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ระบบการทำความสะอาดพื้นผิวแมพิมพจาก cleanLASER เปนเทคโนโลยี 
ที่ไดรับการออกแบบเพื่อประหยัดคาใชจายในการทำความสะอาดพื้นผิววัสดุ 
ดวยเลเซอร เมื่อเปรียบเทียบกับคาใชจายที่เกิดจากวัสดุสิ้นเปลืองที่ทำใหเกิด 
รอยขีดขวนบนพื้นผิว แมพิมพจากกระบวนการทำความสะอาดแบบการระเบิด 
(blast) คราบสิ่งสกปรกดวยแรงดันสูง ระบบ cleanLASER ไมมีการใช 
วัสดุตัวกลาง หรือสารเคมีในกระบวนการทำความสะอาด ไดรับการยอมรับวา 
เปนเทคโนโลยีที่เปนมิตรตอสิ่งแวดลอมและไมทำความเสียหายตอแมพิมพ

ระบบไดถูกออกแบบใหสามารถทำงานไดอยางตอเนื ่องดวยพลังงาน 
ของลำแสงเลเซอรมีประสิทธิภาพสูงในการกำจัดคราบ เชน ออกไซด, 
สารหลอลื่น, จาระบี หรือคราบสิ่งสกปรกที่ทำความสะอาดไดยากบนพื้นผิว 
แมพิมพ เทคโนโลยีเลเซอรเปนวิธีการทำความสะอาดปราศจากมลพิษทาง 
อากาศและเสียงหรือปญหาทางสิ่งแวดลอม เปนระบบเลเซอรที่มีความสะดวก 
และงายตอการใชงานท่ีมีท้ังแบบมือถือ (handheld) หรือระบบแขนกลอัตโนมัติ 
(Robot) หรือสามารถใชไดทั้งสองแบบภายในเครื่องเดียวกัน

รวดเร็ว
ยืดหยุน
ประหยัด

ระบบทำความสะอาดพ�้นผ�วแมพ�มพ
ดวยเลเซอรจากประเทศเยอรมัน

มีความรวดเร็ว และงายตอการใชงาน
เหมาะสมตอแมพ�มพทุกประเภท
ไมมีการทำใหเกิดรอยข�ดขวนและการตกคางของสารเคมีใดๆ
ไมกอใหเกิดความเสียหายตอแมพ�มพ ชวยยืดอายุของแมพ�มพ
สามารถใชงานไดทั้งแบบมือถือ (handheld), ทำงานโดยใชระบบแขนกลอัตโนมัติ หร�อทั้งสองแบบ
สามารถทำงานไดตอเนื่อง 24 ชั่วโมง
เปนว�ธีที่มีประสิทธิภาพ, มีคาใชจายในการดำเนินการต่ำ
เปนเทคโนโลยีทำความสะอาดที่เปนมิตรกับสิ�งแวดลอม ไมกอใหเกิดมลพ�ษตามมาภายหลัง

เทคโนโลยีเลเซอรสามารถทำความสะอาดไดบนพ�น้

ผ�วแมพ�มพที่มีลักษณะพ�้นผ�วคอนขางซับซอนและ

ยากตอการทำความสะอาด ดวยความยืดหยุนและ 

การจัดวางอุปกรณทางแสงของ cleanLASER

ผลลัพธ : การทำความสะอาดที่มีคุณภาพ 
ใหระยะเวลาในการผลิตที่ยาวนานข�้น

www.pondpol.com

Pondpol Instrument Co.,Ltd. & 
Pondpol Analytical Co.,Ltd.
10, 12 Moo 6, Soi Pinklaonamchoke, Kwang Salathammasop,
Thaweewatana, Bangkok 10170, Thailand.

Tel : (+662) 431-7444  /  Fax : (+662) 431-7440
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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 :  
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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

สวัสดีปีใหม่ ฉบับที่ 1 ปี พ.ศ. 2561

กระแสอุตสาหกรรม 4.0 ตั้งแต่ปีที่แล้ว ท�าให้หลายหน่วยงานทั้งภาครัฐ และเอกชนมีการปรับตัว ปัจจุบันเริ่มมี

บทบาทและเป็นรปูธรรมมากขึน้ แต่เพือ่นๆ สมาชกิอย่าได้ตระหนกเพือ่ให้ทนักบักระแสนีม้ากจนเกนิไป เราควรพจิารณา

ถงึปัจจุบันแต่มองถึงอนาคต พิจารณาศักยภาพ ความพร้อม และความคุ้มค่าในการลงทุน ต้องยอมรับว่าการแข่งขัน

ในปัจจุบันสูงมาก อีกทั้งรูปแบบการท�าการตลาดที่เสรีและเปิดกว้างมากขึ้น โดยเฉพาะการตลาดออนไลน์ที่สร้างให้

พฤติกรรมของผู้บริโภคเปลี่ยนไป เราควรรู้เท่าทันตัวเราและสถานการณ์ที่จะเปลี่ยนไปในอนาคต

สัมภาษณ์พิเศษ (VIP INTERVIEW) ในฉบับนี้เราได้รับเกียรติจาก คุณวิธาน จริยประเสริฐสิน ผู้อ�านวยการ 

ศูนย์แม่พิมพ์และเครื่องมือกล สถาบันไทย-เยอรมัน ซึ่งเป็นศูนย์ถ่ายทอดเทคโนโลยี องค์ความรู้เพื่อสนับสนุน

อุตสาหกรรม ช่วยวางรากฐานให้อุตสาหกรรมบอกเล่าถึงการปรับตัวและทิศทางในอนาคตของอุตสาหกรรมแม่พิมพ์

คอลัมน์เยี่ยมชมโรงงานเราได้รับเกียรติจาก คุณวุฒิชัย ผิวทอง กรรมการผู้จัดการ บริษัท สุภาวุฒิ อินดัสทรี 

จ�ากัด ผู้บริหารรุ่นใหม่ ที่มีหลักในการบริหารงานโดยต้องเชื่อว่าเราท�าได้ และลงมือท�า ซึ่งถือเป็นกลยุทธ์หนึ่งที่ท�าให้

ประสบความส�าเร็จ 

บทความสาระความรู้ปีนี้ยังคงอัดแน่นเช่นเคย เรื่องการเพิ่มประสิทธิภาพและพัฒนางานด้านแม่พิมพ์ น�าเสนอ

ในตอนที่ 1 การวางแผน และควบคุมการผลิตแม่พิมพ์ให้มีประสิทธิผล (Effectiveness of Mold & Die production 

planning and control) / การปรับปรุงการหล่อเย็นในแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก และเรื่องการชุบแข็งเหล็กกล้าเครื่องมือ 

ตอนที่ 1 

คอลัมน์ประจ�าอย่าง TALK KANAGATA ยังคงน�าเสนอค�าศัพท์ญี่ปุ่นที่น่าสนใจอย่างค�าว่า ชิโบะริพันจิเค 

(絞りパンチ径, しぼりぱんちけい) คือ “ความโตของปากกาของงานที่ขึ้นรูปแล้ว” หรือไม่? / ส�าหรับท่านใดที่ชอบ 

Like สาระ ติดตาม Mold & Die Like สาระ ตอนที่ 1: PO Released เรื่องของกระบวนการออกแบบและผลิต

แม่พิมพ์ฉีดในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ยางและพลาสติก / INNOVATION TODAY น�าเสนอนวัตกรรมดีๆ เพื่อสังคม 

“The Reborn Light ระบบไฟอัจฉริยะให้ชุมชนจากแบตเตอรี่เก่ารถยนต์”

นอกจากสาระความรู้ทางวิชาการแล้วยังมีสาระเบาๆ เพื่อสุขภาพและการท�างานมาฝากในคอลัมน์นานาสาระ 

(NA NA SARA) อย่างวธิบีรหิารเวลาแบบมอืโปร ด้วยหลกัง่ายๆ 10 ข้อ / อาหารบ�ารงุสายตา ทีค่นท�างานควรรบัประทาน 

/ แต่ละ กรุ๊ปเลือด ควรกินผักอะไร ร่างกายจะได้แข็งแรง / 9 วิธีช่วยให้หลับสนิท นอนสบาย ตื่นแล้วสดชื่น / บ�าบัด 

เครียด ด้วยการเต้น

หวังเป็นอย่างยิ่งว่าเนื้อหาความรู้ที่เราคัดสรรมาจะเป็นประโยชน์แก่สมาชิกทุกท่านไม่มากก็น้อย และขอเป็น

ก�าลังใจให้กับสมาชิกทุกท่านในการท�างานเพื่อตนเอง สังคม และประเทศชาติ ขอให้เริ่มต้นปีใหม่นี้ด้วยความสุข สดใส 

ตลอดไป ขอบคุณคะ

วารสารแมพ�มพ

EDITOR’S TALK
บรรณาธิการแถลง
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6VIP INTERVIEW
คุณ วิธาน จริยประเสริฐสิน  
ผู้อ�ำนวยกำร  ศูนย์แม่พิมพ์และเครื่องมือกล  
สถำบันไทย-เยอรมัน

บริษัท สุภาวุฒิ อินดัสทรี จ�ากัด 
SUPAVUT INDUSTRY CO., LTD.

World class 
plastic Product 
manufacturing

“

“

26 การเพิ่มประสิทธิภาพและพัฒนางานด้านแม่พิมพ์ 

ตอนที่ 1 การวางแผน และควบคุมการผลิต 
แม่พิมพ์ให้มีประสิทธิผล (Effectiveness of  

Mold & Die production planning and control)

57 ตอนที่ 1 การชุบแข็งเหล็กกล้าเครื่องมือ

48 การปรับปรุงการหล่อเย็นในแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก

MOLD & DIE LIKE สาระ 45

INNOVATION TODAY

TALK KANAGATA12

ตอน ชิโบะริพันจิเค (絞りパンチ径, しぼりぱんちけい)
คือ “ความโตของปากกาของงานที่ขึ้นรูปแล้ว” หรือไม่ ?

The Reborn Light
ระบบไฟอัจฉริยะให้ชุมชนจาก

แบตเตอรี่เก่ารถยนต์

17

กระบวนการออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ฉีด 
ในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ยางและพลาสติก  
ตอนที่ 1: PO RELEASED

19
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Model H-300X 
Capacity D 300x450mm 

Speed 
Motor 
Feeding 

0300mm 
22/41/59/86m/min 
3Kw 
Manual 

Model H-50011 
Capacity D 500x600mm 

Osoomm 
Speed 
Motor 
Feeding 

Step less 
3Kw 
Manual 

{jJfff][j](f} ~ 

Model H-300Auto 
Capacity D 300x400mm 

0300mm 
Speed 
Motor 
Feeding 

22/41/59/85m/min 
3Kw 
Auto 

-------------, r---

Model 80T 
Pressure 800Kn 
Stroke 40rpm 
Bolster Size 570x860mm 
Motor 7.5Kw 

I I 
I I 
I I 
I I 
I I 
I I 
I I 

Model CC-1325/CC-1530 
Frequency Of Power Supply 
Manufacture Thickness 
Plasma Current 
Power 

50HZ 
0.3mm~12mm 

45A~120A 



6
วารสารแม่พิมพ ์  
MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

VIP INTERVIEW

วารสาร Mould & DIE ฉบับนี้ได้รับเกียรติเข้าสัมภาษณ์ 
คุณ วิธาน จริยประเสริฐสิน  ผู้อ�านวยการ ศูนย์แม่พิมพ์และ
เครื่องมือกล สถาบันไทย-เยอรมัน (Thai-German Institute 
: TGI) เป็นศูนย์เชี่ยวชาญถ่ายทอดเทคโนโลยี องค์ความรู้ ให้
ความสนับสนุนอุตสาหกรรม และผู้ประกอบการแม่พิมพ์ไทย
มาอย่างยาวนาน กล่าวได้ว่าเป็นดัง่สถาบนัทีช่่วยวางรากฐาน
ให้แก่อุตสาหกรรมไทยก้าวไปสู่เวทีระดับโลก

คุณ วิธาน จริยประเสริฐสิน ผู้อ�านวยการ  
ศูนย์แม่พิมพ์และเครื่องมือกล สถาบันไทย-เยอรมัน

ศูนย์แม่พิมพ์และเครื่องมือกล
Hi-Tech Solution for Success www.tgi.or.th
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VIP INTERVIEW

Q 	 ขอทราบประวัติการท�างานของท่าน	ผอ.	?

A  ผมชอบและสนใจในศาสตร์ทางด้านแม่พมิพ์ ผมรูต้วั
ตั้งแต่สมัยเรียนแล้ว ดังนั้นจึงเลือกเรียนทางด้านแม่พิมพ์ 
เมื่อมีโอกาสได้ฝึกงานก็เลือกโรงงานผลิตแม่พิมพ์ ผมจบ
การศกึษาทางด้านช่างเทคนคิ ระดบัปวช. สาขาช่างกลโรงงาน 
ปรญิญาตร ี สาขาวศิวกรรมศาสตร์ทีม่หาวทิยาลยัเทคโนโลยี
พระจอมเกล้าพระนครเหนือ และศึกษาต่อปริญญาโททาง
ด้านวิศวกรรมการผลิต และปริญญาโททางด้าน MBA ที่
มหาวทิยาลยัรามค�าแหง เพือ่เพิม่ความรูท้ีห่ลากหลายยิง่ขึน้

 ในการท�างานตัง้แต่เรยีนจบผมก็ท�างานด้านแม่พมิพ์
มาตลอด และมโีอกาสได้เข้ามาท�างานทีส่ถาบนัไทย-เยอรมนั 
หลังจากนั้นจึงได้ไปเป็นที่ปรึกษาและดูแลทางด้านแม่พิมพ์
ให้กบับรษิทั จอห์นสนั แอนด์ จอห์นสนั ดแูลซพัพลายเออร์
ที่น�าแม่พิมพ์ไปใช้ผลิตเป็นบรรจุภัณฑ์ในเอเซียทั้งหมด 7 
ประเทศ ได้แก่ ไทย ฟิลิปปินส์ มาเลเซีย อินโดนีเซีย จีน 
อินเดีย เกาหลี ท�าให้มีโอกาสเดินทางไปเห็นโรงงานที่ใช้
แม่พิมพ์หลายแห่ง ดูแลเรื่องของมาตรฐานในการผลิต 
หลังจากนั้นมาเปิด Mold Shop ของตัวเอง แต่ก็ยังเป็น
ที่ปรึกษาให้กับบริษัท จอห์นสัน แอนด์ จอห์นสัน ในการ
ตรวจสอบโรงงานผู้ผลิตแม่พิมพ์ การก�าหนดคุณภาพ
มาตรฐาน ดเูรือ่งราคาและการผลติบรรจุภณัฑ์ของโปรดกัส์
ต่างๆ ในแต่ละกลุ่มว่าเหมาะสมกับโรงงานขนาดไหน 
เพราะสินค้าบางชนิดไม่ต้องใช้ Precision สูงมาก หรือมี
จ�านวนการผลิตไม่เยอะ เข้าไปช่วยทดสอบตรวจประเมิน
ซัพพลายเออร์แต่ละรายในเรื่องของแม่พิมพ์ ช่วยในการ
พัฒนาแก้ปัญหาและอัพเกรดเทคโนโลยี ช่วงท่ีผ่านมาผม
ได้เข้าไปดซูพัพลายเออร์ในกลุม่ยโุรป และอเมรกิา ได้เหน็
เทคโนโลยีนวัตกรรมในเรื่องของแม่พิมพ์และขั้นตอน 
การผลิต เนื่องจากแม่พิมพ์ส่วนใหญ่ลูกค้าเป็นผู้ลงทุน 
ลูกค้าน�าแม่พิมพ์ไปให้ซัพพลายเออร์ท�าการผลิตชิ้นส่วน
และป้อนกลบัมาทีโ่รงงาน ถ้าโรงงานดแูลซ่อมบ�ารงุแม่พมิพ์
ไม่ถูกต้องก็จะท�าให้แม่พิมพ์เสียเร็ว อายุการใช้งานสั้น 
และเสียค่าใช้จ่าย ถ้าเรามีระบบดูแลรักษาแม่พิมพ์อย่าง
ถูกต้อง ท�าให้สามารถควบคุมคุณภาพของสินค้าที่ผลิตได ้

ลดของเสีย ต้นทุนการผลิตของซัพพลายเออร์ถูกลง เพราะ
ถ้าควบคุมไม่ดีมีงานเสียออกมาถือเป็นความรับผิดชอบ
ของซัพพลายเออร์

Q 	 ความแตกต่างของโรงงานแม่พมิพ์ในต่างประเทศ 
	 กับโรงงานแม่พิมพ์ไทย	 และผู้ประกอบการไทย 
	 ควรปรับตัวอย่างไรให้แข่งขันกับสากลได้	?

A  อุตสาหกรรมแม่พิมพ์ในต่างประเทศท่ีน่าจับตามอง
คือ ประเทศจีน กับ อินเดีย ทั้งสองประเทศนี้เขาได้เปรียบ
ในแง่ของประชากร และจ�านวนการใช้แม่พมิพ์ทีม่กีารเตบิโต
เยอะมาก โดยเฉพาะจีนถือว่าเป็นอุตสาหกรรมเป้าหมาย
ในการลงทนุของประเทศทีพ่ฒันาต่างๆ จงึมบีรษิทัระดบัโลก
เข้าไปลงทุน และสร้างฐานการผลิตในจีน ทั้งบริษัทโรงงาน
ที่เป็นการลงทุนของต่างชาติทั้งหมด 100% และบริษัทที่
ร่วมทนุด้วยกนั ซึง่บรษิทัเหล่านีม้ศีกัยภาพ เครือ่งจกัร และ
เทคโนโลยีที่ทันสมัยได้ถ่ายทอดความรู้เทคโนโลยีให้แก่
คนท่ีอยู่ในอุตสาหกรรม ดังน้ันคนจีนจึงมีโอกาสได้เรียนรู้
พฒันาจากบรษิทัข้ามชาตเิหล่านี ้ เมือ่บรษิทัในประเทศของ
จีนอยากจะพัฒนาศักยภาพตนเอง วิธีการที่เร็วง่ายที่สุดคือ 
การซื้อตัวคนจีนที่ท�างานในบริษัทเหล่านี้ ซึ่งท�าให้บุคลากร
ทางด้านแม่พิมพ์มีการ Turnover สูงมาก โรงงานผลิต
แม่พิมพ์ของจีนมีตั้งแต่ขนาดใหญ่ กลาง และขนาดเล็ก ใน
ด้านก�าลังการผลิตของโรงงานในจีนก็สูง และมีฐานการ
ตลาดที่ใหญ่ทั้งภายในและนอกประเทศ

 ส่วนอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ในประเทศไต้หวัน เกาหลี 
สิงคโปร์ ก็มีศักยภาพระดับ Advance แต่โรงงานส่วนใหญ่
เป็นระดับ SME แต่เขาได้เปรียบในเรื่องของเครือข่าย ที่
โรงงานแต่ละแห่งไม่ต้องจ�าเป็นไปลงทุนเรื่องเครื่องจักร 
เทคโนโลยีเองทั้งหมด ไม่ต้องใช้เครื่องจักรและบุคลากร
จ�านวนมาก เช่น โรงงานนี้ท�า CNC โรงงานหนึ่งท�า EDM  
อีกโรงงานออกแบบแม่พิมพ์ ประกอบติดตั้ง รวมกลุ่ม
รบังานด้วยกนัสร้างเป็นคลสัเตอร์ ซึง่จะได้เปรยีบเรือ่งราคา 
แต่อาจเสียเปรียบเรื่องระยะเวลา  
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	 เรือ่งการน�าเข้าแม่พมิพ์	 มผีลกระทบต่อผูป้ระกอบการ
แม่พิมพ์ไทย	 เนื่องจากในปัจจุบันช่องทางการขนส่ง	
โลจิสติกส์	 และการติดต่อซื้อขายทางอินเตอร์เน็ตมีความ
สะดวกรวดเร็ว	ท�าให้สินค้าส่งตรงเข้ามาหาเราได้ง่ายยิ่งขึ้น	
เป็นเรือ่งทีผู่ป้ระกอบการไทยเราต้องตระหนกัและยกระดบั
ทักษะความรู้ของตนเองอย่างต่อเนื่อง	หากมองในจุดแข็ง
ของไทยที่เราได้เปรียบคือเรื่อง	 การบริการหลังการขาย	
การซ ่อมแซมหรือเป ล่ียนแปลงตามความต ้องการ	
(customize)	 ที่อาศัยความประณีตสามารถตอบสนอง
ความต้องการเฉพาะเจาะจงไทยเราท�าได้ดีกว่า

Q 	 ศูนย์แม่พิมพ์และเครื่องมือกลของสถาบันไทย- 
	 เยอรมัน	มีพันธกิจหลักด้านใด	และมีแผนในระยะ 
	 สั้น	ระยะกลาง	และระยะยาว	อย่างไร	?

A  พันธกิจหลักตั้งแต่ก่อตั้งสถาบันฯ	 คือ	 พุ่งเป้าการ
ถ่ายทอดเทคโนโลยีสู่ภาคอุตสาหกรรมเป็นหลัก	 ส่วนของ
ภาคการศึกษาเป็นส่วนสนับสนุนในการผลิตบุคลากรเข้าสู่
ภาคอุตสาหกรรม	 ตรงไหนที่มีช่องทางในการช่วยพฒันา
ถ่ายทอดองค์ความรู ้ให้แก่อาจารย์บุคลากรในสถาบัน
การศึกษา	ทางสถาบันฯ	ก็ท�าในส่วนนี้ด้วยเช่นกัน	

	 ส ่ วนที่ ส อ งที่ เ ร า ให ้ ค ว ามส� าคัญมากขึ้ นคื อ 
การสนับสนุนนโยบายของทางภาครัฐ	ในการช่วยยกระดับ
ภาคอุตสาหกรรมการผลิตของประเทศให้มีศักยภาพการ
ผลิตที่สูงขึ้น	 ที่เป็นแผนยุทธศาสตร์ในการพัฒนาเศรษฐกิจ
ของประเทศในอนาคต	ให้สามารถแข่งขันในระดับโลกได	้
สถาบนัฯ	 เราอยูภ่ายใต้กระทรวงอตุสาหกรรม	 ซึง่ช่วยเหลอื
ส่งเสริมในการท�างานแก่ภาครัฐในการพัฒนาอุตสาหกรรม
เป้าหมาย	เราเป็นศนูย์เชีย่วชาญ (Center of Excellence 
: CoE) ในเรือ่งของเทคโนโลยนีวตักรรม เรามคีวามพร้อม
ทั้งข้อมูล องค์ความรู้ และบุคลากรที่เชี่ยวชาญ  

	 ในส่วนแผนระยะสั้นโดยทั่วไปที่เราท�าส่วนใหญ่
จะเป็นรูปของการฝึกอบรมสัมมนาทางด้านเทคโนโลยีให้
กับภาคอุตสาหกรรม	มีหลักสูตรที่เป็น	Standard	Course	
หรือบางช่วงเป็นการสัมมนาพิเศษในเรื่องที่น่าสนใจโดย
ผู้เชี่ยวชาญในประเทศ	หรือผู้เชี่ยวชาญจากต่างประเทศ

	 แผนระยะกลาง	มีการจัดท�าเรื่องของ	Consult	การ
เข้าไปตรวจประเมินให้กับโรงงาน	 โดยทางสถาบันฯ	มีการ
ประชาสัมพันธ์โครงการในทุกช่องทางให้ผู ้ประกอบการ
หรือโรงงานที่สนใจได้เข้าร่วม	 ซึ่งปัจจุบันมีหลายโครงการ
ที่ทางสถาบันฯ	ด�าเนินการอยู่ต่อเนื่อง	 เช่น	 โครงการสร้าง
มาตรฐานการผลิตของโรงงานผลิตแม่พิมพ์	 เป็นโครงการ
ทีท่างสถาบนัฯ	 จะเข้าไปตรวจประเมนิคุณภาพ	 และพฒันา
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ระบบการบริหารจัดการภายในโรงงานว่าอยู่ในมาตรฐาน
ระดับใดตั้งแต่เหรียญทอง เหรียญเงิน เหรียญทองแดง 
และถ้าโรงงานใดยังขาดองค์ความรู้ในด้านไหน ก็มี
โครงการให้ค�าแนะน�าปรึกษาโดยผู ้เชี่ยวชาญมาช่วย
พัฒนายกระดับให้สามารถบริหารจัดการสร้างคุณภาพ
และมาตรฐานที่ได้รับการยอมรับ หรือให้ค�าปรึกษาเก่ียว
กับอุตสาหกรรม 4.0 ออโตเมชั่นและหุ่นยนต์ Smart Fac-
tory  

 ในเรื่องของการสร้างบุคลากรที่มีทักษะฝีมือ เรามี
โครงการผลิตช่างเทคนิคให้แก่ผู้ด้อยโอกาสและผู้พิการ 
เปิดอบรมปีละ 1 รุ่น ด�าเนินการมา 13 รุ่นแล้ว โดยให้เด็ก
เข้ามาฝึกกับสถาบันฯ 8 เดือน และฝึกในโรงงานอีก 4 
เดอืน เมือ่จบหลกัสตูรโรงงานสามารถรบัเข้าท�างานได้ เป็น
โครงการที่ได้รับการตอบรับที่ดีจากผู้ประกอบการ แต่เรา
ไม่สามารถจะผลิตเด็กได้จ�านวนมากเพราะระยะเวลาใน
การฝึกค่อนข้างนาน เริ่มตั้งแต่การปรับพื้นฐาน การลงมือ
ปฏิบัติงานจริงในสถานประกอบการ เพราะเราต้องการให้
ผู้ที่จบไปสามารถท�างานได้ทันที

 แผนระยะยาว คือโครงการที่จะยกระดับขีดความ
สามารถในการแข่งขัน ทางสถาบันฯ ต้องสร้างหลักสูตร 
องค์ความรู้ และนวัตกรรมใหม่ๆ ให้ทันกับต่างประเทศที่
พัฒนาเทคโนโลยีและเครื่องจักรการผลิตในอุตสาหกรรม 
รวมทั้งแม่พิมพ์ไปถ่ายทอดให้แก่ภาคอุตสาหกรรมอย่าง
ต่อเนื่อง  

Q 	 ขณะนีท้างศนูย์ฯ	มโีครงการพฒันาหรอืสนับสนุน 
	 ผู้ประกอบการแม่พิมพ์ไทยอย่างไรบ้าง	?

A  ศูนย์ฯ สนับสนุนในการถ่ายทอดเทคโนโลยี และ
จัดท�าโครงการสร้างมาตรฐานผู้ผลิตแม่พิมพ์ เราพยายาม
รวบรวมองค์ความรูข้องโรงงานแม่พมิพ์ทีม่รีะบบ มคีณุภาพ
มาตรฐานว่าควรจะเป็นเช่นไร เพื่อช่วยยกระดับโรงงาน
แม่พิมพ์ ดังนั้นเมื่อองค์ความรู้ต่างๆ ได้ถูกจัดเก็บและ
รวบรวมไว้อย่างเป็นระบบจะท�าให้เรามทีศิทางในการพฒันา
โรงงานแม่พิมพ์ เกณฑ์นี้จะเป็นแนวทางให้เราพัฒนา

เดินหน้าไปตามมาตรฐานโรงงานแม่พิมพ์ เป็นแรงกระตุ้น
เพื่อยกระดับโรงงานแม่พิมพ์และผู้ประกอบการ ซึ่งขณะนี้
เราก็ยังด�าเนินงานอย่างต่อเนื่องถึงแม้ในปีนี้โครงการนี้ทาง
สถาบันฯ จะไม่ได้งบสนับสนุนจากรัฐบาล แต่สถาบันก็ได้
จัดงบบางส่วนเข้ามา เพื่อให้สามารถด�าเนินงานได้อย่าง
ต่อเนื่อง การเก็บรวบรวมองค์ความรู้ พัฒนาผู้เชี่ยวชาญ 
และทีมงานเป็นงานที่ต้องใช้ระยะเวลา กล่าวถึงมาตรฐาน
ของโรงงานแม่พิมพ์มีอยู่ 5 เรื่องคือ 1. การควบคุมการผลติ
แม่พมิพ์ (25%) ครอบคลมุตัง้แต่เรือ่งการวางแผน ระบบ
คุณภาพ 2. การบริหารจัดการผลิต (20%) 3. เทคโนโลยี
และวิศวกรรม (25%) การใช้ CAD CAM เทคโนโลยีทาง
ด้านการออกแบบ เทคโนโลยีทางด้านการผลิต 4. การ
บริหารงานบุคลากร (15%) สร้างระบบการพัฒนาองค์
ความรู้ภายในองค์กร 5. มาตรฐานเรื่องความปลอดภัย
ภายในโรงงาน (15%)

Q 	 การขาดแคลนบุคลากรในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์	 
	 ทางศูนย์ฯ	มีมาตรการช่วยเหลืออย่างไรบ้าง	?

A  เราจัดท�าโครงการและกิจกรรมต่างๆ การถ่ายทอด
เทคโนโลย ี การฝึกอบรมหลกัสตูรต่างๆ เพือ่เพิม่องค์ความรู้ 
ทักษะ ฝีมือให้แก่บุคลากร และยังมีการผลิตบุคลากรระดับ 
T3-T4-T5 ป้อนให้กับภาคอุตสาหกรรม นอกจากน้ียังมี
โครงการพฒันาครปูระจ�าการและวทิยากรเพือ่งานแม่พมิพ์
ขั้นสูง (Training the trainer) ปีนี้เราไปร่วมกับทางภาค
อีสานและภาคเหนือในการจัดฝึกอบรม วัตถุประสงค์คือ 

เทคโนโลยีและ

ว�ศวกรรม

25%
การบร�หาร

งานบุคคล

15%

การบร�หาร

จัดการการผลิต

20%

ความปลอดภัย

15%

การควบคุมการ

ผลิตแมพ�มพ

25%

มาตรฐาน
โรงงานแมพ�มพ
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เราไปช่วยเทรนให้กับภาคอุตสาหกรรมและบุคลากรทาง
ภาคการศึกษาโดยมีอาจารย์ที่สนใจที่จะพัฒนาสามารถ
ทางด้านแม่พิมพ์เข้ามาร่วมฝึกอบรมด้วย เนื่องจากกรม
อาชีวศึกษาและวิทยาลัยเทคนิคได้มีการประชาสัมพันธ์
ท�าให้เด็กรู ้จักและสนใจที่จะมาเรียนสาขาแม่พิมพ์เพิ่ม
มากขึ้น

Q 	 ช่วยกล่าวถึงความส�าคัญและประโยชน์ของการ 
	 เรียนสาขาวิชาการผลิตแม่พิมพ์	?

A  ในประเทศอุตสาหกรรมชั้นน�า เช่น ญี่ปุ่น เยอรมัน 
ศาสตร์สาขาวิชาช่างแม่พิมพ์ ต้องมีองค์ความรู้ และทักษะ
หลายด้าน ทั้งทางด้านเทคนิค แม้กระทั่งในการท�างาน
ต้องการความละเอียด ประณีต ความสะอาด พื้นฐานวินัย
การท�างานที่ถูกต้อง การผลิตแม่พิมพ์ขึ้นมาชุดหนึ่ง ต้อง
เริ่มตั้งแต่การคิด วางแผน มีการท�างานที่เป็นระบบ คนจบ
การศึกษาสาขาวิชาการผลิตแม่พิมพ์ จะสามารถท�างานได้
หลากหลายเนื่องจากสามารถน�าความรู้ไปประยุกต์ใช้ใน
การท�างานศาสตร์อื่นๆ ได้ เพราะได้รับการสอนให้มีระบบ
ความคดิ การวางแผนการท�างานทีต้่องบรูณาการองค์ความรู้
เข้าด้วยกัน ดังนั้นผู้เรียนทางศาสตร์แม่พิมพ์เมื่อต้องเจอ
งานที่มีความซับซ้อน ก็สามารถผลิตและแก้ปัญหาในสิ่งที่
เกิดขึ้นได้

Q 	 มุมมองต่อสภาวะอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ใน 
	 ปัจจุบันและอนาคต	มีทิศทางอย่างไง	?

