉบับนี้เรามีเคล็ดลับดีๆ มาฝาก 

“10 เทคนิค สร้างแรงบันดาลใจสู่ความส�าเร็จ” และ “5 วิธีคิด สร้างสุขใหม่ในชีวิตเดิม” นานาสาระ (สุขภาพ) การ

ออกก�าลังกายง่ายๆ ด้วย “การเดินวันละนิดเพื่อชีวิตที่ดีขึ้น” เพื่อสุขภาพที่ดีพร้อมรับสิ่งดีๆ ในปีจอ สวัสดีปีใหม่คะ

วารสารแมพ�มพ
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ค�ำว่ำ “เศรษฐกิจพอเพยีง” คนทัว่ไปมกัเข้ำใจว่ำเป็น

เรื่องของเกษตรกรรม เรื่องของชนบท เป็นเรื่องไกลตัวของ

สัมคมเมือง ท�ำให้กำรประยุกต์ใช้ในภำคอุตสำหกรรมไม่เป็น

ที่แพร่หลำย แท้จริงแล้วปรัชญำของเศรษฐกิจพอเพียงเป็น

ทั้งแนวคดิและแนวทำงในกำรด�ำเนินชีวิตให้เกดิประโยชน์สุข

ทั้งต่อบุคคล บริษัท องค์กำร จนถึงระดับประเทศ

จำกปรัชญำเศรษฐกิจพอเพียงที่พระบำทสมเด็จ

พระเจ้ำอยูหั่ว รัชกำลที ่๙ ได้พระรำชทำนแก่พสกนกิรชำวไทย 

ตั้งแต่ปี พ.ศ. 2517 ขณะนี้ได้หยั่งรำกลึกลงในสังคมไทย 

พระองค์ทรงให้ควำมส�ำคญักบั “การพฒันาคน” ในกำรด�ำเนนิ

วิถีชีวิตอย่ำงมั่นคงบนพื้นฐำนของกำรพึ่งตนเอง ควำมพอมี

พอกนิ กำรรู้จักควำมพอประมำณ กำรค�ำนึงถงึควำมมเีหตผุล 

กำรสร้ำงภมูคิุม้กนัในตวัทีด่ ี และทรงเตอืนสตปิระชำชนคนไทย

ไม่ให้ประมำท ตระหนักถงึควำมถกูต้องตำมหลกัวชิำ ตลอดจน

มีคุณธรรมเป็นกรอบในกำรด�ำรงชีวิต หลักกำรทรงงำนของ

พระองค์จะเน้นกำร “เข้าใจ เข้าถึง พัฒนา” อย่ำงสอดคล้อง

กบั “ภมูสิงัคม” ทีใ่ห้ควำมส�ำคญักบัควำมหลำกหลำยของระบบ

ภมูนิเิวศ เศรษฐกจิ วฒันธรรม ประเพณี เพ่ือผลประโยชน์ของ

ประชำชน โดยประชำชนมีส่วนร่วมในกำรตัดสินใจ เป็นกำร

พัฒนำที่มุ่งสู่ “กำรพึ่งพำตนเอง” ด�ำเนินกำรด้วยควำม

รอบคอบ วเิครำะห์ระมดัระวงั “ท�ำตำมล�ำดับข้ันตอน” มกีำร

ทดลองด้วยควำมเพยีรจนมัน่ใจ จึงน�ำไปเผยแพร่ใช้ประโยชน์

สู่สำธำรณะ 

มอก.9999 เป็นแนวทำงเศรษฐกิจพอเพียงภำค

อุตสำหกรรม อีกหนึ่งเครื่องมือที่จะท�ำให้ชุมชนเกิดควำม

ไว้วำงใจและเข้ำใจในโรงงำนอุตสำหกรรม ลดควำมขัดแย้ง

ระหว่ำงกนั ขณะเดยีวกนักเ็ป็นเครือ่งมอืท่ีช่วยสร้ำงภมูคิุม้กนั

ให้ธุรกิจขยำยตัวได้อย่ำง สมดุล มั่นคง ยั่งยืนและมีควำมสุข 

หลักการส�าคัญของ มอก.9999

ในกำรน�ำมำตรฐำน มอก.9999 มำปฏิบัติ ต้องน�ำเอำ

หลักกำรทั่วไป 4 ประกำร ไปใช้สู่กำรเปลี่ยนแปลงพฤติกรรม

ของบุคลำกรและองค์กำร ประกอบด้วย

1. หลักการมีส่วนร่วมของบุคลากร (INVOLVEMENT OF  

 PEOPLE)

กล่ำวคือ องค์กำรควรส่งเสริมกำรมีส่วนร่วม และ

สนับสนุนให้บุคลำกรร่วมกันปรับปรุงประสิทธิผลและ

ประสทิธภิำพขององค์กำร และท�ำให้มัน่ใจว่ำบุคลำกรมคีวำมรู้

ควำมสำมำรถเพียงพอส�ำหรับควำมต้องกำร ท้ังในปัจจุบัน

และอนำคต เพือ่ก่อให้เกดิประโยชน์แก่องค์กำรได้อย่ำงเตม็ที่

2. หลักการเคารพต่อประโยชน์ของผู้มีส่วนได้ส่วนเสีย  

 (RESPECT FOR STAKEHOLDER INTERESTS)

กลำ่วคือ องค์กำรควรเคำรพ พิจำรณำและตอบสนอง

ต่อผลประโยชน์ของผู้มีส่วนได้ส่วนเสีย ทั้งนี้ควรมีกำรช้ีบ่ง

ผูม้ส่ีวนได้ส่วนเสยี มกีำรยอมรบัและเอำใจใส่ในเรือ่งผลประโยชน์

ของผู้มีส่วนได้ส่วนเสียอย่ำงเหมำะสมและเป็นธรรม รวมทั้ง

สิทธิตำมกฎหมำย และตอบสนองต่อข้อกังวลของผู้มีส่วนได้

ส่วนเสีย

(TIS-9999)

มาตรฐานอุตสาหกรรม
มอก.9999

อุตสาหกรรมยั่งยืน
อุตสาหกรรมพอเพียง
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3. หลักการบริหารแบบองค์รวม (HOLISTIC MANAGE- 

 MENT)

กล่ำวคือ องค์กำรควรมองทกุอย่ำงอย่ำงครบวงจร โดย

คิดอย่ำงเป็นระบบ ทั้งในเรื่องกำรน�ำองค์กำร กำรวำงแผน 

กำรมุ่งเน้นลูกค้ำ บุคลำกร สำรสนเทศ กระบวนกำร และ

ผลลพัธ์ทำงธรุกจิ นอกจำกน้ียงัต้องค�ำนึงถงึผลประโยชน์ของ

องค์กำรและประโยชน์ส่วนรวม ทั้งในระยะสั้นและระยะยำว 

ซึ่งจะช่วยในกำรพัฒนำวิสัยทัศน์ที่ชัดเจนในอนำคตให้เป็น

ไปในทิศทำงที่องค์กำรต้องกำร

4. หลักการบริหารเชิงระบบ (SYSTEM APPROACH TO  

 MANAGEMENT)

กล่ำวคือ องค์กำรควรชี้บ่งท�ำควำมเข้ำใจ และบริหำร

จัดกำรกระบวนกำรที่เกี่ยวข้องให้เป็นระบบ เพื่อบรรลุ

วัตถุประสงค์ขององค์กำร ทั้งนี้ควรพิจำรณำประสิทธิผลและ

ประสิทธิภำพในภำพรวมของระบบ ทั้งปัจจัยน�ำเขำ้ 

กระบวนกำร ผลลัพธ์ ข้อมูลป้อนกลับ และสภำพแวดล้อม 

และควรพิจำรณำให้ครอบคลุมตั้งแต่กำรวำงแผน กำรจัด

องค์กำร กำรก�ำกับดูแล และกำรควบคุม

แนวทางการน�า. มอก.9999 ไปปฏิบัติ
ส�าหรับภาคธุรกิจ

 มำตรฐำนผลิตภัณฑ ์อุตสำหกรรมแนวทำง

เศรษฐกจิพอเพียงภำคอุตสำหกรรม มอก.9999 มี

วัตถุประสงค์เพื่อให้องค์กำรด�ำเนนิธรุกจิตำมทำงสำยกลำง ไม่

แสวงหำก�ำไรเกนิควร ค�ำนึงถึงผลกระทบและกำรพัฒนำด้ำน

สังคม สิ่งแวดล้อม รวมทัง้วฒันธรรม มองควำมคุม้ค่ำของสิง่

ทีก่ระท�ำ ทัง้ทีม่มีลูค่ำและไม่มีมูลค่ำทำงเศรษฐกิจ ด�ำเนิน

กำรด้วยควำมประหยัดและเรยีบง่ำย เพือ่ได้ประโยชน์สงูสดุ

กบัทกุๆ ฝ่ำย บนพืน้ฐำนของ 3 องค์ประกอบ (ความพอ

ประมาณ ความมีเหตุผล และความมภีมูคิุม้กนัในตวัทีด่)ี กบั 

2 เงือ่นไข (ความรู ้คู่คุณธรรม) เพื่อให้องค์กำรสำมำรถพัฒนำ

อย่ำงสมดุลทั้งด้ำนเศรษฐกิจ สังคม สิ่งแวดล้อม มีควำม

มั่นคงและยั่งยืนในระยะยำว

1. ความพอประมาณ องค์กำรควรค�ำนึงถึงควำม

พอดีต่อควำมจ�ำเป็นและควำมเหมำะสมกับฐำนะของตนเอง 

สังคม และสิ่งแวดล้อม รวมทั้งวัฒนธรรมในแต่ละท้องถิ่น 

ไม่มำกเกินไป ไม่น้อยเกินไป จนเกิดเป็นปัญหำให้แก่ตัวเอง 

และผู้อื่น

2. ความมเีหตมุผีล องค์กำรควรตดัสนิใจด�ำเนนิกำร

อย่ำงมเีหตผุลตำมหลกัวชิำกำร หลกักฎหมำย และวฒันธรรม

ที่ดีงำม โดยค�ำนึงถึงปัจจัยที่เกี่ยวข้องอย่ำงถ้วนถี่ และคำด

กำรณ์ที่จะเกิดขึ้นอยำ่งรอบคอบ รู้จักเลือกสิ่งที่เหมำะสมมำ

ประยุกต์ใช้

3. การมีภูมิคุ้มกันในตัวที่ดี องค์กำรควรมีกำร 

เตรียมตัวให้พร้อมทั้งบุคลำกรและองค์กำร เพ่ือรองรับผล 

กระทบและกำรเปลี่ยนแปลงของสภำพแวดล้อมทำงสังคม 

เทคโนโลยี เศรษฐกิจ สิ่งแวดล้อม กำรเมืองและกฎระเบียบ

ทั้งในและต่ำงประเทศ รวมทั้งควำมไม่แน่นอนต่ำง ๆ โดย

ค�ำนึงถึงควำมเป็นไปได้ในอนำคต เพื่อให้สำมำรถปรับตัว 

แสวงหำโอกำส และรับมือได้อย่ำงทันท่วงที

3 องค์ประกอบ

2 เงื่อนไข

4. ความรู ้ องค์กำรควรน�ำหลักวิชำกำร และควำมรู้

เทคโนโลยท่ีีเหมำะสมมำใช้ ด้วยควำมรอบคอบ และน�ำควำมรู้

มำเชื่อมโยงสัมพันธ์กัน มีควำมระมัดระวังในกำรประยุกต์ใช้

เพื่อให้เกิดผลในทำงปฏิบัติ

5. คณุธรรม องค์กำรควรเสรมิสร้ำงพืน้ฐำนจติใจของ

บุคลำกร ในองค์กำรและผู้เกี่ยวข้องให้มีควำมตระหนักใน

คุณธรรมและควำมซื่อสัตย์สุจริตในกำรด�ำเนินชีวิตและ

ประกอบธุรกิจด้วยควำมอดทน มีควำมเพียร และสติปัญญำ 

มีน�้ำใจ และรู้จักแบ่งปัน
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แนวทางบูรณาการ มอก.9999 ไปใช้
ทั่วทั้งองค์การ

> การน�าองค์การ ผู้บริหำรระดับสูงควรมีบทบำท

ในกำรน�ำองค์กำร เพือ่แสดงให้เหน็ถงึควำมศรทัธำต่อปรชัญำ

เศรษฐกิจ แสดงควำมมุ่งมั่นในกำรน�ำไปปฏิบัติ โดยควร

ประพฤติตนเป็นแบบอย่ำง และก�ำหนดทิศทำงขององค์กำร

โดยใช้แนวทำงเศรษฐกิจพอเพียงภำคอุตสำหกรรมเป็น

ส่วนหนึ่งของวิสัยทัศน์ พันธกิจ คำ่นิยม นโยบำย กลยุทธ์ 

วัฒนธรรม โครงสรำ้ง หรือกำรด�ำเนินกำรตำ่งๆ และสื่อสำร

ให้บุคลำกรในองค์กำรมีควำมเข้ำใจและสำมำรถน�ำไปปฏิบัติ

ได้อย่ำงมปีระสทิธผิล ท�ำให้บคุลำกรในองค์กำรมคีวำมสำมคัคี

และเข้ำมำมีส่วนร่วม จัดสรรบุคลำกร เทคโนโลยี วิธีกำร 

งบประมำณ เคร่ืองมอืและอปุกรณ์ทีจ่�ำเป็นต่อกำรด�ำเนนิงำน

ให้พอเพียง และท�ำให้มั่นใจว่ำ มีกำรใช้ทรัพยำกรรวมทั้ง

ภูมิปัญญำท้องถิ่นอย่ำงมีประสิทธิภำพ ปฏิบัติตำมกฎหมำย 

ด�ำเนินธุรกิจอย่ำงโปร่งใสมีจริยธรรม นอกจำกนี้ควรให้ควำม

ส�ำคัญต่อกำรแบ่งปัน อีกทั้งให้ควำมร่วมมือพัฒนำสังคม มี

กำรทบทวนผลกำรด�ำเนินงำนด้ำนเศรษฐกิจพอเพียงในช่วง

ระยะเวลำทีก่�ำหนดไว้ และน�ำผลของกำรทบทวนไปใช้ในกำร

ปรับปรุงและวำงแผนต่อไป

> การวางแผน องค์กำรควรมีกำรวำงแผนเพื่อกำร 

น�ำไปปฏิบัติ โดยก�ำหนดอ�ำนำจหนำ้ที่และควำมรับผิดชอบ

อย่ำงชัดเจน มีกำรติดตำมเฝ้ำระวัง กำรวัดผลทบทวน และ

กำรปรับปรุงตำมควำมเหมำะสม ทั้งนี้ควรมีกำรประเมิน

ขีดควำมสำมำรถ ทั้งปัจจุบันและอนำคตขององค์กำร มีกำร

ก�ำหนดกลยทุธ์ทีส่นบัสนนุหลกักำรของมำตรฐำน มอก.9999 

และนโยบำยด้ำนเศรษฐกจิพอเพยีงขององค์กำร (โดยพจิำรณำ

สภำพแวดล้อม รวมถึงควำมต้องกำรควำมคำดหวังของผู้

มีส่วนได้เสีย ปัจจัยแห่งควำมส�ำเร็จและควำมล้มเหลว สภำพ

ของอตุสำหกรรม ควำมไม่แน่นอนในอนำคต และควำมสำมำรถ

รับมือกับกำรเปลี่ยนแปลงต่ำงๆ) มีกำรวำงแผนและก�ำหนด

วัตถุประสงค์เชิงกลยุทธ์ที่สำมำรถวัดผลได้ในทุกระดับของ

องค์กำร และบุคคล มกีำรบรหิำรควำมเสีย่งเชิงกลยทุธ์ มกีำร

ก�ำหนดตวัช้ีวดัและบรหิำรควำมเสีย่ง และมกีำรสือ่สำรกลยทุธ์ 

วัตถุประสงค์ นโยบำย ควำมเสี่ยง ให้บุคลำกรในองค์กำรมี

ควำมเขำ้ใจ และสำมำรถน�ำไปปฏิบัติอย่ำงมีประสิทธิผล

> การน�าไปปฏิบัติ องค์กำรควรควบคุมกำร

ด�ำเนินกำรด้ำนต่ำงๆ ได้แก่ บุคลำกร เศรษฐกิจ สังคม และ

สิ่งแวดล้อม ให้เป็นไปตำมกลยุทธ์ วัตถุประสงค์เชิงกลยุทธ์ 

และนโยบำยด้ำนเศรษฐกิจพอเพียงที่ก�ำหนดไว้ ดังนี้

1. บุคลากร 

• จัดฝึกอบรมหรือด�ำเนินกำรวิธีอื่นใด เพื่อให้

บุคลำกรได้มีควำมรู้ควำมเขำ้ใจเรื่องเศรษฐกิจพอเพียง

• สร้ำงจิตส�ำนึกและส่งเสริมให้บุคลำกรมีควำม

มัธยัสถ์ อดทน มีควำมเพียร มีวินัย สำมำรถพึ่งพำตนเองได้ 

ไม่เบียดเบียนผู้อื่นมีน�้ำใจแบ่งปันและซื่อสัตย์สุจริต

• ส่งเสริมให้บุคลำกรศึกษำหำควำมรู้ ทฤษฎี และ

แนวคิดใหม่ๆ เพื่อพัฒนำศักยภำพของตนเองและองค์กำร 

ในกำรปรับตัวรองรับกำรเปลี่ยนแปลงต่ำงๆ ที่เกิดขึ้น และ

ท�ำให้เกิดสมดุลระหว่ำงควำมก้ำวหน้ำในกำรท�ำงำนและกำร

ด�ำรงชีวิต

• ส่งเสริมให้เกิดควำมสมดุลระหว่ำงคุณภำพชีวิต

ในกำรท�ำงำนของบุคลำกรและครอบครัว และกำรเตรียม

ควำมพร้อมส�ำหรบักำรใช้ชีวติหลงัเกษยีณ รวมถงึกำรเกบ็ออม

ตัง้แต่วยัท�ำงำน กำรรกัษำสขุภำพ กำรสร้ำงครอบครวัทีอ่บอุน่ 

กำรรวมกลุ ่มหรือเครือข่ำยเพื่อกำรมีสังคมหลังเกษียณ 

กำรสร้ำงต้นทุนในชีวิตหลังเกษียณเตรียมตัวให้มีชีวิตพออยู่

พอกิน

• ส่งเสริมให้บุคลำกรเรียนรู้และเข้ำใจถึงประโยชน์

ของทรพัยำกรธรรมชำตแิละระบบนเิวศ ควำมหลำกหลำยทำง

ชีวภำพ ในกำรจรรโลงจิตใจ กำรด�ำรงชีวิตและกำรพึ่งพำกัน

2. เศรษฐกิจ 

• สร้ำงหรือด�ำเนินธุรกิจหลัก ให้มีควำมมั่นคงโดย

ใช้ควำมรู้ ควำมสำมำรถหลักขององค์กำร
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•	 พิจารณาผลตอบแทนจากการด�าเนินธุรกิจท้ังใน

ระยะส้ัน	 และระยะยาว	 บนพื้นฐานของการแบ่งปัน	 มุ่งให้

ทุกฝ่ายได้รับประโยชน์

•	 ขยายหรือลงทุนธุรกิจให้เหมาะสมกับฐานะของ

องค์การ	 โดยพิจารณาความสามารถในการรับภาระหนี้สิน

และภาระผกูพันอืน่ๆ	 และความเสีย่งขององค์การและคูธ่รุกจิ

ทั้งในระยะสั้นและระยะยาว

•	 ใช ้และพัฒนาเทคโนโลยีที่มีอยู ่ ให ้เหมาะสม	

สามารถบริหารจัดการเองได	้โดยสอดคล้องกับความต้องการ

และสภาพแวดล้อมขององค์การ	 และตามสภาพภูมิศาสตร์

และลักษณะสังคม

•	 ส่งเสริมการใช้	 พัฒนา	 และถ่ายทอดเทคโนโลยี

จากภูมิปัญญาขององค์การสู่ชุมชนและสังคม

•	 ศึกษาวิทยาการและเทคโนโลยีที่ก ้าวทันสมัย	

รวมทั้งเลือกสรรส่วนที่ส�าคัญและเป็นประโยชน์	 เพื่อน�ามา

ปรับใช้อย่างเหมาะสม

•	 ส ่งเสริมการสร ้างบรรยากาศให ้บุคลากรใน

องค์การมีความคิดสร้างสรรค์	อันจะน�าไปสู่การสร้างและ

พัฒนานวัตกรรม

•	 มีการสร้างนวัตกรรรมเพ่ือก่อให้เกิดความยั่งยืน

ขององค์การ	ชุมชน	และสังคม

•	 ส่งเสริมให้มีการพัฒนานวัตกรรมจากภูมิปัญญา

ขององค์การ	 ชุมชน	 และสังคม	 โดยอาจร่วมกับชุมชน		

ผู ้เชีย่วชาญ	เครือข่ายธุรกิจ	ผู้บริโภค	และหน่วยงานอื่นๆ

3.	 สังคม	

•	 ศึกษาประวัติศาสตร์	ประเพณีและวัฒนธรรมของ

ชุมชนและสังคม	 ที่องค์การตั้งอยู่	 รวมทั้งรักษาและฟื้นฟู

ประเพณี	และวัฒนธรรมที่ดีไว้ให้สืบเนื่องต่อไป

•	 ส ่ ง เสริมกิจกรรมที่ก ่อให ้ เกิดความสามัคคี

ปรองดอง

•	 มีส่วนร่วมกับผู้เชี่ยวชาญ	เครือข่ายธุรกิจ	องค์การ

ผู้บริโภค	 หน่วยงานภาครัฐและหน่วยงานอื่นๆ	 ตามความ

เหมาะสม	ในการพัฒนาองค์การ	ชมุชนและสังคม	รวมท้ังการ

แบ่งปันความรู้และทรัพยากร	 เพื่อให้เกิดความเข้มแข็งและ

สามารถพึ่งตนเองได้

•	 ส่งเสริมและสนับสนุนการใช้แรงงานและปัจจัย

การผลิต	เพื่อให้เกิดการช่วยเหลือเกื้อกูลซึ่งกันและกัน

•	 เผยแพร่ความรู้และส่งเสริมให้มีการน�าปรัชญา

ของเศรษฐกิจพอเพียงไปปฏิบัติในชุมชนและสังคม

4.	 สิ่งแวดล้อม	

•	 ใช้ทรพัยากรอย่างคุม้ค่า	 โดยค�านงึถึงการได้มาของ

ทรัพยากร	และการใช้ให้เกิดประโยชน์สูงสุดตั้งแต่การจัดหา

วตัถุดบิ	การใช้และการจดัการของเสยี	และค�านงึถงึผลกระทบ

ที่จะเกิดขึ้นกับคนรุ่นต่อๆ	ไป

•	 รู้และแสดงให้เห็นถึงผลกระทบด้านส่ิงแวดล้อม

จากการด�าเนนิงานขององค์การ	 และแสวงหาความรูต้ลอดจน

แนวทางหรือวิธีใหม่ๆ	 ในการลดและขจัดผลกระทบด้าน

สิ่งแวดล้อมเหล่านั้น

•	 มุ่งพัฒนาผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการที่เป็นมิตร

ต่อสิ่งแวดล้อม	และหลีกเลี่ยงการผลิตที่ไม่มีการจัดการ	หรือ

ป้องกันมลภาวะ

•	 ใช้พลังงานอย่างมีประสิทธิผลและประสิทธิภาพ	

ศึกษาพลังงานทดแทน	 เพื่อน�ามาประยุกต์ใช้ในการด�าเนิน

ธุรกิจ

•	 ก�าหนดแนวทางในการจัดการน�้าอย่างเป็นระบบ	

ครอบคลุมถึงการจัดหา	 การกักเก็บ	 การควบคุม	 การบ�าบัด	

และการระบาย	 โดยไม่ท�าลายแหล่งน�้าธรรมชาติ	 และค�านึง

ประโยชน์ของชุมชนและสังคมที่ด�าเนินธุรกิจ

•	 มีส่วนร่วมในการอนุรักษ์	พัฒนาและฟื้นฟูดิน	น�้า	

และป่า	อันเป็นรากฐานของการด�ารงชีวิตของมนุษย์

•	 การติดตามเฝ้าระวัง	 การวัดผล	 และการทบทวน	

องค์การ	ควรก�าหนดวิธีการและติดตามเฝ้าระวัง	วัดผล	และ

ทบทวนผลการด�าเนินงาน	 ตามช่วงเวลาที่ก�าหนดไว้	 โดยมี

การป้องกันและแก้ไขในกรณีที่ผลการด�าเนินงานมีแนวโน้ม

ว่าจะไม่เป็นไปตามมาตรฐานแนวทางเศรษฐกิจพอเพียงภาค

อุตสาหกรรม

•	 การปรับปรุง	 องค์การควรปรับปรุง	 พัฒนา	 และ

ขยายผล	การด�าเนินงานตามมาตรฐานแนวทางเศรษฐกิจพอ

เพียงภาคอุตสาหกรรม	 อย่างเป็นขั้นเป็นตอนและต่อเนื่อง	

ผ่านนโยบาย	กลยุทธ์	วัตถุประสงค์	การติดตามเฝ้าระวัง	การ

วัดผลและทบทวนผลการด�าเนินงานการป้องกันและการ

แก้ไข	หรือการมีส่วนร่วมของบุคลากรและเครือข่าย
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ความสอดคล้องของมาตรฐาน มอก.
9999 กับมาตรฐานสากล ISO ได้แก่

•	 การค�านงึถงึการมส่ีวนร่วมของบคุลากร	ซึง่สอดคล้อง	

กับหลักมาตรฐานการบริหารงานคุณภาพ	 (ISO	 9001)	 เพื่อ

ดึงเอาศักยภาพของคนมาใช้อย่างเต็มที่

•	 การเคารพต่อผลประโยชน์ของผู้มีส่วนได้ส่วนเสีย	

สอดคล้องกับมาตรฐานว่าด้วยความรับผิดชอบต่อสังคม	

(ISO	 26000)	 ที่เป็นมาตรฐานที่ได้รับความสนใจล่าสุดของ

องค์การระหว่างประเทศว่าด้วยการมาตรฐาน	(ISO)	กล่าวคอื	

มีการชี้บ่งผู้มีส่วนได้เสีย	 เอาใจใส่ในเรื่องผลประโยชน์	 และ

ตอบสนองต่อข้อกังวลของผู้มีส่วนได้เสีย

•	 การใช้หลักการบริหารแบบองค์รวมและหลักการ

บริหารเชิงระบบ	 โดยมองและท�าทุกอย่างแบบครบวงจร	

ไม่แยกส่วน	 เพื่อการบรรลุวัตถุประสงค์ขององค์การอย่างมี

ประสทิธผิลและประสทิธภิาพในภาพรวม	 สามารถใช้หลกัการ

ของ	 QMP,	 PDCA	 (Plan-Do-Check-Act),	 POLC	

(Planning-Organizing-Leading-Controlling)	 ตรวจสอบ

และติดตามงาน

เอกสารอ้างอิง

-	 มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม	แนวทางเศรษฐกิจพอเพียงภาคอุตสาหกรรม	มอก.9999	เล่ม	1-2556	

	 โดยส�านักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ์

-		 ส�านักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม	กระทรวงอุตสาหกรรม

-		 ส�านักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม	กระทรวงอุตสาหกรรม

หัวใจของมาตรฐาน มอก.9999 คือ การที ่

ผู้บริหารระดับสูงซึ่งเป็นผู้น�าองค์กรได้น�าหลักปรัชญา

ของเศรษฐกิจพอเพียง ที่ยึดหลักทางสายกลาง มีความ

พอประมาณ มีเหตุผล มีภูมิคุ้มกันในตัวที่ดี การใช้ความรู้ 

และการมคุีณธรรม ร่วมกบัการน�าหลกัการของ มอก.9999 

ทั้ง 4 เรื่องที่กล่าวถึงข้างต้นมาประยุกต์ ใช้โดยน�ามา 

บูรณาการกับระบบบริหารงานของตนเองที่มีอยู่ ซึ่งจะเป็น 

การเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขันขององค์กรเพื่อ

รองรับสถานการณ์ที่ผันผวนได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

จึงอาจกล่าวได้ว่า มาตรฐานแนวทางเศรษฐกิจพอเพียง

ภาคอุตสาหกรรม หรอื มอก.9999 เป็นมาตรฐานทีส่ามารถ

ตอบโจทย์ ได้ในทุกมิติ โดยที่แต่ละองค์กรไม่จ�าเป็นต้อง

ก�าหนดวิธีปฏิบัติที่เหมือนกัน แต่สามารถคิดและปฏิบัติได้

ด้วยตนเอง หากมีการน�าไปปฏิบัติอย่างจริงจังย่อมจะเป็น

ประโยชน์ต่อองค์กร ช่วยให้องค์กรมีภูมิคุ้มกันที่ดีสามารถ

ประคองกจิการอยูร่อดได้ ภายใต้สภาวะการแข่งขนัทีร่นุแรง

และความผันผวนของสภาพแวดล้อม ส่งผลให้คู่ค้าเกิด

การยอมรับ ให้ความเชื่อถืออย่างกว้างขวาง ท�าให้องค์กร

มีผลก�าไร มีการเติบโตทางธุรกิจอย่างต่อเนื่อง และเม่ือ

องค์กรมคีวามเข้มแขง็ กส็ามารถน�าความรู ้ ความสามารถ 

และทรัพยากรขององค์กรไปใช้ให้เกิดประโยชน์สูงสุด โดย

มีการแบ่งปัน ช่วยเหลือสังคมภายนอกให้มีความเข้มแข็ง

และความสุขไปพร้อมๆ กัน อันจะน�าไปสู่ความเข้มแข็งและ

ความสุขของสังคมและประเทศชาติในภาพรวมต่อไปใน

ที่สุด  

SUFFICIENCY ECONOMY
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โดย อำ�น�จ แก้วส�มัคคี

