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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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โทรสาร : 0-2712-0164 
E-mail : tdia@tdia.or.th   
Website : www.tdia.or.th
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“ไทยแลนด์ 4.0” โมเดลเศรษฐกิจที่จะน�ำพำประเทศไทยให้หลุดพ้นจำก 3 กับดัก คือ กับดักประเทศรำยได้

ปำนกลำง กับดักควำมเหลื่อมล�้ำของควำมมั่งคั่ง และกับดักควำมไม่สมดุลในกำรพัฒนำ ซึ่งกุญแจส�ำคัญในกำร

ก้ำวข้ำมกับดักรำยได้ปำนกลำง (Middle Income Trap) คือกำรใช้นวัตกรรมและเทคโนโลยี เพื่อสร้ำงข้อได้เปรียบให้

กบัควำมสำมำรถในกำรแข่งขนัของประเทศ เปลีย่นจำกกำรเพิม่มลูค่ำเป็นกำรสร้ำงมลูค่ำ และกำรพฒันำประสทิธภิำพ

แรงงำนอย่ำงต่อเนื่อง

ควำมคิดสร้ำงสรรค์ สำมำรถพัฒนำให้เกิดนวัตกรรมใหม่ๆ คนเรำทุกคนล้วนเกิดมำพร้อมกับควำมคิด

สร้ำงสรรค์โดยธรรมชำติ “กำรท�ำในสิ่งที่แตกต่ำงจำกคนอื่น” มำก่อให้เกิดประโยชน์และมีคุณคำ่ ซึ่งในฉบับนี้จึงอยำก

น�ำเสนอเทคโนโลยีและนวัตกรรมในด้ำนกำรท�ำควำมสะอำดด้วยน�้ำแข็งแห้ง ที่ช่วยลดค่ำใช้จ่ำย ประหยัดเวลำ ไม่

ท�ำลำยพื้นผิวของแม่พิมพ์ และที่ส�ำคัญเป็นมิตรกับสิ่งแวดล้อม โดยได้รับเกียรติพูดคุยกับคุณ ดำวิษ เจริญธนำกิต 

กรรมกำรผู้จัดกำร บริษัท ไรซ์ซิ่ง คอร์ปอเรชั่น จ�ำกัด ผู้น�ำเขำ้นวัตกรรมสีเขียว ติดตำมอำ่นได้ในคอลัมน์ Exclusive 

Interview 

คอลัมน์เยี่ยมชมโรงงำนเรำได้รับเกียรติจำกคุณ ประเสริฐ สัมฤทธิวณิชชำ ประธำนกรรมกำร บริษัท แสงเจริญ 

ทูลส์ เซ็นเตอร์ จ�ำกัด ที่เป็นฟันเฟือนส�ำคัญช่วยขับเคลื่อนอุตสำหกรรมยำนยนต์และแม่พิมพ์ของไทย ร่วมเรียนรู้

มุมมองและแนวควำมคิดในกำรบริหำรธุรกิจให้เติบโตอย่ำงยั่งยืน

บทควำมพิเศษ..กำรเพิ่มประสิทธิภำพและพัฒนำงำนด้ำนแม่พิมพ์ ติดตำมต่อในตอนที่ 2 กำรวำงแผนและ

ควบคุมกำรผลิตแม่พิมพ์ให้มีประสิทธิผล / บทควำมเหล็กกล้ำเครื่องมือ ตอนที่ 2 เรื่อง โลหวิทยำของเหล็กกล้ำ

เครื่องมือ / และเรื่อง..ซิมูเลชั่น จ�ำลองกำรฉีดพลำสติกอย่ำงมีประสิทธิภำพ ตอนที่ 1

คอลัมน์ พูดจำภำษำ (ญี่ปุ่น) แม่พิมพ์ เสนอค�ำวำ่ “ชิโบะริริทซึ (絞り率, しぼりりつ)” หมำยถึงอะไรในกำร 

ดึงขึ้นรูปโลหะแผ่นด้วยแม่พิมพ์? / Mold & Die Like สำระกันต่อในตอนที่ 2 : Mold Design & Simulation / 

INNOVATION TODAY พบกับ Hyperloop ระบบขนส่งควำมเร็วสูงแห่งอนำคต และฉบับนี้ยังมีนำนำสำระดีๆ 

แนะน�ำ 5 เทคนิคกำรวิ่งอย่ำงไร ไม่ปวดเข่ำ / 7 แนวทำงที่ควรยึด เพื่อไปสู่ชีวิตที่ดีในอนำคต / อย่ำปล่อยให้ร่ำยกำย

ขำดน�้ำ และมำลองตอบค�ำถำม..เช็คระดับควำมใจร้อนในตัวคุณกันหน่อย

สุดท้ำยนี้หวังว่ำวำรสำรฉบับนี้จะช่วยจุดประกำยและเปิดมุมมองให้แก่สมำชิกทุกท่ำนให้เกิดควำมคิด

สร้ำงสรรค์ สร้ำงนวัตกรรมใหม่ๆ ช่วยกันก้ำวข้ำมกับดักประเทศรำยได้ปำนกลำง อย่ำงมั่นคงและยั่งยืน

วารสารแมพ�มพ

EDITOR’S TALK
บรรณำธิกำรแถลง
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กรรมการผู้จัดการ  บริษัท ไรซ์ซิ่ง คอร์ปอเรชั่น จ�ากัด

ยานพาหนะขนส่งแห่งอนาคต
HYPERLOOP
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Model H-300X 
Capacity D 300x450mm 

0300mm 
22/41/59/86m/min Speed 

Motor 
Feeding 

3Kw 
Manual 

Model H-50011 
Capacity D 500x600mm 

0500mm 
Speed 
Motor 
Feeding 

Model SOT 
Pressure 
Stroke 
Bolster Size 
Motor 

Step less 
3Kw 
Manual 

800Kn 
40rpm 
570x860mm 
7.5Kw 

Model H-300Auto 
Capacity D 300x400mm 

Speed 
Motor 
Feeding 

0300mm 
22/41/59/85m/min 
3Kw 
Auto 

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

50HZ 
0.3mm-12mm 
45A-120A 
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Dry Ice Cleaning : The Green Clean
A safe alternative for you and the environment

www.risingcorp.co.th
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EXCULSIVE INTERVIEW

ประวัติความเป็นมาของบริษัท ไรซ์ซิ่ง คอร์ปอเรชั่น 
จ�ากัด
 
	 เปิดด�ำเนินกำรเมื่อปี	 2014	 ก่อตั้งโดยกลุ่มผู้บริหำร
ที่มีประสบกำรณ์ทำงด้ำนกำรขำยสินค้ำอุตสำหกรรม
มำกว่ำ	 20	 ปี	 ประกอบกับมีพื้นฐำนกำรบริหำรธุรกิจด้ำน
สิง่ทอชัน้น�ำของไทย	 แนวควำมคิดในเบือ้งต้นต้องกำรขยำย
ฐำนธุรกิจ	จึงมองหำสินค้ำที่เป็นนวัตกรรม	 เทคโนโลยีใหม่	
ซึ่งไม่ใช่สินค้ำที่มีจ�ำหน่ำยกันอยู่แล้วทั่วไปในท้องตลำด	
เนือ่งจำกไม่ต้องกำรแข่งขนัในเรือ่งของรำคำ	 ดงันัน้เป้ำหมำย
คอื	สนิค้ำทีใ่ช้ในกลุม่อตุสำหกรรมขนำดใหญ่ภำยในประเทศ	
โดยเฉพำะกลุ่มผู้ผลิตยำนยนต์	กลุ่มผู้ผลิตชิ้นส่วนยำนยนต์	
กลุ่มผู้ผลิตชิ้นส่วนพลำสติกและยำง	 กลุ่มอุตสำหกรรม
อำหำรและเครื่องดื่ม	 เป็นต้น	 จนเมื่อ	 บริษัทฯ	 ได้พบ
นวัตกรรมเทคโนโลยีกำรฉีดพ่นท�ำควำมสะอำดด้วย
น�้ำแข็งแห้ง	 Dry	 Ice	 Blasting	 จึงได้เจรจำติดต่อขอเป็น
ตัวแทนจ�ำหน่ำยและน�ำเข้ำเครื่องยี่ห้อ	 “Cold	 Jet”	 และ	

“Icetech”	 ซึง่ในขณะนัน้กำรท�ำควำมสะอำดด้วยน�ำ้แขง็แห้ง
ยังไม่เป็นที่รู้จักแพร่หลำยในบ้ำนเรำเท่ำใดนัก	หลังจำกเรำ
ใช้เวลำในกำรท�ำปลุกปั้นและท�ำตลำดประมำณ	 2	 ป ี
สิ่ งที่ ได ้รับก็คือควำมไว้วำงใจจำกลูกค้ำระดับโรงงำน
อุตสำหกรรมขนำดใหญ่	 และเป็นผู้น�ำในอุตสำหกรรม
สำขำต่ำงๆ	 เช่น	 อุตสำหกรรมผู้ประกอบรถยนต์รำยใหญ่	
อุตสำหกรรมผู้ผลิตชิ้นส่วนพลำสติกและยำง	 รวมไปถึง
อุตสำหกรรมอำหำรและเครื่องดื่ม	 และเมื่อปลำยปี	 2017	
บริษัทฯ	 ได้ต่อยอดไปสู่โรงงำนผลิตน�้ำแข็งแห้ง	 (Dry	 Ice	
Production	Plant)	 โดยน�ำเข้ำเครื่องจักรที่ทันสมัยและ
ดีที่สุดในปัจจุบัน	 เพื่อมำผลิตน�้ำแข็งแห้งที่มีมำตรฐำนและ
มีคุณภำพ	ระเหิดช้ำ	มีควำมหนำแน่นสูง		(High	Density)	
ท�ำให้บริษัทฯ	 ได้ก้ำวขึ้นมำเป็นผู้น�ำในเรื่องกำรท�ำควำม
สะอำดด้วยน�ำ้แขง็แห้งแบบครบวงจร	(One	Stop	Service)	
เพื่อสำมำรถให้บริกำรและตอบสนองแก่ผู ้ประกอบกำร 
ทั้งในเรื่องเครื่องท�ำควำมสะอำดและน�้ำแข็งแห้ง	 อย่ำง
ครอบคลุมในทุกๆ	กลุ่มอุตสำหกรรม

คอลัมน์ Exclusive Interview ฉบับนี้ได้รับเกียรติเข้าสมัภาษณ์  
คณุดาวษิ  เจรญิธนากติ กรรมการผูจ้ดัการ บริษัท ไรซ์ซิ่ง คอร์ปอเรชั่น จ�ากัด

 จากกระแสธุรกิจที่เปลี่ยนแปลงในปัจจุบันความตื่นตัวและนโยบายภาครัฐในการขับเคลื่อนเศรษฐกิจของ
ประเทศไทยให้ก้าวไปสู่ยุคอุตสาหกรรม 4.0 ปัจจัยส�าคัญเป็นตัวช่วยผลักดันในการขับเคลื่อนเศรษฐกิจยุคดิจิทัล 
คือ เทคโนโลยี และ นวัตกรรม ที่ช่วยเพิ่มมูลค่าในสินค้าและบริการ เพิ่มศักยภาพในการแข่งขัน บริษัท ไรซ์ซิ่ง 
คอร์ปอเรชั่น จ�ากัด ผู้น�านวัตกรรมและเทคโนโลยี Dry Ice Blasting Cleaning หนึ่งในตัวช่วยส�าคัญ
ส�าหรับผู้ประกอบการในภาคอุตสาหกรรม

powered by
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กว่าจะได้เป็นตัวแทนจ�าหน่ายเครื่อง Dry Ice Blast 
ยีห้่อ “Cold Jet” และ “Icetech” แต่เพยีงผูเ้ดยีวใน
ประเทศไทยต้องผ่านบททดสอบต่างๆ มากมาย 

	 ผมเจอเทคโนโลยีท�ำควำมสะอำดด้วยน�้ำแข็งแห้ง	
Dry	Ice	Blasting	คร้ังแรกทีป่ระเทศญีปุ่น่	ย่ีห้อ	“Cold	Jet”	
ของประเทศสหรัฐอเมริกำ	ซึ่งถือว่ำเป็นสิ่งใหม่ในบ้ำนเรำ	
ตอนท่ีเห็นครั้งแรกก็เกิดควำมช่ืนชอบและประทับใจใน
นวัตกรรมนี้	 และมองเห็นโอกำสทำงกำรตลำด	 เนื่องจำก
ประเทศไทยมฐีำนกำรผลติใหญ่ๆ	 คอือตุสำหกรรมยำนยนต์	
กับ	อุตสำหกรรมอำหำรและเครื่องดื่ม	จึงได้พยำยำมศึกษำ
ข้อมูลผู้ผลิตเพื่อติดต่อพูดคุยแต่โดนปฏิเสธ	 เนื่องจำกทำง
เมืองนอกยังเห็นว่ำเรำไม่มีประสบกำร์ณในด้ำนนี้มำก่อน	
แต่ผมไม่ละควำมพยำยำม	 จงึท�ำให้ได้พบกบัยีห้่อ	 “Icetech”	

EXCULSIVE INTERVIEW

Dry Ice Blasting Machine
ไม่ท�ำควำมเสียหำยให้แก ่
อุปกรณ์ไฟฟ้ำเครื่องจักร  

และพื้นผิวแม่พิมพ์

Green Cleaning Innovation
Dry Ice Blasting Machine

ส�าหรับงานล้างแม่พิมพ์

powered by

i3 Microclean
Elite 20 Aero40FP
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เป็นนวัตกรรมจากประเทศเดนมาร์ค แบรนด์นี้เป็นอันดับ
สองของโลก จึงตดิต่อขอเป็นตวัแทนน�าเข้ามาจ�าหน่ายทนัที 
ในตอนนั้นเครื่องท�าความสะอาดด้วยน�้าแข็งแห้ง ในตลาด
ยังมีผู้ใช้น้อยมาก และไม่ค่อยมีคนรู้จัก แต่เราก็สามารถท�า
ยอดขายได้ดีจนเป็นที่น่าพอใจ จากประสบการณ์ที่ผ่านมา
ถ้าวนันีเ้รายงัขายของเดมิๆ สดุท้ายกต้็องหนไีม่พ้นการแข่งขัน
ในเรื่องของราคา แต่สิ่งที่เราขายอยู่ ณ วันนี้ แม้ลูกค้ายัง
ไม่รู้จักมากนัก ซึ่งบางคนอาจมองเป็นข้อจ�ากัดหรือเป็น
อุปสรรคในการน�าเสนอขาย ส�าหรับตัวผมเอง ผมมอง
อย่างเดยีวว่านีคื่อโอกาส ซึง่ลกูค้าหลายรายเมือ่พอได้รบัฟัง
สนิค้านวตักรรมใหม่ของเรา แม้ว่าจะไม่เคยได้ยนิหรอืไม่เคย
ใช้มาก่อน แต่ส่วนใหญ่ก็จะเกิดความสนใจขึ้นมา มีการ
สอบถามประโยชน์ของการน�ามาใช้ และเปิดโอกาสให้เรา
เข้าได้ไปน�าเสนอ มกีารขอทดลองเครือ่งเพือ่ดปูระสทิธภิาพ 
จนกระทั่งสามารถไปถึงการปิดการขาย  

 ไรซ์ซิ่งฯ เราพยายามสร้างการเข้าถึงและการรับรู้
ให้กับลูกค้า โดยท�าการตลาดด้วยการออก Exhibition 
อย่างต่อเน่ืองมาโดยตลอด ปีๆ หนึง่เราลงทนุด้วยการออกงาน
ใหญ่ๆ 2-3 ครัง้ ซึง่ประสบผลส�าเรจ็เป็นอย่างดมีาโดยตลอด 
ไม่แค่เฉพาะเรือ่งของยอดขาย  แต่เราสามารถสร้างการรบัรู้
ให้กลบักลุม่โรงงานอตุสหากรรม รูจั้กเครือ่งท�าความสะอาด
ด้วยน�้าแข็งแห้งได้ดีขึ้น ซึ่งทุกวันนี้ถ้าลูกค้านึกถึงเครื่อง
ท�าความสะอาดด้วยน�า้แขง็แห้ง กจ็ะต้องนกึถงึ บรษิทัฯ เรา 
โดยปัจจบุนัเครือ่งประเภทนีเ้ริม่เหมอืนเครือ่งท�าความสะอาด
ชนิดหนึง่ทีค่วรจะมใีช้กนั และโดดเด่นในเรือ่งของประสทิธภิาพ
ในการท�าความสะอาด และเป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อม อีกทั้ง
เรายังมีทีมงานที่ทุ่มเทและมากด้วยประสบการณ์ ในที่สุด
จึงได้ท�าให้ “Cold Jet” ได้เห็นถึงความทุ่มเทของเรา โดย
หลังจากในช่วงต้นปี 2015 หลังจากการควบรวมกิจการกับ 
“Icetech” ทางบริษัทแม่ “Cold Jet” จึงตกลงให้บริษัท 
ไรซ์ซิ่ง คอร์ปอเรชั่น จ�ากัด เป็นตัวแทนจ�าหน่ายอย่างเป็น
ทางการแต่เพยีงผูเ้ดยีวในประเทศไทย โดยให้สทิธิข์ายสนิค้า
ทั้งสองแบรนด์ พูดได้ว่า ณ ตอนนี้เรามีสินค้าอันดับ 1 และ 
2 ที่ดีที่สุดในโลกอยู่ในมือ
 

 ผมคิดว่าสิ่งส�ำคัญของกำรท�ำงำน คือ Passion 
ควำมหลงใหลและควำมเชื่อมั่นในส่ิงที่เรำต้องกำรท�ำ
และลงมือท�ำให้มันเป็นจรงิ โดยส่วนตวัผมเป็นคนทีห่ลงใหล
และชื่นชอบ Dry Ice มาก พบใครต้องพูดคุยอธิบายให้ฟัง 
จากวันนั้นที่ยังไม่มีคนรู้จัก จนปัจจุบันเราด�าเนินงานมา
เป็นเวลา 4 ปี ถึงแม้จะเป็นระยะเวลาที่ยังไม่นานนัก แต่
เราเริ่มจากจุดเล็กๆ ด้วยความมุ่งมั่นและพยายาม ท�าให้
เราเติบโตก้าวไปข้างหน้าได้อย่างมั่นคง

วสิยัทศัน์ ความเชือ่มัน่ในสิง่ทีค่ดิ สิง่ทีท่�า ท�าให้ได้รบั
การยอมรับและความไว้วางใจจากลูกค้าในกลุ่ม
อุตสาหกรรมต่างๆ ถ้าให้นิยามความเป็นตัวตน
ของบริษัทไรซ์ซิ่ง สิ่งที่ทุกคนต้องนึกถึงคือ

 เรามีความชัดเจนในเรื่องของสินค้าที่มีนวัตกรรม
เทคโนโลยี และเน้นเรื่องสิ่งแวดล้อมเป็นหลัก ตัวสินค้ามี
ความเป็น Unique มีความโดดเด่น สามารถตอบโจทย์
ความต้องการของผู้ประกอบการ โดยช่วยลดต้นทุนการ
ผลิต ลดขั้นตอนการท�างานและแรงงาน ลดการใช้สารเคมี 
ลดมลพิษและช่วยรักษาสิ่งแวดล้อม ซึ่งเป็นเรื่องที่โรงงาน
อุตสาหกรรมชั้นน�าตระหนักและให้ความส�าคัญมากเป็น
อันดับแรก

การท�าความสะอาดด้วย Dry Ice มีจุดเด่นและ
ความแตกต่างจากการท�าความสะอาดแบบเดิม
อย่างไร

 Dry Ice คือ นวัตกรรมกำรท�ำควำมสะอำดที่
ตอบสนองต่อควำมต้องกำรในอตุสำหกรรมทีห่ลำกหลำย 
เช่น แม่พิมพ์และอุปกรณ์เครื่องจักรด้วย Dry Ice Blasting 
Machine หลักการท�างานน�า้แข็งแห้ง เมื่อพ่นน�า้แข็งแห้ง
ที่มีอุณหภูมิ -79°C ความเย็นที่ไปเกาะบนพื้นผิวท�าให้
สิ่งสกปรกเกิดการหดตัว ส่วนน�้าแข็งแห้งจะระเหิดเป็นไอ
กลบัคนืไปในอากาศอย่างรวดเรว็ ไม่มสีิง่ตกค้าง เหลอืเพยีง
สิ่งสกปรกที่หลุดออกจากพื้นผิววัสดุเท่านั้น
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 คุณสมบัติของน�้าแข็งแห้งไม่ท�าความเสียหายให้
พื้นผิวของชิ้นงาน อุปกรณ์ไฟฟ้า หรือเครื่องจักร ท�าให้
ป ัจจุบันมีความนิยมน�ามาใช้อย่างแพร่หลายมากขึ้น 
เพื่อทดแทนการท�าความสะอาดแบบเดิม เช่น การล้าง
แบบถอดประกอบด้วยแรงงานคน การใช้น�้าแรงดันสูง 
การใช้สารเคมี การใช้ Ultra Sonic การยิงทราย เป็นต้น 
ซึ่งการท�าความสะอาดวิธีดังที่กล่าวมานั้นจะมีต้นทุนการ
ท�าความสะอาดที่สูง และมีขั้นตอนการท�าความสะอาดท่ี
ยุ่งยาก รวมไปถึงต้นทุนที่มองไม่เห็น เช่น การจัดการ 
ของ เสี ยที่ เหลือจากการท� าความสะอาดทั้ งคราบ 
สิ่งสกปรก คราบน�้าหรือสารเคมี และอาจก่อเกิดความ
เสียหายต่อชิ้นงาน เครื่องจักร อุปกรณ์ไฟฟ้า หรือสร้าง
ความเสียหายให้กบัพืน้ผวิแม่พมิพ์ทีเ่กดิจากการถอดประกอบ
ซ่ึงมมีลูค่าสงูมากๆ สิง่ส�าคัญอกีอย่างคือ เรือ่งของระยะเวลา
และขั้นตอนในการท�าความสะอาดที่สะดวกง่ายดาย 
ซึ่งการท�าความสะอาดแม่พิมพ์ด้วยน�้าแข็งแห้งนั้น สามารถ
ท�าการล้างแบบ In Line Cleaning เป็นการท�าความ
สะอาดที่หน้าเครื่องได้เลย โดยไม่ต้องรอให้เครื่องจักรเย็น
หรือถอดประกอบ โดยปัจจุบันไม่มีวิธีการท�าความสะอาด
แบบไหนทีส่ามารถท�าได้ด้วยวธินีี ้ ซึง่สามารถลด Downtime 
และเพิ่ม Productivity ได้อย่างมาก ยืดอายุการใช้งาน
ของแม่พิมพ์และอุปกรณ์ ส่งผลให้ผู้ประกอบการสามารถ
ลดต้นทุนการผลิตได้อย่างมหาศาล ซึ่งเป็นเรื่องที่ทาง
บริษัทไรซ์ซิ่ง ต้องการน�าเสนอให้ลูกค้ามองเห็นภาพรวม 
ความคุ ้มค่าในระยะยาวของการลงทุนเครื่องท�าความ
สะอาดด้วย Dry Ice

ทางบริษัทไรซ์ซิ่ง มีการวางกลุ่มเป้าหมายและการ
ท�าตลาดอย่างไรบ้าง

 กลุ ่มเป้าหมายของเรานั้นชัดเจนคือ โรงงาน
อตุสาหกรรมชัน้น�าทีอ่ยูใ่นประเทศไทย ซึง่โรงงานส่วนใหญ่
เหล่านี้ในต่างประเทศมีการใช้เครื่อง Dry Ice Blasting 
กันอยู่แล้วทั่วโลก และครอบคลุมไปทุกกลุ่มอุตสาหกรรม 
โดยเฉพาะอุตสาหกรรมยานยนต์ ในกลุ่ม First Tier หรือ
กลุ่มผู้ผลิตชิ้นส่วนรถยนต์  Second Tier ซึ่งมีจ�านวนมาก
ในประเทศไทย รวมไปถึง ผู้ผลิตชิ้นส่วนพลาสติกและยาง 

ก็เป็นกลุ ่มเป้าหมายที่ส�าคัญ ปัจจุบันมีโรงงานช้ันน�า
ขนาดใหญ่หลายโรงงาน ได้น�าเครื่อง Dry Ice Blasting 
ของบริษัทไรซ์ซิ่งมาใช้แล้ว และได้รับผลตอบรับที่ดีมากๆ 
คุ้มค่าการลงทุน 

 ในส่วนการตลาดน้ัน เรามีทีมขายที่เป็นวิศวกรมี
ประสบการณ์ มีความเชี่ยวชาญและให้บริการในเรื่องของ 
Dry Ice Blasting อย่างครบวงจร สามารถน�าเสนออธิบาย
และแนะน�าช่วยผู้ประกอบการเปรียบเทียบค�านวณต้นทุน
การใช้งาน รวมไปถึงหาจุดคุ้มทุนในการลงทุนซ้ือเคร่ือง 
ซึ่งส่วนใหญ่ที่เราได้ค�านวณมานั้น มี ROI (Return of  
Investment) เฉลีย่ต�า่กว่า 1 ปี ซึง่ถอืว่าเรว็มากๆ นอกจากนี้ 
บริษัทฯ ยังไปร่วมออกงาน Exhibition ที่ส�าคัญอย่าง
สม�่าเสมอ โดยเฉลี่ยปีละ 2-3 ครั้ง รวมไปถึงมีการออก 
Road Show ตามพืน้ทีเ่ป้าหมายหรอืกลุม่อตุสาหกรรมต่างๆ 
ทุกปี โดยเฉพาะการออกงานร่วมกับทางสมาคมแม่พิมพ์ฯ 
เราเข้าร่วมเป็นประจ�า

เทคโนโลยีและนวัตกรรมการออกแบบของ Cold 
Jet มีความแตกต่างและความโดดเด่นอย่างไร

 เนื่องจาก Cold Jet นั้นเป็นผู้ผลิตจากประเทศ
สหรัฐอเมริกา และเป็นผู้ผลิตรายแรกที่คิดค้นเทคโนโลยี
เรื่องเครื่อง Dry Ice Blasting มาต่อเนื่องกว่า 30 ปี 
ปัจจุบันยังเป็นผู้น�าอันดับ 1 ของโลก และหลังจากที่ได้มี
การควบรวมกิจการกับ “Icetech” จากประเทศเดนมาร์ค 
ซึ่งเป็นผู้ผลิตอันดับ 2 ของโลก ท�าให้ปัจจุบันน้ี Cold Jet 
มีส่วนแบ่งในตลาดทั่วโลกถึง 80% 