A  อุตสาหกรรมแม่พิมพ์ของเราต ้องอาศัยความ
ร่วมมือของภาคเอกชนและภาครัฐ สร้างมาตรฐานของ
โรงงานแม่พิมพ์ จะท�าให้เรามองเห็นทิศทางในการพัฒนา
ได้อย่างชัดเจน และผู้ประกอบการโรงงานแม่พิมพ์ ต้อง
พยายามที่จะยกระดับการผลิต ยกระดับองค์ความรู้ที่มี
อยู่ภายในขององค์กรให้สูงขึ้น การพัฒนาทางด้านระบบ
ออโตเมชั่น หรือ อุตสาหกรรม 4.0 ผู้ประกอบการควร
พิจารณาถึงความจ�าเป็นและประโยชน์ในการลงทุน เพื่อ
ปรับตัวให ้ทันต ่อการแข ่งขันทั้งในและต ่างประเทศ 
เนื่องจากปัจจุบันโลกไร้พรมแดนช่องทางการตลาดการ

ค้าขายเปลี่ยนไป มีความสะดวก ง่ายดายมากขึ้น เร่ือง
การขนส่ง การเดินทางถูกลง เช่น การท�า E-Commerce 
การซื้อขายผ่านออนไลน์ หรือ การซื้อขายผ่านเว็บไซด์ 
Alibaba ถ้าเรายังใช้วิธีการเดิมในการขายสินค้า หรือ
ขายแม่พิมพ์ โรงงานเหล่าน้ีจะอยู่ยากข้ึน และส่วนนี้ทาง
สถาบันฯ และศูนย์แม่พิมพ์และเครื่องมือกล จึงต้องน�า
เทคโนโลยเีหล่านีม้าช่วยยกระดบัโรงงาน ให้ผูป้ระกอบการ
ตระหนกัมากขึน้ โดยปีนีจ้ะพุง่เป้าสมัมนาให้ความรูท้างด้าน
การตลาดแก่ภาคอุตสาหกรรมและผู้ประกอบการมากขึ้น 
เพราะโรงงานแม่พิมพ์ไทยส่วน 70-80% เป็นระดับ SME 
ขนาดเล็ก ถ้าเราน�าเรื่อง E-Commerce เข้าไปเสริมถึงแม้
โรงงานหลายแห่งยังมองว่าเป็นเรื่องไกลตัว หรือบางแห่ง
ยังไม่รู้จะพัฒนายังไงจึงไม่ค่อยให้ความสนใจ ในอนาคตถ้า
เราไม่ปรบัตวัต่อไปจะอยูไ่ม่ได้ เราจงึต้องเข้ามาเรยีนรู ้ และ
องค์กรต่างๆ ของภาครัฐควรจะที่จะสนับสนุนส่งเสริม และ
หาช่องทางการตลาดหรือการสร้างเครือข่ายให้มากขึ้น

Q 	 ตามนโยบายภาครัฐได้ก่อให้เกิดกระแสความ 
	 ตื่นตัวในอุตสาหกรรม	 4.0	 ผู้ประกอบการควร 
	 จะปรับตัวอย่างไร	?

A  ความส�าคญัในเรือ่งแม่พมิพ์ และเรือ่งระบบออโตเมชัน่ 
เริ่มเข้ามามีบทบาทมากขึ้นในการผลิตสินค้า ตัวอย่างเช่น 
การผลิตแปรงสีฟันที่มีวัสดุสองชนิดคือ PP แข็ง และยาง 
TPE มาฉีดทีละส่วน แล้วฉีดหุ้มและใช้คนมาประกอบ หรือ
ฝาบรรจภุณัฑ์ทีต้่องมช้ิีนส่วนสองช้ินมาประกอบ ซึง่ขัน้ตอน
เหล่านี้สามารถน�าเอาระบบออโตเมช่ันหรือหุ่นยนต์มาใช้
เพือ่ลดต้นทนุในการผลติลง หรอืการตดิตัง้อปุกรณ์ตรวจสอบ
ต่างๆ เพือ่ตรวจสอบการท�างานและส่งข้อมลูให้แก่เคร่ืองจกัร 
หรือให้ระบบคอมพิวเตอร์ควบคุมตรวจหาว่ามีสิ่งผิดปกติ
ในผลิตหรือไม่ โดยที่ไม่ต้องใช้คนเข้าไปตรวจสอบ ซึ่ง
อาจคลาดเคลื่อนหรือล่าช้าท�าให้เกิดความเสียหาย ถ้ามี
อุปกรณ์ตรวจสอบที่ติดตั้งภายในหรือภายนอกอาศัยการ
ท�างานร่วมกับแม่พิมพ์และเครื่องจักร เรื่องเหล่านี้คือสิ่งที่
ผู้ประกอบการควรต้องเรยีนรูแ้ละตระหนกัว่ามคีวามส�าคญั
และจะเกดิขึน้ในอนาคต เพราะถ้าคูแ่ข่งพฒันาท�าก่อนแล้ว
เราตามหลังเขาอาจจะช้าไป ถึงแม้ว่าในระยะแรกระบบ
ออโตเมช่ันมีค่าใช้จ่ายท่ีสูงแต่ในระยะยาวจะมีต้นทุนที่
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ถูกลง โรงงานทุกแห่งต้องมองที่ต้นทุนการผลิตจะลดลง
ถ้าน�าระบบออโตเมชั่นมาใช้ แต่ไม่ใช่ทุกขั้นตอนการผลิต
หรือทุกโปรดักส์เราจะต้องใช้ออโตเมชั่นทั้งหมดแม้แต่ใน
ประเทศพัฒนาแล้ว เราต้องดูศักยภาพการผลิตของตนเอง
ว่าควรจะต้องปรับเปลี่ยนพฒันาในจุดไหนเพ่ือให้ต้นทนุการ
ผลติและคณุภาพการผลติสูงขึ้น เพราะต่อให้เราผลิตถูกแต่
ถ้าคุณภาพไม่ได้คนซื้อเขาก็ไม่ซื้อ ถ้าคุณภาพและราคาได้
มาตรฐานคนก็ยอมรับ 

 ดงันัน้ทางสถาบนัฯ มองเหน็ความส�าคญัส่วนในการ
สร้างผู้เชี่ยวชาญ สร้างองค์ความรู้ที่สามารถน�าไปถ่ายทอด
แนะน�าให้กับภาคอุตสาหกรรมโดยเฉพาะโรงงานผลิต 
แม่พิมพ์ การที่จะให้เอกชนทุกรายลงทุนเอง ไปเริ่มเรียนรู้
ทั้งหมดโรงงานบางแห่งยังไม่มีความพร้อมท้ังความรู้และ
ค่าใช้จ่ายสูง จึงท�าให้การพัฒนาช้าและยาก แต่สถาบันฯ 
เรามผีูเ้ชีย่วชาญไปถ่ายทอดแนะน�าให้กบัภาคอตุสาหกรรม 
น่าจะช่วยลดต้นทนุของโรงงานได้ และช่วยให้โรงงานพฒันา
ได้รวดเร็วขึ้นเป็นการร่วมกันพัฒนาอุตสาหกรรมของ
ประเทศได้ในวงกว้างและส่งผลอย่างยั่งยืน

Q 	 สุดท้ายมีข้อคิดเห็นหรือฝากถึงผู้ประกอบการ 
	 ในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์	?

A  โรงงานแม่พิมพ์เราต้องตระหนัก และยกระดับ
ความรู้ที่มีอยู่ให้สูงขึ้น ถ้าเรายังอยู่แบบเดิมเหมือนเมื่อ 5 ปี 
10 ปีที่แล้ว ในอนาคตต่อไปเราอาจอยู่ไม่ได้ ปัจจุบันการ
แข่งขันสูงข้ึนกว่าเดิม ทางสถาบันไทย-เยอรมันอาจจะไม่
สามารถท่ีจะไปผลักดันหรือสร้างองค์ความรู้เองได้ทุกเร่ือง 
บางเรือ่งจะต้องอาศยัความร่วมมอืจากภาคเอกชน หน่วยงาน
ต่างๆ เช่น สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ช่วยสร้างเครือข่าย
ให้เราร่วมพัฒนาเดินไปด้วยกัน สามารถท�าให้อุตสาหกรรม
ของประเทศไทยแข่งขนักบัสากลได้ หรอืการน�าองค์ความรู ้
ที่มีมาแชร์มาพัฒนาร่วมกับทางสถาบันฯ ในส่วนการสร้าง
มาตรฐานโรงงานแม่พิมพ์จะท�าให้ทักษะฝีมือความรู้ของ
อุตสาหกรรมไทยก้าวเดินไปข้างหน้าได้เร็วขึ้น
 
 สุดท้ายสิ่งที่อยากจะฝากถึงสมาคมอุตสาหกรรม
แม่พิมพ์โดยส่วนตัวชื่นชมที่เราช่วยกันพัฒนาถ่ายทอด
องค์ความรูใ้ห้กบัภาคอตุสาหกรรม และกลุม่สมาชกิมาอย่าง
ต่อเนื่องยาวนาน ซึ่งหลายเรื่องเป็นการเสียสละของสมาชิก
ที่พยายามผลักดัน ทั้งสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ และ
ศูนย์แม่พิมพ์และเครื่องมือกล สถาบันไทย-เยอรมัน เรามี
ความร่วมมือ เกื้อกูลซึ่งกันและกันมาตลอด เร่ืองใดที่ทาง
เราจะมีส่วนช่วยสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ ทางศูนย์ฯ 
พร้อมยินดีที่จะสนับสนุน ฝากเป็นก�าลังใจต่อสมาคมฯ 
เพือ่นสมาชิกทกุๆ ท่านทีม่ส่ีวนส�าคญัร่วมพฒันาอตุสาหกรรม
แม่พิมพ์ของไทยให้ก้าวหน้าต่อไปอย่างยั่นยืนต่อไป

ศูนย์แม่พิมพ์และเครื่องมือกล

Hi-Tech Solution for Success

สถาบันไทย-เยอรมัน
700/1 หมู่ 1 นิคมอุตสาหกรรมอมตะนคร ถ.บางนา-ตราด กม. 57  

ต.คลองต�าหรุ อ.เมือง จ.ชลบุรี 20000

โทรศัพท์ :  038-215033-39, 038-930100      โทรสาร :  038-930141, 038-930142

ลูกค้าสัมพันธ์ :  061-825-1028, 061-825-1030

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

86/6 ซอยตรีมิตร ถ.พระราม4 แขวงกล้วยน�้าไท เขตคลองเตย จ.กรุงเทพฯ 10110

โทรศัพท์ :  02-3815041-2      โทรสาร : 02-3815079

อีเมล์ :  tgi_bkk@tgi.mail.go.th www.tgi.or.th
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โดย อำ�น�จ แก้วส�มัคคี
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สวสัดคีรบัท่านผูอ่้านทกุท่าน ส�าหรบัตอนนีต่้อเนือ่ง 
จากค�าศัพท์ในตอน “ชิโบะริคะนะงะตะ (絞り金型, しぼり

かながた)” หรือ แม่พิมพ์ดึงข้ึนรูป ท่ีผ่านมาในฉบับที่ 
4/2560 อีกครับ เนื่องจากพบค�าแปลที่แปลกๆ หรือไม่
ถูกต้องนักนั้นก็มีที่มาจากทั้งสองแหล่งในตอนที่ผ่านมา
เช่นเดียวกัน ซึ่งอาจจะท�าให้ผู้น�าค�าแปลดังกล่าวไป 
ใช้งานไม่เข้าใจความหมาย หรอืเกดิความเข้าใจผดิไปจาก 
ความหมายเดิมของเจ้าของภาษาญ่ีปุ่นได้ โดยเฉพาะ
อย่างยิ่งผู้ท่ียังไม่ได้เข้าใจในงานด้านแม่พิมพ์ ซ่ึงผมก ็
ไม่แน่ใจว่าท�าไมผูม้คีวามรูภ้าษาญีปุ่น่ถงึแปล “絞りパンチ径 

(ชิโบะริพันจิเค)” ว่า “ความโตของปากกาของงานที ่
ขึ้นรูปแล้ว” แต่ท่ีสันนิษฐานได้ก็คือว่าผู้แปลหรือผู้รู้
ท่านนัน้ๆ อาจจะไม่เข้าใจเรือ่งแม่พมิพ์ดงึขึน้รูปโลหะแผ่น
หรืออาจจะเป็นเพราะมีการพิมพ์ภาษาไทยผิดเนื่องจาก
ต้องการแปลว่า “ความโตของปากของงานที่ขึ้นรูปแล้ว” 
ถ้าหากพิมพ์ไม่ผิดก็อาจจะท�าให้ผู ้อ ่านหรือผู ้รับฟัง 
ค�าแปลนีน้กึภาพออกแล้วพอเข้าใจได้ว่าสิง่ทีจ่ะส่ือสารนัน้
หมายถึงอะไร (ซึ่งในส่วนนี้จะได้อธิบายในภายหลังว่า
ท�าไมถงึพอจะเข้าใจได้) โดยผูรู้ภ้าษาญีปุ่น่อาจจะใช้ค�าว่า 
“ปาก (แต่พิมพ์ผิดเป็นปากกา?)” มาอธิบายตามความ
เข้าใจของตนเองได้ เพราะความแตกต่างของภาษาญี่ปุ่น
กบัไทยกแ็ตกต่างกนั เช่น ค�าว่า “ดืม่” ภาษาญีปุ่น่กน็�ามา
ใช้กับการด่ืมยาไม่ว่ายาชนิดน้ันจะเป็นแบบเม็ดหรือ
แบบน�้า แต่ภาษาไทยกลับใช้ค�าว่า “กิน (รับประทาน)” 
กับการกินยาไม่ว่ายาชนิดนั้นจะเป็นแบบเม็ดหรือแบบ
น�้าก็ตามโดยไม่ใช้ค�าว่า “ดื่ม” กับยาแม้ว่าจะเป็นยาน�้า
ที่มีสภาพเป็นของเหลวเหมือนน�้าดื่มก็ตาม ซ่ึงก็เป็นอีก
เหตุผลหนึ่งในความยากของศัพท์เทคนิคหรือศัพท์ด้าน

วิศวกรรมภาษาญี่ปุ่น และแน่นอนที่จะต้องมีตัวอักษร
คัน(ห)ยิอยู่ในค�าศัพท์นั้นด้วยซึ่งส่วนใหญ่แต่ละตัวอักษร
คัน(ห)ยิจะอ่านออกเสียงได้มากกว่าหนึ่งเสียงอีกด้วย 
ก็ยิ่งยากขึ้นไปอีก (คงไม่ต่างจากภาษาจีนที่ผมเคยทราบ
มาว่าการเรียนภาษาจีนต้องเรียนรู้ตลอดชีวิต) นอกจากนี้
การออกเสียงภาษาญี่ปุ่นด้วยภาษา (ส�าเนียง) ไทย หรือ
การออกเสียงภาษาไทยด้วยภาษา (ส�าเนียง) ญี่ปุ่นก็มี
ข้อจ�ากัด เช่น เสียงบางเสียงของภาษาไทยไม่มีในภาษา
ญีปุ่น่ และเสยีงบางเสยีงของภาษาญีปุ่น่กไ็ม่มใีนภาษาไทย
เช่นกัน เป็นต้น ขอยกตัวอย่างสิ่งที่เป็นข้อถกเถียงกันอยู่
เสมอโดยขออ้างอิงถึงอาจารย์ ศ.ดร.ปรียา อิงคาภิรมย์ 
ท่ีได้กรุณาให้ความรู้เอาไว้นัน่คอื เสียงท่ีออกเสยีงแล้วเป็น
เสียงที่ขึ้นจมูกหรือเสียงนาสิก เช่น ตัวอักษรภาษาญี่ปุ่น 
“が” (ga หรือ nga) ที่เป็นเสียงที่ไม่มีอยู่ในภาษาไทยแล้ว
บางคนกจ็ะใช้พยญัชนะภาษาไทย ก.ไก่ เข้ามาใช้ออกเสียง
เป็น “กะ หรือ ก๊ะ” ซ่ึงรวมไปถึงคนไทยหรือคนญี่ปุ่น
บางคนที่ได้สอนให้อ่านออกเสียงด้วยภาษาไทยด้วย แต่
อาจารย์ ศ.ดร.ปรียา อิงคาภิรมย์ ได้ให้ค�าแนะน�าไว้ว่า が 
(ga) เมื่ออยู่หน้าค�าหรือพยางค์แรกคนญี่ปุ่นในโตเกียวจะ
ออกเสยีงคล้าย ง. ง ูเป็น งะ (ga) ซึง่เสยีงจะไม่ขึน้จมูกมาก 
และถ้า が (nga) ทีอ่ยูห่ลงัค�าหรอืพยางค์ท้ายจะออกเสียง
คล้าย ง. งู เป็น งะ (nga) ที่เป็นเสียงขึ้นจมูกมากกว่า 
และที่ส�าคัญคือไม่ว่าจะอยู่หน้าค�าหรือที่ไหน “が” (ga 
หรือ nga) ก็ไม่ได้ออกเสียง ก.ไก่ แบบในภาษาไทย 
ดังนั้นการเขียนค�าอ่านออกเสียงค�าศัพท์ภาษาญี่ปุ่นด้วย
ภาษาไทยในคอลัมน์ “พูดจาภาษา (ญี่ปุ่น) แม่พิมพ์” 
(Talk KANAGATA) นี้ก็เช่นเดียวกันที่จะไม่สามารถเขียน
ให้อ่านออกเสียงภาษาญี่ปุ ่นได้ถูกต้องร้อยเปอร์เซ็นต์

แมพ�มพ

พ�ดจาภาษา
(ญี่ปุน)

面白い金型関連用の日本語

KANAGATA
Talk

?ตอน ชิโบะริพันจิเค
(絞りパンチ径, しぼりぱんちけい)

“ความโตของปากกาของงานที่ขึ้นรูปแล้ว” หรือไม่
คือ 
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เลยทีเดียว ถ้าหากท่านผู้อ่านได้มีโอกาสได้ฟังเสียงจาก
เจ้าของภาษาโดยตรงก็จะช่วยให้เข้าใจแล้วสามารถออก
เสียงได้ดียิ่งขึ้นครับ 

คราวนีย้้อนกลบัมาดคูวามหมายของภาษาญีปุ่น่ของ
ตอนนี้ดีกว่าว่า “絞りパンチ径 (ชิโบะริพันจิเค)” หมายถึง 
“ความโตของปากกาของงานท่ีข้ึนรูปแล้ว” หรืออะไร
กันแน่? ซึ่งตอนแรกที่ผู้เขียนพบความหมายที่มีการแปล
ไว้ว่า “ความโตของปากกาของงานที่ขึ้นรูปแล้ว” ก็ท�าให้
คิดว่าว่าอาจจะมีผู้อ่านจินตนาการไปถึง “ความโตของ
ปากกา” ของสิ่งต่างๆ ในลักษณะท่ีแตกต่างกัน ดังที่
แสดงในรูปที่ 1 (แม้ว่าผมจะเข้าใจความหมายของภาษา
ญี่ปุ่นค�านี้อยู่แล้วว่าหมายถึงอะไรก็ตาม) โดยไม่ทราบว่า
ผู้แปลภาษาญี่ปุ ่นมาเป็นไทยน�ามาเกี่ยวข้องกับค�าว่า 
“งานที่ขึ้นรูปแล้ว” ได้อย่างไร

 
ด้วยเพราะว่าความหมายท่ีควรจะเป็นที่แปล

ตรงตามค�าศัพท์ในภาษาญ่ีปุ่นน้ันจะหมายถึง ขนาด
เส้นผ่านศูนย์กลางพันช์ดึงข้ึนรูป (Drawing punch 
diameter, 絞りパンチ径, しぼりぱんちけい, ชิโบะริพันจิเค) 
ซึ่งพันช์ดึงขึ้นรูปถือเป็นชิ้นส่วนหนึ่งของแม่พิมพ์ดึงขึ้นรูป
ดังแสดงในรูปที่ 2 3 และ 5

ทั้งนี้ในแม่พิมพ์ปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปโดยทั่วไปแล้ว
ชิน้ส่วนทีเ่รยีกทบัศพัท์ตามภาษาองักฤษว่า “พนัช์ (punch)” 
นั้นเป็นชิ้นส่วนตัวผู้ (male part) ของแม่พิมพ์ (die) ซึ่ง
จะแยกแยะให้เห็นความแตกต่างไปจากชิ้นส่วนตัวเมีย
ของแม่พิมพ์ที่เรียกว่า “ดาย (die)” หรือ “ดายตัวเมีย 
(female die)” และโดยปรกติแล้วพันช์จะเป็นส่วนที่อยู่
ทางด้านบนของแม่พิมพ์ปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปที่ประกอบ
ขึ้นเป็นแม่พิมพ์ชุดหนึ่งๆ เช่น แม่พิมพ์ดึงขึ้นรูป ที่แสดง
ในรูปที่ 2 {แต่ก็มีแม่พิมพ์ปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปบางชนิด
ที่ชิ้นส่วนพันช์อยู่ทางด้านล่างของแม่พิมพ์ พันช์อยู่ใน
แนวนอน หรืออยู่ในแนวเอียงท�ามุมใดๆ ตามลักษณะ
ของการท�างานในแม่พิมพ์ที่ต้องการ เช่น แม่พิมพ์แบบ
กลบัด้าน หรอื แม่พมิพ์แบบคว�า่กลบัด้าน (Inverted Die 
หรือ Reversed Die) แม่พิมพ์ที่มีกลไกชุดลูกเบี้ยว 
เพยีร์ซซงิหรอืแคมพนัช์ตดัเฉอืนร ู(Piercing Cam Punch) 
ดังแสดงในรูปที่ 3 และ 4 เป็นต้น} และพันช์จะถูกจับ
ยึด-ติดตั้งเข้ากับแรม หรือ สไลด์ (ดูในฉบับที่ 1/2560) 
ของเครื่องปั๊มหรือจับยึด-ติดตั้งเข้ากับชุดโครงแม่พิมพ์
ปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปหรือดายเซ็ต (die sets) เพื่อให้ได้
แนวศูนย์เดียวกันกับชิ้นส่วนดายภายในแม่พิมพ์

  

สัตว์หรือสิ่งของต่างๆ ที่มีชื่อเรียกว่า “ปากกา” หรือมีส่วนที่เรียกว่า “ปากกา” ที่จะสามารถแสดงถึง 
“ความโตของปากกา” ได้ อย่างไรกต็ามกไ็ม่ได้มส่ีวนเกีย่วข้องกบัความหมายท่ีถูกต้องของค�าว่า ชิโบะรพินัจเิค
(絞りパンチ径, しぼりぱんちけい) ในงานปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปโลหะแผ่นด้วยแม่พิมพ์ดึงขึ้นรูป (Drawing die 
หรือ Draw die, 絞り金型, しぼりかながた, ชิโบะริคะนะงะตะ) แต่อย่างใด

รูปที่ 1

กา
(ที่มีส่วนปากกาอยู่)

ปากกา
(หมึกซึม)

กาต้มน�้า 
(ที่มีส่วนปากกาอยู่)

ปากกาเที่ยงตรง 
(ที่ใช้จับยึดชิ้นงานต่างๆ)
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แม่พิมพ์ดึงขึ้นรูปชิ้นงานรูปทรงกระบอกในมุมมองจากทางด้านข้างแม่พิมพ์ (รูปซ้ายมือ) และภาคตัดของ
แม่พิมพ์ดึงขึ้นรูปชิ้นงานรูปทรงสมมาตรสี่เหลี่ยมผืนผ้าในมุมมองแบบสามมิติ (รูปขวามือ) ซึ่งพันช์ดึงขึ้นรูป
ของแม่พิมพ์จะยึดอยู่ภายในแม่พิมพ์ดึงขึ้นรูปชุดบนตามแม่พิมพ์ปรกติ

รูปที่ 2

แม่พิมพ์ดึงขึ้นรูปที่มีโครงสร้างเป็นแบบเคลื่อนที่ขึ้นด้านบนแล้วดันกลับซึ่งมีดายดึงขึ้นรูปกับชุดกระทุ้ง 
ดันปลดชิ้นงานอยู่ด้านบนของแม่พิมพ์ เพื่อกระทุ้งดันปลดชิ้นงานที่ดึงขึ้นรูปเป็นทรงกระบอกให้ตกลงสู่
ด้านล่าง ซึ่งพันช์ดึงขึ้นรูปจะไม่ได้อยู่ทางด้านบนตามปรกติแต่จะยึดอยู่ทางด้านล่างของแม่พิมพ์

รูปที่ 3
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ลักษณะโครงสร้างของแม่พิมพ์ที่มีกลไกชุดลูกเบี้ยวเพียร์ซซิง หรือ แคมพันช์ตัดเฉือนรู (Piercing Cam 
Punch) ซึ่งจะมีเพียร์ซซิงพันช์จัดวางอยู่ในแนวนอนเพื่อตัดเฉือนรูขึ้นที่ด้านข้างของชิ้นงาน ส่วนรูป 3 มิติทาง
ด้านขวามอืจะเป็นโครงสร้างส�าหรบัตดัเฉอืนรใูนแนวนอน 1 ร ูกบัตดัเฉอืนรท่ีูอยูต่่างระดบักนัในแนวตัง้อกี 2 รู 
ภายในวัฏจักรการท�างานเดียวกัน และทั้งสองแม่พิมพ์นั้นพันช์ที่อยู่ในแนวนอนจะไม่ได้ยึดกับแม่พิมพ์ชุดบน
ซึ่งถูกจับยึดเข้ากับแรมหรือสไลด์ของเครื่องปั๊ม

รูปที่ 4

ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางพันช์ดึงขึ้นรูป (d) ที่ก�าลังดึงขึ้นรูปชิ้นงาน โดยที่ชิ้นงานดึงขึ้นรูปครึ่งซีกซ้ายเป็น
ชิ้นงานแบบไร้ขอบกับครึ่งซีกขวาเป็นชิ้นงานที่มีขอบหรือหน้าแปลนของชิ้นงาน (รูปซ้ายมือ) และขนาด
แผ่นแบลงก์กับขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางพันช์ดึงขึ้นรูปที่ออกแบบ-ค�านวณเอาไว้ (รูปขวามือ)

รูปที่ 5
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โดย อำ�น�จ แก้วส�มัคคี

TALK KANAGATA
面白い金型関連用の日本語

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://preeya.japankiku.com
  4. http:// www.biccamera.com
 5. http:// www.crow96.com
 6. http:// www.ei-publishing.co.jp
 7. http:// www scope ne jp
 8. http:// www.kasugaikanagata.co.jp

และเหตุที่เรียกว่า “ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางพันช์
ดึงขึ้นรูป” ก็น่าจะเป็นพันช์ของแม่พิมพ์ดึงขึ้นรูปชิ้นงาน
ดึงขึ้นรูปรูปถ้วยหรือชิ้นงานดึงขึ้นรูปรูปทรงกระบอก
(เพราะถ้าเป็นชิ้นงานดึงขึ้นรูปรูปทรงอื่นๆ เช่น รูปทรง
สมมาตรสีเ่หลีย่มผนืผ้า รปูทรงไม่สมมาตรใดๆ ขนาดของ
พันช์ก็จะไม่ได้ระบุเป็น “ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง” ดังที่
ได้อธิบายมาแล้วแต่จะระบุเป็นขนาดใดๆ ตามที่มีการ
ออกแบบพันช์ของแม่พิมพ์นั้นๆ

ในทางทฤษฎีแล้วขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางพันช์
ดึงขึ้นรูปจะมีขนาดเท่ากันกับขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง
ภายในของชิ้นงานดึงข้ึนรูปหรืออาจจะกล่าวได้ว่าเท่ากับ 
“ความโตของปากของงานทีข่ึน้รปูแล้ว” (ดงันัน้จงึอาจจะ
พอเข้าใจได้ตามท่ีผู้รู้ภาษาญี่ปุ่นได้ตั้งใจแปลไว้แต่มีการ
พิมพ์ผิดเป็น “ความโตของปากกาของงานที่ขึ้นรูปแล้ว” 
ตามที่ได้อธิบายมาแล้วในตอนต้น) เพราะผู้รู้ท่านนั้น
อาจจะเรียกส่วนด้านบนของชิ้นงานดึงขึ้นรูปว่า “ปาก” 
ดังที่แสดงในรูปที่ 5 ก็มีความเป็นไปได้ และในรูป
เดียวกันนี้ก็จะแสดงให้เห็นถึง “ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง

พันช์ดึงขึ้นรูป (d)” ในรูปซ้ายมือ ซึ่งการดึงขึ้นรูปชิ้นงาน
ใดๆ อาจจะมีความจ�าเป็นต้องดึงขึ้นรูปมากกว่า 1 ครั้ง 
ดังนั้นขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางพันช์ดึงขึ้นรูปก็จะมีขนาด
แตกต่างกันไป ซึ่งในรูปที่ 5 รูปขวามือจะเป็นรูปที่มอง
จากทางด ้านบนท่ีแสดงให ้ เห็นถึงขนาดเส ้นผ ่าน
ศูนย์กลางของแผ่นแบลงก์ (52.5 มิลลิเมตร) ส�าหรับ
ใช้ในการดึงขึ้นรูปด้วยจ�านวนครั้งทั้งหมด 4 ครั้งโดยใช้
พนัช์ดึงขึน้รปูครัง้แรกทีม่ขีนาดเส้นผ่านศนูย์กลางเริม่จาก 
26.25 มิลลิเมตร ไปจนถึงการดึงขึ้นรูปครั้งที่ 4 ซึ่งพันช์
ดึงขึ้นรูปมีขนาดเส้นผ่านศูนย์ 14.3 มิลลิเมตร  

หวังว่าท่านผู้อ่านคงจะพอเข้าใจนะครับ
แล้วพบกันใหม่ในฉบับหน้าสวัสดีครับ

“ “
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Nissan หนึ่งในผู้ผลิตรถยนต์พลังงานไฟฟ้าที่ขายดีมา
นับตั้งแต่เปิดตัว Nissan Leaf ได้ไอเดียในการเอาแบตเตอรี่
ทีห่มดอายกุารใช้งานในรถยนต์มาใช้ให้เกดิประโยชน์อย่างอืน่ต่อ 
ด้วยโครงการ “The Reborn Light” คืนชีวิตให้แบตเตอร่ี
ก�าเนิดใหม่ ส่องแสงสว่างไสวให้ชุมชน

หลักการของโครงการนี้ก็ไม่ซับซ้อน Nissan จะน�าเอา
แบตเตอรี่ที่หมดอายุการใช้งานส�าหรับรถยนต์ไฟฟ้า ถอดเอามา
ติดตั้งเข้ากับเสาโคมไฟส่องถนนสูงประมาณ 3.5 เมตร ซึ่งเสา
โคมไฟที่ว่านี้มีแผงโซล่าเซลล์ติดตั้งอยู่ด้านบนด้วย ท�าให้ได้เสา
โคมไฟท่ีมีระบบพลังงานไฟฟ้าท่ีชาร์จไฟเองได้โดยไม่ต้องอาศัย
การเชื่อมต่อกับระบบจ่ายไฟตามสาย ซึ่งแน่นอนว่าเสาโคมไฟนี้
จะมีระบบเซ็นเซอร์เพื่อควบคุมการเปิด-ปิดไฟได้เอง

ระบบไฟอัจฉริยะให้ชุมชนจาก

The
Reborn
Light

แบตเตอรี่เก่ารถยนต์

EV
(Electric Vehicle)
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เสาโคมไฟส่องถนนของโครงการ The Reborn Light 
นี้จะถูกน�าไปติดตั้งในพื้นที่ห่างไกลความเจริญท่ีระบบ
จ่ายไฟตามสายเข้าถงึได้ยาก เช่น เกาะขนาดเลก็ บนยอดเขา 
หรือแม้กระทั่งพื้นที่ทะเลทราย หรือจะน�าไปติดตั้งเพื่อใช้
เป็นระบบแสงสว่างส�าหรบักรณฉีกุเฉนิเมือ่ไฟดบัในพืน้ทีใ่ดๆ 
ก็ได้เช่นกัน

ตอนนีโ้ครงการ The Reborn Light รเิริม่มาจากทาง 
Nissan และบรษิทัในเครอือย่าง 4R Energy Corporation 
ที่ได้ร่วมมือกันพัฒนาและติดตั้งไฟส่องสว่างตามท้องถนน
ในเมอืงนามเิอะ เขตจังหวดัฟคุุชมิะ ซึง่เป็นเมอืงทีไ่ด้รบัผล 
กระทบจากแผ่นดนิไหวรนุแรงและ โดนคลืน่สนึามสิงู 3 เมตร 
ซัดถล่มในปี 2011 ก็ด�าเนินมาถึงขั้นที่มีการเอาเสาโคมไฟ
ไปติดตั้งเพื่อทดสอบการใช้งานจริงแล้ว เพราะในปี 2017 
เมืองนี้ก�าลังค่อยๆ ได้รับการฟื้นฟูสภาพเมืองให้เกิดใหม่ 
จึงไม่น่าแปลกใจที่ Nissan จะเลือกที่นี่เป็นจุดเริ่มต้นของ
โครงการ อกีทัง้ยงัเป็นการพฒันาเพือ่รองรบัปรมิาณแบตเตอรี่
จากรถยนต์ไฟฟ้าทีไ่ด้รบัความนยิม และเริม่มจี�านวนมากขึน้
ในอนาคตอีกด้วย

แหล่งอ้างอิง
1.	 THE	REBORN	LIGHT	เข้าถึงจากเว็บ	 

 http://www.nissan.co.jp/THEREBORNLIGHT/EN/

2. THE REBORN LIGHT 生まれ変わっても、人のために。 #TheRebornLight by  

 日産自動車株式会社 รับชมวิดิโอได้ที่	https://youtu.be/yN4J4_nyIpI

3.	 Nissan	ได้ไอเดียเจ๋ง	นำาแบตเตอรี่เก่าจากรถยนต์ไฟฟ้ามาทำาระบบไฟอัจฉริยะ 

	 ให้ชุมชน	เข้าถึงจาก	https://www.blognone.com/node/100986

อนัทีจ่รงิเรือ่งของเสาโคมไฟ หรอืเสาไฟสญัญาณทีม่ี
แบตเตอรี่ในตัวและติดตั้งแผงโซล่าร์เซลล์เพ่ือชาร์จไฟ
ตวัเอง กไ็ม่ได้ถอืเป็นนวตักรรมอะไรทีแ่ปลกใหม่ บ้านเราเอง
ก็มีเสาไฟส่องสว่างและเสาไฟสัญญาณที่ออกแบบระบบ
ไฟฟ้าจ่ายตัวเองแบบนี้พบเห็นได้ทั่วไป แต่การประยุกต์
น�าเอาแบตเตอรี่จากรถยนต์ไฟฟ้ามาใช้ ถือเป็นไอเดียที่ดี 
ทั้งในแง ่การลดปริมาณขยะอิเล็กทรอนิกส์ลงโดยน�า
กลับมาใช้ซ�้า อีกท้ังในแง่การใช้งานแล้วแบตเตอร่ีรถยนต์
เช่นนี้ถือว่ามีความจุพลังงานเหนือกว่าแบตเตอรี่ที่ใช้กับ
เสาโคมไฟส่องสว่างทั่วไปมาก และในอนาคตอาจจะน�ามา
ประยุกต์ใช้เพื่อเก็บพลังงานไฟฟ้าในบ้านพักอาศัยก็เป็นได้

BATTERY
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World class 
plastic Product 
manufacturing

“

“
บริษัท สุภาวุฒิ อินดัสทรี จ�ากัด 
SUPAVUT INDUSTRY 
CO., LTD.