?
พบกันอีกครั้งนะครับท่านผู้อ่านทุกท่าน ส�าหรับ

ตอนนี้ถือเป็นเรื่องที่คล้ายๆ กับหลายตอนที่ผ่านมา 
กล่าวคือได้พบว่ามีการแปลจากค�าศัพท์เทคนิคของ 
แม่พิมพ์ปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปโลหะแผ่นภาษาญี่ปุ่นโดยใช้
ค�าแปลเป็นภาษาไทยที่ไม่น่าจะเหมาะสมหรือไม่ถูกต้อง
นกักบันยิามหรอืความหมายทีค่วรจะเป็น ซึง่มทีัง้ทีม่าจาก
ชาวต่างชาตทิีรู่ภ้าษาญีปุ่น่กบัภาษาไทย และผู้ท่ีท�าหน้าท่ี
ถ่ายทอดความรู้ภาษาญี่ปุ่นมาเป็นภาษาไทย ซึ่งค�าศัพท์
เทคนิคน้ีคือค�าท่ีผมแปลแล้วใช้ในการเขียนบทความกับ
การเขียนหนังสือที่เกี่ยวข้องกับแม่พิมพ์ปั๊มข้ึนรูปโลหะ
แผ่นว่า “แม่พมิพ์ดงึขึน้รปู (Drawing die หรอื Draw die, 
絞り金型, しぼりかながた, ชิโบะริคะนะงะตะ)” แต่จาก
ทั้งสองแหล่งท่ีพบมากลับใช้ค�าแปลจากภาษาญี่ปุ ่น 
“絞り金型 (しぼりかながた)” เป็นภาษาไทยว่า “แม่พิมพ์
เดี่ยว” ซึ่งผมก็ไม่เข้าใจว่าผู้แปลหมายถึงแม่พิมพ์ที่ม ี
ขั้นตอนเดียวหรือสถานีงานเดียวอยู่ภายในแม่พิมพ์แล้ว
สามารถตัดเฉือน-ข้ึนรูปให้เสร็จสิ้นได้ภายในช่วงชักเดียว
ของเครื่องปั๊ม (ถ้าเป็นกรณีนี้ก็อาจแปลหรือเรียกได้ว่า 
“แม่พมิพ์ดงึข้ึนรปูแบบแม่พมิพ์เดีย่ว” หรอื “แม่พมิพ์เดีย่ว
ส�าหรบัการดงึขึน้รปู”) หรอืเป็นแม่พมิพ์อะไรกนัแน่? และ
หากหมายถงึแม่พมิพ์ทีม่ขีัน้ตอนเดยีวหรอืสถานงีานเดยีว
ก็ยงัสามารถแยกชนดิของแม่พมิพ์ออกไปอกีได้หลายชนดิ
ที่นอกเหนือจากแม่พิมพ์ดึงขึ้นรูปเท่านั้นแล้วก็ยังมี 
แม่พิมพ์ดึงขึ้นรูปบางโครงสร้างก็จัดอยู่ในแม่พิมพ์เด่ียว
ได้ด้วย นอกจากนีช้ิน้งานดงึขึน้รปูกย็งัสามารถทีจ่ะขึน้รปู

ตอน

ชิโบะริคะนะงะตะ
(絞り金型, しぼりかながた)

คือแม่พิมพ์อะไรในงาน
ปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปโลหะแผ่นด้วยแม่พิมพ์

ได้โดยแม่พิมพ์หลายรูปแบบ เช่น ดึงขึ้นรูปโดยแม่พิมพ์
เพียงชุดเดียว หรือดึงขึ้นรูปโดยแม่พิมพ์หลายๆ ชุด 
ในการดึงขึ้นรูปเรียงล�าดับกันไปหรือดึงขึ้นรูปโดย 
แม่พมิพ์โปรเกรสซฟีว์ เป็นต้น ทัง้นีข้ึน้อยูก่บัความซบัซ้อน
กับความเที่ยงตรงของชิ้นงานดึงขึ้นรูปที่ต้องการ

โดยส่วนตวัแล้วผมมกัจะใช้ภาษาไทยเท่าทีจ่ะท�าได้
ถ้าหากว่ามีค�าแปลที่เป็นภาษาไทยซึ่งสื่อความหมายได้
ดีอยู่แล้วกับคู่สนทนาที่เป็นคนไทย (แต่ถ้าค�าแปลที่มี
อยู ่นั้นสื่อสารได้ไม่ดีผมก็เลือกที่จะใช้ค�าทับศัพท์แทน) 
ซึ่งจ�าได้ว่าเมื่อ 13 ปีที่ผ่านมา ผมเคยใช้ค�าว่า “พยากรณ์” 
ซึ่งมีที่มาจากภาษาอังกฤษว่า “Forecast” ที่เคยเรียนใน
วิชาการวางแผนและควบคุมการผลิตซึ่งเป็นวิชาบังคับ
วชิาหนึง่ของสาขาวศิวกรรมอตุสาหการ เพือ่น�ามาถามหา
แหล่งข้อมูลการพยากรณ์ค�าสั่งซ้ือของลูกค้าด้วยค�าว่า 
“พยากรณ์” กบัน้องๆ ทีเ่ป็นซุปเปอร์ไวเซอร์ (Supervisor) 
ของโรงงานที่ผมเพิ่งเข้าไปเริ่มงานนั้น ซ่ึงน้องๆ ก็ไม่
ทราบว่าผมต้องการข้อมูลอะไร แต่พอผมเปลี่ยนมาใช้ 
ค�าว่า “Forecast” เขาเหล่านั้นก็ถึงกับหัวเราะออกมา
อย่างข�าๆ ว่าท�าไมเราใช้ค�าว่าพยากรณ์ไม่ใช้ทับศัพท์ว่า 
ฟอร์แคส แต่ในภายหลังผมก็กลับเป็นคนสอนวิธีการ
พยากรณ์ที่แม่นย�ากว่าวิธีเดิมที่ซุปเปอร์ไวเซอร์คนนั้น
เคยใช้อยู่ ซ่ึงเป็นไปตามแนวทางในการวางแผนและ
ควบคุมการผลิตให้เหมาะสมกับลูกค้าแต่ละรายของ
โรงงานปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปโลหะตามแต่ละโมเดลหรือ 

แมพ�มพ

พ�ดจาภาษา
(ญี่ปุน)

面白い金型関連用の日本語

KANAGATA
Talk
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แบบของชิ้นงานปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปโลหะแผ่น (Sheet Metal Stamping Part Drawing) ที่แสดงในมุมมอง 
แบบภาพด้านหน้ากับภาพด้านข้าง โดยภาพทางด้านซ้ายมือเป็นภาพชิ้นงานเดิมก่อนที่จะมีการเพ่ิมเติม 
รายละเอียดในการปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปชิ้นงานมากขึ้นดังแสดงในภาพด้านขวามือ

รูปที่ 1

รูปแบบการพยากรณ์ แล้ววิเคราะห์ร่วมกับค�าสั่งซื้อจริง
ของลูกค้า ฤดูกาลหรือช่วงเวลาท่ีเปลี่ยนไปในแต่ละปี 
ฯลฯ ด้วย โดยสร้างไว้ในคอมพวิเตอร์ พร้อมกบัเขยีนก�ากบั
วิธีการต่างๆ เอาไว้ด้วยภาษาอังกฤษกับภาษาไทยเพื่อให้
ผู้ที่มาบริหารงานในอนาคตท้ังคนต่างชาติ และคนไทย
สามารถทราบท่ีมาท่ีไปของข้อมูลกับวิธีการเหล่านี้ได้ 
ถ้าหากในอนาคตผมต้องลาออกไปจากบริษัทนี้

ส�าหรับค�าว่า “Drawing” ในภาษาอังกฤษนั้น 
จะมีหลากหลายความหมาย แต่หากใครที่ผ่านการเรียน
พื้นฐานทางด้านช่างมาก่อนก็อาจจะทราบว่าหมายถึง 
“แบบ” ใดๆ ทีเ่ขยีนขึน้มาเพือ่ใช้ในการสือ่สารระหว่างกนั 
เช่น แบบของชิ้นงาน (Workpiece Drawing) ที่ใช้ใน 
การสั่งให้ฝ่ายผลิตท�าการผลิตขึ้นมาตามรายละเอียดที่
ระบุในแบบน้ันหรือแบบของแม่พิมพ์ปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูป

(Die Drawing) เป็นต้น ดังตัวอย่างแบบของชิ้นงานปั๊ม
ตัดเฉือน-ขึ้นรูปโลหะแผ่น ที่แสดงในรูปที่ 1 ซึ่งในอดีต 
ซัก 35 ปีที่ผ่านมา ผมยังเรียนเขียนแบบเครื่องกลด้วยมือ
โดยใช้ดนิสอเขยีนบนกระดาษอยูเ่ลย แต่ในปัจจุบันเปล่ียน
เป็นการเขียนแบบด้วยคอมพิวเตอร์ไปแล้ว 

ในเวลาต่อมาก็ได้เรียนรู้เกี่ยวกับ “การดึงขึ้นรูป
เส้นลวด (Wire Drawing)” ในวิชาที่เกี่ยวกับกรรมวิธี 
ซ่ึงเป็นกระบวนการดึงขึ้นรูปเส้นลวดผ่านช่องหรือร ู
ที่อยู่ภายในชิ้นส่วนที่เรียกว่าดาย (Drawing die หรือ 
Wire-Drawing die) เพื่อลดขนาดของภาคตัดขวางหรือ
พ้ืนท่ีหน้าตัดของเส้นลวดส�าหรับการน�าไปผลิตเป็น 
เส้นลวดของสายไฟฟ้า เส้นลวดของสปรงิ เส้นลวดส�าหรบั
ท�าคลิปหนีบกระดาษ เป็นต้น ดังรายละเอียดที่แสดงใน
รูปที่ 2
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การดึงขึ้นรูปเส้นลวด (Wire Drawing) เพื่อลดขนาดพื้นที่หน้าตัดให้ลดลงแล้วได้รูปร่างตามท่ีต้องการ 
โดยในรูปด้านซ้ายมือเป็นแบบท่ีวัสดุมีพื้นท่ีหน้าตัดกลมทางด้านเข้ากับช้ินงานท่ีมีพื้นท่ีหน้าตัดกลมที่
สมมาตรทางด้านออก และรูปด้านขวามือเป็นแบบที่วัสดุมีพื้นที่หน้าตัดกลมทางด้านเข้าแต่ชิ้นงานทางด้าน
ออกจะมีพื้นที่หน้าตัดเป็นแบบไม่สมมาตร

รูปที่ 2

ตัวอย่างการค�านวณหาขนาดแผ่นแบลงก์กลมหรือแผ่นวัสดุขนาดพร้อมใช้กลมโดยวิธีการคลี่ออกมาจาก 
ชิ้นงานดึงขึ้นรูปรูปทรงกระบอกแบบไร้ขอบ การดึงขึ้นรูปชิ้นงานดึงขึ้นรูปรูปทรงกระบอกแบบมีขอบ 
(มีหน้าแปลน) จากแผ่นแบลงก์กลมด้วยจ�านวนครั้งในการดึงขึ้นรูป 3 ครั้ง และการดึงขึ้นรูปชิ้นงานดึงขึ้นรูป
รูปทรงกระบอกแบบมีขอบ (มีหน้าแปลน) จากแผ่นแบลงก์กลมด้วยจ�านวนครั้งในการดึงขึ้นรูป 4 ครั้งแล้ว
ท�าการขริบตัดขอบ (Trimming) หน้าแปลนส่วนเกินซึ่งเป็นวัสดุที่เผื่อเอาไว้ออกไป

รูปที่ 3
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แม่พิมพ์ดึงขึ้นรูปแบบแม่พิมพ์เดี่ยวซึ่งมีโครงสร้างของแม่พิมพ์แตกต่างกันกับแม่พิมพ์ดึงข้ึนรูปแบบ 
โปรเกรสซีฟว์ และแบบโครงร่างล�าดับขั้นตอนการตัดเฉือน-ขึ้นรูปแถบวัสดุในแม่พิมพ์ (Strip Layout 
หรือ Progressive Stock Layouts หรือ Progressive Strip, ストリップレイアウト, すとりっぷれいあうと,  
ซุโตะริป-เรเอาโตะ) ของแม่พิมพ์ดึงขึ้นรูปแบบโปรเกรสซีฟว์ซึ่งแสดงให้เห็นถึงความเปลี่ยนแปลงขนาด
ความโตกับขนาดความสูงของชิ้นงานดึงขึ้นรูปเมื่อล�าดับการขึ้นรูปเพิ่มมากขึ้น

รูปที่ 4
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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://jp.tech.misumi-ec.com
 3. http://alfaframe.com 
 4. http://techminy.com
 5. http:// www.kasugaikanagata.co.jp
 6. IVANA, S. Handbook of Die Design. 2nd ed. McGraw-Hill, 1998.
 7. 山口文雄、 プレス金型設計の基本実務（現場の即戦力）、 技術評論社、 2010.
 8. 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.

และในภายหลงักไ็ด้มโีอกาสเรยีนรูเ้ก่ียวกบัแม่พิมพ์
ดึงขึ้นรูป (Drawing die หรือ Draw die, 絞り金型, 

しぼりかながた, ชิโบะริคะนะงะตะ) ท่ีใช้ภาษาญี่ปุ่นว่า 

“絞り金型 (しぼりかながた, ชิโบะริคะนะงะตะ)” หรือ 
“絞り型 (しぼりがた, ชิโบะริงะตะ)” เมื่อครั้งที่ตัดสินใจ 
ลาออกจากการเป็นข้าราชการพลเรือนในต�าแหน่ง 
เจ้าพนักงานฝึกอาชีพของกรมแรงงานในขณะนั้น เปลี่ยน
มาเร่ิมมาท�างานด้านแม่พิมพ์ครั้งแรกในปี พ.ศ. 2534 
กับบริษัทสัญชาติญี่ปุ่น ซึ่งแม่พิมพ์ที่ใช้ในการท�างานเป็น
แบบแม่พิมพ์โปรเกรสซีฟว์ที่มีสถานีงานหรือขั้นตอนการ
ดึงขึ้นรูปอยู่ด้วยเพื่อใช้ในการผลิตชิ้นส่วนชิ้นหนึ่งของ
ผลิตภัณฑ์ข้อต่อทางไฟฟ้าจริงแล้วจากนั้นผมก็เร่ิมน�าเอา
ความรู ้ที่ ได ้ รับมาเ ขียนเป ็นบทความซึ่ ง เกี่ ยวกับ
เทคโนโลยีกับแม่พิมพ์ตั้งแต่ปี พ.ศ. 2537 เป็นต้นมา 

ข้อสังเกตในภาษาอังกฤษของค�าศัพท์ “Drawing 
die” ที่อธิบายมาแล้วนั้นจะใช้ในความหมายของชิ้นส่วน
ที่เรียกว่า “ดาย” ส�าหรับการดึงข้ึนรูปเส้นลวด กับ 
“แม่พิมพ์ดึงขึ้นรูป” (โลหะแผ่น)

แม่พิมพ์ดึงขึ้นรูป (Drawing die หรือ Draw die, 
絞り金型, しぼりかながた, ชิโบะริคะนะงะตะ) จะใช้
ส�าหรับท�าการปั ๊มขึ้นรูปแผ่นวัสดุขนาดพร้อมใช้หรือ
แผ่นแบลงก์ (Blank sheet หรือ Unit stock) ซ่ึง 

โดยปรกติแล้วจะเป็นโลหะแผ่นที่แบนเรียบ (ดังแสดงใน
รูปที่ 3) ให้เกิดการยืดออกกลายเป็นชิ้นงานภาชนะผนัง
บางรูปทรงถ้วยต่างๆ ทั้งแบบชิ้นงานดึงขึ้นรูปที่มีรูปร่าง
สมมาตรกับแบบชิ้นงานดึงขึ้นรูปที่มีรูปร่างไม่สมมาตร 
ซ่ึงชิ้นงานดึงขึ้นรูปจะมีทั้งแบบที่มีขอบ (มีหน้าแปลน)
หรือแบบที่ไม่มีขอบ (ไม่มีหน้าแปลน) ตามรูปทรงที่
ต้องการของชิ้นส่วนพันช์กับดายดึงขึ้นรูปของแม่พิมพ์ 
ดึงขึ้นรูปนั้น และโดยปรกติแล้วแม่พิมพ์ดึงขึ้นรูปก็จะ 
ถูกติดต้ังเข้ากับเครื่องปั๊ม แล้วอาศัยการขับเคลื่อนของ
เครื่องปั๊มในการน�าแม่พิมพ์ชุดบนเคลื่อนที่เข้าคู่กันกับ
แม่พิมพ์ชุดล่างเพ่ือท�าการปั๊มดึงข้ึนรูปโลหะแผ่นที่อยู่
ระหว่างแม่พิมพ์ทั้งสองชุดนี้ ดังรายละเอียดของแม่พิมพ์
ดึงขึ้นรูปที่แสดงในรูปที่ 3 กับรูปที่ 4

จากรายละเอียดที่กล่าวมานี้คงพอจะท�าให้ท่าน 
ผูอ่้านเข้าใจความหมายของ ชโิบะรคิะนะงะตะ (絞り金型, 

しぼりかながた) พอสมควร แต่ที่แน่นอนก็คือว่า “ชิโบะริ
คะนะงะตะ” คงไม่ได้แปลว่าแม่พมิพ์เดีย่วอย่างท่ีเคยมีการ
ให้ความรู้เอาไว้ก่อนหน้านี้ และส�าหรับตอนนี้ก็ขอจบไว้
แต่เพียงเท่านี้ก่อนนะครับ  
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ส�ำหรับท่ำนที่ติดตำมอ่ำนคอลัมน์ Innovation Today 
อยู่เป็นประจ�ำ คงพอจดจ�ำ “Big Dog นวัตกรรมหุ่นยนต์เพื่อใช้
ในทำงกำรทหำร” ทีผู่เ้ขยีนเคยน�ำมำให้อ่ำนไว้เมือ่สองสำมปีก่อน
ได้บำ้ง ซึ่ง Big dog คือ หุ่นยนต์ที่นำ่จะดังที่สุดของ Boston 
Dynamics หุ่นยนต์หมำ 4 ขำ ที่ไว้ขนสัมภำระหนัก สำมำรถ
เดินได้ในสภำพแวดล้อมขรุขระ ถึงแม้จะเซหรือถลำ แต่ระบบ
ควบคุมจะวัดควำมสมดุลและสั่งให้ตัวมันผลักดันตัวเองกลับมำ
ในอีกทำง 

ล่ำสดุเมือ่เดอืนพฤศจกิำยน ปีพ.ศ. 2560 ทีผ่่ำนมำบริษัท 
Boston Dynamics ได้อพัเกรดหุน่ยนต์ทีช่ือ่ว่ำ Atlas : หุน่ยนต์
ทีส่ำมำรถหยบิจับส่ิงของได้เหมือนมือมนษุย์ ให้สำมำรถตลีงักำ
ได้เหมือนมนุษย์มำกขึ้นไปอีกระดับหนึ่ง ซึ่งควำมสำมำรถใหม่
ของหุ่นยนต์ Atlas คือ สำมำรถกระโดดตีลังกำหลัง (Back 
Flip) พลิกตัวกลำงอำกำศ 180 องศำ ก่อนลงมำยืนได้อย่ำง
มัง่คงด้วยระบบกำรทรงตวัทีย่อดเยีย่ม ท่ำกระโดนตลีงักำหลงันี้
แม้แต่มนษุย์ปกตใิช่ว่ำจะท�ำได้ทุกคนและท่ำนีก้เ็ป็นท่ำมำตรฐำน
ที่พบเห็นได้ในกำรแข่งขันกีฬำโอลิมปิค คลิปวิดีโอที่ Boston 
Dynamic น�ำมำเสนอนี้เป็นคลิปสั้นๆ ควำมยำวประมำณ 54 
วินำที ยอดผู้ชมบนเว็บไซต์ Youtube กว่ำ 3 ล้ำนครั้งภำยใน
เวลำไม่กี่ชั่วโมงเป็นควำมสำมำรถใหม่ของหุ่นยนต์ Atlas ที่
น่ำชวนขนลุก

หุ่นยนต์ตีลังการุ่นใหม่ล่าสุดจาก
Atlas

Boston Dynamic

หุ่นยนต์ Atlas เปิดตัวรุ่นแรกเมื่อปี 2013 ถูกจัดอยู่ใน
กลุ่มของหุ่นยนต์มีลักษณะคล้ำยมนุษย์ (Humanoid Robot) 
ได้รับกำรยกให้เป็นหุ่นยนต์ที่มีลักษณะคล้ำยมนุษย์มำกที่สุด 
โครงสร้ำงภำยนอกของหุ่นยนต์มีควำมสูงประมำณ 1.5 เมตร 
น�้ำหนัก 75 กิโลกรัม สำมำรถยกของน�้ำหนัก 11 กิโลกรัม 
ออกแบบมำเพื่อใช้งำนในอำคำรและนอกอำคำร ใช้พลังงำน
ไฟฟ้ำและขับเคลื่อนด้วยระบบไฮโดรลิกในกำรเคลื่อนไหว 
ข้อต่อ 28 จุด มีระบบตรวจจับควำมเคลื่อนไหว ใช้เซนเซอร์ที่
ส่วนตัวและขำเพื่อทรงตัวอัตโนมัติหำกถูกกระแทก ใช้ LIDAR 
และสเตอริโอเซนเซอร์ที่ติดอยู ่ที่ศีรษะเพื่อประเมินสภำพ
พื้นที่ที่จะเดินไป วำงแผนกำรเดินทำง และหลีกเลี่ยงกำรชน
สิ่งกีดขวำงสำมำรถปฏิบัติภำรกิจในพื้นที่ผิวขรุขระและพื้นที่
อันตรำยที่มนุษย์ไม่สำมำรถเข้ำถึงได้ 

เรียกวำ่เห็นแล้วต้องยกนิ้วให้เลย กับผลงำนกำรพัฒนำ
ที่สุดยอดนี้ เพรำะแม้วำ่มันจะดูเหมือนง่ำย แต่ในแง่ของกำร
พัฒนำเบื้องหลังนั้น บอกได้เลยว่ำมันไม่ใช่งำนที่ง่ำยแน่นอน 
เช่ือว่ำคงต้องใช้เวลำพัฒนำและควำมทุ่มเทจำกทีมงำนกัน
มำกมำยมหำศำลแน่นอน  

แหล่งอ้างอิง
1.	 What	is	New	Atlas?	เข้าถึงได้ที	่ 
 https://www.youtube.com/watch?v=fRj34o4hN4I
2.	 Atlas	The	World’s	Most	Dynamic	Humanoid	เข้าถึงได้ที	่ 
 https://www.bostondynamics.com/atlas
3.	 หุ่นยนต	์Atlas	อัพเดทความสามารถใหม่กระโดดตีลังกาหลัง	(Back	Flip) 
	 เข้าถึงได้ที่	https://www.nextwider.com/2017/11/17/boston-dynamics-atlas-backflip/
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มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลสุวรรณภูมิ 
Rajamangala University of Technology Suvarnabhumi

Tool and Die Technology Center (TDTC)
ศูนย์เทคโนโลยีแม่พิมพ์

วารสาร MOULD & DIE ฉบับนี้ได้รับเกียรติเข้าสัมภาษณ์ 

ผศ.ดร. ภาสพิรุฬห์  วัชรศรีส�าเริง  หัวหน้าศูนย์ 

เทคโนโลยีแม่พิมพ์ คณะวิศวกรรมศาสตร์และ 

สถาปัตยกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยี

ราชมงคลสุวรรณภูมิ การท�างานผสานทั้ง

ภาครัฐและภาคเอกชน ที่มีความส�าคัญ

ต่อการพัฒนาเทคโนโลยีและแม่พิมพ์ 

เป็นรากฐานการผลิตของ

อุตสาหกรรม ผลิตบัณฑิตและ

บุคลากรที่เป็นก�าลังในการ

ขับเคลื่อนเศรษฐกิจ

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลสุวรรณภูม ิ
“มุ่งมั่นจัดการศึกษาด้านวิชาชีพและเทคโนโลยีชั้นสูงที่มีคุณภาพ

ด้วยการพัฒนาอย่างต่อเนื่อง”
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลสุวรรณภูมิ

7/1 ต�าบลสวนใหญ่ อ�าเภอเมือง จังหวัดนนทบุรี 11000
โทรศัพท์ : 0 2969 1369-74 ต่อ 2352    โทรสาร : 0 2526 6423    มือถือ : 092 289 1951 

www.rmutsb.ac.th
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Q  ประวัติการท�างานของ ผศ.ดร. ภาสพิรุฬห ์
 วัชรศรีส�าเริง ?