เหตุผลหลักส�าคัญท่ีท�าให้ประสบความส�าเร็จและได้รับ
ความไว้วางใจจากลูกค้าคือ
 1. Machine design and durability รูปร่าง
ภายนอกของเครื่องที่มีความแตกต ่างมี เอกลักษณ์ 
การออกแบบที่แข็งแรงทนทาน ใช้งานง่าย อุปกรณ์ต่างๆ 
ที่ติดตั้งมากับเครื่องนั้นเลือกใช ้วัสดุและอุปกรณ์ที่มี
คุณภาพสูงและได้มาตรฐาน ท�าให้ผู้ใช้งานใช้งานได้อย่าง
สะดวกและปลอดภัย (User Friendly)
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 2. Nozzle Technology ชุดหัวพ่น ได้รับการ
ออกแบบและพัฒนายากที่จะลอกเลียนแบบได้ มีให้เลือก
ตามลักษณะการท�าความสะอาดแต่ละชิ้นงาน โดยมี
มากกว่า 100 แบบ ส่งผลให้ประสิทธิภาพและระยะเวลา
ในการท�าความสะอาดนั้นเหนือกว่าคู่แข่งในตลาดอย่าง
ชัดเจน
 
 3. Heavy Duty and Smooth สามารถท�างานได้
อย่างต่อเนื่อง 24/7 ไม่มีปัญหาเรื่องการอุดตันของน�้าแข็ง
เหมือนเครื่องทั่วๆ ไปในตลาด ท�าให้ประสิทธิภาพการ
ท�าความสะอาดได้อย่างต่อเนื่องไม่มีสะดุด 
 
 4. Dry Ice Consumption อัตราการใช้น�้าแข็ง
หรือความประหยัดน�้าแข็งแห้งนั้น ประหยัดกว่าคู่แข่งใน
ตลาดถึง 30% ซึ่งเป็นปัจจัยที่ส�าคัญอันดับต้นๆ ที่ลูกค้า
น�ามาพิจารณา

ปัจจัยที่ส�าคัญต่อการประสบความส�าเร็จใน
ธุรกิจนั้นประกอบด้วยอะไร

ความส�าเร็จมีปัจจัยที่ส�าคัญ 3 อย่างคือ
 1. Direction บริษัทฯ มีความชัดเจน คือต้องการ
เป็นผูน้�านวตักรรมในเรือ่ง Dry Ice Blasting ในประเทศไทย
และจากท�าตลาดประมาณ 3 ปีทีผ่่านมานัน้มัน่ใจว่าปัจจบุนั 
เราคือผู้น�าในธุรกิจนี้ โดยในปีที่ผ่านมา เราได้รับรางวัล 
Distributor of the year มาการันตี ซึ่งในแถบเอเชียนั้น 
มีเพียงแค่ 3 ประเทศที่ได้รับรางวัลนี้ และบริษัทไรซ์ซิ่งของ
ไทยเป็นประเทศที่ได้รับรางวัลประภทนี้เร็วที่สุดในแง่ของ
เวลาในการด�าเนินกิจการ ซึ่งแสดงให้เห็นถึงความมุ่งมั่น
ของ บริษทัฯ เรา
 
 2. Product คุณภาพของสินค้าที่มี เป็นอีกจุดแข็ง 
เราถือสินค้าที่เป็นเบอร์ 1 และ 2 ของโลกในมือ ซึ่งทางเรา
มีกลุ่มเป้าหมายที่ชัดเจน ลูกค้าในกลุ่มอุตสาหกรรมชั้นน�า
ของเรานั้นให้ความเชื่อมั่นในเรื่องประสิทธิภาพการท�างาน 
คณุภาพของสนิค้า มากกว่าเรือ่งของราคา และเราได้พสิจูน์
ให้เห็นแล้วว่า สินค้าเราคุ้มค่ามากกับการลงทุน 

 3. People ทีมงานและบุคลากร เรามีทีมขายที่มี
ประสบการณ์ ทีม่คีวามเช่ียวชาญในธรุกจิการท�าความสะอาด
ด้วยน�า้แขง็แห้ง มคีวามพร้อมในการน�าเสนอ Presentation 
รวมไปถึงทีมทดลอง Demo Team ที่มีประสบการณ์ความ
พร ้อมที่จะน�า เครื่องไปทดลองให ้ลูกค ้าที่หน ้างาน 
สามารถให้ค�าแนะน�าแก่ลกูค้าได้เป็นอย่างด ี บนพืน้ฐานของ
มาตรฐานความปลอดภัยและการบริการหลังการขายที่เรา
ให้ความส�าคัญเป็นอันดับต้นๆ

บริษัทไรซ์ซิ่งมีแนวคิดที่ก้าวไปสู่อุตสาหกรรม 4.0 
ในด้านใดบ้าง

 อุตสาหกรรม 4.0 ทิศทางนี้เป็นไปตามนโยบาย
ของ Cold Jet ทั่วโลก ซึ่งปัจจุบันในประเทศต่างๆ เช่น 
สหรัฐอเมริกา กลุ่มประเทศยุโรป ญี่ปุ่น และจีน กลุ่มลูกค้า
ที่มีการเติบโตอย่างมากนั้นคือ กลุ่มที่ลงทุนซื้อเคร่ือง Dry 
Ice Blasting เป็นระบบ Integrated Cleaning Systems 
หรือการน�าหุ่นยนต์มาติดตั้งกับระบบท�าความสะอาดด้วย
น�า้แข็งแห้ง รวมไปถึงระบบ Fully Automated Machine 
for Dry Ice Production and Dry Ice Blasting คือ
การน�าระบบผลิตน�้าแข็งแห้งและใช้ท�าความสะอาดไป
พร้อมๆ กัน ปัจจุบันในเอเชียเราเองมีศูนย์ทดลองระบบ
ขนาดใหญ่อยู่ที่ เมืองเซี่ยงไฮ้ ประเทศจีน ซึ่งเป็นประเทศ
ที่มีอัตราการเจริญเติบโตด้านหุ่นยนต์สูงมาก ในส่วนของ
ประเทศไทยเราได้รับการติดต่อจากบริษัทและโรงงาน
อตุสาหกรรมช้ันน�าขนาดใหญ่ ให้ไปน�าเสนอระบบท�าความ
สะอาดด้วยน�้าแข็งแห้งโดยน�าหุ่นยนต์มาท�างานร่วมกับ
เครื่อง Dry Ice Blasting และทางไรซ์ซิ่งมีความพร้อมใน
การก้าวไปตามอุตสาหกรรม 4.0 ที่นโยบายภาครัฐให้การ
สนับสนุนอย่างต่อเนื่อง ซึ่งอาจจะมีการติดตั้งระบบน้ีใน
เมืองไทย และจะเป็นเครื่องแรกในอาเซียนเร็วๆ น้ี
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ความคิดเห็นต่อสภาวะเศรษฐกิจภาพรวมใน
ประเทศเป็นอย่างไร

	 เศรษฐกิจไทยในภาพรวมค่อยๆ	ดีขึ้น	ที่ยังคงเติบโต
ได้ดีอย่างต่อเนื่องคือ	 การท่องเที่ยว	 ในส่วนของภาค
อุตสาหกรรมต ้องดู เจาะจงเป ็นรายอุตสาหกรรมไป 
แต่คงเห็นการฟื้นตัวอย่างช้าๆ	 อุตสาหกรรมการส่งออกยัง
เติบโตได้ด	ี ในส่วนที่เกี่ยวกับการบริโภคในประเทศอาจจะ
ขยายตัวช้าเพราะโดยรวมรายได้ในภาคเกษตรกรรม 
ยังไม่ดีเท่าที่ควร	 ตามภาวะราคาสินค้าเกษตรท่ีผันผวน	
ส่วนอุตสาหกรรมก่อสร้างกับโครงการลงทุนภาครัฐยังไป
ได้ดีเพราะงบประมาณส�าหรับโครงการใหญ่ท้ังการขยาย
เส้นทางรถไฟฟ้า	รถไฟความเร็วสูง	โครงการพัฒนาระเบียง
เศรษฐกิจพิเศษภาคตะวันออก	 (EEC)	 เริ่มกระตุ้นออกมา
อย่างสม�่าเสมอ	ดังนั้นขณะนี้ประเทศไทยอยู่ในช่วงปรับตัว	
ทั้งด้านโครงสร้างและนโยบายภาครัฐไปสู่	 Thailand	 4.0	
ที่เปลี่ยนเศรษฐกิจแบบเดิมเป็นเศรษฐกิจที่ขับเคลื่อนด้วย
นวัตกรรมเทคโนโลยี	 ซึ่งปัจจัยไม่ใช่แค่เรื่องต้นทุนค่าแรง
ที่สูงขึ้นเท่านั้น	 ประเทศในกลุ่ม	 AEC	 ต่างพัฒนาอย่าง
รวดเร็วท�าให้บางอุตสาหกรรมของไทยขยายตัวล�าบาก 
มีการแข่งขันสูง	 ผู้ประกอบการในอุตสาหกรรมต้องเร่ง
ปรับตัวให้ธุรกิจสามารถแข่งขันได้ในอนาคต	 โดยหา 
นวัตกรรมใหม่มาทดแทนแรงงาน	 ลดของเสีย	 น�าระบบ
กระบวนการผลิตที่ได้ประสิทธิภาพ	และการคิดค้นสินค้า
ใหม่ๆ	 ที่ตอบสนองต่อผู้บริโภค	 เพื่อน�าความได้เปรียบ
เหล่านี้มาแข่งขันในตลาด	

	 บรษิทัไรซ์ซิง่	 ได้ตระหนกัถงึความส�าคญัและต้องการ
เป็นตวัช่วยหนึง่ในการน�าเสนอเทคโนโลย	ีDry	Ice	Blasting	
Machine	ที่สามารถตอบโจทย์ลดการใช้แรงงาน	ประหยัด
เวลา	 เพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต	 ช่วยรักษาสิ่งแวดล้อม	
เพื่อให้ผู ้ประกอบการและอุตสาหกรรมไทยแข็งแกร่ง	
มั่นคง	อย่างยั่งยืน		

269/2 Soi Chockchaijongchamroen, Rama 3 Rd.,  

Bangpongpang, Yannawa, Bangkok 10120 Thailand.

269/2 ซอยโชคชัยจงจ�ำเริญ ถนนพระรำม 3 แขวงบำงโพงพำง  

เขตยำนนำวำ กรุงเทพฯ 10120

บริษัท ไรซ์ซิ่ง คอร์ปอเรชั่น จ�ากัด
RISING Corporation Co., Ltd.

powered by

Tel : 02-682-4230-1  /  Fax : 02-682-4232  

E-mail : info@risingcorp.co.th
 davis@risingcorp.co.th

@IcetechColdjetThailand
Facebook fanpage

www.risingcorp.co.th
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โดย อำ�น�จ แก้วส�มัคคี - ที่ปรึกษ�อิสระ
kamnart1965@gmail.com

TALK KANAGATA
面白い金型関連用の日本語

พบกนัอกีครัง้ครบัท่านผูอ่้านทกุท่าน ส�าหรบัตอนนี้
จะเขียนเป็นตอนท่ี 3 ท่ีต่อเนื่องจากค�าศัพท์ของตอน 
“ชโิบะรคิะนะงะตะ (絞り金型, しぼりかながた) หรอืแม่พมิพ์
ดึงขึ้นรูป” กับตอน “ชิโบะริพันจิเค (絞りパンチ径, しぼり

ぱんちけい) หรือขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางพันช์ดึงขึ้นรูป” 
ที่ผ่านมาในฉบับที่ 4/2560 และฉบับที่ 1/2561 อีกครับ 
ซึ่งจะถือเป็นตอนสุดท้ายในงานด้านนี้ที่อ้างอิงจากแหล่ง
ที่มาเดียวกันที่ผมคิดว่ามีการแปลไม่ถูกต้องนักของ 
ค�าศัพท์ที่เกี่ยวกับการดึงข้ึนรูปโลหะแผ่นแล้วถ้าหาก 
มีการน�าไปใช้ในการแปลต่อก็อาจจะท�าให้ผู ้ รับสาร 
ไม่เข้าใจหรือเข้าใจผิดมากยิ่งขึ้นต่อไปอีกได้

ซึง่ค�าว่า ชโิบะรริทิซ ึ(絞り率, しぼりりつ) จากทัง้สอง
แหล่งที่มีการแปลเอาไว้อย่างไม่ถูกต้องนั้นได้แปลเป็น
ภาษาไทยไว้ว่า “อตัราส่วนระหว่างความลกึและความกว้าง” 
(ถ้าให้ผมเดาว่าเป็นการค�านวณทางคณิตศาสตร์ก็น่าจะ
เขียนเป็น “อัตราส่วนระหว่างความลึกต่อความกว้าง” 

มากกว่า) จึงท�าให้ผมนึกไม่ออกว่าท่านผู้ฟังหรือผู้อ่านจะ
เข้าใจว่าอย่างไร? และ “อัตราส่วนระหว่างความลึกและ
ความกว้าง” เป็นของอะไร ถ้าหากเป็นของคน สัตว์ ส่ิงของ
แล้วเราจะถือว่าส่วนใดเป็น “ความลึก”กับ”ความกว้าง” 
ของคน สัตว์ สิ่งของ เพราะในกรณีที่วัตถุเป็นรูปกล่อง
สีเ่หลีย่มผนืผ้า (ปรมิาตรจะค�านวณได้จากการคูณกันของ
ขนาดความกว้าง ความยาว และความสูง) ซ่ึงปรมิาตรจะไม่
เปล่ียนแปลงไปไม่ว่าจะพลิกวตัถไุปด้านใดๆ แต่ถ้าหากเป็น 
การค�านวณ “อัตราส่วนระหว่างความลึกต่อความกว้าง” 
ของวัตถุเดียวกันนี้จะได้ค่าที่แตกต่างกันเมื่อพลิกวัตถุไป
ด้านใดๆ นอกจากนี้ก็ยังอาจจะจินตนาการคิดไปได้อีก
หลากหลายความหมายของค�าแปลภาษาไทยทีก่ล่าวมานี้ 
และเท่าที่ทราบอัตราส่วนระหว่างความลึกต่อความกว้าง
(depth per width) ที่มีการใช้ในการค�านวณอยู่ก็มี 
เช่น การค�านวณเกี่ยวกับคลองส่งน�้า (ดังแสดงในรูปที่ 1) 
เป็นต้น

 

?ตอน ชิโบะริริทซึ (絞り率, しぼりりつ)

หมายถึงอะไรในการดึงขึ้นรูปโลหะแผ่นด้วยแม่พิมพ์

แสดงภาคตัดขวางของคลองส่งน�้ารูปสี่เหลี่ยมคางหมูที่ระบุขนาดความลึก ความกว้างของส่วนก้นของคลอง
เอาไว้ส�าหรบัการค�านวณเกีย่วกบักลศาสตร์ของไหล (Fluid mechanics) (รปูจาก http://www.chegg.com)

รูปที่ 1

ความกว้างของส่วนก้นของของคลองส่งน�า้

ความลกึของคลองส่งน�า้

แมพ�มพ

พ�ดจาภาษา
(ญี่ปุน)

面白い金型関連用の日本語

KANAGATA
Talk
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ดังนั้นจึงพอสรุปเบื้องต้นได้ว่าหากผู้สื่อสารหรือ
ล่ามภาษาญี่ปุ่นแปลชิโบะริริทซึ (絞り率, しぼりりつ) ว่า 
“อตัราส่วนระหว่างความลกึและความกว้าง” แต่เพียงเท่านี้ 
ก็คงจะท�าให้ผู ้รับสารหรือผู ้รับฟังไม่เข้าใจเป็นแน่แท้ 
(หรือแม้กระท่ังล่ามท่ีเป็นผู้แปลก็อาจจะไม่เข้าใจจริงๆ 
ก็ได้ ซึ่งเกี่ยวกับเรื่องความเข้าใจของล่ามนี้ผมเคยแนะน�า
ให้ล่ามที่ท�างานร่วมกันว่าควรอ่านท�าความเข้าใจจาก
หนังสือเทคนิคภาษาไทยในงานที่ตนเองท�างานอยู่นั้น
ร่วมไปกับการท�างานด้วยมากกว่าที่จะท�าการจดจ�าอย่าง
เดียว ก็จะช่วยให้สามารถท�าหน้าที่ได้ดีแล้วก็ยังเป็นการ
ป้องกันไม่ให้เกิดความผิดพลาดในการสื่อสารจนเกิด
ความเสียหายขึ้นซ�า้อีกในอนาคตได้)

แต่อย่างไรก็ตามส�าหรับในการปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูป
โลหะแผ่นด้วยแม่พิมพ์ที่เป็นงานดึงขึ้นรูปแล้ว ผู้เขียนจะ
ขอแปลว่าอัตราการดึงขึ้นรูป (Drawing Rate หรือ m, 
絞り率, しぼりりつ, ชิโบะริริทซึ) ซ่ึงเป็นอัตราระหว่าง 
“ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางหลังการดึงขึ้นรูปต่อขนาดเส้น
ผ่านศูนย์กลางก่อนการดึงขึ้นรูป” ของชิ้นงานดึงขึ้นรูป
รูปทรงกระบอกกลม ซึ่งอาจจะเขียนเป็นสมการได้ดังนี้

โดยที่	 m	=	อัตราการดึงขึ้นรูป	(ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางหลังการดึงขึ้นรูปต่อขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางก่อนการดึงขึ้นรูป)

	 d	=	ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางหลังการดึงขึ้นรูป	=	ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางพันช์ดึงขึ้นรูป	=		

ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางภายในของชิ้นงานดึงขึ้นรูป

	 D	=	ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของแผ่นแบลงก์	(ก่อนการดึงข้ึนรูปครั้งแรก)

	 d1	=	ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางหลังการดึงขึ้นรูป	ครั้งที่	1	=	ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางพันช์ดึงขึ้นรูป	ครั้งที่	1	=		

ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางภายในของชิ้นงานดึงขึ้นรูป	ครั้งที่	1

	 d2	=	ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางหลังการดึงขึ้นรูป	ครั้งที่	2	=	ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางพันช์ดึงขึ้นรูป	ครั้งที่	2	=		

ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางภายในของชิ้นงานดึงขึ้นรูป	ครั้งที่	2

	 dn	=	ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางหลังการดึงขึ้นรูป	ครั้งที่	n	=	ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางพันช์ดึงขึ้นรูป	ครั้งที่	n	=		

ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางภายในของชิ้นงานดึงขึ้นรูป	ครั้งที่	n

อัตราการดึงขึ้นรูป (m) = 
ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางหลังการดึงขึ้นรูป (d) ÷ ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางก่อนการดึงขึ้นรูป (D)
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ซึ่งอัตราการดึงขึ้นรูปใดๆ ก็จะหาได้จากการแทน
ค่าระหว่างขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางหลังการดึงขึ้นรูปต่อ
ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางก่อนการดึงข้ึนรูปในครั้งนั้นๆ 
นอกจากนั้นอัตราการดึงขึ้นรูปก็จะมีจ�านวนที่มีค่าผกผัน
กบัอตัราส่วนการดงึขึน้รปู (Drawing Ratio) ทีม่กีารน�ามา
พิจารณาในการดึงข้ึนรูปโลหะด้วยเช่นกัน แต่อย่างไร
ก็ตามในการใช้งานในพื้นที่ท�างานจริงของญี่ปุ่นนั้นมักจะ
นิยมน�าอัตราการดึงข้ึนรูป (Drawing Rate หรือ m,
絞り率, しぼりりつ, ชโิบะรริทิซ)ึ มาใช้มากกว่า และในกรณี
ที่มีความจ�าเป็นในการดึงขึ้นรูปหลายครั้งก็ต้องพิจารณา
เลือกใช ้ค ่าอัตราการดึงขึ้นรูปแต่ละครั้งที่ ดึงขึ้นรูป
อย่างเหมาะสมด้วย ไม่เช่นน้ันอาจจะท�าให้ไม่ประสบ
ความส�าเรจ็ในการดงึขึน้รปูชิน้งานให้ได้ตามความต้องการ
หรือเกิดข้อบกพร่องข้ึนกับชิ้นงานได้ และเหตุที่การดึง
ขึ้นรูปไม่สามารถท�าให้ส�าเร็จได้ภายในการดึงขึ้นรูปเพียง
ครั้งเดียวนั้นเนื่องมาจากความสามารถในการดึงขึ้นรูป
ของวัสดุแต่ละชนิดก็มีความแตกต่างกัน ซ่ึงความ
สามารถในการดึงขึ้นรูปของวัสดุจะเรียกว่าขอบเขตการ
เปลี่ยนรูปหรือขีดจ�ากัดของอัตราส่วนการดึงข้ึนรูป 
(Deformation Limit หรือ Limiting Drawing Ratio 
หรอื LDR) ของวสัด ุซึง่กค็อือตัราส่วนการดงึขึน้รปูระหว่าง
ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางท่ีโตท่ีสุดของแผ่นแบลงก์ต่อ
ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของพันช์ (Dblankmax÷Dp) 
ที่สามารถดึงขึ้นรูปจากแผ่นวัสดุขนาดพร้อมใช้หรือแผ่น
แบลงก์กลมให้เปลี่ยนรูปไปเป็นชิ้นงานรูปทรงกระบอก
แบบไม่มีหน้าแปลนหรือไร้ขอบภายในครั้งเดียวได้โดย 
ไม่เกดิความเสยีหายขึน้ (แต่อย่างไรกต็ามพบว่าบางแหล่ง
ที่มาจะระบุว่าเป็นอัตราส่วนการดึงขึ้นรูประหว่างขนาด
เส้นผ่านศูนย์กลางที่โตที่สุดของแผ่นแบลงก์ต่อขนาดเส้น
ผ่านศูนย์กลางภายนอกของชิ้นงานดึงข้ึนรูปนั้น) และ
ขอบเขตการเปลี่ยนรูปหรือขีดจ�ากัดของอัตราส่วนการ
ดึงขึ้นรูปส�าหรับโลหะแผ่นท่ัวไปถ้าหากว่าไม่ได้มีการ 
ดึงขึ้นรูปในสภาวะที่เป็นพิเศษใดๆ โดยปรกติจะมีค่า 
ใกล้เคยีงกบั 2 (น้อยกว่าหรอืมากกว่า 2 เลก็น้อย) ส�าหรบั
ตัวอย่างที่ยกมาอธิบายถึงการใช้อัตราการดึงขึ้นรูปกับ

การดึงขึ้นรูปชิ้นงานรูปทรงกระบอกกลมด้วยอัตราการ
ดึงขึ้นรูปที่แตกต่างกันทั้ง 4 ครั้ง เป็นดังที่แสดงอยู่ใน
รูปที่ 2 ซ่ึงจะเป็นการดึงขึ้นรูปเหล็ก SPCC ซึ่งเริ่มดึง 
ขึ้นรูปครั้งแรกจากแผ่นแบลงก์กลมหรือแผ่นวัสดุขนาด
พร้อมใช้กลมที่มีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 52.5 มิลลิเมตร 
และมีความหนา 1 มิลลิเมตร

   
และจากฉบับที่ 1/2561 ที่ได้อธิบายข้อจ�ากัด 

ในการออกเสียงภาษาญี่ปุ่นด้วยภาษาไทย ซึ่งตัวอักษร
ภาษาญีปุ่น่ “が” (ga หรอื nga) ทีไ่ม่ว่าจะอยูต่�าแหน่งไหน
ของค�าก็ไม่ได้ออกเสียง ก.ไก่ แบบในภาษาไทย ดังนั้น
ในฉบับนี้จะขอสรุปข้อจ�ากัดเพ่ิมเติมอีกครั้งดังต่อไปนี้
คือ เสียงบางเสียงในภาษาญี่ปุ ่นไม่มีเสียงดังกล่าวใน
ภาษาไทย เช่น เสียงขึ้นจมูก งะ (ga) หรือ งะ (nga) 
ที่กล่าวมาข้างต้น และเสียงในภาษาไทยบางเสียงก็ไม่มี
เสียงดังกล่าวในภาษาญี่ปุ่น เช่น เสียงของสระเออที่ใช้
อ่านทับศัพท์ภาษาอังกฤษค�าว่า “taper” ซึ่งไม่ได้อ่าน
ออกเสียงเป็นเทเพอร์ หรือ เตเปอร์ แต่กลับอ่านออก
เสียงเป็น “เตปา (テーパー)” เพราะในภาษาญี่ปุ่นไม่ได้มี
สระเออ แต่มีเพียงสระ อะ อิ อุ เอะ โอะ เป็นต้น ภาษา
ญี่ปุ ่นมีแต่การออกเสียงสูงเสียงต�่าในค�าที่มีตั้งแต่สอง
พยางค์ขึ้นไป โดยที่ไม่มีการออกเสียงหนักหรือเสียงเบา
อย่างที่มีในภาษาอังกฤษ ในขณะที่การออกเสียงของ
ภาษาไทยมีการออกเสียงวรรณยุกต์ไทยเป็น สามัญ เอก 
โท ตรี จัตวา ซึ่งบางพยางค์จะมีเครื่องหมายวรรณยุกต์ 
ไม้เอก ไม้โท ไม้ตร ีและไม้จตัวา บอกระดบัเสยีงเอาไว้ด้วย 
และองค์กรชั้นน�าต่างๆ ที่มีการให้ความรู้ภาษาญี่ปุ่นได้มี
การขอความร่วมมือในการใช้ภาษาไทยแทนภาษาญีปุ่น่ที่
ยงัมคีวามแตกต่างกนั ขอยกตวัอย่างทีแ่ตกต่างกันระหว่าง 
“สถานเอกอัครราชทูต ณ กรุงโตเกียว (องค์กรที่ 1)” กับ 
“สมาคมพัฒนาแรงงานระหว่างประเทศของสถาน
ประกอบการขนาดกลางและขนาดเล็กประเทศญี่ปุ ่น
หรือ IMM Japan (องค์กรที่ 2)” เช่น ตัวอักษรภาษา
ญี่ปุ่น “し” องค์กรที่ 1 อ่านออกเสียงเป็น “ชิ (ช.ช้าง)” 
แต่องค์กรที่ 2 อ่านออกเสียงเป็น “ซิ (ซ โซ่)” “ち” 
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ชิ้นงานที่เริ่มดึงขึ้นรูปจากขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของแผ่นแบลงก์ หรือแผ่นวัสดุขนาดพร้อมใช้ (D) 
52.5 มิลลิเมตร ซึ่งมีความหนา 1 มิลลิเมตร ให้ลดลงจนมีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 13.07 มิลลิเมตร 
ด้วยการดึงขึ้นรูปทั้งหมด 4 ครั้ง โดยใช้อัตราการดึงขึ้นรูป (m1) = 0.50 m2 = 0.75 m3 = 0.80 และ 
m4 = 0.83 ซึ่งขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 26.25 มิลลิเมตรนั้นค�านวณได้มาจาก 52.5 × 0.50 (อัตราการ
ดึงขึ้นรูป = 0.50) และในลักษณะเดียวกันขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 13.07 มิลลิเมตรก็จะค�านวณได้มาจาก 
15.75 × 0.83 (อัตราการดึงขึ้นรูป= 0.83)

รูปที่ 2

องค์กรที่ 1 อ่านออกเสียงได้ 2 เสียงเป็น “จิ หรือ ชิ 
(ช.ช้าง)” แต่องค์กรที่ 2 อ่านออกเสียงเป็น “ชิ (ช.ช้าง)” 
เพียงเสียงเดียว และ “じ” ทั้งสององค์กรอ่านออกเสียง
เป็น “จิ (จ.จาน)” ส่วนอาจารย์ ศ.ดร.ปรียา อิงคาภิรมย์ 
เคยให้ความรูไ้ว้ว่า “ち” จะไม่ใช้เสยีง จ.จาน และ “し” กจ็ะ
ไม่ใช้เสียง ช.ช้าง เป็นต้น ดังนั้นการออกเสียงภาษาญี่ปุ่น
ด้วยภาษาไทยในคอลมัน์นีก้อ็าจจะไม่ถูกต้องร้อยเปอร์เซน็ต์ 
แต่ก็หวังว ่าคงจะช่วยให้ผู ้ ท่ีไม่รู ้ภาษาญี่ปุ ่นพอที่จะ
สามารถใช้สื่อสารได้บ้างตามสมควร

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. ตาเกยิโร โทมีต้า และปรียา อิงคาภิรมย์ โฮะริเอะ, ไวยากรณ์ภาษาญี่ปุ่น, บริษัทส�านักพิมพ์ดอกหญ้า(1988)จ�ากัด, พ.ศ.2534.