คอลัมน์ Factory outlook ฉบับนี้ ได้เข้า
เยี่ยมชม บริษัท สุภาวุฒิ อินดัสทรี จ�ากัด 
เป็นองค์กรทีเ่ชีย่วชาญด้านการผลติแม่พมิพ์
พลาสติก ชิ้นส่วนยานยนต์พลาสติกอย่าง
ครบวงจร ระดับ World Class พร้อม
สัมภาษณ์พูดคุยกับ คุณ วุฒิชัย ผิวทอง 
ผู้บริหารรุ่นใหม่ที่สร้างธุรกิจด้วยความตั้งใจ
และมีวิสัยทัศน์ ในการบริหารจวบจนประสบ
ความส�าเร็จอย่างทุกวันนี้

คุณวุฒิชัย ผิวทอง กรรมการผู้จัดการ
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Q 	 ประวัติความเป็นมาของบริษัท	สุภาวุฒิ	จ�ากัด	?

A  บรษิทัสภุาวฒุ ิเปิดด�าเนนิการประมาณปี ค.ศ. 2003 
โดยพื้นฐานครอบครัวท�าธุรกิจรับเหมาก่อสร้าง สร้างถนน 
เขือ่นแหล่งน�า้ขนาดใหญ่ เราต้องการทีจ่ะแตกไลน์ธรุกจิเพิม่ 
จึงปรึกษากับที่ปรึกษาชาวญี่ปุ่นแนะน�าว่าเราควรท�าธุรกิจ
เกี่ยวกับอุตสาหกรรมยานยนต์ ในขณะนั้นอุตสาหกรรม
ยานยนต์ก�าลงัเตบิโต และเป็นอตุสาหกรรมหลกัของประเทศ 
ถือว่าเป็นดีทรอยต์แห่งเอเชีย จึงตัดสินใจเปิดโรงงานฉีด
พลาสติก ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ โดยส่วนตัวผมจบทาง
ด้านวิศวกรโยธา หลายคนอาจสงสัยว่าท�าไมถึงมาท�าธุรกิจ
ด้านนี้ได้ ผมมองว่าการเป็นนักธุรกิจเราสามารถท�าธุรกิจ
อะไรก็ได้ขอแค่เราน�าความรู้ที่มีมาประยุกต์ใช้และพร้อม
เรียนรู้ตลอดเวลา ผมได้เรียนรู้มาเรื่อยๆ ถูกโกงถูกหลอก
บ้าง แต่เราก็อาศัยความอดทนค่อยๆ สร้างและสะสม 
Know-how ภายในองค์กรมาอย่างต่อเนื่อง เรามีทีมงาน
ช่างเทคนิค และที่ปรึกษาชาวญี่ปุ่นและคนไทยที่มีความ

สามารถมาร่วมงาน ในด้านการบรหิารจดัการภายในสิง่ไหน
ที่ขาดเราก็ช่วยเติมให้ จนปัจจุบันเราเป็น First Tier และ
ซพัพลายเออร์ให้กบัลกูค้าหลายรายในอตุสาหกรรมยานยนต์
เช่น กลุ่มบริษัทไทยซัมมิท บริษัท โรกิ, Mitsubishi, Ford, 
GM และ LG 
 
 สุภาวุฒิได้รับความไว้วางใจจากลูกค้าอย่างต่อเนื่อง 
ตอนแรกเริ่มจากงานฉีดพลาสติกอย่างเดียว แต่เมื่อมา
วเิคราะห์ดแูล้ว มลูค่าสนิค้าอยูท่ีต่วัแม่พมิพ์มากกว่า เพราะ
ถ้าแม่พิมพ์ดี สามารถลดของเสียได้ บางครั้งการปรับแก้ไข
ในส่วนงานนฉีดก็ช่วยไม่ได้ เพราะขึ้นอยู่กับเทคนิคการท�า
แม่พิมพ์ หลังจากนั้นเราเริ่มให้ทีมวิศวกรด้านแม่พิมพ์มา
ดูแลงาน และเปิดโรงงานผลิตแม่พิมพ์ขึ้นเอง ท�าให้รับงาน
จากลูกค้าได้ครบวงจรทั้งออกแบบดีไซน์และผลิตแม่พิมพ์ 
งานฉีด งานพ่นสี จนออกมาเป็นชิ้นงานที่สมบูรณ์ เป็น
บรกิารแบบ One Stop Service สุภาวุฒิเราสามารถผลิต
แม่พิมพ์ขนาดใหญ่ ทั้งขายและผลิตใช้เองภายในโรงงาน 
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	 หลักคุณภาพพื้นฐานเรามีมาตรฐานในเรื่อง	Q	C	D	
S	 (Quality,	 Cost,	 Delivery,	 Service)	 เร่ืองคุณภาพ
มาตรฐานเราได้รับการการันตีด้วยรางวัล	Q1	Award	จาก	
Ford	and	AAT	ในด้านคุณภาพและการจัดส่ง

Q 	 กระแสเรื่องอุตสาหกรรม	 4.0	 หรือ	 Smart	 
	 Factory	คุณวุฒิชัย	มีความคิดเห็นอย่างไรบ้าง	 
	 และบรษิทัสภุาวฒุ	ิได้น�าระบบ	4.0	มาใช้หรอืไม่	?

A 	 การน�าเอาระบบออโตเมช่ันหรือหุ ่นยนต์มาใช้ 
ผมเห็นด้วยอย่างยิ่งจากปัญหาค่าแรงแพง	 การขึ้นค่าแรง 
ขัน้ต�า่ซึ่งต่อไปค่าแรงจะต้องแพงขึ้นเรื่อยๆ	 และปัญหาการ
ขาดแคลนแรงงาน	 ตอนน้ีรัฐบาลมีนโยบายสนับสนุนแต่
อยากให้ท�าเป็นรูปธรรมมากขึ้น	 ในเร่ืองเงินทุน	 หรือการ
ถ่ายทอดเทคโนโลยี	 เพราะไม่ใช่ว่าทุกคนทุกโรงงานจะ
สามารถลงทุนท�าระบบ	4.0	ได้หมด	การจะซื้อโรบอทราคา
เป็นล้านมา	ต้องเป็นโรงงานระดับที่มีออเดอร์มั่นคงมีฐานะ
การเงินหมุนเวียนในระดับด	ี ถึงจะซื้อระบบออโตเมชั่นมา
ใช้ได้	 ซึ่งถ้ารัฐบาลช่วยสนับสนุนในเรื่องโปรแกรมระบบ
ซอฟแวร์	 หรอืลดภาษเีกีย่วกบัฮาร์ดแวร์อปุกรณ์ออโตเมชัน่
จะท�าให้เข้าถึงผู้ประกอบการในวงกว้างขึ้น		
 
	 สุภาวุฒิเรามีการท�าระบบ	4.0	อยู่แล้ว	แต่อาจยังไม่
ครอบคลมุทัง้โรงงาน	 ซึง่เราเริม่ท�าในส่วนทีม่องเหน็ว่าคุม้ค่า
ในการลงทนุก่อน	สามารถลดคน	ลดของเสยี	ท�าให้การผลติ
สะดวกรวดเร็วขึ้น	 สามารถใช้ประสิทธิภาพของเครื่องจักร
ที่มีได้คุ้มค่ามากขึ้น	และพนักงานมีความสุขมากขึ้น	เพราะ
เขาไม่เหนือ่ย	ตอนนีต้วัระบบซอฟแวร์มแีล้วเหลอืลงทนุด้าน
ฮาร์ดแวร์พวกโรบอทเครื่องจักรเพิ่ม	 โดยปัจจุบันนี้เราก็ใช้
โรบอทในการพ่นสีทั้งหมด	และเครื่องฉีดก็ใช้โรบอทหยิบ

SUPAVUT INDUSTRY.  We Can. We Do.  We Respond.

ซ่ึงสดัส่วนการใช้เองภายในโรงงานมากกว่า	 แต่ลกูค้าเหน็ว่า
แม่พมิพ์ทีเ่ราท�ามคีณุภาพมาตรฐานดจีงึต้องการให้เราผลติ
ซึง่ในอนาคตเรามแีผนทีจ่ะเพิม่การขายให้กับลกูค้าภายนอก
มากขึน้	เป้าหมายอกีส่วนหนึง่คือ	การส่งออก	เพราะศกัยภาพ
แม่พิมพ์ไทยสามารถส่งออกในต่างประเทศได้	 แต่เรายังไม่
ได้ไปเปิดตลาดเท่าที่ควร

Q 	 กล่าวถึงจุดเด่นหรือความได้เปรียบของบริษัท	 
	 สุภาวุฒิ	นั้นคืออะไร	?

A  จุดเด่นคือความเป็น ONE STOP SERVICE เรามี
ทั้งโรงผลิตแม่พิมพ์	 โรงฉีด	 โรงพ่นสี	 มี	machine	 sizes	
ขนาดใหญ่	เครื่อง	CNC	5	แกน	ขนาดประมาณ	3	เมตร	
เราสามารถผลิตกันชนรถยนต์	 หรือคอนโซลหน้ารถทั้งชิ้น
ได้	หรือจะ	modify	เราท�าได้	เรามีทีมงาน	R&D	สามารถ
เริ่มตั้งแต่	 styling	 การออกแบบความสวยงาม	 และแสดง
ภาพ	 3D	 Rendering	 เสมือนจริง	 ไปสู่การปริ้นส์	 3D	
ต้นแบบจ�าลองสามมติิให้ลูกค้าดูเป็นชิน้งานส�าเรจ็ท่ีสามารถ
เอาไปท�าแม่พิมพ์ได้จริง	 ทีมงานเรามีทักษะ	 ฝีมือ	 และ
เทคโนโลยใีนการผลติแม่พมิพ์ทีท่นัสมยั	ฉะนัน้	Part	Design,	
Product	 Design	 ถ้าลูกค้าต้องการเราสามารถท�าได้ทันท	ี
และในการผลติชิน้งานทมีวศิวกรทางด้านงานฉดี	 และทีมงาน
ทกุคนทีม่คีวามช�านาญในแต่ละแผนกมาเข้าร่วมประชมุกนั
ในการออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ตั้งแต ่ขั้นตอนแรก 
และสามารถทดลองฉีดงานชิ้นงานได้	 ฉะนั้นจึงท�าให้เกิด 
ข้อผดิพลาดน้อยมาก	จากความได้เปรยีบและประสบการณ์
ที่เราเป็นทั้งผู้ผลิตแม่พิมพ์และผู้ใช้แม่พิมพ์	 จึงท�าให้เรา
เข้าใจปัญหาทีอ่าจเกดิขึน้ในแต่ละขัน้ตอนการผลติ	 สามารถ
ป้องกันปัญหาก่อนที่จะเกิดขึ้นได้	
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จับชิ้นงาน	 มีการน�าระบบดิจิตอลเข้ามาใช้ในขั้นตอนการ
ผลิต	 เช่น	 บาร์โค้ด	 ที่สามารถรู้	 identify	 ระบุลักษณะ
ชิ้นงานที่ผลิตออกมาได้
  
	 ภายในปีนี้เราตั้งเป้าลงทุนระบบออโตเมชั่น	 เพิ่ม
ระบบ	 Auto	 feeder	 เครื่องป้อนชิ้นงานอัตโนมัติ	 ด้วย
ความตัง้ใจในการท�าจรงิและท�าให้เกิดประสิทธิภาพ	ขณะนี้
เรามีทีมงานเกี่ยวกับระบบออโตเมชั่นที่มีความรู ้เขียน
โปรแกรม	PLC	(Programmable	Logic	Control)	และมี
ความรู้ทาง	Mechanical		Hydraulic	Pneumatic	เป็นต้น	
เรามองว่าเพิ่มศักยภาพทีมงานภายในโรงงานของเราดีกว่า
จ้าง	Outsource	ที่มีราคาแพง	และอาจไม่เข้าใจระบบงาน
ภายในโรงงานของเรา

Q 	 คุณวุฒิชัยมีกลยุทธ์หรือแนวคิดในการบริหาร 
	 องค์กรอย่างไรให้ประสบความส�าเร็จเช่นนี	้?

A  แนวคิดส�าคัญในการบรหิารคือ	“We Can. We Do. 
We Respond.”	 เชื่อว่าเราท�าได้และต้องลงมือท�าเลย	
และเมื่อท�าแล้วต้องดูผลตอบรับกลับมาว่าดีหรือไม่ดียังไง	
ถ้าดีท�าต่อไป	 ไม่ดีรีบปรับปรุงแก้ไข	 และเราต้องเชื่อเสมอ
ว่าเราท�าได	้ พนักงานทุกคนต้องเชื่อว่าท�าได้	 ถ้าเราไม่เชื่อ
ก็จะท�าไม่ได้และไม่มีผลอะไรเกิดขึ้น	 ซึ่งนี่เป็นแนวคิดหลัก	
ถือเป็นกลยุทธ์หนึ่งที่ท�าให้เราประสบความส�าเร็จ	 ผมเห็น
คนหลายคนมีความคิดดีแต่ไม่ลงมือท�า	 หรือกลัวความผิด
พลาด	แต่เราคิดว่าเรื่องผิดพลาดเป็นเรื่องธรรมดา	 เหมือน
เป็นบทเรียน	ผิดเป็นครูสอนเรา	เช่นมีปัญหาในการท�างาน
เทคโนโลยีเราไม่ถึง	 หรือเราไม่เคยมีความรู้มาก่อน	 เราก็
ต้องขนขวายหาความรู้มาให้ได้	 ซึ่งท�าให้บริษัทพัฒนาก้าว
ไปข้างหน้าเป็นอินเตอร์เนชั่นแนล	 จากที่ผมได้ดูงานหลาย
ประเทศทัง้ยุโรป	อเมริกา	ญีปุ่น่	จีน	เขากม็แีนวคดิเดยีวกนันี้	
เมื่อผิดพลาดก็ท�าใหม่	 ถ้าไม่รู ้ก็ออกไปแสวงหาความรู้	
คุณท�าไม่ได้ไปหาผู้เชี่ยวชาญที่เขามีความรู้เกี่ยวข้องกับ
เรือ่งนัน้ๆ	ซึง่บรษิทัต่างชาตใิหญ่ๆ	เขากท็�าแบบนีเ้หมอืนกนั	
เขาไม่ได้รู้ทุกอย่าง	เราก็ไม่ได้รู้ทุกอย่างเหมือนกัน	เราจึง
เป็นองค์กรที่แสวงหาความรู้ใหม่ๆ	 เข้ามาพัฒนาตนเอง
ตลอดเวลา

	 บุคลากรภายในองค์กรเราทุกแผนกทุกระดับ	มีการ
ฝึกฝนพัฒนาตลอดเวลา	 ในเรื่องทักษะฝีมือ	 การบริหาร
จัดการ	 มีการฝึกอบรมทั้งภายในและภายนอก	 การเทรน
ระดับพื้นฐานทั้งเรื่องคุณภาพ	ความปลอดภัย	 	 เรื่อง	KAI-
ZEN	 และที่ส�าคัญการฝึกฝนทุกครั้งต้องมีการวัดผล	 เช่น	
โรงพ่นสีต้องมีทักษะความรู้ลึกถึงเรื่องส่วนประกอบทาง
เคมีของชิ้นงาน	 ว่ามีความเป็นกรดเป็นด่างยังไง	 พื้นผิวชิ้น
งานมีฝุ่นเป็นรอยหรือไม	่ เป็นงานที่ต้องการความละเอียด
อ่อนอย่างมาก	 และช่างพ่นสีต้องรู้ในเรื่องรายละเอียดของ
งานฉีด	 รู้ในขั้นตอนของการฉีด	 งานฉีดก็ต้องรู้ถึงงานพ่นสี
และต้องรู้ถึงเทคนิคแม่พิมพ	์ พนักงานทุกแผนกของสุภา
วุฒิจึงรู้เข้าใจกระบวนการผลิตในทุกขั้นตอน	 รู้ว่าปัญหาที่
เกิดขึ้นมาจากส่วนใด		
 
	 ดังนั้นเรื่องการเทรนนิ่งจึงเป็นพื้นฐานหลักในการ
ท�างานของเรา	 และท�าอย่างต่อเนื่องเป็นประจ�า	 แต่ตอนนี้
เราจะเน้นในระดับที่สูงขึ้น	 ตัวอย่างเช่น	 ให้พนักงานคิดว่า
ขั้นตอน	 หรือระบบการท�างานอะไรในโรงงานที่สามารถ
ปรับเปลี่ยนท�าให้เป็น	 Automation	 ได	้ อะไรที่ท�าให้คุณ
ท�างานสะดวกสบาย	 ลดขั้นตอนท�างานได้รวดเร็วขึ้น	 เรา
เริ่มปลูกฝังให้พนักงานทุกคนมีแนวคิดแบบระบบ	 4.0	 ซึ่ง
สิ่งที่พนักงานช่วยกันคิดออกมาเป็นระบบออโตเมช่ันที่
เรียบง่าย	ต้นทุนถูกมาก	ซึ่งงานบางส่วนไม่ต้องใช้เป็นออโต
เมชั่นก็ได	้เพียงปรับเปลี่ยนระบบการท�างานเท่านั้น

Q 	 เทคโนโลยีการผลิตแม่พิมพ์	 จะสามารถพัฒนา 
	 ไปถึงระบบ	4.0	ได้หรือไม่	?

A 	 เราจะต้องท�าความเข้าใจถึงระบบอุตสาหกรรม	4.0	
การผลติสนิค้าจ�านวนมาก	เป็น	Mass	Production	ท�าอย่าง
เดียวซ�้าๆ	เราสามารถน�าระบบออโตเมชั่นมาใช้แทนได้	แต่
แม่พิมพ์เป็นงานที่มีชิ้นเดียวอย่างมากไม่เกิน	3	ช้ิน	เรียก
ได้ว่าเป็นงานศิลปะที่ใช้ฝีมือ	ระบบ	4.0	อาจจะเข้ามาช่วย
ในบางขั้นตอน	 เพราะว่างานแม่พิมพ์บางขั้นตอนยังต้อง
อาศัยทักษะฝีมือคน	 เช่น	 quality	 check	 หรืองานขัดผิว
แม่พิมพ์	การใช้เครื่องจักรยังสู้ทักษะฝีมือคนไม่ได	้	
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Q 	 อะไรคือปัญหาและอุปสรรคของผู้ประกอบการ 
	 อุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย	?

A  หนึ่งคือเรื่องบุคลากร	 อุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทยเรา
มีคนเก่งมีทักษะแต่ในตลาดแรงงานยังถือว่ามีจ�านวนน้อย	
นักศึกษาที่จบมายังผลิตได้น้อย	 ถึงแม้สถานศึกษาและ
หน่วยงานต่างๆ	 ของรัฐ	 มีการผลิตคนมาอย่างต่อเนื่อง 
แต่จ�านวนคนยังไม่เพียงพอ	 โดยเฉพาะสาขาด้าน	 mold	
design
 
	 สองเรื่องราคาต้นทุนวัตถุดิบที่มีราคาแพง	 เพราะ
ประเทศไทยไม่มีโรงงานผลิตเหล็กก้อนต้องน�าเข้าจากต่าง
ประเทศ

Q 	 แนวโน้มของอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทยจะไปใน 
	 ทิศทางใด	?

A  อุตสาหกรรมแม่พิมพ์ยังมีแนวโน้มที่ดี	 และขณะน้ี
เป็นโอกาสที่ดี	 เพราะราคาแม่พิมพ์จากจีนเริ่มสูงขึ้น	 ถ้า 
ผู้ประกอบการไทยสามารถเปิดตลาดต่างประเทศมากขึ้น
เพราะเราเป็นฐานของการผลิตรถยนต์ในภูมิภาค	 และ
โดยเฉพาะตลาดในประเทศก็ยังมีการผลิตอย่างต่อเนื่อง 
อีกทั้งอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทยยังเป็นผู้ผลิตหลักในแถบ
เอเซีย	โอกาสการท�าแม่พิมพ์ของไทยยังมีการเติบโต	ถึงแม้
ปัจจุบันเศรษฐกิจยังไม่ด	ีแต่ในอนาคตเชื่อว่าน่าจะดีขึ้น	

Q 	 กระแสของรถยนต์ไฟฟ้า	 (EV)	 ในอนาคตมีผล 
	 กระทบต่อผู้ประกอบการแม่พิมพ์หรือไม่	?

A  ผมคดิว่าส�าหรบังานชิน้ส่วนพลาสตกิไม่มผีลกระทบ		
เพราะพลาสตกิ	หรอื	Carbon	Fiber	เป็นชิน้ส่วนทีเ่บาทีส่ดุ
ในรถยนต์	 แต่ถ้ามองในมุมกลับคิดว่าน่าจะท�าให้มีคู่แข่ง
เพิ่มขึ้น	 เพราะชิ้นส่วนยานยนต์ที่ท�าจากเหล็กโลหะ	 หรือ
อุปกรณ์เกี่ยวกับเครื่องยนต์จะลดลง	 ผู้ประกอบการที่ผลิต
ชิ้นส่วนเหล่านี้ที่อยู่ในอุตสาหกรรมยานยนต์ก็ต้องหันมาที่
ชิ้นส่วนพลาสติก	หรือ	อลูมิเนียม		

	 ผลกระทบต่ออตุสาหกรรมแม่พมิพ์	จากทีผ่มมโีอกาส
ไปประเทศจีนเขามีรถมอเตอร์ไซด์ไฟฟ้า	รถยนต์	EV	ที่ผลิต
เป็นแบรนด์ในประเทศมากมายหลายยี่ห้อ	 เพราะสามารถ
ผลิตได้ง่าย	 น่าจะเป็นข้อดีของอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ที่จะมี
ลูกค้ารายใหม่	 ซึ่งต่อไปการแข่งขันจะดูท่ีความสวยงาม	
ว่าใครออกแบบได้สวยกว่ากัน

	 เรามีการเตรียมความพร้อมรองรับตลาดรถยนต	์
EV	 โดยเราวางกลยุทธ์ในกลุ่มลูกค้า	First	Tear	 โดยจะให้
ดีไซเนอร์ของเราเข้าไปมีส่วนร่วมกับลูกค้าตั้งแต่ในขั้นตอน
การออกแบบ	 เราจะไม่ท�าในรูปแบบ	 Build-to-Print	
กลยุทธ์ที่สอง	คือ	การสร้างแบรนด์สินค้าของตัวเอง	ชื่อ	
MASSIIMO	จ�าหน่ายอุปกรณ์ตกแต่งรถยนต์	เนื่องจากเรา
เป็นผู้เชี่ยวชาญในการผลิตชิ้นส่วนยานยนต	์ มีความพร้อม
เรื่องบุคลากร	 การออกแบบ	 เครื่องจักร	 และเทคโนโลยี
การผลิต	

Q 	 การผลติสนิค้าภายใต้แบรนด์	MASSIIMO	คณุ 
	 วุฒิชัย	มีอะไรเป็นแรงบันดาลใจ	?

A  อุตสาหกรรมยานยนต์ในแต่ปีจะมี	 Curve	 ขาขึ้น
ขาลง	 ซึ่งเป็นปัญหาของโรงงานท่ีรับผลิต	 OEM	 คือ 
คดิไม่ได้	เราท�าตามออเดอร์ของลกูค้า	เราไม่สามารถกระตุน้
ยอดขายเองได	้ในส่วนอุตสาหกรรมไฟฟ้าก็จะโดนกดราคา
ลงมาทุกปี	 ดังนั้นเราต้องการปิดช่องว่างหรือส่วนต่าง 
จึงคิดสร้างผลิตสินค้าสร้างแบรนด์ของตนเอง	 ท�าให้เรา
สามารถเปิดตลาดส่งออกไปยงัต่างประเทศ	 และตลาดภายใน
ประเทศได้	 อีกเหตุผลหนึ่งที่เป็นแรงบันดาลใจให้เราคือ	
ในท้องตลาดยังไม่มีอุปกรณ์ตกแต่งรถยนต์ที่เป็นงาน 
Injection	คุณภาพสูง	ท�าให้ผู้บริโภคไม่มีทางเลือกมากนัก	
เราจึงอยากเป็นแบรนด์อุปกรณ์ตกแต่งรถยนต์สัญชาติไทย
รายแรกที่ส่งมอบงานคุณภาพเทียบเท่า	 OEM	 สู่มือลูกค้า		
ซึ่งขณะนี้ เราเริ่มผลิตชิ้นส ่วนอุปกรณ์ตกแต่งรถยนต์
จ�าหน่ายแล้ว
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Q 	 ปัญหาที่ควรแก้ไขในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ 
	 คืออะไร	และการช่วยเหลือสนับสนุนขอภาครัฐ 
	 ในด้านใดบ้าง	?

A  การช่วยเหลือเรื่องภาษีการน�าเข้าวัตถุดิบ	 ระบบ
ซอฟแวร์โปรแกรมที่ใช้ในการออกแบบ	 และเรื่องบุคลากร
ด้านการออกแบบแม่พิมพ์ที่ยังไม่เพียงพอ	 ซึ่งนักศึกษาที่
เรยีนยงัใช้โปรแกรมเครือ่งจักรรุน่เก่ากว่าทีภ่าคอตุสาหกรรม
หรอืโรงงานใช้	และการเสียเวลาเรยีนวชิาพืน้ฐานบางอย่างที่
ไม่ได้ใช้ในการท�างานจรงิ	 น่าจะมกีารปรบัหลกัสตูรการเรยีน
ให้ทันสมัยและตรงความต้องการของโรงงาน	 เทียบกับใน
ต่างประเทศนกัศกึษาทีจ่บออกมาสามารถลงมอืท�าแม่พมิพ์
ได้เลย	ส่ิงทีอ่ยากให้ปรบัปรงุเร่งด่วนคือ	การเรียนการสอนเน้น
การปฏิบัติงานจริง	 และเร่ืองของโปรแกรมระบบซอฟแวร์
รฐับาลน่าจะตดิต่อขอความร่วมกบับรษิทัผูพ้ฒันาโปรแกรม
ซอฟแวร์ต่างๆ	 ให้น�ามาสอนเด็กในสถานศึกษา	หรือให้มี
ราคาถูกลง	 และในเรื่องของอุตสาหกรรม	 4.0	 ระบบ 
ออโตเมชั่นที่รัฐบาลประชาสัมพันธ์เราจะเห็นภาพเพียงแค่
หุ่นยนต์	 และเครื่องจักร	 ซึ่งเป็นเพียงส่วนหนึ่งเท่านั้น	 ถ้า 
ผู้ประกอบการมีเงินลงทุนก็สามารถซื้อมาใช้ได้	 แต่ในส่วน
ซอฟแวร์คนออกแบบระบบหรือพัฒนาระบบยังไม่ค่อยมี		
ซึ่งเป็นส่วนที่ส�าคัญที่ควรส่งเสริมให้มีผู ้พัฒนาซอฟแวร์
คนไทย	 และส่งเสรมิการเปิดตลาดของอตุสาหกรรมแม่พมิพ์	
มีการไป	Roadshow	ต่างประเทศ	หรือส่งออกแม่พิมพ์ไป
ยังตลาด	 AEC	 เพราะเราเสียตลาดแม่พิมพ์ให้เกาหลีและ
ไต้หวนัไปมาก	เพราะเขาไปเปิดโรงงานทีม่าเลเซยี	เวยีดนาม	
อินโดนีเซีย	

Q 	 สิง่ท่ีอยากฝากถึงผู้ประกอบการในอตุสาหกรรม 
	 แม่พิมพ์	?