A  ผมจบปริญญาตรี หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต 
สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ มหาวิทยาลัยรังสิต หลังจาก
จบได้มาท�างานที่บริษัท V.P.S. INDUSTRIES ในต�าแหน่ง 
Production Engineer เป็นจุดเริ่มต้นที่ท�าให้ผมสนใจ
งานออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ ซึ่งตอนเรียนเรารู้จักแม่พิมพ์
เพียงว่าเป็นเครื่องมือช่วยผลิต และเห็นรูปอยู่บนกระดาษ
เท่าน้ัน ในตอนนั้นผมอยากออกแบบแม่พิมพ์เป็น แต่ช่าง
ช�านาญงานอาวุโสในโรงงานเขาไม่สามารถถ่ายทอดและ
อธิบายให้ผมเข้าใจได้ ผมจึงตัดสินใจศึกษาต่อทางด้าน
เทคโนโลยข้ึีนรปูโลหะ (ปรญิญาโท) ทีม่หาวทิยาลยัเทคโนโลยี
พระจอมเกล้าธนบุรี จึงเป็นจุดเปลี่ยนให้ผมหันมาจริงจังทาง
ด้านแม่พิมพ์ เนื่องจากเราเห็นความส�าคัญของแม่พิมพ์ที่มี
ต่ออุตสาหกรรมการผลิต

 เมื่อจบปริญญาโท ปีพ.ศ. 2546 ได้กลับมาท�างาน
ในภาคอุตสาหกรรมที่บริษัท คอมพาสส์ อีสต์ อินดัสตรี้ 
(ประเทศไทย) จ�ากัด (มหาชน)  ในต�าแหน่ง รองผู้จัดการฝ่าย
เทคนิคการผลิต ผมท�าหน้าที่บริหารแผนกที่เกี่ยวกับแม่พิมพ์ 
และแผนก R&D ท�าให้เรามีประสบการณ์ในการท�างาน
ด้านนี้เพิ่มขึ้น แต่ก็ยังมีสิ่งที่เราอยากรู้เพิ่มเติมจึงมาศึกษาต่อ

ระดบัปรญิญาเอก ในสาขาวชิาเดมิ ทีม่หาวทิยาลยัเทคโนโลยี
พระจอมเกล้าธนบุรี และได้มีโอกาสท�างานร่วมกับ รศ.ดร.
วารุณี เปรมานนท์ จึงท�าให้ได้มีโอกาสเข้ามาช่วยงานของ
สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย ในระหว่างที่เรียนนั้นก็ยัง
ท�างานไปด้วยแต่ด ้วยความที่ เรียนหนักจึงต ้องลาออก 
และเป็นจุดเปลี่ยนท�าให้ได้มาเป็นอาจารย์ประจ�าสาขา 
วศิวกรรมอตุสาหการ มหาวทิยาลยัปทุมธาน ี และได้สอนวชิา
ทางด้านแม่พิมพ์และเทคโนโลยีการขึ้นรูปโลหะ ได้ขยับมา
เป็นผู้ช่วยอธิการบดีและคณบดี คณะวิศวกรรมศาสตร์และ
เทคโนโลยี มหาวิทยาลัยปทุมธานี
 
 ในปี พ.ศ. 2557 ได้ย้ายมาเป็นอาจารย์ประจ�าสาขา 
วิศวกรรมเครื่องมือและแม่พิมพ์ คณะวิศวกรรมศาสตร์และ
สถาปัตยกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคล
สุวรรณภูมิ จนถึงปัจจุบันได้รับต�าแหน่งเป็นหัวหน้าศูนย์
เทคโนโลยีแม่พิมพ์ และผู้ช่วยคณบดี ด้านวิชาการ

 การเรียนและท�างานในสายวิศวะ ท�าให้ผมมองเห็น 
ว ่ าสิ่ ง ท่ี ส� าคัญอี กอย ่ า ง ในการพัฒนาอุ ตสาหกรรม 
แม่พิมพ์ คือ การบริหาร จึงท�าให้ผมศึกษาเพิ่มเติมทางด้าน 
รัฐประศาสนศาสตร์ ระดับปริญญาโท ที่สถาบันบัณฑิต
พัฒนบริหารศาสตร์ (NIDA) ในเรื่องของการจัดการส�าหรับ
นักบริหาร ซึ่งท�าให้เราได้มองภาพในวงกว้างขึ้นนอกจากงาน
ในทางวชิาการด้านแม่พมิพ์อย่างเดยีว 
แต่ครอบคลุมในด้านการบริหารด้วย 
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4. การท�านบุ�ารงุศลิปวฒันธรรม อนรุกัษ์ธรรมชาตสิิง่แวดล้อม 
5. การบริหารจัดการที่ทันสมัยและมีธรรมาภิบาล
 
 ศนูย์เทคโนโลยแีม่พมิพ์ เรายงัท�างานร่วมกบัหน่วยงาน
ต่างๆ เพื่อสร้างเครือข่าย เช่น สถาบันไทย-เยอรมัน (TGI) 
และสมาคมอตุสาหกรรมแม่พมิพ์ไทย จงึท�าให้มโีอกาสในการ
พฒันาความรู ้ น�าผลงานวจิยัสูภ่าคอตุสาหกรรมและศกึษาถงึ
ความต้องการของภาคอุตสาหกรรม เข้าร่วมกิจกรรมต่างๆ 
ของภาคเอกชนที่จัดขึ้น เช่น งานแสดงเครื่องมือเครื่องจักร 
งานประชุมสัมมนาของสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย 
เพื่อเป็นการประชาสัมพันธ์สาขาวิศวกรรมเคร่ืองมือและ
แม่พิมพ์ การเยี่ยมชมโรงงานผู้ประกอบการต่างๆ ที่ต้องการ
สร้างเครือข่ายเพื่อก่อให้เกิดความเข้าใจระหว่างกัน

 ปัจจุบันเรื่องการพัฒนาบุคลากรด้านแม่พิมพ์ เราไม่ได้
มุ่งเน้นไปที่การผลิตบัณฑิตเพียงอย่างเดียว แต่ยังให้การ
สนับสนุนทางวิชาการและการวิจัยแก่ภาคอุตสาหกรรมและ
สถานประกอบการ เพือ่พฒันาบุคลากรทางด้านแม่พมิพ์ มกีาร
จัดโครงการอบรมในหัวข้อต่างๆ หลายครั้งเราจัดฝึกอบรม
โดยร่วมมือกับบริษัทเอกชน เช่น บริษัทผลิต Software 
CAD/CAM/CAE และนโยบายในปีหน้าเนือ่งจากแม่พมิพ์เป็น
หนึง่ในยทุธศาสตร์หลกัของทางมหาวทิยาลยัฯ ซ่ึงประกอบด้วย 
ด้านอาหาร ด้านพลังงาน และด้านแม่พิมพ์ ฉะนั้นเพื่อที่จะ
พัฒนาบุคลากรทางด้านแม่พิมพ์ของประเทศ ตามแผนใน
ปีงบประมาณใหม่ตั้งแต่เดือนตุลาคม เป็นต้นมา ทางศูนย์ฯ 
ได้จัดหลักสูตรฝึกอบรมระยะสั้น ท่ีเน้นให้กับผู้ประกอบการ
ในกลุม่ธรุกจิขนาดกลาง และขนาดย่อม ได้เข้ามาเรยีนรูท้ฤษฎี
หลักการท�าแม่พิมพ์ที่ได้คุณภาพตามมาตรฐาน เพื่อเป็นการ
เพิ่มพูนความรู ้ให ้แก ่บุคลากรในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์
เป็นการเติมเต็มจากประสบการณ์การท�างานที่มีอยู ่แล้ว 
ซึ่งถ้าเรารู้ทฤษฎี รู้หลักการจะท�าให้เราสามารถประยุกต์
ใช้ได้ดี ก้าวทันกับความเปลี่ยนแปลงของเทคโนโลยีที่ก�าลัง
มาถึงนี้ได้ ในเรื่องของงานวิจัยงานสร้างนวัตกรรมของทาง
สาขาวชิาและทางศนูย์ฯ บุคลากรของเรามผีลงานวจิยัอยูท่กุปี
ประมาณปีละ 5-10 เรื่อง มีการตีพิมพ์เผยแพร่ และในเรื่อง
ของการบริการวิชาการ เราก็มีการจัดท�าหลักสูตรฝึกอบรม
สัมมนาวิชาการ ร่วมจัดท�ามาตรฐานวิชาชีพมาตรฐานฝีมือ
แรงงาน เป็นต้น 

Q 	 บทบาทหน้าที่การท�างานในบริษัทเอกชนกับ 
	 การเป็นอาจารย์แตกต่างกันอย่างไร	?

A  มคีวามแตกต่างกนัอย่างแน่นอน แต่ละบทบาทถอืเป็น 
ประสบการณ์ให้เราสามารถปรับใช้ในสถาการณ์ต่างๆ 
จึงอยากแนะน�าให้ผู้ที่จะศึกษาต่อหรือเป็นอาจารย์ได้ผ่าน
การท�างานเพ่ือได้สมัผสักบัประสบการณ์จรงิ เช่นตอนท่ีเรยีน
ปริญญาโท การทีเ่ราเคยผ่านการท�างานมาก่อน ท�าให้ในการท�า
วิจัยด้านแม่พิมพ์ ผมจะไม่ยึดติดอยู่กับทฤษฎีเพียงอย่างเดยีว 
แต่จะอาศัยประสบการณ์จากการท�างานที่ผ่านมาเข้ามาช่วย
แก้ปัญหา ดังนั้นจึงเป็นจุดที่ชี้ให้เห็นว่าท�าไมภาคการศึกษา
ต้องผลิตบัณฑิตตามความต้องการของโรงงานหรือตลาด
แรงงาน เพราะการท�างานในโรงงาน นอกจากคุณภาพ และ
ต้นทุนแล้ว การแข่งขันด้านเวลาก็เป็นสิ่งส�าคัญ ลูกค้า
ต้องการงาน ถ้าคุณส่งไม่ได้หรอืไม่ทนักคื็อจบ ถ้าถามถึงความ
แตกต่างมันก็ต่างกันในบริบทของหน้าที่และความรับผิดชอบ 
เพราะในโรงงานเราต้องท�างานเป็นทมีเพ่ือตอบสนองความ
ต้องการลูกค้า แต่เมื่อมาเป็นอาจารย์ในระดับอุดมศึกษามี 
4 พันธกิจหลักที่ต้องท�า คือ งานสอน งานวิจัย งานบริการ
วิชาการ และงานท�านุบ�ารุงศิลปวัฒนธรรม ซึ่งเป็นเกณฑ์
ที่มาจากส�านักงานคณะกรรมการอุดมศึกษา (สกอ.) ฉะนั้น
จึงแตกต่างกันทางบริบท โดยเฉพาะอย่างยิ่งเมื่อมาอยู่ที่นี่มี
หมวกสองใบคือ อาจารย์ประจ�าสาขาวศิวกรรมเครือ่งมอืและ
แม่พิมพ์ มีหน้าที่ผลิตบัณฑิตตามพันธกิจของ สกอ. และ
หัวหน้าศูนย์เทคโนโลยีแม่พิมพ์ มีหน้าที่ให้การสนับสนุนการ
ผลิตบัณฑิต และสนับสนุนภาคอุตสาหกรรม ในเรื่องของงาน
วิจัยและการบริการวิชาการ 

Q 	 อยากทราบถึงวิสัยทัศน์	 และพันธกิจของศูนย ์
	 เทคโนโลยีแม่พิมพ์	?

A  ศนูย์เทคโนโลยแีม่พิมพ์ (Tool and Die Technology 
Center; TDTC) สงักดัคณะวศิวกรรมศาสตร์และสถาปัตยกรรม 
ศาสตร์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลสุวรรณภูมิ เป็น
ศูนย์เชี่ยวชาญเฉพาะทางด้านแม่พิมพ์โลหะและแม่พิมพ์
พลาสติก เพื่อสนับสนุนและพัฒนาอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย 
พันธกิจของศูนย์ คือ 1. การพัฒนาบุคลการทางด้านแม่พิมพ์ 
2. สร้างงานวจัิยนวตักรรม 3. ให้บริการวชิาการสูส่งัคมชุมชน 
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Q 	 กล่าวถึงมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคล 
	 สุวรรณภูมิ	 และศูนย์เทคโนโลยแีม่พมิพ์	 จดุเด่นที ่
	 คดิถงึคอื	?

A  อัตลักษณ์ของนักศึกษามหาวิทยาลัยเทคโนโลย ี
ราชมงคลสุวรรณภูมิ คือ บัณฑิตนักปฏิบัติที่เป็นคนด ี
มีความรู้ รักสู้งาน ดังนั้น นักศึกษาของเราเมื่อจบแล้ว
สามารถท�างานด้านการออกแบบและสร้างแม่พิมพ์ได้ เป็น
คนดี มีความรู้ รักสู้งาน และหลายคนปัจจุบันได้เปิดบริษัท 
ที่รับงานเกี่ยวกับแม่พิมพ์ ทั้งแม่พิมพ์โลหะและแม่พิมพ์
พลาสติก ฉะน้ันสิง่เหล่าน้ีจึงสะท้อนให้เหน็ว่าบัณฑติของเรา
มีคุณภาพเป็นไปตามความต้องการของผู้ใช้บัณฑิต บริษัท 
สถานประกอบการหลายๆ แห่ง เข้ามาปรึกษาและรับบัณฑิต
จากเราเข้าไปท�างาน 

 จุด เด ่นของมหาวิทยาลัย เทคโนโลยีราชมงคล
สุวรรณภูมิ และศูนย์เทคโนโลยีแม่พิมพ์ คือ 1. บุคลากรที่มี
ความเชี่ยวชาญและมีประสบการณ์ด้านแม่พิมพ์ท้ังงานสอน 
งานวิจัย และการลงมือปฏิบัติเป็นองค์ความรู้ที่สั่งสมมา
มากกว่า 20 ปี 2. เนื่องจากแม่พิมพ์เป็นยุทธศาสตร์ของ
มหาวิทยาลัย ทางเราจึงได้รับการส่งเสริมตามช่องทาง
ยทุธศาสตร์ต่างๆ นอกจากนี้ ทางสาขาวิชาและศูนย์ฯ มีการ
จัดบรรยากาศการเรียนการสอน การเลือกใช้เครื่องจักร และ
เครือ่งมอือปุกรณ์ต่างๆ มป้ีายบงัคับทีเ่กีย่วกบัความปลอดภยั
ในการท�างาน ท�าระบบเหมือนภายในโรงงานอุตสาหกรรม 
เพ่ือปลูกฝังวินัยจิตส�านึกในการท�างานแก่นักศึกษาทุกคน 
เช่น ในการเข้าเรียนหรือเลิกเรียนต้องท�าการสแกนนิ้วมือ 
และเมื่อใช้งานอุปกรณ์ต่างๆ เมื่อเลิกใช้ต้องท�าความสะอาด
ตรวจเช็คความเรียบร้อย รวมถึงต้องปฏิบัติตามกฎความ
ปลอดภัยของห้องปฏิบัติการ เป็นต้น

 ศูนย์เทคโนโลยีแม่พิมพ์ เราให้บริการวิชาการ รับผลิต
ชิ้นส่วน และแม่พิมพ์ เพื่อให้นักศึกษาได้ฝึกฝนและนักศึกษา
ที่ได้รับคัดเลือกมาท�างานจะได้รับค่าเบี้ยเลี้ยง วันละมากกว่า 
300 บาท และที่ส�าคัญท�าให้เด็กได้มีวัสดุ อุปกรณ์ในการฝึก
และลงมือปฏิบัติในการท�างานจริง 

Q 	 กลยุทธ์ท่ีท�าให้ศูนย์เทคโนโลยีแม่พิมพ์แห่งนี ้
	 ประสบความส�าเร็จจนทุกวันนี้คือ	?

A  ผมพดูเสมอว่า “นกไม่มขีน คนไม่มเีพือ่น ขึน้ทีส่งูไม่ได้” 
ฉะนั้น การสร้างเครือข่าย (Connection) จึงมีความส�าคัญ 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลสุวรรณภูมิเกิดจากการ
รวมตัวของสถาบันเทคโนโลยีราชมงคล 4 วิทยาเขต โดย
สถาบันเทคโนโลยรีาชมงคลวทิยาเขตนนทบุร ีเดมิคอื โรงเรยีน
ช่างกลนนทบุรี เปิดสอนสาขาช่างกลโรงงาน ซึ่งเป็นพื้นฐาน
ของการสร้างแม่พิมพ์มาจนถึงปัจจุบัน จากโรงเรียนช่างกล
นนทบุรี เราเข้าปีที่ 60 แล้ว ดังนั้น เรามีลูกศิษย์จ�านวนมาก
ท้ังเป็นเจ้าของกิจการและบุคลากรในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์
และทีเ่กีย่วข้องกลบัมาให้การสนบัสนนุ ศนูย์เทคโนโลยแีม่พมิพ์ 
และสาขาวิศวกรรมเครื่องมือและแม่พิมพ์ ในเรื่องต่างๆ 
ช่วงแรกท่ีเรายงัไม่ได้มโีครงการรบังานบรกิารวชิาการ เราได้รบั
การสนบัสนนุวสัดฝึุกจากศษิย์เก่ามาให้รุน่น้องได้ใช้ฝึกปฏบิตัิ 
อย่างปีท่ีผ่านมา เราได้โรบอทหรือหุ่นยนต์อุตสาหกรรมมา
ตัวหนึ่งจากเครือข่าย และได้เครื่องเพรส ขนาด 80 ตัน 2 ตัว 
จากมูลนิธิไทยซัมมิทพัฒนา บริษัท ไทยซัมมิท ออโตโมทีฟ 
โดยตัง้ใจจะน�าโรบอทและเครือ่งเพรสท้ังสองตวันีม้าท�าให้เป็น
ระบบอัตโนมัติ (Automation) เพื่อรองรับการเรียนการสอน
ในยุคอุตสาหกรรม 4.0 การที่เราได้รับการสนับสนุนจากภาค
อตุสาหกรรม กเ็พราะทางศนูย์ฯ ด�าเนนิการโดยไม่หวงัผลก�าไร 
สิ่งที่ขอรับมอบก็เพื่อให้ศูนย์ได้สามารถขับเคลื่อนยุทธศาสตร์
ของมหาวิทยาลัย มีงานบริการวิชาการ มีงานวิจัยและ
สนับสนุนการจัดการเรียนการสอนเพื่อให้เด็กมีเครื่องจักร 
อุปกรณ์ และวัสดุฝึกปฏิบัติจริงอย่างไม่ติดขัด และกลยุทธ์
อีกอย่างคือ การพัฒนาบุคลากรของศูนย์ฯ เพื่อให้สามารถ
ตอบสนองพันธกิจของศูนย์เทคโนโลยีแม่พิมพ์ได้ ทางศูนย์ได้
ค�านึงถึงการพัฒนาบุคลากรของศูนย์แม่พิมพ์อย่างต่อเนื่อง 
ทั้งการฝึกอบรม การศึกษาดูงาน ส่งเสริมการศึกษาในระดับ
ที่สูงขึ้น ทั้งในและต่างประเทศ
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Q 	 นโยบายรฐั	อุตสาหกรรม	4.0	ทางมหาวทิยาลยัฯ	 
	 มีการวางหลักสูตรในผลิตบัณฑิตเพื่อ ให ้ 
	 สอดคล้องอย่างไรบ้าง	?

A  มหาวทิยาลยัเทคโนโลยรีาชมงคลสวุรรณภมู ิมทีัง้หมด 
4 ศูนย์พ้ืนที่การศึกษา คือ ศูนย์นนทบุรี ศูนย์หันตรา 
ศูนย์วาสุกรี จังหวัดพระนครศรีอยุธยา และศูนย์สุพรรณบุรี 
ที่ผ่านมาคณะวิศวกรรมศาสตร์และสถาปัตยกรรมศาสตร์ 
จัดการเรียนการสอนอยู่ที่ศูนย์พื้นที่นนทบุรีและศูนย์พื้นท่ี
สุพรรณบุรี แต่เพื่อตอบสนองนโยบายรัฐ เรื่องการพัฒนา
ก�าลังคนในยุคอุตสาหกรรม 4.0 ในปีการศึกษา 2560 ได้เปิด
หลักสูตรเพิ่มเพื่อผลิตบุคลากรรองรับอุตสาหกรรม 4.0 ที่
ศูนย์พื้นที่หันตรา จังหวัดพระนครศรีอยุธยา ซึ่งเป็นจังหวัด
ในซูเปอร์คลัสเตอร์ โดยเปิดสาขาวิศวกรรมการผลิต สาขา
วิศวกรรมเครื่องกล (ระบบราง) และสาขาวิศวกรรมไฟฟ้า ที่
จะเชื่อมโยงกับกิจการที่ใช้เทคโนโลยีชั้นสูงและอุตสาหกรรม
แห่งอนาคต เช่น ยานยนต์และชิ้นส่วน เครื่องใช้ไฟฟ้า
อิเล็กทรอนิกส์ และอปุกรณ์โทรคมนาคม เป็นต้น โดย
หลักสูตรที่เปิดได้เน้นการจัดการเรียนการสอนเพื่อรองรับ
อุตสาหกรรมยุค 4.0

Q 	 ในส่วนของแม่พิมพ์ไทยจะไปถึงอุตสาหกรรม	 
	 4.0	หรือไม่	?

A  ผมว่าเราไม่ต้องไปถงึ แต่อตุสาหกรรม 4.0 มนัวิง่เข้ามา
หาให้เราต้องเปลี่ยน ถ้าเราหยุดก้าวเท่ากับเดินถอยหลัง 
เพ่ือนขยับเรายังไม่ขยับ เราก็ยังอยู่ที่เดิมตรงนี้ ผมมอง
และเคยให้ข้อคิดเห็นว่า ทุกวันนี้เรายังไม่มีใครพูดถึงแม่พิมพ์ 
4.0 ว่าจะเป็นอย่างไร แต่ถ้าเรามองโครงสร้างท้ังระบบของ 
อตุสาหกรรม 4.0 หรอือตุสาหกรรมในยคุที ่4 คอื การบรูณาการ
นวตักรรมและเทคโนโลยทีีเ่กดิทัง้หมดในอตุสาหกรรมยคุท่ี 3 
ที่ผ่านมา น�าเอามาใช้ร่วมกันให้การท�างานเกิดประสิทธิภาพ
ให้เกิดการเชื่อมโยงและเป็นระบบการผลิตท่ีไหลลื่นมากข้ึน 
เช่น เครือ่งจักรจะฉลาดสามารถสือ่สารกนัเองได้โดยใช้ระบบ 
Internet of thing (IoT) มีการใช้ระบบคอมพิวเตอร์เข้ามา
ประมวลผล ฉะนั้นถ้าเครื่องจักรเป็นเช่นนี้ แต่แม่พิมพ์ยังไป
ไม่ถึง มันก็ไม่ตอบสนอง ดังนั้นแม่พิมพ์จึงต้องขยับ งานวิจัย
ทีผ่่านจะเหน็ว่ามกีารติดเซนเซอร์ขนาดเลก็กว่าหนึง่มลิลเิมตร
ในฟิล์มเคลือบของแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก เพื่อที่จะตรวจสอบ
และควบคุมการท�างานของแม่พิมพ์และย้อนกลับไปควบคุม

การตัง้ค่าของเครือ่งฉดีพลาสตกิ ซึง่ในอนาคตแม่พมิพ์จะต้องมี
ความเที่ยงตรงสูง และมีการที่ท�างานแม่นย�า สามารถท�าการ
ตรวจสอบย้อนกลับไปที่เครื่องจักรให้สามารถควบคุมการ
ท�างานได้อย่างลื่นไหลและรวดเร็ว ในขณะนี้ส่ิงที่ส�าคัญคือ 
การเตรยีมคนหรอืบุคลากรให้ยอมรบัและเข้าใจต่อเทคโนโลยี
ว่าอตุสาหกรรม 4.0 มาถึงแน่นอน ให้เขายอมรบัสิง่ทีจ่ะเข้ามา
เปลีย่นแปลง ถ้าเราไปรอให้เวลามาบีบแล้วค่อยเปลีย่นเมือ่ถงึ
ตอนนัน้คงยากและอาจไม่ทัน จดุอ่อนของผูป้ระกอบการไทย 
คือ เราจะปกปิดความรู้เป็นความลับ เพราะกลัวคู่แข่งจะไป
ท�าแข่ง แต่เมื่อตอนที่ผมมีโอกาสไปท�าวิจัยที่ประเทศญี่ปุ่น 
เราจะเห็นโรงงานเขาแชร์ความรู้กัน ไม่ท�าแข่งกัน แต่แลก
เปลี่ยนและสนับสนุนกัน อย่างน้อยๆ ในเรื่องของทัศนคติ
ของคน ต้องให้ยอมรับถึงการเปลี่ยนแปลง

 ในด้านแม่พิมพ์ถามว่าเราจะต้องเตรียมด้านใดบ้าง 
สิ่งที่จะต้องตามมาแน่นอน เรื่องการใช้คอมพิวเตอร์ในการ
ออกแบบ (CAD) การใช้คอมพิวเตอร์ในการผลิต (CAM) และ
การใช้คอมพวิเตอร์ช่วยวเิคราะห์ในงานวศิวกรรม (CAE) โดย
สถานประกอบการจะต้องเตรยีมคนทางด้านนีไ้ว้ ซึง่ทางสาขา
วิศวกรรมเครื่องมือและแม่พิมพ์ และศูนย์เทคโนโลยีแม่พิมพ์ 
เราจึงพยายามสร้างบุคลากรโดยเน้นไปที่การใช้ CAD/CAM/
CAE และแนวคิดการออกแบบแม่พิมพ์สมัยใหม่ เพ่ือป้อน
เข้าสูอ่ตุสาหกรรม ให้เขาสามารถต่อยอดพฒันาองค์ความรูไ้ด้ 
ผู้ท่ีสนใจสามารถเข้ามาปรึกษาท่ีมหาวิทยาลัย หรือค้นหา
ข้อมลูงานวจิยัท้ังในและต่างประเทศ เพือ่น�ามาปรบัใช้ในการ
ท�างานได้

Q 	 ปัจจบุนัศนูย์มกีารเชือ่มโยงกบัสถานประกอบการ 
	 อย่างไงบ้าง	?
 
A  เราเชือ่มโยงผ่านทางศษิย์เก่าและสมาคมอตุสาหกรรม

แม่พมิพ์ไทย เราได้เครอืข่ายและรูจั้กผูป้ระกอบการจากสมาคมฯ 
เมื่อเรารู ้ทิศทางแนวทางการด�าเนินงานของสมาคมฯ 
เช่น เรื่องการสร้างมาตรฐานคุณวุฒิวิชาชีพ จึงท�าให้เราได้รู้
แนวทางของภาคอุตสาหกรรมว่ามีความต้องการพัฒนาใน
ด้านใด เราก็สามารถปรับหลักสูตรการเรียนการสอน เพื่อน�า
มาสอนเด็กให้ตรงความต้องการ เราจะได้ไม่เดินไปคนละทิศ
คนละทาง เพราะถ้าเราผลิตเด็กออกไปไม่ตรงความต้องการ
ของสถานประกอบการภาคอุตสาหกรรมก็คงไม่ยินดีที่จะรับ
เด็กของเราที่จบไป 
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 ดังน้ันมหาวิทยาลัยหรืออาจารย์ที่ไม่ได้เข้ามาสู่ภาค
อุตสาหกรรม ก็จะไม่รู้ สอนตามทฤษฎีที่เคยเรียนมา ไม่
สามารถปรับเข้ากับภาคอุตสาหกรรมได้ เพราะหลักทฤษฎี
กับการปฏิบัติ อาจไม่เหมือนกันทั้งหมด ทางเราจึงพยายาม
ท�างานร่วมกับภาคอุตสาหกรรม แล้วน�ามาพัฒนาหลักสูตร
การเรียนการสอน ประเด็นแรกคือ เราให้การบริการวิชาการ 
มีงานวิจัยร่วมกันทั้งภาคการศึกษาและภาคอุตสาหกรรม 
สอง เรามกีารเข้าไปฝึกอบรมพนักงาน In-house หรอืบางครัง้
โรงงานก็ออกมาร่วมอบรมกับเรา
 
Q 	 ถ้าพูดถึงมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคล 
	 สุวรรณภูมิ	 อยากให้ผู้ประกอบการนึกถึงสิ่งใด 
	 เป็นอันดับแรก	?

A  อยากให้นึกถึงอัตลักษณ์ของเด็กที่นี่ คือ เรื่องการ
ผลิตบัณฑิตนักปฏิบัติ (Hands-On) ที่มีความรู้ทั้งทฤษฎี
และปฏิบัติ เป็นคนดี รักสู้งาน และเท่าที่สอบถามจาก
สถานประกอบการหลายแห่งได้รับการพูดถึงเด็กของเราเป็น
เช่นน้ี เราต้องยอมรับว่าถึงแม้เด็กที่เข้ามาเรียนที่นี่อาจจะ
ไม่ได้เป็นเบอร์หนึ่ง แต่เราได้เด็กที่จะปั้นได้และข้อดีของเด็ก
คอื มคีวามวริิยะ อสุาหะ มคีวามต้ังใจทีอ่ยากจะเรยีนรูเ้ป็นทุน 
พอเรามาเติมเต็มกับเป็นจุดแข็งให้กับเด็ก เมื่อออกไปท�างาน
ในโรงงาน เด็กจึงท�างานเต็มที่ขยันขันแข็งสู้งาน และพร้อมที่
จะเรียนรู้

Q 	 เร่ืองการขาดแคลนบุคลากรทางด้านแม่พิมพ์	 
	 มีมาตรการที่จะให้การช่วยเหลืออย่างไร	?

A  เราเป็นสถานศึกษาผลติบญัฑติ และยงัมศีนูย์เช่ียวชาญ
เฉพาะทางด้านแม่พิมพ์โลหะและแม่พิมพ์พลาสติก  ซึ่งเรา
พยามยามที่จะน�าสถานประกอบการขนาดกลางและขนาด
ย่อม ส่งบุคลากรเข้ามารับการฝึกอบรม โดยเราจะจัดท�า
หลักสูตรที่ไม่ทับซ้อนกับทาง TGI เพื่อเป็นอีกช่องทางหนึ่ง
ให้สถานประกอบการ เป็นแนวทางหนึ่งที่น่าจะช่วยพัฒนา
บุคลากรของอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ขยับให้ไปข้างหน้าได้ 

 ปัจจุบันเด็กไม่ค่อยมาเรียนทางสายอาชีวศึกษา หรือ
ด้านช่าง ซึ่งถ้าจะพูดว่าไม่ชอบคงไม่ได้ แต่อาจเกิดจากความ
ไม่รู้ไม่เข้าใจว่าอาชีวะคืออะไร มีความส�าคัญอย่างไร เช่น 

ช่างแม่พิมพ์ เด็กไม่เข้าใจว่าคืออะไร เรียนยังไง ซ่ึงเราต้อง
สร้างความเข้าใจ และการรับรู้ว่าแม่พิมพ์นั้นส�าคัญ เป็น
อุตสาหกรรมสนับสนุนท่ีท�าให้อุตสาหกรรมหลักในประเทศ
เกิดการผลิตต่างๆ ได้อย่างราบลื่นไม่มีปัญหา ซึ่งปัจจุบันเด็ก
เริ่มรู้และสนใจเข้ามาเรียนเพิ่มมากขึ้น ทั้งนี้ทางมหาวิทยาลัย
ได้เปิดให้มีการเทียบโอนวุฒิการศึกษาจาก ปวส. มาเรียน
ปริญญาตรีด้วย

Q 	 มุมมองต่อสภาวะอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทยใน 
	 ปัจจุบันและอนาคตอย่างไรบ้าง	?