ผู้เขียนจึงหวังว่าในฉบับนี้ผู ้อ่านจะได้รับความรู้
ความเข้าใจทั้งความหมายของค�าศัพท์เทคนิคภาษาญี่ปุ่น
ที่ใช้ในการปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปโลหะแผ่น และข้อจ�ากัด
ของการเรียนรู้ภาษาญี่ปุ่นโดยการใช้ตัวอักษรภาษาไทย
มาก�ากับการอ่านออกเสียงนะครับ แล้วพบกันอีกครั้งใน
ฉบับหน้านะครับ  

แผ่นแบลงก์กลมที่เตรียมมาแล้วจาก
เหล็ก SPCC ซึ่งมีความหนา 1 มม.

มองจากภาพด้านบน

ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของแผ่นแบลงก์ (ก่อนการดึงขึ้นรูปครั้งแรก)

การดึงขึ้นรูป ครั้งที่ 1 โดยใช้อัตราการดึงขึ้นรูป (m1) = 0.50

การดึงขึ้นรูป ครั้งที่ 2 โดยใช้อัตราการดึงขึ้นรูป (m2) = 0.75

การดึงขึ้นรูป ครั้งที่ 3 โดยใช้อัตราการดึงขึ้นรูป (m3) = 0.80

การดึงขึ้นรูป ครั้งที่ 4 โดยใช้อัตราการดึงขึ้นรูป (m4) = 0.83
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หากลองให้ท่านผู ้อ่านนึกถึงยานพาหนะที่เราใช้ 
ในการเดินทางในชีวิตประจ�าวันที่สามารถย่นระยะเวลา 
ในการเดินทางไกลๆ ได้ คงหนึไม่พ้น พวกรถยนต์ รถไฟ
ความเร็วสูง หรือไม่ก็คงเป็นเครื่องบินเป็นแน้แท้ แต่เพราะ
ความหลงใหลในการเดินทางด้วยความเร็วสูงของมนุษย์
ท�าให้มีการพัฒนายานยนต์ที่สามารถเดินทางได้ในเวลา
อันรวดเร็ว  “การปฏิวัติการสัญจรเกิดขึ้นอย่างสม�่าเสมอ 
แต่เราก็ไม่ได้เห็นอะไรใหม่ๆ เป็นเวลานานกว่า 100 ปี
เข้าไปแล้ว” นี่คือสิ่งที่ Hyperloop ตั้งใจจะเข้ามาเติมเต็ม 
จากแนวคิดตั้งต้นของอีลอน มัสก์ Elon Musk เจ้าของ 
ไอเดีย Hyperloop  (ที่เปิดงานวิจัยให้บริษัทต่างๆ สามารถ
น�าไปพัฒนาเอง)

การท�างานของ Hyperloop

Hyperloop ใช้ระบบขับเคลื่อนด้วยแม่เหล็กไฟฟ้า
โดยเร่งความเรว็ผ่านท่อสญูญากาศ ตวัยานพาหนะทีเ่รยีกว่า 
Hyperloop pod จะมีรูปทรงเพรียวยาว เคลื่อนที่ไปใน
ช่องทางที่มีลักษณะเป็นอุโมงค์โปร่งใส และยกให้สูงจาก
พื้นในลักษณะคล้ายๆ กับรางของรถไฟลอยฟ้า และท�างาน
ด้วยเครื่องยนต์มอเตอร์พัดลมไฟฟ้า ที่สร้างลมพลังแรงสูง
เพื่อยก Hyperloop pod ให้ลอยขึ้นจากพื้น ท�าให้ไร ้
แรงเสยีดทานในการเคลือ่นที ่และยงัใช้แรงลมพลงัสงูในการ

ยานพาหนะขนส่งแห่งอนาคต
HYPERLOOP

INNOVATION TODAY

โดย จ.จ้อ
the.jor@hotmail.com

ขับเคลื่อน นอกจากนี้ ยานพาหนะยังได้รับการออกแบบให้
สามารถลอยเหนือรางและวิ่งด้วยความเร็วสูงในระยะทาง
ไกลได้ นั่นเพราะมีการเคลื่อนไหวของอากาศที่ต�่า ไม่เพียง
เท่าน้ี Hyperloop ยังเป็นระบบขับเคลื่อนอัตโนมัติอย่าง
สมบูรณ์ เพื่อขจัดข้อผิดพลาดหรืออุบัติเหตุที่อาจเกิดจาก
พลขับและสภาพอากาศที่ไม่ปกติ  
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Hyperloop ระบบขนส่งความเร็วสูงแห่งอนาคต
เริ่มจะเข้าใกล้ความเป็นจริงขึ้นมาอีกระดับแล้ว เม่ือ 
Hyperloop One หนึ่งในบริษัทสตาร์ทอัพที่เข้าร่วมใน
โครงการ ได้ทดสอบระบบการวิ่งเต็มรูปแบบด้วยแคปซูล
โดยสารจริง รุ่น XP-1 ในไซต์ทดสอบ DevLoop 
กลางทะเลทรายเนวาด้าในวันที่ 29 กรกฎาคมที่ผ่านมา 
การทดสอบส�าเร็จลุล่วงด้วยดี และท�าความเร็วได้ถึง 310 
กิโลเมตรต่อชั่วโมง ท�าลายทุกสถิติความเร็วเท่าที่เคยมี
การทดสอบมา ส�าหรับเป้าหมายในการทดสอบครั้งต่อไป 
Hyperloop One เปิดเผยว่าจะท�าความเร็วสูงสุดให้ได้ 
400 กิโลเมตรต่อชั่วโมง ซึ่งจ�าเป็นจะต้องขยายระยะทาง
ของอุโมงค์ทดสอบออกไปอีก

ต้นแบบของ Hyperloop pod ที่ถูกออกแบบมา
เพื่อสามารถรองรับผู้โดยสารได้ถูกเปิดตัว ณ เมืองดูไบ 
ประเทศสหรัฐอาหรับเอมิเรตส์ ซึ่งเป็นสถานท่ีด�าเนินการ
ด้านระบบของ Hyperloop ซึ่งคาดว่าจะสามารถผลิตได้

แหล่งอ้างอิง
1. Hyperloop One เข้าถึงได้ที่ https://hyperloop-one.com/
2. What would it be like to travel by hyperloop? Virgin unveils its prototype pod  
 เข้าถึงได้ที่ https://www.weforum.org/agenda/2018/03/hyperloop-virgin-prototype-pod-unveiled
3. Hyperloop One ทดสอบวิ่งเต็มรูปแบบด้วยแคปซูลโดยสารจริง 
 เข้าถึงได้ที่ https://www.techmoblog.com/hyperloop-one-second-full-scale-test/

อย่างเร็วที่สุดในปี 2021 Hyperloop ที่จะถูกผลิตขึ้นที่
ดูไบถือเป็น Hyperloop ที่เต็มรูปแบบมากที่สุดและถูก
ออกแบบมาให้สาธารณชนได้รบัประสบการณ์จากการทดลอง
โดยสาร รวมทั้งยังท�าให้กลุ่มนักพัฒนาได้ทราบมุมมองการ
ใช้งานจริงจากผู้โดยสารโดยตรงอีกด้วย โครงการน้ีได้รับ
การพัฒนาโดยบริษัท Virgin และ Dubai’s Roads and 
Transport Authority (RTA)

หลงัจากที ่Hyperloop พร้อมให้บรกิารแล้ว จะเปิด
เส้นทางแรกเชือ่มระหว่างเมอืงอาบดูาบแีละดไูบ ระยะทาง
ประมาณ 130 กิโลเมตร และคาดว่าจะท�าความเร็วได้
สูงสุดถึง 800 กิโลเมตรต่อชั่วโมง ซึ่งจะใช้เวลาเดินทางแค่ 
12 นาทีเท่านั้น นอกจากนี้ Hyperloop ยังสามารถ
รองรับผู้โดยสารได้มากถึง 10,000 คนต่อชั่วโมงทั้งเที่ยวไป
และเที่ยวกลับ เลยทีเดียว ก็คงต้องรอลุ้นและเอาใจช่วย
ทีมนักพัฒนากันต่อไป  
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บริษัท แสงเจริญ ทูลส์ เซ็นเตอร์ จ�ำกัด
SANGCHAROEN TOOLS CENTER CO., LTD. 

Factory Outlook ฉบับนี้เข้าเยี่ยมชมบริษัท แสงเจริญ ทูลส์ 
เซน็เตอร์ จ�ากดั ทีเ่ป็นฟันเฟือนส�าคัญช่วยขบัเคลือ่นอตุสาหกรรม
ยานยนต์และแม่พิมพ์ของไทย อีกทั้งยังได้รับเกียรติเข้าสัมภาษณ์ 
คุณประเสริฐ  สัมฤทธิวณิชชา ประธานกรรมการบริษัท และ
คณุลดัดา จันทร์ฤทธ์ิ ผูจั้ดการฝ่ายโรงงาน พาชมภายในโรงงาน 

คุณประเสริฐ  สัมฤทธิวณิชชา  
ประธานกรรมการบริษัท



20
วารสารแม่พิมพ ์  
MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

FACTORY OUTLOOK

ประวัติความเป็นมาของบริษัท แสงเจริญ ทูลส์ 
เซ็นเตอร์ จ�ากัด

	 บริษัท	แสงเจริญ	ทูลส์	เซ็นเตอร์	จ�ำกัด	ก่อตั้งเมื่อป	ี
พ.ศ.2532	ด้วยทนุจดทะเบยีน	40	ล้ำน	เริม่จำกผลติแม่พมิพ์
รับออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ด้วยเทคโนโลยีที่ทันสมัย 
และรบังำนป้ัมชิน้ส่วนงำนขึน้รปูโลหะ	ส�ำหรบัอตุสำหกรรม
ผลิตชิ้นส่วนยำนยนต์	 เครื่องจักรกล	 และชิ้นส่วนเครื่องใช้
ไฟฟ้ำ	 เครื่องปรับอำกำศ	 Pipe	 Steering	 แกนพวงมำลัย
รถยนต์และรถมอเตอร์ไซด์

	 ปัจจุบันได้เพิ่มทุนจดทะเบียนถึง	200	ล้ำนบำท	เพิ่ม
เครื่องจักรขนำด	200	ตัน	-	500	ตัน	และได้ขยำยกำรผลิต
เป็น	Progressive	300	-	600	ตัน	มีโรงงำนทั้งหมด	4	โรง	
แบ่งเป็นส่วนผลิตแม่พิมพ์และปั้มชิ้นงำน	 ในอุตสำหกรรม
กำรผลิตชิ้นส่วนยำนยนต์เรำอยู่ในระดับ	 Second	 Tier	
และมีบำงส่วนที่ผลิตเป็น	 First	 Tier	 บริษัทแสงเจริญ
ตระหนักถึงความเชื่อมั่นของลูกค้าเป็นส�าคัญ	 เรำจึง
พฒันำคณุภำพกำรผลติ	 กำรบรหิำรจัดกำรและบรกิำรให้ได้
ระดับมำตรฐำนสำกลโดยเข้ำสู่ระบบ	 QS-9000/ISO9002	
รบัรองจำกสถำบัน	 AJA	 Registrars	 Limited	 และกำร
รับรองระบบคุณภำพ	 IATF	 16949	 จำกสถำบัน	 URS	
UNITED	REGISTRAR	OF	SYSTEM

จดุเด่นของบรษิทั แสงเจรญิ ทลูส์  เซน็เตอร์ คอือะไร

 เรำไม่ได้คดิว่ำจดุเด่นเรำคอือะไร	แต่สิง่ทีเ่รำลงมอืท�ำ
ตลอดเวลำคือ	เราพยายามพัฒนาตนเอง พัฒนาบุคลากร
ภายในทุกภาคส่วนมาอย่างต่อเนื่อง สร้าง Know-how 
แสวงหาทักษะความรู้สร้างจุดแข็งภายในองค์กร สร้าง
ทีมงานผลิตแม่พิมพ์ที่มีคุณภาพ	เพื่อน�ำมำพัฒนำแม่พิมพ์
ในด้ำนกำรออกแบบ	กำรวำง	Process	ขั้นตอนกำรท�ำงำน
ให้มีประสิทธิภำพ	สำมำรถลดเวลำกำรผลิต	และลดต้นทุน
รวมถึงงำ่ยในกำรซ่อมบ�ำรุง

กลยุทธ์ในการด�าเนินธุรกิจให้ประสบความส�าเร็จ
อย่างไรบ้าง

	 กลยุทธ์สู่ควำมส�ำเร็จ	 คือ ความเชื่อมั่นในส่ิงท่ีรัก
ในสิ่งที่ท�า กล้าตัดสินใจ ประสบการณ์คือบทเรียน สร้าง
นวัตกรรม พัฒนาคนและคุณภาพ ซึ่งความส�าเร็จขึ้นอยู่
กบัความอดทน	ต้องมีวสิยัทศัน์ในกำรวำงแผนพฒันำให้ก้ำว
ไปข้ำงหน้ำ	 และต้องมกีำรปรบักลยทุธ์ตำมควำมเปลีย่นแปลง
ของเศรษฐกิจอุตสำหกรรมในประเทศ		
 

FACTORY OUTLOOK
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	 อุตสาหกรรมยานยนต์มีการเติบโตมาโดยตลอด 
การผลิตแม่พิมพ์ในอุตสาหกรรมยานยนต์ต้องควบคู่กับ
งานปั๊มชิ้นส่วน	 เป้าหมายในการท�าตลาดเรามุ่งไปยังกลุ่ม
ลูกค้า	First	Tier	ค่ายรถยนต์ต่างๆ	ซึ่งขณะนี้เราเป็น	First	
Tier	กับค่ายรถยนต์อีซูซุ	และเป็น	Second	Tier	ให้กับโต
โยต้า	ฮอนด้า	ฮีโน่	ไทยซัมมิทมิทซูบะ	จี-เทคคุโตะ	เป็นต้น
ในอนาคตเรายังคงพัฒนาศักยภาพต่อไปเพื่อรับงานให้
มากขึ้น	 โดยการจะก้าวมาถึงจุดนี้ได้ต้องรักษาคุณภาพท้ัง
ด้านแม่พมิพ์และผลติภณัฑ์	 ระยะเวลาการส่งมอบงาน	 และ
ราคาเป็นที่พึงพอใจของลูกค้า	

	 ปัจจุบันเรามีทีมผู ้บริหารคนไทยและคนญี่ปุ ่นที่มี
ประสบการณ	์มีความเชี่ยวชาญช่วยพัฒนาบริษัทให้เติบโต
ก้าวไปข้างหน้า	บุคลากรของเรามีการพัฒนาอย่างต่อเนื่อง	
ในกระบวนการผลติเราน�าระบบ	TPS	(Toyota	Production	
System	-	ระบบจัดการผลติแบบ	TOYOTA)	มาใช้	ซึง่ระบบ	
TPS	นี้สามารถน�าไปประยุกต์ใช้ในธุรกิจต่างๆ	ได้

ความได้เปรยีบทางการค้าของบรษิทั แสงเจรญิ ทลูส์ 
เซ็นเตอร์ คืออะไร

	 ผมไม่มองว่าเราได้เปรียบบริษัทอื่นอย่างไร	แต่คิดว่า
เราจะหาคู่ค้ายังไงมากกว่า	 คิดว่าเราอยู่ในวงการธุรกิจ
ยานยนต์จะต้องมีเพื่อน	มีพันธมิตรมาช่วยเหลือกันและกัน	
อย่างเช่นแม่พมิพ์เรารบังานมาและหาคูค้่าเพือ่กระจายงาน	
ซึ่งเมื่อก่อนที่เราเพิ่งเริ่มต้นธุรกิจต้องพยายามช่วยเหลือ
ตนเองทุกทางล�าบากมาก	 กลัวว่าคู่แข่งจะมาตัดราคา	 แต่
สมัยนี้ถ้าไม่รู ้เขาไม่รู ้เราไม่ได้แล้ว	เพราะธุรกิจยานยนต์

ผู้ว่าจ้างเป็นผู้ก�าหนดราคา	 เช่นโรงงานระดับ	 First	 Tier	
รบังานจากบรษิทัผูผ้ลติรถยนต์โดยตรง	 แต่รบังานมาอาจจะ
ไม่สามารถท�าคนเดียวทั้งหมดได้	 ต้องส่งต่อ	 จึงเกิดโรงงาน
ระดับ	 Second	 Tier	 ดังนั้นเราจึงต้องมาพัฒนาและสร้าง
เครือข่ายพันธมิตรเพื่อช่วยในการท�างานและลดค่าใช้จ่าย	
ท�าให้เราสามารถอยู่ได้ท้ังสองฝ่ายโดยท่ีเราจะต้องช่วย
เสริมพันธมิตรในสิ่งที่เขาขาด	 เช่น	 บางที่อาจยังไม่พร้อม
เรื่องเครื่องจักรอุปกรณ	์ หรือ	 Know-How	 องค์ความรู้	
เป็นต้น

เทคโนโลยีสมัยใหม่ที่น�ามาใช้ในการพัฒนาโรงงาน

	 ปัจจุบันเทคโนโลยีและนวัตกรรมมีการพัฒนาไป
อย่างรวดเร็ว	 จึงต้องมีการลงทุนเครื่องจักรที่ทันสมัยให้
ท�างานได้รวดเร็วและแม่นย�า	 เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการ
ผลิต	 ลดต้นทุนการผลิต	 และชิ้นงานได้คุณภาพมาตรฐาน	
รวมถึงการลงทุนด้านโปรแกรมจ�าลองการขึ้นรูปชิ้นงาน	
Simulation	 ที่ช่วยจ�าลองการผลิตชิ้นงานตัวอย่างก่อน
ผลิตจริง	 สามารถวิเคราะห	์ ทดสอบท�าให้รู้ถึงปัญหาที่อาจ
จะเกิดขึ้นได้ก่อนผลิต	 ซึ่งช่วยลดเวลาและความผิดพลาด	
ลดต้นทนุในการผลติลงได้	ภายในโรงงานมีการน�าเทคโนโลยี
มาใช	้ ในด้านการผลิตเราน�าหุ่นยนต์มาใช้ทดแทนแรงงาน	
เช่นโรงพ่นส	ีการเชื่อม	Spot	Welding	แขนหุ่นยนต์หยิบ
จับชิ้นงาน	เป็นต้น

www.sctc-group.com
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ปัญหาและอุปสรรคของผูป้ระกอบการแม่พมิพ์ไทย
ในปัจจุบัน

	 ผู ้ประกอบการแม่พิมพ์ในบ้านเราส่วนใหญ่อยู ่ใน
วงการอุตสาหกรรมยานยนต์เป็นหลัก	 จึงท�าให้การผลิต
แม่พิมพ์เป็นธุรกิจที่มีงานตามฤดูกาล	โดยมีปัจจัยขึ้นอยู่กับ
ค่ายรถยนต์ในการเปล่ียนโมเดลรถยนต์แต่ละรุ่นแต่ละค่าย	
ระยะเวลาประมาณ	 4-5	 ปี	 จึงมีการเปลี่ยนใหม	่ ซึ่งการ
แข่งขันทางการตลาดของค่ายรถยนต์จะมีระยะเวลาช่วงที่
เปลี่ยนโมเดลแต่ละรุ่นจึงใกล้เคียงกัน	 ในช่วงเวลานั้นงาน
เข้ามามากจนแทบรับไม่ไหว	 แต่ช่วงเวลาท่ีนิ่งแล้วแทบ
ไม่มีงานเลย	 ผู้ประกอบการแม่พิมพ์จึงต้องติดตามผู้ผลิต
รถยนต์	 เพื่อให้ได้งานผลิตอย่างต่อเนื่อง	 การแข่งขันด้าน
ราคาจึงเป็นอุปสรรคหนึ่งในธุรกิจ	ดังนั้นผู้ประกอบการที่
ผลิตแม่พิมพ์เพียงอย่างเดียวจึงอยู่ล�าบาก	 ต้องขยับขยาย
ไปสู่งานปั๊มชิ้นส่วน	 หรือไปในอุตสาหกรรมอื่นๆ	 เช่น	
ไฟฟ้าอิเล็กทรอนิกส์	 บรรจุภัณฑ์	 ฯลฯ	 เป็นการกระจาย
ความเสี่ยง	และที่ส�าคัญเราต้องหาพันธมิตรเพื่อช่วยกัน

	 ในส่วนงานอากาศยาน	 การผลิตชิ้นส่วนเครื่องบิน
มองว่าส�าหรบั	SMEs	ไทยอาจยงัไม่พร้อมเพราะระบบความ
ปลอดภัยการทดสอบต้องได้มาตรฐานที่สูงมาก	 นอกจากมี
การร่วมลงทุนของต่างชาติเพื่อมาถ่ายทอดเทคโนโลย ี
ความรู้ให้กับผู้ประกอบการไทย			เพราะเรามีความพร้อม
ในอุตสาหกรรมสนับสนุน	และด้านการบริการ

มุมมองเกี่ยวกับสภาวะอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ใน
อนาคตจะไปในทิศทางใด

	 สภาวะอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทยในภาพกว้าง
ประเทศไทยได ้พัฒนาการผลิตแม ่พิมพ ์ที่มีคุณภาพ
มาตรฐานและราคาสมเหตุสมผล	 เป็นที่ยอมรับในภาค
อุตสาหกรรมยานยนต์	 แม้แต่การผลิตชิ้นส่วนยานยนต์	
ปั้มขึ้นรูปโลหะ	ชิ้นส่วนยาง	ชิ้นส่วนพลาสติก	เป็นที่ยอมรับ
ถึงคุณภาพมาตรฐาน	 ธุรกิจแม่พิมพ์ยังคงอยู่ตราบใดที่การ
ผลิตสินค้าต่างๆ	 ขึ้นรูปด้วยการปั้ม	 หรือการฉีด	 อนาคต 

ผูป้ระกอบการแม่พมิพ์ต้องปรบัตวัรองรบัอตุสาหกรรม	 4.0	
มองถึงการสร้าง	 Know–how	 พัฒนาทักษะความรู้ของ
บุคลากร	 เครื่องจักรอุปกรณ์ที่ทันสมัย	 ลดต้นทุน	 ลดเวลา
การผลิต	 ได้คุณภาพความแม่นย�า	 สิ่งเหล่านี้ต้องปรับปรุง
พัฒนาตลอดเวลา	 มีวิสัยทัศน์พยายามมองนอกกรอบ	 ซึ่ง
ถ้าผู้ประกอบการมองไปสู่ธุรกิจอื่นๆ	 ที่ไม่ใช่ยานยนต์เพียง
อย่างเดียว	 คิดว่ายังไปได้	 เช่นแม่พิมพ์ฉีดพลาสติกและ
ยางยังไปได	้ เนื่องจากการผลิตผลิตภัณฑ์ต่างๆ	ก็ยังต้องใช้
แม่พิมพ์อยู่

ปัญหาเร่งด่วนที่ควรร่วมกันแก้ไข

	 ธรุกจิการผลติแม่พมิพ์มจีดุอ่อนอยู	่ ผมมองว่าสถาบนั
การศึกษาที่สอนเกี่ยวกับแม่พิมพ์โดยตรงยังมีน้อย	 และ
ไม่เพียงพอต่อภาคธุรกิจ	 และส่วนมากเด็กที่จบมาก็อยาก
เข้าท�างานบริษัทใหญ่ๆ	 ได้เงินเดือนสูง	 บริษัทขนาดกลาง
ขนาดเล็กจึงต้องรับเด็กที่จบสาขาอื่นมาฝึก	 เฉลี่ยคนหน่ึง
ต้องใช้ระยะเวลา	5-8	ปี	จึงจะมีความเชี่ยวชาญ	แต่ถ้ารับ
เด็กที่จบสาขาแม่พิมพ์มาโดยตรงมีพื้นฐานอยู่แล้วใช้เวลา
ฝึกประมาณ	3-5	ป	ีและการผลิตบุคลากรรุ่นใหม่ๆ	มีความ
ส�าคัญต่ออุตสาหกรรมแม่พิมพ์ของประเทศในอนาคต	
เพราะบุคลากรส่วนใหญ่ท่ีท�างานอยู ่ในอุตสาหกรรม
มีอายุมาก	 อาศัยประสบการณ์จะเคยชินกับเทคโนโลยีเก่า	
การมารับเทคโนโลยีใหม่ๆ	 อาจจะเรียนรู้ได้ช้า	 การสร้าง
เด็กรุ่นใหม่เพื่อมารับช่วงต่อองค์ความรู้จึงเป็นสิ่งส�าคัญ	
ฉะน้ันการท่ีจะแก้ทางภาครัฐและเอกชนต้องผลักดันการ
สร้างบุคลากรและหลักสูตรฝึกอบรมต่างๆ	 ให้เท่าทันต่อ
การเปลี่ยนผ่านสู่อุตสาหกรรม	 4.0	 เป็นการใช้เครื่องจักร
ใช้เทคโนโลยีที่ทันสมัยช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการท�างาน
การผลิต	 แต่องค์ความรู้ทักษะประสบการณ์ของคนยังต้อง
ใช้ระยะเวลาในการถ่ายทอดสั่งสม
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ความต้องการการสนับสนุนหรือช่วยเหลือจาก
ภาครัฐ

	 สิ่งที่ภาครัฐท�าได้คือการสนับสนุนสถาบันการศึกษา
มหาวิทยาลัย	 ให้มีการเรียนการสอนสาขาวิชาแม่พิมพ์เป็น
หลักให้มากขึ้น	 และควรกระจายการเรียนการสอนไปตาม
จังหวัดต่างๆ	ทั่วประเทศให้เด็กที่สนใจได้มีโอกาสเรียน	ใน
เรื่องการพัฒนาฝีมือแรงงานควรหน่วยงานตามภาคต่างๆ	
และเพิ่มศูนย์ฝึกพัฒนาฝีมือแรงงานให้เข้าถึงมากขึ้น	 และ
ครบทุกภาคในประเทศตามที่มีแหล่งนิคมอุตสาหกรรม

ข้อคิดเห็นอื่นๆ ที่ต้องการฝากถึงผู้ประกอบการ
อุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย

	 อยากให้ผู้ประกอบการรายย่อยรวมตวักนัเพือ่พฒันา
และต่อยอดองค์ความรู	้ฝากถึงผู้ประกอบการรายใหญ่ควร
ช่วยส่งเสริมพัฒนารายย่อย	 โดยการช่วยถ่ายทอดความรู้
เทคโนโลยี	 สิ่งที่อยากฝากถึงสมาคมแม่พิมพ์คือ	 การ
ประสานงานหรือเป็นตัวกลางขอการสนับสนุนจากทาง
ภาครัฐ	 โครงการจัดหาเครื่องจักรที่ทันสมัย	และโปรแกรม
การจ�าลองขึน้รปูและการออกแบบแม่พมิพ์ให้ผูป้ระกอบการ
รายย่อย	หรอื	SMEs	สามารถเข้าไปใช้บริการได้			

Tel : 0-2313-1888      Fax : 0-2313-1655

912 หมู่ 15 นิคมอุตสาหกรรมเทพารักษ์ ถนนเทพารักษ์ ต�าบลบางเสาธง อ�าเภอ
บางเสาธง จังหวัดสมุทรปราการ 10540

912 Moo 15, Theparak Rd., Tambol Bangsaothong, Amphur Bangsaothong, 
Samutprakarn, Thailand 10540

@SctcGroup
Facebook fanpageURS is a member of Registrar of Standards (Holdings) Ltd.