A  ผมอยากให้ความมั่นใจกับเพื่อนๆ	 ร่วมวงการ	 ว่า
แม่พิมพ์ของไทยไม่แพ้ใคร	 เรามีความภูมิใจในทักษะฝีมือ
คนไทย	ส่วนปัญหาเรื่องขาดแคลนแรงงาน	หรือปัญหาการ	
Turn	over	ของพนักงานสูง	อยากให้มองในแง่ดี	มองภาพ
ว่าเราช่วยกนัสร้างคนในอตุสาหกรรมแม่พมิพ์ไทย	 สร้างช่าง
แม่พิมพ์	อย่างน้อยประเทศไทยก็ได้ประโยชน์
 
	 อยากให้ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย
ต้องกล้าที่จะเดินออกสู่ตลาดต่างประเทศ	 เราต้องมั่นใจใน
คุณภาพสินค้า		มีความตั้งใจผลิตพัฒนาทีมงานของเราให้ดี
ทีส่ดุ	สดุท้ายขอเป็นก�าลงัใจให้ทกุท่านอดทนมุง่มัน่และพฒันา
ตนเองต่อไป		

44/2 Moo 8, Pong, Banglamung, Chonburi, 20150, Thailand.
44/2 หมู่ 8 ต�ำบลโป่ง อ�ำเภอบำงละมุง จังหวัดชลบุรี 20150
Tel : 66 (0) 38 227 301-2
Fax : 66 (0) 38 227 326

บริษัท สุภาวุฒิ อินดัสทรี จ�ากัด 
SUPAVUT INDUSTRY CO., LTD.

www.supavut.com

Leading the way in 
quality plastic 
manufacturing
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good LIFE

เชื่อว่าหลายคนชอบใช้ “Deadline” เป็นพลังขับเคลื่อนใน

การท�างานให้เสร็จ แต่กว่าจะท�างานเสร็จแต่ละทีก็เล่นท�าเอาหายใจ

ไม่ทั่วท้อง ไหนยังกลัวว่าจะท�างานพลาดอีกต่างหาก เพ่ือให้การ

ท�างานไม่เครียดจนเกินไป เราลองมาดูเคล็ดลับในการบริหารเวลา

แบบมือโปร ที่น่าจะขอยืมมาปรับใช้ในชีวิตประจ�าวันกัน 

1.	 เวลา รู้ ไว้ว่าเราทุกคนน้ันมีเวลาเท่ากันหมด นั่นคือ 

168 ชั่วโมงต่อสัปดาห์ ไม่มีใครมีเวลาไปมากกว่ากัน แต่วิธีการที่

แต่ละคนใช้เวลาที่มีต่างหาก ที่จะท�าให้เราแตกต่างจากคนอื่น

2.	ก�าหนดเส้นตายส�าหรับโครงการ วิธีการนี้จะ

ช่วยได้โดยเฉพาะคนที่ชอบผัดวันประกันพรุ่ง หลีกเลี่ยงการท�างาน 

แล้วเร่งเอาในนาทีสุดท้าย

3.	สนใจเรื่องที่ส�าคัญ รู้ความแตกต่างระหว่างสิ่งที่

เร่งด่วนกับสิ่งท่ีส�าคัญ เราทุกคนมีส่ิงเร่งด่วนท่ีต้องท�ากันทั้งนั้น 

แต่ต้องถามตัวเองอยู่เสมอว่าส่ิงน้ันส�าคัญแค่ไหน ความสามารถ

ในการแยกแยะระหว่างความเร่งด่วนและความส�าคัญนั้นจ�าเป็น

อย่างมากต่อความส�าเร็จ การให้ความสนใจกับสิ่งที่ส�าคัญคือ

ทางที่ดีที่สุด

4.	จดบันทึก พยายามจดบันทึกว่าในช่วงหนึ่งอาทิตย์

เราใช้เวลาอย่างไรบ้าง ท�าบันทึกเวลาและเขียนทุกๆ อย่างลงไป 

เราอาจจะประหลาดใจที่ได้เห็นว่าตัวเองใช้เวลาตั้งมากมายไปกับ

อะไรบ้าง ถ้าเราไม่วิเคราะห์การใช้เวลา เราก็จะไม่สามารถจัดการ

มันได้ดีขึ้น

5.	วางแผนวัน เวลาที่ดีที่สุดส�าหรับการวางแผนก็คือ

ช่วงเยน็ก่อนเริม่ต้นวนัใหม่ เมือ่ท�าแบบนีเ้รากจ็ะรูว่้าตวัเองต้องสนใจ

เรือ่งอะไรในวนัพรุง่นีบ้้าง เราสามารถเอาเทคนคินี้ไปใช้กบัการเลอืก

เสื้อผ้าได้เช่นกัน พอคิดได้ว่าพรุ่งนี้จะใส่อะไรดี ก็จับมาแขวนไว้

หน้าตู้เลย ตอนเช้าจะได้ไม่ต้องมานั่งเสียเวลาคิดอีก

6.	วางแผนสัปดาห์ ถึงแม้ว่าเราจะต้องท�างานช่วง 

สุดสัปดาห์ แต่ก็ควรจะสละเวลาไม่กี่นาทีในวันเสาร์หรือวันอาทิตย์ 

เพื่อวางแผนประจ�าสัปดาห์ การมีแผนของทั้งสัปดาห์อยู่ในมือก่อน

ที่จะเริ่มท�างานในวันจันทร์ มีประโยชน์ตรงที่เราจะมีเป้าหมายให้

ท�างานส�าเร็จ แม้ว่าจะมีเรื่องฉุกเฉินแทรกเข้ามา

7.	กฎ	 70/30 คือการจัดตารางเวลาเอาไว้เพียงแค่ 

70 เปอร์เซ็นต์ของวันเท่านั้น อีก 30 เปอร์เซ็นต์ เหลือเวลาไว้

ส�าหรับงานที่ไม่ได้วางแผนล่วงหน้า เร่ืองเร่งด่วน หรือเรื่องฉุกเฉิน 

อื่นๆ บ้าง จะได้ไม่รู้สึกเครียด หรือกดดันจนเกินไป

8.	 ไม่ท�างานตามอารมณ ์อย่ารอให้ตัวเองอารมณ์ดี

ก่อนแล้วค่อยลงมือท�างานส�าคัญ เพราะกว่าจะถึงเวลานั้นเรา

จวนเจียนจะพลาดขีดเส้นตาย ในการส่งงานไปเลยก็ได้

9.	ให้รางวัลตัวเอง เมื่อท�างานส�าคัญเสร็จ 1 ชิ้น

ลองให้รางวัลตัวเองบ้าง เช่น ออกไปกินมื้อเที่ยงข้างนอก ออกจาก

ที่ท�างานเร็วขึ้นสักหน่อย หรือนัดเจอกับเพื่อนสนิท

10.	 ลองปลีกตัว ด้วยการท�างานที่บ้าน ห้องประชุมที่

ไม่ค่อยมีคนใช้ หรือสถานที่ไหนก็ได้ที่ไม่ต้องเจอกับผู้คนมากมาย 

ในขณะที่เราต้องการให้ความสนใจเต็มที่กับงานที่อยู ่ตรงหน้า 

จากงานบางอย่างที่อาจใช้เวลาวันสองวันในการท�า เราอาจจะท�า

เสร็จได้ภายในเวลาครึ่งวันเมื่อเอามาท�าที่บ้าน

ด้วยหลักง่ายๆ 10 ข้อ
บริหารเวลาแบบมือโปร

ที่มาข้อมูลจากเว็บไซด์ : www.goodlifeupdate.com

ขอบคุณข้อมูลจาก : ยินดีด้วยครับคุณได้เลื่อนเป็นหัวหน้าแล้ว 

ส�านักพิมพ์อมรินทร์
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โดย  อำ�น�จ แก้วส�มัคคี

ในสมยัเดก็ๆ วชิาพละศึกษาทีต้่องลงไปเรยีนภาคสนาม
จรงิ ก่อนอืน่คุณครกูจ็ะให้บรหิารอบอุน่ร่างกายก่อน หนึง่ใน
ท่าบริหารร่างกายนั้นก็จะมีท่าเอามือเท้าเอวแล้วหมุนคอ
โดยรอบหลายๆ รอบทั้งแบบหมุนตามเข็มนาฬิกา กับหมุน
ทวนเข็มนาฬิกา แต่ด้วยที่เป็นวัยเด็กที่ก�าลังเจริญเติบโต 
ซึ่งร่างกายฟื้นฟูด้วยตัวเองได้เร็วแล้วก็เรียนเพียงสัปดาห์
ละครั้งเท่านั้น จึงไม่รู้สึกปวดคอจากท่าบริหารร่างกายที่
ผิดนี้ เหตุที่ผมเพิ่งมารู้ว่าผิดวิธีเพราะว่าเมื่อกลับมาเริ่ม
ออกก�าลังกายแล้วก็มีการบริหารร่างกายด้วยท่าหมุนคอนี้
แต่ยิ่งนานวันเข้ากลับยิ่งปวดคอมากขึ้นเรื่อยๆ ซึ่งต่างจาก
กล้ามเนื้อที่จุดอ่ืนที่จะหายจากอาการปวดที่เกิดขึ้นในช่วง
วันแรกๆ ที่ออกก�าลังกาย จึงได้หาข้อมูลแล้วก็พบข้อมูล
จากนายแพทย์ส�าเริง เนติ (คลิปของรายการ “ชิดหมอ” 
ที่เผยแพร่อยู่ในเว็บไซต์ youtube) ว่าในทางการแพทย์
แล้วไม่ควรบริหารร่างกายด้วยวิธีนี้ เพราะไม่เช่นนั้นจะเป็น
สาเหตุท�าให้เกิดอาการปวดคอ เนื่องจากกระดูกคอเสื่อม
หรือหมอนรองกระดูกเสื่อมได้ ผมจึงเลิกใช้ท่านี้จากนั้น
อาการปวดคอก็ค่อยๆ หายจนเป็นปรกติ ซึ่งผมก็ไม่รู้ว่า
ในปัจจบุนันีค้ณุครพูละได้ให้ข้อมลูเหล่านีก้บัลกูศษิย์หรอืไม่
หรอืเปลีย่นไปใช้วธิกีารบรหิารร่างกายโดยใช้มอืดนัต้านกบั
ศรีษะทางด้านหน้า-หลงั-ซ้าย-ขวาสลบักนัไปแทนหรอืเปล่า?

ที่เกริ่นมาแล้วนี้ก็เพราะว่าอยากให้การผลิตบัณฑิต
สอดคล้องกับความต้องการของผู้ประกอบการ โดยเฉพาะ
อย่างยิ่งในสาขาวิชาเฉพาะทางต่างๆ ที่ไม่ใช่สาขาทั่วไป 
โดยเมื่อเข้าไปท�างานแล้วเพียงแต่ปรับตัวเพียงเล็กน้อยก็

สามารถท�างานได้เลย ท้ังน้ีเป็นการป้อนข้อมูลกลับจาก
เสียงสะท้อนของเหล่าผู้ประกอบการต่างๆ แต่ก็ดูเหมือน
ผูผ้ลติบณัฑติจะไม่ได้ยนิ และนอกจากนีก้ไ็ม่อยากให้วธิกีาร
ท่ีไม่ถูกต้องใดๆ ถูกถ่ายทอดจากคุณครูหรืออาจารย์ไปยัง
ลูกศิษย์ ซึ่งจะต้องน�าความรู้ไปใช้ในการประกอบวิชาชีพ
ในอนาคต

เช่นเดียวกันกับการวางแผน และควบคุมการผลิต
แม ่พิมพ์ที่ผมมีประสบการณ์ตรงเนื่องจากได้มีโอกาส
ถ่ายทอดความรู้อย่างเป็นทางการในระดับอุดมศึกษา (แต่
ส่วนใหญ่จะเป็นการถ่ายทอดอย่างไม่เป็นทางการให้กับ 
ผู้ใต้บังคับบัญชาท่ีท�างานร่วมกันในโรงงานอุตสาหกรรม)
โดยบังเอิญ เพราะเดิมไม่ทราบว่าจะได้สอนวิชาอะไรบ้าง
เพียงแต่ทราบข้อมูลของคุณสมบัติที่ต้องการในต�าแหน่งน้ี
ซึ่งอดีตผู้ใต้บังคับบัญชาคนหน่ึงส่งมาให้ (เพราะคิดว่าผม
น่าจะเหมาะกับการท�างานลักษณะนี้อยู่) ก็คือต้องมีความรู้
ด้านแม่พิมพ์กับภาษาญี่ปุ่นด้วย แต่ด้วยมีการให้ไปพบใน
วนัศกุร์แล้วเริม่สอนในสปัดาห์ถดัไปเลย ในวชิาการวางแผน 
และควบคมุการผลติ (Production Planning and Control 
ซึ่งในอดีตน้ันเป็นวิชาบังคับท่ีใครจะยื่นขอใบประกอบ
วิชาชีพในสาขา “วิศวกรรมอุตสาหการ” ได้จะต้องสอบได้
เกรดของวิชาบังคับนี้เป็นเกรด “C” ขึ้นไป ซึ่งตอนที่เรียน
อยู่นั้นอาจารย์ก็ตัดเกรดตั้งแต่เกรด “A” จนถึงเกรด “F” 
ตามเส้นโค้งปรกติหรือนอร์มอลเคิร์ฟทางสถิติเลย) ดังนั้น 
อาจารย์ของหน่วยงานนั้นก็เลยคิดจะช่วยผมโดยให้ไฟล์
ส�าหรบัการสอนวชิานีท้ีส่ร้างด้วยโปรแกรม “Powerpoint” 

การเพิ่มประสิทธิภาพและ 
พัฒนางานด้านแม่พิมพ์

Productivity Improvement in Mold & Die Operations, 金型作業における生産性向上

ตอนที่

1
การวางแผน และควบคุมการผลิตแม่พิมพ์

(Effectiveness of Mold & Die production planning and control)

ให้มีประสิทธิผล
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ของบรษิทัไมโครซอฟท์กับไฟล์เนือ้หาทีเ่ก่ียวกบัการวางแผน 
และควบคุมการผลิตแม่พิมพ์ (เพื่อจะได้ต่อเน่ืองกับเทอม
ถัดไปที่จะมีการสอนวิชาเทคโนโลยีแม่พิมพ์) แต่ผมได้
ปฏิเสธไป แล้วขอเตรียมการสอนด้วยความเข้าใจจาก
ทฤษฎีผนวกกับประสบการณ์จริงที่ท�างานเกี่ยวกับแม่พิมพ์
มาโดยตลอดเอง อย่างไรก็ตามขณะที่เขาเปิดไฟล์เนื้อหาที่
เครื่องคอมพิวเตอร์ของเขาให้ผมดู พอผมอ่านไปก็พบว่า
เนื้อหาที่เขียนมานี้ไม่น่าจะถูกต้อง แล้วก็แตกต่างกันกับ
การปฏบิตังิานจรงิในภาคอตุสาหกรรม คล้ายๆ กบัว่าผูเ้ขยีน
น่าจะน�าวิธีการของการวางแผน และควบคุมแบบการผลิต
จ�านวนมาก (Mass Production หรือ High Volume 
Production) ซึ่งมีมาตรฐานของล�าดับการผลิตเรียงล�าดับ
ต่อเนือ่งกนัไปเหมอืนๆ กนัทกุหน่วยผลติภณัฑ์มาเขยีนเป็น 
การวางแผน และควบคุมการผลิตแม่พิมพ์ ทั้งๆ ที่การผลิต
แม่พิมพ์นั้นมีรูปแบบที่แตกต่างจากการผลิตจ�านวนมาก
อย่างสิ้นเชิง เพราะว่าแม่พิมพ์นั้นจะเป็นการผลิตตามสั่ง 
(Job Shop Production) ที่แต่ละแม่พิมพ์จะไม่เหมือนกัน
แล้ว (รวมทั้งชิ้นส่วนภายในแม่พิมพ์ด้วย) ก็ผลิตขึ้นเพียง
หนึ่งเดียวเท่านั้น แล้วก็แต่ละแม่พิมพ์กับแต่ละชิ้นส่วน
ของแม่พิมพ์จะมีล�าดับการผลิตที่เป็นอิสระต่อกัน ไม่ต้อง
เรียงล�าดับเหมือนกันทั้งหมดทุกชิ้น แล้วก็มีรายละเอียด
ของการผลิตเป็นหนึ่งเดียวเฉพาะ (Unique) เท่านั้น แม้ว่า
จะถกูแปรรปูด้วยเครือ่งจกัรและกระบวนการผลติเหมอืนๆ 
กันก็ตาม นอกจากนี้ในบางชิ้นส่วนก็สามารถยืดหยุ่นสลับ
ล�าดับของกระบวนการที่ใช้ในการผลิตได้ ในขณะที่การ
ผลิตจ�านวนมากนั้น จะเป็นการผลิตผลิตภัณฑ์ที่เหมือนกัน
เป็นจ�านวนมากๆ และพอผมถามกลบัไปยงัอาจารย์ท่านนัน้
เขาก็ตอบผมไม่ได้ ซึ่งในตอนนั้นผมก็สงสัยว่าท�าไมเขา
ตอบผมไม่ได้แต่ผมก็มาทราบในภายหลังว่าเขาไม่ได้
ส�าเร็จการศึกษาในสาขาวิศวกรรมอุตสาหการ แต่ส�าเร็จ
การศึกษาครุศาสตร์อุตสาหกรรมสาขาเครื่องกลที่เน้นหนัก
ไปคนละด้านกับสาขาอุตสาหการ และไฟล์น�าเสนอที่สร้าง
ขึ้นด้วยโปรแกรม “Powerpoint” ที่เขามีอยู่นั้นก็ขอมา
จากอาจารย์ที่เขาไปเรียนปรับพื้นฐานในวิชาการวางแผน 
และควบคุมการผลิตนี้มา ซึ่งผมคิดว่าการเรียนคงจะไม่
เข้มงวดนัก เพราะถ้าเข้มงวดก็จะต้องเข้าใจถึงความ
แตกต่างระหว่างการผลิตจ�านวนมากกับการผลิตตามสั่ง 
(การเรียนปรับพื้นฐานระดับอุดมศึกษาในอดีตของสาขาที่

ผมเรียนแห่งท่ีหน่ึงน้ัน หลังสอบเข้าได้ทุกคนจะต้องเรียน
ปรับพื้นวิชาพื้นฐานที่ก�าหนด แล้วถ้าใครสอบไม่ผ่านวิชา
พื้นฐานเหล่านั้น ก็จะถือว่าพ้นสภาพไปเลยไม่มีโอกาสได้
เข้ามาเรียนต่อ ส่วนแห่งที่สองนั้นการเรียนปรับพ้ืนฐานมี
ท้ังให้พ้นสภาพส�าหรับวิชาในเทอมแรก กับให้เรียนซ�้าได้
ส�าหรับวิชาปรับพื้นฐานที่เปิดสอนในเทอมต่อๆ มา ซึ่งก็มี
เพื่อนที่ต้องเรียนซ�้าอยู่หลายคน แม้ว่าจะเป็นวิชาที่ไม่มี
เกรดเพียงแต่ระบุว่าผ่าน หรือไม่ผ่านเท่าน้ัน) และใน
สมัยก่อนก็คิดว่าใครที่สอบได้เกรด “A” ในวิชาน้ีแล้วเพ่ิง
ส�าเร็จการศึกษาออกมานั้น หากไปท�างานในส่วนที่ต้อง
ใช้วิชานี้เลยก็เรียกได้ว่า แทบจะไม่ต้องกลับมาเปิดต�ารา
ทบทวนอีกก็สามารถท�างานได้ ส่วนหนึ่งในอดีตนั้นสถาบัน
การศึกษาอาจจะไม่ได้ด�าเนินการเป็นธุรกิจการศึกษาเช่น
ในปัจจุบันก็ได้

ความแตกต่างระหว่างการผลติตามส่ัง (Job Shop 
Production) กับการผลิตจ�านวนมาก (Mass 
Production หรือ High Volume Production)

การออกแบบ-ผลิตแม่พิมพ์จะเป็นการผลิตตามสั่ง
(Job Shop Production) ซึ่งมีความแตกต่างกันอย่าง 
สิน้เชงิเมือ่เทยีบกบัการผลติในลกัษณะการผลติจ�านวนมาก 
(Mass Production หรือ High Volume Production) 
ทั้งการวางแผน และควบคุมการผลิต ยกตัวอย่างของความ
แตกต่างนี้ เช่น การพยากรณ์ปริมาณการผลิตผลิตภัณฑ์ 
“A” ที่มีการผลิตแบบผลิตจ�านวนมากนี้ เราสามารถที่จะ
แยกชิ้นส่วนประกอบต่างๆ ทั้งหมดออกมาเป็นรายการ
ของวัสดุ (parts list หรือ Bill Of Material หรือ BOM) 
จากรายการชิ้นส่วนประกอบที่ได้รับจากลูกค้ารายนั้นๆ ได้ 
ประกอบเข้ากบัแผนพยากรณ์ปรมิาณการสัง่ซือ้ทีไ่ด้รบัจาก
ลูกค้าได้ล่วงหน้า ท�าให้สามารถน�าค่าพยากรณ์ดังกล่าว
มาพิจารณาร่วมกับสถิติการผลิตแล้วส่งมอบจริงในอดีต
มาเทียบกับแผนพยากรณ์แล้วปรับละเอียด น�าค่าที่แม่นย�า
กว่าไปใช้ให้เกิดประสิทธิภาพอีกครั้งหนึ่ง เราก็จะสามารถ
เตรียมการสั่งซื้อวัสดุส�าหรับใช้ในการผลิตล่วงหน้าด้วย
ความแม่นย�าแล้วมีสต๊อกวัสดุเผื่อความปลอดภัยที่ดีกว่าได้ 
โดยการผลิตผลิตภัณฑ์ “A” ก็จะมีรูปแบบการไหลของ
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ขัน้ตอนการผลติทีม่คีวามเป็นมาตรฐาน (standardization) 
แบบเดยีวกนัเท่านัน้ในทกุๆ ชิน้ ซึง่จะแตกต่างจากการผลติ
แม่พิมพ์ “B” ซึ่งถือว่าแม่พิมพ์เป็นตัวผลิตภัณฑ์ที่ลูกค้า
ต้องการนั้น จะผลิตแม่พิมพ์ขึ้นมาเพียงหนึ่งเดียวเฉพาะ 
ซ่ึงรวมไปถงึชิน้ส่วนต่างๆ ทีจ่ะประกอบเป็นแม่พมิพ์ลกูนัน้ๆ 
ก็จะมีลักษณะเฉพาะที่แตกต่างกัน ทั้งรายละเอียดและ
กระบวนการผลิตที่จะใช้โดยเฉพาะอย่างยิ่งช้ินส่วนที่จะ
ท�าให้เกิดเป็นรูปร่างของชิ้นงาน หรือผลิตภัณฑ์ของลูกค้า
ที่จะผลิตเป็นจ�านวนมากออกมาด้วยแม่พิมพ์นั้น รวมทั้ง
ชิน้ส่วนต่างๆ ของแม่พมิพ์กม็กัจะผลติออกมาเพยีงช้ินเดยีว
หรอืตามจ�านวนทีแ่ม่พมิพ์ลกูนัน้ๆ ต้องการใช้เท่านัน้ เนือ่งจาก
ชิน้ส่วนของแม่พมิพ์ชดุหนึง่ๆ กม็กัจะไม่สามารถน�าไปใช้กบั
แม่พิมพ์ชุดอื่นๆ ได้ โดยแต่ละชิ้นส่วนของแม่พิมพ์ก็จะมี
การไหลของการผลิตเป็นแบบชิ้นเดียว (one-piece-flow 
หรือ one piece manufacturing) เคลื่อนย้ายไปยัง
เครื่องจักรกล หรืออุปกรณ์ส�าหรับการผลิต หรือตัดเฉือน-
ขึ้นรูปร่างภายในโรงงานโดยมีการไหลกับรายละเอียดใน
การตัดเฉือน-ขึ้นรูปที่ไม่ซ�้ากันกับชิ้นส่วนอื่นๆ แล้วผู้ผลิต
ชิ้นงานก็จะใช้แม่พิมพ์นั้นเป็นเครื่องมือส�าหรับใช้ผลิต
ชิ้นงานตามแต่ละรูปร่างใดๆ ที่ลูกค้าต้องการในลักษณะท่ี
เป็นการผลิตจ�านวนมาก และการพยากรณ์ในการสั่งผลิต
หรอืสัง่ซือ้แม่พมิพ์จากลกูค้านัน้กจ็ะมคีวามแม่นย�าน้อยกว่า
การสั่งซื้อในการผลิตจ�านวนมาก (จากประสบการณ์พบว่า
แม้แต่บริษัทในเครือสัญชาติเดียวกัน ตั้งอยู่ตรงกันข้ามกัน
ด้วยซ�้าในส่วนบริษัทที่เป็นโรงงานรับผลิตแม่พิมพ์นั้นก็ยัง
ไม่มงีานจากบรษิทัในเครอืป้อนให้ แต่กลบัไปสัง่ท�าแม่พมิพ์
จากซัพพลายเออร์รายอื่นแทน จนท้ายที่สุดได้ทราบข่าวว่า
บริษัทรับผลิตแม่พิมพ์ดังกล่าวได้ปิดตัวไป รวมทั้งบริษัทที่
มีความสามารถในระดับดีแต่ไม่อยู่ในเครือข่ายการผลิต
หรือหางานไม่ได้ก็จะไม่มีค�าสั่งผลิตจากลูกค้าเข้ามาด้วย
เหมือนกัน หรือแม้กระทั่งบริษัทที่จ้างชาวต่างชาติเข้าไป
ท�างาน แต่ถ้าการวางแผน และควบคุมการผลิตไม่ดีแล้ว
ส่งผลให้ไม่สามารถส่งมอบชิ้นงานตัวอย่าง หรือแม่พิมพ์ได้
ตรงตามก�าหนดส่งมอบ ไม่พยายามท�าตามทีใ่ห้ค�าสญัญาไว้ 
กจ็ะท�าให้ลกูค้าปฏเิสธทีจ่ะท�าธรุกจิด้วยเช่นเดยีวกนั ดงันัน้
การพยากรณ์การสั่งซื้อแม่พิมพ์จากลูกค้าจึงเป็นเรื่องท่ี
คาดการณ์ได้ยากกว่า)

นอกจากน้ีในการผลิตแม่พิมพ์ก็มักจะมีการออกแบบ
แก้ไขเปลี่ยนแปลงอยู่เป็นระยะ แม้กระทั่งอยู่ในระหว่าง
การออกแบบแม่พิมพ์ ระหว่างการผลิตแม่พิมพ์ และหรือ
แม้แต่ผลิตแม่พิมพ์เสร็จสิ้นไปแล้วก็ยังมีการร้องขอให้
ด�าเนินการออกแบบดัดแปลงแก้ไข (modification หรือ 
remodeling) แม่พิมพ์ตามแบบผลิตภัณฑ์ของลูกค้าที่มี
การทบทวนแล้วเปลี่ยนแปลงการออกแบบ (change of 
design หรือ engineering change) รูปร่าง-รูปทรงของ
ผลิตภัณฑ์หรือช้ินงานไปโดยท่ีลูกค้าเป็นผู ้ยินยอมเสีย
ค่าใช้จ่ายน้ีเพิ่มให้กับผู้ผลิตแม่พิมพ์ด้วยก็มี และที่ส�าคัญ
ในขณะท่ีได้รับการยืนยันค�าสั่งซื้อจากลูกค้านั้นตัวผู้รับจ้าง
ผลิตแม่พิมพ์ก็ยังไม่ทราบแน่ชัดว่าในแต่ละแม่พิมพ์นั้น
จะต้องใช้ช้ินส่วนมาตรฐาน หรือจะต้องใช้ชิ้นส่วนเฉพาะ
ที่ต้องท�าข้ึนมาใช้ตามรูปร่างที่ต้องการส�าหรับแม่พิมพ์
ลูกนั้นๆ ว่าเป็นอย่างไร (จะซึ่งต่างกันกับ “การผลิตจ�านวน
มาก” ทีจ่ะรูข้้อมลูนีล่้วงหน้าจากใบรายการวสัดสุ�าหรบัผลติ
เป็นผลติภณัฑ์นัน้ๆ) จนกว่าจะได้เริม่มกีารออกแบบแม่พมิพ์
ไปบางส่วนแล้วจึงจะเริ่มทราบ แล้วทยอยท�าการส่ังซ้ือ
ช้ินส่วนหรือปัจจัยการผลิตอ่ืนๆ ไปได้บางส่วนในระหว่าง
กระบวนการออกแบบ (โดยเฉพาะอย่างยิ่งส่วนที่ไม่ใช่ 
ชิ้นส่วนมาตรฐาน แล้วก็ไม่มีสต๊อกไว้พร้อมส่งมอบได้ทันที 
รวมทั้งซัพพลายเออร์ของผู้ผลิตแม่พิมพ์ก็จะต้องเริ่มผลิต
ตามสัง่อกีทอดหนึง่เช่นกนั ยกตวัอย่างเช่น ชุดโครงแม่พมิพ์
ปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปที่เรียกทับศัพท์ว่า “ดายเซ็ต” หรือ 
ชุดโครงแม่พิมพ์ฉีดข้ึนรูปพลาสติกท่ีเรียกทับศัพท์ว ่า 
“โมลด์เบส” เป็นต้น) และหลังจากนั้นจึงจะสามารถสั่งซื้อ
ได้ครบทุกรายการซึง่รวมไปถึงช้ินส่วนเฉพาะซึง่ไม่ใช่ชิน้ส่วน
มาตรฐานที่จะต้องเริ่มด�าเนินการผลิตภายในโรงงานหรือ
องค์กร (in-house manufacturing) ของผู้ผลิตแม่พิมพ์
เองนั้น จะกระท�าได้ก็ต่อเมื่อได้ผ่านการออกแบบแม่พิมพ์
เสร็จสิ้นไปแล้วเท่านั้น ดังนั้นจะเห็นได้ว่าการเตรียมการ
ส่ังซ้ือวัสดุส�าหรับใช้ในการผลิตแม่พิมพ์นั้นไม่สามารถ
พยากรณ์หรือจัดซื้อ-จัดหาส�ารองเอาไว้ล่วงหน้าได้ง่ายๆ
เหมือนกับการผลิตจ�านวนมาก (ดังนั้น ในทางปฏิบัติที่มี
ประสิทธิผลในการจัดซื้อ-จัดหาน้ันจะต้องท�าด้วยความ
รวดเร็วในการขอใบเสนอราคาแล้วก็รีบยืนยันค�าส่ังซ้ือ
ปัจจัยการผลิตต่างๆ ในการผลิตแม่พิมพ์นั้นๆ เพื่อให้คู่ค้า
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ส่งมอบได้อย่าง “ทันเวลาพอดี” ซึ่งวิธีที่ใช้ในการปฏิบัติ
งานจริงคือ ได้ปรึกษาหารือแล้วตกลงร่วมกับกับผู้บริหาร
กับผู้เกี่ยวข้องภายในโรงงาน และซัพพลายเออร์ภายนอก 
โดยจะใช้วธิกีารขอใบเสนอราคาจากซพัพลายเออร์แล้วเสนอ
ให้ผู้บริหารสูงสุดของฝ่ายเซ็นอนุมัติเบื้องต้นเพื่อใช้ในการ
ยืนยันการสั่งซื้อสิ่งของนั้นๆ ในทันที เพื่อให้ซัพพลายเออร์
สามารถส่งมอบสิ่งของได้รวดเร็วตามที่ก�าหนดไว้ใน 
ใบเสนอราคานัน้ และหลงัจากนัน้เจ้าหน้าทีจ่ากฝ่ายทีข่อซือ้
ก็จะประสานงานกับเจ้าหน้าที่ฝ่ายจัดซื้อ-จัดหาของบริษัท
เพื่อให้ประสานงานแจ้งเฉพาะหมายเลขใบสั่งซื้ออย่างเป็น
ทางการในนามของบริษัทไปยังซัพพลายเออร์รายนั้นๆ 
ต่อไป ก็จะท�าให้ฝ่ายซัพพลายเออร์สามารถด�าเนินการจัด
เตรียมเอกสารแล้วผลิตหรือเตรียมสิ่งของนั้นๆ ให้ได้โดย
ทนัทแีล้วหลงัจากนัน้จงึค่อยย้อนกลบัมาออกเอกสารขอซือ้
อย่างเป็นทางการของฝ่ายเพื่อส่งให้กับเจ้าหน้าท่ีฝ่าย
จัดซื้อ-จัดหาของบริษัท เพื่อออกใบสั่งซื้ออย่างเป็นทางการ
ของบริษัท แล้วเสนอให้ผู้บริหารสูงสุดเซ็นอนุมัติ จากนั้น
ก็ส่งไปให้ซัพพลายเออร์ในภายหลัง วิธีการเช่นนี้ก็เป็นการ
จดัเรยีงล�าดบังานหรอืขัน้ตอนของกจิกรรมในการสัง่ซือ้ใหม่ 
ซึ่งเป ็นวิธีการทางด้านวิศวกรรมอุตสาหการเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการท�างาน ท�าให้ลดต้นทุนการสต๊อกของ
คงคลังที่ไม่จ�าเป็นลงได้ อย่างไรก็ตามก็ยังพบเห็นว่าบาง
องค์กรยังไม่ได้ให้ความส�าคัญในเรื่องนี้ เพราะพบว่าบริษัท
ผลิตแม่พิมพ์ที่ผมเคยให้ค�าแนะน�าไปนั้น ผู้จัดการฝ่ายก็ยัง
ไม่ทราบเลยว่าชิ้นส่วนมาตรฐานของแม่พิมพ์เป็นจ�านวน
มากของบรษิทั “มซิมุ”ิ ทีส่ามารถยนืยนัการสัง่ซือ้วนันีแ้ล้ว
สามารถส่งมอบให้ได้ภายในวนัรุง่ขึน้ จึงท�าให้เกดิการสัง่ซือ้
สิ่งของต่างๆ ในลักษณะนี้เป็นจ�านวนมาก ท�าให้มีปริมาณ
มากเกินความจ�าเป็น แล้วก็สิ้นเปลืองพื้นที่ในการจัดเก็บ 
นอกจากนี้ยังท�าให้เงินทุนของบริษัทต้องกลายเป็นต้นทุน
จมไปกับการซื้อสิ่งของเหล่านั้นอีกด้วย) แต่จะเตรียมการ
ได้อย่างคร่าวๆ เป็นบางส่วนเท่านั้น ซึ่งส่วนใหญ่จะเป็น
ชิน้ส่วนประกอบมาตรฐานทีส่ามารถใช้ร่วมได้กบัทกุแม่พมิพ์ 
เช่น สกรูที่มีขนาด-ความยาวต่างๆ กัน แกนตัวดันปลด
หรือ อิเจ็กเตอร์พินขนาดกับความยาวต่างๆ กัน ชิ้นส่วน
มาตรฐานของแม่พิมพ์ และวัสดุกลุ่มเหล็กเครื่องมือที่เผื่อ
ขนาดต่างๆ ให้โตเอาไว้ก่อน แผ่นอิเล็กโทรดทองแดงตาม