A  สิ่งที่ผมกังวลต่อสภาวะอุตสาหกรรมไทยคือ ผู้ผลิต
แม่พมิพ์ ผูผ้ลติช้ินส่วน หรอืผูผ้ลติผลติภณัฑ์หลายรายของเรา
เป็นเพียงบริษัทรับจ้างผลิต หรือเป็นบริษัทที่ต่างชาติเข้ามา
ตั้งสถานประกอบการ ด้วยเหตุผลค่าแรงต�่า หรือนโยบายรัฐ
ท่ีเอือ้ให้เข้ามาลงทุน จงึท�าให้บุคลากรของเราไม่ค่อยตระหนกั
ในเรื่องการวิจัยและพัฒนา (R&D) เมื่ออยากได้เทคโนโลยีก็
ต้องน�าเข้า ที่ผ่านมาเราซื้อเทคโนโลยีจากต่างชาติด้วยเงิน
จ�านวนมหาศาล ถือเป็นต้นทุนการผลติท่ีค่อนข้างสงู สิง่เหล่านี้
ผมมองว่าตราบใดท่ีเราไม่สนับสนุนงานวิจัยและพัฒนา 
จะท�าให้ประเทศก้าวไปข้างหน้าได้ช้า ยกตัวอย่างเมื่อตอนที่
ผมไปท�างานวิจัยโรงงานต่างๆ ในประเทศญี่ปุ่น โรงงานที่
ต้องการท�า R&D จะวิ่งเข้าหามหาวิทยาลัย โรงงานให้ข้อมูล
และร่วมกนัท�าวจิยัและพฒันา ใช้เครือ่งมอืทีเ่กีย่วข้องร่วมกนั
เสร็จสิ้นก็จดสิทธิบัตรร่วมกัน เกิดการเดินไปคู่กัน ซึ่งขณะนี้
รัฐบาลก็มีโครงการ Talent Mobility หรือ โครงการส่งเสริม
บุคลากรด้านวิทยาศาสตร์ เทคโนโลยีและการจัดการจาก
ภาครัฐและสถาบันอุดมศึกษาไปปฏิบัติงานเพื่อเพิ่มขีดความ
สามารถการแข่งขันในภาคการผลิตและบริการ ท�าให้นักวิจัย
ได้เข้าไปร่วมแก้ปัญหาให้กับภาคอุตสาหกรรมด้วยการวิจัย 
มีการน�าผลวิจัยที่ได้ไปใช้ประโยชน์จริง เป็นการสร้างมูลค่า
เพิ่มทางเศรษฐกิจ ท�าให้ผู้ประกอบการบ้านเรามีจุดแข็ง และ
สามารถแข่งขันได้

 ตรงนี้คงต้องฝากถึงสมาคมฯ ซึ่งสมาคมฯ คงตระหนัก
และอยากท�าเหมือนกัน ส่วนภาคการศึกษาผมว่าเขาพร้อมที่
จะให้ความร่วมมือเพราะอย่างน้อยต้องท�างานวิจัยอยู่แล้ว
เนื่องจากเป็นพันธกิจหนึ่ง แต่ท�าแล้วต้องสามารถตอบโจทย์
ให้กับภาคอุตสาหกรรมได้
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Q 	 ความต้องการสนับสนุนหรือการช่วยเหลือจาก 
	 ภาคเอกชนและผู้ประกอบการ	?

A  ศูนย์มีความพร้อมทั้งทางด้านบุคลากรและเครื่องมือ 
สิ่งที่อยากให้สนับสนุนคือ ให้ผู้ประกอบการทุกท่านเข้ามาใช้
บริการ ไม่ว่าจะเป็นงานผลิตชิ้นส่วน เพื่อให้นักศึกษาได้มี
วัสดไุด้ฝึก ลงมอืปฏบิติังานในชิน้ส่วนจรงิทีใ่ช้ในอตุสาหกรรม 
เป็นการพัฒนาทักษะฝีมือเตรียมความพร้อมก่อนเข้าสู ่ 
การท�างานจริงในภาคอุตสาหกรรม และยังเป็นผลดีต่อ 
สถานประกอบการที่จะได้องค์ความรู้ในการพัฒนาร่วมกัน
กลับไปต่อยอด อย่างที่กล่าวว่าที่นี่เราพัฒนาคนทางด้าน
อุตสาหกรรมแม่พิมพ์ เรามีโครงการ หลักสูตรฝึกอบรม 
สัมมนา ก็อยากให้เชิญชวนให้บริษัทต่างๆ ส่งบุคลากรมา
อบรมเพื่อร่วมกันพัฒนาบุคลากรในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์

 ในส่วนของงานวิจัยพัฒนา ทางศูนย์ฯ อยากได้โจทย์ที่
หลากหลายมาท�างานร่วมกนั แต่บางแห่งยงัไม่ให้ความส�าคญั
กับการวิจัยพัฒนา จึงท�าให้เรายังไม่มีสถานประกอบการ
เข้ามาร่วมมากนัก 

Q 	 ฝากถึงผู้ประกอบการในอตุสาหกรรมแม่พมิพ์	?

A  ผมคิดว่าอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทยเราเดินมาถูกทาง
แล้ว ด้วยการรวมตัวเป็นกลุ่ม น�าโดยสมาคมอุตสาหกรรม
แม่พิมพ์ไทย สถาบันไทย-เยอรมัน (TGI) และหน่วยงานต่างๆ 
ของทั้งภาครัฐและภาคเอกชน ที่เป็นตัวขับเคลื่อนพัฒนา
อุตสาหกรรมแม่พิมพ์ในด้านต่างๆ ท�าให้เป็นหลักเกณฑ์
เดียวกัน แต่สิ่งหนึ่งที่ผมอยากเห็นคือ เรื่องการใช้เครือข่าย 
จากภาคการศึกษา มหาวิทยาลัย ร่วมกันเน้นในเรื่องการท�า
วิจัยและพัฒนา เพื่อลดการพึ่งพาเทคโนโลยีจากต่างประเทศ 
และน�าเข้าแม่พมิพ์ ในช่วงแรกอาจจะยากและมค่ีาใช้จ่ายหรอื
อุปสรรคบ้าง แต่ผมคิดว่าจะดีมากๆ ถ้าเราเดินเป็นพันธมิตร
ร่วมกัน เพราะสุดท้ายบุคลากรที่เข้าไปท�างานในองค์การ
ของท่านก็คือ เด็กที่จบการศึกษาจากมหาวิทยาลัยต่างๆ 
ดังนั้นถ้าทุกฝ่ายได้เรียนรู้ไปพร้อมกัน และท�างานร่วมกัน 
เดินไปด้วยกันตั้งแต่แรกก็จะท�าให้อุตสาหกรรมแม่พิมพ์ 
และภาคส่วนอุตสาหกรรมต่างๆ ของประเทศเข้มแข็งขึ้น 
สามารถแข่งขันได้ ไม่ใช่เพียงแค่แม่พิมพ์ส่วนเดียว ผม
อยากเห็นการท�างานร่วมมือกันจริงๆ ไม่เอาเปรียบกัน เพื่อ
เป้าหมายพฒันาประเทศในระยะยาว เราจะไปได้เรว็ แขง็แรง 
และยั่นยืนอย่างแท้จริง  

ศูนย์เทคโนโลยีแม่พิมพ์
Tool and Die Technology Center (TDTC)

ศูนย์เชี่ยวชาญเฉพาะทางด้านแม่พิมพ์ปั๊มตัดโลหะแผ่น	
งานแม่พิมพ์โลหะ	งานแม่พิมพ์พลาสติก	งานสนับสนุนและบริการ

สอบถามข้อมูลเพิ่มเติม
ศูนย์เทคโนโลยีแม่พิมพ	์(TDTC)	 
คณะวิศวกรรมศาสตร์และสถาปัตยกรรมศาสตร์ 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลสุวรรณภูมิ 

(ศูนย์นนทบุรี)

7/1 ต.สวนใหญ่ อ.เมือง จ.นนทบุรี 11000

โทรศัพท์	:	092	289	1951
อีเมล		 :	bhadpiroon.s@rmutsb.ac.th

บริการ	วิเคราะห์	ออกแบบ	และผลิต
• แม่พิมพ์โลหะ / แม่พิมพ์พลาสติก

• จิ๊ก / ฟิกเจอร์ / ชิ้นส่วนอุตสาหกรรม

• วิเคราะห์งานแม่พิมพ์ ด้วยซอฟต์แวร์ไฟไนต์เอลิเมนต์ (FEM)

บริการฝึกอบรม
• CAD / CAM / CAE / Tool and Die design

เครื่องมือ	/	เครื่องจักร
3D-Scanning / Rapid Prototyping / Laser Mark / CMM /  

Profile Projector / Vision Unit / Tribo Meter : Friction & Wear Testing / 

Press Machine / Injection Molding Machine / Machining Center / Wire 

EDM / EDM / CNC / ETC.
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FACTORY OUTLOOK

ผศ.	ดร.	ภาสพิรุฬห์		วัชรศรีส�าเริง
Asst. Prof. Bhadpiroon  Watcharasresomroeng (D.Eng)

ต�ำแหน่ง	:	 หัวหนำ้ศูนย์เทคโนโลยีแม่พิมพ	์และ	อำจำรย์ประจ�ำสำขำวิศวกรรมเครื่องมือและพิมพ	์	
คณะวิศวกรรมศำสตร์และสถำปัตยกรรมศำสตร์	มหำวิทยำลัยเทคโนโลยีรำชมงคลสุวรรณภูมิ

ประวัติการศึกษา

•	ปริญญาโท พ.ศ. 2558 รป.ม. การจัดการส�าหรับนักบริหาร คณะรัฐประศาสนศาสตร์  

 สถาบันบัณฑิตพัฒนบริหารศาสตร์ (เกียรติบัตรเรียนดี)

•	ปริญญาเอก พ.ศ. 2553 วศ.ด. เทคโนโลยีการขึ้นรูปโลหะ คณะวิศวกรรมศาสตร ์

 มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรี

•	ปริญญาโท พ.ศ. 2545 วศ.ม. เทคโนโลยีการขึ้นรูปโลหะ คณะวิศวกรรมศาสตร์  

 มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรี 

•	ปริญญาตร ี พ.ศ. 2541 วศ.บ. วิศวกรรมอุตสาหการ มหาวิทยาลัยรังสิต

ประสบการณ์ท�างาน

•	 2559	-	ปัจจุบัน ผู้ช่วยคณบดี ด้านวิชาการ คณะวิศวกรรมศาสตร์และสถาปัตยกรรมศาสตร์  

   มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลสุวรรณภูมิ

•	 2559	-	ปัจจุบัน หัวหน้าศูนย์เทคโนโลยีแม่พิมพ์ คณะวิศวกรรมศาสตร์และสถาปัตยกรรมศาสตร์  

   มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลสุวรรณภูมิ

•	 2557	-	ปัจจุบัน อาจารย์ประจ�าสาขาวิศวกรรมเครื่องมือและแม่พิมพ์  

   คณะวิศวกรรมศาสตร์และสถาปัตยกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลสุวรรณภูมิ

•	2556 - 2557  คณบดี คณะวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยี มหาวิทยาลัยปทุมธานี

•	 2554	-	2557	 ผู้ช่วยอธิการบดีฝ่ายวิชาการ มหาวิทยาลัยปทุมธานี

•	2553 - 2556  คณบดี คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยปทุมธานี

•	2552  รักษาการคณบดี คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยปทุมธานี

•	 2549	-	2557  อาจารย์ประจ�าสาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ มหาวิทยาลัยปทุมธานี

•	 2546	-	2549	 Chief Engineer / รองผู้จัดการฝ่ายเทคนิคการผลิต, 

   COPASS EAST INDUSTRY (THAILAND) PUBLIC COMPANY LIMITED

•	 2541	-	2543	 Production Engineer, V.P.S. INDUSTRIES CO., LTD.
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กลไกของการ PEENING
SHOT PEENING (SP) เป็นกระบวนการที่ใช้ปรับปรุง

สมบัติของผิวโลหะวิธีการหนึ่ง ท�าโดยการยิง MEDIA ไปที่ผิว

ของโลหะ ผิวที่ถูก MEDIA กระแทกจะเป็นหลุม (DIMPLE) 

ขนาดเล็ก ภายใต้ผิวที่เป็นหลุมจะมีความเค้นอัดตกค้าง 

(COMPRESSIVE RESIDUAL STRESS) เกิดขึ้น และเกิด

ความเครียดแข็ง (STRAIN HARDENING) ที่ผิวบริเวณหลุม

และบริเวณใกล้เคียง ดังแสดงในรูปที่ 1 การซ้อนทับกันของ

หลุมขนาดเล็กดังกล่าวจะท�าให้เกิดชั้นของ COMPRESSIVE 

RESIDUAL STRESS ทั่วพื้นผิว

COMPRESSIVE RESIDUAL STRESS ที่เกิดขึ้นจะไป

ช่วยเพิ่มสมบัติทางด้านการต้านทานความล้า และ STRAIN 

HARDENING จะท�าให้ความแข็งที่ผิวเพิ่มขึ้น (เพิ่มสมบัติทาง

ด้านการต้านทานการสึกหรอ)

จิราพร ศรีประเสริฐ  ภาควิชาวิศวกรรมเครื่องมือและวัสดุ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรี

FINE SHOT PEENING
ทางเลือกใหม่ของการปรับผิวแม่พิมพ์
“ “

SHOT PEENING VS SANDBLASTING
รูปแบบของกระบวนการ SP จะมีความคล้ายกันกับ

กระบวนการยิงทราย (SANDBLASTING) ที่ใช้ MEDIA ยิง

ไปที่ผิวของชิ้นงาน แต่ลักษณะของกระบวนการท่ีมีความ

แตกต่างกันคือกลไกการท�างานของ SANDBLASTING จะ

ท�าให้เกิดการขัดถู (ABRASIVE) ระหว่าง MEDIA ที่มีขนาด

และรูปร่างหลากหลาย ในกลุ่มที่เป็นโลหะและแก้ว กับผิว

ของชิ้นงาน เพื่อท�าความสะอาด (ก�าจัดสนิม) หรือท�าเพ่ือ

เตรียมผิวส�าหรับกระบวนการถัดไป ซึ่งจะท�าให้เกิดเศษจาก

การขัดถูของกระบวนการ แต่กลไกของกระบวนการ SP 

จะท�าให้เกิดการเปลี่ยนรูป แบบถาวร (PLASTIC DEFOR-

MATION; COLD WORKING PROCESS) ที่ผิวของโลหะ 

MEDIA ที่ใช้เป็นวัสดุในกลุ่มเหล็ก เซรามิกส์ และแก้ว โดย

รูปร่างของ MEDIA ในกระบวนการ SP จะมีลักษณะเป็น

ทรงกลม (รูปที่ 2) และมีขนาดที่ใกล้เคียงกัน เพื่อรักษาระดับ

ของ COMPRESSIVE RESIDUAL STRESS ที่จะเกิดขึ้นที่ผิว

ของโลหะให้มคีวามสม�า่เสมอ (ตามกลไกท่ีได้กล่าวไว้เบือ้งต้น) 

เพื่อเพิ่มอายุการใช้งาน

กลไกการสร้างความเค้นอัดลงบนผิวโลหะด้วย
การ PEENING

รูปที่ 1

รูปที่ 2 MEDIA และพื้นผิวที่ได้จากกระบวนการ [1]

ก) SANDBLASTING     ข) SHOT PEENING     ค) FINE SHOT PEENING
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การน�ากระบวนการ SP ไปใช้ในงาน 
แม่พิมพ์ขึ้นรูปโลหะ

ความสามารถทางด้านการต้านทานความล้า และการ 

ต้านทานการสึกหรอที่ได้จากกระบวนการ SP แท้จริงแล้ว

เหมาะกับการน�าไปใช้ในงานแม่พิมพ์ แต่เนื่องจาก MEDIA 

ที่ใช้มีขนาดค่อนข้างใหญ่ ท�าให้ได้พื้นผิวสุดท้ายที่หยาบ เมื่อ

น�าไปใช้ในงานแม่พิมพ์จะพบทั้งสามารถเพิ่มประสิทธิภาพ [2] 

และไม่สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการท�างานให้กับแม่พิมพ์

ขึน้รปูโลหะได้ [3] จึงมกีารพัฒนาเป็นกระบวนการ FINE SHOT 

PEENING (FSP) อย่างไรก็ตามกระบวนการ SP มีการใช้งาน

อย่างแพร่หลายกับชิ้นงานในอุตสาหกรรมอากาศยาน 

และอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ เช่น CONNECTING 

RODS, CRANKSHAFTS, GEAR, LEAF SPRING และ 

COMPRESSION SPRING เป็นต้น (รูปที ่3) โดยมวีตัถุประสงค์

เพื่อเพิ่มอายุการใช้งาน

รูปที่ 3 การใช้กระบวนการ SP ในอุตสาหกรรม [4]

กระบวนการ FINE SHOT PEENING 
(FSP)

กระบวนการ FINE SHOT PEENING (FSP) หรอื FINE 

PARTICLE PEENING (FPP) จะใช้ MEDIA หรือ PARTICLE 

ที่มีขนาดเล็กลงกว่า SP ในระดับหลายสิบไมโครเมตร (Μm) 

และมีมากกว่า 30 ชนิด ในกลุ่มของเหล็ก เซรามิกส์ และแก้ว 

รวมถึงใช้ความเร็วในการยิง PARTICLE ที่สูงกว่า มีเงื่อนไข

ของกระบวนการตามตารางที่ 1

ตารางที่ 1  เงื่อนไขการท�างานของกระบวนการ 

 

เงื่อนไขการท�างานของกระบวนการ FSP ต้องก�าหนด

ให้เหมาะกับชนิดของวัสดุและการน�าไปใช้งาน ได้แก่ ชนิด

และขนาดของ PARTICLE ที่ใช้ยิง วิธีการยิง แรงดันลม 

ความถ่ีในการส่ายหวัยงิ (NOZZLE) และมมุในการยงิ โดยจะ

ไม่ท�าให้เกิดการเปลี่ยนแปลงของขนาด และสามารถควบคุม

ความหยาบผิวในระดับที่ต้องการของแม่พิมพ์ได้ สามารถ

ออกแบบ TEXTURE ของผิวให้มีรูปร่างเหมาะสมเพ่ือการ

กักเก็บน�า้มันหล่อลื่น ช่วยลดค่าความเสียดทาน [5] เพิ่มความ

แข็งและความเค้นอัดตกค้างบนพื้นผิว ซึ่งเป็นประโยชน์กับ

การใช้งานของแม่พมิพ์ข้ึนรปูโลหะ รปูท่ี 4.ก แสดงพืน้ผวิของ

เหลก็เครือ่งมอืงานเยน็ DIN 1.2379 ท่ีผ่านการขัดผวิโดยทัว่ไป 

รูปที่ 4 ผิวของเหล็กเครื่องมืองานเย็น DIN 1.2379 ที่ก�าลังขยาย 1057 เท่า

ก) ผิวที่ผ่านการขัดผิวโดยทั่วไป ข) ผิวที่ผ่านกระบวนการ FSP แบบที่ 1 ค) ผิวที่ผ่านกระบวนการ FSP แบบที่ 2
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ซ่ึงจะเห็นเป็นลายเส้นที่แสดงทิศทางตามแนวการขัด และ

พื้นผิวที่ผ่านกระบวนการ FSP แสดงในรูปที่ 4.ข-ค และ 

รูปที่ 5 มีลักษณะที่เป็นหลุมเป็นบ่อไม่มีทิศทาง และพื้นผิว

แบบ 3 มิติ ของทั้ง 3 รูปแบบ แสดงในรูปที่ 6

จากภาพถ่ายบนพื้นผิวเหล็กเครื่องมืองานเย็น DIN 

1.2379 รูปที่ 4-6 จะเห็นว่ากระบวนการ FSP จะท�าให้ได้

พื้นผิวที่มีความหลากหลาย สามารถก�าหนดลักษณะของ

พื้นผิวให้มีรูปร่างที่ต้องการเพื่อการกับเก็บสารหล่อลื่น ท�าได้

โดยการปรับเงื่อนไขการท�างานของกระบวนการ รูปที่ 6.ข 

แสดงพืน้ผวิท่ีเป็นหลมุบ่อขนาดค่อนข้างใหญ่ มค่ีาความหยาบ

ผิวเฉลี่ย Ra สูง (ผิวหยาบ) และรูปที่ 6.ค เป็นหลุมขนาดเล็ก 

มีค่าความหยาบผิวเฉลี่ยลดลง (ผิวเรียบมากขึ้น)

รูปที่ 7 แสดงค่าความเค้นอัดตกค้างที่ผิวชิ้นงานวัสดุ 

SCM420H หลังผ่านกระบวนการ CARBURIZING, HARD 

SHOT PEENING, HYBRID PEENING และ FSP ซึ่งพบว่า

ชิ้นงานที่ผ่านกระบวนการ CARBURIZING เกิดความเค้น

อัดตกค้างในระดับ 300-400 MPA ซึ่งมีค่าค่อนข้างคงท่ี

จากผิวด้านนอกจนถึงด้านใน ส่วนชิ้นงานที่ผ่านกระบวนการ 

HARD SHOT PEENING เกิดความเค้นอัดตกค้างที่ผิวระดับ 

500 MPA และมีความเค้นอัดตกค้างเพิ่มขึ้นเรื่อยๆ จนมีค่า

สงูสดุท่ีระดบั 1,400 MPA ท่ีความลกึ 80 ไมโครเมตร จากนัน้

ความเค้นอดัตกค้างจะมค่ีาลดลง และช้ินงานท่ีผ่านกระบวนการ 

FSP มีความเค้นอัดตกค้างสูงสุดที่ระดับ 1,600 MPA ท่ี

ความลึก 20 ไมโครเมตร จากนั้นความเค้นอัดตกค้างจะมี

ค่าลดลงจนอยูใ่นระดบัเดยีวกนักบัชิน้งานทีผ่่านกระบวนการ 

CARBURIZING รูปที่ 8 แสดงผลการทดสอบความล้าด้วย

วิธี REVERSE BENDING ชิ้นงานทดสอบท�าจากวัสด ุ

SCM420H ผ่านการปรับผิวด้วยกระบวนการ CARBONI-

TRIDING, NORMAL SHOT PEENING, HARD SHOT 

PEENING และ FSP ซึ่งพบว่าชิ้นงานที่ผ่านกระบวนการ FSP 

มีความสามารถในการต้านทานความล้าได้สูงที่สุด

ก) ผิวที่ผ่านกระบวนการ FSP แบบที่ 1 

ข) ผิวที่ผ่านกระบวนการ FSP แบบที่ 2

รูปที่ 5 ผิวเหล็กเครื่องมืองานเย็น DIN 1.2379 ที่ผ่าน

กระบวนการ FSP ที่ก�าลังขยาย 2120 เท่า

รูปที่ 6 พื้นผิว 3 มิติ ของเหล็กเครื่องมืองานเย็น  

DIN 1.2379 ที่ก�าลังขยาย 2120 เท่า

ก) พื้นผิวที่ผ่าน

การขัดผิวโดย

ทั่วไป

ข) พื้นผิวที่ผ่าน

กระบวนการ 

FSP แบบที่ 1

ค) พื้นผิวที่ผ่าน

กระบวนการ 

FSP แบบที่ 2



SPECIAL FEATURE

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

ข้อควรระวังในการใช้กระบวนการ FSP
อาจมีความเข้าใจผิดว่า แค่เปลี่ยนขนาด PARTICLE 

กส็ามารถท�า FSP ได้ ความจรงิแล้ว PARAMETER ทกุตวัมผีล

กบัความส�าเรจ็ของกระบวนการ เมือ่ปรบัตวัแปรหนึง่ ก็อาจต้อง

ปรบัตวัแปรอืน่ๆ ทีเ่หลอืตาม เพือ่ให้ได้สภาวะทีด่แีละเหมาะสม

ที่สุด จากงานวิจัยของ SHOICHI KIKUCHI และคณะ[6] ได้

ปรับเปลี่ยนขนาดของ PARTICLE จาก 50 ไมโครเมตร เป็น 

10 ไมโครเมตร (ซึ่งอาจเรียกได้ว่าเป็น ULTRA-FSP) โดยที่ยัง

คงตัวแปรอื่นๆ เช่นเดิม รูปที่ 9 แสดงค่าความหยาบผิวเฉลี่ย 

Ra ของชิ้นงานวัสดุพื้น (SUBSTRATE) ที่เป็นอะลูมิเนียม 

เกรด 5056 ทีผ่่านกระบวนการ FSP พบว่า ค่าความหยาบผวิ

เฉล่ียจะมีค่าลดลง (มีผิวเรียบขึ้น) เมื่อใช้ PARTICLE ขนาด

เล็กลง และใช้แรงดันยิงที่ลดลง แต่เมื่อวัดค่าความแข็งที่

ต�าแหน่งใต้พืน้ผวิในรปูท่ี 10 PARTICLE ขนาด 50 ไมโครเมตร 

จะท�าให้ความแขง็ทีผ่วิชิน้งานเพิม่ขึน้ โดยมชีัน้ของความแขง็

ที่เพิ่มขึ้น หนาประมาณ 25 ไมโครเมตร ส่วนผิวชิ้นงานที่ได้

จาก PARTICLE ขนาดเส้นผ่านศนูย์กลาง 10 ไมโครเมตร มค่ีา

ความแข็งในระดบัเดยีวกบั SUBSTRATE (แสดงด้วยเส้นประ) 

กล่าวคือเงื่อนไขนี้ไม่ได้ท�าให้ช้ินงานมีความแข็งที่ผิวเพิ่มขึ้น 

และเมื่อพิจารณาค่าความเค้นอัดตกค้าง ดังแสดงในรูปที่ 11 

จะเห็นได้ว่า PARTICLE ขนาด 10 ไมโครเมตร ท�าให้เกิด

ความเค้นอัดตกค้างในระดับที่น้อยกว่า PARTICLE ขนาด 

50 ไมโครเมตร ดังนั้นกระบวนการ FSP จึงไม่ใช่แค่การ

เปลี่ยนขนาดของ PARTICLE ให้เล็กลง แต่หมายถึงการปรับ

เงื่อนไขเพื่อให้ได้สมบัติที่ต้องการ ซึ่งต้องมีการทดลองเพื่อให้

ได้เงื่อนไขที่เหมาะสมกับกระบวนการที่จะน�าไปใช้งานด้วย

รูปที่ 7

ความเค้นอัดตกค้างบนชิ้นงาน SCM420H 

ที่ผ่านกระบวนการปรับผิวชนิดต่างๆ [5]

รูปที่ 8

S-N CURVE ของวัสดุชิ้นงาน SCM420H 

ที่ผ่านกระบวนการปรับผิวชนิดต่างๆ [5]
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FSP ในงานแม่พิมพ์ขึ้นรูปโลหะ
กระบวนการ FSP สามารถก�าหนดขัน้ตอนให้มแีต่การ 

FSP บนผิวของแม่พิมพ์เพียงอย่างเดียวก็ได้ หรือท�าร่วมกัน

กับการปรับสภาพผิวทางความร้อนและการเคลือบผิวด้วย

ฟิล์มแข็งก็สามารถท�าได้ [7] โดยจะช่วยเสริมสมบัติด้านความ

เสียดทานและความต้านทานการยึดติด (แบบ METAL TO 

METAL CONTACT) ให้กบัผวิแม่พิมพ์ทีม่กีารเคลือ่นท่ีสมัพทัธ์

ภายใต้แรงดันสัมผัสสูงให้ดียิ่งขึ้น

ด้วยผลการทดสอบที่แสดงถึงความสามารถที่เพิ่มขึ้น

ในหลายๆ ด้าน และพืน้ผวิทีเ่ป็นหลมุขนาดเลก็จากกระบวนการ 

FSP จะช่วยกกัเกบ็น�า้มนัหล่อลืน่ไว้ใช้ในขณะข้ึนรปู ซ่ึงจะช่วย

ลดการสมัผสักนัระหว่างวสัดุแม่พิมพ์และชิน้งาน ท�าให้ลดแรง

เสียดทาน และการสึกหรอที่จะเกิดขึ้นได้ กระบวนการ FSP 

จึงน่าจะเป็นอีกหนึ่งทางเลือกที่น่าสนใจส�าหรับงานแม่พิมพ์

ขึ้นรูปโลหะในปัจจุบัน  

รูปที่ 9 ค่าหยาบผิวเฉลี่ย [6] (เงื่อนไข: ผิวชิ้นงานมีระยะ

ห่างจากหัว NOZZLE 50 มิลลิเมตร ใช้เวลายิง 

3 วินาที)

รูปที่ 10 ค่าความแข็งที่ต�าแหน่งใต้พื้นผิว [6]  

(เงื่อนไข: ผิวชิ้นงานมีระยะห่างจากหัว  

NOZZLE 50 มิลลิเมตร ใช้แรงดันยิง 0.6 MPA 

เป็นเวลา 3 วินาที)

รูปที่ 11 ความเค้นอัดตกค้างที่ผิวของชิ้นงาน [6]

(เงื่อนไข: ผิวชิ้นงานมีระยะห่างจากหัว  

NOZZLE 50 มิลลิเมตร ใช้เวลายิง 10 วินาที)



SPECIAL FEATURE

32
วารสารแม่พิมพ ์  
MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

กิตติกรรมประกาศ

ขอขอบคุณทุนสนุนการวิจัยจากโครงการวิจัยและพัฒนาอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ ภายใต้โครงการสร้างความยั่งยืนของ

อุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย ปี 2560 ยุทธศาสตร์การพัฒนาเทคโนโลยีที่ทันสมัยอย่างต่อเนื่อง สถาบันไทย-เยอรมัน และบริษัท 

โอคิโซะ (ประเทศไทย) จ�ากัด ที่ให้ความอนุเคราะห์ปรับผิวแม่พิมพ์ด้วยกระบวนการ FSP ที่ใช้ในโครงการวิจัย

เอกสารอ้างอิง

[1] REDUCED FRICTION [ONLINE], http://www.wpctreatment.com/friction.htm 

  [2017, september 7]

[2] ZHI JIA AND JINJIN JI, 2017, “INFLUENCE ANALYSIS OF SHOT PEENING ON HOT FORGING DIE”,  

 International journal of Advanced manufacturing Technology, Vol. 90, Issue 5–8,  

 pp 1779–1787.

[3] ศรัณย์ ศักดิ์สุวรรณ, ชานนท์ ไวทยานนท์, ณัฐวุฒิ ปิยพจน์โสภณ, 2558 “การศึกษาการปรับสภาพผิวแม่พิมพ ์

 ทุบขึ้นรูปร้อนด้วยกระบวนการ SHOT PEENING”, ปริญญานิพนธ์วิศวกรรมศาสตรบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรม 

 เครื่องมือและวัสดุ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรี.