บริษัท แสงเจริญ ทูลส์ เซ็นเตอร์ จ�ำกัด
SANGCHAROEN TOOLS CENTER CO., LTD. 

www.sctc-group.com



24
วารสารแม่พิมพ ์  
MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

NA NA SARA

good HEALTH

1.	ควรอบอุ่นร่างกายและยืดกล้ามเนื้อให้เพียงพอ
โดยเร่ิมจากการเดินเร็วหรือว่ิงเหยาะๆ ก่อนที่จะวิ่งเต็มที่ 

รวมทั้งควรยืดกล้ามเน้ือรอบเข่าและข้อเท้าทุกครั้ง เพื่อให้มีการ

ปรับตัวของกล้ามเน้ือท่ีใช้ในการออกก�าลังกายเช่น การเหยียด

เข่าตรงและเกร็งกล้ามเน้ือต้นขาค้างไว้ครั้งละ 5 วินาที ท�าวันละ

ประมาณ 10 – 20 ครั้ง

2.	เลือกซื้อรองเท้าวิ่งให้เหมาะสม
รองเท้าท่ีใช้ควรมีพื้นรองรับแรงกระแทกที่เพียงพอและมี

ความกระชับพอดีกับเท้า ซึ่งตามร้านค้าท่ีขายมักจะแยกประเภท

รองเท้ากีฬาชนิดต่างๆ ไว้แล้ว

3.	ควรตรวจดูลักษณะเท้าว่าผิดปกติหรือไม่
ส่วนใหญ่ที่พบคือ ภาวะเท้าแบน ถ้าคุณมีเท้าแบนหรือไม่มี

อุ ้งเท้าสูงเพียงพอ เวลาวิ่งนานๆ อาจท�าให้เกิดอาการปวดเข่า

และข้อเท้าได้

4.	ไม่ควรวิ่งก้าวเท้ายาวเกินไปหรือยกเข่าสูงเกินไป
เพราะการวิ่งก้าวเท้ายาวเกินไปหรือยกเข่าสูงเกินไป ท�าให้

ข้อเข่าต้องงอมากเกินความจ�าเป็น อาจท�าให้เกิดปัญหาปวดเข่าได้

ง่ายขึ้น

5.	ควรวิ่งโดยลงน�า้หนักที่ส้นเท้า
การวิ่งโดยลงน�้าหนักที่ปลายเท้านานๆ จะท�าให้เกิดแรง

กระชากพังผืดฝ่าเท้า ปวดกล้ามเนื้อน่อง และยังเกิดแนวแรงที ่

ผิดปกติที่ผ่านต่อข้อเข่า ท�าให้ต้องงอเข่ามากขึ้นขณะวิ่ง และอาจ

ท�าให้เกิดการปวดเข่าด้านหน้าได้ แต่หากคุณมีภาวะข้อเสื่อมอย่าง

ชัดเจน ขอแนะน�าให้ใช้การออกก�าลังกายด้วยวิธีอื่นๆ เช่น ว่ายน�า้ 

ร�ากระบอง โยคะ หรือเดินเร็ว แทนการวิ่ง

วิธีง่ายๆ	ช่วยบริหารกล้ามเนื้อขา
วิธีที่ง่ายที่สุดคือ เมื่อไรที่เรานั่งหรือนอน หากท�าได้ก็ให้ 

“เพียงยกขาขึ้นมา แล้วเกร็งต้นขา ดึงลูกสะบ้าเข้าหาพุง ค้างไว้ 

10 วนิาท ีหรอืท�าจนเมือ่ย แล้ววางขาลง” หากท�าได้บ่อยๆ กล้ามเนือ้

จะแขง็แรงขึน้แน่นอน แต่ทีพ่บส่วนใหญ่คือไม่ท�า หรือท�าเพยีงเลก็น้อย 

แต่เข้าใจเอาเองว่าท�าพอแล้ว หากจะให้ได้ผล แต่ละวันต้องเกร็งขา

เป็นร้อยๆ ครั้ง

ไม่ว่าจะเป็นการออกก�าลังกายชนิดใดๆ ก็ล้วนแต่สร้าง
สุขภาพกายใจที่ดีให้คุณได้   

5	เทคนิคการวิ่ง 
วิ่งอย่างไร	ไม่ปวดเข่า

ที่มาข้อมูลจากเว็บไซด์ : www.goodlifeupdate.com

ปัจจุบันการวิ่งออกก�าลังกายเป็นที่นิยม เพราะการวิ่งเป็นการออกก�าลังกาย

ทีท่�าได้ง่ายและประหยัด แต่หลายคนมกับ่นปวดเข่าทกุทหีลงัวิง่เสรจ็แล้ว เพราะ

การวิง่ที่ไม่ถกูต้อง รวมถงึรองเท้าหรอืสภาพร่างกายที่ไม่อ�านวย กอ็าจท�าให้

เกิดการบาดเจ็บได้เช่นกัน

ฉบับนี้จึงน�าเทคนิคการวิ่ง ที่จะท�าให้ขณะวิ่ง และหลังวิ่ง ไม่ต้องทนกับอาการ

ปวดเข่า เพียง 5 ข้อ ที่บอกเลยว่า ท�าตามทุกครั้ง เข่าปลอดภัยแน่นอน
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ตอนที่

2

การเพิ่มประสิทธิภาพและ 
พัฒนางานด้านแม่พิมพ์

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

การวางแผน และควบคุมการผลิตแม่พิมพ์

(Effectiveness of Mold & Die production planning and control)

ให้มีประสิทธิผล

ส�ำหรับล�ำดับขั้นตอนหรือกำรไหลอย่ำงง ่ำยของ
กระบวนกำรออกแบบ และผลิตแม่พิมพ์ อำจเริ่มจำกกำร
ได้รบัค�ำส่ังซือ้ ออกแบบแม่พมิพ์ ท�ำกำรผลติด้วยกระบวนกำร
ต่ำงๆ ประกอบแม่พมิพ์ ทดลองแม่พมิพ์ และปรบัแก้แม่พมิพ์ 
แล้วก็ส่งมอบชิ้นงำนปั ๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปตัวอย่ำงพร้อม 
ส่งผลกำรตรวจวัดขนำดชิ้นงำนปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปตัวอย่ำง
ให้กับลูกค้ำดังแผนภูมิ และรำยละเอียดต่อไปนี้

จำกรูปที่ 3 ซึ่งเป็นขั้นตอนท�ำกำรผลิตหรือตัดเฉือน-
ขึ้นรูปหรือแปรรูป (manufacturing หรือ processing) 
แม่พมิพ์กบัชิน้ส่วนต่ำงๆ ของแม่พมิพ์ ภำยหลงักำรออกแบบ
แม่พิมพ์แล้วก็จะเริ่มท�ำกำรผลิตแม่พิมพ์กับชิ้นส่วนด้วย
กระบวนกำรต่ำงๆ ซึ่งอำจจะมีบำงส่วนที่สั่งซื้อจำกชิ้นส่วน
แม่พิมพ์ส�ำเร็จรูปมำตรฐำน บำงส่วนผลิตขึ้นเองภำยในที่
เป็นกำรผลิตเฉพำะบำงกระบวนกำรจำกชิ้นส่วนแม่พิมพ์
มำตรฐำนกับกำรผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่ผลิตขึ้นเองภำยใน
ทั้งหมด และอำจจะมีบำงชิ้นส่วนที่ต้องส่งออกไปท�ำบำง
กระบวนกำรในระหว่ำงกระบวนกำรหรือเป็นกระบวนกำร
ในขั้นสุดท้ำยของกำรผลิตชิ้นส่วนนั้นที่ซัพพลำยเออร์
หรือผู ้ส ่งมอบภำยนอกโรงงำนก่อนที่จะน�ำมำผลิตต่อ
หรือน�ำมำประกอบเป็นแม่พิมพ์ภำยในโรงงำนต่อไป เช่น 
ชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่ต้องกำรควำมแข็งที่สูงกว่ำควำมแข็งของ
เหล็กอบชุบแข็งเบื้องต้นแล้ว (Pre-hardened steel) ซึ่ง
ชิ้นส่วนแม่พิมพ์นี้ต้องกำรควำมเที่ยงตรงสูงแล้วปรำศจำก
กำรบิดตัวเสียรูปเนื่องจำกกระบวนกำรอบชุบแข็ง 

รูปที่ 3 แผนภูมิอย่ำงง่ำยแสดงกำรไหลของกระบวนกำร
ออกแบบ และผลิตแม่พิมพ์

กำรวำงแผนกำรผลติก็จะเปลี่ยนล�ำดับกำรผลิตจำกในอดีต
ท่ีใช้กระบวนกำรอบชุบแข็งเป็นข้ันตอนสุดท้ำยในกำรผลิต
ชิ้นส่วนแม่พิมพ์ซึ่งมีโอกำสที่จะบิดเสียรูปได้ มำเป็นกำร
ตัดเฉือนด้วยควำมเร็วสูงโดยเครื่องศูนย์รวมเครื่องมือ
ตัดเฉือนที่มีกำรควบคุมเชิงตัวเลขด้วยคอมพิวเตอร์หรือ 

อ่านย้อนหลัง ตอนที่ 1 ได้ในวารสารแม่พิมพ์ ฉบับที่ 1 ปี 2561
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ซีเอน็ซีแมชนิงิเซน็เตอร์ (Computer Numerical Control 
machining center หรือ cnc machining center) ใน 
ขั้นต้นโดยเผ่ือขนำดให้โตกว่ำขนำดที่ต้องกำรในขั้นสุดท้ำย
เล็กไว้น้อยจำกนั้นก็จะส่งไปอบชุบแข็งโดยซัพพลำยเออร์
ภำยนอกแล้วจึงน�ำกลับมำตัดเฉือนซ�้ำด้วยเครื่องซีเอ็นซี
แมชนิงิเซน็เตอร์เพือ่ให้ได้ขนำดทีต้่องกำรโดยกำรใช้ดอกกดั
หรอืเอน็มลิประเภทคำร์ไบด์ และในบำงกรณชีิน้ส่วนแม่พมิพ์ 
ก็จะต้องส่งออกไปท�ำบำงกระบวนกำรในขั้นสุดท้ำยของ
กำรผลิตชิ้นส่วนนั้นโดยซัพพลำยเออร์ภำยนอกโรงงำน 
ได้แก่ กระบวนกำรทำงควำมร้อน เช่น กระบวนกำรอบชุบแขง็ 
กระบวนกำรคำนัค (Kanuc) กระบวนกำรเคลือบผิวต่ำงๆ 
และกระบวนกำรสร้ำงลวดลำยต่ำงๆ บนผวิของแม่พมิพ์เพือ่
ท�ำให้เกิดผิวที่สวยงำมบนผิวของชิ้นงำนฉีดขึ้นรูปพลำสติก
ในส่วนที่ใช้เป็นจุดดึงดูดซึ่งมองเห็นได้จำกภำยนอกของ
ผลิตภัณฑ์ เช่น กระบวนกำรที่เรียกว่ำ “ชิโบะ (Shibo)” 
เพื่อปรับปรุงคุณภำพผิว-คุณภำพของชิ้นส่วนแม่พิมพ์ให้
เป็นไปตำมที่ลูกค้ำต้องกำร เป็นต้น

ในกรณีที่สำมำรถเริ่มผลิตชิ้นส่วนของแม่พิมพ์ได้ทันที
ภำยหลังกำรออกแบบแม่พิมพ์เสร็จสิ้นโดยไม่ต้องรอของ
หรือวัตถุดิบที่ต้องเริ่มสั่งซื้อใหม่นั้น ก็เพรำะว่ำส่วนหนึ่งจะ
มีกำรควบคุมของคงคลังตำ่งๆ ที่ใช้ในกำรผลิตแม่พิมพ์ให้มี
คงเหลืออยู่แล้วก็มีควำมเหมำะสมที่สุดส�ำหรับใช้เริ่มผลิต
ชิน้ส่วนแบบอนิเสรท์ิ (insert) ของแม่พมิพ์ใดๆ ได้ในทนัททีี่
มคี�ำสั่งให้ผลิต โดยกำรจัดท�ำรำยกำรควบคุมของคงคลัง
ตำมกลุ่มแม่พิมพ์เป้ำหมำยที่ได้ออกแบบโรงงำนส�ำหรับ
ผลิตแม่พิมพ์ของบริษัทเอำไว้ตั้งแต่เริ่มต้นแล้ว รวมทั้งให้มี
ควำมสอดคล้องกับลักษณะควำมซับซ้อน เที่ยงตรง ฯลฯ 
ของแม่พมิพ์ทีล่กูค้ำใช้ในกำรผลติชิน้งำน ซึง่จะมกีำรควบคมุ
ปริมำณสูงสุดที่ยอมให้มีเหลืออยู่ ควบคุมปริมำณต�่ำสุด
(เมื่อปริมำณของคงคลังถูกเบิกออกไปใช้จนลดลงเหลือ
เท่ำกบัปรมิำณต�ำ่สดุ กจ็ะถอืเป็นจุดทีจ่ะต้องเริม่สัง่ซือ้สิง่ของ
รำยกำรน้ันอีกครั้งด้วยปริมำณกำรสั่งซื้อที่ก�ำหนดเอำไว้ให้
สอดคล้องกับระยะเวลำน�ำในกำรจัดซื้อส่ิงของหรือวัตถุดิบ
จำกซัพพลำยเออร์รำยนั้นๆ) ระบุรำคำ และอื่นๆ อยู่
ตลอดเวลำ ทั้งนี้จะมีกำรทบทวนแล้วปรับรำยกำรควบคุม
ของคงคลังเหล่ำนี้ให้เหมำะสมยิ่งขึ้นอยู่เป็นระยะๆ

จำกประสบกำรณ์ในกำรผลิตแม่พิมพ์แบบกำรผลิต
ตำมสั่งนั้น โรงงำนที่ผลิตแม่พิมพ์ใดๆ นั้นก็จะพิจำรณำ
จัดซื้อ-จัดหำปัจจัยกำรผลิตโดยค�ำนึงถึงแม่พิมพ์กลุ ่ม
เป้ำหมำยที่จะท�ำกำรผลิตเป็นส�ำคัญ เช่น รับผลิตแม่พิมพ์
ฉีดขึ้นรูปพลำสติกที่ใช้กับเครื่องฉีดขึ้นรูปที่มีก�ำลังไม่เกิน 
30 ตนั รบัผลติแม่พมิพ์ป๊ัมตดัเฉอืน-ขึน้รปูทีใ่ช้กบัเครือ่งป๊ัม 
ที่มีก�ำลังไม่เกิน 150 ตัน เป็นต้น ดังนั้นเครื่องจักรกลที่ซื้อ
มำใช้งำนก็จะรองรับแม่พิมพ์กลุ ่มเป้ำหมำยหลักน้ีเป็น
ส�ำคัญ เพรำะถำ้แม่พิมพ์มีเกินไปกวำ่นี้ก็อำจจะไม่สำมำรถ
ตดิตัง้-จบัยดึเพือ่ทีจ่ะท�ำกำรแปรรปูบนเครือ่งจกัรเหล่ำน้ันได้ 
เทคโนโลยีกับควำมสำมำรถของเครื่องจักร-อุปกรณ์ต่ำงๆ 
ก็มีส่วนส�ำคัญต่อควำมเที่ยงตรง เวลำที่ใช้ในกำรผลิต ฯลฯ 
ของแม่พิมพ์ที่จะท�ำกำรผลิต เช่น เครื่องจักรที่ใช้ในกำร
ผลิตพันช์โดยเฉพำะส่วนขอบคมตัดท่ีมีรูปร่ำงพิเศษซ่ึงไม่มี
จ�ำหน่ำยในเชิงพำณิชย์ส�ำหรับแม่พิมพ์ปั๊มตัดเฉือน-ข้ึนรูป 
กล่ำวคือถ้ำเป็นแม่พิมพ์ทั่วไปก็อำจจะผลิตพันช์นี้ด้วย
เครื่องสปำร์กทำงไฟฟ้ำด้วยอิเล็กโทรดแบบเส้นลวดหรือ
เครื่องไวร์คัต (Wire Electrical Discharge Machining 
Machine หรือ Wire EDM Machine หรือ An Electrical 
Discharge Wire Cutting Machine หรือ Wire-Cut EDM 
Machine หรือ Wire-Cut Machine) แต่ถ้ำเป็นแม่พิมพ์
เที่ยงตรงก็ต้องผลิตขอบคมตัดของพันช์ด้วยเคร่ืองเจีย 
รปูร่ำง (Profile Grinder หรอื Profile Grinding Machine 
หรือ Contour Grinder หรือ Optical Profile Grinding 
Machine) หรือในแง่ควำมทันสมัยของเครื่องจักรก็จะ
ส่งผลต่อควำมเรว็ในกำรผลติช้ินส่วนแม่พมิพ์ด้วย เช่น กรณี
เครื่องสปำร์กทำงไฟฟ้ำด้วยอิเล็กโทรด หรือ เครื่องอีดีเอ็ม 
(Electrical Discharge Machining Machine หรือ EDM 
Machine หรือ Electric Discharge Machine หรือ 
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) ถำ้เป็นเครื่องรุ่นเก่ำ
ก็จะมีข้อจ�ำกัดต่ำงๆ ท�ำให้เสียเวลำในกำรเตรียมติดตั้ง
ช้ินส่วนแม่พิมพ์ อิเล็กโทรด ฯลฯ กำรสปำร์กเพ่ือแปรรูป
ชิ้นส่วนแม่พิมพ์เกิดขึ้นเพียงครั้งเดียวขณะที่แรม หรือ 
หัวจับยดึอเิลก็โทรดเคลือ่นทีล่งสูช้ิ่นส่วนแม่พมิพ์เท่ำนั้น แต่
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ถ้ำเป็นเครื่องสมัยใหม่ก็จะสำมำรถเตรียมงำนได้เร็วกว่ำ
รวมทั้งยังสำมำรถสปำร์กแปรรูปชิ้นส่วนแม่พิมพ์ได้ทั้ง
ขณะที่หัวจับยึดอิเล็กโทรดเคลื่อนที่ขึ้น-เคลื่อนที่ลง 
เป็นต้น ตัวอย่ำงของชิ้นส่วนแม่พิมพ์ปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูป
โลหะที่ ส ่ วนขอบคมตัดผลิตด ้วยกระบวนกำรและ
เครื่องจักรที่แตกต่ำงกันดังแสดงในรูปที่ 4

รูปที่ 4 ตัวอย่ำงพันช์ที่ผลิตส่วนขอบคมตัดด้วยเครื่อง
เจียรูปร่ำง (รูปซ้ายมือสุด) และชิ้นส่วนที่ผลิตด้วยเครือ่ง
ไวร์คัต (รูปที่อยู่ถัดมาซึ่งยากต่อการซ่อมบ�ารุงในกรณีที่
ต้องการปรบัเคลยีแรนซ์ระหว่าขอบคมตดัของพนัช์กบัดาย) 
ซึ่งจะท�ำให้แม่พิมพ์มีโครงสรำ้ง ควำมเที่ยงตรง ต้นทุนกำร
ผลิต และควำมสะดวกในกำรซ่อมบ�ำรุงที่แตกต่ำงกัน แต่
ในกรณีที่แม่พิมพ์ได้ออกแบบใช้พันช์ที่ผลิตด้วยเครื่อง
เจียรูปร่ำงแล้วเกิดควำมเสียหำยซึ่งต้องกำรกำรซ่อมแก้ไข
ฉุกเฉิน-เร่งด่วนด้วยเครื่องจักรที่มีอยู่ภำยในของโรงงำน
ตนเอง ก็อำจท�ำได้จำกกำรผลิตชิ้นส่วนขึ้นมำ 3 ชิ้นแล้ว
น�ำมำประกอบร่วมกัน (3 รูปด้านขวามือ) เพื่อใช้ทดแทน
ชั่วครำวได้

คนหรือผู้ปฏิบัติงำนในโรงงำนแม่พิมพ์ก็มีส่วนส�ำคัญ
ต่อกำรวำงแผน และควบคุมกำรผลิตแม่พิมพ์ ซึ่งเป็นที่
แน่นอนว่ำคนที่มีทักษะด้ำนแม่พิมพ์สูงก็จะท�ำงำนได้ดีกว่ำ
คนที่ขำดทักษะ ซึ่งผมเห็นว่ำประเทศไทยยังไม่เคยรับรู้
ข้อมลูทีแ่ท้จรงิอย่ำงตรงไปตรงมำจำกนกัลงทนุหลกัชำวญีปุ่น่
ที่ลงทุนสูงสุดด้ำนแม่พิมพ์ในประเทศเรำ ในเรื่องกำรผลิต

นักศึกษำสำขำแม่พิมพ์ให้สอดคล้องกับควำมต้องกำรของ 
ผู้ประกอบกำร เพรำะเทำ่ที่เคยอำ่นงำนวิจัยก็พบว่ำข้อมูล
ที่ได้มำนั้นส่วนใหญ่ได้จำกผู้ประกอบกำรคนไทย รวมทั้ง
ผมรับรู้ข้อมูลในลักษณะเดียวกันนี้จำกอำจำรย์นักวิจัยที่
เข้ำมำสอบถำมผมเมื่อครั้งไปให้ให้ค�ำปรึกษำในงำนที่
หน่วยงำนรำชกำรจัดข้ึน และได้สอบถำมผู้ที่อยู่ในวงกำร
อุตสำหกรรมแม่พิมพ์ที่อยู่ในห้องเดียวกันอีก 2 ท่ำนด้วย 
จึงทรำบว่ำกำรวิจัยยงัไม่สำมำรถเข้ำถึงข้อมูลของผูป้ระกอบกำร
แม่พมิพ์ชำวญีปุ่น่ในไทยได้ และทกุคนทีใ่ห้ข้อมลูกบันกัวจิยั
ก็ต่ำงท�ำงำนอยู่ในภำคเอกชนทั้งนั้น ซึ่งต่ำงก็ให้ข้อมูลไป
ในทำงเดียวกันว่ำผลิตนักศึกษำไม่ตรงกับควำมต้องกำร
ของผู้ประกอบกำร รวมทั้งกำรที่จะเปิดหลักสูตรในระดับ
ปริญญำตรี เพื่อเพิ่มควำมรู ้ ในด ้ำนกำรจัดกำรให ้กับ
นักศึกษำท่ีส�ำ เร็จกำรศึกษำสำขำแม ่พิมพ ์ ในระดับ
ประกำศนียบัตรวิชำชีพชั้นสูง (ปวส.) มำแล้ว ผู้ให้ค�ำตอบ
ทั้ง 3 คนต่ำงก็ไม่เห็นด้วยเพรำะว่ำในปัจจุบันน้ีแม้ว่ำจะ
ส�ำเรจ็กำรศกึษำในระดบัปรญิญำตรใีนสำขำแม่พมิพ์มำแล้ว
ควำมรู้ด้ำนแม่พิมพ์ที่เป็นหลักนั้นก็ยังไม่เพียงพออยู่เลย 
เช่นเดียวกันกับผู้ประกอบกำรชำวไทยท่ำนอ่ืนๆ ที่เคยให้
ข้อมูลผ่ำนสื่อต่ำงๆ ก็สอดคล้องกับข้อมูลนี้ แต่ดูเหมือน
เรื่องนี้จะได้รับกำรตอบสนองจำกทำงฝ่ำยผู้ผลิตนักศึกษำ
สำขำแม่พิมพ์จะเป็นไปอย่ำงล่ำช้ำ ซึ่งผมก็ไม่ทรำบว่ำมี
กำรใช้ดัชนีวัดสมรรถภำพ (Key Performance Indicator 
หรือ KPI) ในกำรผลิตนักศึกษำด้วยอัตรำกำรมีงำนท�ำแล้ว
น�ำมำใช้เป็นส่วนหน่ึงในกำรประเมินผลของอำจำรย์หรือ
สถำบันกำรศึกษำหรือไม่? แต่โดยส่วนตัวผมคิดว่ำสำขำ

รูปที่ 4

ขอบคมตัดของพันช์ที่ได้จำกกำร
เจียขึ้นรูปร่ำงตำมต้องกำร

แนวเส้นกำรตัดเฉือน
จำกกำรเจีย

โคนพันช์รูป 4 เหลี่ยมท�ำให้สำมำรถ
ปรับเคลียแรนซ์ได้ง่ำยทุกทิศทำง

ผลิตด้วยกำรไวร์คัต

ส่วนขอบคมตัด

ผลิตด้วย
กำรคว้ำน

ส่วนจับยึด

ผลิตด้วย
กำรกลึง

ส่วนรองรับหลัง

ชิ้นส่วน 3 ชิ้นที่สำมำรถผลิตด้วยเครื่องจักรอื่นๆ 
โดยไม่ใช้เครื่องเจียรูปร่ำง
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แม่พิมพ์จะเป็นสาขาที่มีเฉพาะเจาะจงมากกว่าสาขา
อุตสาหการที่ต้องเรียนวิชานอกเหนือไปจากวิชาบังคับ
แบบกว้างๆ ไม่ได้เจาะจงหรือเน้นในด้านใดเป็นพิเศษ จึง
ควรที่จะปรับปรุงหลักสูตรสาขาแม่พิมพ์เพื่อผลิตนักศึกษา
ให้ตรงกับความต้องการของลูกค้าที่เป็นผู ้ประกอบการ 
ดังนั้นควรจะท�าการเรียนการสอนทั้งทฤษฎี และปฏิบัติใน
วิชาที่เกี่ยวข้องกับแม่พิมพ์ให้มากที่สุดเท่าที่จะมากได้
เสียก่อนแล้วจึงเสริมด้วยวิชาอื่นๆ เท่าที่จ�าเป็นเท่านั้น 
เพราะไม่เช ่นนั้นเมื่อเข ้าไปท�างานจริงก็จะเป็นภาระ
อย่างหนักส�าหรับผู้ประกอบการที่ต้องฝึกอบรมกันใหม่อีก 
ตวัอย่างของนกัลงทนุชาวญีปุ่น่ทีเ่คยให้ความเหน็ไว้เกีย่วกบั
ปัจจัย “คน” ของไทยเราในลักษณะที่ว่าประเทศไทยนั้น 
“ขาดบุคลากรที่มีองค์ความรู ้ส�าหรับแม่พิมพ์ท่ีมีความ
ซับซ้อน” ด้วยเหตุที่คนจบตรงสาขาแม่พิมพ์ แต่มีความ
สามารถไม่ตรงกับความต้องการของสถานประกอบการนัก 
จึงมีการรับบุคลากรที่ส�าเร็จการศึกษาในสาขาวิชาชีพอื่น
หรือแม้กระทั่งสายสามัญที่มีหน่วยก้านดีแต่ขาดโอกาสใน
การศึกษาต่อเนื่องจากฐานะทางครอบครัวมาท�างานใน
ด้านแม่พิมพ์ โดยวิธีการท�างานจริงไปด้วยเรียนรู้ไปด้วย
(On The Job Training) และโดยความเห็นของผู้เขียน
คิดว่าผู้หญิงก็สามารถท�างานในโรงงานแม่พิมพ์ได้ในงาน
ที่ใช้ความคิดโดยไม่ต้องใช้แรงมากนัก เช่น งานวางแผน
การผลิต งานเขียนโปรแกรม CAD/CAM งานควบคุม
เครื่องไวร์คัต งานควบคุมเครื่องซีเอ็นซีแมชินิ่งเซ็นเตอร์ 
เป็นต้น จงึมกีารรบัผูห้ญงิทีจ่บสาขาอืน่มาท�างานจรงิไปด้วย
เรียนรู้ไปด้วยเช่นเดียวกัน