ความหนาทีจ่�าเป็นต้องใช้งานส�าหรบัใช้ผลติเป็นอเิลก็โทรด
ใช้ในกระบวนการอีดีเอ็มชิ้นส่วนแม่พิมพ์ต่างๆ ซ่ึงอยู่ใน
กลุ่มเป้าหมายที่บริษัทรับผลิตอยู่ เป็นต้น ซึ่งยังไม่รวมถึง
เครื่องมือตัดเฉือน-ดอกกัดที่ มีขนาดกับรูปร่างเฉพาะ
ส�าหรับที่จะใช้ผลิตชิ้นส่วนใดๆ เป็นการเฉพาะที่ต้องสั่งซื้อ
ภายหลังออกแบบชิ้นส่วนกับออกแบบกระบวนการผลิต
เสรจ็สิน้แล้วเท่านัน้ และความแตกต่างทีเ่หน็ได้อย่างชดัเจน
เมื่อเทียบการผลิตแม่พิมพ์ “B” กับการผลิตผลิตภัณฑ์ 
“A” นั่นก็คือ ทุกชิ้นส่วนที่เป็นส่วนประกอบของแม่พิมพ์ 
“B” ทีไ่ม่ใช่ช้ินส่วนมาตรฐาน ซึง่มจี�าหน่ายในเชงิพาณชิย์นัน้
จะมีรูปแบบการไหลของการผลิตในโรงงานผลิตแม่พิมพ์
รวมทั้งรายละเอียดต่างๆ ซึ่งมีรูปแบบที่เป็นหนึ่งเดียว
เฉพาะตามที่ได้ออกแบบชิ้นส่วนแล้วเท่านั้น ซึ่งแทบจะไม่
ซ�้ากันเลย (ยกเว้นในกรณีที่แม่พิมพ์นั้นๆ ลูกค้าได้ระบุให้
ผลิตเป็นแบบที่สามารถน�าไปผลิตชิ้นงานที่เหมือนกันได้
คราวละมากกว่า 1 ชิ้น ในแต่ละรอบวัฏจักรการผลิตไม่ว่า
จะเป็นการปั๊มหรือการฉีดขึ้นรูปแล้วก็อาจจ�าเป็นต้องผลิต
ชิ้นส่วนดังกล่าวของแม่พิมพ์มากกว่า 1 ชิ้น ด้วยขั้นตอน
การผลิตที่เหมือนกัน) นับไปตั้งแต่การออกแบบ การเลือก
ใช้วัสดุส�าหรับผลิตเป็นชิ้นส่วน การเขียนชุดค�าส่ัง หรือ
โปรแกรมส�าหรับการตัดเฉือนชิ้นส่วนนั้นๆ ด้วยเครื่องจักร
ต่างๆ ที่มีการควบคุมเชิงตัวเลขด้วยคอมพิวเตอร์ การ
ก�าหนดกระบวนการกบัขัน้ตอนการผลติช้ินส่วน การเลอืกใช้
เครือ่งมอืตดัเฉอืนทีใ่ช้ส�าหรบัผลติชิน้ส่วน กรรมวธิกีารเพิม่
คุณสมบัติ ช้ินส ่วนในขั้นสุดท ้ายให ้มีความแข็งหรือมี
คณุภาพผวิหรอือืน่ๆ ตามทีล่กูค้าต้องการก่อนทีจ่ะประกอบ
ชิ้นส่วนเข้าไปภายในแม่พิมพ์ เป็นต้น จึงจะเห็นได้ว่าการ
ผลติตามสัง่น้ีกมี็ความซบัซ้อน-ยุง่ยากในการจัดการมากกว่า
การผลิตแบบผลิตเป็นจ�านวนมาก
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การออกแบบและผลิตแม ่พิมพ ์แบบนั้นจะเป ็น
อุตสาหกรรมที่มีความซับซ้อน (complex) แล้ว ต้อง
แข่งขันสูงมาก ซึ่งทุกวันก็ต้องเผชิญกับความสลับซับซ้อน
(perplexed) ในงานที่มีก�าหนดส่งมอบที่เข้มงวด แล้วก็
ยังต้องเผชิญกับการเปลี่ยนแปลงในการออกแบบไปใน
ขณะเดียวกันด้วย ทั้งการร้องขอเปลี่ยนแปลงจากลูกค้าท่ี
พบปัญหาใดๆ ในผลิตภัณฑ์ของตนเองระหว่างนี้ จึงต้องมี
การร้องขอเปลี่ยนแปลงรายละเอียดในตัวผลิตภัณฑ์ท่ี
ต้องใช้แม่พิมพ์นั้นฉีดขึ้นรูปออกมา หรือแม้แต่เป็นการ
เปลีย่นแปลงการออกแบบโครงสร้าง-รายละเอยีดของแม่พมิพ์
ภายในบริษัทผู้รับจ้างผลิตแม่พิมพ์เพื่อแก้ไขปัญหาความ
ผดิพลาดภายในของตนเองด้วย รวมทัง้การผลติช้ินส่วน
ต่างๆ ของแม่พมิพ์กต้็องท�าการผลติด้วยเครือ่งจกัร-อปุกรณ์
ที่มีความแม่นย�าสูงแล้วต้องด�าเนินการด้วยช่างที่มีความ
ช�านาญงาน ซึง่ต้องเคลือ่นทีไ่ปมาระหว่างเครือ่งจกัร-อปุกรณ์
ต่างๆ ในขณะท�างานอยู่ตลอดเวลา

ซึ่งรูปแบบการผลิตเดิมนั้นในโรงงานแม่พิมพ์ก็จะ
ลานตาไปด้วยแบบของชิน้ส่วนแม่พมิพ์ (Die part drawing) 
ในรูปแผ่นกระดาษซึ่งถูกจ่ายเข้าไปในโรงงานผลิตแม่พิมพ์ 
ซึ่งมีทั้งแบบของชิ้นส่วนที่เป็นของแม่พิมพ์ใหม่ ชิ้นส่วน
ของแม่พิมพ์ที่ลูกค้าใช้งานอยู่ ชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่ลูกค้าสั่งให้
ดัดแปลงแก้ไข (modification หรือ remodeling หรือ 
reconstruction) และชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่ลูกค้าส่งแม่พิมพ์
มาให้ซ่อมแก้ไข และแบบของอิเล็กโทรดที่ต้องผลิตขึ้น
ส�าหรับกระบวนการอีดีเอ็มที่จะต้องใช้ในการผลิตชิ้นส่วน
แม่พิมพ์ทั้งหมดที่กล่าวมาแล้ว (ถ้าชิ้นส่วนแม่พิมพ์นั้นมี
ความจ�าเป็นต้องผลิตขึ้นโดยใช้กระบวนการอีดีเอ็มร่วมกับ

กระบวนการอืน่ด้วย) ด้วยธรรมชาตขิองการออกแบบ-ผลติ
แม่พิมพ์ฉีดขึ้นรูปซึ่งโดยปรกติแล้วจะเป็นการผลิตตามสั่ง
ที่ไม่ใช่การผลิตจ�านวนมาก ดังนั้นตัวแม่พิมพ์เองรวมทั้ง
ชิ้นส่วนต่างๆ ของแม่พิมพ์ที่ไม่ใช่ชิ้นส่วนมาตรฐานแล้วมี
จ�าหน่ายในเชิงพาณิชย์นั้นก็มักจะผลิตเพียง 1 ช้ิน หรือ
มากกว่าน้ันเล็กน้อยท้ังน้ีข้ึนอยู่กับจ�านวนท่ีต้องการใช้งาน
ในแม่พมิพ์เท่านัน้ หรอืขึน้อยูก่บัว่าลกูค้าต้องการให้แม่พมิพ์
นั้นได้จ�านวนชิ้นงานที่ฉีดในหนึ่งรอบวัฏจักรเป็นกี่ชิ้น หรือ
กี่แควิตี้ ดังนั้นชิ้นส่วนแม่พิมพ์ฉีดขึ้นรูปก็จะถูกผลิตใน
ปริมาณจ�ากัดตามที่ต้องการส�าหรับใช้กับแม่พิมพ์ลูกหนึ่งๆ
เท่านั้น

การเตรียมอิเล็กโทรดเพื่อน�าไปใช้ในการสปาร์กทาง
ไฟฟ้าหรืออีดีเอ็มเพื่อแปรรูปหรือตัดเฉือนชิ้นส่วนแม่พิมพ์
ด้วยกระบวนการท�าให้เกดิเป็นประกายไฟด้วยเครือ่งสปาร์ก
ทางไฟฟ้าด้วยอิเล็กโทรด หรือเครื่องอีดีเอ็ม (Electrical 
Discharge Machining Machine หรือ EDM Machine 
หรอื Electric Discharge Machine หรอื Die-sinking type 
EDM Machine หรือ Ram type EDM Machine หรือ 
Die-sinker EDM Machine หรือ Sinking Machine หรือ 
Ram Electrical Discharge Machine หรือ Electric 
Discharge Machine) ซึ่งถือเป็นงานที่มีความยุ่งยากแล้ว
ซับซ้อน นอกจากนี้ชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่มีรูปทรง-รูปร่าง
แตกต่างกันก็จะต้องใช้อิเล็กโทรดที่แตกต่างกันเป็นจ�านวน
มากนับหลายสิบชิ้นก็มี ทั้งนี้ขึ้นอยู่กับความซับซ้อนของ
ชิ้นส่วนแม่พิมพ์ดังกล่าว ในขณะเดียวกันล�าดับกับต�าแหน่ง
การสปาร์กนี้โดยรวมแล้วจะมีความแตกต่างกันอีกด้วย

แม่พิมพ์ A 1 2 3 4 5 6

แม่พิมพ์ B 1 2 3 4 5 6

แม่พิมพ์ C 1 2 3 4 5 6

รูปที่ 1 ตัวอย่างล�าดับการผลิตแม่พิมพ์ A B และ C ที่มีการเขียนเอาไว้ในไฟล์เนื้อหาข้างต้นที่กล่าวมาแล้ว  
ซึ่งมีการระบุว่าแม่พิมพ์ A B และ C มีกระบวนการในการผลิตแม่พิมพ์ทั้ง 6 กระบวนการเหมือนกัน
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ถ้าดจูากในรปูที ่1 หากกระบวนการที ่1 คอืกระบวนการ
ออกแบบแม่พิมพ์นั้น จะเห็นได้ว่าการออกแบบแม่พิมพ์
ตามที่ระบุไว้ในไฟล์เนื้อหานี้ก็จะเริ่มออกแบบแม่พิมพ์ A 
เสรจ็แล้วจงึจะเริม่ออกแบบแม่พมิพ์ B แล้วจึงจะมาออกแบบ
แม่พิมพ์ C ถ้าเป็นเช่นนี้อาจสันนิษฐานได้ว่าผู้ออกแบบ
แม่พมิพ์ของโรงงานแม่พมิพ์แห่งนีม้เีพยีงคนเดยีว และหาก
มีกรณีที่ต้องมีการออกแบบแก้ไขแม่พิมพ์ใดๆ หรือมีการ
ออกแบบชิ้นส่วนของแม่พิมพ์อื่นนอกจาก 3 แม่พิมพ์นี้
ตามที่ลูกค้าสั่งท�ามา การออกแบบแม่พิมพ์ทั้ง 3 นี้ก็จะต้อง
มีการหยุดรอแล้วเริ่มงานได้ล่าช้ากว่าที่แสดงในรูป ซึ่งก็มี
ความเป็นไปได้แต่ก็มีความเป็นไปได้น้อยเพราะบริษัทที่
รับผลิตแม่พิมพ์เป็นหลักแล้วก็น่าจะมีผู้ออกแบบแม่พิมพ์
มากกว่าหนึง่คน และการเริม่การออกแบบแม่พมิพ์กไ็ม่ต้อง
หยดุรอเพือ่ออกแบบทลีะแม่พมิพ์เพราะผูอ้อกแบบแต่ละคน
ก็สามารถเริ่มออกแบบไปพร้อมกันได้เลย

จากกระบวนที่ใช้ในการผลิตแม่พิมพ์ตามรูปที่ 1 ซ่ึงดู
จะมน้ีอยกว่าความเป็นจรงิทีม่จี�านวนกระบวนการมากมาย
แล้วก็มีความซับซ้อนในการผลิตแม่พิมพ์มากกว่าน้ี และ
เมื่อวัตถุดิบพร้อมแบบชิ้นส่วนกับแผนการผลิตช้ินส่วน
แม่พิมพ์ใดๆ นั้นได้ถูกจ่ายเข้าไปยังพื้นที่การผลิตในโรงงาน
แล้ว การผลิตแต่ละชิ้นส่วนของแม่พิมพ์เหล่านั้นก็จะเป็น
อิสระต่อกันไม่ต้องรอล�าดับก่อน-หลังเช่นเดียวกับที่แสดง
ในรูปที่ 1 แต่จะเลือกท�าการผลิตชิ้นส่วนใดๆ ที่ถูกป้อน
หรอืน�าเข้ามายงัช้ันวางช้ินส่วนทีเ่ครือ่งจกัรนัน้ๆ จะก�าหนด
ให้พิจารณาจากก�าหนดส่งมอบที่จะเขียนก�ากับไว้กับทุก
ชิ้นส่วนเป็นส�าคัญ ขอยกตัวอย่างกระบวนการผลิตที่ใช้ใน
โรงงานผลิตแม่พิมพ์ฉีดข้ึนรูปพลาสติกท่ีเคยบริหารอยู่ใน
อดีต ซึ่งเราใช้ตัวอักษรภาษาอังกฤษย่อจากค�าเต็มเพ่ือใช้
ในการวางแผน และควบคุมการผลิตรวมทั้งการสื่อสารกัน
ภายในโรงงาน ดงัทีร่ะบไุว้ในส่วนล่างของแบบฟอร์มรายงาน
ปัญหาความผิดพลาดท่ีเกิดข้ึน-ด�าเนินการแก้ไขในรูปที่ 2 
มีดังนี้ DS – DESIGN (งานออกแบบ) M-MILLING 
(งานกัด) LA-LATHE (งานกลึง) EW - WIRE EDM (งาน
ไวร์คัต) CNC-COMPUTER NUMERICAL CONTROL 
(งานท่ีใช ้ เครื่อง จักรท่ี มีการควบคุมเ ชิงตัวเลขด ้วย
คอมพิวเตอร์) G-GRINDING (งานเจีย) NC-NUMERICAL 
CONTROL (งานท่ีใช้เครื่องจักรท่ีมีการควบคุมเชิงตัวเลข) 
P-POLISHING (งานขัดเงาหรือโพลิชชิง) EDM-ELECTRIC 
DISCHARGE MACHINING (งานอีดีเอ็ม) A-ASSEMBLY 
(งานประกอบ) PR-PROGRAMMING (งานเขียนโปรแกรม) 

รูปที่ 2 ตั วอย ่ า งแบบฟอร ์ มรายงานป ัญหาความ 
ผิดพลาดที่เกิดขึ้น-ด�าเนินการแก้ไขที่ใช้ในการ
วิเคราะห์ปัญหา (PROBLEM ANALYSIS) ที่พบ
ในการสร้างแม่พิมพ์เพื่อป้องกันไม่ให้ปัญหาเดิม
หรือปัญหาลักษณะที่คล้ายคลึงกันเกิดขึ้นซ�้าได้อีก
ในอนาคต ซึ่งเคยออกแบบให้ที่ด้านล่างมีตัวอักษร
ย่อภาษาอังกฤษของกระบวนการต่างๆ ทีใ่ช้ภายใน
โรงงาน เพื่อใช้ทั้งในการวางแผน และควบคุมการ
ผลิตตลอดจนการสื่อสารต่างๆ เป็นการภายใน
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ST-SETTING (งานติดตั้ง) S-SAWING (งานเลื่อย) 
WE-WELDING (งานเชื่อม) LP-LAPPING (งานขัดแต่ง
หรือแลปปิง) ME-MEASURING (งานตรวจวัดขนาด) 
C-CLEANING (งานท�าความสะอาด) F-FINISHING (งาน
ขั้นส�าเร็จ) OT-OTHER (งานอื่นๆ) ซึ่งแบบฟอร์มนี้จะ
ใช ้ช่วยในการวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นเฉพาะในส่วนที่
เกีย่วข้องกับการออกแบบ และผลติแม่พมิพ์ฉีดขึน้รปูพลาสตกิ
ของโรงงาน

นอกจากนี้จะพบว่าการไหลของแม่พิมพ์ตามที่ระบุใน
รูปที่ 1 นั้นเป็นการไหลเข้าไปผลิตด้วยกระบวนการใดๆ 
ทั้งหมดเหมือนกันอีกด้วย ซึ่งในความเป็นจริงหาได้เป็น
เช่นนัน้ไม่เพราะในแม่พมิพ์หนึง่ๆ จะประกอบไปด้วยช้ินส่วน
แม่พิมพ์มาตรฐาน ชิ้นส่วนแม่พิมพ์มาตรฐานที่สั่งซื้อแล้ว
น�ามาผลิตต่อตามแบบที่ต้องการ และชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่มี
รูปร่าง-รูปทรงเฉพาะที่ผลิตขึ้นเองภายในโรงงานที่น�ามา
ประกอบเข้าไปภายในชุดโครงแม่พิมพ์ ซึ่งช้ินส่วนเหล่าน้ี
จะมีเป็นจ�านวนมากนับสิบนับร้อยชิ้นขึ้นอยู ่กับขนาด 
ความเทีย่งตรง ความซบัซ้อน อายกุารใช้งานทีต้่องการของ
แม่พิมพ์นั้นๆ ตามความต้องการของลูกค้า และชิ้นส่วน
เหล่านี้ ก็จะมีการไหลของกระบวนการผลิตเข ้าไปยัง
เครื่องจักร-กระบวนการที่แตกต่างกันไปโดยจะมีการ
ตรวจสอบ-ตรวจวัดขนาดเพื่อควบคุมคุณภาพเม่ือแรก
รับเข้า ตรวจสอบระหว่างกระบวนการผลิต และตรวจสอบ
ก่อนส่งออกชิ้นส่วนแม่พิมพ์ไปประกอบเป็นแม่พิมพ์ (หรือ
ตรวจสอบก่อนส่งออกชิ้นส่วนแม่พิมพ์ไปยังลูกค้า ในกรณี
ที่ลูกค้าสั่งท�าชิ้นส่วนส�ารองของแม่พิมพ์หรือสั่งให้ดัดแปลง
แก้ไขชิ้นส่วนของแม่พิมพ์เพื่อใช้ในการซ่อมบ�ารุงท่ีโรงงาน
ของลูกค้า) อย่างไรก็ตามด้วยความเป็นหนึ่งเดียวของ

ช้ินส่วนเหล่าน้ีตามรูปร่าง-รูปทรงเฉพาะท่ีต้องการผลิต 
ดงันัน้กจ็ะมคีวามแตกต่างไปจากชิน้ส่วนอืน่ๆ แม้ว่าจะเป็น
ชิ้นส่วนที่ต้องผ่านการผลิตด้วยกระบวนการที่กล่าวมา
ข้างต้นแล้วเหมือนๆ กันก็ตาม ตัวอย่างเช่น ชิ้นส่วนที่ต้อง
ผลิตด้วยกระบวนการอีดีเอ็มเหมือนกันก็ตาม นอกจากจะ
มีรูปร่าง-รูปทรงเฉพาะที่แตกต่างกันแล้ว ในการแปรรูป
ด้วยการสปาร์กทางไฟฟ้าหรืออีดีเอ็มก็จะต้องใช้อิเล็กโทรด
ที่มีรูปร่าง-รูปทรง และจ�านวนที่ต่างกันไปอีกด้วย หรือ
ในกรณี ช้ินส ่วนที่ ต ้องผลิตด ้วยกระบวนการซึ่ ง ใช ้
เครื่องจักร CNC หรือเครื่องจักรที่มีการควบคุมเชิงตัวเลข
ด้วยคอมพิวเตอร์ ในการแปรรูปด้วยการตัดเฉือนโดย
เครื่องมือตัดเฉือน (Cutting tools) กับดอกกัด หรือ 
เอ็นมิล (Endmill หรือ End mill หรือ Endmil) ต่างๆ ก็
จะใช้ดอกกัดกับเครื่องมือตัดเฉือนที่แตกต่างกันไปเพ่ือ
ท�าให้ได้ชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่มีรูปร่าง-รูปทรงในข้ันส�าเร็จ
สุดท้ายเป็นหนึ่งเดียวเฉพาะ เป็นต้น จึงกล่าวได้ว่าการไหล
ของกระบวนการผลิตแม่พิมพ์ตามที่ระบุในรูปที่ 1 น้ัน 
น่าจะไม่ถูกต้องและเป็นไปไม่ได้  

ที่มาของแหล่งอ้างอิง :
 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. FACTORY NETWORK ASIA MAGAZINE THAILAND. Vol.4 Oct. 2014
 3. http://www.changhonginternational.com
 4. https://youtube.com
 5. http://www.nttd-es.co.jp
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good FOOD

อาหารบ�ารุงสายตา ส�าหรับคนท�างานที่ต้องนั่งอยู่หน้าจอ

คอมบ่อยๆ หรือคนที่ชอบจดจ่ออยู่กับมือถือทุกวัน ก็จะมีอาการ

มองไม่ชัด หรือมีอาการตาพร่ามัวมองเห็นภาพไม่ชัดบางคนต้อง

ขยี้ตาก่อนแล้วภาพจึงกลับมาชัดเช่นเดิม

อาการตาพร่ามัว เหล่านี้เกิดขึ้นเนื่องจากมีภาวะขาดสาร

อาหารในกลุ่ม “วิตามินเอ” หรือเกิดเพราะมีภาวะของจอตาเสื่อม 

เป็นต้อกระจก หรือมีโรคประจ�าตัวเป็นเบาหวาน และอยู่ในภาวะ

น�้าตาลในเลือดสูงและเบาหวานขึ้นตาจึงมองเห็นภาพไม่ชัด

ก่อนสายตาเราจะแย่ไปกว่านี้เรามาบ�ารุงสายตา ด้วยการ

รับประทานอาหารที่มีวิตามินเอกันเถอะ อาทิ แครอต ผักบุ้ง ต�าลึง 

มะเขือเทศ มะม่วงสุก คะน้า ประกอบด้วยวิตามินเอ เบต้าแคโรทีน 

วิตามินซี มีประโยชน์ช่วยป้องกันอาการตาพร่ามัว เลือดออกตาม

ไรฟัน ช่วยให้ผนังเม็ดเลือดแข็งแรง และป้องกันมะเร็งได้อีกด้วย

ที่มาข้อมูลจากเว็บไซด์ : www.goodlifeupdate.com

ข้อมูลจาก : Health&Cuisine

อาหารบ�ารุงสายตา
ที่คนท�ำงำนควรรับประทำน

ผักบุ้ง

ช่วยบ�ารุงสายตารักษาอาการสายตาสั้น ตาต้อ ตาฝ้าฟาง ตาแดง 

ไม่ท�าให้ปวดตา เพราะผักบุ้งอุดมไปด้วยวิตามิน A และวิตามิน C 

รวมถึงเบต้า-แคโรทีน เป็นวิตามินที่ช่วยป้องกันมะเร็ง ได้ด้วย 

นอกจากวิตามินแล้วผักบุ้งยังมีเกลือแร่ ธาตุเหล็กที่ช่วยบ�ารุงเลือด

มะม่วง

มีวิตามินเอ วิตามินซี ช่วยต้านอนุมูลอิสระ ซึ่งมีส่วนช่วยบ�ารุงผิว

พรรณให้เปล่งปลั่งสดใส ช่วยบ�ารุงและรักษาสายตา เพราะอุดมไป

ด้วยวิตามินเอ และ เบตาแคโรทีน

ฝักทอง

ช่วยบ�ารุงสายตา ผิวพรรณ ช่วยระบบย่อยอาหารท�างานได้ดีข้ึน 

บ�ารุงตับไต สร้างเซลล์ใหม่แทนเซลล์เก่าที่ตายไปแล้ว มีสารลูทีน

ป้องกันการเส่ือมของจุดหรือแสงสีของเรตินามีวิตามินเอบ�ารุง

สายตามีเบตาแคโรทีนซึ่งมีสาร Antioxidant สูงจึงช่วยต้านมะเร็ง

ได้อีกด้วย

ต�าลึง

อุดมไปด้วยเบต้าแคโรทีนที่ดีที่สุด เบต้าแคโรทีนเป็นสารกลุ่ม 

คาโรทีนอยด์ท�าหน้าที่กรองแสงให้กับดวงตาป้องกันไฟเบอร์

ของเลนส์ตาจากความเสียหายที่อาจเกิดขึ้นจากการถูกออกซิไดซ์

ด้วยแสง ป้องกันการเกิดต้อ

คะน้า

มีสารต้านอนุมูลอิสระ คือ วิตามินซี และเบต้าแคโรทีน วิตามินเอ ที่

ช่วยบ�ารุงสายตา เสริมสร้างสุขภาพผิวพรรณและต้านทานการติด

เชื้อได้ดีอีกด้วย

มะเขือเทศ

อุดมไปด้วย วิตามินซี วิตามิเอ วิตามินเค วิตามินพี วิตามินบี 1 

วิตามินบี 2 และแร่ธาตุต่างๆ ในมะเขือเทศหน่ึงผลมีปริมาณ

วิตามินเอที่ร่างกายต้องการจ�านวน 1 ใน 3 ของวิตามินเอที่ร่างกาย

ต้องการ อีกทั้งยังมีสารต่อต้านอนุมูลอิสระที่ช่วยลดและชะลอ

การเกิดริ้วรอยแห่งวัยและช่วยบ�ารุงสายตา บ�ารุงผิวพรรณ

แครอท

อุดมไปด้วยสารเบต้าแคโรทนีมากทีส่ดุ มเีบต้าแครอทีน และวติามนิเอ 

ซ่ึงช่วยในการบ�ารุงรักษาดวงตาเพราะมันมีผลต่อปฏิกริยาเคมีของ

ดวงตาต่อแสง วิตามินเอยังช่วยให้มีผิวที่ดีอีกด้วย และช่วยสร้าง

ภูมิคุ้มกันโรคต่างๆ เช่นมะเร็งได้ดี
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ACTIVITY SCHEDULE สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย
training@tdia.go.th

สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย
training@tdia.go.th

เดือน มีนาคม - กันยายน 2561  ทุกวันเสาร์ (20 สัปดาห์)

หลักสูตรการบริหารจัดการธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่ มีค่าใช้จ่าย 21,400 บาท
โรงแรม คิส เรสซิเดนซ์ บาย  

บลิสตัน  ถนนพระราม 4

3 เมษายน 2561  เวลา 08.30 - 16.00 น.

INTERMACH 2018 : ROADSHOW
การบำารุงรักษาและแนวทางการแก้ ไขข้อบกพร่องในงานฉีดพลาสติก 

วิทยากร : 

อ.วิเชียร ศรีสวัสดิ์

ห้อง A511 ชั้น 5  

สถาบันไทย-เยอรมัน

16 - 19 พฤษภาคม 2561  เวลา 10.00 - 17.00 น.

กิจกรรมให้คำาปรึกษาแนะนำาด้านแม่พิมพ์ (MOLD CLINIC) 
INTERMACH 2018
ศูนย์นิทรรศการ และการประชุม 

ไบเทค บางนา

16 พฤษภาคม 2561  เวลา 13.00 - 16.20 น.

Sheet Metal Solutions Seminar 
- เทรนด์อุตสาหกรรมการผลิตแปรรูปโลหะแผ่นจากญี่ปุ่นสู่ไทย

- ความก้าวหน้าของเทคโนโลยีด้านการออกแบบ และ 

   การเลือกใช้วัสดุ เพื่อลดต้นทุนการผลิตโลหะแผ่น

วิทยากร :

- Pro.Dr.Yukihisa Kuriyama

- รศ.ดร.วิทูร อุทัยแสงสุข

INTERMACH 2018
ศูนย์นิทรรศการ และการประชุม 

ไบเทค บางนา

17 พฤษภาคม 2561  เวลา 08.30 - 12.00 น.

การประเมินราคาแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก วิทยากร : 

อ.วิเชียร ศรีสวัสดิ์

INTERMACH 2018
ห้อง MR 211 

ศูนย์นิทรรศการ และการประชุม 

ไบเทค บางนา

17 พฤษภาคม 2561  เวลา 13.00 - 16.00 น.

ต้นทุนและพื้นฐานการประเมินราคาแม่พิมพ์ปั๊มโลหะ วิทยากร : 

อ.กมล นาคะสุวรรณ

INTERMACH 2018
ห้อง MR 211 

ศูนย์นิทรรศการ และการประชุม 

ไบเทค บางนา

18 พฤษภาคม 2561  เวลา 09.00 - 12.00 น.

การประชุมใหญ่สามัญประจำาปี 2560
สำาหรับสมาชิกสมาคม

INTERMACH 2018
ห้อง MR 221 

ศูนย์นิทรรศการ และการประชุม 

ไบเทค บางนา

SCHEDULE
ACTIVITY

Thai Tool and Die Industry Association

ตารางกิจกรรมสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ ไทย

ฟรี

ฟรี

ฟรี

ฟรี

ฟรี

ฟรี
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ACTIVITY SCHEDULEสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย
training@tdia.go.th

สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย
training@tdia.go.th

18 พฤษภาคม 2561  เวลา 12.30 - 16.15 น.

Mold Tech workshop (การผลิตแม่พิมพ์ขั้นสูง 
“Trends and 3D Printing Technology)
- การปรับตัวอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทยให้สอดคล้องแนวโน้ม 

   แม่พิมพ์โลก

- Latest Mold and Die Production Trend in Japan

- 3D Printing Technology – OPM Series

วิทยากร : 

- ดร.ฉัตรแก้ว ฮาตระวัง

- Mr.Kinjo, OKINAWA  

   Research Institute

- Sodick (Thailand) Co.,Ltd.

INTERMACH 2018 
ศูนย์นิทรรศการ และการประชุม 

ไบเทค บางนา

21 มิถุนายน 2561  เวลา 08.30 - 16.00 น.

หลักการออกแบบแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก 

วิทยากร : 

- อ.คันธพจน์ ศรีสถิตย์ 

- คุณ ทวีศักดิ์ ชูยัง

- อ.ประพัทธิ์ คุ้มปลีวงศ์  

INTERMOLD 2018
ห้อง MR 211 

ศูนย์นิทรรศการ และการประชุม 

ไบเทค บางนา

21 มิถุนายน 2561  เวลา 13.00 - 16.00 น.

โซลูชั่นพื้นผิวสำาหรับงานโมลด์ และดายส์
วิทยากร : 

- คุณคมศักดิ์ พรหมจันทร์

- คุณโยชิคัทสึ คาโกย่า

INTERMOLD 2018
ห้อง MR 212

ศูนย์นิทรรศการ และการประชุม 

ไบเทค บางนา

22 มิถุนายน 2561  เวลา 13.30 - 16.00 น.

INTERMOLD FORUM 2018
- การเตรียมความพร้อมของโรงงานแม่พิมพ์สู่ยุคอุตสาหกรรม 4.0

- ปรับโฉมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ รองรับระบบการผลิตแห่งอนาคต

วิทยากร : 

- อ.มานพ ทองแสง

- อ.วิธาน จริยประเสริฐสิน

INTERMOLD 2018
ห้อง MR 212-213

ศูนย์นิทรรศการ และการประชุม 

ไบเทค บางนา

20 กันยายน 2561  เวลา 08.30 - 12.00 น.

หลักการออกแบบแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก วิทยากร : 

อ.วิเชียร ศรีสวัสดิ์

A-PLAS 2018
ศูนย์นิทรรศการ และการประชุม 

ไบเทค บางนา

22 พฤศจิกายน 2561  เวลา 08.30 - 16.00 น.