[4] SHOT PEENING, [ONLINE], http://osk-kiefer.de/en/technology-delivery-program/ 

 shot-peening [2017, September 7]

[5] OX-FSP [ONLINE], http://oxiso.co.jp/pdf/ox-fsp.pdf [2017, April 7]

[6] SHOICHI KIKUCHI, YUKI NAKAMURA, KOICHIRO NAMBU AND MASAFUMI ANDO, 2016,  

 “EFFECT OF SHOT PEENING USING ULTRA-FINE PARTICLES ON FATIGUE PROPERTIES OF 5056 

 ALUMINUM ALLOY UNDER ROTATING BENDING”, MATERIALS SCIENCE & ENGINEERING, A,  

 VOL. 652, PP 279-286.

[7] วารุณี เปรมานนท์, รัชนี ฮาโตะ และจิราพร ศรีประเสริฐ, 2560, “การปรับปรุงผิวแม่พิมพ์ขึ้นรูปโลหะด้วย 

 กระบวนการไฟน์ชอตพีนนิ่ง”, รายงานฉบับสมบูรณ์ โครงการวิจัยและพัฒนาอุตสาหกรรมแม่พิมพ์  

 ภายใต้โครงการสร้างความยั่งยืนของอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย ปี 2560 ยุทธศาสตร์การพัฒนาเทคโนโลย ี

 ที่ทันสมัยอย่างต่อเนื่อง, ภาควิชาวิศวกรรมเครื่องมือและวัสดุ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลย ี

 พระจอมเกล้าธนบุรี



33
วารสารแม่พิมพ ์  

MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

MOLD & DIE LIKEสาระ
By KNP

สวัสดีท่านผู้อ่านทุกท่านในฉบับส่งท้ายของปี 2560 

พอดีเลยนะครับ ในฉบับที่แล้ว ผมได้ตั้งชื่อหัวข้อว่า “การ

สือ่สารในงานแม่พมิพ์ฉดียางหรอืพลาสติก ตอนท่ี 1: ข้อคิด

เกี่ยวกับ RFQ ภาคต้น” ซึ่งได้เกริ่นภาพเชิงกว้างและความ

ส�าคัญของ RFQ รวมทั้งได้ให้ข้อคิดเกี่ยวกับ RFQ ภาคต้น

ไว้เป็นน�้าจิ้มแล้ว แถมท้ายคอลัมน์ด้วยตัวอย่างของ RFQ 

& Specification Sheet เพื่อให้ท่านผู้อ่านน�าไปต่อยอดและ

ปรับปรุงแบบฟอร์ม RFQ ไว้ใช้ในบริษัทให้มีสมบูรณ์ยิ่งขึ้น 

ในฉบับน้ีเป็นภาคต่อนะครับ ผมให้ชือ่ว่า “การสือ่สาร

ในงานแม่พิมพ์ฉีดยางหรือพลาสติก ตอนที่ 2 : ข้อคิด

เกีย่วกบั RFQ ภาคทีส่อง” ก่อนทีจ่ะน�าเสนอส่วนท่ีเป็นสาระ 

ตามแบบฉบับของคน Like สาระ ผมขออนุญาตน�าเสนอ 

“ผังงาน” หรือที่ท่านนิยมเรียกทับศัพท์ว่า “โฟลว์ชาร์ต” 

นั่นแหละครับ โดยผมได้ศึกษาและรวบรวมข้อมูลจาก

หลายแหล่ง รวมทัง้ประสบการณ์ท�างานส่วนตวัของผม จากนัน้

น�ามาสรุปได้เป็น โฟลว์ชาร์ตของกระบวนการออกแบบและ

ผลิตแม่พิมพ์ฉีดในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ยางและพลาสติก 

ในสไตล์ของกลุ่มวิจัยคาทิพ (C3ATIP) เป็นเบื้องต้นก่อน  

ดังรูปที่ 1

จากรูปที่ 1 ได้แบ่งกระบวนการออกแบบและผลิต

แม่พิมพ์ฉีดในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ยางและพลาสติก ออก

เป็น 5 ขั้นตอน ดังนี้

• ขั้นตอนที่  1   PO Released

• ขั้นตอนที่  2   Mold Design & Simulation

ตอนที่ 2 ข้อคิดเกี่ยวกับ RFQ ภาคที่สอง

การสื่อสารในงานแม่พิมพ์ฉีดยางหรือพลาสติก

สามารถอ่านย้อนหลังตอนที่ 1 : ข้อคิดเกี่ยวกับ RFQ ภาคต้น ได้ในวารสารแม่พิมพ์ฉบับที่ 3 ปี 2560

• ขั้นตอนที่  3   Mold Manufacturing

• ขั้นตอนที่  4   Mold Testing

• ขั้นตอนที่  5   Mold Delivery & Service

ท่านจะสงัเกตเหน็ว่าการท�า RFQ นัน้อยูใ่นขัน้ตอนที่ 
1  เรือ่ง “PO Released” ของโฟลว์ชาร์ตตามรปูที ่1 ซึง่ผมได้

เขียนไว้ชัดเจนในตอนที่ 1 ว่าการท�า RFQ มีจุดประสงค์หลัก 

2 ประการ คือ 1. การออกแบบพาร์ท (Part Design) และ

ระบุหน้าที่การท�างาน (Function Requirements) และ 2. 

ความต้องการในเชงิการผลติ (Manufacturing Requirement) 

และความต้องการในเชิงผลติภาพ (Productivity Requirements) 

ซึ่งในตอนนี้จะได้ขยายความเพิ่มเติมเกี่ยวกับจุดประสงค์

ประการที่ 2 ดังนี้

ความต้องการในเชิงการผลิต (Manufacturing 
Requirement) และความต้องการในเชิงผลิตภาพ 
(Productivity Requirements)

หากพิจารณาให้ดีจะพบว่า ความต้องการในเชิงการ

ผลิตและความต้องการในเชิงผลิตภาพนั้น ต่างก็เป็นความ

ต้องการของลูกค้าที่ระบุมาในขั้นตอนของ RFQ ซ่ึงหาก

ลูกค้าไม่ระบุมา ก็เป็นหน้าที่ของฝ่ายขายของบริษัทจ�าเป็น

ต้องสอบถามข้อมูลส่วนนี้จากลูกค้า เพื่อส่งต่อข้อมูลนี้ให้กับ

ฝ่ายออกแบบของบริษัทต่อไป หากพิจารณาประกอบกับ 

รูปที่ 1 จะพบว่าขั้นตอนที่ 2  ถึง 5  ล้วนแล้วแต่เป็น 

ต้นทางของความต้องการในเชิงการผลิตและความต้องการ

ในเชิงผลิตภาพทั้งสิ้น
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ถึงตอนนี้ท ่านผู ้อ ่านคงอยากจะทราบว ่าความ

ต้องการในเชิงการผลิตของลูกค้า มีเรื่องใดบ้าง ค�าตอบสั้นๆ 

ก็คงหนีไม่พ้น 3 ปัจจัยหลักที่เป็นหัวใจของการผลิต อันได้แก่ 

คุณภาพ Q (Quality) ต้นทุน C (Cost) และการส่งมอบ 

D (Delivery) บางท่านอาจจะมีความเห็นแย้งว่า เจ้า QCD 

มันควรจะเป็นเรื่องของบริษัท ไม่ควรจะเป็นเรื่องของลูกค้า 

ผมจึงอยากจะถามค�าถามย้อนกลับไปยังท่านที่มีความ 

คิดเห็นแย้ง ดังนี้

รูปที่ 1   กระบวนการออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ฉีดในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ยางและพลาสติก

1. ด้านคุณภาพ Q (Quality) : สมมุติว่าบริษัทท่าน

รับออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ มีลูกค้าสนใจและติดต่อมายัง

บริษัทของท่าน สุดท้ายก็ตัดสินใจสั่งให้ท่านออกแบบและ

ผลติแม่พมิพ์ให้ ค�าถามคอื เมือ่ท่านออกแบบและผลติแม่พมิพ์

เสร็จ ก่อนที่ท่านจะส่งมอบแม่พิมพ์ไปให้ลูกค้า ต้องมีขั้นตอน

ของการทดลองแม่พิมพ์ (Tryout) แม่พิมพ์ก่อนใช่หรือไม่ 

แล้วผลลัพธ์ของการทดลองแม่พิมพ์ ก็คือ เงื่อนไขการฉีด 
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(Injection conditions) และคุณภาพของผลิตภัณฑ์ที่ได้

ว่าตรงตามที่ลูกค้าต้องการใช่หรือไม่ ดังนั้น คุณภาพ Q 

(Quality) จึงมคีวามเกีย่วข้องกนัทัง้ในส่วนของบรษิทัของท่าน

และในส่วนของลูกค้าด้วยอย่างปฏิเสธมิได้ หรือในกรณีที่

ลูกค้ามีค�าสั่งซื้อแม่พิมพ์แต่ไม่มีโรงฉีดเป็นของตัวเอง ในขณะ

ที่บริษัทของท่านเป็นทั้งโรงโมลด์และโรงฉีดด้วย เมื่อท่าน

ผลิตแม่พิมพ์และผ่านการทดลองเรียบร้อย ท่านก็จ�าต้อง

ฉีดขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ยางหรือพลาสติกเพื่อส่งมอบให้กับลูกค้า

ตามออเดอร์ที่ระบุไว้ในสัญญา ซึ่งผลิตภัณฑ์ที่ได้ในกรณีนี้ 

แม้จะไม่ใช่การฉีดขึ้นรูปด้วยตัวลูกค้าเอง แต่ท�าโดยบริษัท

ของท่าน ท่านก็ยังต้องค�านึงถึงคุณภาพอีกเช่นกัน มิฉะนั้นจะ

ส่งมอบผลิตภัณฑ์ให้ลูกค้าไม่ได้ หากผลิตภัณฑ์นั้นหลุดสเปก 

เป็นต้น

2. ด้านต้นทุน C (Cost) : โจทย์เดิม คือ สมมุติว่า

บริษัทท่านรับออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ มีลูกค้าสนใจและ

ติดต่อมายังบริษัทของท่าน สุดท้ายก็ตัดสินใจสั่งให้ท่าน 

ออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ให้ ต้องมาท�าความเข้าใจกับค�าว่า 

“ต้นทุน” ก่อน ซึ่งส่วนมากมักจะแบ่งต้นทุนออกเป็น 2 กลุ่ม 

ได้แก่ 1. ต้นทนุทีเ่ป็นค่าวสัดุ ค่าการผลติ ค่าแรง และค่าเสือ่ม

ราคาเครื่องจักร ฯลฯ และ 2. ต้นทุนทางด้านเวลา บริษัทของ

ท่านอาจจะพิจารณาต้นทุนในกลุ่มที่ 1 เป็นส่วนใหญ่ ในกรณี

ที่ท่านออกแบบและผลิตแล้วส่งมอบแม่พิมพ์ให้กับลูกค้าไป

ผลิตเอง ค�าถามคือ ถ้าลูกค้าน�าแม่พิมพ์ไปผลิตแล้วพบว่า 

Cycle time นานมาก ซึ่งมีต้นก�าเนิดจากการออกแบบและ

ผลิตแม่พิมพ์โดยบริษัทของท่านนั่นเอง ส�าหรับสถานการณ์

เช่นนี้ พบว่าต้นทุนทางด้านเวลา (กลุ่มที่ 2) ของลูกค้าได้

บังเกิดขึ้นแล้ว ดังนั้นลูกค้าจึงมักจะมีข้อก�าหนดเกี่ยวกับ 

Cycle time ส�าหรบัการผลติด้วยว่าควรเป็นเท่าใดทีย่อมรบัได้ 

ดังนั้น ต้นทุน C (Cost) จึงมีความเกี่ยวข้องกันทั้งในส่วนของ

บริษัทของท่านและในส่วนของลูกค้าด้วยอย่างปฏิเสธมิได้

อีกเช่นกัน

3. ด้านการส่งมอบ D (Delivery) : โจทย์เดิม คือ 

สมมุติว่าบริษัทท่านรับออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ มีลูกค้า

สนใจและติดต่อมายังบริษัทของท่าน สุดท้ายก็ตัดสินใจสั่ง

ให้ท่านออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ให้ ค�าถามคือ วันเวลาการ

ส่งมอบมักจะเป็นข้อก�าหนดข้อหนึ่งที่จ�าเป็นมาก นอกเหนือ

จากก�าหนดเรื่องราคาของแม่พิมพ์ใช่หรือไม่ หากท่านผลิต

แม่พมิพ์ไม่ทันกบัท่ีเวลาระบุไว้ในสญัญา ลกูค้าคงรูส้กึไม่พอใจ

อย่างแน่นอน บางทีท่านอาจจะถูกปรับด้วย ยิ่งถ้าลูกค้ารับ

แม่พิมพ์ไปฉีดขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ แล้วพบว่า Cycle time 

นานมาก เช่นเดียวกับกรณีที่ 2 ลูกค้าก็ไม่สามารถผลิตสินค้า

ได้จ�านวนตามเป้าที่คาดหวังไว้ การส่งมอบสินค้าไปยังแหล่ง

จ�าหน่ายกไ็ด้รบัผลกระทบตามมาอกี แม้ท่านจะมองว่าไม่เกี่ยว

กับความรับผิดชอบของท่าน แต่ถ้าลูกค้าระบุไว้ในข้อ 2 

เกี่ยวกับ Cycle time ที่ควรจะเป็นไว้ด้วย ท่านก็คงไม่สามารถ

ส่งมอบแม่พิมพ์ที่ได้ออกแบบและผลิตไว้ให้กับลูกค้าได้

อีกเช่นกัน ทั้งนี้เนื่องจากการออกแบบที่ผิดพลาด ท�าให้

จ�านวนคาวิตี้น้อยหรือมากเกินไป ส่งผลโดยตรงกับ Cycle 

time เป็นต้น ดังนั้น การส่งมอบ D (Delivery) จึงมีความ

เกี่ยวข้องกันท้ังในส่วนของบริษัทของท่านและในส่วนของ

ลูกค้าด้วยอย่างปฏิเสธมิได้อีกเช่นกัน

ส�าหรับความต้องการในเชิงผลิตภาพ ก็มักเป็นอีก

ประเด็นหนึ่งที่ลูกค้าร้องขอมา ก่อนอื่นต้องท�าความเข้าใจกับ

ค�าว่าผลิตภาพเสียก่อน ดังนี้

หากย้อนหลังกลับไปอย่างน้อย 16 ปีก่อนหน้านี้จะ

พบว่า แต่เดิมค�าไทยยังไม่มีการใช้ค�าว่า “ผลิตภาพ” แต่จะใช้

ค�าอื่นๆ แทน เช่น การเพิ่มผลผลิต หรือ การเพิ่มประสิทธิภาพ

การผลติ ซ่ึงต่างกเ็ป็นค�าท่ีหลายท่านคุน้ชินกนัดนีะครบั ต่อมา

ส�านักงานราชบัณฑิตยสภา (เดิมเรียกว่า ราชบัณฑิตยสถาน) 

ได้มีการบัญญัติศัพท์ค�าว่า “ผลิตภาพ” ตรงกับภาษาอังกฤษ

ว่า “Productivity” ขึ้นมา โดยมีนิยามดังนี้

ผลิตภาพ เป็นค�าที่สื่อความหมายไปใน 2 บริบท

พร้อมกัน คือ 1. บริบทเชิงปริมาณ 2. บริบทเชิงคุณภาพ 

ดงันัน้หากไม่เข้าใจสมการ (1) อย่างถ่องแท้ จะได้ความหมาย

ของค�าว่าว่าผลติภาพในบรบิทเชิงปรมิาณเท่านัน้ ดงันัน้เพือ่ให้

ความหมายของค�าว่าผลิตภาพมีความสมบูรณ์ครบถ้วน 

ทั้งสองบริบทข้างต้น จึงปรับปรุงรูปสมการใหม่ดังสมการ (2)
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สาระ
By KNP

โดยที่

จะสังเกตเห็นว่าในสมการ (2) ได้เขียน ผลิตภาพ 

(Productivity) ในรูปของฟังก์ชันต่างๆ ของทั้งฝั่ง Input และ 

Output ซึ่งก่อนที่จะแทนค่าฟังก์ชันทั้งสองฝั่งในสมการ (2) 

จ�าเป็นต้องปรับเปลี่ยนค่าตัวแปรต่างๆ ในแต่ละฟังก์ชัน ให้

เป็นเรื่องเดียวกันหรือเป็นปริมาณที่มีหน่วยเดียวกันเสียก่อน 

จงึจะน�าผลลัพธ์ คือ ผลติภาพไปใช้งานได้ ไว้ในโอกาสต่อๆ ไป 

ผมจะได้ตีแผ่ค�าว่า “ผลิตภาพ” ให้ลึกซึ้งยิ่งขึ้นนะครับ

ก่อนจะไปยาวกว่านี้ อยากจะสรุปภาพให้ท่านผู้อ่าน

ทราบว่า หัวข้อนี้ คือ ข้อคิดเกี่ยวกับ RFQ ภาคที่สอง ซึ่งได้

เน้นไปในเรื่องความต้องการของลูกค้า 2 เรื่อง ได้แก่ 1. ความ

ต้องการในเชิงการผลิต และ 2. ความต้องการในเชิงผลิตภาพ 

ซึ่งทั้ง 2 ข้อนี้แม้จะเป็นส่วนหนึ่งของ RFQ ที่อยู่ในขั้นตอนที่ 
1  แต่ผลลัพธ์ที่ได้จะปรากฏได้ เมื่อสิ้นสุดขั้นตอนที่ 2  

ถึง 5  แล้ว นั่นแสดงว่าขั้นตอนที่ 2  ถึง 5  ส่งผล

โดยตรงต่อความต้องการในเชิงการผลิตและความต้องการใน

เชิงผลิตของลูกค้า ดังนั้นในตอนต่อๆ ไป ผมจะได้เติมเนื้อหา

สาระให้ท่านผู้อ่านเกี่ยวกับกระบวนการออกแบบและผลิต

(1)

(2)

Productivity
1
  =

Output

Input

Productivity
2
  =

Output

Input

f (P, Q, C, D, S, M)

f (M
1 
, M

2 
, M

3 
, M

4 
)

=

ด้าน Input ด้าน Output

M
1
  คือ Man หรือคน P  คือ Product หรือผลิตภัณฑ์ หรือ Service หรือการบริการ

M
2  

คือ Machine หรือเครื่องจักร Q  คือ Quality หรือคุณภาพ

M
3  

คือ Method หรือวิธีการ C  คือ Cost หรือต้นทุน

M
4  

คือ Material หรือวัสดุอุปกรณ์ D  คือ Delivery หรือเวลาในการส่งมอบ

S  คือ Safety หรือความปลอดภัย

M  คือ Moral หรือขวัญและก�าลังใจของพนักงาน

E  คือ Environment หรือสิ่งแวดล้อม

แม่พิมพ์ฉีดในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ยางและพลาสติกตามที่

ปรากฏในรูปที่ 1 โปรดติดตามอีกครั้งฉบับที่ 1 ในต้นปี 2561 

นะครับ

ก่อนจากกนัฉบบันี ้ ขอให้ความหมายทีแ่ท้จรงิระหว่าง 

“วันเกิด” กับ “วันคลอด” ที่เป็นมุมมองในทางพระพุทธ

ศาสนานะมาฝากทุกท่าน ดังนี้ครับ

วันเกิดกับวันคลอดของคนเรา หลายคนเข้าใจว่า

เป็นวนัเดียวกนั แต่ในทางพุทธศาสนา ถอืว่าวนัคลอดจะมา

ทหีลงัวนัเกดิเสมอ การเกดิของสิง่มชีวีติต้องอาศยัเหตปัุจจยั

ทัง้สามคือ 1. พ่อ 2. แม่ และ 3. ดวงจิต ซึ่งจะอาศัยการ

ปฏิสนธิเป็นที่เกาะ เกิดเป็นชีวิต นั่นเรียกว่า “เกิด” เมื่อ

อายุครบก�าหนด ต้องออกมาสู่โลกแห่งทุกข์ไม่ได้อาศัยร่าง

ของแม่เป็นที่อยู่ เรียกว่า “คลอด”
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กิจกรรมสมาคมฯ
TDIA'S ACTIVITIES

การประชุมหารือการดำาเนินงานโครงการพัฒนา 
สมรรถนะบุคคลก่อนเข้าสู่กระบวนการประเมินจริงด้วย 
ระบบอิเล็กทรอนิกส์ (E-Training System for  
Competency Development)  
สาขาวิชาชีพอุตสาหกรรมการผลิตแม่พิมพ์  
สนับสนุนโดย.. สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ (องค์การมหาชน)

ณ ห้องประชุม 303 สำานักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน MIDI

การประชุมต่างๆ
24 ตุลาคม 2560 

8 พฤศจิกายน 2560

การประชุมจัดทำาหลักสูตรและคู่มือฝึกอบรมแม่พิมพ ์
ฉีดโลหะและแม่พิมพ์ทุบขึ้นรูปร้อน 
สนับสนุนโดย.. โครงการพัฒนาศักยภาพผู้ผลิต 

แม่พิมพ์ขั้นสูงเพื่อรองรับอุตสาหกรรมแห่งอนาคต

11 พฤศจิกายน 2560

14 พฤศจิกายน 2560

การประชุมหารือการดำาเนินงานโครงการพัฒนา 
สมรรถนะบุคคลก่อนเข้าสู่กระบวนการประเมินจริงด้วย 
ระบบอิเล็กทรอนิกส์ (E-Training System for  
Competency Development)   
สาขาวิชาชีพอุตสาหกรรมการผลิตแม่พิมพ์   
สนับสนุนโดย.. สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ (องค์การมหาชน)

ณ ห้องประชุม 303 สำานักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน MIDI

การประชุมจัดทำาหลักสูตรและคู่มือฝึกอบรมมาตรฐาน
วิชาชีพแม่พิมพ์ (ฉีดโลหะ)
ณ ห้องประชุม 303 สำานักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน MIDI

ติดตามชมภาพกิจกรรมเพิ่มเติมได้ที่

www.tdia.or.th
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การประชุมต่างๆ
15 พฤศจิกายน 2560

ประชุมจัดทำาหลักสูตรและคู่มือฝึกอบรม 
มาตรฐานวิชาชีพแม่พิมพ์ (แม่พิมพ์ทุบขึ้นรูปร้อน)
ณ ห้องประชุม 303 สำานักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน MIDI

16 พฤศจิกายน 2560
การประชุมชี้แจงและเสนอแผนการดำาเนินงานโครงการจัดทำา
มาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพ สาขาวิชาชีพอุตสาหกรรม
การผลิตแม่พิมพ์ ระยะที่ 3 
และการสัมมนาทางวิชาการเรื่อง “หลักการออกแบบฟิกซ์เจอร์
สำาหรับตรวจสอบชิ้นงานเบื้องต้น”  
บรรยายโดย.. อ.คันธพจน์ ศรีสถิตย์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีมหานคร 
สนับสนุนโดย.. สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ (องค์การมหาชน)  

ณ โรงแรม คิส เรสซิเด้นซ์ พระราม 4  

ติดตามชมภาพกิจกรรมเพิ่มเติมได้ที่

www.tdia.or.th
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ฝึกอบรม และสัมนา
3 พฤศจิกายน 2560

คุณวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์ นายกสมาคมฯ กล่าวเปิดการสัมมนาทางวิชาการเรื่อง “เทคนิคการแก้ไขปัญหาและบำารุงรักษาแม่พิมพ ์
ปั้มโลหะ (Maintenance and Troubleshooting Technique for Metal Stamping Die)” 
สนับสนุนโดย.. โครงการพัฒนาศักยภาพผู้ผลิตแม่พิมพ์ขั้นสูง เพื่อรองรับอุตสาหกรรมแห่งอนาคต   
ณ ห้องราชาเทวะ ชั้น 6 โรงแรมมิราเคิล สุวรรณภูมิ แอร์พอร์ต ถนนกิ่งแก้ว

วิทยากร.. รศ.ดร.วารุณี เปรมานนท์ (ซ้าย) และ  
อาจารย์จิราพร ศรีประเสริฐ (ขวา)

21 พฤศจิกายน 2560

การประชุมจัดทำาหลักสูตรและคู่มือฝึกอบรมมาตรฐานวิชาชีพช่างแม่พิมพ์ฉีดโลหะ
สนับสนุนโดย.. โครงการพัฒนาศักยภาพผู้ผลิตแม่พิมพ์ขั้นสูง เพื่อรองรับอุตสาหกรรมแห่งอนาคต

ณ ห้องประชุม 303 สำานักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน MIDI

22 พฤศจิกายน 2560

การประชุมจัดทำาหลักสูตรและคู่มือฝึกอบรมมาตรฐาน
วิชาชีพแม่พิมพ์ (ฉีดโลหะ)
ณ ห้องประชุม 303 สำานักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน MIDI

การประชุมต่างๆ
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ฝึกอบรม และสัมนา
23 พฤศจิกายน 2560

การสัมมนา รายงานผลการศึกษาวิเคราะห์มาตรฐานอาชีพและ 
คุณวุฒิวิชาชีพต่างประเทศ (สคช. เฟส 3)
เวลา 09.00-13.30 น. ณ ห้องเมเปิล 3 อาคาร 2 ชั้น 2 โรงแรมเมเปิล บางนา

7 ธันวาคม 2560

บรรยายโดย..  อาจารย์กมล นาคะสุวรรณ นายกกิตติมศักดิ์ 

สนับสนุนโดย.. บริษัท รี้ดเทร็ดเด็กซ์ จำากัด  
ณ ห้อง MR 214 ไบเทค บางนา

คุณวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์ นายกสมาคมฯ กล่าวเปิดงานการสัมมนาทางวิชาการ

เรื่อง “ต้นทุนแม่พิมพ์ปั๊มโลหะ”
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การพัฒนาการบริหารจัดการโรงงานผลิตแม่พิมพ์เพื่อรองรับอุตสาหกรรม 4.0  
การปรับปรุงแม่พิมพ์สู่ Smart Mould & Die เพื่อการผลินในยุคอุตสาหกรรม 4.0 
และพิธีมอบรางวัลมาตรฐานโรงงานผลิตแม่พิมพ์ ปี พ.ศ. 2560

24 พฤศจิกายน 2560

กิจกรรมต่างๆ
23 พฤศจิกายน 2560

คุณวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์ 

นายกสมาคมฯ เข้าร่วมพิธีลงนาม
บันทึกข้อตกลง (MOU) ภายใต้
โครงการพัฒนาบุคลากรเพื่อรองรับ
อุตสาหกรรม 4.0 ภายใต้ความร่วมมือ 
14 หน่วยงานประชารัฐ 
ณ ห้อง Silk 1-2  ศูนย์นิทรรศการและ
การประชุม ไบเทค บางนา
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กิจกรรมต่างๆ
27 พฤศจิกายน 2560

หลักสูตรการบริหารจัดการธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่ รุ่น 3 
7 ตุลาคม 2560

กิจกรรมให้คำาปรึกษาแนะนำาโรงงาน  
ที่ปรึกษา.. รศ.ดร.วารุณี เปรมานนท์ และ อ. จิราพร ศรีประเสริฐ 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรี 
สนับสนุนโดย.. โครงการพัฒนาศักยภาพผู้ผลิตแม่พิมพ์ขั้นสูง
เพื่อรองรับอุตสาหกรรมแห่งอนาคต
ณ บริษัท ไมโครฟอร์ม (ประเทศไทย) จำากัด

กิจกรรมให้คำาปรึกษาแนะนำาโรงงาน  ที่ปรึกษา.. รศ.ดร.วารุณี เปรมานนท์ 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรี  สนับสนุนโดย.. โครงการพัฒนา
ศักยภาพผู้ผลิตแม่พิมพ์ขั้นสูงเพื่อรองรับอุตสาหกรรมแห่งอนาคต
ณ บริษัท นำายงอุตสาหกรรมเคมี จำากัด

การอบรมหัวข้อ 
“การบริหารการตลาดด้านสินค้า
แม่พิมพ์และอุปกรณ์” 
วิทยากร.. อ.สุชาติ กิติเฉลิมเกียรติ

28 พฤศจิกายน 2560

ติดตามชมภาพกิจกรรมเพิ่มเติมได้ที่

www.tdia.or.th
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หลักสูตรการบริหารจัดการธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่ รุ่น 3 
4 พฤศจิกายน 2560

การอบรมหัวข้อ “การจัดทำาแผนธุรกิจ
ด้านการตลาด”

การอบรมหัวข้อ “การจัดทำาแผนธุรกิจด้านการตลาด”

การอบรมหัวข้อ “การจัดทำาแผนธุรกิจด้านการบริหารทรัพยากรบุคคล”

การอบรมหัวข้อ “การจัดทำาแผนธุรกิจด้านการเงิน”

11 พฤศจิกายน 2560

18 พฤศจิกายน 2560

25 พฤศจิกายน 2560
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หลักสูตรการบริหารจัดการธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่ รุ่น 3 
2 ธันวาคม 2560

“การนำาเสนอแผนธุรกิจ ”
โดยผู้เข้าร่วมอบรมเพื่อจบ 

หลักสูตรการบริหารจัดการ 

ธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่ รุ่น 3 

รศ.ดร.วารุณี เปรมานนท์ ผู้จัดการโครงการ นำาผู้เข้าร่วมการฝึกอบรมหลักสูตร 

การบริหารจัดการธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่ รุ่น 3 เยี่ยมชมโรงงาน ณ ประเทศไต้หวัน

14-17 ธันวาคม 2560

1) Asian Plastic Co., Ltd.