 
ในความเห็นส่วนตัวแล้วการวางแผน และควบคุมการ

ผลิตแม่พิมพ์ที่แต่ละแม่พิมพ์ที่ออกแบบแล้วผลิตข้ึนมาน้ัน
เปรียบเสมือนได้กับหนึ่งโครงการ (Project) จึงน่าจะ
สอดคล้องในการประยุกต์ใช้โครงข่ายแบบ CPM (Critical 
Path Method) หรือโครงข่ายแบบ PERT (Project 
Evaluation Review Technique) มาใช้ในการติดตาม
ความคืบหน้าในการผลิต ทั้งนี้โครงข่ายแบบ CPM เป็น
โครงข่ายที่เหมาะกับโครงการที่เคยท�าและมีประสบการณ์
มาแล้ว และโครงข่ายแบบ PERT เป็นโครงข่ายที่เหมาะกับ
โครงการที่ยังไม่เคยท�ามาก่อน ดังนั้นโครงข่ายแบบ PERT 
ก็น่าจะเหมาะสมกับการการวางแผน และควบคุมการผลิต

แม่พิมพ์มากกว่า เพราะแม่พิมพ์แต่ละชุดก็มีความเป็น
หนึง่เดยีวแล้วกไ็ม่เคยผลติมาก่อน แต่อย่างไรกต็ามเนือ่งจาก
ว่าแม่พมิพ์แต่ละชุดมีจ�านวนช้ินส่วนแม่พมิพ์เป็นจ�านวนมาก 
หากเขียนเป็นโครงข่ายของกระบวนการผลิตชิ้นส่วน
แม่พิมพ์ท้ังหมดในหน่ึงแม่พิมพ์ก็คงเป็นโครงข่ายที่เบียด
เสียดกันมาก และโดยปรกติแล้วภายในโรงงานแม่พิมพ์ก็
จะมีแม่พิมพ์ที่ก�าลังผลิตอยู่มากๆ หลายสิบชุดก็ยิ่งท�าให้
เกิดความยุ่งยากซับซ้อนมากขึ้นไปอีก ท�าให้ยากต่อการ
ปรับเปลี่ยนข ้อมูลให ้เป ็นปัจจุบันเพื่อให ้ผู ้ เกี่ยวข ้อง
ท�าความเข้าใจ ดังนั้นในทางปฏิบัติจริงได้เคยประยุกต์ใช้
แผนภูมิแกนต์ (Gantt chart) ซึ่งง่ายต่อการปรับเปลี่ยน
ข้อมูลให้เป็นปัจจุบันโดยผู้ปฏิบัติ และสามารถท�าความ
เข้าใจได้ง่ายกว่าโดยผู้อ่านแผนภูมิ น�ามาใช้ในการวางแผน
แล้วติดตามความคืบหน้าของการผลิตแม่พิมพ์ โดยใช้
แนวคิดเริ่มต้นจากจะต้องปรับเปลี่ยนข้อมูลให้เป็นปัจจุบัน

รูปที่ 5

ลักษณะของโครงข่าย (NETWORK) ที่ใช้ส�าหรับโครงข่ายแบบ 
CPM (CRITICAL PATH METHOD) กับโครงข่ายแบบ PERT 
(PROJECT EVALUATION REVIEW TECHNIQUE) 
(รูปจาก HTTP://FACULTY.KSU.EDU.SA)
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ได้ง่ำย-เร็วทันเหตุกำรณ์โดยผู้วำงแผน-ควบคุมกำรผลิต
เป็นอนัดบัแรกก่อนแม้ว่ำควำมแม่นย�ำของข้อมูลจะน้อยกว่ำ 
จำกนั้นเมื่อมีควำมช�ำนำญกับมีวิธีกำรติดตำมควำม
ก้ำวหน้ำของกำรผลิตได้งำ่ยขึ้นแล้วจึงค่อยๆ เปลี่ยนให้มี
ควำมแม่นย�ำมำกขึ้นแล้วก็ทันเหตุกำรณ์ตำมควำมเป็นจริง
ด้วย ดังตัวอย่ำงแผนภูมิแกนต์ที่แสดงในรูปที่ 6

จำกแผนภูมิแกนต์ในรูปที่ 6 เป็นตัวอย่ำงสมมุติที ่
ยกขึ้นมำอธิบำยให้เข้ำใจได้งำ่ยๆ เท่ำนั้นของแม่พิมพ์เพียง
ชุดเดียว จึงก�ำหนดคำ่ต่ำงๆ อย่ำงงำ่ยซึ่งอำจจะไม่ตรงกับ
ควำมเป็นจริงนัก หำกท�ำควำมเข้ำใจแล้วจึงจะน�ำไปขยำย
ควำมแล้วประยุกต์ใช้ในงำนจริงที่มีควำมซับซ้อนยิ่งข้ึน
กว่ำนี้ต่อไป โดยมีกำรสมมุติค่ำต่ำงๆ ดังต่อไปนี้

 
- สมมุติวำ่เวลำน�ำ (lead time) ในกำรออกแบบแล้ว

ผลิตแม่พิมพ์นับจำกวันที่ลูกค ้ำยืนยันค�ำสั่งซื้อจนถึง 
ส ่งมอบชิ้นส ่วนตัวอย่ำงของงำนฉีดขึ้นรูปพลำสติกที่
สมบูรณ์พร้อมกับผลกำรตรวจวัดขนำดเท่ำกับ 50 วัน 
(ในความเป็นจริงมักจะมีค่ามากกว่านี้) 

- สมมุติวำ่งำนออกแบบ (Design) งำนจัดหำ (Pro-
curement) งำนประกอบ (Assembly) งำนทดลองฉีด 
(Injection Trial) และงำนตรวจวัดขนำด (Measuring) 
รวมกบังำนส่งมอบ (Delivery) ต่ำงกใ็ช้เวลำเท่ำกนัคอื 3 วนั 
(ในความเป็นจริงมักจะมีค่าที่แตกต่างไปจากนี้ เช่นในกรณี
จดัหานัน้จะใช้เวลามากกว่านี ้เพราะซพัพลายเออร์ภายนอก
ก็ถือว่าชุดโครงแม่พิมพ์ฉีดมาตรฐานหรือโมลด์เบสน้ี
เป็นการผลิตตามสั่งของโรงงานเช่นเดียวกัน ไม่มีการท�า
สต๊อกเอาไว้โดยเฉพาะอย่างยิ่งในกรณีที่ลูกค้ามีค�าสั่งให้
ตัดเฉือนเพิ่มเติมตามแบบที่ก�าหนด) รวมวำงแผนเวลำที่ใช้
ส�ำหรับงำนเหล่ำนี้ทั้งหมดเท่ำกับ 15 วัน

- สมมุติว่ำเวลำในส่วนที่เหลือจะเป็นเวลำที่ใช้ในกำร
ผลิตชิ้นส่วนของแม่พิมพ์นี้ทั้งหมด ซึ่งก็คือ 35 วัน (ในความ
เป็นจริงมักจะมีค่ามากกว่านี้)

- สมมุติว่ำจ�ำนวนชิ้นส่วนของแม่พิมพ์มีทั้งหมด 5 ชิ้น 
โดยชิ้นส่วน V W X Y และZ ใช้จ�ำนวนกระบวนกำรผลิต
ทั้งหมดเทำ่กันคือ 7 กระบวนกำร และเวลำที่ใช้ของแต่ละ
กระบวนกำรผลิตกับแต่ละช้ินงำนก็สมมุติว่ำใช้เวลำเท่ำกัน
(ในความเป็นจริงจ�านวนช้ินส่วนแม่พิมพ์จะมีมากกว่านี้
มากบางครั้งมีนับร้อยชิ้นต่อหนึ่งแม่พิมพ์ และจ�านวน
กระบวนการกับเวลาที่ใช้ในการผลิตแต่ละช้ินงานก็จะ
ไม่เท่ากันอีกด้วย) 

จึงกลำ่วได้ว่ำ เวลำน�ำ 50 วันคิดเป็น 100 เปอร์เซ็นต์ 
เวลำของงำน (งำนออกแบบ งำนจัดหำ งำนประกอบ งำน
ทดลองฉดี และงำนตรวจวดัขนำดรวมกบังำนส่งมอบ) เท่ำกนั
คือ 3 วันคิดเป็น 6 เปอร์เซ็นต์ (ดังนั้นเวลารวมของงาน
ทั้งหมดคือ 15 วันซึ่งคิดเป็น 30 เปอร์เซ็นต์) ดังนั้นก็จะ
เหลือเวลำส�ำหรับใช้ในกำรผลิตช้ินส่วนของแม่พิมพ์นี้
ทั้งหมดคือ 35 วันคิดเป็น 70 เปอร์เซ็นต์

ดังนั้นในทุกๆ วันที่ผำ่นไปในส่วนของแผนงำน (Plan)
ที่ก�ำหนดก็จะระบำยสี 1 ช่องที่คิดเป็น 2 เปอร์เซ็นต์ และ
ในส่วนของควำมก้ำวหน้ำของงำนจริง (Actual) ก็ใช้สีที่
แตกต่ำงกนัระบำยไปตำมควำมก้ำวหน้ำของงำนทีเ่กดิขึน้จริง

ส�ำหรับในส่วนของกำรผลิตชิ้นส่วนของแม่พิมพ์ทั้ง 
5 ช้ินนัน้ จำกตวัอย่ำงสมมตุว่ิำแต่ละช้ินใช้กระบวนกำรผลติ
เท่ำกนัคอื 7 กระบวนกำร ซึง่รวมทัง้หมดเป็น 35 กระบวนกำร 
จึงต้องผลิตทั้ง 5 ชิ้นส่วนที่ใช้กระบวนกำรทั้งหมด 35 
กระบวนกำรนีใ้ห้เสรจ็ภำยในเวลำ 35 วนัหรอื 70 เปอร์เซน็ต์ 
ดังนั้น ในขั้นต้นกำรติดตำมควำมกำ้วหนำ้ของงำนจริงเพื่อ
กำรปรบัเปลีย่นข้อมลูให้เป็นปัจจบุนัได้ง่ำย กจ็ะปรับแก้ข้อมลู
ในแผนภูมิที่อยู่ในบอร์ดกับในคอมพิวเตอร์ จะท�ำทุกคร้ัง
เมื่อชิ้นส่วนแม่พิมพ์ V W X Y หรือ Z ได้ผลิตเสร็จแล้ว
น�ำมำตรวจวัดขนำดจนยืนยันว่ำเป็นชิ้นส่วนดีพร้อม
ส�ำหรับใช้ประกอบเข้ำไปในแม่พิมพ์ ซึ่งทุกช้ินที่เสร็จสีใน
แผนภูมิในส่วนของควำมกำ้วหน้ำของงำนจริง (Actual) ก็
จะถูกระบำยเพิ่มไปอีก 7 ช่อง หรือ 14 เปอร์เซ็นต์ และใน
ขณะนัน้กจ็ะสำมำรถพจิำรณำควำมล่ำช้ำหรอืควำมล�ำ้หน้ำ
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ของกำรผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์เมื่อเทียบกับสีที่ระบำยในส่วน
ของแผนงำนกจ็ะพอทรำบคร่ำวๆ ได้ แต่อำจจะไม่ตรงกบั
สภำพกำรผลติจรงินกัเพรำะว่ำชิน้ส่วนแม่พมิพ์อืน่ๆ อกี 4 ช้ิน
ทีก่�ำลงัผลติอยูใ่นระหว่ำงนัน้แต่ละชิน้กอ็ำจจะมีควำมคบืหน้ำ
ไปหลำยกระบวนกำรแล้วแต่กลับไม่ได้น�ำมำท�ำกำรปรับ
เปลี่ยนข้อมูลให้เป็นปัจจุบัน ด้วยเหตุนี้หำกผู้วำงแผน และ
ควบคมุกำรผลติมคีวำมพร้อมทีจ่ะท�ำกำรปรบัเปลีย่นข้อมลู
ให้เป็นปัจจุบันแล้วมีควำมแม่นย�ำของข้อมูลมำกยิ่งข้ึนกว่ำ
วธิกีำรขัน้ต้นแล้ว กจ็ะเปลีย่นมำใช้กำรตดิตำมควำมก้ำวหน้ำ
ของทุกๆ ชิ้นส่วนของแม่พิมพ์ที่ก�ำลังผลิตอยู่แล้วผ่ำนกำร
ตรวจวัดคุณภำพระหว่ำงกระบวนกำรนั้นๆ แล้ว จำกนั้น
ก็น�ำข้อมูลที่ได้มำท�ำกำรปรับเปลี่ยนข้อมูลให้เป็นปัจจุบัน
ทั้งในบอร์ดกับในคอมพิวเตอร์ ส�ำหรับควำมถี่ในกำรเขำ้ไป
ติดตำมควำมก้ำวหน้ำของกำรผลิตเพื่อน�ำมำปรับเปลี่ยน
ข้อมูลให้เป็นปัจจุบันจะท�ำวันละครั้งหรือวันละ 2 ครั้งหรือ
ทุกๆ ชั่วโมง หรือเป็นเท่ำใดนั้นก็ขึ้นอยู่กับควำมพร้อมของ
องค์กร เพรำะยิ่งมีควำมถี่มำกเท่ำใดก็ยิ่งเพิ่มควำมแม่นย�ำ
มำกยิ่งขึ้น {เดิมในอดีตเมื่อปีสิบปีที่ผ่ำนมำได้มีควำมคิดที่
จะใช้เทคโนโลยีคลื่นควำมถี่วิทยุ (Radio Frequency 
Identification หรือ RFID) หรือเทคโนโลยีรหัสแท่ง (Bar 
code หรือ Barcode) มำใช้เพื่อติดตำมควำมก้ำวหน้ำของ
กำรผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ทุกชิ้นแล้วน�ำมำปรับเปลี่ยนข้อมูล
ให้เป็นปัจจุบันในทุกๆ ครั้งที่ชิ้นส่วนนั้นๆ ผ่ำนกระบวนกำร
ผลิตใดๆ ไปแล้ว แต่เมื่อได้ติดต่อขอค�ำแนะน�ำหน่วยงำน
ภำครฐัทีใ่ห้กำรสนบัสนนุในเรือ่งนีก้ไ็ด้รบัค�ำตอบว่ำไม่คุม้ค่ำ 
ซึ่งอำจจะเป็นเพรำะว่ำในอดีตอุปกรณ์และซอฟแวร์
ส�ำหรับใช้ในเรื่องนี้ยังมีรำคำสูงมำกรวมทั้งกฎหมำย
ควบคมุคลืน่ควำมถีว่ทิยอุยู ่ แต่ในปัจจุบนันีอ้ปุกรณ์ทำงด้ำน
คอมพิวเตอร์และอุปกรณ์ต่ำงๆ มีรำคำต�่ำลงกว่ำในอดีต
หลำยเท่ำแล้วก็อำจจะมีควำมเป็นไปได้มำกขึ้นกว่ำเดิม} 
และถ้ำหำกต้องกำรควำมแม่นย�ำมำกขึ้นก็จะต้องพิจำรณำ
ค�ำนวณหำเวลำของแต่ละกระบวนกำรทีใ่ช้กบัแต่ละชิน้งำน
ที่ต่ำงกันก็ใช้เวลำในกำรแปรรูปที่แตกต่ำงกัน เพื่อน�ำมำใช้
ก�ำหนดเป็นสัดส่วนเปอร์เซ็นต์แผนงำนของช้ินงำนท้ังหมด
ที่จะต้องท�ำให้เสร็จสิ้นตำมแผนงำนหรือเสร็จเร็วกวำ่แผน
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ส�ำหรับกำรเร่งงำนในกรณีล่ำช้ำนั้น เนื่องจำกเดิมได้
พิจำรณำรับงำนออกแบบ-ผลิตแม่พิมพ์กับงำนผลิตช้ินส่วน
แม่พิมพ์ให้มีงำนอยู่ในมือมำกกว่ำ 100 เปอร์เซ็นต์ของ
เวลำท�ำงำนปรกติรวมกับเวลำในช่วงท�ำงำนล่วงเวลำแล้ว
อยู่เล็กน้อย ดังนั้นหำกเกิดควำมล่ำช้ำในงำนใดๆ ขึ้นก็จะ
แก้ไขโดย ขอให้พนักงำนกะนั้นๆ อยู่ช่วยท�ำงำนล่วงเวลำ
ต่อไปอีกเพื่อควำมต่อเนื่องและประสำนงำนกับพนักงำน
ในกะต่อมำ และรวมทั้งพนักงำนกลุ่มอื่นๆ ที่เกี่ยวข้องกับ
ลกัษณะงำนนัน้ๆ หรอืท�ำงำนล่วงเวลำในวนัหยดุหรอืร้องขอ
ให้บริษัทในเครือช่วยผลิตหรือขอให้ซัพพลำยเออร์นอก
โรงงำนช่วยผลิตหรือร้องขอให้บริษัทแม่ช่วยผลิต เป็นต้น 
ซึ่งถือว่ำกำรท�ำเช่นนี้เป็นกำรท�ำงำนที่ไม่มีประสิทธิภำพ
ในกำรผลิตแล้วก็ต้องเสียคำ่ใช้จ่ำยในส่วนนี้ตั้งแต่ 1.5 เท่ำ
ขึ้นไปของต้นทุนตำมปรกติ แต่ด้วยธรรมชำติในกำรผลิต
แม่พิมพ์ซึ่งมีชิ้นส่วนประกอบจ�ำนวนมำกซึ่งแต่ละชิ้นก็
ถูกผลิตด้วยหลำยกระบวนกำรมำก จึงท�ำให้มีตัวแปรที่จะ
ท�ำให ้ เ กิดควำมผิดพลำดได ้ ในกำรผลิตได ้มำกกว ่ำ
ผลิตภัณฑ์ที่ผลิตตำมกำรผลิตแบบจ�ำนวนมำก เช่น งำนฉีด
ขึ้นรูปพลำสติก ซึ่งจะมีกระบวนกำรที่เกี่ยวข้องทั้งหมดโดย
รวมน้อยกว่ำกระบวนกำรที่ใช้ในกำรผลิตแม่พิมพ์ อย่ำงไร
ก็ตำมเพื่อให้เกิดประสิทธิผล (Effectiveness) หรือรักษำ
ก�ำหนดส่งมอบให้ได้ก็จ�ำเป็นต้องท�ำแม้ว่ำจะต้องเพิ่ม
ต้นทุนมำกขึ้น เพรำะจำกประสบกำรณ์ในกำรผลิตแม่พิมพ์
แบบกำรผลติตำมสัง่นัน้จะเป็นกำรผลติตำมก�ำหนดส่งมอบ
ที่ตกลงกับลูกคำ้แต่ละรำยเท่ำนั้น แม้ว่ำในระหวำ่งนั้นจะมี
งำนทีร่บัเข้ำมำภำยหลงัแต่ลกูค้ำต้องกำรก�ำหนดส่งมอบก่อน 
ก็จะพิจำรณำหำวิธีกำรที่เป็นไปได้เพื่อสนับสนุนกำรผลิต
ของลูกค้ำ ซึ่งในทำงธุรกิจโดยทั่วไปงำนลักษณะเร่งด่วน
เช่นนีก้จ็ะมกีำรคิดรำคำตัง้แต่ 1.5 เท่ำขึน้ไปจำกรำคำปรกติ
เช่นเดียวกัน จำกนั้นก็จะยังคงยึดถือก�ำหนดส่งมอบเป็น
ส�ำคัญเช่นเดิมโดยไม่ได้ผลิตตำมวิธีในทำงทฤษฎี เช่น “วิธี
กำรผลิตตำมงำนที่เข้ำมำก่อน-หลัง” “วิธีกำรผลิตตำมงำน
ที่มีระยะเวลำน�ำหรือลีดไทม์มำกไปหำน้อย” “วิธีกำรผลิต
ตำมงำนที่มีระยะเวลำน�ำหรือลีดไทม์น้อยไปหำมำก” 
เป็นต้น

ควำมยุ ่งยำก-ซับซ้อนในกำรค�ำนวณหำเวลำในกำร
ผลิตแต่ละชิ้นส่วนหรือแต่ละแม่พิมพ์ซึ่งแตกต่ำงกันไป
เพรำะแต่ละชิ้นส่วนแต่ละแม่พิมพ์มีควำมเป็นหนึ่งเดียว
เฉพำะ และไม่ได้เทียบจำกขนำดของแม่พิมพ์เพียงอย่ำง
เดียวแต่ค�ำนึงถึงรำยละเอียด ควำมซับซ้อน ควำมเที่ยงตรง 
ฯลฯ ด้วย ยกตัวอย่ำงข้อเท็จจริงที่เกิดขึ้นเม่ือประมำณ
ซัก 10 ปีเศษที่ผ่ำนมำนั้นในกระบวนกำรอีดีเอ็มช้ินส่วน
แม่พิมพ์ฉีดขึ้นรูปพลำสติกชิ้นหนึ่งเพื่อส่งมอบให้ลูกค้ำ
เป็นกำรด่วน ผู้จัดกำรโรงงำนที่เป็นชำวต่ำงชำติที่เป็น 
ลูกหม ้อของบริษัทผลิตแม ่พิมพ ์กับรับจ ้ำงฉีดขึ้นรูป
พลำสติกแห่งนี้มำตั้งแต่ต้น (ปัจจุบันเลื่อนต�าแหน่งเป็น 
ผู้บริหารชั้นสูงขึ้นของบริษัทอีกสาขาในประเทศไทย) ได้
ประมำณเวลำในกำรผลิตช้ินส่วนดังกล่ำวด้วยกระบวนกำร
อีดีเอ็มผิดพลำดไปจำกควำมเป็นจริงมำกที่สุด เพรำะเขำ
ระบุวำ่จะเสร็จประมำณเที่ยงคืนของวันนั้น ส่วนผมคิดว่ำ
นำ่จะเสร็จประมำณตี 5 ครึ่งของวันรุ่งขึ้น และผู้ปฏิบัติงำน
ท่ีควบคุมเครื่องอีดีเอ็มน้ันบอกว่ำน่ำจะเสร็จประมำณ 
6 โมงครึง่ของวนัถดัมำ จำกกำรทีเ่ฝ้ำตดิตำมข้ำมวนัข้ำมคนื
ก็ปรำกฏว่ำกำรคำดกำรณ์ของผู้ปฏิบัติงำนใกล้เคียงที่สุด 
ด้วยเหตุน้ีผมก็ไม่แน่ใจว่ำกำรหำเวลำในกำรผลิตด้วย
กระบวนกำรอีดีเอ็มโดยกำรดูแผนภูมิของเครื่องตำมที่
เคยได้อ่ำนมำจำกที่ไหนซักแห่งนั้นจะเป็นจริงหรือไม่? 
หรือว่ำเป็นกำรอีดีเอ็มชิ้นงำนอย่ำงงำ่ยๆ โดยใช้อิเล็กโทรด
รูปร่ำงสมมำตรเพียงชิ้นเดียวเทำ่นั้น และอีกอย่ำงก็เคยได้
แลกเปลี่ยนข ้อมูลกับฝ ่ำยขำยของบริษัทผู ้จ�ำหน ่ำย
ซอฟแวร์ในช่วงที่เข้ำมำน�ำเสนอโปรแกรมส�ำเร็จรูปที่มีช่ือ
เรียกว่ำ “Dr.Koutei” ส�ำหรับควบคุมกำรผลิตแม่พิมพ์
(ดำยกับโมลด์) ซึ่งผมคิดว่ำเป็นโปรแกรมที่ดีโปรแกรมหนึ่ง 
แต ่อย ่ำงไรก็ตำมเวลำงำนหรือเวลำในกำรผลิตด ้วย
กระบวนกำรต่ำงๆ นั้นผู้ใช้จะต้องเป็นผู้ก�ำหนดและป้อน
เขำ้ไปเองโปรแกรมถึงจะแสดงผลลัพธ์ออกมำได้ ซึ่งเรื่อง
กำรค�ำนวณหำเวลำงำนในกำรผลิตชิ้นส่วนที่มีรูปร่ำง 3 มิติ
ที่ซับซ้อนซึ่งต้องกำรควำมเที่ยงตรงสูงด้วยเคร่ืองจักรกลที่
ทนัสมยัต่ำงๆ นัน้คงจะไม่ใช่เรือ่งทีง่่ำยนกั ดงันัน้ กำรบรหิำร
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โดย  อำ�น�จ แก้วส�มัคคี

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

โรงงำนแม่พิมพ์ หรือกำรวำงแผน และควบคุมกำรผลิต
แม่พิมพ์ที่เป็นกำรผลิตตำมสั่งนั้นจึงถือว่ำเป็นกำรผลิตที่มี
ตัวแปรของกระบวนกำรผลิตเป็นจ�ำนวนมำกในแต่ละ 
ชิ้นส่วน ท�ำให้มีโอกำสที่จะผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์เสียได้งำ่ย
กว่ำกำรผลิตจ�ำนวนมำกที่มีควำมซับซ้อน-ยุ่งยำกน้อยกว่ำ 
อย่ำงไรก็ตำมก็ได้มีควำมพยำยำมที่จะน�ำระบบอัตโนมัติ
เข้ำมำช่วยในกำรผลิตแม่พิมพ์อยู่อยำ่งต่อเนื่องเสมอ เช่น 
ระบบที่เรียกว่ำ “โรโบไลน์ (Roboline)” เป็นต้น