หลักการออกแบบแม่พิมพ์ปั๊มโลหะ วิทยากร : 

รศ.ดร.วารุณี เปรมานนท์

METALEX 2018
ห้อง MR 211

ศูนย์นิทรรศการ และการประชุม 

ไบเทค บางนา

SCHEDULE
ACTIVITY

Thai Tool and Die Industry Association

ตารางกิจกรรมสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ ไทย

ฟรี

ฟรี

ฟรี

ฟรี

ฟรี

ฟรี
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UPCOMING EVENTS

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

www.thailandindustrialfair.com

5 - 8 เมษายน 2561 Thailand Auto Parts & Accessories 2018
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

www.thailandautopartsfair.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

20 - 23 มิถุนายน 2561 Intermold 2018
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

www.intermoldthailand.com

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

www.automotiveworld.jp

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

11-14 April 2018 Die & Mold India International Exhibition 2018
Bombay Exhibition Centre, Goregaon, Mumbai, India

www.diemouldindia.org

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

www.intermold.jp

9 - 12 May 2018
Taipei Intelligent Machinery & Manufacturing 
Technology Show 2018
Taipei Nangang Exhibition Center

www.imtduo.com.tw

9 - 12 May 2018 Lijia International Intelligent Equipment Fair 2018
Chongqing International Expo Center, China

www.cwmte.com.cn

UPCOMING
EVENTS

UPCOMING
EVENTS

ปฏิทินกิจกรรม ปี พ.ศ. 2561 - 2562

ปฏิทินกิจกรรม ปี ค.ศ. 2018 - 2019

กิจกรรมในประเทศ

กิจกรรมต่างประเทศ
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TDIA’S  ACTIVITIES

กิจกรรมสมาคมฯ

TDIA'S ACTIVITIES

การประชุมต่างๆ
11 มกราคม 2561

การประชุมชี้แจงรายละเอียด การแข่งขันแรลลี่เชื่อมความสัมพันธ์ TDIA RALLY 2018 เส้นทาง กรุงเทพ - อ.สวนผึ้ง จ.ราชบุร ี

ในวันที่ 3-4 กุมภาพันธ์ 256 ณ กองพัฒนานวัตกรรมและเทคโนโลยีอุตสาหกรรม

25 มกราคม 2561

การประชุมระดมความคิดเห็น การตั้งกลุ่มอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ ในสภาอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย

ณ ห้องเมเปิล 3 โรงแรมเมเปิล
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การประชุมเสนอผลการจัดทำามาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพ  

ต่อคณะรับรองมาตรฐานอาชีพ เพื่อพิจารณาเห็นชอบ สคช.เฟส 3 

ณ โรงแรม Sofitel Bangkok Sukhumvit

13 มีนาคม 2561

การประชุมเชิงปฏิบัติการคณะทำางานเพื่อจัดทำาหน่วยสมรรถนะ สำาหรับอาชีพช่างออกแบบ และช่างปรับประกอบ Jig & Fixture และ 

Checking Fixture โครงการจัดทำามาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพ สาขาวิชาชีพอุตสาหกรรมการผลิตแม่พิมพ ์ระยะที่ 3  

ณ ห้องประชุม 303 กองพัฒนานวัตกรรมและเทคโนโลยีอุตสาหกรรม

31 มกราคม 2561

การประชุมเชิงปฏิบัติการคณะทำางานเพื่อจัดทำาหน่วยสมรรถนะ สำาหรับอาชีพช่างออกแบบ และช่างปรับประกอบ Jig & Fixture และ 

Checking Fixture โครงการจัดทำามาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพ สาขาวิชาชีพอุตสาหกรรมการผลิตแม่พิมพ ์ระยะที่ 3

ณ ห้องประชุม 303 กองพัฒนานวัตกรรมและเทคโนโลยีอุตสาหกรรม

6 กุมภาพันธ์ 2561
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คุณวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์ นายกสมาคมฯ กล่าวเปิดการสัมมนาประชาพิเคราะห ์

นำาเสนอผลการจัดทำามาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพ สาขาวิชาชีพอุตสาหกรรม

การผลิตแม่พิมพ์ ระยะที่ 3 และ อ.วิธาน จริยประเสริฐสิน ผู้อำานวยการศูนย์แม่พิมพ์และ

เครื่องมือกล สถาบันไทย-เยอรมัน บรรยายพิเศษในหัวข้อ “ผลกระทบ 3D Printing ต่อ

อุตสาหกรรมแม่พิมพ์ จริงหรือ?” และ “แนวโน้มการพัฒนาอุตสาหกรรมการผลิตของ

ประเทศเยอรมัน” ณ โรงแรม เมเปิล บางนา

21 มีนาคม 2561

การฝึกอบรมหลักสูตร “CAD & CAE สำาหรับการออกแบบแม่พิมพ์

ฉีดขึ้นรูปผลิตภัณฑ์พลาสติกชีวภาพ” ณ โรงแรมเอวานา บางนา 

สนับสนุนโดย..กองพัฒนานวัตกรรมและเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 

กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม

การฝึกอบรม และสัมมนา
19 - 21 มีนาคม 2561

วิทยากร : อ.ประพัทธิ์ คุ้มปลีวงศ์  

อ.คันธพจน์ ศรีสถิตย์ และ

คุณทวีศักดิ์ ชูยัง
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กิจกรรมต่างๆ
11 มกราคม 2561

การฝึกอบรมหลักสูตรการบริหารจัดการ

ธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่ รุ่น 4 ปี 2561 

ได้รับเกียติจาก คุณวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์ 

นายกสมาคมฯ กล่าวเปิดงาน

ณ โรงแรม คิส เรสซิเดนซ์ บาย บลิสตัน

วิทยากร : อ.สุธน ตั้งสกุล  

ผู้ช่วยกรรมการผู้จัดการ  

บริษัท เอ็กซ์เพรส แอคเคาน์ติ้ง จำากัด

พิธีมอบเกียรติบัตร หลักสูตรการบริหารจัดการธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่ รุ่น 3

หลักสูตรการบริหารจัดการธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่ รุ่น 4
24 มีนาคม 2561
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การแข่งขันแรลลี่เชื่อมความสัมพันธ์ TDIA RALLY 2018
3 - 4 กุมภาพันธ์ 2561

เส้นทาง กรุงเทพ - อ.สวนผึ้ง จ.ราชบุรี
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การแข่งขันแรลลี่เชื่อมความสัมพันธ์ TDIA RALLY 2018
3 - 4 กุมภาพันธ์ 2561

เส้นทาง กรุงเทพ - อ.สวนผึ้ง จ.ราชบุรี

ร่วมบริจาคสิ่งของ เพื่อมอบให้แก่ สถานสงเคราะห์เด็กพิการทางสมองและปัญญา จังหวัดราชบุรี
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การแข่งขันแรลลี่เชื่อมความสัมพันธ์ TDIA RALLY 2018
3 - 4 กุมภาพันธ์ 2561

เส้นทาง กรุงเทพ - อ.สวนผึ้ง จ.ราชบุรี

บรรยากาศงานปาร์ตี้

ฉลองครบรอบ 30 ปี

สมาคมอุตสาหกรรม 

แม่พิมพ์ไทย
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การแข่งขันแรลลี่เชื่อมความสัมพันธ์ TDIA RALLY 2018
3 - 4 กุมภาพันธ์ 2561

เส้นทาง กรุงเทพ - อ.สวนผึ้ง จ.ราชบุรี

บรรยากาศงานปาร์ตี้ ฉลองครบรอบ 30 ปี สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

ติดตามชมภาพกิจกรรมเพิ่มเติมได้ที่

www.tdia.or.th

TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Like us on Facebook Fanpage :
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ขอกล่าวสวัสดีปีใหม่มายังท่านผู้อ่านแฟนประจ�าคอลัมน์ “MOLD & DIE LIKE สาระ” ทุกท่าน ฉบับนี้เป็นฉบับแรก

ของปี 2561 นะครบั ส�าหรับสองฉบบัหลงัสดุของปี 2560 นัน้ คอลมัน์ของเราได้น�าเสนอเนือ้หาเกีย่วกบั “การสือ่สารในงานแม่พมิพ์

ฉีดยางหรือพลาสติก” ซึ่งว่าด้วย “ข้อคิดเกี่ยวกับ RFQ” ไปถึงสองตอนแล้ว และก็ตามสัญญานะครับที่ในฉบับนี้เราจะมีขยาย

ความเนื้อหาที่ปรากฏในกระบวนการออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ฉีดในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ยางและพลาสติกกัน ดังรูปที่ 1 

ซึ่งเป็นการแบ่งขั้นตอนในสไตล์ของกลุ่มวิจัยคาทิพ (C3ATIP) ประกอบไปด้วย 5 ขั้นตอนหลัก ได้แก่ 1  PO Released 
2  Mold Design & Simulation 3  Mold Manufacturing 4  Mold Testing และ 5  Mold Delivery & Service

ส�ำหรับในตอนที่ 1 นี้ จะกล่ำวถึงขั้นตอน 1  PO Released ซึ่งประกอบด้วย ขั้นตอนย่อยอยำ่งน้อย 3 ข้อได้แก่

• Inquiry or Requirement from Customer

• Order & Technical Review

• PO Acceptation & Confirmation

กระบวนการออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ฉีด
ในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ยางและพลาสติก 

ตอนที่ 1: PO RELEASED

กระบวนการออกแบบและผลิตแม่พิมพ์
ฉีดในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ยางและ
พลาสติก

รูปที่ 1
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1. Inquiry or Requirement from Customer

ขัน้ตอนย่อย Inquiry or Requirement from Customer 

หรอืขัน้ตอนการรับรูค้วามต้องการของลกูค้า นบัเป็นข้ันตอนท่ี

ส�าคัญมาก บริษัทที่รับออกแบบและผลิตแม่พิมพ์จ�าเป็นต้อง

มบีคุลากรของฝ่ายขายทีม่ปีระสบการณ์ จงึจะสามารถประเมนิ

ความยากง่ายของการฉีดขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ยางหรือพลาสติก 

ที่เป็นความต้องการของลูกค้า ซึ่งอาจจะน�ามาเป็นชิ้นงาน

ตัวอย่างและอาจจะมีรูปแบบที่เป็นไปได้ในหลายลักษณะ 

ดังรูปที่ 2

• กรณีที่เป็นชิ้นงำนจริง (Real part) จะมีข้อดี คือ 

จับต้องได้ ท�าให้เห็นลักษณะทั้งหมดของชิ้นงาน แต่มีข้อเสีย 

คือ ต้องเสียเวลาวัดขนาด และถ้าคนในบริษัทมีข้อจ�ากัดเรื่อง

ความละเอียดถี่ถ้วนในการใช้เครื่องมือวัดเชิงมิติด้วยแล้ว 

การรับชิ้นงานจริงจากลูกค้าก็อาจจะเป็นปัญหาได้ในล�าดับ

ถัดไป

• กรณีที่เป็นแบบงำน (Drawing) ไม่ว่าจะเป็นแบบ 

2D/3D-Drawing ชนิดทีม่กีารปริน๊เอาท์ลงกระดาษ หรอืชนดิ

ไฟล์ PDF จะมีข้อดี คือ ไม่ต้องเสียเวลาวัดขนาดชิ้นงานเอง 

แต่ข้อเสีย คือ ไม่สามารถจับต้องได้ หากต้องการรายละเอียด

ที่มากขึ้นเช่น พื้นที่หรือปริมาตร ก็จ�าเป็นต้องขึ้นรูปชิ้นงาน

ให้เป็น 3D-CAD เสียก่อนจึงจะได้ข้อมูลที่ต้องการ

• กรณีที่เป็นไฟล์แบบงำน 2 มิติ (2D-CAD) จะมี

ข้อด ีคอื สามารถวดัขนาดหรอืระยะต่างๆ ได้โดยตรงจากไฟล์ 

แต่ทั้งนี้ต้องมั่นใจว่าไฟล์ 2D-CAD นั้นเป็นไฟล์ท่ีเป็นของ

ชิ้นงานดั้งเดิม ที่ไม่มีการเผื่อขนาดจากเปอร์เซ็นต์การหดตัว

ของยางหรือพลาสติกใดๆ ทั้งสิ้น ส่วนข้อเสียจะเป็นแบบ

เดยีวกบักรณท่ีีเป็นแบบงาน (Drawing) ชนดิท่ีมกีารปริน๊เอาท์

ลงกระดาษ หรือชนิดไฟล์ PDF

• กรณีที่เป็นไฟล์แบบงำน 3 มิติ (3D-CAD) ที่

สมบูรณ์ จะมข้ีอด ีคอื สามารถได้รายละเอยีดเชงิมติคิรบถ้วน 

ซึ่งต้องมั่นใจว่าไฟล์ 3D-CAD นั้นเป็นไฟล์ที่เป็นของชิ้นงาน

ดั้งเดิม ที่ไม่มีการเผื่อขนาดจากเปอร์เซ็นต์การหดตัวของยาง

หรือพลาสติกใดๆ ทั้งสิ้น หรือไม่มีการเผื่อมุมปลดช้ินงาน 

(Draft angle) ไว้ด้วย ข้อเสียคือ ถ้าบริษัทผู้ออกแบบและ

ผลิตแม่พิมพ์ใช้ซอฟต์แวร์ต่างกันกับบริษัทลูกค้า อาจจะมี

ปัญหาเรือ่งการเปิดไฟล์ไม่ได้ หรอืเปิดได้แต่ CAD ไม่สมบรูณ์ 

เนื่องจากการแปลงชนิดไฟล์ให้เป็นไฟล์กลาง เช่น igs, iges, 

step, stl, x_t หรือ x_b เป็นต้น ซึ่งต้องเสียเวลาในการซ่อม

ไฟล์ใหม่ให้สมบูรณ์ แม้ 3D-CAD จะมข้ีอเสยีอกีประการหนึง่ 

คอื จับต้องไม่ได้ แต่ยงัได้ข้อมลูครบถ้วนสามารถน�าไปออกแบบ

แม่พิมพ์ต่อในขั้นตอนต่อไปได้

รูปแบบของชิ้นงานตัวอย่างที่เป็นความต้องการของลูกค้ารูปที่ 2
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• กรณีที่เป็นชิ้นงำนจริงและกรณีที่เป็นแบบงำน 

จะถือว่าสมบูรณ์ที่สุด เนื่องจากสามารถจับต้องได้ เห็น

รายละเอียดจากของจริง พร้อมกับได้ข้อมูลท่ีจ�าเป็นในการ

ออกแบบแม่พิมพ์อย่างครบถ้วนด้วยนั่นเอง

2. Order & Technical Review

ขัน้ตอนย่อย Order & Technical Review หรอืข้ันตอน

การทบทวนข้อก�าหนดทั่วไปและข้อก�าหนดเชิงเทคนิคของ

ลูกค้า จัดเป็นขั้นตอนที่ต่อจากขั้นตอนการรับรู้ความต้องการ

ของลูกค้า และจ�าเป็นต้องใช้เอกสาร “Request for Quote & 

Specification Sheet” มาประกอบด้วย (ดังที่คอลัมน์ของเรา

เคยได้ให้ตัวอย่างไว้ใน การสื่อสารในงานแม่พิมพ์ฉีดยางหรือ

พลาสตกิ ตอนที ่1: ข้อคิดเกีย่วกบั RFQ ภาคต้น ตามวารสาร

แม่พิมพ์ฉบับที่ 3 ปี 2560) ทั้งนี้นอกจากจะมีการทบทวนบท

สรุปต่างๆ ที่เป็นข้อก�าหนดทั่วไปที่ได้จากลูกค้าแล้ว ยังมี

ข้อก�าหนดเชงิเทคนคิเข้ามาเสรมิในขัน้ตอนนีด้้วย ซึง่บ่อยครัง้

เลยทีเดียวที่จ�าเป็นต้องให้ผู ้ออกแบบแม่พิมพ์มาให้ทัศนะ

หรือข้อมูลเชิงเทคนิคที่เป็นประโยชน์ต่อการตัดสินใจของ

ลูกค้า ในกรณทีีค่วามต้องการของลกูค้านัน้อาจจะเป็นอปุสรรค

ต่อการออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ หรือบางครั้งอาจจะส่งผล

ถึงต้นทุนแม่พิมพ์ที่สูงขึ้นโดยไม่จ�าเป็น หรือมีผลกระทบต่อ

เวลาในการส่งมอบแม่พิมพ์ด้วยก็ได้ จึงต้องมีการปรับเปลี่ยน

คอนเซ็ปต์ในการออกแบบลักษณะผลิตภัณฑ์ใหม่ แต่ยังคง

ตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้า ในขั้นตอนนี้อาจจะมี

การทบทวนข้อก�าหนดกนัหลายคร้ัง หากลกูค้ามคีวามต้องการ

ด้วยเง่ือนไขต่างๆ มากมาย การตกลงกันทั้งสองฝ่ายใน

ขัน้ตอนนีจ้งึมคีวามจ�าเป็นอย่างยิง่ เน่ืองจากช่วยให้ท้ังสองฝ่าย

มีความเข้าใจที่ตรงกันในทุกประเด็น อาทิ ข้อมูลของชิ้นงาน 

ข้อมูลของแม่พิมพ์ จุดตรวจสอบ ข้อมูลพิเศษอื่นๆ เวลาใน

การส่งมอบ ราคาแม่พิมพ์ และงวดการจ่ายเงิน เป็นต้น

บทสรุปของขั้นตอนนี้จะเป็นข้อมูลที่ส�าคัญและส่งต่อ

ไปยังผู้ออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ในล�าดับถัดไป และต้องมี

การสรุปเป็นเอกสาร แล้วลงนามรับทราบทั้งสองฝ่าย พร้อม

กับระบุวันและเวลาการทบทวนข้อก�าหนดทั้งหมดด้วย และ

ข้อแนะน�าส�าหรับมือใหม่ คือ พยายามหลีกเลี่ยงการสรุปการ

ทบทวนข้อก�าหนดทั้งหมดด้วยวาจา

หมายเหต ุ ส�าหรับในระยะหลังๆ มานี้ ขั้นตอนย่อย 

Order & Technical Review อาจจะมีผลการจ�าลองการฉีด 

(Injection Simulation) เข้ามาเป็นข้อมูลในการตัดสินใจ

ของลกูค้าด้วย หากเป็นชิน้งานทีซ่บัซ้อนและมเีงือ่นไขในการ

ออกแบบท่ีไม่ปกตธิรรมดา ท้ังนีผ้ลการจ�าลองการฉดีดงักล่าว

อาจจะเป็นเพยีงท่ีใช้ในการท�านายแนวโน้ม หรอืช่วยวเิคราะห์

ความเป็นไปได้เบื้องต้นส�าหรับการฉีดยางหรือพลาสติก

3. PO Acceptation & Confirmation

ขั้นตอนย่อย PO Acceptation & Confirmation หรือ

ข้ันตอนการยอมรบัและยนืยนัค�าสัง่ซ้ือ นบัเป็นข้ันตอนทีส่�าคัญ

ไม่แพ้สองข้ันตอนย่อยข้างต้น เนือ่งจากข้ันตอนนีจ้ะเป็นประตู

เปิดสูก่ารออกแบบและผลติแม่พมิพ์ หาก PO Acceptation & 

Confirmation ไม่มี การออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ก็จะไม่

เกิดขึ้นเช่นกัน 

ส�าหรับขั้นตอนย่อยนี้ จะเน้นหนักไปที่เอกสารที่เป็น

ทางการ และจะต้องมเีนือ้หาท่ีตรงกบับทสรปุของการทบทวน

ข้อก�าหนดทั้งหมดจากลูกค้า พร้อมกับการลงนามของผู้ท่ีมี

อ�านาจการตัดสินใจ

ในตอนนีท่้านผูอ่้านจะได้เหน็ภาพรวมของกระบวนการ

ออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ฉีดในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ยาง

และพลาสติกในขั้นตอนที่ 1 เรื่อง PO Released ซึ่งในตอน

ต่อไปจะว่าด้วยเรือ่ง Mold Design & Simulation โปรดตดิตาม

อ่านกันนะครับ

ก่อนจากกันฉบับนี้ ขอยกทัศนะของผมเองจากหน้า

เฟซบุ๊กที่ผมเคยโพสต์ไว้เกี่ยวกับอาชีพวิศวกร ดังนี้

คนไม่น้อยชอบเพ้อฝัน
สถาปนิกชอบสานฝัน
แต่วิศวกรต้องสร้างฝัน
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ในแม่พมิพ์ฉดีพลาสตกิทีอ่อกแบบและสร้าง ควรมคีูม่อื
การต่อวงจรของการหล่อเย็น หรือ ไดอะแกรมแนะน�าการ
ต่อพ่วงระบบหล่อเยน็ทีก่�าหนดโดยวศิวกรออกแบบ เช่ือว่า
ทุกท่านเห็นด้วยกับเรื่องนี้ ครั้งหนึ่งในการท�างานกับแม่
พมิพ์ใหม่ร่วมกบัเพือ่นร่วมงานใหม่ การหล่อเยน็แม่พมิพ์ 
และการวัดค่าได้เป็นสิ่งที่พวกเขาให้ความส�าคัญมาก ทุกๆ 
แม่พิมพ์จะระบุอัตราการไหลของน�้าที่ต้องการมีหน่วยเป็น
แกลลอนต่อนาที (GPM) ไว้ที่บนแผ่นวงจรที่ติดอยู่กับ 
แม่พิมพ์ ใช้กล่องควบคุมน�้า (Manifold) ที่มีเซ็นเซอร์
ดิจิตอลวัดอัตราการไหลและวัดอุณหภูมิ ที่ทางออกและ
ทางเข้ากล่องควบคุมน�า้ ถัดมาใกล้ๆ กัน บนชุดควบคุมน�า้
มีวาล์วที่ควบคุมการเปิดปิดน�้าที่ควบคุมการไหลของน�้าได้
ด้วยมอืและแยกเฉพาะส�าหรบัวงจรน�า้แต่ละวงจรทีจ่ะเข้าสู่
แม่พมิพ์ ทกุๆ ช่องทางน�า้ไหลมกีารก�าหนดสฟ้ีา และ สแีดง
เป็นการควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) และระบุ
ต�าแหน่งของท่อพ่วง (HOSE) อย่างชัดเจน แม่พิมพ์ทุก
แม่พมิพ์ มกีารออกแบบและสร้างตามคู่มอืมาตรฐานแม่พมิพ์ 
(Mold making standard) การทดลองแม่พิมพ์และการ
ประเมินผลจากการทดลองผลิตจริง (Validation and 
Pilot) ใช้หลกัทางวทิยาศาสตร์ (Scientific Molding) และ 
มีรายงานผลการทดลองที่มีข้อมูลที่น่าเชื่อถือ ก่อนการ
ส่งมอบแม่พิมพ์ใหม่แก่ลูกค้ามีการตรวจสอบ และ ประเมิน
ตามวิธีการตรวจสอบแม่พิมพ์และอนุมัติแม่พิมพ์ (Mold 
Evaluation and Commissioning) มีขั้นตอนหนึ่งที่เมื่อ
แม่พมิพ์ใหม่เสรจ็ จะทดสอบการไหลของน�า้ในแม่พมิพ์และ
รายงานผลอตัราการไหลของแต่ละวงจรแยกอสิระกนั โดยมี
ปั๊มที่ปรับค่าได้เป็นตัวก�าหนดแรงดันและอัตราการไหล
เพื่อส่งเข้าสู่แม่พิมพ์ในแต่ละวงจร เป็นการจ�าลองการไหล
ด้วยอัตราการไหลในสภาวะการผลิต รายงานผล อัตรา
การไหล และ Reynolds number เปรียบเทียบกับการ
ออกแบบการหล่อเยน็ด้วย Moldflow Simulation ภายใต้

ค่าความดนัและ อตัราการไหลของน�า้ทีก่�าหนด ก่อนส่งมอบ
แม่พิมพ์พร้อมรายงาน จึงเป็นที่มาของบทความที่มีเนื้อหา
เกีย่วข้องกบัการหล่อเยน็ในการฉดีพลาสตกิ ปัจจยัทีเ่กีย่วข้อง
กบัประสทิธภิาพในการหล่อเยน็ หวัข้อ การหล่อเยน็แม่พมิพ์
ฉีดพลาสติกในฉบับนี้ 

1.	 เวลาหล่อเย็นและอัตราการลดลงของอุณหภูมิ 
	 พลาสติกเหลวในแม่พิมพ์

เวลาหล่อเย็น เป็นช่วงเวลาที่นานที่สุดใน 1 ไซเคิลของ
กระบวนการฉีดพลาสติก 70% ของ ไซเคิลไทม์ เป็นเวลา
ของเวลาหล่อเย็น (Cooling time) นอกจากเวลานานแล้ว 
สิง่ทีเ่วลาหล่อเยน็มผีลกระทบมากและวกิฤต คอื ขนาด หรอื 
Dimension ของชิ้นงาน การที่จะควบคุมกระบวนการให้
เสฐียร มีของเสียในอัตราที่ก�าหนด (%Yield) เช่น ครั้งหนึ่ง
เมื่อมีเป้าหมาย %Yield 98% ในการผลิตช้ินงานด้วย 
พลาสติก PPS 40GF 8 คาวิตี้ x 2 โอเวอร์โมลดิ้ง PPS เป็น
พลาสติกที่ต้องขึ้นรูปภายใต้อุณหภูมิแม่พิมพ์ที่สูงถึง 150 
องศาเซลเซียส และ อุณหภูมิหัวฉีด 320 องศาเซลเซียส 
อุณหภูมิโก่งตัว (HDT หรือ HDTUL) 220 องศาเซลเซียส 
PPS เป็นพลาสติกแบบมีผลึกเป็นสัญฐาน มีความแข็งแกร่ง 
ทนต่อความร้อนสูงได้และทนทานต่อสารเคมี คงขนาด
และรักษาสมบัติได้ดีมากแม้อุณหภูมิมีการเปลี่ยนแปลง
แบบฉับพลัน ด้วยเป้าหมายการผลิต 24 ชั่วโมง เพื่อให้ได้
เอ้าท์พุทตามที่ก�าหนด อัตราการแลกเปลี่ยนความร้อนใน
แต่ละไซเคิลไทม์ควรสม�่าเสมอ และ คงที่ ในทุกๆ รอบ การ
ลดลงของอุณภูมิพลาสติกภายในแม่พิมพ์ใช้เวลาเพียงสั้นๆ 
ภายใต้อุณหภูมิแม่พิมพ์สูงถึง 150 องศาเซลเซียส ดังนั้น 
ในการการออกแบบแม่พิมพ์และค�านวณเวลาหล่อเย็น 
อาจต้องค�านึงถึงความร้อนจ�าเพาะและความสามารถใน
การน�าความร้อนของวัสดุแม่พิมพ์ (Mold specific Heat / 

การปรับปรุงการหล่อเย็นใน 
แม่พิมพ์ฉีดพลาสติก
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อนุมัติแม่พิมพ์ ระยะเวลาในการประเมินแม่พิมพ์ วิธีการ
เก็บตัวอย่าง การตรวจสอบคุณภาพ การก�าหนดหน้าต่าง
กระบวนการ เพือ่ไม่ให้ต้องก�าหนดเวลาหล่อเยน็ให้ยาวนาน
กว่าทีค่วรจะเป็น วธิกีารทดลองแม่พมิพ์ด้วยระยะเวลาสัน้ๆ 
จ�านวนไซเคิลในการทดลองพิมพ์ไม่มากพอ ข้อมูลจากการ
ทดลองที่มาสมบูรณ์มากพอไม่อาจเป็นตัวแทนในการ
ท�างานของแม่พิมพ์ในสภาวะการผลิตได้

2.	 การวัดค่าอัตราการไหล	และอุณหภูมิของน�า้	การ 
	 ก�าหนดค่า	Reynolds	Number	และควบคุมแบบ 
	 เรียลไทม์

ในขณะการฉีดพลาสติก เราจ�าเป็นต้องน�าความร้อน
ออกจากแม่พมิพ์ เนือ่งจากทกุๆ ไซเคิลมกีารน�าเข้าความร้อน
จากพลาสติกเหลวซึ่งมีอุณหภูมิสุงกว่าเหล็กแม่พิมพ์ การ
แลกเปลี่ยนความร้อนในโมลด์ เกิดขึ้นระหว่าง 2 วัตถุ คือ 
การถ่ายเทจากพลาสติกเหลวสู่เหล็กแม่พิมพ์ และ จาก
เหล็กแม่พิมพ์สู่น�้าหล่อเย็นที่ไหลผ่าน ผลต่าง ΔT ของ
อุณหภูมิระหว่าง 2 วัตถุ ท�าให้เกิดการหดตัวของช้ินงาน
พลาสติกทันทีที่สัมผัสจนกระทั่งก่อนที่จะฉีดย�้า การหดตัว
ของพลาสติกในแม่พิมพ์จะเกิดการหดตัวมากในแนวความ
หนาของชิ้นงาน การหดตัวจะท�าให้พื้นผิวของช้ินงานผละ
ออกมาจากผิวแม่พิมพ์   และหากพิจารณาให้ดีแล้วการ
ถ่ายเทความร้อนเกิดที่ผิวสัมผัสระหว่างชิ้นงานพลาสติก
และผิวแม่พิมพ์ หากผิวไม่เกิดการสัมผัสอย่างสมบูรณ์ 
(ที่มา : Plastic technology) หรือ ชิ้นงานเกิดการหดตัว
มาก ผละออกจากผิวแม่พิมพ์ ผิวสัมผัสจะน้อยลง ดังนั้น 
การถ่ายเทความร้อนออกจากชิ้นงานพลาสติกสู ่เหล็ก 
แม่พิมพ์ก็จะแย่ลงด้วย การใช้ความดันย�้าและการฉีดย�้า
ที่เหมาะสมจะท�าให้การถ่ายเทความร้อนดีขึ้น เนื่องจาก
ผิวชิ้นงานสัมผัสกับผิวแม่พิมพ์  ΔT ระหว่างเหล็กแม่พิมพ์
และน�า้หล่อเย็นมีความแตกต่างกันมากเช่นกัน แต่มีความ
ซับซ้อนกว่าการท�าความเข้าใจ สามารถค�านวณหาอัตรา
การถ่ายเทความร้อนได้ จากค่า Reynolds Number Heat 
transfer coefficient และ Heat Flow rate ที่จะสามารถ
อธิบายถึงการถ่ายเทความร้อนของการไหลของของไหล
ในท่อว่าเป็นอย่างไร การเข้าใจพฤติกรรมการไหลสามารถ
ช ่วยให ้ก�าหนดความสามารถสูงสุดของการถ ่ายเท 

รูปที่ 1 เวลา 70% ของ ไซเคิลไทม์ เป็นเวลาของ 
COOLING TIME

รูปที่ 2 (a) Thermal properties ของ Beryllium 
Copper (b) Thermal properties ของ Tool 
Steel P-20

(a)

(b)

ความร้อนได้ ถ้าน�้าไหลในอัตราการไหลที่ช้ามากภายใน
ท่อ การไหลรูปแบบนี้จะเรียกว่าการไหลแบบราบเรียบ 
(Laminar) ซึ่งลักษณะเช่นน้ีจะท�าให้บริเวณผนังของ
ท่อมีการถ่ายเทความร้อนต�่า และน�้าจะร้อนขึ้น  และ
หากการไหลในท่อเร็วขึ้น และเป็นการไหลแบบปั่นป่วน 
(Turbulence) การถ่ายเทความร้อนก็จะมีประสิทธิภาพ
ดขีึน้ ในการควบคมุกระบวนการผลติโดยทีก่ารฉดีพลาสตกิ
สามารถควบคุมและช้ีวัดได้ถึงอัตราการไหลและความ
แตกต่างระหว่างอุณหภูมิที่ทางน�้าเข้าและทางน�้าออกได้ 
และสามารถปรับเปลี่ยนอัตราการไหลของน�า้ในแม่พิมพ์ได้
เพื่อให้การไหลของน�้าหล่อเย็นในแม่พิมพ์ของทุกๆ วงจร
การไหลของน�้าอยู่ในค่าที่เหมาะสมตลอดระยะเวลาการ
ผลิต สามารถมอนิเตอร์ข้อมูลต่างๆ ดังกล่าวได้ผ่านหน้าจอ
ของเครื่องฉีดพลาสติกหรือ หน้าจอแสดงผลจากเครื่องมือ
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การวัด มีเครื่องมือแสนฉลาดในเครื่องฉีดพลาสติก ท่ี
ออกแบบโมดูลแบบวงจรปิดและฉลาดที่จะปรับค่าเองโดย
อตัโนมตั ิ(Automatic Close-loop Cooling monitoring) 
ผลดีคือการไหลของน�้าในแม่พิมพได้รับการก�าหนดค่าที่
เหมาะสมตั้งแต่เริ่มต้น และ มีการมอนิเตอร์ และ ควบคุม
แบบอัตโนมัติให้ค่าอัตราการไหล ความดัน และอุณหภูมิ
อยู่ในค่าที่ต้องการเสมอ (รูปที่ 3 (a)) หรือ การออกแบบ
เครือ่งมอืแสนฉลาดในการช่วยวดัค่าอตัราการไหล ความดนั 
และอุณหภูมิ ของระบบหล่อเย็นในแม่พิมพ์ฉีดพลาสติกให้
อยู่ในค่าที่ต้องการเสมอเช่นกัน ส่งข้อความ รายงานผ่าน
อีเมล์ มือถือและแทปเลตแบบเรียลไทม์ (รูปที่ 3 (b))

3.	 พลงังานความร้อนในแม่พิมพ์	 การหลอมเหลวของ 
	 พลาสติก	พลังงานอินพุท	และ	การหล่อเย็น

เมือ่ออกแบบแม่พมิพ์ ควรค�านวณเสมอว่า ขนาดท่อน�า้
ควรโตเท่าไร ส�าหรับแม่พิมพ์ที่มีขนาดและความยาวของ
ช่องทางไหลของน�า้ทีแ่ตกต่างกนั เป้าหมายคืออตัราการไหล
เข้า - ออก และ Reynolds number ที่เหมาะสมต่อ
การพาความร้อนออกภายใต้สภาวะการไหลแบบปั่นป่วน 
(Turbulence) พลังงานความร้อนที่ต้องพาออกไป และ
ไซเคิลไทม์ ที่ก�าหนด การถ่ายเทความร้อนแปรผันโดยตรง
กับ Reynolds number การไหลแบบปั่นป่วน จะเกิด
เมื่อ Reynold’s number มีค่ามากกว่า 3,500 ขึ้นไป 
(ในทางปฏิบัติผมมักใช้ค่า 4,000) ค่าพลังงานความร้อน
ขึ้นกับกลไกการเปลี่ยนแปลงสภาวะของพลาสติก ซึ่งคือ

รูปที่ 3 การวัดค่า การมอนิเตอร์และควบคุมอัตราการไหล ความดัน และอุณหภูมิของการหล่อเย็นให้อยู่ในสภาวะที่เหมาะสม 
ในการผลิตอยู่ตลอด

(a) การวัด การมอนิเตอร์ และ ควบคุมแบบอัตโนมัติ

(b) สามารถวัดค่า แจ้งเตือน และ รายงานผลแบบเรียลไทม์  

บนอุปกรณ์โมไบล์

การเปลี่ยนแปลงสภาวะทางความร้อน ได้แก่ อุณหภูมิการ
เปลี่ยนสภาวะ ; Tg (Glass Transition Temperature) 
Tg พบทั้งในพลาสติกมีผลึกและไม่มีผลึก และอุณหภูมิ
จุดหลอมเหลว Tm; (Melting point Temperature) และ 
อุณหภูมิการขึ้นรูป Nozzle temperature