2) Taiwan Mold And Die Industry Association

3) Ann Tong Industrial Co., Ltd.

4) Ming Yu Ing Co., Ltd.

5) Mold Max Technology Corporation

ติดตามชมภาพกิจกรรมเพิ่มเติมได้ที่

www.tdia.or.th
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ประเมินผู้ผลิตแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก
เพื่อแม่พิมพ์คุณภาพ

โดย : เชิดธวัช วรราช บริษัท ฟลูเอ้นท์ จำากัด

ภาพ : www.fluent.co.th

ปริมาณการผลิตต่อคำาสั่งซื้อที่จำานวนน้อยลงแต่มี

ความหลากหลายมากขึ้น อายุการผลิตของแต่ละโมเดลของ

ผลิตภัณฑ์ที่สั้นลง รอบเวลาในการพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่ที่ 

สั้นลง รอบเวลาการพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่ที่ยาวนานแตกต่าง

กันในแต่ละธุรกิจ ปริมาณการผลิต ระยะเวลาการผลิต เป็น

ข้อมูลเบื้องต้นที่สำาคัญในการวางแผนด้านแม่พิมพ์ ทั้งด้าน

ปรมิาณและคุณภาพ เมือ่ต้องประเมนิและเลอืกผูผ้ลติแม่พมิพ์

ฉดีพลาสตกิสำาหรบัเติมเต็มในห่วงโซ่อปุทานของกระบวนการ

ผลติสนิค้าพลาสติก แนวทางและรปูแบบล้วนมคีวามแตกต่าง

กันในแต่ละธุรกิจ แต่เชื่อว่ามี 3 สิ่งที่เป็นความต้องการที่

คล้ายหรืออาจเหมือนกัน คือ 1) ความสามารถในการที่จะ

ตอบสนองระดับคุณภาพที่ต้องการได้ 2) โอกาสในการที่

จะมีความสัมพันธ์ในระยะยาวและพัฒนาไปพร้อมๆ กัน

ระหว่างผู้ซื้อแม่พิมพ์และผู้ผลิตแม่พิมพ์ และ 3) ระดับ

คุณภาพและราคาที่สัมพันธ์กัน

การประเมนิผูผ้ลติแม่พมิพ์ไม่เพยีงแต่เป็นการเตมิเตม็

ห่วงโซ่อุปทาน แต่กิจกรรมนี้จัดเป็นจุดเริ่มต้นในการสร้าง

ฐานข้อมลูกลางเพือ่เป็นเครือ่งมอืในการบรหิาร โดยเฉพาะใน 

OEM ที่ข้อมูลด้านแม่พิมพ์ใหม่นั้นมีความสำาคัญทางด้านการ

บริหาร งบประมาณ ต้นทุน การจัดซื้อ และควบคุมต้นทุน

ตลอดอายุการใช้งานในช่วงเวลาของการผลิต การประเมิน

ผูผ้ลติแม่พมิพ์ใหม่ จำาเป็นต้องมผีูท้ีม่คีวามรู้และประสบการณ์

ในด้านต่างๆ ที่จะตรวจประเมิน ไม่เพียงแต่เฉพาะในด้าน

เทคนิคในการผลิตแม่พิมพ์เท่านั้น หน่วยงานที่เกี่ยวข้องจึง

ควรมส่ีวนร่วม ในทีน้ี่จะกล่าวถงึรายละเอยีดของการประเมนิ 

ผู้ผลิตแม่พิมพ์ในแง่มุมต่างๆ 

1 ประเภทผลิตภัณฑ์

เริ่มแรกคือการมองที่ตนเอง การรู้จักตนเองจะทำาให้

เข้าใจเป้าหมายและสามารถกำาหนดแนวทางให้สอดคล้อง

กับทิศทางของบริษัท ว่าเราคือผู้ผลิตช้ินงานพลาสติก และ

ประกอบเป็นผลิตภัณฑ์สุดท้ายเพื่อขายให้แก่ OEM หรือ 

เราเป็นเพียงแมนูแฟคเจอเรอร์ (Manufacturer) ผู้ผลิต

ชิ้นส่วนเพื่อสนับสนุนแก่ OEM หรือ เราเป็น OEM เสียเอง 

นโยบายจะช่วยให้เราสามารถกำาหนดทิศทางและรูปแบบ

ในการทำางานในการประเมินและเลือกผู ้ผลิตแม่พิมพ์ที่

สอดคล้อง และมีคุณภาพเหมาะสมที่จะมาเติมเต็มได้อย่าง

มีประสิทธิภาพ และ ที่สำาคัญที่สุด คือ การเข้าใจในตัว

ผลิตภัณฑ์ 

8 ด้าน
1

4
3

76

2

5

8

ผลิตภัณฑ์

ระบบบริหาร
คุณภาพ

กลยุทธ์ 
การบริหาร

ประสบการณ์

ด้าน
การผลิต

การตลาด

ราคา และ 
คุณภาพ

ด้าน
วิศวกรรม

ประเมินผู้ผลิต
แม่พิมพ์ฉีด
พลาสติก
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2 การประเมินด้านตลาด

ประเภทของแม ่พิมพ ์ที่ผู ้ผลิตแม ่พิมพ ์ผลิตเพื่อ

สนบัสนนุตลาดใดเป็นหลกั เช่น แม่พมิพ์เพือ่สนบัสนนุช้ินส่วน

ในอุตสาหกรรมยานยนต์ ไฟฟ้าและอิเลคโทรนิกส์ หรือ 

คอนซเูมอร์ โปรดกัส์ เป็นการประเมนิเบือ้งต้นเพือ่ประกอบการ

พิจารณาถึงความสอดคล้องกับตัวเรา การตลาดจำาเป็นที่

ต ้องทราบถึงตลาดหลักว่าเป็นการผลิตเพื่อขายภายใน

ประเทศหรือส่งออก และส่งออกไปจำาหน่ายที่ใดบ้าง ด้วย

สัดส่วนมากน้อยเพียงใด ลูกค้าหลักของผู้ผลิตแม่พิมพ์แต่ละ

รายคือลูกค้ารายใดบ้าง และอาจมีการสอบถามถึงคู่แข่งทาง

ด้านการค้าของผู ้ผลิตแม่พิมพ์แต่ละรายและสอบถามถึง

แนวคดิทางด้านกลยทุธ์การตลาด การประเมนิจดุแข็ง จดุอ่อน 

ของคู่แข่งและตนเองไว้ว่าอย่างไรบ้าง เนื่องจากการประเมิน

ส่วนน้ีจะช่วยให้เราทราบถึงประสบการณ์ที่เป็นจุดแข็งของ 

ผู้ผลิตแม่พิมพ์ 

3 กลยุทธ์การบริหารของผู้ผลิตแม่พิมพ์

กลยุทธ์ด้านการบริหารจัดการของผู้บริหารระดับสูงมี

ความสำาคัญต่อการควบคุมการผลิตแม่พิมพ์และคุณภาพของ

แม่พิมพ์ การประเมินรูปแบบของการสื่อสารภายใน การ

สื่อสารกับลูกค้า ระบบเอกสารในการสื่อสารทั้งภายในและ

การสื่อสารกับลูกค้าภายนอก การมีบันทึกต่างสัมพันธ์กับ

ความสามารถในการสื่อสาร รูปแบบในการสื่อสารกับลูกค้า 

เช่น การสือ่สารเป็นเพยีงการใช้ถ้อยคำาในการสือ่สารไม่มกีาร

บันทึก หรือ ในการนำาเสนอมีการนำาเสนอด้วยเอกสารข้อมูล

ทีน่่าเชือ่ถอื  กลยทุธ์การบรหิารหน่วยงานด้านการออกแบบ

แม่พมิพ์ ผูผ้ลิตแม่พิมพ์วางกลยทุธ์ด้านแผนกออกแบบแม่พมิพ์

อย่างไร มีการสร้างความเข้มแข็งให้แผนกแม่พิมพ์อย่างไร 

ออกแบบด้วยบุคลากรภายใน หรือ ภายนอก และหากใช้การ

ออกแบบจากภายนอกน้ันคิดเป็นสดัส่วนเท่าไร ประเมนิทักษะ

ความสามารถของผู้ออกแบบแม่พิมพ์ที่เป็นบุคลากรภายใน

ควบคูก่นัไปด้วย อกีด้านหน่ึงทีเ่กีย่วโยงกบักลยทุธ์การบรหิาร

ของผูผ้ลติแม่พมิพ์ คือ การกระจายแหล่งทีม่าของรายได้ เช่น 

มีลูกค้าจำานวนกี่ราย รายใดคือลูกค้าหลัก และรายได้ที่ได้รับ

จากลูกค้าหลักแต่ละรายคิดเป็นกี่ % ของรายได้ทั้งหมด 

4 ประสบการณ์ในอดีตจนถึงปัจจุบันของ 
ผู้ผลิตแม่พิมพ์

บันทึกรายชื่อลูกค้านับแต่ในอดีตจนถึงปัจจุบัน และ 

ปริมาณแม่พิมพ์ท่ีจำาหน่ายแก่ลูกค้าแต่ละรายเป็นข้อมูลที่ 

ผู้ผลิตแม่พิมพ์สามารถให้ข้อมูลได้ จำานวนบุคลากรด้านต่างๆ 

เครื่องจักรที่มีและปริมาณการผลิตแม่พิมพ์ในแต่ละช่วงป ี

ที่ผ่านมา  จำานวนแม่พิมพ์ที่ผลิตในแต่ละปีจนถึงปีล่าสุด ขาย

ในประเทศ และ ส่งออกขายต่างประเทศเป็นจำานวนหรือ

สัดส่วนเท่าไร

5 ความสามารถด้านวิศวกรรม

หลายประเด็นและหลายส่วนท่ีจะต้องตรวจประเมิน

ในด้านความสามารถทางวิศวกรรม เริ่มที่ด้านการออกแบบ

แม่พิมพ์ ระบบการบริหารซอท์ฟแวร์ที่ใช้ในการออกแบบ มี

การบริหารให้มีการอัพเดทเวอร์ช่ันตรงตามท่ีต้องการหรือไม่ 

เป็นซอท์ฟแวร์ชนิดเดียวกัน หรือมีความเข้ากันได้หรือไม่ 

ความสามารถในการออกแบบ 1K 2K และ 3K การออกแบบ

แม่พิมพ์เพื่อการฉีดแก๊ส หรือ MuCell มีความเชี่ยวชาญใน

การออกแบบแม่พิมพ์ทางวิ่งร้อน (Hot Runner) หรือไม่ 

การนำาเทคโนโลยีด้านการจำาลองกระบวนการฉดี และโปรแกรม

ด้านไฟไนต์อิเลเมนต์ท่ีช่วยตรวจสอบวิเคราะห์ความแข็งแรง

มาช่วยงานหรือไม่ อย่างไร หากไม่มี ในกรณีท่ีต้องการ

ผลลัพธ์จากโปรแกรมดังกล่าวมีการบริหารอย่างไร หรือไม่

สามารถซัพพอร์ตได้  ตรวจประเมินด้านรูปแบบของการ

ออกแบบแม่พิมพ์ จำาเป็นต้องมีขั้นตอนของการออกแบบ

เบื้องต้น (Pre-Design) หรือนิยมเรียกว่า DFM ; Design 

For Manufacturing เสมอ ในฐานะที่ผู้ตรวจประเมินต้อง

ดำาเนินงานตามนโยบายก็จะสามารถทราบได้ถึงความ

สอดคล้องหรือไม่อย่างไร การตรวจสอบขนาดของชิ้นส่วน

แม่พิมพ์ก็เป็นอีกส่วนหนึ่งที่มีความสำาคัญ ในด้านการบริหาร

คุณภาพของการผลิตแม่พิมพ์ โรงงานผลิตแม่พิมพ์ควรมีการ
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บริหารให้มีหน่วยงานด้านคุณภาพโดยเฉพาะ และการวัด

ละเอียดต่างๆ ถูกกำาหนดและวางแผนจากส่วนงานนี้ โดย

มีเคร่ืองมือวัดละเอียด หรือ CMM ในการตรวจวัดขนาด

ชิ้นส่วนแม่พิมพ์ หรือ ตรวจวัดขนาดของชิ้นงานพลาสติก

หลังการฉีดพลาสติก ต้องมีการขอดูเอกสารบันทึก และ 

สถานที่จริง เพื่อให้สามารถประเมินได้ถึงความสามารถของ

เครื่องมือและความสามารถของบุคลากร การวัดด้วย CMM 

เป็นการวัดแบบควบคุมด้วยมือแบบแมนวล หรือ เป็นการวัด

ที่สามารถโปรแกรมได้ด้วยคอมพิวเตอร์ ชุดอุปกรณ์จับยึด

ชิ้นงานมีความเหมาะสมหรือไม่อย่างไร 

เครื่องฉีดพลาสติกที่ใช้ในการทดลองแม่พิมพ์ ก็เป็น

อีกหน่ึงหัวข้อสำาคัญที่ต้องพิจารณา เนื่องจากในการยืนยัน

ผลการฉีดพลาสติกน้ันจำาเป็นที่จะต้องจำาลองกระบวนการ

ฉีดทดลองให้เสมือนจริงกับการผลิต เช่น ในการผลิตจริงมี

การติดตั้งชุดแขนหุ ่นยนต์ในการลำาเลียงระหว่างไซเคิล 

ในการทดลองแม่พิมพ์ก็ควรมีการจำาลองให้เหมือนการผลิต

จริงให้มากที่สุด โดยเฉพาะในขั้นตอนสุดท้ายก่อนที่จะอนุมัติ

แม่พมิพ์ หรอื ก่อนการส่งมอบแม่พิมพ์ การยนืยนักระบวนการ

ฉีดพลาสติกด้วยเครื่องมือที่ชี้วัดค่าได้ เช่น เซ็นเซอร์ความดัน

ในโพรงแม่พิมพ์เพื่อยืนยันความเสถียรในการฉีดต่อเนื่อง 

การใช้เซ็นเซอร์อัตราการไหล อุณหภูมิ และความดันสูญเสีย

ในระบบนำ้าหล่อเย็น เพื่อยืนยันอุณหภูมิแม่พิมพ์ให้คงที่ก่อน

ที่จะเริ่มยืนยันคุณภาพของชิ้นงาน หรือแม้แต่การเชื่อมโยง

ข้อมูลจาก Moldflow Simulation สู่เครื่องฉีดพลาสติก 

ในส่วนนี้สิ่งสำาคัญในการตรวจประเมินคือความมีระบบ และ

วิธีการมาตรฐานในการทดลองแม่พิมพ์หรือการฉีดพลาสติก

ที่ถูกต้องเป็นระเบียบขั้นตอน เริ่มจากการฉีดเพื่อศึกษา

หน้าต่างของกระบวนการ (Molding Windows) การศึกษา

ความหนืดของพลาสติก (Rheology Test) การศึกษาความ

ดันสูญเสีย (Pressure Loss)ในช่วงความยาวการไหลใน 

สปรู การสูญเสียความดันในรันเนอร์ และการสูญเสียความ

ดนัในการไหลในคาวต้ีิ และมรีายงานผลทีเ่ป็นระบบครบถ้วน

และชัดเจน การมีมาตรฐานเช่นนี้ก็เป้นตัวชี้วัดถึงความ

สามารถด้านวศิวกรรมทีส่ำาคญั นอกจากน้ี ควรศกึษาลงไปใน

รายละเอียดของระบบ CAD/CAM/CAE ของผู้ผลิตแม่พิมพ์ 

ประกอบด้วยจำานวนของ CAD และ จำานวนของ CAM ความ

สามารถด้าน Hi Speed machining สัดส่วนของงาน EDM 

ซึ่งใช้เวลานาน และ ขั้นตอนการขัดผิว (Polishing) ความ

สามารถในการขัดผิวสามารถดูได้จากอุปกรณ์และนัมเบอร์

ของความละเอียดผิว ซึ่งควรมีการจัดพื้นที่เฉพาะหรือแยก

ห้องสำาหรับขัดผิว ขนาดแม่พิมพ์ ขนาดของเครนยกนำ้าหนัก 

จากนั้นก็ให้คะแนนตามที่กำาหนดไว้ 

6 ความสามารถในการผลิต

เครื่องจักรและเครื่องมือในโรงงานผลิตสามารถชี้วัด

ถึงความสามารถในการผลิตได้ รายการเครื่องจักร อายุ

เครื่องจักรและสภาพเครื่องจักร (สามารถประเมินจากความ

เก่าใหม่ของเครื่องจักรได้) ความสามารถในการสร้างแม่พิมพ์ 

2K และ 3K การสร้างแม่พิมพ์เพื่อการฉีดแก๊ส หรือ MuCell 

มคีวามเช่ียวชาญในการสร้างแม่พมิพ์ทางวิง่ร้อน (Hot Runner) 

ข้ันตอนในการทำางาน ระบบการวางแผนและควบคมุการผลติ 

รปูแบบรายงานความก้าวหน้าของงาน ข้ันตอนการตรวจสอบ

ชิ้นส่วนแม่พิมพ์ ขนาดและความเที่ยงตรงในการตัดเฉือน 

รูปแบบของการติดตามงานภายใน อัตราการเข้า-ออกของ

พนักงานช่างแม่พิมพ์ ปริมาณแม่พิมพ์ที่สามารถผลิตได้ใน

เวลาเดียวกัน เช่น 10 แม่พิมพ์ที่สามารถวางแผนเพื่อสร้างได้

พร้อมๆ กัน ระยะเวลาในการสร้างแม่พิมพ์ที่รับประกัน เช่น 

50 วัน นับแต่การยืนยันแบบแม่พิมพ์จนกระทั้งการประกอบ

เพื่อทดลองครั้งแรก (T0) ความสะอาดเป็นระเบียบของพื้นที่ 

การบริหารด้านความปลอดภัยของพื้นที่ปฏิบัติงานสามารถ 

บ่งชี้และเชื่อมโยงได้กับความสามารถของการผลิต สิ่งสำาคัญ

ที่สุดคือ จะต้องสามารถยืนยันได้ว่า มี Capacity เหลือพอที่

ภาพ : www.wiseplastics.com
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จะรับคำาสั่งผลิตแม่พิมพ์ใหม่เพิ่มขึ้นจากเดิม การพิจารณา

ให้นำ้าหนักพิเศษแก่ผู ้ที่มีโรงงานผลิตชิ้นงานฉีดพลาสติก

ด้วยในตัวเองก็เป็นแนวทางประเมินที่เป็นประโยชน์มาก

เช่นเดียวกัน เนื่องจากผู้ผลิตแม่พิมพ์และผู้ผลิตชิ้นงาน

พลาสติกเป็นรายเดียวกันนั้นสามารถที่จะควบคุมต้นทุนและ

มีระบบการควบคุมคุณภาพที่ดีกว่าเมื่อเทียบกับผู ้ท่ีผลิต 

แม่พิมพ์เพียงอย่างเดียว

7 ระบบบริหารคุณภาพ ISO

ขอดูเอกสารรับรองการได้มาตรฐานระบบบริหาร

คุณภาพว่าเป็นประเภทใด และได้รับจากสถาบันใด ผู้ใดเป็น

ผู้บริหารคุณภาพภาพภายในบริษัท ตรวจสอบดูแผนการฝึก

อบรมพนักงานว่ามีความมุ่งมั่นในการพัฒนาความสามารถ

ของพนักงานมากน้อยเพียงใด มีระบบเอกสารในการอนุมัติ

ชิ้นงานจากแม่พิมพ์ใหม่หรือไม่ 

8 ความสามารถในการแข่งขันด้านราคาแม่พิมพ์

สอบถามถึงราคาของแม่พิมพ์ของผู้ผลิตที่ทำาการ

ตรวจประเมิน เพื่อที่ผู้ประเมินสามารถระบุระดับของราคา

แม่พิมพ์ สอบถามถึงเหตุผลประกอบหากพบว่าแม่พิมพ์

มีราคาสูงกว่าระดับราคาเฉลี่ย ซึ่งการสอบถามกับผู้ผลิต

แม่พิมพ์เช่นนี้จะทำาให้ได้ข้อมูลประกอบที่เป็นประโยชน์

อย่างมาก เช่น การเลือกใช้วัสดุในการทำาแม่พิมพ์ การเลือก

ใช้เหล็กที่เหมาะสมในการสร้างแม่พิมพ์ การที่สามารถเข้าถึง

แหล่งวัตถุดิบและแนวคิดในการเลือกใช้เหล็กทำาแม่พิมพ์ 

ที่มีความสมดุลกับระดับคุณภาพของแม่พิมพ์ท่ีต้องการ 

ซึ่งมักใช้จำานวนชิ้นหรือจำานวนไซเคิลในการฉีดมาพิจารณา 

เพราะหากผู้ประเมินไม่มีความเข้าใจในประเด็นนี้และ

พยายามโฟกัสที่จะต้องใช้เหล็กแม่พิมพ์คุณภาพสูงแต่เพียง

อย่างเดียวซ่ึงราคาเหล็กอาจมีราคาสูงกว่าเหล็กทำาแม่พิมพ์

ที่สัมพันธ์กับระดับคุณภาพที่ต้องการก็อาจจะไม่สามารถ

ได้ผู้ผลิตแม่พิมพ์ที่มีคุณภาพและราคาที่สามารถแข่งขันได้

เนื่องจากราคาเหล็กทำาแม่พิมพ์คุณภาพสูงมีราคาถึง 3 - 4 

เท่าตัว ซ่ึงอาจเกินความจำาเป็นในการเลือกใช้เพ่ือผลิตแม่พิมพ์

ที่มีระดับคุณภาพที่ต้องการการันตีไม่มากนัก ซึ่งหลักการ

ที่ดีที่สุดนั้นควรมองที่ความสมดุลระหว่างราคาและระดับ

คุณภาพที่คาดหวัง 

ก ่อนที่จะสั่งซื้อแม่พิมพ์ในครั้งแรกในการจัดหา 

แม่พิมพ์ใหม่จะต้องให้ความสำาคัญ และมีความรอบคอบ มี

การตรวจประเมินอย่างเป็นระบบ และมีรูปแบบ การ

มอบหมายงานการตรวจประเมินผู้ผลิตแม่พิมพ์ให้เหมาะสม 

จะช่วยให้บรรลุเป้าหมาย เพราะหากตกลงใจเลือกแล้วและ

ไม่ได้ผลลัพธ์ตามที่คาดหวังนั้นนับเป็นการสูญเสีย  การตรวจ

ประเมินด้วยใจท่ีเปิดกว้างและเข้าใจในระดับคุณภาพที่

คาดหวัง สามารถใช้หลักการออกแบบและเลือกใช้วัสดุทำา

แม่พิมพ์เพื่อควบคุมต้นทุนได้อย่างมีประสิทธิภาพ จะพบ 

ผู้ผลิตแม่พิมพ์ที่เหมาะสมที่พร้อมจะพัฒนาไปพร้อมกัน และ

เป็นคู ่ค้าท่ีมีความเหมาะสมกับการผลิตแม่พิมพ์ในระดับ

คุณภาพที่ต้องการ และการที่มีคู ่ค้าที่เหมาะสมจะช่วยให ้

ผูต้รวจประเมนิสามารถบรรลเุป้าหมาย ทัง้ด้านราคาทีแ่ข่งขนั

ได้และแม่พิมพ์ที่มีคุณภาพ  
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วิถีชีวิตที่เร่งรีบถูกบีบด้วยหน้าที่ต่างๆ ท�าให้เราเกิด
ความรูส้กึเหน่ือยล้า เบือ่ เศร้า หรือแม้กระทัง่ไม่อยากท�าอะไร 
หากคุณก�าลังรู้สึกเช่นนี้อยู่และหาทางออกไม่ได้ วันนี้เรามี
มุมมองใหม่ๆ ที่น�าไปปรับใช้กับตนเองหรือส่งต่อเรื่องราวดีๆ 
ให้คนรอบข้าง เพ่ือให้เตรียมรับมือกับเช้าวันใหม่ของการ
ใช้ชีวิตในสังคมอย่างมีความสุขมากขึ้น

แนวคิดสร้างสุขท่ามกลางชีวิตใหม่ในสังคมเดิม

1.	 เร่ิมต้นที่ทัศนคติ มองโลกในแง่ดีทุกเรื่อง เพราะ
การมองโลกในแง่ดีเป็นจุดเริ่มต้นของทัศนคติเชิงบวกท่ีท�าให้
มนุษย์เกิดพลังในการใช้ชีวิต ท�าในสิ่งที่สร้างสรรค์จนเกิด
ผลส�าเร็จตามเป้าหมายอย่างไม่น่าเชื่อ ลองเปลี่ยนมุมมอง
ง่ายๆ สมมติุเรามนี�า้อยูค่รึง่แก้ว มนัอยูท่ีเ่ราจะมองน�า้แก้วนัน้
อย่างไร? ระหว่างเหลอืน�า้แค่คร่ึงแก้ว หรอืเหลือน�า้ตัง้ครึง่แก้ว 
หากเรามองแบบไม่เอาตัวเองไปเปรียบเทียบกับใครเราจะมี
ความสุขมากกับการใช้ชีวิตที่ให้ก�าลังใจตัวเองในทุกๆ วัน

2.	 จัดล�าดับชีวิตให้พอดี ลองใช้ชีวิตให้ช้าลงบ้าง 
เพราะชีวิตในยุคดิจิทัลมักมีอะไรให้คุณท�ามากมายเสมอ 
พอลองกลับไปทบทวนในแต่ละวันเราจะพบว่ารายการใน
แต่ละวันที่เราท�านั้นเยอะมาก ต้องหันกลับมาจัดล�าดับให้กับ
ชีวิตตนเอง อันไหนควรท�าก่อน-หลัง จัดความส�าคัญใหม่ 
ไม่ใช่ทุกอย่างส�าคัญไปหมดจนเราต้องมาอดมื้อกินมื้อทั้งที่
มีเงินอยู่เต็มกระเป๋า หรือพักผ่อนไม่เพียงพอ ไม่มีเวลาท�า
กจิกรรมกบัครอบครวั เมือ่สิง่เหล่าน้ีค่อยๆ หายไปจากชีวติคณุ 
ไม่แปลกทีค่ณุจะรูส้กึมคีวามทกุข์เพิม่ขึน้ ดงันัน้ลองคดิทบทวน
จัดตารางให้ตนเองดีๆ คุณจะมองเห็นช่องทางแห่งความสุข
เพิ่มเข้ามาในตารางชีวิต

3.	 หาความสุขจากสิ่งที่เรียบง่าย	 เปิดรับสิ่งสวยงาม 
ช่ืนชมกับธรรมชาต ิความฉ�า่เยน็ของสายลม ความสวยงามของ
ท้องฟ้า หาเวลาเดินช้าๆ ในสวนสาธารณะ ดูนก ปลูกต้นไม้ 
รดน�้าต้นไม้ หรือออกไปสัมผัสธรรมชาติในที่ไกลๆ ดูบ้าง 
เพื่อสร้างแรงบันดาลใจในการท�างาน เมื่อสมองของเราได้รับ
การผ่อนคลายความสุขเข้ามาแทนท่ีความเครียดก็ท�าให้
เราได้หยุดมองโลกอย่างชัดเจนเห็นความเป็นจริงมากขึ้น 
สุดท้ายธรรมชาติที่เราได้ไปสัมผัสนั้นจะตอบแทนโดยการ
ให้คุณมีความสุขกับสิ่งที่เห็นอยู่ตรงหน้ามากขึ้น

4.	 ลดตัวตนให้เล็กลง รู้จักค�าว่า “พอ” จงมองเห็น
สิ่งที่มีให้มากกว่าสิ่งที่ขาด เห็นคุณค่าในตนเองไม่ให้ชีวิต
ของตัวเองไปผูกติดวัตถุรอบกาย ใช้ชีวิตอยู่กับความพอเพียง 
เพราะความรูจ้กัพอเป็นรากฐานส�าคญัทีท่�าให้บงัเกดิความสุข
ที่ไม่สิ้นสุด เมื่อเรามีมากพอสิ่งที่ตามมาคือการให้ โดยการ
ช่วยเหลือสังคมท�างานเพื่อสาธารณประโยชน์ สิ่งเหล่านี้จะ
ท�าให้จิตใจเราเป็นสุขมากขึ้น เห็นผู้คนรอบกายมีชีวิตความ
เป็นอยู่ที่ดีขึ้น หรือคนที่ก�าลังล�าบากได้รับการช่วยเหลือจาก
เพือ่นมนษุย์ด้วยกนั แค่นีจ้ติใจเรากเ็ตม็เปลีย่นไปด้วยความสขุ

5.	 พัฒนาจิตใจ	 ใช้หลักศาสนา ทุกหลักศาสนาส�าคัญ
ต่างๆ ในโลกมักชี้ให้เห็นสาเหตุของการเกิดทุกข์ที่แฝงไปด้วย
ข้อคิดและวิธีปฏิบัติ เพื่อให้หลุดพ้นจากความทุกข์และน�าไป
สู่ความสุขที่แท้จริงได้

การไม่น�าพาตนเองเข้าไปหาความทุกข์นั้นเป็นเรื่องที่ดี 
แต่หากเราไม่สามารถหลีกเลี่ยงได้ ก็จงอยู่กับส่ิงท่ีเกิดทุกข์
ให้เป็น นั่นหมายความว่าอยู่กับความทุกข์อย่างเข้าใจ และ
หาที่ยึดเหนี่ยวจิตใจ คิดหาทางแก้ไขปัญหาอย่างไตร่ตรอง 
และฝึกมีความสุขกับสิ่งรอบตัว เพราะหลายคนอาจเรียกร้อง
ความสุขจากคนอื่น ซึ่งแท้จริงแล้วความสุขเกิดขึ้นท่ีตัวเรา
ทั้งสิ้น  ที่มา : www.thaihealth.or.th

วิธีคิด สร้างความสุขใหม่ในชีวิตเดิม5

นานาสาระ
Positive Thinking
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เดินอย่างไร ?
1. ล�าตัวตั้งตรง ยืดตัวเต็มที่ ไม่งอหลัง
2. ไม่โน้มตัวไปด้านหน้าหรือเอนไปด้านหลัง
3. ตามองตรงไปข้างหน้า
4. ก้าวให้พอดีจังหวะเดินให้ส้นเท้ารับน�้าหนัก
5. แกว่งแขนขนานล�าตัว

เดินวันละนิด
เพื่อชีวิตที่ดีขึ้น
ที่มา : หนังสือแน่ใจไหมว่าคุณไม่อ้วน โดยศูนย์เรียนรู้สุขภาวะ 

ส�านักงานกองทุนสนับสนุนการสร้างเสริมสุขภาพ (สสส.)