ด้วยเหตุผลที่กล่ำวมำข้ำงต้น ถ้ำยังมีกำรสอนที่ผิดๆ 
อยู ่ก็จะท�ำให้ผลผลิตที่ออกมำนั้นขำดควำมรู ้ ท่ีถูกต้อง  
หรือไม่มีประสิทธิภำพ (Efficiency) และประสิทธิผล 
(Effectiveness) ซึง่อำจจะเปรยีบได้ว่ำสนิค้ำหรอืผลติภณัฑ์
ที่ผลิตออกมำนั้นเป็นของเสียแต่เข้ำใจผิดว่ำเป็นของดี 
ด้วยเหตุนี้ในทำงสถิติแล้วก็จะถือว่ำผู้ประกอบกำรที่จะรับ
บัณฑิตเหล่ำนี้เข้ำไปท�ำงำนได้รับควำมเสี่ยง (customer‘s 
risk) และนอกจำกนี้แล้วก็ยังถือเป็นกำรตอกย�้ำถึงกำรขำด
องค์ควำมรู้ส�ำหรับแม่พิมพ์ที่มีควำมซับซ้อนตำมควำมเห็น
ของนักลงทุนต่ำงชำติมำกยิ่งขึ้นไปอีก ซึ่งก็ไม่ทรำบว่ำใน
ภำยหลังจำกที่ผมไม่ได้สอนที่สถำบันกำรศึกษำแห่งนั้น
แล้วอำจำรย์ท่ำนนั้นจะน�ำไฟล์เนื้อหำเกี่ยวกับกำรวำงแผน 
และควบคุมกำรผลิตแม่พิมพ์ที่กล่ำวถึงมำใช้ในกำรสอน
นักศึกษำหรือไม่? เพรำะเมื่อครั้งที่มีออกข้อสอบวิชำ
เทคโนโลยีแม่พิมพ์ (ซึ่งแบ่งเป็นกำรสอนด้ำนเทคโนโลยี
แม่พิมพ์ฉีดขึ้นรูปพลำสติกสอนโดยอำจำรย์ท่ำนนั้นร่วมกับ
อำสำสมัครชำวญี่ปุ่น และกำรสอนด้ำนเทคโนโลยีแม่พิมพ์
ปั๊มตัดเฉือน-ขึ้นรูปโลหะ) อำจำรย์ท่ำนนั้นก็เอำไฟล์ข้อมูล
แบบที่มีเนื้อหำ-ค�ำถำม-ค�ำตอบที่เขำมีอยู่ แต่ไม่ได้เคยน�ำ
ไปสอนนักศึกษำมำร่วมออกข้อสอบ แต่ก็ถูกคัดค้ำนและ

ยับยั้งโดยอำสำสมัครชำวญี่ปุ่นที่ร่วมสอนด้วยกันนั้น ซึ่งผม
ก็ได้แต่หวังว่ำผู้ที่มีหน้ำที่ถ่ำยทอดควำมรู้นั้นจะได้พิจำรณำ
แสวงหำแล้วช่วยให้ควำมรู้กับผู้เรียนรู้ในสิ่งที่สำมำรถน�ำไป
ปฏิบัติงำนจริงได้จนกระทั่งเหมือนหรือใกล้เคียงกันกับ
ประเทศชั้นน�ำ กรณีตัวอย่ำงที่น่ำสนใจมำกที่ผมได้ฟังจำก
ปำกของอำสำสมัครชำวญี่ปุ ่นที่อำสำมำช่วยสอนวิชำ
เทคโนโลยแีม่พมิพ์นีร่้วมกนั กพ็บว่ำท่ำนไม่ได้มปีระสบกำรณ์
ด้ำนแม่พิมพ์โดยตรงมำกนัก แต่ใช้วิธีซื้อต�ำรำภำษำญี่ปุ่น 
(ข้อแตกต่ำงกับประเทศไทยคือ หนังสือหรือต�ำรำในด้ำน
แม่พมิพ์ของประเทศญีปุ่น่มเีป็นจ�ำนวนมำก แต่ของบ้ำนเรำ
มีน้อยจนนับจ�ำนวนเล่มได้เลย) มำอ่ำนแล้วเข้ำไปทดลอง
กับเครื่องจักรกลจริงที่จะใช้ปฏิบัติเป็นกำรล่วงหน้ำก่อนที่
จะท�ำหนำ้ที่ถำ่ยทอดควำมรู้ในวันจริง และรวมไปถึงระบบ
กำรศกึษำทีด่ขีองประเทศญีปุ่น่นัน่เอง จงึท�ำให้กำรถ่ำยทอด
ควำมรู้โดยอำสำสมัครชำวญี่ปุ่นทำ่นนั้นส�ำเร็จได้อย่ำงดี
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เผลอแป๊บเดียวจากปีใหม่สากล กจ็ะเข้าสู่ปีใหม่ของไทย

เราซะแล้วนะเนี่ย วันเวลาช่างเดินไปอย่างรวดเร็วเหลือเกิน 

ส�าหรบัพีน้่องทีต้ั่งใจจะท�าอะไรให้ส�าเร็จในปีน้ี อย่ามวัชะล่าใจ

อยูน่ะครบั สายน�า้ไม่เคยคอยท่า วนัเวลาไม่เคยคอยใคร ขอให้

ตั้งใจท�าตามที่หวัง ก็คงส�าเร็จได้อย่างไม่ยากนักนะครับ

กระบวนการออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ฉีด
ในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ยางและพลาสติก 

ตอนที ่2 :
ท่านสามารถติดตามอ่านบทความ กระบวนการออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ฉีดในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ยางและพลาสติก 
ตอนที่ 1 : PO RELEASED ได้ในวารสารแม่พิมพ์ฉบับที่ 1 ปี 2561

MOLD DESIGN & SIMULATION

กระบวนการออกแบบและผลิต 
แม่พิมพ์ฉีดในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์
ยางและพลาสติก

รูปที่ 1

ในฉบับท่ีแล้วผมได้พูดถึงรายละเอียดของขั้นตอนหลัก

ที่ 1  PO Released ไปแล้ว ท่านผู้อ่านคงได้สาระไปบ้าง

กระมังครับ ฉบับนี้ผมขออนุญาตเติมสาระต่อให้ ตามประสา

คนชอบสาระนะครบั ซ่ึงจะเป็นวนันีข้ั้นตอนท่ีเป็นพระเอกคอื 

ขั้นตอนหลักที่ 2  Mold Design & Simulation จากรูปที่ 1 

ซึ่งประกอบด้วย ขั้นตอนย่อยอย่างน้อย 9 ข้อ ได้แก่
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•	 Customer	Provide	Sample	Part	and/or	2D/3D	

Part	Drawing

•	 CAD:	2D/3D	Part	Design

•	 Print	out	2D	Part	Drawing	

•	 Customer	Review	&	Acceptation?

•	 Part	Analysis

•	 CAD:	2D/3D	Mold	Design

•	 CAE:	Mold	Injection	Simulation

•	 Print	out	2D/3D	Mold	

•	 Customer	Review	&	Acceptation?

1. Customer Provide Sample Part and/or 
 2D/3D Part Drawing

ขั้นตอนย่อย Customer Provide Sample Part and/or 

2D/3D Part Drawing หรือขั้นตอนการรับชิ้นงานตัวอย่าง

จากลูกค้าเพื่อเป็นข้อมูลที่ส�าคัญในการเขียนแบบช้ินงานให้

เป็นแบบงานภาพทรงตัน 3 มิติ (3D Solid Modeling) ซึ่ง

ถ้าท่านผูอ่้านจ�าได้ จะพบว่าเหตุการณ์นี ้ผมได้ให้รายละเอยีด

ไปแล้วในขั้นตอนหลัก 1  PO Released ว่าชิ้นงานตัวอย่าง

จากลกูค้าสามารถเป็นไปได้หลายรูปแบบ เช่น เป็นช้ินงานจรงิ 

(Real part) เป็นแบบงาน 2 มิติหรือ 3 มิติ (2D/3D Part 

Drawing) หรือเป็นทั้งสองรูปแบบรวมกัน ซึ่งบางครั้งหากใน

ขั้นตอนหลัก 1  PO Released มิได้มีการรับชิ้นงานตัวอย่าง

จากลูกค้าเลย เหตุการณ์นี้จะเกิดขึ้นในขั้นตอนหลัก 2  

Mold Design & Simulation นี่เอง ดังนั้นจะไม่ขอกล่าว

รายละเอียดซ�า้ในที่นี ้ (ขอให้ผู้อ่านกลับไปทบทวนเนื้อหาอีก

ครั้งจากวารสารแม่พิมพ์ฉบับที่ 1 ปี 2561)

2. CAD: 2D/3D Part Design

ขั้นตอนย่อย CAD: 2D/3D Part Design หรือขั้นตอน

การออกแบบ (หรือเขยีนแบบ) ชิน้งานด้วยซอฟต์แวร์ประเภท 

CAD เพื่อให้ได้แบบงานภาพทรงตัน 3 มิติและแบบงานภาพ

ฉาย 2 มิติ (2D Projection Drawing) โดยใช้ข้อมูลที่ส�าคัญ 

ที่ได้จากตัวอย่างชิ้นงานจากลูกค้าในขั้นตอนย่อยก่อนหน้านี้

3. Print out 2D Part Drawing

ขั้นตอนย่อย Print out 2D Part Drawing หรือขั้นตอน

การปริ๊นท์แบบงานภาพฉาย 2 มิติของชิ้นงาน พร้อมกับ

การก�าหนดขนาดลงในแบบงานด้วย หรือที่ในภาษาของช่าง

เขียนแบบนิยมเรียกกันว่า “ออกดราฟท์” นั่นเอง โดยใช้ตัว

โมเดลจากแบบงานภาพทรงตัน 3 มิติที่เขียนเสร็จแล้วใน

ขั้นตอนย่อยก่อนหน้านี้ ทั้งนี้แบบงานนี้จะใช้ส่งให้ลูกค้าใน

ขั้นตอนย่อยถัดไป

หมายเหตุ ผมเลอืกใช้ค�าว่า “ปริน๊ท์ (Print)” แทนค�าว่า 

“พิมพ์” เนื่องจาก “พิมพ์” ให้ความหมายก�ากวมเป็นสองนัย 

คือ 1. พิมพ์อาจหมายถึงการเติมข้อความ ตัวเลข หรือ

อกัขระต่างๆ ด้วยการใช้แป้นพมิพ์ตวัอกัษรผ่านทางซอฟต์แวร์

คอมพวิเตอร์ต่างๆ หรอื 2. พมิพ์อาจหมายถึงการส่งออกข้อมลู

ซ่ึงเป็นได้ท้ังรูปภาพหรือข้อความจากเครื่องคอมพิวเตอร์ไป

ยังกระดาษในเครื่องพิมพ์ (Printer or Plotter) ซ่ึงค�าว่า 

“ปริ๊นท์” ตรงกับนัยที่สองนี้

4. Customer Review & Acceptation?

ขั้นตอนย่อย Customer Review & Acceptation? หรือ

ขั้นตอนการส่งแบบงานไปให้ลูกค้าทบทวนและยืนยันความ

ถูกต้องของแบบงานภาพทรงตัน 3 มิติและแบบงานภาพฉาย 

2 มิติ หากมีการแก้ไขส่วนใดเพิ่มเติม ผู้ออกแบบหรือเขียน

แบบต้องอัพเดทไฟล์ 2D/3D Part Drawing ให้เสร็จสิ้น 

จนกว่าจะได้รับค�ายืนยันความถูกต้องสมบูรณ์จากลูกค้าจึง

จะสามารถด�าเนินการสู่ขั้นตอนย่อยถัดไปได้

5. Part Analysis

ขั้นตอนย่อย Part Analysis หรือขั้นตอนการวิเคราะห์

ปัญหาต่างๆ ที่อาจจะเกิดขึ้นกับชิ้นงาน ซึ่งการวิเคราะห์

ในขั้นตอนนี้ แต่เดิมจะอาศัยประสบการณ์ของผู้ออกแบบ

เป็นหลัก แต่ในปัจจุบันเนื่องจากลักษณะของช้ินงานมักจะ

มีความซับซ้อนมากขึ้น การอาศัยเพียงประสบการณ์ของ

ผู้ออกแบบข้างต้นเพียงอย่างเดียวอาจจะไม่เพียงพออีกต่อไป 
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จงึจะเป็นต้องอาศัยการวเิคราะห์ด้วยซอฟต์แวร์ประเภท CAE 

ร่วมด้วย เช่น การหาต�าแหน่งและจ�านวนของช่องทางเข้า 

(Gate) การหาแรงปิดแม่พิมพ์ (Clamping Force) ผลของ

การสมดุลความดัน (Pressure Balance) ปัญหาการเติมเต็ม 

(Filling Problem) และปัญหาการเกิดรอยเชื่อมประสาน 

(Weld Line) เป็นต้น ซึ่งการวิเคราะห์ในขั้นตอนนี้จะ

เป็นการใช้งาน CAE ในระดับการพยากรณ์ (Prediction) 

เท่าน้ัน โดยใช้ 2D/3D Part Drawing ที่ลูกค้ายืนยันแล้ว

ในขั้นตอนย่อยก่อนหน้านี้ หากผลการวิเคราะห์ปัญหาของ

ชิ้นงานจากประสบการณ์ผู้ออกแบบร่วมกับการพยากรณ์

ด้วย CAE แล้ว พบว่าไม่มีปัญหาใดๆ เกิดขึ้น ก็สามารถ

ด�าเนินการในขั้นตอนย่อยถัดไปได้ แต่หากพบว่าชิ้นงานอาจ

จะเกิดปัญหาบางประการ จ�าเป็นต้องมีการรายงานผลให้

ลูกค้ารับทราบ เพ่ือหาแนวทางการแก้ไขปัญหาร่วมกันให้

เสร็จสิ้นเสียก่อนด�าเนินการในขั้นตอนย่อยถัดไป

หมายเหตุ จะสังเกตได้ว่าขั้นตอนย่อยนี้ จะต้องมีการ

วิเคราะห์ปัญหาของชิ้นงานที่ผ่านการยืนยันความถูกต้อง

ในเชิงมิติจากลูกค้าเสียก่อน มิฉะนั้นการวิเคราะห์ที่เกิดขึ้น

จะเข้าท�านองวิเคราะห์โจทย์ปัญหาคนละข้อ ซึ่งจะเป็นการ

เสียเวลาโดยใช่เหตุ

6. CAD: 2D/3D Mold Design

ขั้นตอนย่อย CAD: 2D/3D Mold Design หรือขั้นตอน

การออกแบบแม่พิมพ์ ซึ่งขั้นตอนนี้จ�าเป็นต้องใช้ 2D/3D Part 

Drawing ทีผ่่านการวเิคราะห์ปัญหามาแล้วว่าไม่เกดิปัญหาใดๆ 

น�ามาเป็นโมเดลส�าหรับการสร้างแนวประกบแม่พิมพ์ 

(Parting Line) ระนาบประกบแม่พิมพ์ (Parting Surface) 

สร้างคอร์อนิเสร์ิต (Core Insert) คาวต้ีิอนิเสร์ิต (Cavity Insert) 

ชดุสไลด์กรณีทีม่ชีิน้งานมร่ีองหลบ (Undercut) ระบบช่องทาง

เข้าและเส้นทางวิง่ (Gate & Runner System) กรณแีม่พมิพ์ยาง

จะต้องออกแบบชุดให้ความร้อน (Heating Set) ส่วนกรณี

แม่พิมพ์พลาสติกจะต้องออกแบบชุดระบายความร้อน 

(Cooling Set) ระบบระบายอากาศ (Air Ventilation System) 

ระบบปลดชิ้นงาน (Ejecting System) เสื้อแม่พิมพ์หรือ

โมลด์เบส (Mold Base) หรอืบางกรณท่ีีลกูค้าต้องการลด

ปัญหาการเกิดเศษจากระบบช่องทางเข้าและเส้นทางว่ิง 

ก็จ�าเป็นต้องออกแบบแม่พิมพ์ระบบพิเศษต่างจากระบบ

ที่ใช้อยู่แต่เดิม โดยในกรณีที่เป็นยางจะเป็นแม่พิมพ์ระบบ

ทางวิ่งเย็น (Cold Runner System Mold) และในกรณีท่ี

เป็นพลาสติกจะเป็นแม่พิมพ์ระบบทางวิ่งร้อน (Hot Runner 

System Mold) หากเป็นแม่พิมพ์ยาง ฯลฯ ซึ่งท้ังสองระบบ

พิเศษนี้จะมีส่วนประกอบเพิ่มเติมอีก

7. CAE: Mold Injection Simulation

ขั้นตอนย่อย CAE: Mold Injection Simulation หรือ

ขั้นตอนการใช้งานซอฟต์แวร์ประเภท CAE ในระดับการ

จ�าลอง (Simulation) ซ่ึงในท่ีนีจ้ะเก่ียวข้องกับวทิยาการการไหล 

(Rheology) เป็นหลัก เพื่อน�ามาวิเคราะห์ปัญหาท่ีอาจจะ

เกิดข้ึนในกระบวนการฉีดข้ึนรูปช้ินงาน เช่น การฉีดไม่เต็ม 

(Short Shot) การเกิดรอยเชื่อมประสาน การยุบตัว (Sink 

Mark) การบิดและโก่งงอ (Warpage) การเกิดฟองอากาศ 

การปรับพารามิเตอร์ต่างๆ ในการฉีด เช่น ความดันฉีด 

จังหวะการฉีด ช่วงเวลาในการเซ็ตตัว หาเวลาในหนึ่งรอบ

วัฏจักรการฉีด ฯลฯ

หากวิเคราะห์แล้วพบว่าผลการจ�าลองมีแนวโน้มที่จะ

เกิดปัญหาในกระบวนการฉีด ผู้ออกแบบอาจจะต้องปรับปรุง

เงื่อนไขการฉีดใหม่ ปรับขนาด ชนิด ต�าแหน่ง และจ�านวน

ของช่องทางเข้าใหม่ ปรับขนาดของรูระบายอากาศใหม่ หรือ

อาจจะรวมไปถึงการปรับเปลี่ยนโมเดลของช้ินงานใหม่เลย

ก็มี แต่ทั้งนี้ก่อนจะด�าเนินตามขั้นตอนย่อยถัดไป ต้องได้รับ

การยืนยันจากลูกค้าก่อนเสมอ

หากวิเคราะห์แล้วพบว่าผลการจ�าลองมีแนวโน้มที่จะ

ไม่เกดิปัญหาในกระบวนการฉดี กส็ามารถด�าเนนิตามขัน้ตอน

ย่อยถัดไปได้ และควรมีการรายงานความคืบหน้าของผลการ

จ�าลองให้ลูกค้ารับทราบด้วยเสมอ
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หมายเหต ุ ความสมจริงสมจังของผลการจ�าลอง (หรือ

พูดง่ายๆ ในภาษาชาวบ้าน คือ ความแม่นย�าในการจ�าลอง

เมื่อเทียบกับการฉีดจริง) ขึ้นกับปัจจัยหลายอย่าง เช่น การ

ตั้งค่าสมบัติของยางคอมพาวนด์หรือเม็ดพลาสติก (Material 

Properties) การตีเมช (Meshing) แบบจ�าลองวิทยาการ

การไหล (Rheology Modeling) แบบจ�าลองการเซ็ตตัวหรือ

การคงรูปหรือการเปลี่ยนจากของเหลวเป็นของแข็ง (ส�าหรับ

ยางใช้ Curing Modeling, ส�าหรับพลาสติกใช้ Freezing 

Modeling or Solidification Modeling) การตั้งค่าเงื่อนไข

ที่ขอบ (Boundary Condition) และการตั้งค่าเงื่อนไขการฉีด

ที่ส�าคัญบางตัว (Injection Condition) หากที่กล่าวมาข้างต้น

ไม่สมบูรณ์หรือไม่เหมาะสม ก็มีโอกาสสูงมากที่จะท�าให้

ผลการจ�าลองไม่สมจริงหรือไม่สอดคล้องกับการฉีดจริง

8. Print out 2D/3D Mold

ขั้นตอนย่อย Print out 2D/3D Mold หรือขั้นตอนการ

การปริ๊นท์แบบงานภาพฉาย 2 มิติและภาพประกอบของ

แม่พิมพ์ บางครั้งอาจจะเป็นภาพตัดแบบ 3 มิติของแม่พิมพ์

ด้วยก็ได้ เพื่อให้รายละเอียดที่ชัดเจนยิ่งขึ้น

หมายเหตุ เมื่อพบปัญหาและได้รับอนุมัติจากลูกค้าให้

สามารถปรับเปลี่ยนโมเดลของชิ้นงานใหม่ได้ เพื่อลดปัญหา

ต่างๆ ในกระบวนการฉดีลงได้ จ�าเป็นต้องปรับเปลีย่นแม่พมิพ์

ให้สอดคล้องกับโมเดลใหม่ของชิ้นงานตามค�ายืนยันนั้นด้วย 

และเมื่อด�าเนินการปรับเปลี่ยนแม่พิมพ์เสร็จสิ้น ผู้ออกแบบ

หรือเขียนแบบจะต้อง Print out 2D/3D Mold เตรียมส่งให้

กับลูกค้าได้รับทราบและยืนยันในขั้นตอนย่อยถัดไป

9. Customer Review & Acceptation?

ขั้นตอนย่อย Customer Review & Acceptation? หรือ

ขั้นตอนการส่งแบบงานของแม่พิมพ์ที่ได้ปริ๊นท์ในขั้นตอน

ก่อนหน้านี้ไปให้ลูกค้าทบทวนและยืนยันความถูกต้อง หาก

มีการแก้ไขส่วนใดเพิ่มเติม ผู้ออกแบบหรือเขียนแบบต้อง

อัพเดทไฟล์ 2D/3D Part Drawing ให้เสร็จสิ้น จนกว่าจะได้

รับค�ายืนยันความถูกต้องสมบูรณ์จากลูกค้าจึงจะสามารถ

ด�าเนินการสู่ขั้นตอนย่อยถัดไปได้

ในตอนนีท่้านผูอ่้านจะได้เหน็ภาพรวมของกระบวนการ

ออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ฉีดในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ยาง

และพลาสตกิในข้ันตอนท่ี 2 เรือ่ง Mold Design & Simulation 

ซึ่งจะพบว่ามีรายละเอียดอยู่มากเลยทีเดียว หากพิจารณาให้

ดีแล้ว ในขั้นตอนนี้จะมีปัจจัยที่เกี่ยวข้องอย่างมาก 3 ปัจจัย 

ได้แก่ 1. ผู้ออกแบบหรือผู้เขียนแบบ 2. ซอฟต์แวร์ประเภท 

CAD & CAE และ 3. ลูกค้า จะเห็นว่าก่อนด�าเนินการใน

ข้ันตอนย่อยใดๆ หากมกีารปรบัปรงุ ปรบัเปลีย่น ดดัแปลงใดๆ 

ต้องได้รับค�ายืนยันและอนุมัติจากลูกค้าก่อนเสมอ ในตอน

ต่อไปจะว่าด้วยเรื่อง Mold Manufacturing นะครับ

ก่อนจากกันฉบับนี้ ขอยกค�าสอนของหลวงปู่หล้า 

เขมปตฺโต มาเป็นเครื่องเตือนสติชาวพุทธ แล้วพบกัน

ใหม่ฉบับหน้า สวัสดีครับ  

กิเลสนั้นมันชวนสู้ในสิ่งที่ไม่ควรสู้  
มันชวนถอยในสิ่งที่ไม่ควรถอย
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กิจกรรมสมาคมฯ

TDIA'S ACTIVITIES

การประชุมใหญ่สามัญประจำาปี 2560 
18 พฤษภาคม 2561

พิธีทำาบุญเนื่องในโอกาสครบรอบ 30 ปี สมาคมฯ
10 พฤษภาคม 2561

คุณบุญเลิศ ชดช้อย อุปนายกสมาคมฯ นำ�คณะกรรมก�รบริห�รสม�คมฯ  

น�ยกกิตติมศักดิ์ สม�ชิกสม�คมฯ และแขกผู้มีเกียรติ เข้�ร่วมพิธีบวงสรวง 

พระน�ร�ยณ์ และทำ�บุญ เพื่อเป็นสิริมงคล เนื่องในโอก�สครบรอบ 30 ปี  

ก�รก่อตั้งสม�คมฯ
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รอบเช้า

รอบบ่าย

การประชุม / สัมมนา และฝึกอบรม
3 เมษายน 2561

การสัมมนาทางวิชาการ เรื่อง “การบำารุงรักษาและแนวทางแก้ ไขข้อบกพร่องในงานฉีดพลาสติก”  
วิทย�กร : อ.วิเชียร ศรีสวัสดิ์  ในง�น INTERMACH 2018 ROADSHOW ณ สถ�บันไทย-เยอรมัน

การสัมมนาทางวิชาการ เรื่อง 
“ต้นทุนและพื้นฐานการประเมินราคาแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก” 
บรรย�ยโดย : อ.วิเชียร ศรีสวัสดิ์ ผู้เชี่ยวช�ญแม่พิมพ์ฉีดพล�สติก 

สนับสนุนโดย บริษัท ยู.บี.เอ็ม.เอเชีย(ประเทศไทย) จำ�กัด

การสัมมนาทางวิชาการ เรื่อง “ต้นทุนและพื้นฐานการประเมินราคาแม่พิมพ ์
ปั๊มโลหะ” บรรย�ยโดย : อ.กมล น�คะสุวรรณ น�ยกกิตติมศักดิ์  

สม�คมอุตส�หกรรมแม่พิมพ์ไทย  

สนับสนุนโดย บริษัท ยู.บี.เอ็ม.เอเชีย(ประเทศไทย) จำ�กัด

17 พฤษภาคม 2561
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การประชุม / สัมมนา และฝึกอบรม
4 มิถุนายน 2561

การประชุมร่วมหาแนวทางในการขับเคลื่อนให้เกิด 
Sector Skills Council 
จัดโดย สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ (องค์การมหาชน)

การประชุมจัดทำาแผนยุทธศาสตร์ 5 ปี ของสมาคมฯ 
โดยมีคุณวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์ นายกสมาคมฯ 

เป็นประธานการประชุม ณ กองพัฒนานวัตกรรมและ

เทคโนโลยีอุตสาหกรรม

14 มิถุนายน 2561

คุณวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์ นายกสมาคมฯ ให้เกียรติเป็นประธานกล่าวเปิดการสัมมนา เรื่อง “หลักการออกแบบแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก”  
บรรยายโดย อ.คันธพจน์ ศรีสถิตย์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีมหานคร อ.ประพัทธิ์ คุ้มปลีวงศ์ มหาวิทยาเกษตรศาสตร์  

และ อ.ทวีศักดิ์ ชูยัง บริษัท เซอร์ท ซี วิชั่น จำากัด ในงาน InterMold Thailand 2018 ณ ไบเทค บางนา

คุณวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์ นายกสมาคมฯ กล่าวเปิดการสัมมนา เรื่อง “โซลูชั่นพื้นผิวสำาหรับงานโมลด์และดายส์”  
บรรยายโดย คุณคมศักดิ์ พรหมจันทร์ คุณมิเชล เมอยสลี และ คุณโยชิคัตสึ คาโกย่า บริษัท เออร์ลิคอน บัลเซอร์ส (ไทยแลนด์) จำากัด

คุณวิโรจน์ ศิริธนาศาสตร์ นายกสมาคมฯ กล่าวเปิดการสัมมนา เรื่อง “เคล็ดไม่ลับการตลาดอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ยุค 4.0”  
บรรยายโดย คุณดาวรัชช์ ปรีชาธรรม  สนับสนุนโดย บริษัท รี้ด เทรดเด็กซ์ จำากัด