แนวคดิของการปรบัปรงุหรอืออกแบบระบบหล่อเยน็
คือ การออกแบบขนาดความโตท่อน�้า ความยาวของ
ท่อน�า้ทีเ่หมาะสม และมอีณุหภมูขิองน�า้ทีท่างออกเพิม่ขึน้
ไม่เกินค่า ∆T ที่ก�าหนด เพื่อให้การไหลของน�้าในท่อ
สามารถพาเอาพลังงานความร้อนจากพลาสติกเหลว 
ที่ไหลเข้าสู่แม่พิมพ์ในทุกๆ ไซเคิลออกในอัตราที่ก�าหนด

Polymer	Thermal	Properties

เริ่มต้นจาก thermal properties ของพลาสตกิทีไ่ม่มี
ผลึกและพลาสติกที่มีผลึก กลไกการเปลี่ยนสภาพจากของ 
แข็งเป็นพลาสติกเหลวแตกต่างกัน ในต�าราภาษาอังกฤษที่
อธิบายถึงพอลิ เมอร ์และพลังงานมักเป ็นต�าราจาก
ประเทศสหรัฐอเมริกา เราจะพบหน่วยของพลังงานจาก
ต�าราเหล่านั้นเป็นหน่วย BTU (British Thermal Unit) 
ความหมายของ 1 BTU หมายถึง พลังงานที่ต้องการที่จะ
ท�าให้น�า้ ที่มีน�า้หนัก 1 ปอนด์ (lb.) มีอุณหภูมิเพิ่มขึ้น 1°F 
ค่าพลังงานนี้ เรียกว่าค่าความจุความร้อน (heat capacity 
มีอักษรย่อ Cp) วัสดุต่างๆ มีค่า Cp ของตัวเอง สามารถ
ค�านวณหาค่าพลังงานได้จากความสัมพันธ์
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 บริษัท ฟลูเอ้นท์ จำากัดE = W x CP x ∆T

  หน่วย BTU
W = น�้าหนักของวัสดุหน่วย ปอนด์ ; lb

Cp = Heat Capacity in BTU / (lb *°F)
ΔT = อุณหภูมิที่เปลี่ยนแปลง °F

ในการฉีดพลาสติกสามารถท�าความเข ้าใจได ้ว ่า 
พลังงานที่ใช้ในการท�าให้พลาสติกเปลี่ยนจากของแข็งไป
เป็นพลาสติกเหลวมีค่าพลังงานเท่ากับพลังงานที่เปลี่ยน
สภาวะจากของเหลวให้เป็นของแข็งอีกครั้ง เช่น ชิ้นงาน
พลาสติก ABS และรันเนอร์น�้าหนักรวม 0.45 lb  หากต้อง
ฉีดขึ้นรูปต้องหลอมเหลว ABS ที่ 464 °F และปล่อยให้เยน็
ตวัลงมาที ่ 212 °F จากนัน้จึงกระทุง้ออกจากแม่พิมพ์โดย
ชิ้นงานไม่เสียรูป จากตารางที่ 2 heat capacity of 
ABS เท่ากับ  0.34 BTU/(lb * °F) ค�านวณพลังงาน ในที่นี้
คือ ตัวอักษร E ที่ต้องการได้ จาก

E = 0.45 lb x 0.34 BTU/(lb *°F) x (464-212) °F 
= 0.45 x 0.34 x 252 = 38.56 BTU

พลงังาน 38.56 BTU คือพลงังานทีต้่องการเพือ่ท�าให้
หลอมเหลวที่ 464 °F และท�าให้กลับไปสู่สภาวะของแข็ง
อีกครั้งที่ 212 °F เรียกพลังงานนี้ว่า  Cooling energy 
ส�าหรับ 1 shot

4.	 อัตราพลังงานความร้อนที่เข้าสู่แม่พิมพ์	 เท่ากับ	 
	 อัตราการพาพลังงานความร้อนออก	(Cooling	 
	 energy	Flow	Rate)

อัตราการน�าเข้าและน�าออก หรือ เรียกว่า Cooling 
energy Flow Rate (Q) พิจารณาจากไซเคิลไทม์ในการฉีด
พลาสติกเหลวเข้าสู่แม่พิมพ์ ท�าได้ไม่ยาก โดยค�านวณหา
จ�านวน shot ต่อ 1 ชั่วโมง (Shot per Hour ; SPH)และ 
Cooling energy Flow Rate จากค่าพลังงานต่อ 1 shot 
ใน (3) เช่น หาก 1 ไซเคิล = 15 วินาที 

SPH = 3600/15 = 240 shots/hour. 
(Cooling energy = 38.56 BTU/shot)
Q = SPH x BTU/shot = 240 x 38.56 = 9254.4 
BTU/hour

พลาสติกกึ่งผลึก (Semi - Crystalline) มีการค�านวณ
พลังงานเหมือนกับพอลิเมอร์อสัญฐาน (Amorphous)  
เพยีงแต่จะต้องค�านงึถงึค่าพลงังานพเิศษทีต้่องใช้เพิม่เข้ามา
ในขัน้ตอนการหลอมผลกึ เนือ่งจากพอลเีมอร์กึง่ผลึกมคีวาม
แขง็แรง ทนต่อความร้อน โมเลกลุมกีารจดัเรยีงตวัอย่างเป็น
ระเบียบ ผลึกที่เกิดขึ้นมีตั้งแต่ 10% - 80% พลังงานใน
การหลอมผลึกนี้ เรียกว่า Latent Heat โมเลกุลผลึก 
จะออกจากกันและเกิดการหลอมกลายเป็นโครงสร้าง 
อสัณฐานก่อนจากนั้นถึงจุดหลอมเหลว (Melting point) 

การค�านวณพลังงาน จะต้องรวมเอาค่าพลังงานในส่วน 
ของ Latent Heat เข้าไปด้วย ยกตัวอย่างการค�านวณ
พลังงาน Cooling energy ของ PP; Poly (propylene) 
ที่มีน�า้หนักต่อ Shot 0.30 lb. (136 กรัม) ไซเคิลไทม์ 8 
วินาที

จากตารางที่ 2 CP = 0.61 BTU/(lb *°F), ∆T 
(450-212 = 238), latent heat value (HL) = 89.1 
BTU/lb.

Morphology
Cp ; Heat 
Capacity 

BTU / (lb*°F)

Crystallization 
Heat of Fusion 

BTU / ib 
[Latent Heat]

Nozzle 
Temperature

°F / °C

Ejection 
Temperature

°F / °C

ABS Amorphous 0.34 0.0 464 212

PS Amorphous 0.43 0.0 475 203

PMMA Amorphous 0.46 0.0 464 185

PC Amorphous 0.38 0.0 554 284

PP Crystalline 0.61 89.1 450 212

HDPE Crystalline 0.56 119.8 450 212

LDPE Crystalline 0.62 56.0 446 194

POM Crystalline 0.43 60.0 430 284

PA6 Crystalline 0.61 89.1 450 212

ตารางที่ 1 Heat Capacity of common Polymer 
ที่มา : smartflow-usa.com
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ค�านวณพลังงานที่จะหลอมเหลวพลาสติก PP 
E/shot = W x ((CP x ∆T) + HL) 
E/shot = 0.30 x ((0.61 x 238) + 89.1) = 0.30 x 
(145.2 + 89.1) = 0.30 x 234.3 = 70.3 BTU/shot.

เช่นเดียวกัน Cooling energy Flow Rate ต่อชั่วโมง 
SPH = 3600/8 = 450 shots. ค่าอัตราพลังงานหล่อเย็น
ต่อ 1 ชั่วโมง ค�านวณจาก 450 shots 

Q=70.3 BTU/shot x 450 SPH = 31,635 BTU/hr.

ต่อไป มาถึงจุดส�าคัญที่สุดที่จะต้องออกแบบแม่พิมพ์ 
เพื่อหล่อเย็น ABS ให้เกิดการพาพลังงานออกจากแม่พิมพ์ 
9,254.4 BTU/hour หรือ การหล่อเย็น PP เพื่อพา
พลังงานออก 31,635 BTU/hr. 

ฟังก์ชันหลักของแม่พิมพ์ฉีดพลาสติกคือการแลก
เปลี่ยนความร้อน ความร้อนอินพุทคือพลาสติกหลอมเหลว
ที่ฉีดเข้าไปในแม่พิมพ์ด้วยอัตราพลังงานต่อ 1 ชั่วโมง 
(Cooling energy Flow Rate ; Q) การน�าพาความร้อน
ออกจากแม่พิมพ์จะต้องมีอัตราการหล่อเย็นที่เพียงพอ
เพื่อให้เกิดการเย็นตัวลงสู่อุณหภูมิกระทุ้งชิ้นงาน และ
เพื่อรักษาอุณหภูมิของแม่พิมพ์ให้คงที่เหมาะสมส�าหรับ
การผลิต

5.	 การออกแบบหรือตรวจสอบขนาดความโตของ 
	 ท่อน�า้	และความยาวของท่อน�า้	Reynolds	number	 
	 Heat	Transfer	Coefficient	และ	Heat	Flow	Rate

ท่อน�้าที่มีขนาดเล็กมักเกิดการสูญเสียความดันขณะ
ไหลและมีการสะสมความร้อน มีอุณหภูมิน�้าขาออกสูงขึ้น 
เนื่องจากมีอัตราการไหลต�่า ในขณะเดียวกันการพาความ
ร้อนในท่อน�้าที่มีขนาดใหญ่กว่ามีอัตราการไหลที่ดีกว่า 
เริ่มจากการออกแบบขนาดความโตของท่อน�้าหล่อเย็น  
วิศวกรสามารถตรวจสอบความเหมาะสมในการเกิด 
การไหลแบบปั่นป่วนได้จากการค�านวณหาค่า Reynolds 
number (Re) ≥ 4,000

Reynolds number; Re สามารถค�านวณหาได้
จากสมการของ Oswald Reynolds*

Re = [3160 x Q ] ÷ [D x n] 

Re = Reynolds number 
Q = จ�านวนแกลลอน ต่อ นาที ; GPM)
D = เส้นผ่านศูนย์กลางของท่อน�า้ (นิ้ว)
n = kinematic viscosity, centistokes (cSt)

Heat transfer Coefficient และ Heat Flow Rate 
เป็นความสัมพันธ์ของค่าความน�าความร้อนของของเหลว
ที่ใช้ในแม่พิมพ์ พื้นที่ผิวที่ของเหลวสามารถพาความร้อน
ออกไปได ้สัมพันธ ์โดยตรงกับขนาดความโตของท ่อ 
นอกจากนี้ยังมีความส�าพันธ์กับ Reynolds number และ
ความแตกต่างของอุณหภูมิของแม่พิมพ์และอุณหภูมิของ
ของเหลว การค�านวณ Heat transfer coefficient เป็น
ขั้นตอนการค�านวณเพื่อที่จะค�านวณหา Heat Flow Rate 
(Q ; BTU/Hour) ในขั้นตอนสุดท้าย  ท�าการแปรผันค่า
ความโตท่อ และความยาวท่อเพื่อค�านวณและพิจารณา
ผลลัพธ์ที่ Heat Flow Rate สามารถครอบคลุมค่า 
Cooling energy Flow Rate (จาก 4.)

ตารางที ่3 ในการออกแบบเริม่ต้น ช้ินงานเป็นพลาสตกิ
แบบมีผลึก น�้าหนัก 0.5 ปอนด์ ต่อ 1 shot ก�าหนดให้
ท่อน�้ามีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 0.6 น้ิว หรือ ประมาณ 
15 mm ในการตรวจสอบการไหลของน�้าหล่อเย็น พบว่า
เป็นการไหลแบบปั่นป่วน โดยมี Reynolds number 
เท่ากับ 7,104.11 พลังงานในการหลอมเหลวพลาสติก PP 
ให้หลอมเหลวต้องใช้ Cooling energy Flow Rate 
38,230.20 BTU/Hour หรืออีกนัยหนึ่งคือ ในการที่จะ
ท�าให้พลาสติกเย็นตัวลงก็ต้องพาความร้อนออกไปใน 
ปริมาณเท่าๆ กัน เพื่อให้เกิดการพาความร้อนออกจาก 
แม่พิมพ์ จ�าเป็นต้องมีจ�านวณท่อน�้าถึง 4 ท่อ เพ่ือให้เกิด 
Heat Flow Rate มากเพียงพอ
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ตารางที่ 3 การค�านวณ Reynolds number, Heat Transfer Coefficient, Heat Transfer Rate และ  
ก�าหนดขนาดความโตและความยาวของท่อน�้าหล่อเย็น

unit

Cooling channel Diameter D in 0.6 0.6 0.6 0.6

Cooling tube Length L ft 1.6 1.6 1.6 1.6

Number of Channel n   1 2 3 4

Plastic part            

Plastic material PP Semi-C        

Latent Heat HL BTU / lb 89.1 89.1 89.1 89.1

Part weight per shot W lb 0.5 0.5 0.5 0.5

Cycle Time CT sec 20 20 20 20

Shot / Hour   shot 180 180 180 180

Nozzle Temperature Tm °F 500 500 500 500

Eejction temperature Te °F 180 180 180 180

∆T (Tm - Te) ∆T °F 320 320 320 320

Energy per shot E BTU / Shot 212.39 212.39 212.39 212.39

Cooling energy Flow Rate Q BTU / Hour  38,230.20  38,230.20  38,230.20  38,230.20 

         

Reynolds number Re   7104.77 7104.77 7104.77 7104.77

HEAT Flow Rate Qw BTU / Hour  11,921.04  23,842.08  35,763.13  47,684.17 

ตารางที่ 2 ตารางค่าจลศาสตร์ความหนืด (Kinematic viscosity) ของน�้า*

* http://www.engineersedge.com/f luid_flow/kinematic-viscosity-table.htm

Liquid
Temperature Kinematic Viscosity

(°F) (°C) centistokes (cSt) Seconds Saybolt Universal (SSU)

Water, distilled 68 20 1.0038 31

Water, fresh 60
15.6

54.4

1.13

0.55
31.5

Water, sea 130 1.15 31.5

Kinematic viscosities of some common liquids :
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6.	 ตรวจสอบ	 การออกแบบระบบหล่อเย็นในขั้นตอน	 
	 Design	Review	อย่างรอบคอบ

ผลการออกแบบการหล่อเย็นแม่พิมพ์ วิศวกรสามารถ
ตรวจสอบได้ด้วย Moldflow Cooling Design ก่อนที่จะมี
การอนุมัติให้ผลิตแม่พิมพ์ ผลลัพธ์ส�าคัญต่างๆ เช่น Mold 
temperature, Circuit Coolant temperature, Frozen 
layer Part (at end of Fill) เพื่อพิจารณาถึงความสามารถ
ในการฉีดย�้า (Filling + Holding pressure), Time to 
reach ejection temperature เป็นต้น การก�าหนดการ
ตรวจสอบการออกแบบระบบหล่อเย็นให้เป็นมาตรฐาน
การตรวจสอบขัน้ตอนหนึง่ในการรวีวิการออกแบบ โดยไม่ลมื
ที่จะระบุข้อมูลในรายงานการออกแบบแม่พิมพ์เพื่อการ
ผลิตในทุกๆ ครั้ง (Mold Design For manufacturing ; 
DFM)

เพื่อ กระบวนการฉีดพลาสติกที่เสฐียร จ�าเป็นต้องมี
แม่พิมพ์ที่เสฐียร เครื่องฉีดพลาสติกที่อยู่ในสภาพดี การ
หล่อเย็นมีอัตราการไหลของน�้าหล่อเย็นที่สม�่าเสมอใน
แต่ละรอบการท�างาน การแลกเปลีย่นความร้อนจะต้องคงที่ 
หากต้องการชิน้งานทีม่คีวามเสฐยีรในคุณภาพ กระบวนการ
ถ่ายเทความร้อนควรจะเสฐียรแบบไซเคิลต่อไซเคิล และ 
ล้อตต่อล้อตของการผลิต แม่พิมพ์จะต้องสามารถรักษา

อตัราการไหลเพือ่ให้เกดิการไหลแบบป่ันป่วน อณุภูมนิ�า้ออก 
ไม่เพิ่มขึ้นสูง ได้ตามเกณฑ์ที่ก�าหนดอัตราการไหลของ 
น�้าหล่อเย็น ไม่เกิดความดันสูญเสียในการไหล ไม่เกิดจุด
หยุดชะงักและสะสมความร้อน เราสามารถออกแบบและ
ตรวจสอบผลการออกแบบระบบหล่อเย็นได้จากการ
ค�านวณค่าพลังงานความร้อน ขนาดท่อ ความยาวท่อจาก
แบบท่ีก�าลังรีวิวก่อนอนุญาตให้ตัดเฉือน แม่พิมพ์ใหม่ควร
ทดสอบด้วยเครื่องมือ วัดค่า บันทึก และรายงานผล ใน
กระบวนการผลิตแบบแมสโปรดักชั่น การก�าหนดค่าอัตรา
การไหล การควบคุมค่าอุณหภูมิน�้าขาออกให้อยู่ในค่าที่
ก�าหนด และมอนเิตอร์อยูต่ลอด เป็นการควบคมุกระบวนการ
ที่ดีและช่วยให้กระบวนการผลิตมีความเป็นมาตรฐานและ
เป็นระบบมากขึ้น นอกจากนี้ การออกแบบระบบการ
ซ่อมบ�ารุงแม่พิมพ์เชิงป้องกัน ร่วมกับการตรวจสอบและ
ปรับปรุงระบบการไหลเวียนของน�้าทั้งระบบของโรงงาน
อย่างสม�่าเสมอ ทั้งหมดจะต้องท�าไปพร้อมๆ กัน การเก็บ
ข้อมูลที่ดี คนท�างาน วิศวกร ผู้บริหารต่างสามารถใช้ข้อมูล
ในการปรับปรุงกระบวนการและประกอบการระบุสาเหตุ
ของปัญหาและการตัดสินใจได้อย่างถูกต้อง  

ขอบคุณ Svoa Public Co. Ltd. และ  

AUTODESK THAILAND ที่เอื้อเฟื้อ Software Autodesk 

Moldflow Insight Ultimate 2018.R2

รูปที่ 4 ผลการออกแบบการหล่อเย็นด้วย Moldflow Simulation Software (a) อุณหภูมิเหล็กแม่พิมพ ์
(b) Time to reach ejection temperature, Part

(a) Mold Metal temperature (b) Time to reach ejection temperature, Part
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แต่ละ กรุ๊ปเลือด ควรกินผักอะไรดีนะ ? ท�ำไมเรำต้อง

เลอืกกนิอำหำรตำมกรุป๊เลือด? เพรำะโดยปกตคินเรำจะมสีำรเคมี

ในเลือดที่แตกต่ำงกัน ดร.ปีเตอร์ ดี อำดำโม ผู้ได้รับรำงวัลแพทย์

ธรรมชำติบ�ำบัดยอดเยี่ยมจำกสหรัฐอเมริกำ ได้อธิบำยไว้ว่ำ 

“เลือดแต่ละกรุ๊ปมีสารเคมีในเลือดต่างกัน โดยมีแอนติเจนเป็น
ตัวกระตุ้นการสร้างภูมิคุ้มกันให้กับร่างกาย”

ซึ่งอำหำรทุกชนิดล้วนมีโปรตีนที่เป็น อนุมูลอิสระ มี

คุณสมบัติเหนียวและจับเกำะติดเลือดเรียกว่ำ “เลกติน” ดังนั้น

ถ้ำเรำกินอำหำรที่มีเลกตินไม่เหมำะกับเลือด ก็จะท�ำให้เลกติน

เข้ำไปรบกวนกำรท�ำงำนของระบบย่อยอำหำร กำรสร้ำงอินซูลิน 

กำรเผำผลำญอำหำร และควำมสมดุลของฮอร์โมน จำกควำม

แตกตำ่งนี่เองท�ำให้ เลือด แต่ละกรุ๊ปมีควำมสำมำรถในกำรย่อย

ต่ำงกัน ถำ้ย่อยได้หมดร่ำงกำยก็จะน�ำสำรอำหำรไปใช้ประโยชน์

ได้เต็มที่ แต่ถ้ำย่อยไม่หมดก็จะเป็นของเสียตกค้ำงอำจท�ำให้ป่วย

ได้ง่ำยขึ้นนั่นเอง

A    กรุ๊ป A
 สามารถกินได้ทั้งดิบและสุก โดยเฉพำะ หอมหัวใหญ่

บรอกโคลี เพรำะมีสำรแอนติออกซิแดนท์สูง รวมไปถึงแครอต 

ผักโขม และกระเทียม จะเข้ำไปช่วยสร้ำงภูมิคุ้มกัน ส่วนฟักทอง

จะช่วยเพิ่มกรดในกระเพำะอำหำร

B    กรุ๊ป B
 ผักที่ควรกินคือ บรอกโคลี กะหล�่าปลี หอมหัวใหญ่ 

ขงิ รวมไปจนถงึผกัใบเขยีวทกุชนดิ เพรำะมแีมกนเีซยีมสงู สำมำรถ

ช่วยป้องกันอำกำรผื่นคันได้

O    กรุ๊ป O
 กินได้แทบทุกชนิด โดยเฉพำะ บลอกโคลี ผักโขม 

เพรำะมีวิตำมินเคสูง หลีกเลี่ยง ผักตระกูลกะหล�่ำ เน่ืองจำกมี 

ผลต่อไทรอยด์ รวมถึง เห็ดหอม และ มะกอกดอง เพรำะจะท�ำให้

เกิดอำกำรแพ้ ส่วน มะเขือยำว และ มันฝรั่ง ก็ควรหลีกเลี่ยง

เช่นกนั เพรำะจะท�ำให้ปวดข้อได้

AB    กรุ๊ป AB
 กินได้แทบทุกชนิด จ�าพวก ธัญพืช แนะน�ำให้ทำน

ข้ำวโอ๊ต และ ข้ำวไรน์ เพรำะมีประโยชน์ต่อรำ่งกำย แต่ควรหลีก

เลี่ยงถั่วแดง งำ เมล็ดฟักทอง เมล็ดทำนตะวัน และข้ำวโพด 

เพรำะชะลอกำรท�ำงำนของอินซูลิน

ที่มาข้อมูลจากเว็บไซด์ : www.goodlifeupdate.com

ขอขอบคุณข้อมูลจาก หนังสืออร่อยตามกรุ๊ปเลือด โดยส�านักพิมพ์อมรินทร์ CUISINE

แต่ละ กรุ๊ปเลือด ควรกินผักอะไรดี

ร่างกายจะได้แข็งแรง

NA NA SARA

good FOOD
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ปัญหาของคนส่วนใหญ่ในวัยท�างาน คงหนีไม่พ้นปัญหา

การนอนหลับไม่สนิท หลับยาก หรือตื่นแล้วไม่รู้สึกว่านอนเต็มอิ่ม 

การนอนไม่หลับ หรือนอนไม่สนิทมาจากสาเหตุของความเครียด

สะสม ปัญหาจากที่ท�างาน ปัญหาคาใจ และอื่นๆ หากเป็นบางวัน 

บางครั้งคงไม่ใช่ปัญหาใหญ่ แต่ถ้าเป็นอย่างติดต่อกันหลายวัน เชื่อ

ว่าร่างกายอาจย�่าแย่ลง จนกระทั่งเข้าไปนอนหลับสบายๆ ในโรง

พยาบาลได้เลย เรื่องของสุขภาพเป็นเรื่องส�าคัญ ดังสุภาษิตที่ว่า 

การไม่มีโรคเป็นลาภอันประเสริฐ นั้นก่อนที่สุขภาพจะย�่าแย่จากการ

ที่นอนหลับไม่เพียงพอ ขอแนะ 9 วิธีช่วยให้ หลับสนิท นอนสบาย  

ตื่นแล้วสดชื่นดังนี้

1.	 ท�ำสมำธิก่อนนอน จะท�าในอิริยาบถนั่ง หรือ นอน

ก็ได้ ตามความถนัด ขอระยะเวลาท�าสมาธิเพียง 5-10 นาที ต่อครั้ง 

การนัง่สมาธ ินอกจากเป็นการท�าให้จติใจสงบแล้ว ออกซเิจนจะเข้าไป

บ�ารุงสมาธิ ให้รู้สึกโปร่งโล่งแล้ว ยังเกิดการขบคิดปัญหาหรือ 

ข้อสงสัยในใจด้วย บางทีอาจได้วิธีแก้ปัญหาใหญ่ๆ อย่างบังเอิญ

ด้วยค�าสอนที่ว่า สมาธิเป็นบ่อเกิดของปัญญา

2.	สวดมนต์ก่อนนอน เป็นการท�าให้จิตใจจดจ่อกับ

บทสวด สวดออกเสียงด้วยจะดีมาก ปัญหาท่ีคาใจก็จะหายไปใน

ช่วงเวลาที่สวดมนต์ ระยะเวลาในการสวดตามความพึงพอใจของ

แต่ละท่าน แต่ขอบทสวดท่ีไม่ส้ันมาก เช่น นะโม สามจบ (ไม่เอา) 

ขอบทสวดที่ยาวซะนิด เช่น คาถาชินบัญชร พาหุง มหากาฯ หรือ 

บทสรรเสริญพระรัตนตรัย ถ้าสวดบาลีและไทยด้วยจะยิ่งดี เพราะ

เราจะได้ท�าความเข้าใจความหมายของบทสวดนัน้ๆ เพ่ือให้ใจเป็นกศุล

และปัญญาจากการได้ขบคิดธรรมะของพระพุทธเจ้าที่แฝงอยู่ใน

บทสวด ท�าให้จิตใจสงบไร้ความกังวล ช่วยให้หลับสนิทดีนัก

3.	ออกก�ำลังกำยก่อนนอน เช่น เดินเล่นในบริเวณ

บ้าน บริหารร่างกาย เช่น เต้นแอโรบิค ว่ิง หรือ ว่ายน�้า แล้วแต่

ความชอบและการจัดสรรเวลาอันเหมาะสมส�าหรับผู ้นอน 

การเหนือ่ยล้าของกล้ามเน้ือจะช่วยให้ร่างกายต้องการความพกัผ่อน 

ท�าให้หลับง่าย

4.	 อำบน�้ำด้วยน�้ำอุ่น ในอุณหภูมิที่ชอบ ความอุ่นจะ

กระตุ้นให้กล้ามเนื้อผ่อนคลาย และท�าให้ร่างกายรู้สึกผ่อนคลาย 

ส่งผลต่อการนอนหลับสนิท

5.	 รับประทำนอำหำรท่ีปรุงจำกสมุนไพรที่ช่วย
ให้หลับสบำย เช่น ใบขี้เหล็ก ดอกไม้จีน มะระ ชุมเห็ดเทศ สะเดา 

และใบบวับก อย่างแกงขีเ้หลก็ ถอืกนัมานานว่าเป็นยานอนหลบัชัน้ดี

6.	 รับประทำนผลไม้ ผลไม้ที่มีรสชาติหวานและเปรี้ยว 

ช่วยท�าให้ประสาทผ่อนคลาย กระตุ้นสารความสุข ท�าให้นอนหลับ

สนิท เช่น กล้วยหอม เชอร์รี่ เสาวรส และมะเฟือง

7.	ดื่มเครื่องดื่มอุ่นๆ	 ร้อนๆ เช่น นมอุ่น น�้าขิง 

ชาจีน ความร้อนของเครื่องดื่มในระดับที่ก�าลังดี ช่วยให้ร่างกาย

สดชื่น ยิ่งเครื่องดื่มที่ดื่มช่วยคลายความเครียดด้วยแล้ว ยิ่งท�าให้

หลับสบายขึ้น

8.	สูดกลิ่นหอม กลิ่นหอมของสมุนไพร ผลไม้ และ

ดอกไม้ ในรูปแบบของถุงหอม เครื่องหอม อโรมา ช่วยบรรเทา

ความเครียด ผู้นอนเลือกกลิ่นโปรดได้ตามใจชอบ เช่น กลิ่นส้ม 

กลิ่นลาเวนเดอร์ กลิ่นดอกมะลิ กลิ่นมะกรูด กลิ่นแอปเปิ้ล ฯลฯ

9.	 เปลี่ยนทรรศนะคติ เช่น ปล่อยวางในปัญหาที่คิด

อยูใ่นหัว ห้ามปรามตนเองว่าช่วงนีเ้ป็นเวลาพักผ่อน ควรท�าร่างกาย

ให้สบาย ผ่อนคลาย เพื่อให้มีแรงและก�าลังเพื่อต่อสู้กับปัญหาใน

วันพรุ่งนี้

หวังว่า 9 วิธีช่วยให้ หลับสนิท นอนสบาย ตื่นแล้วสดชื่น 

จะมีประโยชน์ ไม่มากก็น้อย การนอนไม่หลับมีหลายกรณี เช่น 

ความเครียดสะสม หรือบรรยากาศไม่อ�านวยให้หลับ แต่สิ่งส�ำคัญที่
ท�ำให้เรำนอนหลับสนิทคือ	 ตัวเรำ	 การนอนหลับเป็นการพักผ่อน

ที่ดีที่สุดของร่างกาย หากปฏิบัติตามได้ดังนี้ นอกจากจะนอน

หลับสบาย ตื่นเช้าแล้วสดชื่น มีก�าลังพร้อมต่อสู้กับวันใหม่ ยังเป็น 

การท�าบุญให้กับตนเองอีกด้วย

ที่มาข้อมูลจากเว็บไซด์ : www.goodlifeupdate.com

ข้อมูลจาก : Kedmathailand, Kapook, Honestdocs, Wikihow, Winnews และ Sanook

วิธีช่วยให้หลับสนิท
นอนสบาย ตื่นแล้วสดชื่น

9 
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โดย  ผศ.อรจีรา เดี่ยววณิชย์  
 ภาควิชาวิศวกรรมเครื่องมือและวัสดุ  
 มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรี

เป็นที่ทราบกันว่าเหล็กกล้าเครื่องมือเป็นวัสดุท่ีใชัท�า

แม่พิมพ์ ชิ้นส่วนต่างๆ ของเครื่องจักรกลที่ต้องการความ

แข็งแรง ความต้านทานการสึกหรอและความแข็งสูง ให้

เหมาะสมกับการใช้งานแต่ละด้าน ไม่ว่าจะเป็นแม่พิมพ์

ส�าหรับงานขึ้นรูปร้อน ขึ้นรูปเย็น รวมถึงแม่พิมพ์ในงาน 

ข้ึนรปูโลหะแผ่นทีต้่องการความต้านทานต่อการเสยีดสแีละ 

ทนต่อการสึกหรอที่สูง สาเหตุที่ท�าให้เหล็กกล้าเครื่องมือม ี

คุณสมบัติทางกลที่สูงกว่าเหล็กกล้าทั่วไปนั้น ก็เนื่องจากว่า

ส่วนผสมทางเคมีของเหล็กกล้าเครื่องมือนั้นจะมีธาตุผสมที่

สามารถฟอร์มคาร์ไบด์แข็งในปริมาณที่สูง เช่น โครเมียม 

ทงัสเตน โมลบิดนิัม่ วาเนเดยีม เหล่านีเ้ป็นต้น ในตารางที ่1 

แสดงถงึผลของธาตผุสมต่างๆ ในเหลก็กล้าเครือ่งมอืพอสงัเขป 

การที่เหล็กกล้าเครื่องมือมีปริมาณธาตุผสมที่สูงท�าให้

เหล็กกล้าเครื่องมือนั้นมีความสามารถในการชุบแข็งสูง 

สามารถปรับปรุงสมบัติทางกลด้วยการอบชุบความร้อนได้ 

นอกจากนี้ยังมีความต้านทานต่อความร้อนสูง (thermal 

stability) สามารถคงขนาดและมิติไว้ได้ในขณะใช้งานที่

อุณหภูมิสูง  อย่างไรก็ตามการที่จะปรับปรุงสมบัติทางกล

ให้ได้ตามทีต้่องการด้วยวธิกีารทางความร้อนนัน้ จ�าเป็นทีจ่ะ

ต้องมีความเข้าใจถึงหลักการ วิธีการปฏิบัติงานที่เหมาะสม 

ในบทความนี้จึงจะได้กล่าวถึงกระบวนการทางความร้อน

ที่กระท�ากับเหล็กกล้าเครื่องมือ โดยเริ่มตั้งแต่การเตรียม

งานก่อนการชุบแข็ง เตาที่ใช้งานและปัจจัยที่ส่งผลต่อ

กระบวนการชุบแข็ง โดยมุ่งหมายให้ผู้อ่านสามารถที่จะท�า 

การอบชุบความร้อนเองได้ในเบื้องต้น ในกรณีที่ไม่อาจจะ

ส่งงานไปรบับรกิารอบชุบทางความร้อนหรอือาจจะเป็นการ

ท�างานซ่อมแซมบางส่วนของชุดแม่พิมพ์โดยที่สามารถ

ท�าได้เอง

ตอนที่

1 การชุบแข็งเหล็กกล้าเครื่องมือ

ธาตุ คุณสมบัติ

โครเมียม ช่วยเพิ่มความต้านทานการสึกหรอและความแกร่ง

นิกเกิล ทางด้านความแกร่งและความต้านทานการสึกหรอ (เล็กน้อย)