ส�าหรับคนที่ไม่เคยสนใจการออกก�าลังกายหรือเห็นว่า 
การออกก�าลงัเป็นเรือ่งยุง่ยาก อยากให้ลองเริม่ต้นง่ายๆ ด้วย
การเดิน เพราะการเดินเป็นการออกก�าลังกายอย่างหนึ่งที่
ท�าได้ทุกที่ทุกเวลา

จากการศึกษาในประเทศสหรฐัอเมรกิานัน้ พบว่าผูห้ญงิ
อายุ 45 ปีขึ้นไป เมื่อลองเดินเร็วหรือเดินจนรู้สึกเหนื่อยพอ
ประมาณเพียงวันละนิด แค่สัปดาห์ละ 1 ชั่วโมง ก็สามารถ
ช่วยลดความเสี่ยงจากการเป็นโรคหลอดเลือดหัวใจตีบได้
ถงึร้อยละ 50 ดงันัน้จึงควรหาเวลาว่างในการเดนิอย่างน้อย 
สักวันละ 9 นาที ก็เพียงพอแล้วส�าหรับการเคลื่อนไหว
ร่างกายที่ท�า ให้ชีวิตดีกว่าเดิมและหากเดินเร็วๆ สะสมได้
วันละ 30 นาที อย่างน้อย 5 วันต่อสัปดาห์ ก็จะยิ่งได้
ประโยชน์มากขึ้น

-	 เดิน	1	ชั่วโมงต่อวัน  
 ลดโอกาสเป็นเบาหวาน ร้อยละ 34

-	 เดิน	10,000	ก้าว	/	วัน	นาน	12	สัปดาห ์ 
 ลดความดันโลหิต 8-12 มิลลิเมตรปรอท

-		เดินเร็ว	1	ชั่วโมง	/	วัน	นาน	3	เดือน	 
	 ร่วมกับ	การควบคุมอาหาร ลดน�้าหนักได้ 7 กิโลกรัม

เดินหนักแค่ไหนถึงจะดีต่อหัวใจ	 ควรเดินด้วยความเร็ว 
2.4 - 3.2 กิโลเมตรต่อชั่วโมง หรือ 360 - 480 เมตรใน 
9 นาที เพื่อให้หัวใจเต้น 102 - 120 ครั้งต่อนาที

เคล็ดลับการเดิน ให้ ได้ประโยชน์

เดินให้หัวใจแข็งแรง	(220	–	อายุ)	x	0.6	=	ค่าอัตราการเต้นของหัวใจที่เหมาะสม
เช่น ขณะนี้อายุ 35 ปี ดังนั้นค่าอัตราการเต้นของหัวใจที่ ต้องการคือ (220 - 35) x 0.6 = 111 นั่นหมายความว่า  
คุณต้อง พยายามเดินให้ชีพจรเต้นได้ 111 ครั้งต่อนาที จึงจะเป็นการออกก�าลังกายของหัวใจได้ดี

ข้อปฏิบัติเกี่ยวกับการเดิน
1. สวมรองเท้าที่เหมาะกับการเดิน
2. ยืดเหยียดร่างกายก่อนและหลังเดิน โดยเฉพาะ

กล้ามเนื้อน่อง ต้นขา สะโพก ประมาณ 5 - 10 นาที
3. อย่าให้ร่างกายขาดน�้า ควรดื่มน�้า 1 แก้วก่อนออก

เดินและพกขวดน�า้ไปด้วย
4. อย่าสาวเท้ายาวเกินไป เพราะจะท�าให้เกิดการ

กระแทกที่ข้อต่อและเดินช้าลง
5. อย่าถ่วงน�า้หนกัทีข้่อเท้าหรอืแขนในขณะเดนิ เพราะ

จะท�าให้จังหวะการเดินผิดไป ไม่เป็นไปตามธรรมชาติ
สูตรค�านวณ

Healthy
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การขึ้นรูปเย็น (Cold Working) และ 
การอบอ่อน (Annealing)

เนื่องจากเหล็กกล้าและเหล็กกล้าผสมส่วนใหญ่ท่ี 

ใช้งานกันอยู่ในทางวิศวกรรม จะต้องมีสมบัติที่เหมาะสม 

ทั้งในด้านก�าลังวัสดุและความเหนียว ความเหนียวของ

เหล็กกล้าช่วยให้เราสามารถขึ้นรูป (ท�าให้เกิดการเปลี่ยน

รูปแบบพลาสติกซึ่งก็คือการเปลี่ยนรูปอย่างถาวร) เพื่อให ้

มีรูปทรงลักษณะตามที่ เราต ้องการด้วยกรรมวิธีต ่างๆ 

ระหว่างการเปลี่ยนรูปแบบพลาสติก หรือการขึ้นรูปเย็น

สาเหตสุ�าคญัทีท่�าให้ก�าลงัวสัดุสงูขึน้กค็อื การเพิม่จ�านวนและ

การจดัเรยีงตัวดิสโลเคชนัใหม่ ซึง่หมายถงึอะตอมในโครงสร้าง

ผลึกของเหล็กกล้านั้นมีการเรียงตัวไม่เป็นระเบียบ

เพื่อที่จะปรับปรุงโครงสร้างจุลภาคภายในท่ีมีการ 

จัดเรียงตัวไม่เป็นระเบียบและท�าให้เหล็กกล้าท่ีผ่านการข้ึน

รูปเย็นมาก่อนมีความเหนียวที่ดีขึ้นนั้น จะกระท�าโดยการ

ใช้การอบอ่อน (Annealing) ซึ่งจะต้องเลือกใช้อุณหภูมิที่

เหมาะสม ในระหว่างกระบวนการอบอ่อนนั้น โครงสร้าง

ภายในที่บิดเบี้ยวอันเนื่องมาจากการขึ้นรูปเย็นเป็นบางส่วน

หรือทั้งหมดจะเปลี่ยนมาเป็นโครงสร้างที่อ่อนลงและมีความ

เหนียว ซึ่งโครงสร้างใหม่นี้จะมีจ�านวนดิสโลเคชันน้อยกว่า 

การอบอ่อนที่นิยมใช้กับเหล็กกล้ามากที่สุดมีอยู ่สองแบบ 

คือ การอบ Full Annealing และการอบแบบ Process  

Annealing 

ตอนที่ 3เหล็กกล้าผสม

[ การอบอ่อนเหล็กกล้า ]
(Alloy Steels) 
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ผศ.อรจีรา เดี่ยววณิชย์ : ภาควิชาวิศวกรรมเครื่องมือและวัสดุ 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรี

การอบ Full Annealing 

การท�า Full Annealing กับเหล็กกล้าคาร์บอนต�่า

และเหลก็กล้าคาร์บอนปานกลาง เราจะให้ความร้อนแก่ช้ินงาน

จนกระทั่งอุณหภูมิสูงกว่าเส้น Ac3 (อุณหภูมิวิกฤตบน) ราว 

25oC ซึ่งโดยทั่วไปแล้วก็จะอบที่อุณหภูมิประมาณ 825oC 

และคงเอาไว้เป็นระยะเวลาที่ต้องการก่อนที่จะปล่อยให้เย็น

ตัวอย่างช้าๆ จนถึงอุณหภูมิห้อง วิธีที่นิยมที่สุดก็คือการท�า 

Full Annealing ในเตากล่อง (Box Furnace) ซึ่งเราจะวาง

เหล็กม้วน (Coils) ในเตาและให้ความร้อนอย่างช้าๆ รวมทั้ง

ปล่อยให้เย็นอย่างช้าๆ ภายในเตา 

และท�า Annealing แบบต่อเนื่อง กระบวนการอบ 

Annealing แบบต่อเนื่องส�าหรับเหล็กแถบบางเกรดนั้นเป็น 

กระบวนการที่ประหยัดกว่าแบบ Box Furnace แต่จะช่วย

ให้ได้ขนาดเกรนเลก็กว่า และมสีมบตัทิางกลทีแ่ตกต่าง เราจะ

กล่าวถึงโครงสร้างจุลภาคที่แตกต่างไปนี้ในภายหลัง

การอบ Process Annealing

ส�าหรับการอบแบบ Process Annealing นั้นนิยมที่

จะกระท�ากับเหล็กกล้าที่มีคาร์บอนผสมอยู่ต�่ากว่าราว 0.3%  

โดยในกระบวนการนี้เราจะให้ความร้อนจนเหล็กมีอุณหภูมิ

ต�่ากว่าอุณหภูมิวิกฤตล่าง  (ทั่วๆ ไปจะอยู่ประมาณ 550 

ถึง 650oC) และปล่อยไว้ที่อุณหภูมิที่ค่านี้ตามท่ีต้องการ 

หลังจากนั้นจะท�าให้เย็นตัวโดยควบคุมอัตราการเย็นตัวตาม

ติดตามอ่านบทความ เหล็กกล้าผสม ตอนที่ 2  
ได้ในวารสารแม่พิมพ์ ฉบับที่ 1 ปี 2560
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ความเหมาะสม บางครั้งเราเรียกกระบวนการอบ Process 

Annealing นี้ว่าการอบคลายความเค้น (Stress-Relief) 

หรือการอบ Recovery เนื่องจากกระบวนการนี้ช่วยท�าให้

เหล็กกล้าคาร์บอนมีความอ่อนตัวลง โดยการคลายความเค้น

ตกค้างภายในจากการขึ้นรูปเย็น

การเปลี่ยนแปลงโครงสร้างจุลภาคที่เกิดขึ้น
ระหว่างกระบวนการ Annealing 

ระหว่างการท�า Annealing โครงสร้างจุลภาคภายใน

จะมีการเปลี่ยนแปลง เราจ�าแนกการเปลี่ยนแปลงที่ว่านี้

ออกเป็นกระบวนการใหญ่ๆ คือ

1. การคืนตัว หรือ Recovery เมื่อโลหะที่ผ่านการ

ขึน้รปูเยน็มาก่อนได้รบัความร้อนจนมอีณุหภมูสิงูข้ึน ดสิโลเคชัน

ภายในจะมีการจัดเรียงใหม่ โดยการเรียงตัวแบบใหม่นี้จะ

ท�าให้พลังงานความเครียดอิลาสติกภายในลดลง (เกิดจาก

เหลก็กล้าผ่านกระบวนการขึน้รปูเยน็ เช่นการรดีลดความหนา

มาแล้ว) 

2. การเกิดผลึกใหม่ หรือ Recrystallization หาก

เราให้ความร้อนแก่โลหะที่ผ่านการขึ้นรูปเย็นจนกระทั่งมี

อุณหภูมิสูงพอ (เราเรียกอุณหภูมิที่สังเกตเห็นปรากฏการณ์นี้

ได้ว่าอุณหภูมิเกิดผลึกใหม่) จะเริ่มเกิดเกรนใหม่ 

3. เกรนโต (Gain Growth) การคงที่โลหะเอาไว้ที่

อุณหภูมิ Annealing เป็นเวลานานต่อเนื่องหลังจากที่เกิด

เกรนใหม่แล้ว จะท�าให้เกรนหรือผลึกใหม่ที่เกิดขึ้นนั้นโต

ต่อขยายขนาดโดยผลึกหรือเกรนที่ใหญ่กว่าจะโตกินผลึก

หรือเกรนที่เล็กกว่า แรงผลักดันของกระบวนการนี้คือ การ

ลดพลังงานอันเนื่องมาจากพื้นผิวของขอบเกรน

เนื่องจากกระบวนการ Recovery และ Recrystalli-

zation มีความส�าคัญอย่างมากในการผลิตโลหะแผ่นอย่าง

เช่น เหล็กแผ่นและเหล็กแถบคาร์บอนต�า่ เราจึงจ�ากัดเนื้อหา

ในส่วนนี้โดยกล่าวถึงแต่เฉพาะเหล็กกล้าคาร์บอนต�่าเท่านั้น

การคืนตัว หรือ Recovery 

ระหว่างการอบชุบด้วยความร้อนเพื่อท�า Recovery 

หรือคลายความเค้น (Stress-Relief) นั้น สมบัติทางกลและ

ทางกายภาพท่ีเปลี่ยนไปอันสืบเนื่องมาจากการขึ้นรูปเย็นนั้น 

จะเริ่มคืนกลับสู่ค่าเดิมก่อนการขึ้นรูปเย็น ในกรณีของเหล็ก

และเหล็กกล้าคาร์บอนต�่า กระบวนการ Recovery จะ

ท�าให้ความเค้นภายในที่ตกค้างอยู่ลดลง พร้อมๆ กับที่ความ

ต้านทานไฟฟ้าจะลดลงด้วย ซึ่งทั้งสองนี้เป็นผลมาจากการ

ก�าจดัความบกพร่องในผลกึบางส่วนออกไป แต่ส�าหรบัสมบตัิ

ทางกลนั้นจะเปลี่ยนแปลงเพียงเล็กน้อยเท่านั้น

การเกิดผลึกใหม่และการโตของเกรน

ถึงแม้ว่าการคืนตัวหรือ recovery อาจเกิดขึ้นอย่าง

สมบูรณ์ แต่อย่างไรก็ตาม เหล็กกล้าที่ผ่านการขึ้นรูปเย็นจะ

ยังคงมีความเค้นตกค้างเหลืออยู่ จึงส่งผลให้เกิดผลึกใหม่ 

การเกิดผลึกใหม่นี้เป็นการสร้างเกรนท่ีมีรูปร่างอิควิแอกซ์ 

(equiaxed grain) โดยเป็นเกรนที่มีรูปร่างเท่ากันทุกทิศทาง 

โดยท่ีเกรนหรือผลึกใหม่นี้จะไม ่มีความเค ้าตกค้างอยู ่ 

ในระหว่างกระบวนการนี้สมบัติทางกลและทางกายภาพของ

โลหะ ซ่ึงเปลีย่นไปอนัเป็นผลมาจากการข้ึนรปูเยน็จะกลบัคนื

สู่สภาวะหรือค่าที่ใกล้เคียงกับตอนก่อนการขึ้นรูปเย็น

ในกรณีที่กระบวนการ Recovery ได้ด�าเนินไปก่อน

ที่จะเกิดผลึกใหม่ เกรนใหม่ที่เกิดขึ้นนั้นจะเริ่มเกิดจาก 

Subgrain ทีเ่กดิขึน้ระหว่างกระบวนการ Recovery การเกดิ

ผลกึใหม่อาศยักระบวนการนวิคลเีอชันและโตต่อ แรงผลกัดนั

ส�าหรับกระบวนการนี้คือ พลังงานอิสระเชิงปริมาตรท่ีจะ

ลดลงเนื่องจากผลึกใหม่ที่เกิดขึ้นนั้นมีความหน่าแน่นของ 

ดิสโลเคชันต�่ากว่าเดิม ผลึกใหม่ที่เกิดขึ้นนี้มีขนาดใหญ่กว่า 

Subgrain มากและถึงแม้ว่าขอบเกรนใหม่ท่ีเป็นแบบมุม

ต่างมากจะมพีลงังานพืน้ผวิทีส่งูกว่า แต่พลงังานทีป่ลดปล่อย

จากผนังหรือขอบเกรนของ Subgrain จ�านวนมากนี้ยังคง

พอเพียงส�าหรับขอบเกรนผลึกใหม่
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ภาพที่ 1 เป็นเหล็กกล้าคาร์บอนต�่า (0.06%C) ท่ี

เกิดผลึกใหม่แล้วเป็นบางส่วนภายหลังการขึ้นรูปเย็น และ

ภาพที่ 2 แสดงโครงสร้างผลึกเกิดใหม่ ในเหล็กกล้าคาร์บอน 

0.06% หลังการท�า Annealing ใน Box Furnace จุดท่ี

ควรสังเกตก็คือ โครงสร้างของผลึกใหม่นั้นจะเป็นเกรนแบบ 

Equiaxed  การให้ความร้อนจนอุณหภูมิเหนืออุณหภูมิ

เกิดผลึกใหม่ จะท�าให้เกรนโตจนกระทั่งมีขนาดเข้าสู่สมดุล 

เกรนทีม่ขีนาดใหญ่จะโตต่อโดยการกนิเกรนทีม่ขีนาดเลก็กว่า 

เนือ่งจากเกรนท่ีมขีนาดใหญ่มเีสถียรภาพทางเทอร์โมไดนามกิส์

มากกว่าเกรนขนาดเล็ก เกรนโตนั้นสามารถเกิดขึ้นได้เอง

โดยอาศัยการลดลงของพลังงานพื้นผิวขอบเกรน โลหะจะ

อ่อนตัวลงเมื่อมีขนาดใหญ่ เนื่องจากขอบเกรนนั้นจะเป็น

ตัวกีดขวางการเคลื่อนที่ของดิสโลเคชันระหว่างการเปล่ียน

รูปแบบพลาสติก การโตของเกรนจะหยุดลงเมื่อการเคลื่อนที่

ของขอบเกรนถูกกีดขวางโดยมลทินหรือโครงสร้างระดับเล็ก

กว่าเกรน

การอบ Normalizing

กระบวนการ Normalizing เป็นกลไกที่เกิดขึ้น เมื่อ

เราให้ความร้อนแก่เหล็กกล้าจนมีอุณหภูมิสูงกว่า Ac3 หรือ 

Acm ราว 40oC และคงไว้ที่อุณหภูมินั้นเป็นระยะเวลาตาม

ที่ต้องการก่อนปล่อยให้เย็นตัวในอากาศนิ่ง ภาพท่ี 3 นั้น

แสดงช่วงอุณหภูมิที่นิยมใช้ส�าหรับการท�า Normalizing กับ

เหล็กกล้าคาร์บอน

ภาพที่  1  โครงสร้างจุลภาคของเหล็กกล้าคาร์บอนต�่าที่อยู่

ในรูปเหล็กแผ่นซึ่งเกิดผลึกใหม่ภายหลังการรีด เกิดเกรน

ใหม่ที่อนุภาคของคาร์ไบด์ (2 %Nital, x500)

ภาพที่  2  โครงสร้างผลึกเกิดใหม่ ในเหล็ก Capped 

(คาร์บอน 0.06%) หลงัการท�า Annealing ใน Box Furnace

ภาพที่  3  ช่วงอุณหภูมิโดยทั่วๆ ไปส�าหรับการอบอ่อน

เหล็กกล้าคาร์บอน
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วัตถุประสงค์หลักของการท�า
Normalizing คือ

1. เพื่อปรับโครงสร้างภายในเกรน หรือเพื่อช่วย

ท�าให้มั่นใจได้ว่า โครงสร้างจะเปลี่ยนไปเป็นออสเตนไนต์

อย่างสม�่าเสมอทั้งหมดเมื่อน�าเหล็กนี้ไปเผาก่อนชุบแข็ง

หรือท�า Full Annealing 

2. เพื่อลดการแยกกระจายตัว (ของธาตุผสม) 
ในชิ้นงานหล่อหรือชิ้นงานตีขึ้นรูป เพื่อให้ได้โครงสร้างที่

สม�า่เสมอทั่วถึงกันทุกจุด

3. เพื่อท�าให้เหล็กกล้าแข็งขึ้นเล็กน้อย

โครงสร้างที่ได้จากการท�า Normalizing นั้นจะเป็น

โครงสร้างเพิร์ลไลต์ ในกรณีของเหล็กกล้ายูเทคตอยด์ และ

จะเป็นเพิร์ลไลต์ที่มีเฟอร์ไรต์หรือซีเมนไตต์ส่วนเกินขึ้นอยู่กับ

ว่าเป็นเหล็กกล้าไฮโป หรือไฮเปอร์ยูเทคตอยด์ตามล�าดับ 

เนื่องจากอุณหภูมิที่ใช้ในการท�า Normalizing สูงกว่าการท�า 

Annealing การแพร่จึงเกิดขึ้นได้อย่างรวดเร็วมาก ธาตุผสม

ต่างๆที่แยกกระจายตัวในชิ้นงานหล่อ จะแพร่กระจายและ

ลดความรุนแรงของการแยกกระจายตัวลงได้มาก การโตของ

เกรนในระหว่างการท�า Normalizing นั้น สามารถลดลงได้

โดยการท�าอบชุบด้วยความร้อนอีกกระบวนการหนึ่ง (ล�าดับ

ที่สอง) ที่อุณหภูมิต�่ากว่า

เอกสารอ้างอิง
[1] William F. Smith, Structure and Properties of Engineering Alloys, second Edition, McGraw-Hill International Editions,  
 1993
[2] George E. Totten. Steel Heat Treatment Handbook : Metallurgy and Technologies, CRC Press, USA 2006
[3] ASM Metal HandBook vol.4-Heat Treating
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นานาสาระ

ไม่ว่าใครก็ตาม ก่อนที่จะประสบความส�าเร็จได้นั้น 
จ�าเป็นอย่างมากที่ต้องอาศัยแรงบันดาลใจ เพื่อช่วยเป็น
แนวทางในการด�าเนนิชวีติ แต่หลายคนย่อมมเีป้าหมายและ
วธิใีนการเลอืก สร้างแรงบนัดาลใจทีแ่ตกต่างกนัฉะนัน้ การ
สร้างแรงบันดาลใจจึงเป็นสิ่งส�าคัญส�าหรับคนที่ต้องการ
ประสบความส�าเรจ็ในชวีติ เพือ่ให้ชวีติของเรามแีรงขับเคลือ่น 
ที่มากพอและต่อเนื่อง 

ฉบับนี้ขอแนะน�าเทคนิคดีๆ ในการสร้างแรงบันดาล
ใจให้กับตัวเองแบบง่าย ๆ ด้วย 10 วิธีดังนี้ 

1.	 มีเป้าหมาย	และ	วิสัยทัศน์ที่ชัดเจน 

ก่อนจะพชิติเป้าหมาย ต้องรูก่้อนว่า เป้าหมายของเรา
นั้นคืออะไร เป้าหมายที่ชัดเจนท�าให้เรารู้ว่าต้องการจะเป็น
อะไร ผูท้ีไ่ม่มเีป้าหมายในชวีติกเ็หมอืนคนทีไ่ม่มแีรงผลกัดนั 
ขาดแรงจูงใจ และจะไม่ประสบความส�าเร็จในชีวิต 

2.	 การเขียนเป้าหมาย	
คือ การสร้างภาพความฝัน ที่เราเองต้องการอยู่เป็น

ประจ�า โดยเฉพาะตอนก่อนเข้านอน ในโลกนี้มีกฎแห่งการ
ดึงดูด หากหมกมุ่นครุ่นคิดเรื่องใดเป็นประจ�า ก็มักจะได้
สิง่นัน้ ดงันัน้วธิง่ีายๆ จงคิดถงึมนั จึงฝันถงึมนั จงจนิตนาการ
ถึงเป้าหมายของเราบ่อยๆ แล้วชีวิตของคุณก็จะเดินทาง
ไปสู่เป้าหมายหรือความฝันของตนเองได้ส�าเร็จในที่สุด 
“ฝันให้ไกล...แล้วไปให้ถึง” 

3. การอ่านหนังสือดีๆ
หนังสือที่ดีสามารถสร้างแรงบันดาลใจให้กับเราได้ 

ผู้น�าในหลายๆ ประเทศ ได้อ่านเรื่องของบุคคลส�าคัญใน
ประวัติศาสตร์ทางการเมือง ผู้น�าประเทศเหล่าน้ันจึงได้
สร้างแรงบันดาลใจในตัวเองขึ้น เขาเหล่านั้นจึงเกิดความ
ต้องการทีจ่ะเป็นผูน้�าประเทศเหมอืนกบัชวีประวตัขิองผูน้�า
ในหนังสือบ้าง 

4. จดบันทึก
คนประสบความส�าเร็จส่วนใหญ่จะใช้เวลาอย่างน้อย 

1 ชั่วโมงต่อวัน ในการคิดเพื่อที่จะคิดอย่างมีประสิทธิภาพ 
การจดบันทึกจะช่วยให้เราจ�าสิ่งๆ นั้นได้ดีข้ึนหลายเท่า 
นอกจากนี้คุณยังสามารถจดบันทึกเรื่องราวต่างๆ เช่น 
ความส�าเร็จ ความล้มเหลว ซึ่งเรื่องราวเหล่านี้สามารถ
สร้างแรงบันดาลใจให้กับเราได้เมื่อเราได้ย้อนกลับมาอ่าน
อีกครั้งหนึ่ง

5. การหาแบบอย่าง	หรือ	บุคคลตัวอย่าง
โดยเฉพาะบุคคลที่ประสบความส�าเร็จหรือบุคคลที่

เราอยากจะมีชีวิตแบบเขาก็เป็นอีกทางหนึ่งในการสร้าง
แรงบันดาลใจขึ้นภายในตนเอง ศึกษาว่าเขามีแนวคิด 
แนวปฏิบัติอย่างไรจึงประสบความส�าเร็จเราก็สามารถ 
น�าเอามาสร้างแรงบันดาลใจเพื่อต้นแบบสู่ความส�าเร็จของ
เราได้

เทคนิคสร้างแรงบันดาลใจสู่ความส�าเร็จ
10 

นานาสาระ
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6. รู้จักบริหารเวลาได้อย่างมีประสิทธิภาพและชาญ
ฉลาด 

 ทุกคนในโลกนี้มีเวลา 24 ชั่วโมงเท่ากันหมด แต่สิ่ง
ที่ท�าให้เกิดความแตกต่างคือ ใครใช้เวลาที่มีอยู่นั้นได้คุ้มค่า
กว่ากนั ได้ทุม่เทเวลาทัง้หมดไปกบัเป้าหมายของตนหรอืไม่ 
เมื่อตระหนักได้ตามนี้จะท�าให้รู้ว่าควรมุ่งมั่นต่อเป้าหมาย
ของตนและด�าเนินชีวิตได้ดียิ่งขึ้น

7. ความผิดพลาดมีไว้ให้เรียนรู้
 ไม่ได้มีไว้ให้เจ็บช�า้ หรือ โศกเศร้าเสียใจ แน่นอนว่า
เราทุกคนไม่สามารถห้ามการเสียใจหรือโศกเศร้าเม่ือเกิด
ความผิดพลาดได้ แต่สิ่งที่ส�าคัญกว่าคือ เมื่อรู้ว่าผิดพลาด
แล้วให้คดิหาสาเหตขุองความผดิพลาดนัน้ แล้วน�ามาปรบัปรงุ
แก้ไขไม่ให้เกิดขึ้นได้อีก

8. ควรสร้างทัศนะคติแบบ	“ฉันท�าได้”
 น่ีคือหนึ่งในทัศนะคติที่ส�าคัญที่สุดในการที่จะประสบ
ความส�าเร็จ คนเรามีโอกาสเข้ามาในชีวิตมากมายแต่
หลายๆ คนกไ็ด้ปฏเิสธโอกาสเหล่านัน้ด้วยค�าว่า “ท�ำไม่ได้” 
ซึ่งท�าให้หลายๆ คนล้มเหลว เมื่อเราคิดว่า “เราท�าได้” 
ร่างกายทุกอย่างก็จะเกิดการตอบสนองต่อความคิดนี้
และเราก็จะเห็นเราสามารถท�าสิ่งต่างๆ ได้ ซึ่งจะก่อให้เกิด
แรงบันดาลใจที่จะท�าสิ่งต่างๆ ให้ประสบความส�าเร็จ

9. มองโลกในแง่ด ี

 คนมองโลกในแง่ดี มักมีโอกาสดีกว่าคนอื่น เพราะ
เมื่อมองทุกอย่างเป็นบวก ก็ช่วยให้มีสุขภาพจิตดี ความคิด
โปร่งใส และท�าให้เกิดจินตนาการและแรงบันดาลใจที่ดี
เกิดขึ้นมาได้