21 มิถุนายน 2561

22 มิถุนายน 2561

รอบเช้า

รอบบ่าย
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หลักสูตรการบริหารจัดการธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่ รุ่น 4
7 เมษายน 2561

การฝึกอบรมหลักสูตรการบริหารจัดการธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่ รุ่น 4  หัวข้อ “ระบบการบริหารจัดการแม่พิมพ์และการผลิตสมัยใหม่” 
บรรย�ยโดย อ.วิธ�น จริยประเสริฐสิน ผู้อำ�นวยก�ร ศูนย์แม่พิมพ์และเครื่องมือกล สถ�บันไทย-เยอรมัน

การฝึกอบรมหลักสูตรการบริหารจัดการธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่ รุ่น 4  หัวข้อ “การวิเคราะห์และเขียนแผนธุรกิจขององค์กร”  

บรรย�ยโดย อ.สุธน ตั้งสกุล ผู้ช่วยกรรมก�รผู้จัดก�ร บริษัท เอ็กซ์เพรส แอคเค�น์ติ้ง จำ�กัด

กิจกรรมละลายพฤติกรรมผู้เข้าอบรมหลักสูตรการบริหารจัดการธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่ รุ่น 4  
โดย อ.พิเชษฐ์ พินิจ และ อ.อนุศิษฎ์ อันม�นะตระกูล มห�วิทย�ลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล�้ธนบุรี

21 เมษายน 2561

11 พฤษภาคม 2561

กิจกรรมศึกษาดูงานในประเทศ :  ผู้เข้าอบรมหลักสูตรการบริหารจัดการธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่ รุ่น 4
เยี่ยมชม บริษัท ศรีไทยโมลด์ส จำ�กัด โดยได้รับเกียรติจ�ก คุณรัชพงศ์ ศุกระช�ต ผู้ช่วยผู้จัดก�รโรงง�น คุณกิตติพันธุ์ ภู่ปร�ง ผจก.ส่วนบริก�ร  

และคุณพนม ธรรมดี ผจก.ส่วนก�รผลิต ให้ก�รต้อนรับ
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หลักสูตรการบริหารจัดการธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่ รุ่น 4
12 พฤษภาคม 2561

การอบรมหลักสูตรการบริหารจัดการธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่ รุ่น 4  
หัวข้อ “การบริหารการผลิตแม่พิมพ์และอุปกรณ์”  บรรย�ยโดย ดร.ฉัตรแก้ว ฮ�ตระวัง กรรมก�รผู้จัดก�ร บริษัท ไทยซัมมิท โอโตโมทีฟ จำ�กัด

19 พฤษภาคม 2561

การอบรมหลักสูตรการบริหารจัดการธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่ รุ่น 4   
หัวข้อ “การบริหารความปลอดภัย อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมในโรงงานแม่พิมพ์”  
บรรย�ยโดย ผศ.สุช�ด� ไชยสวัสดิ์ ผู้อำ�นวยก�รศูนย์จัดก�รด้�นพลังง�น สิ่งแวดล้อมคว�มปลอดภัย

และอ�ชีวอน�มัย มห�วิทย�ลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล�้ธนบุรี 

หลักสูตรการบริหารจัดการธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่ รุ่น 4   
หัวข้อ “การจัดการด้านคุณภาพเพื่อเพิ่มผลผลิต”  
บรรย�ยโดย รศ.กิติศักดิ์ พลอยพ�นิชเจริญ  

มห�วิทย�ลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล�้ธนบุรี

26 พฤษภาคม 2561
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หลักสูตรการบริหารจัดการธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่ รุ่น 4
2 มิถุนายน 2561

หลักสูตรการบริหารจัดการธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่ รุ่น 4  หัวข้อ “การจัดการด้านคุณภาพเพื่อเพิ่มผลผลิต”  
บรรย�ยโดย รศ.กิติศักดิ์ พลอยพ�นิชเจริญ มห�วิทย�ลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล�้ธนบุรี

หลักสูตรการบริหารจัดการธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่ รุ่น 4  หัวข้อ “การบริหารงานโลจิสติกส์และซัพพลายเชน”  
บรรย�ยโดย รศ.ดร.ธนัญญ� วสุศรี มห�วิทย�ลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล�้ธนบุรี

9 มิถุนายน 2561

16 มิถุนายน 2561

23 มิถุนายน 2561

หลักสูตรการบริหารจัดการธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่ รุ่น 4  หัวข้อ “Inventory and Warehouse Management”
บรรย�ยโดย รศ.ดร.ธนัญญ� วสุศรี มห�วิทย�ลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล�้ธนบุรี

หลักสูตรการบริหารจัดการธุรกิจแม่พิมพ์สมัยใหม่ รุ่น 4   
หัวข้อ “การจัดองค์กรและการจัดการโรงงานแม่พิมพ์”
บรรย�ยโดย อ.โสภณ ด้วงประเสริฐ
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กิจกรรมศึกษาดูงานในประเทศ ครั้งที่ 1/2561
(ช่วงบ่าย)
คุณวิโรจน์ ศิริธน�ศ�สตร์ น�ยกสม�คมฯ 

นำ�สม�ชิกเยี่ยมชม บริษัท สุภ�วุฒิ อินดัสทรี จำ�กัด ได้รับเกียรติจ�ก  

คุณอรรัตน์ ผิวทอง รองประธ�นบริษัท ให้ก�รต้อนรับ

กิจกรรมศึกษาดูงานในประเทศ ครั้งที่ 1/2561 (ช่วงเช้า) คุณวิโรจน์ ศิริธน�ศ�สตร์ น�ยกสม�คมฯ นำ�สม�ชิกเยี่ยมชม  

บริษัท เอเซีย พรีซิชั่น จำ�กัด (มห�ชน) โดยได้รับเกียรติจ�ก คุณอภิช�ติ ก�รุณกรสกุล กรรมก�รผู้อำ�นวยก�ร ให้ก�รต้อนรับ

กิจกรรมให้คำาปรึกษาแนะนำาด้านแม่พิมพ์ Mold Clinic 
16 - 19 พฤษภาคม 2561

วันที่ 16 พฤษภ�คม 2561 (แม่พิมพ์พล�สติก) คุณเช�วลิต บุณยทรัพย์

วันที่ 17 พฤษภ�คม 2561  (แม่พิมพ์ฉีดโลหะ) ดร.พงษ์ศักดิ์ ดุลยประพันธ์

วันที่ 18 พฤษภ�คม 2561  (แม่พิมพ์ย�ง)  คุณธนพล กอสุร�ษฎร์

วันที่ 19 พฤษภ�คม 2561  (แม่พิมพ์โลหะ) อ.กมล น�คะสุวรรณ

กิจกรรมศึกษาดูงานในประเทศ
11 พฤษภาคม 2561
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กิจกรรมอื่นๆ
24 พฤษภาคม 2561

สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ ไทย เข้าร่วมงานวันคล้ายวันสถาปนา สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ (องค์การมหาชน) ได้รับเกียรติจ�ก  

พลอ�ก�ศเอกประจิน จั่นตอง รองน�ยกรัฐมนตรี  ท่�นนคร ศิลปอ�ช� ประธ�นกรรมก�รสถ�บันคุณวุฒิวิช�ชีพ และ  ผอ.พิสิฐ รังสฤษฏ์วุฒิกุล 

ผู้อำ�นวยก�รสถ�บันคุณวุฒิวิช�ชีพ เยี่ยมชมบูธสม�คมฯ  โดยมี รศ.สถ�พร ช�ต�คม เลข�ธิก�รสม�คมฯ ให้ก�รต้อนรับ

9 มิถุนายน 2561

14 มิถุนายน 2561

20 - 23 มิถุนายน 2561

คุณช�ตรี บุนฑ�รักษ์ กรรมก�รบริห�รสม�คมฯ  ในน�มผู้แทนสม�คมฯ  

ร่วมแสดงคว�มยินดีกับ ผอ.วัชรุน จุ้ยจำ�ลอง ผู้อำ�นวยก�รกองพัฒน�นวัตกรรมและ

เทคโนโลยีอุตส�หกรร เนื่องในโอก�สวันคล้�ยวันสถ�ปน� กองพัฒน�นวัตกรรมและ

เทคโนโลยีอุตส�หกรรม

คุณวิโรจน์ ศิริธน�ศ�สตร์ น�ยกสม�คมฯ คุณโชคชัย นิติธโรทัย  

น�ยกกิตติมศักดิ์  ผศ.ดร.ประมุข อุณหเลขกะ คณบดีคณะ 

วิศวกรรมศ�สตร์และสถ�ปัตยกรรมศ�สตร์ มห�วิทย�ลัย 

เทคโนโลยีร�ชมงคลสุวรรณภูมิ และคณะกรรมก�รบริห�รสม�คมฯ  

เข้�พบแสดงคว�มยินดีกับ ผอ.วัชรุน จุ้ยจำ�ลอง ผู้อำ�นวยก�ร 

กองพัฒน�นวัตกรรม และเทคโนโลยีอุตส�หกรรม  

เนื่องในโอก�สเข้�รับตำ�แหน่งใหม่

ภาพบรรยากาศการออกบูธแสดงสินค้า  

ในงาน InterMold Thailand 2018 

ณ ไบเทค บางนา

ติดต�มชมภ�พกิจกรรมเพิ่มเติมได้ที่

www.tdia.or.th

TDIA สมาคมอุตสาหกรรมแมพ�มพไทย
Like us on Facebook Fanpage :
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เหล็กกล้าเครื่องมือเป็นเหล็กกล้าผสมซึ่งมีธาตุผสม

ส�าคัญนอกเหนือจากคาร์บอน ได้แก่ ทังสเตน โมลิบดินั่ม 

แมงกานีสและโครเมียม เป็นต้น  โดยจัดว่ามีปริมาณธาตุ

ผสมอยู่ในเกณฑ์สูง นอกจากนี้ยังเป็นที่ทราบกันโดยทั่วไป

ว่าเหล็กกล้าเครื่องมือนั้นมีสมบัติทางกลไม่ว ่าจะเป็น

ความต้านทานการสึกหรอ ความแข็ง ความแข็งแรงสูงกว่า

เหล็กกล้าผสมโดยทั่วไป อีกทั้งยังมีความต้านทานต่อความ

ร้อนสูง (thermal stability) สามารถคงขนาดและมิติไว้ได้

ในขณะใช้งานทีอ่ณุหภมูสิงู ด้วยคุณสมบตัดิงัทีก่ล่าวมาแล้ว 

จึงท�าให้เหล็กกล้าเครื่องมือถูกน�าไปใช้งานหลากหลาย 

เช่น ท�าชิ้นส่วนเครื่องจักรกล ผลิตแม่พิมพ์เพื่อการขึ้นรูป

วัสดุ รวมถึงใช้ในงานโครงสร้างที่ต้องการความแข็งแรงสูง 

กรรมวิธีในการผลิตเหล็กกล้าเครื่องมือ

 
	 (1)	การหลอม	(melting)

การหลอมเพื่อการผลิตเหล็กกล้าเครื่องมือน้ันจ�าเป็นที่

จะต้องอาศัยเทคโนโลยีการผลิตเหล็กที่ค่อนข้างทันสมัย 

เนื่องจากการที่จะผลิตเหล็กที่มีคุณสมบัติทางกลสูงต้องมี

กระบวนการหลอมเพื่อให้ได้น�้าเหล็กที่มีความสะอาดสูง 

ปราศจากก๊าซที่ละลายในน�้าโลหะและธาตุมลทินต่างๆ ใน

การหลอมจะต้องเริ่มต้นจากการคัดเอาวัตถุดิบตั้งต้นที่เป็น

เศษเหลก็กล้าเครือ่งมอื (tool steels scrap) ซึง่อาจได้จาก

การผลิตครั้งก่อน เช่น ส่วนที่เป็นหัว-ท้ายของแท่งโลหะที่

ถูกตัดออกมาและควบคุมมิให้เกิดการปะปนจากโลหะอื่น

ที่มิได้ต้องการ โดยน�ามาหลอมภายในเตาอาร์คไฟฟ้า 

(electric arc furnace) ซึง่เป็นเตาท่ีความร้อนเกดิจากการ 

อาร์คของแท่งอิเลคโทรดแกรไฟต์ขนาดใหญ่ ความร้อนที่

ได้มีพลังงานสูง สามารถควบคุมคุณภาพน�้าโลหะได้อย่างดี 

หลังจากที่เศษเหล็กเกิดการหลอมแล้ว น�้าเหล็กจะถูกถ่าย

สู่เตาพักน�า้โลหะ (ladle furnace) เพื่อที่จะเติมธาตุผสม 

เช่น โครเมียม ทังสเตน วาเนเดียม โมลิบดิน่ัม เป็นต้น  

นอกจากนี้ขณะที่น�้าโลหะอยู่ภายในเตาพักน�้าโลหะก็จะมี

การปรับปริมาณคาร์บอน ซัลเฟอร์ ฟอสฟอรัส และก�าจัด

ก๊าซออกซิเจน ไฮโดรเจน ไนโตรเจนที่ละลายในน�า้โลหะ 

โดยในเทคโนโลยีการผลิตสมัยใหม่นั้นมีการน�าระบบ

สุญญากาศ (vacuum degassing) มาใช้ในการดึงก๊าซ

ออกจากน�้าโลหะด้วย เมื่อน�้าโลหะมีส่วนผสมทางเคม ี

ตามที่ควบคุมและมีอุณหภูมิที่เหมาะสม เหล็กหลอมเหลว

จะถูกเทสู่เบ้าพักน�า้โลหะ (ladle) เพื่อเทหล่อต่อไป

 

ตอนที่

2

โลหวิทยาของเหล็กกล้าเครื่องมือ

โดย ผศ.อรจีรา เดี่ยววณิชย์  
	 ภาควิชาวิศวกรรมเครื่องมือและวัสด	ุ 
	 มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรี

ขั้นตอนการหลอมในเตาอาร์ค ถ่ายลงในเบ้าพัก
น�า้โลหะ ก่อนการก�าจดัก๊าซด้วยระบบสญุญากาศ

รูปที่ 1

อ่านย้อนหลัง	ตอนที่	1	ได้ในวารสารแม่พิมพ	์ฉบับที่	1	ปี	2561
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ภาควิชาวิศวกรรมเครื่องมือและวัสดุ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรี

	 (2)	การหล่อ	(casting)
หลังจากที่น�้าโลหะถูกปรับส่วนผสมทางเคมีและ

อุณหภูมิให้เป็นไปตามที่ก�าหนด น�้าโลหะจะถูกเทลงแบบ

เพื่อหล่อเป็นแท่งโลหะ (ingot) หรืออาจจะท�าการหล่อ

แบบหล่อเนื่อง (continuous casting) อย่างไรก็ตาม

เนื่องจากเหล็กกล้าเครื่องมือมีปริมาณธาตุผสมที่ค่อนข้าง

มาก จงึส่งผลให้น�า้โลหะมช่ีวงอณุหภมูกิารแขง็ตวั (freezing 

range) ที่ค่อนข้างกว้าง คาร์ไบด์ยูเทกติกที่ตกผลึกออกมา

จึงมีขนาดใหญ่ดังแสดงตัวอย่างโครงสร้างจุลภาคของ

เหล็กกล้าเครื่องมือความเร็วสูง (high speed tool steel) 

หล่อในรูปที่ 2

ในกรณทีีก้่อนโลหะมขีนาดใหญ่ การแขง็ตวัของน�า้โลหะ

ค่อนข้างช้ายังพบว่าอาจเกิดการกระจุกตัวของธาตุผสม 

(segregation) ในส่วนใจกลางของก้อนโลหะ ท�าให้

เหล็กกล้าเครื่องมือที่ได้มีโครงสร้างจุลภาคที่แตกต่างกัน 

หากไม่มีการปรับปรุงโครงสร้างจุลภาคก่อนการน�าไป 

ใช้งานจะส่งผลให้เหล็กกล้าเครื่องมือเกิดการแตกร้าวข้ึน

ในระหว่างการใช้งานได้ ดังนั้นก่อนที่จะผลิตเป็นผลิตภัณฑ์

กึ่งส�าเร็จรูป เช่น เหล็กแท่ง (billet) เหล็กท่อน (bar) 

เหล็กลวด (rod) จึงมักท�าการทุบขึ้นรูปร้อน (hot forging) 

เพื่อให้คาร์ไบด์ยูเทกติกแตกตัวเสียก่อนที่จะท�าการรีด

เป็นผลิตภัณฑ์ทรงยาว มิฉะนั้นหากท�าการรีดลดขนาด

แท่งโลหะที่หล่อโดยที่มิได้ทุบขึ้นรูปร้อน แท่งโลหะจะแตก

ขณะขึ้นรูปเนื่องจากมีความแข็งสูงมาก

ยูเทกติกคาร์ไบด์

โครงสร้างจุลภาคแท่งโลหะ (ingot) หล่อของ
เหลก็กล้าเครือ่งมอืกลุม่ความเรว็สงูชนดิโมลบิดนิัม่
มาตรฐาน AISI M2 ผลิตโดยกระบวนการเทหล่อ 
(International Materials Review 2001, 
vol.46, No.2) 

รูปที่ 2

การทุบขึ้นรูปร้อนเหล็กกล้าเครื่องมือก่อนการ
รีดลดขนาดต่อไป

รูปที่ 3

	 (3)	ผลของธาตุผสม	(alloying	element	effect)
เป ็นที่ทราบกันว ่าเหล็กกล้าเครื่องมือน้ันจัดเป ็น

เหล็กกล้าที่มีปริมาณธาตุผสมสูง ซึ่งผลของธาตุมีธาตุผสม

เหล่านี้ท�าให้เกิดการเปลี่ยนแปลงทางโลหวิทยาต่างๆ เช่น 

(i) เปลีย่นแปลงองค์ประกอบและสมบตัขิองเฟสคาร์ไบด์

(ii) ผลของธาตุผสมช่วยปรับปรุงความสามารถในการ

ชุบแข็ง แต่อย่างไรก็ตามปรมิาณธาตผุสมท่ีสงูจะท�าให้ในการ

ชุบแข็งจ�าเป็นที่ต้องเผาเหล็กที่อุณหภูมิสูง ซึ่งอาจจะท�าให้

เกดิการโตของเกรน ดงันัน้ในการชุบแขง็เหลก็กล้าเครือ่งมอื 

โดยเฉพาะประเภทที่มีปริมาณธาตุผสมสูงจึงต้องพิจารณา

อุณหภูมิให้เหมาะสม

(iii) อุณหภูมิของการเริ่มเปลี่ยนเฟส และสิ้นสุดการ

เปลีย่นเฟสจากออสเตนไนต์เป็นมาร์เทนไซต์ลดต�า่ลง ดงันัน้

ในปัจจุบันจึงมีการท�า sub-zero treatment ซี่งเชื่อว่าจะ

ให้ให้เหล็กกล้าเครื่องมือเย็นตัวต่อไปจนถึงอุณหภูมิส้ินสุด

การเปลี่ยนเฟสเป็นมาร์เทนไซต์

(4)	 โครงสร้างจุลภาคโดยทั่วไป
ภายหลังจากการขึ้นรูปก่อนที่จะน�าไปใช้ในงานต่างๆ 

บริษัทผู ้ผลิตเหล็กกล้าเครื่องมือมักจะท�าการอบอ่อน 

(annealing) เพื่อเป็นการปรับโครงสร้างจุลภาคให้มีการ 
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ประเภทต่างๆ ยกตวัอย่างเช่นถ้าเหลก็กล้าเครือ่งมอืมขีนาด

เส้นผ่าศูนย์กลาง 2-3 นิ้ว การสูญเสียคาร์บอนที่ยอมรับได้

จะต้องไม่เกิน 1.91 มิลลิเมตรจากผิวส�าหรับงานที่ผ่านการ

ทบุขึน้รปูร้อน และไม่เกนิ 1.27 มลิลเิมตรส�าหรบังานทีผ่่าน

การรีดร้อนและทุบขึ้นรูปเย็น ดังนั้นในการใช้เหล็กกล้า

เครื่องมือสร้างแม่พิมพ์ควรจะต้องมีการปาดหรือกลึงออก

ซึ่งเนื้อโลหะบริเวณที่เกิดการสูญเสียคาร์บอนที่ผิวเสียก่อน

เม่ือเหล็กกล้าเครื่องมือผ่านการอบอ่อนจะมีความแข็ง

ต�่าลง อีกทั้งยังเป็นการลดความเค้นตกค้างอันเป็นผลจาก

กระบวนการขึ้นรูปที่ผ่านมา และยังช่วยเพิ่มความสามารถ

ในการกลงึไส (machinability) ป้องกนัการแตกขณะทีท่�าการ

กลงึไสด้วยเครือ่งจกัรเพือ่ผลติเป็นช้ินส่วนหรอืแม่พมิพ์ต่างๆ 

 

(5)	ข้อก�าหนดตามมาตรฐาน
สมบตัทิางกลทีเ่ป็นไปตามมาตรฐานของ ASTM A681-08 

Standard specification Tool Steel Alloy จะก�าหนด

ค่าความแข็งภายหลงัการอบอ่อนส�าหรบัเหลก็กล้าเครือ่งมอื

ประเภทที่ผ่านการดึงเย็น (cold drawn) เพื่อเป็นหลักใน

การตรวจสอบเหล็กกล้าเครื่องมือที่ผู้ซื้อรับมอบจากผู้ผลิต 

(incoming materials) 

อายุการใช้งานเครื่องมือต่างๆ อย่างมีประสิทธิภาพจะ

ต้องประกอบด้วยปัจจยัหลายประการ เริม่ตัง้แต่การออกแบบ 

ก�าหนดขนาดและมิติ ความซับซ้อนของแม่พิมพ์ เครื่องมือ

ต่างๆ ตามลักษณะของการใช้งาน การเลือกประเภทของ

เหลก็กล้าเครือ่งมอื การก�าหนดค่าความแขง็ทีเ่หมาะสมกบั

การใช้งาน การเลอืกกรรมวธิใีนการสร้างแม่พมิพ์ และสดุท้าย

กระบวนการทางความร้อนไม่ว่าจะเป็นการชุบแข็ง การอบ

คืนตัว การท�า sub-zero treatment ดังนั้นความรู้ความ

เข้าใจถงึสมบตัพิืน้ฐานและการอบชบุความร้อนทีเ่หมาะสม

จงึเป็นสิง่จ�าเป็นในการผลติเครือ่งมอืต่างๆ ซึง่จะได้กล่าวถงึ

ในโอกาสถัดไป  

โครงสร้างจุลภาคของเหล็กกล้าเครื่องมือชนิด
ชุบแข็งด้วยน�้า AISI W1 (1.01 wt.%C) ผ่าน
การอบอ่อนโครงสร้างจุลภาคประกอบด้วย
คาร์ไบด์กระจายตัวในเนื้อพื้นเฟอร์ไรต์

รูปที่ 4

กระจายตัวของคาร์ไบด์ที่ดีขึ้น ปรับลดขนาดของเกรนที่

เสียรูปจากการแปรรูปทางกลที่ผ่านมา ส่งผลให้โครงสร้าง

จุลภาคของเหล็กกล้าเครื่องมือที่ผ่านการอบอ่อนประกอบ

ด้วยอนภุาคคาร์ไบด์กระจายตวัในเนือ้พืน้เฟอร์ไรท์ท่ีมีความ

เหนียว ดังแสดงภาพถ่ายโครงสร้างจุลภาคของเหล็กกล้า

เครื่องมือชนิดชุบแข็งด้วยน�้า AISI W1 ในรูปที่ 4  

อย่างไรกต็ามไม่ว่าจะเป็นขัน้ตอนการทบุขึน้รปูร้อน หรอื

การรดีร้อน และการอบอ่อน เหลก็กล้าเครือ่งมอืจะเกดิการ

สูญเสียคาร์บอนทีผ่วิได้ (decarburization) ดงันัน้ในระหว่าง

การอบอ่อนนั้นจะต้องมีการควบคุมบรรยากาศภายในเตา

ป้องกันการเกิดการสูญเสียคาร์บอนที่ผิว ที่น่าสนใจคือใน

มาตรฐานของ ASTM A681-08 Standard specification 

Tool Steel Alloy ซึ่งเป็นมาตรฐานก�าหนดคุณลักษณะ

ของเหล็กกล้าเครื่องมือนั้นจะมีการก�าหนดค่าระยะลึกของ

การสูญเสียคาร์บอนที่ผิวที่มากที่สุดที่สามารถยอมรับได้ 

นอกเหนอืไปจากองค์ประกอบทางเคมแีละความแข็งภายหลงั

จากการอบอ่อนและชุบแข็งของเหล็กกล้าเครื่องมือ

เอกสารอ้างอิง :

[1] G. Roberts, G. Krauss, R. Kennedy, “Tool Steels: 5th Edition”, American Society for Metals, 1998

[2] ASTM, A681-08 Standard Specification for Tool steels Alloy, volume 01.05 

โดย  ผศ.อรจีรา เดี่ยววณิชย์  
ภาควิชาวิศวกรรมเครื่องมือและวัสด	ุมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรี
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	 	 เคยสงสัยไหมว่า	 คุณเป็นคนใจร้อนแค่ไหน	 อยากรู้
ค�าตอบเรามาท�าแบบทดสอบวัด	ความใจร้อน	กันเลยดีกว่า

เลือกค�ำตอบที่ตรงใจที่สุด

1.	 หนูน้อยวัย	 5	 ขวบ	 ลูกสาวเพื่อนรัก	 ยื่นมือด�าๆ	 เปื้อนๆ	
มาหยิบขนม	 คุณจึงเตือนให้ไปล้างมือ	 แต่เธอกลับหันขวับ
ตอบว่า	“อย่ายุ่ง”

	 ก.	 เด็กอะไรเถียงค�าไม่ตกฟาก
	 ข.		ผิดมากไหม	ถ้าฉันจะรักเฉพาะเด็กดี
	 ค.		เด็กๆ	ก็เป็นอย่างนี้	ต้องค่อยๆ	สอนกันไป

2.	 ครบรอบวันเกิดคุณพ่อ	 คุณพาครอบครัวไปฉลองที่ร้าน
อาหารสุดหรู	แต่พนักงานคนหนึ่งหน้าบึ้งอย่างเห็นได้ชัด

	 ก.	 คุณเรียกกัปตันมาขอเปลี่ยนตัวพนักงานเสิร์ฟทันที
	 ข.	 ไม่อยากว่าอะไรหรอก	 แต่การยิ้มก็เป็นหนึ่งในหน้าที่
ของงานบริการนะ
	 ค.	 เอาน่า	คนเราก็มีวันแย่ๆ	กันได้

3.	 เช้าวนัจนัทร์…ตืน่สาย…วิง่ผ่านน�า้…หยบิเสือ้ตวัแรกทีเ่หน็	
แต่ขณะก�าลังก้าวเท้าออกจากบ้าน	น้องชายกลับดึงตัวคุณไว้

	 ก.	 คนรีบจะตาย	ไม่เห็นรึไง!
	 ข.	 ไปก่อนละ	 มีอะไรค่อยโทร.มาละกัน	 (แต่ขณะนั่งรถ
ไปท�างานก็รู้สึกผิดที่คุยกับน้องไม่ได้)
	 ค.	 ฉันให้เวลาหนึ่งนาท	ีมีอะไรก็ว่ามา