ทังสเตน เพิ่มความต้านทานการสึกหรอ

วาเนเดียม ปรับลดขนาดเกรนและความต้านทานการสึกหรอเนื่องจากการฟอร์มคาร์ไบด์ที่แข็งสูง

โมลิบดินัม เพิ่มความต้านทานต่อความล้าตัวเนื่องจากความร้อนและช่วยเพิ่มความสามารถในการชุบแข็ง

ผลของธาตุผสมในเหล็กกล้าเครื่องมือ [1]ตารางที่ 1
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เตาที่เป็นอุปกรณ์พื้นฐาน

หากจะกล่าวถึงเตาที่ใช้ในกระบวนการอบชุบทาง

ความร ้อนในปัจจุบันนั้นมีอยู ่ด ้วยกันหลายประเภท 

โดยประเภทของเตาที่ใช้นั้นขึ้นอยู ่กับกระบวนการทาง

ความร้อนที่จะกระท�า เช่น ในการชุบแข็งจ�าเป็นต้องใช้

เตาเผาอุณหภูมิสูง เป็นต้น แต่ที่นี้จะกล่าวถึงเตาประเภท

ท่ีมักจะมีอยู่ทั่วไปในห้องปฏิบัติการของสถาบันการศึกษา

หรอืสถานประกอบการต่างๆ ทีม่ไิด้เป็นผูใ้ห้บรกิารด้านการ

อบชุบทางความร้อนโดยตรง โดยเป็นเตาประเภทมิได้มี

การควบคุมบรรยากาศโดยเฉพาะหรือที่เรียกว่าเตาเผา

แบบบรรยากาศปกติ (nonatmospheric furnace) ทั้งนี้

เน่ืองจากว่าเตาประเภทที่มีการควบคุมบรรยากาศได้ดี

หรือ เตาสุญญากาศ (vacuum furnace) ซึ่งมีใช้ใน

อุตสาหกรรมที่ให้บริการทางด้านการอบชุบความร้อน

ทั่วไปนั้น มีราคาแพงและต้องการการบ�ารุงรักษารวมไป

ถึงต้นทุนของก๊าซที่ใช้ในการท�างาน ด้วยเหตุน้ีในเบ้ืองต้น 

บทความนี้จึงอยากที่จะอธิบายถึงเตาประเภทที่เป็นเตาเผา

แบบบรรยากาศปกติเสียก่อน

เริ่มจาก fire box ซึ่งเป็นเตาพื้นฐานที่สุด โดยเป็นเตา

ที่ภายในกรุด้วยอิฐทนไฟหรือฉนวนกั้นความร้อน โครง

ภายนอกเป็นเหล็กแผ่นคงความแข็งแรงให้แก่เตา ภายในมี

ตัวก�าเนิดความร้อน (heating element) หรืออาจจะเป็น

เตาที่อาศัยการเผาไหม้ของก๊าซเพื่อให้ความร้อน ในรูปที่ 2 

แสดงลักษณะของเตาเผาแบบบรรยากาศปกติประเภท

ตั้งโต๊ะ 

ก่อนทีจ่ะใช้งานเตา ควรทีจ่ะต้องส�ารวจดวู่าอยูใ่นลกัษณะ

ที่พร้อมใช้งาน ประตูสามารถปิดได้สนิท ไม่มีการช�ารุดของ

ตัวก�าเนิดความร้อน และผนังเตาที่เป็นอิฐทนไฟหรือฉนวน

กั้นความร้อนจะต้องไม่มีการหลุดกะเทาะ อีกทั้งอิฐทนไฟ

ภายนอกต้องไม่มีการช�ารุดบิ่น ความร้อนภายในเตาจึงจะ

ไม่ถ่ายเทออกสู่ภายนอก  สิ่งส�าคัญของการใช้งาน ควรจะ

ต้องมีชั้นวาง (rack) เพื่อมิให้งานสัมผัสกับพื้นเตาโดยตรง 

มิเช่นนั้นขณะที่เผาให้ความร้อน ชิ้นงานจะมีอุณหภูมิไม่

สม�่าเสมอทั่วทั้งงาน การวางชิ้นงานบนพื้นเตาโดยตรงจะ

ท�าให้ขณะเผางานความร้อนไม่สามารถถ่ายเทสู่ด้านล่าง

ได้ง่าย เนือ่งจากพืน้เตาทีเ่ป็นอฐิทนไฟมค่ีาการน�าความร้อน

ที่ต�่า และในทางตรงกันข้าม การหาแผ่นเหล็กมารองที่เตา 

แล้วเอางานวางบนเหล็กแผ่นนั้นก็จะท�าให้ช้ินงานส่วน

ด้านล่างที่สัมผัสกับเหล็กแผ่นมีอุณหภูมิสูงกว่าส่วนอื่น 

เนื่องจากเกิดการน�าความร้อนขึ้น ในรูปที่ 3 น้ีแสดง

ลักษณะของการวางงานที่ถูกต้อง

เตาเผาแบบบรรยากาศปกติประเภทตั้งโต๊ะ
(ที่มาภาพ www.luciferfurnaces.com)

รูปที่ 2

แสดงภาพจ�าลองของการวางชิ้นงานบน 
ชั้นวาง [2]

รูปที่ 3

ชิ้นงาน

ผนังเตา อิฐทนไฟ

ชั้นวางงาน ควรเว้น 
ระยะห่างเพื่อให้การ 
ถ่ายเทความร้อน 
เป็นไปอย่างทั่วถึง
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โดย  ผศ.อรจีรา เดี่ยววณิชย์  
 ภาควิชาวิศวกรรมเครื่องมือและวัสดุ  
 มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรี

ตะแกรงโปร่ง

อิฐรองรับน�า้หนัก

หากจ�าเป็นต้องท�าชั้นวางเอง สามารถใช้เหล็กกล้า

ไร้สนิมในกลุ่ม 3xx เช่น 316 [2] ที่มีลักษณะเป็นแท่งกลม 

เนือ่งจากเหล็กกล้าไร้สนมิในกลุ่มนีเ้ป็นประเภททีไ่ม่สามารถ

ชุบแข็งได้และทนอุณหภูมิสูงค่อนข้างดี โดยขนาดเส้นผ่า

ศูนย์กลางของเหล็กที่เลือกใช้ความจะต้องค�านึงถึงน�้าหนัก

ของชิน้งานทีจ่ะน�าเข้าเผา เนือ่งจากเมือ่ได้รบัความร้อนและ

มีน�้าหนักวางเป็นเวลานานชั้นวางอาจจะเกิดการบิดงอได้ 

หากเป็นไปได้ควรใช้เหล็กกล้าไร้สนิมที่มีขนาดเส้นผ่า

ศูนย์กลางประมาณครึ่งนิ้วส�าหรับท�าชั้นวาง เนื่องจาก

จะมีอายุการใช้งานที่ค่อนข้างนาน ส�าหรับเตาประเภทนี้

อุณหภูมิสูงสุดที่ท�างานได้ เช่น 1100-1300 1400-1600, 

1700-1800oC ทั้งนี้ขึ้นอยู่กับชนิดของตัวก�าเนิดความร้อน 

ซ่ึงส�าหรบัเตาทีใ่ช้กบังานชบุแขง็เหลก็กล้าเครือ่งมอืนัน้ การ

ที่เตาสามารถท�างานได้ถึงอุณหภูมิสูงสุด 1300oC ก็นับว่า

เพียงพอแล้ว ซึ่งการที่จะชุบแข็งเหล็กกล้าเครื่องมือนั้น

หากส่วนประกอบของชุดแม่พิมพ์ที่มีรูปร่างไม่ซับซ้อนและ

ขนาดไม่ใหญ่ การทีจ่ะท�าเองโดยมไิด้ส่งออกไปยงัผูใ้ห้บรกิาร

อบชบุทางความร้อนกน็บัว่าสะดวกและประหยดัได้อกีทางนงึ 

อย่างไรกต็าม ควรทีจ่ะมกีารตรวจสอบการท�างานของเตาว่า

สามารถท�าอุณหภูมิได้ถึงค่าที่ตั้งไว้จริงหรือไม่ ซึ่งอาจจะ

ท�าโดยการใช้ลวดเทอร์โมคัปเปิ ้ลที่ต่อพ่วงกับอุปกรณ ์

ตรวจวดัอณุหภมู ินอกจากนัน้โดยทัว่ไป เตาทีม่ลีกัษณะเป็น 

firebox นัน้ ในแต่ละส่วนของเตาอาจมอีณุหภมูแิตกต่างกนั

เล็กน้อย ดังนั้นหากพบว่าชิ้นงานที่วางในแต่ละบริเวณของ

เตามีค่าความแข็งภายหลังการชุบแข็งที่แตกต่างกันก็อยาก

ที่จะให้พิจารณาถึงสาเหตุนี้ด้วย

เครื่องมือที่ใช้ในการท�างาน (Hand Tool)

ทีค่บีงาน ใช้เพือ่คบีน�างานท่ีมีขนาดเลก็ออกจากเตาใน

ขณะทีง่านร้อนได้ โดยทีค่บีจะต้องมด้ีามจบัยาวและแขง็แรง

ทีแ่ซะ หรอื ทีต่กั เป็นอปุกรณ์ส�าหรบัส�าหรับการเอางาน

ออกจากเตามีลักษณะคล้ายๆ อุปกรณ์ของคนท�าพิซซ่า

ชัน้วางผึง่งาน เนือ่งจากในการชุบแขง็เหลก็กล้าจ�าเป็น

ที่จะต้องน�างานออกจากเตา ปล่อยให้เย็นตัวในอากาศ ใน

การวางผึง่งานนัน้ เพือ่ให้ช้ินงานมกีารเยน็ตวัอย่างสม�า่เสมอ

ทั่วทั้งงานจึงไม่ควรวางงานบนพื้นของวัสดุทนความร้อน

หรอืแผ่นโลหะ เนือ่งจากจะท�าให้ส่วนทีถ่กูวางทบัเยน็ตวัช้า

หรอืเรว็กว่าส่วนอืน่ๆ จงึควรใช้ทีว่างผึง่งานทีม่ลีกัษณะเป็น

ตระแกรงลวดโลหะสานเป็นตาราง ซึ่งชั้นวางน้ีจะต้องมี

ความแข็งแรงเพียงพอในการรองรับน�า้หนักของงานได้

อปุกรณ์เพือ่ความปลอดภยั การท�างานทีเ่กีย่วข้องกบั

ของร้อนนั้น ผู้ปฏิบัติจะต้องพึงระมัดระวังว่าจะไม่ใช้มือ

สัมผัสกับชิ้นงานโดยตรง ระลึกไว้เสมอว่าอุบัติเหตุสามารถ

เกดิขึน้ได้หากประมาท ในการท�างานนัน้ถงุมอืหนงัแบบหนา

นับว่าเป็นสิ่งจ�าเป็นมาก ควรที่จะหาถุงมือท่ีมีขนาดพอดี 

สามารถท�างานได้อย่างสะดวก นอกจากนั้นระหว่างปฏิบัติ

งานงดสูบบุหรี่ หรือการกระท�าที่อาจก่อให้เกิดประกายไฟ 

เนื่องจากว่าถ้าในบริเวณนั้นมีน�้ามันที่เป็นสารชุบเย็นอยู่ 

อาจจะเกิดไฟไหม้ได้ 

ลักษณะชั้นวางผึ่งงานร้อน [2]รูปที่ 3
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การชุบเย็น (quenching)

โดยท่ัวไปเหล็กกล้าเครื่องมือมักจะมีความสามารถใน

การชุบแข็งที่สูงกว่าเหล็กกล้าคาร์บอน จึงสามารถใช้น�้ามัน

หรือก๊าซเป็นสารชุบเนื่องจากไม่จ�าเป็นต้องให้อัตราการ

เย็นตัวสูงมากก็สามารถเปลี่ยนโครงสร้างเป็นมาร์เทนไซต์

ได้ การที่เป็นเช่นนี้ช่วยลดปัญหาการแตกร้าว เสียรูป

อันเนื่องจากอัตราการเย็นตัวที่สูงเกินไปของชิ้นงาน 

นอกจากนี้การใช้น�้ามันเป็นสารชุบยังช่วยให้ผิวของช้ินงาน

ที่ได้สวยกว่างานที่ชุบด้วยน�้าเพราะลดโอกาสที่จะเกิด

ออกไซด์ที่ผิวของงานอีกด้วย

อย่างไรกต็าม หากเราท�าการชบุแขง็เหลก็กล้าเครือ่งมอื

บางประเภท เช่นในกลุ่มเหล็กแม่พิมพ์ชุบแข็งด้วยน�้ามัน 

(Tool steels type O ตามมาตรฐาน ASTM) หรือชิ้นส่วน

ของชุดแม่พิมพ์ที่เป็นเหล็กกล้าผสมที่จะต้องมีการชุบแข็ง

ด้วยน�้ามัน ซึ่งถ้าเรามิได้เป็นผู้ด�าเนินกิจการให้บริการด้าน

การอบชบุแล้ว การใช้น�า้มนัชบุแขง็อาจจะมลีกัษณะทีน่านๆ 

ใช้ที ดังนั้นก่อนที่จะท�าการชุบงานลงในน�้ามัน ตรวจดูให้

แน่ใจว่าน�า้มนัทีจ่ะใช้ยงัอยูใ่นสภาพทีใ่ช้งานได้ เพราะบางที

อาจมีตะกอนหรือเศษโลหะนอนก้นอยู่ในถัง ซ่ึงจะท�าให้

ประสทิธภิาพในการใช้งานลดลงได้  นอกจากนีป้รมิาณของ

น�้ามันที่ใช้ในการชุบก็ส่งผลต่ออัตราการเย็นตัวของงาน

ด้วยเช่นกัน และที่ส�าคัญที่สุด ควรที่จะต้องใช้น�า้มันให้ถูก

ประเภทกับชนิดของเหล็กกล้าเครื่องมือ 

คุณสมบัติที่ ส� าคัญของน�้ ามันก็ ได ้แก ่ความหนืด 

ประสิทธิภาพในการระบายความร้อน อุณหภูมิวาบไฟ 

(หมายถึงอุณหภูมิที่ไอระเหยของน�้ามันสามารถติดไฟหรือ

ลุกไหม้) ส�าหรับอุณหภูมิวาบไฟนั้นควรมีค่าอย่างต�่า 90 

องศาเซลเซียส และในการใช้งานน�้ามันที่เป็นสารชุบน้ัน

อุณหภูมิของน�้ามันเองก็มีผลต่อความสามารถในการ

ระบายความร้อน ดงันัน้ปรมิาณของน�า้มนัในการชบุเยน็นัน้

จะต้องมากเพียงพอ โดยค�านึงว่าเมื่อเอาชิ้นงานชุบลงใน

น�้ามันแล้ว อุณหภูมิของน�้ามันเองต้องเกิดการเปลี่ยนแปลง

เพียงเล็กน้อย จึงจะถือได้ว่าปริมาณน�้ามันที่ใช้งานนั้น

มากพอ มเิช่นนัน้แล้วการชบุแขง็อาจจะได้ความแขง็ต�า่กว่า

ที่ต้องการก็เป็นได้

แต่ถ้าเป็นการชุบแข็งเหล็กกล้าเครื่องมือที่มีความ

สามารถในการชุบแข็งท่ีสูงก็สามารถชุบแข็งโดยน�าชิ้นงาน

มาวางในอากาศและให้อากาศเกิดการหมุนเวียนเช่น

การใช้พัดลมช่วยเปา และหากเป็นการชุบแข็งโดยใช้เตา

สุญญากาศนั้น ไม่จ�าเป็นที่จะต้องน�าเหล็กกล้าออกจาก

เตามาชุบด้วยน�้ามัน เน่ืองจากกรณีของเตาสุญญากาศนั้น

จะท�างานโดยมีระบบควบคุมการปล่อยก๊าซที่ใช้ในการ

ชุบเย็นอยู่แล้ว ก๊าซที่นิยมใช้เป็นสารชุบนั้นก็ได้แก่ก๊าซ

ไนโตรเจน

ถังน�้ามันส�าหรับชุบเย็นรูปที่ 4
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SPECIAL FEATURE

โดย  ผศ.อรจีรา เดี่ยววณิชย์  
 ภาควิชาวิศวกรรมเครื่องมือและวัสดุ  
 มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรี

การป้องกันการสูญเสียคาร์บอนที่ผิว

การสูญเสียคาร์บอนที่ผิว (decaburization) มีสาเหตุ

มาจากการที่พื้นผิวของเหล็กเกิดปฏิกิริยาออกซิเดชั่น โดย

เป็นผลจากการถูกเผาให้ร้อนจนอุณหภูมิสูงในบรรยากาศ

ที่มิได้มีการควบคุม อย่างเช่น อากาศ ซึ่งส่งผลให้มีการ

สูญเสียคาร์บอนและผิวงานก็ยังเกิดออกไซด์จนหลุดร่อน

เป็นแผ่น ดังแสดงภาพถ่ายโครงสร้างจุลภาคของเหล็กกล้า

เครื่องมือที่เกิดการสูญเสียคาร์บอนที่ผิว ในรูปท่ี 5 

นอกจากนั้นการสูญเสียคาร์บอนที่ผิวจะท�าให้ความแข็งที่

ผิวจะมีค่าต�่ากว่าส่วนอ่ืนและส่งผลให้เหล็กกล้าเครื่องมือ

เกิดความเสียหายได้เมื่อน�าไปใช้งาน อย่างไรก็ตามมีหลาย

วิธีที่จะป้องกันการสูญเสียคาร์บอนที่ผิวได้ แต่บางครั้งวิธี

การที่ไม่เหมาะสมอาจจะส่งผลตรงกันข้ามคือเกิดการเพิ่ม

ของคาร์บอนที่ผิว ในทุกครั้งที่จะเอางานเข้าเผาในเตาจะ

ต้องท�าความสะอาดล้างคราบน�้ามันออกให้เรียบร้อย 

การสูญเสียคาร์บอนท่ีผิวน้ีเองท่ีเป็นเหตุให้การชุบแข็ง

เหล็กกล้าเครื่องมือนั้นนิยมกระท�าในเตาสุญญากาศ 

ซึ่งสามารถท�าความดันสุญญากาศให้ต�่าระดับ 10-4 torr 

จึงไม่เกิดปฏิกิริยาออกซิเดช่ันและไม่มีการสูญเสียคาร์บอน

ที่ผิว อย่างไรก็ตามหากเราท�าการชุบแข็งเอง เราอาจจะ

ป้องกันการเกิดออกซิเดช่ันและการสูญเสียคาร์บอนที่ผิว

โดยการใช้แผ่นฟอยล์เหล็กกล้าไร้สนิม (stainless steels 

foil) ห่อหุ้มชิ้นงานในลักษณะที่แนบไปกับชิ้นงานให้มาก

ที่สุด (ไม่มีช่องว่างอากาศแทรก) ก็จะช่วยป้องกันการ

เกิดออกซิเดชั่นและการสูญเสียคาร์บอนที่ผิวได้ วิธีนี้จะ

สะดวกกับการชุบแข็งชิ้นงานที่มีขนาดเล็กๆ โดยที่สามารถ

ท�าเองได้หากมีเตาเผา

นอกจากนี้เราอาจจะใช้สีทนความร้อน (protective 

paint) ทาหรอืพ่นเคลอืบเพือ่มใิห้ผวิงานสมัผสักบัออกซเิจน

โดยตรงและเกิดการสูญเสียคาร์บอน โดยเลือกประเภทสี

ส�าหรับทนอุณหภูมิสูงได้ ทั้งนี้ทั้งนั้นวิธีป้องกันไม่ว่าจะเป็น 

การห่อหุ ้มชิ้นงานหรือการทาสีทนความร้อนนั้นคงไม่

เหมาะสมกับการท�างานชุบแข็งจ�านวนที่มาก

เอกสารอ้างอิง :

 1. George Roberts, Tool Steels, American Society for Metals, 1998 

 2. William E. Bryson, Heat Treatment, Selection and Application of Tool Steels, 2nd edition, Hanser Publishers, 2009

โครงสร้างจุลภาคเหล็กกล้าเครื่องมือ SKD11 
ที่เกิดการสูญเสียคาร์บอนที่ผิว

รูปที่ 5

ในตอนต่อไปจะได้ขออธิบายถึงหลักการ
พื้นฐานที่ เกี่ ยวข ้องกับการเปลี่ยนแปลง
โครงสร ้างจุลภาคในระหว ่างการชุบแข็ ง
เหล็กกล้าเครื่องมือ
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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  30  ฉบับที่  1  มกราคม - มีนาคม  2561

ลด
สำหรับสมาชิก
สมาคมฯ

10%
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NA NA SARA

good HEALTH

บ�ำบัด เครียด ด้วยกำรเต้นได้จริงหรือ ศิลปะกำรเคลื่อนไหว 

ซึ่งส่งผลดีต่ออำรมณ์ควำมคิด สุขภำพร่ำงกำย และทักษะกำรเขำ้

สังคม จึงช่วยบ�ำบัดจิตได้ ปัจจุบันสังคมไทย เปลี่ยนแปลงไปมำก 

มีกำรแข่งขนักนัสงูขึน้ ควำมมีน�้ำใจน้อยลงและมีควำมเครียดเพิ่มขึ้น 

กำรใช้ชีวิตอยู่ทำ่มกลำงภำวะเช่นนี้ มีควำมเสี่ยงต่อควำมเจ็บป่วย 

กำรบ�ำบัดรูปแบบนี้มีแนวคิดพื้นฐำนมำจำกกำรเคลื่อนไหว

ร่ำงกำยที่สำมำรถสะท้อนอำรมณ์ ควำมคิด ควำมรู้สึกของแต่ละ

คนได้ โดยนกัจติบ�ำบัดด้วยศิลปะกำรเคลือ่นไหวจะช่วยสร้ำงรปูแบบ

กำรเคลื่อนไหวใหม่ๆ เพื่อให้ผู้เข้ำรับกำรบ�ำบัดเกิดควำมตระหนักรู้

และมีก�ำลังใจ ตลอดจนช่วยดึงศักยภำพของผู้เข้ำรับกำรบ�ำบัด

ออกมำ

ใครบ้างที่สามารถบําบัดด้วยศาสตร์นี้

• ผู้ที่ตกอยู่ในภำวะขัดแย้งทำงอำรมณ์มีควำมเครียด หรือ

ก�ำลังประสบควำมสูญเสียกำรเปลี่ยนแปลงอยำ่งกะทันหัน

• ผู้ท่ีต้องกำรเพิ่มทักษะด้ำนกำรส่ือสำร กำรค้นหำหรือ

ท�ำควำมเข้ำใจตนเอง

• ผู้ที่ไม่สำมำรถถ่ำยทอดประสบกำรณ์ ด้วยวิธีพูด หรือ

ไม่สำมำรถพูดเป็นประเด็นได้

• ผู้ท่ีมีปัญหำทำงร่ำงกำยและจิตใจ เช่น กำรพยำยำม

บิดเบือนภำพลักษณ์ของตนเอง เกิดอำกำรเกร็งตำมอวัยวะส่วน

ต่ำงๆ มีควำมบกพร่องด้ำนกำรเคลื่อนไหว มีควำมกังวลใจเร่ือง

ควำมสัมพันธ์กับคนใกล้ชิด

• ผู้ที่ไม่สำมำรถรับรู้และเข้ำใจจุดแข็ง จุดด้อยของทั้ง

ตนเองและผู้อื่น เน่ืองจำกเคยประสบเหตุกำรณ์รุนแรงในชีวิตจน

เสียสุขภำพจิต

• ผูท่ี้มีควำมรูสึ้กว่ำชวิีตมีปัญหำมำยำวนำน หรอืผูท้ีค่ดิว่ำ

ยังไม่พอใจในชีวิต ท้ังเรื่องส่วนตัว ควำมสัมพันธ์กับผู ้อื่น และ

ครอบครัว

ที่มาข้อมูลจากเว็บไซด์ : www.goodlifeupdate.com

บําบัด เครียด

การเคลื่อนไหวช่วยบําบัดจิตได้อย่างไร

มีกำรน�ำศำสตร์จิตบ�ำบัดด้วยศิลปะกำรเคลื่อนไหวมำใช้

บ�ำบัดคนในกลุ่มต่ำงๆ มำกมำย เช่น

1.  ผู้ป่วยโรคพำร์คินสัน บ�ำบัดโดยกำรเต้นร่วมกับกำร

จินตนำกำร เพ่ือกระตุ้นกำรท�ำงำนของเซลล์สมอง (Mirror 

Neuron Cell) นอกจำกนี้จังหวะดนตรียังมีผลดีต่ออำรมณ์และ

ควำมรู้สึกของผู้ป่วยอีกด้วย

2.  เด็กออทิสติก เด็กสมำธิสั้น มีควำมบกพร่องทำง

พัฒนำกำร มีพฤติกรรมก้ำวร้ำว อำรมณ์ฉุนเฉียว หรือเด็กที่มี

ปัญหำด้ำนกำรเรียน โดยใช้อุปกรณ์ช่วยในกำรบ�ำบัด เช่น ลูกบอล 

ภำพวำด หลังเข้ำรับกำรบ�ำบัดเด็กๆ จะไม่รู้สึกโดดเดี่ยว เกิดควำม

ผ่อนคลำย ไม่เครียด มีควำมมั่นใจในตัวเอง และเกิดควำมเข้ำใจ

เกีย่วกบัร่ำงกำยและจติใจตวัเองมำกขึน้ จนสำมำรถปรบัพฤตกิรรม

ของตัวเองได้

3.  ผู้สูงอำยุที่ได้รับบำดเจ็บทำงร่ำงกำย สุขภำพจิตไม่ดี 

หรือเกิดควำมกลัว บ�ำบัดโดยกำรเต้นร�ำตำมจังหวะเพลงช้ำๆ เพื่อ

ป้องกันกำรหกล้ม และจังหวะเพลงยังช่วยให้เกิดควำมผ่อนคลำย 

บรรเทำอำกำรป่วย เสริมควำมแข็งแรงให้แก่ร่ำงกำย

ส�ำหรับท่ำเต้นนั้น นักบ�ำบัดชำวญี่ปุ่นผู้หนึ่งได้ออกแบบ

ท่ำเต้นเพื่อกำรบ�ำบัด โดยเลียนแบบกิจวัตรประจ�ำวันจึงเป็นท่ำที่

ผู้เต้นคุ้นเคยเป็นอย่ำงดี เช่น ท่ำขัดตัวถูตัว ท่ำซักผ้ำ ท่ำเช็ดพ้ืน 

ท่ำปัดฝุ่นเป็นต้น เรำสำมำรถน�ำท่ำเต้นเหลำ่นี้ไปเต้นเองหรือแนะน�ำ

ผู้ป่วยได้

ด้วยการเต้น

คําแนะนํา

หากอารมณ์ไม่ดี เครียด หรืออยู่ในภาวะที่ควบคุมอารมณ์ไม่ได้ แนะนําให้

ลองจินตนาการว่ากําลังเต้นตามจังหวะเพลงสนุกๆ อยู่ หรือลุกออกไปเต้น

เพื่อขยับร่างกาย จะช่วยให้เรารับมือกับความเครียด หรือปัญหาต่างๆ ได้ 

ตามกฎธรรมชาติ ร่างกายของเราจะเสื่อมลงทุกวัน หากต้องการชะลอ

ความเสื่อม แนะนําให้เคลื่อนไหวร่างกาย ไม่ว่าจะเป็นการทํางานบ้าน ทํา

สวน ปลูกต้นไม้ การออกกําลังกาย เล่นกีฬา หรือเต้น เนื่องจากการ

เคลื่อนไหวทุกประเภทจะช่วยซ่อมแซม บํารุงร่างกาย และจิตใจ อาจเพิ่มเติม

ด้วยการนั่งสมาธิ เจริญสติเพื่อการต่ืนรู้ ท่านผู้อ่านเห็นด้วยไหมคะว่า 

การป้องกันย่อมดีกว่าแก้ไข ดังนั้น แค่ลุกมาขยับก็เท่ากับออกกําลังกาย 

ซึ่งช่วยให้ร่างกายแข็งแรงแน่นอน



64
วารสารแม่พิมพ ์  
MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

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.
Pondpol Group of Companies 
M.C. Star Co., Ltd.
C.C. Autopart Co., Ltd.
โครงการจัดทำามาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพ
TDIA
TDIA
TGI - Thai German Institute

ปกหลัง
ในปกหน้า
ในปกหลัง
 1
 3
 5
65
66
67
68

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% **

ADVERTISERS

INDEX



โครงการจัดทำมาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพ
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ผูประกอบการ สถานศึกษา ตลอดจนหนวยงานที่เกี่ยวของ สามารถใหขอเสนอเพิ่มเติมไดที่
สมาคมอุตสาหกรรมแมพิมพไทย Thai Tool and Die Industry Association (TDIA)
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จัดทำมาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพใหเปนที่ยอมรับของกลุมอาชีพ
สาขาวิชาชีพอุตสาหกรรมการผลิตแมพิมพ เพื่อการรับรอง “สมรรถนะ” ของกำลังคน 
ตามมาตรฐานอาชีพ เพื่อตอบสนองความตองการของภาคธุรกิจ อุตสาหกรรม และ 
ตอบสนองนโยบายรัฐบาล 

1. อาชีพชางออกแบบแมพิมพทุบขึ้นรูปรอน
2. อาชีพชางออกแบบ Jig & Fixture
3. อาชีพชางปรับประกอบ Jig & Fixture
4. อาชีพชางออกแบบ Checking Fixture

อาชีพที่ดำเนินการจัดทำมาตรฐานอาชีพ

วัตถุประสงคของโครงการ

เพื่อสงเสริมและสนับสนุนใหกลุมสาขาวิชาชีพอุตสาหกรรมการผลิตแมพิมพ จัดทำ 
มาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพ ที่สอดคลองกับความตองการของผูประกอบการ 
มีความเปนสากลและ เหมาะสมกับประเทศไทย ทั้งเปนที่ยอมรับทั้งภายในประเทศ 
และระดับสากล โดยเฉพาะกลุมประเทศอาเซียน เพื่อรองรับ ประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน 
และการปฏิวัติอุตสาหกรรมไปสูอุตสาหกรรม 4.0 (Industry 4.0)

เพื่อสรางเครือขายการจัดทำ พัฒนา และเผยแพร มาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพ

เพ่ือประชาสัมพันธใหระบบคุณวุฒิวิชาชีพและมาตรฐานอาชีพ เปนที่รับรูและยอมรับ 
ในทุกภาคสวน

5. อาชีพชางปรับประกอบ Checking Fixture
6. อาชีพชางออกแบบแมพิมพอัดรีดพลาสติก
7. อาชีพชางออกแบบแมพิมพอัดรีดอะลูมิเนียม
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Thai -German Institute 
atnuul 'fl u-ttJ fl':iilu 

titute (TGI) is the leading organization in Thailand 
which increases and strengthens Thars 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 



www.mmc-hitachitool.co.jp

Mitsubishi Hitachi Tool Engineering, Ltd.

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

Make the Whole Processing 
Method Develop.

เพ�ยงแค การกัดละเอียด (Finishing Process) เทานั้นหร�อ

ที่สำคัญที่สุดสำหรับการกัดงาน High Precision ?
การพัฒนา Process โดยองครวม สามารถชวยลดเวลาการผลิตลงไดอยางมีประสิทธิภาพไดอยางไร

สำหรับการกัดงานแมพ�มพชนิด High Precision Die & Mould นั้น
การกัดหยาบ (Rough) การกัดกึ่งละเอียด (Semi) หร�อการกัดละเอียด (Finish) นั้น ตางก็มีความสำคัญทั้งสิ�น

ดังนั้นการปรับผิว process กอนหนาใหดี ไมเพ�ยงแตสงผลใหเราลดเวลากัดงานโดยรวมลงได
แตหมายถึงการลดเวลาในการขัดดวยนั่นเอง

นี่คือหลักการ "Hi-Pre2" ที่ Mitsubishi Hitachi Tool นำเสนอ
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~ Vertical CNC 
Machining Center 
with Pallet System 

~ CNC LATHES 

~ CNC Double Column 
Machining Center 

~ Big size CNC Horizontal/ 
Boring & Milling Machine .. - - r--- ---------------- ~i~i -_- @~~~~~;~~~--

~ Vertical CNC ~ Horizontal Machining 
Machining Center Center 

------------------------------------------------------~ I 

S iE l ~ 
r e-tech 

~ CNC Cylindrical Grinder 

~ Wire Cut 

~ Super Drill 

~ Broken Tap 
Remover 

~ CNC EDM 
r----------------------------------------------

~ CNC Precision Complex ID 
& OD Grinder ~ Centerless 

Grinders 

1 

~ Cylindrical Grinders 
(NC Plunge) 1 

------------------------------------------------------~ 

SiEl- MAX 

~ High Speed CNC Graphite/ 
Copper Electrode & Small 
precision Parts Milling 

~ CNC Tapping 
Center 

SiEl- EQUIPTOP" 
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