10.	ท�าสิ่งที่ไม่เคยท�า	ไปในที่ที่ไม่เคยไป
 เมือ่ไหร่ทีช่วีติได้ลองท�าหรอืได้ไปในสถานทีแ่ปลกใหม่
ที่น่าตื่นตาตื่นใจแล้วล่ะก็ ความเบื่อหน่าย อาการเนือยๆ 
มันจะหายไปภายในพริบตาเดียว คุณจะรู้สึกว่าชีวิตยังมี
อะไรที่น่าค้นหาอีกเยอะ แล้วแรงบันดาลใจจะหลั่งไหล
พรั่งพรเูข้ามาอย่างไม่ขาดสายเลยทีเดียว

แรงบันดาลใจไม่ต้องไปซื้อหาหรือหยิบยืมใครที่ไหน 
มันล้วนแต่อยู่ในตัวของเรา เพียงแต่เราจะมีเทคนิควิธีการ
ในการดึงมันขึ้นมาใช้ได้อย่างไร หากคุณกล้าที่จะเลือกและ
เดนิไปข้างหน้า ควรวางเป้าหมายให้ชัดเจน และน�าสิง่ต่างๆ 
ท่ีผ่านเข้ามาในชีวิตปรับเปลี่ยนให้กลายเป็นการเรียนรู้
และประสบการณ์ หมั่นสร้างแรงบันดาลเพื่อผลักดันตัวเอง
จนไปสู้เส้นทางแห่งความส�าเร็จ

สิ่งที่ส�าคัญที่สุดในการประสบความส�าเร็จคือการ
สร้างความชัดเจนให้กับตัวเราเองและเลือกวิธีที่จะไปให้
ถึงเป้าหมายด้วยความกล้าในตัวคุณเอง

เดินไปข้างหน้า	
คว้ารางวัลแห่งความส�าเร็จ
ด้วยความมั่นใจ

ที่มา : www.bangkokbiznews.com
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รองประธานบริษัทผลิตยางรถเกาหลีใต้ได้มาดูงาน

โรงงานผลติรถโตโยต้า ประทบัใจกบัสภาพผลติได้อย่างลืน่ไหล

คล่องของโรงงานโดยไม่มีสต็อค

เพราะสิบปากว่าไม่เท่าตาเห็น รองประธานบริษัทผลิต

ยางรถเกาหลีใต้จึงได้พาผู้บริหารระดับสูงกว่าผู้จัดการแผนก

ไปดงูานของโรงงานผลติรถโตโยต้า  และเชญิผมเป็นท่ีปรกึษา

การจัดท�าระบบการผลิตแบบโตโยต้า

 สิ่งที่รู้สึกจากการเห็นผู้ผลิตเกาหลีใต้

เน่ืองจากยางรถท�ามาจากการแปรรูปยางจึงมีข้ันตอน

เซทอัพที่ใช้เวลานานมาก จึงต้องผลิตเป็นล็อตใหญ่

ลูกค้าหลักของบริษัทผลิตยางรถ ก็คือ บริษัทผลิตรถ

เกาหลี เวลาสั่งซื้อยางรถ ก็ต้องการให้ส่งมอบทันที ดังนั้น 

บริษัทผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ ต้องเตรียมสต็อคชิ้นส่วนไว้มาก

เพื่อรองรับการสั่งซื้อชิ้นส่วนนั้น

ดังนั้น จึงไม่สามารถท�าชิ้นส่วน “รอผลิตเท่ากัน” ตาม

ระบบการผลิตแบบโตโยต้า 

แต่การซื้อขายแบบไม่แน่นอน จึงต้องมีสต็อค เสมือน

เป็นก�าแพงป้องกันคลื่นที่จะซัดเข้ามา 

อ่านย้อนหลังตอนที่ 14 ได้จากวารสารแม่พิมพ์ฉบับที่ 3 ปี 2560

โดย อดีตผู้บริหารต�าแหน่งส�าคัญของโตโยต้า
นาย มิกิฮะรุ อะโอกิ
ส�านักพิมพ์ธุรกิจญี่ปุ่น

ระบบการผลิตแบบ โตโยต้า

ส่วนที่
2

ตัวอย่างการไคเซ็นในบริษัทผู้ผลิตล้อรถเกาหลีใต้
------ ระบบ TPS 5 ขั้นที่ปรับเข้ากับเกาหลี

แปลและเรียบเรียงโดย : หนึ่งน�้ำ นำวำนิยม

(การควบคุมการผลิต / การควบคุมคุณภาพ)

โรงงานผลติยางรถของเกาหลใีต้มเีครือ่งจกัรจ�านวนมาก 

ครัง้แรกท่ีไปเยีย่มชม “เหน็แต่เครือ่งจักร มองไม่เหน็คนท�างาน” 

เมื่อสอบถามพนักงานหน้างาน พนักงานจึงพาผมไปดูห้อง

ที่มีหน้าจอคอมพิวเตอร์ และหลังจากได้รับฟังการอธิบาย

ผมเห็นว่าระบบเช่นนี้ไม่ดี เพราะคนรับผิดชอบท�างาน

เท่านั้นที่ทราบเนื้องานจริงว่า “ล่าช้าหรือไม่” หรือ “ได้ท�า

ตามขั้นตอนการท�างานหรือไม่” ถ้าผู้จัดการไม่ตรวจสอบ

ตลอดเวลา ก็จะไม่ทราบข้อมูล นั่นคือ “ไม่ได้ควบคุม ปล่อย

ให้ผู้รับผิดชอบพื้นที่หน้างานท�ากันเอง” 

และผมพบว่าพนักงานอยู่กับท่ีไม่สามารถออกห่างจาก

หน้าจอได้ ต้องคอยตรวจสิ่งผิดปกติ ท�าให้งานนี้ต้องขึ้นอยู่

กับคน

บริษัทรถยนต์โตโยต้าได้คิดแก้ปัญหาพนักงานอยู่กับท่ี

นี้ได้แล้ว คือ ทันทีที่เครื่องผลิตสิ่งผิดปกติ เครื่องจะตรวจพบ

และหยุดท�างาน ท�าให้ไม่ผลิตของเสียอย่างต่อเนื่อง พนักงาน

ไม่ต้องตรวจหาว่าเครื่องใดผิดปกติ สามารถออกห่างจาก

เครื่องได้ สามารถดูแลเครื่องอื่นๆ ได้ในเวลาเดียวกัน

นอกจากนี้ การมองเห็นสิ่งผิดปกติดังกล่าวนี้ ท้ังคน

รับผิดชอบและรวมทั้งผู้ควบคุมซึ่งเวียนตรวจพื้นที่ก็เข้าใจ

ตัวอย่างการใช้ TPS ในประเทศเกาหลีใต้

ตอนจบ
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ได้ดี เพราะถ้าโรงงานหยุดการผลิต เนื่องจากต้องจัดการ

แก้ไขส่ิงผิดปกติดังกล่าว จะเกิดความเสียหายทั้งโรงงาน 

ดังน้ันเมื่อเกิดสิ่งผิดปกติขึ้น ต้องระดมพลังรวมทั้งองค์กร

ในการจัดการแก้ปัญหา

ดังน้ัน ขนาดของอันดงและจุดติดตั้งนั้น ต้องติดไว้ใน

ต�าแหน่งซึ่งมองเห็นได้ง่ายจากทุกจุดในโรงงาน อันดงของ

โรงงานโตโยต้าขนาดใหญ่มาก วางในจุดมองเห็นเด่นชัดได้

จากทุกจุดของโรงงาน

โรงงานผลิตยางรถของเกาหลีใต้ติดตั้งกล้องถ่ายวีดีโอ

ภายในโรงงาน สามารถถ่ายวีดีโอได้ตลอดเวลา และจัดวาง

จอมอนิเตอร์ 3-4 จอในบริเวณพนักงานท�างาน ซึ่งพนักงาน

ท�างานไปพร้อมๆ กับดูหน้าจอมอนิเตอร์ ถ้าพบสิ่งผิดปกติ 

เครื่องจะหยุด  

นัน่คอืตดิระบบซึง่ม ี3 ฟังก์ชัน่ คอื “ตรวจจับสิง่ผดิปกต”ิ 

“หยดุผลิต” และ “ไฟอนัดง” เป็นระบบอตัโนมตัไิม่ต้องใช้คน 

เพราะคนไม่สามารถเฝ้าดูตรวจความผิดปกติตลอดเวลา 

จงึให้ช่างจบสาขาเทคนคิวศิวอตุสาหกรรม ตดิตัง้ระบบเซ็นเซอร์

ตรวจจับแรงสั่นสะเทือน ก่อนที่เกิดการผลิตของเสีย หรือ

หยุดใส่เวิร์ค โดยต้ังลิมิตสวิทซ์ และหาวิธีท�าอัตโนมัติใน

แต่ละขั้นตอน

ณ จุดตรวจพบความผิดพลาด หรือ ของเสีย ตั้งกล้อง

ถ่ายวีดีโอข้างๆ คนท�างาน งานที่เหลือให้พนักงานท�า

นอกจากนี้ แม้ว่าจะมีพนักงานตรวจสอบคุณภาพคอย

ตรวจสอบคุณภาพ ณ ขั้นตอนสุดท้ายอย่างเข้มงวดก็ตาม 

เมื่อตรวจพบของเสีย จะสะท้อนกลับได้ยาก เพราะพนักงาน

ที่ท�างานจบไปหลายชั่วโมง ไม่สามารถแก้ไขความผิดพลาด

นั้นได้

นอกจากนี้ เพราะใส่กรดซัลฟุริคผสมกับยางแล้ว ไม่

สามารถแก้ไขได้ ต้องทิ้งเท่านั้น

ดังน้ันการตรวจสอบขั้นสุดท้ายในแต่ละขั้นตอน ใส่

โพะคะโยะเคะตรวจเชค็หรอืตรวจตามล�าดับ ต้องสร้างระบบ

ตรวจสอบที่ดี ต้องคิดสรุปพื้นฐานไว้อย่างชัดเจน

 วิธีคิดอย่างพื้นฐาน

1  ลดเวลาเซ็ทอัพ

ไม่ว่าจะเป็นระบบการผลิตแบบโตโยต้าหรือไม่ จ�าเป็น

ต้องลดเวลาเซ็ทอัพ บริษัทเกาหลีใต้เข้าใจดี จึงลงมือท�าเป็น

อันดับแรก

2  ท�าระบบตรวจคุณภาพในแต่ละขั้นตอน

ใช้โพคะโยะคะ “ป้องกนัการเกดิของเสยี” และ “ป้องกนั

ของเสียไหลออก”

•	 ป้องกันการเกิดของเสีย

เมื่อพบความผิดพลาด ก่อนที่จะเกิดการผลิตของเสีย

•	 ป้องกันของเสียไหลออก

“การตรวจพบของเสยีทันทีท่ีเกดิข้ึน และไม่ท�าของเสยี” 

“การแจ้งสะท้อนกลับ สภาพซึ่งผลิตของเสียให้แก่

พนักงานซึ่งผลิตของเสียนั้น เพื่อท�ามาตรการป้องกันการเกิด

ซ�า้”

การท�าเช่นนี้ สามารถตรวจพบของเสียในแต่ละขั้น

ตอน และสะท้อนกลับทันที ท�ามาตรการป้องกันการเกิดของ

เสียซ�า้เป็นครั้งที่ 2

3  การท�าอัตโนมัติ

เครื่องจักรขนาดใหญ่ซึ่งซื้อมาจากผู ้ผลิตเครื่องจักร

จะไม่มรีะบบอตัโนมตั ิผูใ้ช้เครือ่งต้องตดิตัง้ระบบอตัโนมตัเิอง  

ในที่สุดสามารถเพิ่มคุณภาพ ลดค่าแรง ช่วยสร้างความ

แตกต่างจากคูแ่ข่ง กรณเีครือ่งจกัรขนาดใหญ่ ให้ช่างวศิวกรรม

การผลิตติดตั้งระบบอัตโนมัติ

ต่อมา คิดจะจัดการเครื่องจักรขนาดกลาง-ขนาดเล็ก

จ�านวนมากอย่างไร เมื่อสังเกตให้ดี เครื่องจักรส่วนมากจะมี

ไฟสัญญาณ 3 สี สีเหลือง สีเขียว สีแดง ช่างออกแบบผลิต

เครื่องจักรในขั้นตอนออกแบบเครื่องจักร ติดให้ผู ้ใช้ได้

ใช้ประโยชน์
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ในที่นี้ เมื่อถามพนักงานพื้นที่หน้างานว่า “ทราบ

ความหมายของไฟสญัญาณนีห้รอืไม่” ได้รบัค�าตอบว่า ไม่ทราบ 

ในที่สุดส่วนมากท�างานโดยไม่ได้ดูไฟสัญญาณดังกล่าว

เมื่อได้ส�ารวจความหมายของสีนั้นๆ จึงได้อธิบายให้

ทราบความหมาย พนักงานมีความคิดเห็นว่า “ถ้าไฟเหลือง

สว่างมีความหมายเช่นนี้ ในขณะท�างาน มองดูไฟ สามารถ

ท�างานได้มีประสิทธิภาพมากขึ้น”

เพื่อท�าฟังก์ชั่นอันดงของระบบโตโยต้า การขยายผลนี้ 

การปรับเปลี่ยนไปเป็นรูปแบบอันดงแบบโตโยต้า เพียงปรับ

การลงทุนอย่างน้อยที่สุด สามารถท�าให้เป็นอัตโนมัติได้

4  การจัดท�าใบท�างานมาตรฐาน

ในพื้นที่หน้างานต้องมีใบท�างานมาตรฐาน อันดับแรก 

จะไม่ค�านงึถึงรปูแบบ โดยให้พ้ืนทีห่น้างานแต่ละแห่งจดัท�าเอง

อย่างอสิระ ท�าไมจึงไม่ท�ารปูแบบแน่นอนให้ เพราะกลวัว่าการ

ท�าจะไม่ส�าเร็จ เมื่อได้ใบท�างานจากแต่ละพื้นที่หน้างาน

ครบ ขั้นตอนต่อไปจึงจัดท�าให้เป็นรูปแบบมาตรฐาน

5  จ�านวนรองานเท่ากันมาตรฐาน

นโยบายของบรษัิทแสดงอย่างชดัเจนว่า “จ�านวนรองาน

เท่ากันมาตรฐาน” และ “จ�านวนชิ้นต่อล็อตต�่าที่สุด” 

แต่เพราะยังไม่จัดระบบการผลิตในบริษัท การท�าตาม 

นโยบายบริษัทก็ไม่สะดวก จึงลดเวลาเซทอัพให้สั้นลงและ

ท�าเป็นอัตโนมัติ

ตามวิธีคิดพื้นฐานข้างบนนี้ จึงจัดท�าข้อเสนอการใช้

ระบบการผลิตแบบโตโยต้าและตารางการท�างานส่งให้ผู้ผลิต

เกาหลีใต้

ข้อเสนอการใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้าและ
ตารางการท�างาน

แบ่งออกเป็น 2 ขัน้ตอน คอื ขัน้ตอนที ่1 และข้ันตอนท่ี 2 

ท�าไมจึงต้องท�าจ�านวนรองานเท่ากันมาตรฐาน เพราะว่าหาก

การท�าระบบการผลิตภายในขั้นตอนไม่คืบหน้า จะท�าให้เกิด

ผลได้ยาก จึงต้องเข้าสู่ขั้นตอนที่ 2 จัดระบบภายในขั้นตอน

และวดัผลความคบืหน้า แล้วค่อยๆ ท�าให้เป็นมาตรฐานเท่ากนั

ข้อเสนอนี้ ได้แสดงรายละเอียดงานนั้นๆ และวิธีคิด

อย่างเป็นรูปธรรม การจะให้คนปรับเปลี่ยนพฤติกรรมการ

ท�างานนั้น ต้องสอนวิธีคิดเพื่อให้สามารถคิดและท�าเองได้

อย่างเข้าใจ

ตารางประเมิน	 5	 ขั้นตอนของระบบการผลิตแบบ
โตโยต้า

โดยทัว่ไปวธิกีารประเมนิของระบบการผลติแบบโตโยต้า

จะมี 3 ขั้นตอนเท่านั้น แต่เพราะมีข้อเสนอจากบริษัทเกาหลี

ต้องการเปลี่ยนเป็น 5 ขั้นตอน ดังนั้น พนักงานก็จะใช้การ

ประเมิน 5 ขั้นตอนนี้ประเมิน แข่งขันกัน วิธีการดังกล่าวได้

ผลดีมาก

วิธีให้ค�าปรึกษาที่เป็นรูปธรรม

ทุกเดือน ผมจะเข้าเยี่ยมบริษัทเกาหลี โรงงาน A 2 วัน, 

โรงงาน B 1 วนั, (เดอืนถัดไป โรงงาน A 1 วนั, โรงงาน B 2 วัน), 

และสรุปบรรยายประเมินผล ½ วัน

ผมไปแต่ละโรงงาน ฟังค�าอธบิายรายละเอยีดการไคเซน็

ในพืน้ท่ีแคบๆ หลงัจากนัน้ก็ไปดพูืน้ท่ีหน้างานและบรรยายสรปุ

การประเมินผล

การตรวจพื้นที่หน้างานส�าหรับผมก็จัดเป็นงานหนัก 

แต่เพราะว่า พนักงานพื้นที่หน้างานตั้งใจท�ากันอย่างจริงจัง 

สิ่งต่างๆ นี้แม้เป็นเรื่องเล็กน้อยแต่ไม่ควรมองข้าม เป็นการ

แข่งขันอย่างเอาจริงเอาจัง ทุกวันเมื่อกลับถึงโรงแรม ต้อง

รวบรวมการบรรยายประเมินผลของวันนั้น เพื่อสรุปบรรยาย

ในวันสุดท้าย ดังนั้น ใช้ชีวิตแบบตอนกลางวันตรวจพ้ืนท่ี

หน้างาน กลางคืนก็รวบรวมข้อสรุปการประเมิน ที่เหลือคือ

นอนพัก

แสดงตารางให้ค�าปรึกษาในหน้าถัดไป
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ADVERTISING RATES

อัตราค่าโฆษณา :

เจ้าของ :
สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย
86/6 อาคารสำานักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน 
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 จำานวน 68 หน้า 

1. ปกกระดาษอาร์ตการ์ด พิมพ์ 4 สี เคลือบด้าน, 

 Spot UV ความหนา 210 แกรม

2. เนื้อใน (หน้าโฆษณา) กระดาษอาร์ตด้าน 

 พิมพ์ 4 สี ความหนา 120 แกรม

3. เนื้อใน (บทความ / คอลัมน์)

• พิมพ์ 4 สี กระดาษอาร์ตด้าน ความหนา 120 แกรม

• พิมพ์ 2 สี สำาหรับบทความและคอลัมน์ทั่วไป  

 กระดาษปอนด์ 80 แกรม

• เข้าเล่ม ไสกาว

จำานวนพิมพ์ : 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  4  ตุลาคม - ธันวาคม  2560

ลด
สำหรับสมาชิก
สมาคมฯ

10%



UPCOMING EVENTS

63
วารสารแม่พิมพ ์  

MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

ปฏิทินกิจกรรม ปี พ.ศ. 2560 - 2561
ในประเทศ

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

www.thailandindustrialfair.com

16 - 19 พฤษภาคม 2561 Intermach 2018
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

www.intermachshow.com

16 - 19 พฤษภาคม 2561 Subcon Thailand 2018
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

www.subconthailand.com

16 - 19 พฤษภาคม 2561 Sheet Metal Asia 2018
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

www.sheetmetal-asia.com

UPCOMING
EVENTS

ปฏิทินกิจกรรม ปี ค.ศ. 2017-2018
ต่างประเทศ

6 - 9 December 2017
Manufacturing Indonesia Series 2017

JIExpo Convention Centre & Theatre Project, 

Pademangan,  Indonesia

www.manufacturingindonesia.com

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

www.automotiveworld.jp/en/

9 - 12 March 2018
Taipei Intelligent Machinery & Manufacturing 

Technology Show
Taipei Nangang Exhibition Center, Taiwan

www.imtduo.com.tw

3 - 7 April 2018 Simtos 2018
Kintex, Korea

www.simtos.org

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

www.intermold.jp/english/

9 - 12 May 2018
Lijia International Intelligent Equipment  

Fair 2018
Chongqing International Expo Center, China

www.cwmte.com.cn

UPCOMING
EVENTS
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ADVERTISERS INDEX

TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Like us on Facebook Fanpage :

เรียน  นายทะเบียนสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

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

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

ขอสมัครเข้าเป็นสมาชิกสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย สมาชิกสามัญนิติบุคคล 

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

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

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

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

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

ชนิดของแม่พิมพ์ที่ผลิต

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

ลักษณะกิจการ

 รับจ้างผลิต ผลิตเพื่อใช้เอง ผลิตเพื่อจ�าหน่าย ตัวแทนจ�าหน่าย

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

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

จึงเรียนมาเพื่อโปรดน�าเสนอที่ประชุมคณะกรรมการเพื่อพิจารณาต่อไป

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

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

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

การช�าระค่าสมัครโอนเงินเข้าบัญชี 
ธนาคารกรุงเทพ สาขากล้วยน�า้ไท

บัญชีออมทรัพย์ 
เลขที่ 117-4-37506-1 ในนาม

“สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย”
พร้อมส่งส�าเนาใบน�าฝากและ

ชื่อที่อยู่ที่จะให้ออกใบเสร็จรับเงิน
ไปที่ โทรสาร 0-2712-4520

หมายเหตุ: สมาคมฯ จะมีหนังสือแจ้งให้
ช�าระค่าบ�ารุงประจ�าปีทุกเดือนมกราคม
ของทุกปี

PAGE

Siam Elmatech Co., Ltd.
Machine Tech Co., Ltd. 
เอ็ม เอ็ม ซี ฮาร์ดเมทัล (ประเทศไทย) บจก.
Gesswein Siam Co., Ltd. 
M.C. Star Co., Ltd.
A.BEST INTER PRODUCTS
TDIA
Bangkok Pacific Steel Co., Ltd. 
TGI - Thai German Institute 
โครงการจัดทำามาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพ
TDIA
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ใบสมัครสมาชิก 
สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

อัตราค่าสมัครสมาชิก

ค่าลง
ทะเบียน

อัตราค่าบ�ารุง (Rate of Payment) (บาท)

ม.ค.-ธ.ค. เม.ย.-ธ.ค. ก.ค.-ธ.ค. ต.ค.-ธ.ค.

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

** ยังไม่รวมภาษีมูลค่าเพิ่ม 7% **
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Thai-German Institute 
rnnirul 't1 tJ-I.tJ a'liru 

itute (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 personai).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
สาขาวิชาชีพอุตสาหกรรมการผลิตแมพิมพ ระยะที่ 3

จุดมุงหมายของโครงการ

วัตถุประสงคของโครงการ

ผูประกอบการ สถานศึกษา ตลอดจนหนวยงานที่เกี่ยวของ สามารถใหขอเสนอเพิ่มเติมไดที่
สมาคมอุตสาหกรรมแมพิมพไทย Thai Tool and Die Industry Association (TDIA)
Tel : 0-2712-4518-9, 087-559-1878   www.tdia.or.th 

จัดทำมาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพใหเปนที่ยอมรับของกลุมอาชีพ
สาขาวิชาชีพอุตสาหกรรมการผลิตแมพิมพ เพื่อการรับรอง “สมรรถนะ” ของกำลังคน 
ตามมาตรฐานอาชีพ เพื่อตอบสนองความตองการของภาคธุรกิจ อุตสาหกรรม และ 
ตอบสนองนโยบายรัฐบาล 

1. อาชีพชางออกแบบแมพิมพตีขึ้นรูปรอน
 (Hot Forging)
2. อาชีพชางปรับประกอบแมพิมพตีขึ้นรูปรอน
3. อาชีพชางซอมบำรุงรักษาแมพิมพตีขึ้นรูปรอน
4. อาชีพชางออกแบบอุปกรณจับยึด
 (Jig & Fixture)
5. อาชีพชางออกแบบ Checking Fixture)
6. อาชีพชางปรับประกอบอุปกรณจับยึด
 (Jig & Fixture)
7. อาชีพชางปรับประกอบ Checking Fixture
8. อาชีพชางออกแบบแมพิมพอัดรีดพลาสติก 
 (Plastic Extrusion)
9. อาชีพชางออกแบบแมพิมพอัดรีดอะลูมิเนียม 
 (Aluminum Extrusion)

อาชีพที่ดำเนินการจัดทำมาตรฐานอาชีพ

เพื่อสงเสริมและสนับสนุนใหกลุมสาขา
วิชาชีพอุตสาหกรรมการผลิตแมพิมพ 
จัดทำมาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพ 
ที่สอดคลองกับความตองการของ
ผูประกอบการ มีความเปนสากลและ 
เหมาะสมกับประเทศไทย ทั้งเปนที่ยอมรับ
ทั้งภายในประเทศและระดับสากล 
โดยเฉพาะกลุมประเทศอาเซียน 
เพื่อรองรับประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน 
และการปฏิวัติอุตสาหกรรมไปสู 
อุตสาหกรรม 4.0 (Industry 4.0)

เพื่อสรางเครือขายการจัดทำ พัฒนา 
และเผยแพร มาตรฐานอาชีพและ
คุณวุฒิวิชาชีพ

เพ่ือประชาสัมพันธใหระบบคุณวุฒิวิชาชีพ
และมาตรฐานอาชีพ เปนที่รับรูและ 
ยอมรับในทุกภาคสวน



ขอเร�ยนเชิญเขารวมการแขงขันแรลลี่ขอเร�ยนเชิญเขารวมการแขงขันแรลลี่

สถานสงเคราะหเด็กพ�การทางสมองและปญญา จังหวัดราชบุร�

TDIA RALLYTDIA RALLY
NEW YEAR PARTY 2018

and

NEW YEAR PARTY 2018
and

และรวมบร�จาคสิ�งของ เพ�่อมอบใหแก

สอบถามรายละเอียดเพ�่มเติม :  
สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
โทรศัพท  : 0-2712-4518-9 , 087-559-1878
อีเมล  :  tdia@tdia.or.th
www.tdia.or.th

วันที่ 3 - 4 กุมภาพันธ 2561

เสนทาง : กรุงเทพฯ - อ.สวนผึ้ง จ.ราชบุร� 

TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพ ไทย
Facebook Fanpage :

สนับสนุนโดย :

วัตถุประสงคของการจัดงาน :  
เพ�่อสงเสร�มความสามัคคีในกลุมผูประกอบการอุตสาหกรรมแมพ�มพ และ

รวมฉลองครบรอบ 30 ป การกอตั้งสมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย

รางวัลการแขงขัน : 
รางวัลชนะเลิศ ถวยรางวัล.. ดร. อุตตม สาวนายน รัฐมนตร�วาการกระทรวงอุตสาหกรรม

รางวัลรองชนะเลิศ ลำดับที่ 1 ถวยรางวัล.. ดร. พสุ โลหารชุน ปลัดกระทรวงอุตสาหกรรม 

รางวัลรองชนะเลิศ ลำดับที่ 2 ถวยรางวัล.. คุณกอบชัย สังสิทธิสวัสดิ์ อธิบดีกรมสงเสร�มอุตสาหกรรม

รางวัลการแขงขัน : 
รางวัลชนะเลิศ ถวยรางวัล.. ดร. อุตตม สาวนายน รัฐมนตร�วาการกระทรวงอุตสาหกรรม

รางวัลรองชนะเลิศ ลำดับที่ 1 ถวยรางวัล.. ดร. พสุ โลหารชุน ปลัดกระทรวงอุตสาหกรรม 

รางวัลรองชนะเลิศ ลำดับที่ 2 ถวยรางวัล.. คุณกอบชัย สังสิทธิสวัสดิ์ อธิบดีกรมสงเสร�มอุตสาหกรรม

พรอมรางวัลจับสลากอีกมากมาย.. รางวัลใหญ ทองคำหนัก 1 บาท !!พรอมรางวัลจับสลากอีกมากมาย.. รางวัลใหญ ทองคำหนัก 1 บาท !!



www.mmc-hitachitool.co.jp

Mitsubishi Hitachi Tool Engineering, Ltd.

SOLUTION  FOR  MILLING

More than just supplying cutting 
tools, Mitsubishi Hitachi Tools 
strive to offer customers Solutions 
for Milling, including selection of 
the best tool as to the purpose of 
milling, methods for improving 
machining efficiency, reducing 
total cost, saving energy, and so 
on. 

MMC Hardmetal (Thailand) Co.,Ltd
191/32 CTI Tower 24th Floor, 
Ratchadapisek Road, Klongtoey, Klongtoey, 
Bangkok 10110 Thailand
Office contact : +66-2661-8170

PRODUCTION 50

TOOL SEARCH



~ S-Axis CNC 
Machining 
Center 

~ CNC LATHES ~ Vertical CNC 
Machining Center 
with Pallet System 

~ Vertical CNC 
Machining Center 

~ Horizontal Machining 
Center 

SiEl - E >:TRON SiEl- MAX 

~ CNC Machining Center ~ High Speed CNC Graphite/ 
Copper Electrode & 

Small precision Parts Milling 

SiEl - EQUIPTQP, 

~ Super Drill 

~ CNC Tapping Center 

~ Wire Cut 

~ CNC EDM 

~ CNC Double Column 
Machining Center 

~ Surface Grinder 

~ Broken Tap 
Remover 

~ ZNC EDM 

~ Big size CNC Horizontal/ 
Boring & Milling Machine 

~ CNC High Precision 
Cylindrical Grinder 
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