4.	 เห็นข่าวน�้าท่วม	 อยากโทรไปถามสถานีโทรทัศน์ว่าจะ
ช่วยเหลอืพีน้่องผูป้ระสบภยัได้อย่างไร	แต่ไม่มใีครรบัสายสกัที

	 ก.	 ฉันก็กดถูกเบอร์นี่นา	 ว่าแล้วก็พยายามต่อไป…โทร.
ติดเมื่อไหร่จะได้ต่อว่ากันได้ซึ่งๆ	หน้า
	 ข.	 จะท�าบุญท้ังที	ยากอย่างนีเ้ลยเหรอ	ไม่อยากท�าแล้วละ
	 ค.	 เลิกโทร	ดีกว่า	เห็นกล่องที่ไหนก็บริจาคที่นั่นละกัน

5.	 ในงานเลี้ยงฉลองแต่งงาน	คุณเดินถือแก้วเข้าไปทักเพื่อน 
ร่วมก๊วนกอล์ฟ	แต่เขากลับจ�าคุณไม่ได้

	 ก.	 “โอเค	 สงสัยฉันไม่เคยมีเพื่อนชื่อนี้”	 ว่าแล้วก็ตัดหาง
ปล่อยวัดไปเลย
	 ข.	 เออ…เรามันคนไม่ส�าคัญ	ไปตีกอล์ฟกับนายมา	8	ครั้ง
แล้ว	ยังจ�ากันไม่ได้อีก
	 ค.	 ก็เท้าความกันไป	 วันนี้แต่งหน้าสวยเป็นพิเศษเพ่ือน
อาจจ�าไม่ได้

6.	 คอนเฟิร์มนัดกับเพื่อนร่วมงาน	แต่อีกฝ่ายกลับถามขึ้นมา
ว่า	“นัดเช้าแบบนี้	แน่ใจนะว่าไปทัน”

	 ก.	 หน็อย	พูดแบบนี้	ไม่เคลียร์ไม่ได้แล้ว
	 ข.	 กลายเป็นว่าเราเป็นคนเหลวไหลซะงั้น…นี่มันงานนะ
	 ค.	 เออ	จริงของเขา	ครั้งที่แล้วเราก็เลท
 

มาเช็คระดับ “ความใจร้อน”
ในตัวคุณกันหน่อยดีกว่า!
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7.	 คิมแจจอ	เป็นไอดอลคนโปรดของคุณ	แต่เพื่อนกลับบอก
ว่า	“ไม่เห็นสวยตรงไหน	ยกเครื่องมาทั้งหน้า	หลินปิงบ้านเรา
ยังน่ารักกว่าตั้งเยอะ”

	 ก.	 เขาท�าแล้วหนักอวัยวะส่วนไหนของนายหรือเปล่า
	 ข.	 ฉันปลื้มใครเป็นต้องโดนนายว่าทุกที…เซ็ง!
	 ค.	 ไม่รูว่้าใครน่ารักกว่ากนั	แต่ท้ังน้องคิมและหลนิปิงน่ารกั
กว่านายแน่นอน

8.	 แท็กซี่ขับปาดหน้าเพื่อรับผู้โดยสารห่างจากหน้ารถคุณ
แค่	3	นิ้ว

	 ก.	 คุณบีบแตรดังสนั่น	พร้อมมีเรื่องเต็มที่
	 ข.	 คนเราเนี่ยน้า…ไม่รู้จะเห็นแก่ตัวกันไปถึงไหน
	 ค.	 เฮ้อ!	เบรกทันก็บุญแล้ว
 
9.	 แฟนสญัญาว่าจะเลกิเหล้าเข้าพรรษา	 แต่คุณจบัได้ว่าคนืนี้
พ่อตัวดี	ไปแฮ้งเอ๊าต์อยู่นอกบ้าน

	 ก.	 ลยุไปถงึร้าน	 ถ้าเห็นขวดเหล้าวางบนโต๊ะกจ็ะฟาดด้วย
ขวดนั่นแหละ
	 ข.	 เหน่ือยใจแล้วนะ	 เบื่อที่ต้องมาคอยจ�้าจี้จ�้าไชแบบนี	้
นี่เรามีแฟนหรือมีลูกกันเนี่ย
	 ค.	 จดแต้มไว้คิดบัญช	ีหลักฐานขนาดนี้คงเถียงเราไม่ได้
 
10.	เมื่อต้องรับสายของพนักงานที่พยายามขายประกัน	บัตร 
เครดิตสิทธิพิเศษต่างๆ	(ที่คุณไม่เคยอยากได้)

	 ก.	 ตดัสาย	หรอืไม่กว็างหโูดยไม่สนใจ…โทรมาอยูไ่ด้ทุกวนั
น่าร�าคาญที่สุดในโลก
	 ข.	 พยายามจบบทสนทนาให้เร็วที่สุด…รู ้ว่านี่เป็นงาน
ของเขา	แต่เราไม่อยากคุยด้วยนี่นา
	 ค.	 มีเวลาก็คุยนานหน่อย	 ไม่มีเวลาก็ตัดบท	 เห็นใจเขา	
แต่ก็ต้องเห็นใจตัวเองด้วย

ตอบข้อ ก มากที่สุด

คุณใจร้อนมากถึงมากที่สุดอะไรที่คุณแน่ใจว่าไม่
ถูกต้อง	ผดิค�าสญัญา	คณุจะไม่ยอมถอยเป็นอนัขาด	
และจะพยายามแก้ไขให้ถูกต ้องตามที่ คุณคิด	
นอกจากนี้ความผิดพลาดเล็กๆ	 น้อยๆ	 ก็สามารถ
สะกดิให้ต่อมโมโหของคณุท�างานได้ทันที	วนีขนาดนี้
คุณคือไดนาไมต์เดินได้ดีๆ	นี่เอง

ตอบข้อ ข มากที่สุด

คุณอาจไม่ระเบิดอารมณ์บ่อยเท่ากับคนกลุ่มแรก	
แต่ก็มีหลายสิ่งหลายอย่างบนโลกใบนี้ที่สามารถ
ท�าให้อารมณ์ของคุณปะทุขึ้นมาได้	 ทว่าคุณกลับ
ขมวดอารมณ์ลบๆ	 เหล่านั้นไว้ภายใน	 กลายเป็น
คนเก็บกด	 ชอบโทษตัวเอง	 เปรียบไปแล้วคุณก็คือ
ระเบิดเวลาลูกใหญ	่หากชนวนท�างานเมื่อไหร	่คุณ
คือคนที่น่ากลัวที่สุด

ตอบข้อ ค มากที่สุด

เวลาที่มีคนพูดไม่ดีกับคุณหรือท�าให้คุณไม่พอใจ	
คุณอาจรู้สึกโกรธ	 แต่ก็จะสามารถโต้ตอบกลับไป
ในลกัษณะท่ีนุม่นวลได้	 เช่น	 ท�าให้เรือ่งเครยีดกลาย
เป็นเรื่องข�า	 หรือสามารถหาเหตุผลในการให้อภัย
คนอื่น	 ฯลฯ	 ถ้าวันใดคุณระเบิดอารมณ์ขึ้นมา	
ความรุนแรงคงเทียบได้กับลูกโป่งแตกเท่านั้น

มาฝึกเป็นคนใจเย็นกันเถอะค่ะ เพราะนอกจากคุณจะกลาย
เป็นคนน่ารักของใครต่อใครแล้ว คุณยังจะได้ดูแลรักษาใจ
ตัวเองอย่างแท้จริงอีกด้วย   
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โปรแกรมซิมูเลชั่นใช้ในการจ�าลองการฉีดพลาสติก 
(Injection Molding Simulation Software ) เกิดขึ้นเมื่อ
กว่า 40 ปีมาแล้ว โดยเมื่อครั้งเริ่มต้นความสามารถของ
โปรแกรมยงัท�าได้เพยีงการจ�าลองกระบวนการทีไ่ม่ซบัซ้อน 
และเริม่พฒันาต่อเนือ่งมา ปัจจุบนัโปรแกรมมคีวามสามารถ
ท�างานสูงใช้วิเคราะห์ชิ้นงานพลาสติกที่มีความซับซ้อนได้ 
มคีวามสามารถในการจ�าลองสิง่แวดล้อมในการฉดีพลาสตกิ
ได้เสมือนจริงมากขึ้น เช่น การก�าหนดชนิดและคุณสมบัติ
ของโมลด์อินเสิร์ต (Mold insert) การจ�าลองการขยับตัว
ของชิ้นส่วนคอร์ของแม่พิมพ์ (Core Shift) การจ�าลอง
กระบวนการฉีดแบบซีเควนเชียลวาล์วเกต (Sequential 
Valve Gate) การจ�าลองกระบวนการฉีดแก๊ส (Gas Injection 
Molding)  หรือ แม้แต่ การจ�าลองการไหลของน�า้หล่อเย็น
จากทั้งระบบ (Autodesk Moldflow Insight 2019 R0) 
เป็นต้น

การจ�าลองการฉีดพลาสติกด้วยโปรแกรมซิมูเลช่ัน
ช่วยสร้างมูลค่าให้กับบริษัท  เป็นการหลีกเลี่ยงปัญหาที่จะ
เกิดขึ้นในภายหลังการออกแบบแม่พิมพ์ ท�าให้สามารถรู้
ได้ก่อนถึงปัญหาที่จะเกิดขึ้นในการฉีดพลาสติกก่อนที่จะมี
การสร้างแม่พิมพ์ เนื่องจากโปรแกรมสามารถมอบผลลัพธ์
ที่เป็นประโยชน์ต่อผู้ออกแบบ โรงงานฉีดพลาสติกและ
เจ้าของธรุกจิ ผูอ้อกแบบแม่พมิพ์จะสามารถน�าผลลพัธ์ทีไ่ด้
จากโปรแกรมมาก�าหนดแนวทางในการออกแบบแม่พิมพ์
เพื่อให ้แม ่พิมพ ์มีความเหมาะสมในการน�าไปใช ้ ใน
กระบวนการผลิต (Designed For Manufacturing) ช่วย
ให้สามารถก�าหนดขนาดเครื่องฉีดพลาสติกที่เหมาะสม
ทั้งในด้านปริมาตรการฉีด ความเร็วฉีด และ ความดันฉีด 

ช่วยลดค่าใช้จ ่ายท่ีจะเกิดข้ึนในการแก้ไขปัญหาจาก
กระบวนการฉีดพลาสติก ช่วยลดต้นทุนอันเน่ืองมาจาก
ต้นทุนเครื่องจักรที่มีขนาดใหญ่เกินความจ�าเป็น ช่วยลด
ต้นทุนในกระบวนการโดยรวม รวมถึง เป็นเครื่องมือในการ
พฒันาความสามารถ ทกัษะ ความรูข้องพนกังาน และเป็นการ
ยกระดับพนักงานและองค์กรให้มีมาตรฐานเทียบเคียงกับ
คู่ค้าหรือคู่แข่งทางธุรกิจ 

การใช้งานโปรแกรมซิมูเลชั่นจ�าลองการฉีดพลาสติก
ให้เกิดประสิทธิภาพ มีวิธีการ และขั้นตอนที่ไม่ซับซ้อน 
เพียงแต่ผู้ใช้งานจะต้องสามารถก�าหนดขั้นตอนให้ถูกต้อง 
ผู้ใช้งานจ�าเป็นต้องมีความเข้าใจอย่างชัดเจนถึงปัญหาหรือ
วัตถุประสงค์ที่ต้องการท�าซิมูเลชั่น  จึงจะสามารถก�าหนด
ขั้นตอนการท�างานได้อย่างถูกต้อง ทั้งในแง่มุมของความ
สามารถของตวัโปรแกรม และทกัษะด้านการออกแบบและ
การฉดีพลาสตกิ ต่อไปนีเ้ป็นแนวทางให้ทีจ่ะช่วยให้ผูใ้ช้งาน
โปรแกรมสามารถบรรลุเป้าหมายได้อย่างมีประสิทธิภาพ

เลือกใช้โปรแกรมให้เหมาะสมกับประเภทของงานและ
วัตถุประสงค์ของการท�าซิมูเลชั่น

การเลือกใช้ระดับความสามารถของโปรแกรมให้
เหมาะสมกับประเภทของงานและวัตถุประสงค์ของการท�า
ซิมูเลช่ัน เพื่อไม่ให้สิ้นเปลืองท้ังค่าใช้จ่ายและเวลาที่ใช้ไป
ในการซิมูเลชั่น ช่วยให้การใช้งานโปรแกรมซิมูเลชั่นจ�าลอง
การฉดีพลาสตกิเกดิประสทิธภิาพ  มปัีจจยัหลายปัจจยัทีต้่อง
พิจารณาในการเลือกใช้งานโปรแกรม เนื่องจากโปรแกรม
ที่ถูกออกแบบจากผู้ผลิตมีความสามารถที่แตกต่างกัน มี

จ�าลองการฉีดพลาสติกอย่างมีประสิทธิภาพ
Effective Plastic Injection Molding Simulation

ซิมูเลชั่น
ตอนที่ 1PART
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ข้อจ�ากัดในการใช้งานเมื่อชิ้นงานมีความซับซ้อนและอาจ
ไม่เหมาะสมในการใช้งานเมื่อต้องการผลลัพธ์ในระดับที่
ต้องการความแม่นย�าสูงของผลลัพธ์ โดยทั่วไปโปรแกรม
ซิมูเลชั่นด้านการฉีดพลาสติก มักแบ่งระดับความสามารถ
ของโปรแกรมออกเป็น  2 ระดับ เพื่อให้ผู้ใช้ได้พิจารณาใน
การเลือกใช้งานให้เหมาะสมกับลักษณะงาน กล่าวคือ

1)	 โปรแกรมซมิเูลชัน่การฉดีพลาสตกิในระดบัการ
จ�าลองและวิเคราะห์การฉีดพลาสติกเบื้องต้น เหมาะกับ
การจ�าลองการฉีดชิ้นงานพลาสติกที่ไม่ซับซ้อนด้านมิติ 
โปรแกรมมีข ้อจ�ากัดด้านความสามารถในการจ�าลอง 
สิ่งแวดล้อมในการฉีดพลาสติก เช่น ไม่สามารถป้อนข้อมูล
ให้เหมือนกับเครื่องฉีดพลาสติกได้ทั้งหมด  ไม่สามารถ
จ�าลองการขยับตัวของชิ้นส่วนคอร์ของแม่พิมพ์ได้ (Core 
Shift) ไม่สามารถจ�าลองกระบวนการฉีดแบบซีเควนเชียล
วาล์วเกต (Sequential Valve Gate) ไม่สามารถจ�าลอง
กระบวนการฉีดแก๊สได้ (Gas Injection Molding) เป็นต้น 
ผลลัพธ์ที่ได้จากโปรแกรมระดับนี้เป็นเพียงผลลัพธ์เบื้องต้น 
มักใช้งานเพื่อเป็นการตรวจสอบการออกแบบเบื้องต้น 
เช่น การตรวจสอบความเหมาะสมในการออกแบบชิ้นงาน
และการฉีดเติมเต็มในแม่พิมพ์ ข้อสังเกตของโปรแกรม
ระดับนี้ คือ มีการค�านวณเพื่อเตรียมอิเลเมนต์เมชแบบ
อัตโนมัติ (Automatic Mesh Element Preparing) แก้ไข
ความบกพร่องและปรับปรุงคุณภาพของอิเลเมนต์เมชไม่ได้ 

2)	 โปรแกรมซิมูเลชั่นการฉีดพลาสติกในระดับสูง	
เหมาะกับการจ�าลองการฉีดชิ้นงานพลาสติกแบบครบถ้วน 
ทั้งการวิเคราะห์ปัญหาการออกแบบชิ้นงาน และการ
จ�าลองกระบวนการฉีดพลาสติกจริงเสมือนการยกเครื่อง
ฉีดพลาสติกมาไว้บนโปรแกรมซิมูเลชั่น ผลลัพธ์ที่ได้จาก
โปรแกรมระดบันีเ้ป็นผลลพัธ์แบบสมบรูณ์  มข้ีอมลูครบถ้วน 
เพื่อการออกแบบแม่พิมพ์ การก�าหนดกระบวนการฉีด
พลาสติก และจ�าลองการฉีดพลาสติกเพื่อหาสาเหตุของ
ปัญหา ข้อสังเกตของโปรแกรมระดับนี้ คือ มีการค�านวณ
เพื่อเตรียมอิเลเมนต์เมชทั้งแบบอัตโนมัติ และแบบท่ีผู้ใช้
ก�าหนดเองได้ เพื่อให้อิเลเมนต์เมชมีความเหมาะสมกับ
ความซับซ้อนด้านมิติของชิ้นงานที่มีความหลากหลาย 
สามารถแก้ไขความบกพร่องและปรับปรุงคุณภาพของ 
อิเลเมนต์เมชได้  

โปรแกรมซิมูเลชั่นการฉีดพลาสติกไม่ ใช่โปรแกรม
ส�าเร็จรูปต้องเข้าใจ

การท�างานกับโปรแกรมซิมูเลช่ันการฉีดพลาสติก
ไม ่ใช ่ เพียงแค ่การท�างานกับโปรแกรมคอมพิวเตอร ์
และจะเข้าใจว่าโปรแกรมเป็นเพียงโปรแกรมส�าเร็จรูปน้ัน
ไม่ได้เลย เพราะว่าการการใช้งานจ�าเป็นต้องมีทักษะด้าน
การออกแบบแม่พิมพ์และฉีดพลาสติก หัวใจส�าคัญในการ
พัฒนาโปรแกรมซิมูเลชั่นส�าหรับการฉีดพลาสติกคือ การ
ออกแบบแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก โดยมีหลักในการออกแบบ
ให้เหมาะสมกับชนิดและคุณสมบัติของพลาสติกชนิดน้ันๆ 
และ การออกแบบเพื่อให้เหมาะสมต่อการน�าแม่พิมพ์
ไปใช้ในการผลิต ขั้นตอนการออกแบบโดยการใช้โปรแกรม 
ซิมูเลช่ันจะต้องสอดคล้องกับการการวางแผนกระบวนการ
ผลิต ชนิดของพลาสติก การเลือกเครื่องฉีดพลาสติก และ
ความเสถียรของกระบวนการในการผลิตแบบแมส 
โปรดักชั่น ยกตัวอย่างเช่น

•	 การก�าหนดต�าแหน่งและจ�านวนของเกตทางเข้า 
(Gate) ต้องค�านึงถึงการไหลที่สมดุลย์ (Balance 
flow) และเป็นรูปแบบเดียวกัน ไม่ไหลหลายทิศทาง 
(Unidirectional Flow) การไหลไม่ก่อให้เกิดการไหล
ย้อนกลับ (Underflow) และไม่เกิดความดันส่วนเกิน 
(Over-packing) หากไม่สามารถสมดุลย์การไหลได้ด้วย
ต�าแหน่งของเกตก็จ�าเป็นต้องต้องสมดุลย์การไหลด้วยการ
ออกแบบความหนาของชิ้นงาน (Flow leader or Flow 
Deflectors) การออกแบบรนัเนอร์ ขนาดของรนัเนอร์ และ
อัตราเฉือนภายในรันเนอร์จะต้องยังคงรักษารูปแบบการ
ไหลได้เช่นเดิม 

•	 ความเร็วในการไหลของพลาสติกสามารถควบคุม
อุณหภูมิของพลาสติกเหลวขณะไหลไปข ้างหน ้าให ้
สม�่าเสมอได้ (Flow front temperature) ไม่เกิดรอย
ประสาน (Weld Line) จนเป็นที่ยอมรับไม่ได้
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•	 การออกแบบขนาดของรันเนอร์จะต้องมีปริมาตร
ของพลาสติกเมื่อเทียบกับชิ้นงานแล้วอยู ่ ในระดับท่ี
เหมาะสม และที่ส�าคัญ ความดันฉีดที่ต้องการพาพลาสติก
ให้ไหลเติมเต็มคาวิตี้นั้นจะต้องไม่เกิดขึ้นมากกว่าครึ่งหนึ่ง
ของความสามารถสูงสุดของเครื่องฉีดพลาสติกท่ีจะใช้ฉีด
แม่พิมพ์ชุดนั้น

ซิมูเลชั่นควรท�างานเป็นทีม

เมื่อทีมงานต้องใช้โปรแกรมซิมูเลชั่นการฉีดพลาสติก
ในการออกแบบชิ้นงานหรือออกแบบแม่พิมพ์เพื่อให้
เหมาะสมต่อการผลิตและมีประสิทธิภาพ  หรือต้องการ
หาสาเหตุของปัญหา ต้องท�างานและปฏิบัติตามขั้นตอน
อย่างเคร่งครดั การไม่ท�างานตามขัน้ตอนโดยคดิว่าไม่น่าจะ
เป็นอะไรของผู้ใช้งาน โดยประสบการณ์แล้วจะเป็นการ
สูญเสียเวลามากกว่าเดิมเป็น 2 – 3 เท่าตัว เนื่องจากความ
ไม่สมบูรณ์ในขั้นตอนก่อนหน้านั้น โปรแกรมจะตรวจพบ
ความไม่สมบูรณ์และแจ้งเตือนในขั้นตอนแต่ละข้ันตอน 
โดยเมื่อโปรแกรมตรวจพบแล้วนั้น จะไม่สามารถละเลยไป
ได้ ยังจ�าเป็นต้องได้รับการปรับปรุงจนกว่าจะสมบูรณ์ 

1) ก�าหนดวัตถุประสงค์ของโปรเจคให้ชัดเจน

2) ก�าหนดทมีงานให้เหมาะสม ทมีงานควรประกอบ
ด้วย 4 ส่วนงานหลัก +1 ส่วนงานรอง ดังนี้ คือ ผู้มีความรู้
และทกัษะด้านพลาสตกิ ผูอ้อกแบบชิน้งาน ช่างหรอืผูส้ร้าง
แม่พิมพ์ และ ฝ่ายผลิต/ผู้ใช้งานเครื่องฉีดพลาสติก และ 
+1 คือส่วนงานซ่อมบ�ารุงแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก

3) ใช้ประสบการณ์ของทมีงานในการประเมินผลลพัธ์
จากโปรแกรมซิมูเลชั่นการฉีดพลาสติก ว่าผลลัพธ์เป็นไป
ในทิศทางเดียวกับประสบการณ์หรือมีความเบี่ยงเบนของ
ผลลัพธ์ และวินิจฉัยถึงสาเหตุของการเบี่ยงเบน

4) ใช้หลักการออกแบบแม่พิมพ์ฉีดพลาสติกและ
หลักการฉีดพลาสติกที่ถูกต้องในการประเมินผลลัพธ์

5) แปลความหมายผลลัพธ ์ที่ ได ้จากโปรแกรม 
ซิมูเลชั่น และหาวิธีการปรับปรุงตามหลักการการออกแบบ
และการฉีดพลาสติก

6) หากมีการแก้ไขช้ินงาน สเปคของการใช้งานจ�าเป็น
ต้องมีการแก้ไขแบบแม่พิมพ์ หรือ มีผลกระทบต่อฝ่ายผลิต 
จะต้องมีการประชุมร่วมกัน

7) เมือ่มกีารเปลีย่นแปลง จะต้องท�าการจ�าลองด้วย
โปรแกรมซิมูเลชั่นซ�า้อีก

การก�าหนดวัตถุประสงค์ของการซิมูเลชั่นและท�าตาม
ขั้นตอน 

การใช้งานซิมูเลช่ันโปรแกรมนั้นควรท�าก่อนที่จะ 
มีการสร้างแม่พิมพ์ใหม่ เป็นความเข้าใจที่ถูกต้องและ
ควรยึดถือปฏิบัติ  แต่ก็ใช่ว่าโปรแกรมซิมูเลชั่นจะใช้ใน
ภายหลังไม่ได้ เนื่องจากโปรแกรมก็ยังมีความสามารถ
อีกด้านหน่ึงคือการจ�าลองกระบวนการฉีดพลาสติกเพ่ือ
หาสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้น (Investigate cause of 
problems)  ซึ่งวิธีการและขั้นตอนการท�างานน้ันมีความ
แตกต่างกับการใช้งานเพื่อสร้างแม่พิมพ์ใหม่ รูปที่ 1 แสดง
ให้เห็นความแตกต่างระหว่างการใช้งานกับแม่พิมพ์ใหม่ 
และ การจ�าลองกับแม่พิมพ์ที่ถูกสร้างขึ้นแล้วเพื่อหาสาเหตุ
ของปัญหา

คุณภาพของ 3D CAD เป็นปัจจัยส�าคัญต้องไม่มอง
ข้าม

ชิน้งาน 3 มติ ิหรอื 3D CAD ทีใ่ช้ในโปรแกรมซมิเูลชัน่ 
มีที่มาจากโปรแกรมขึ้นรูป 3 มิติ ต้นทางที่แตกต่างกัน แต่
ข้อมูลด้านมิติจะต้องไม่มีความผิดพลาด (Free of errors) 
ความผดิพลาดบนไฟล์ 3D CAD มหีลายรปูแบบ เช่น การที่
พื้นผิวมีขนาดเล็กมากซึ่งอาจเกิดจากการแลกเปลี่ยนไฟล์
จากหลายโปรแกรม การซ้อนทับกันของพื้นผิว การมีขอบ
โค้งขนาดเล็กมากๆ จากการเขียนแบบ 3 มิติ (Small radii 
Fillet) หรอื การขาดหายไปของพืน้ผวิ เป็นต้น โดยปรกตแิล้ว 
ผูใ้ช้งานโปรแกรมด้านซมูิเลช่ันจะทราบดแีละให้ความส�าคญั
กับคุณภาพของไฟล์ 3D CAD ผลของไฟล์ที่มีคุณภาพต�า่ 
มีผลต่อเวลาที่ ใช ้ในการเตรียมกระบวนการเพ่ือการ
ค�านวณ เวลาในการค�านวณยาวนาน และที่ส�าคัญที่สุด 
ควรท�าความเข้าใจว่าไฟล์ 3D CAD ที่ได้มาจากส่วนงานอื่น



53
วารสารแม่พิมพ ์  

MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

SPECIAL FEATURE

โดย  เชิดธวัช  วรราช 
บริษัท ฟลูเอ้นท์ จำากัด

บริษัทเดียวกัน หรือ จากลูกค้า หรือ จากต่างประเทศเป็น
ไฟล์ที่สมบูรณ์แล้ว และพร้อมใช้งานทันที ควรก�าหนดเป็น
ระเบียบวิธีการท�างานมาตรฐานไว้เลยว่าจะต้องมีการ
ตรวจสอบคุณภาพ 3D CAD และได้รับอนุมัติให้ใช้งาน 
ในโปรแกรมซิมูเลชั่น หากผู้ใช้งานไม่เข้าใจหรือท�าการ
ยอมรับคุณภาพของไฟล์ 3D CAD ที่มีคุณภาพต�่าแล้ว 
จะมีผลต ่อระยะเวลาในการท�างานและผลลัพธ ์ที่มี
ความคลาดเคลื่อนสูง การน�าเข้าไฟล์จากโปรแกรม 3 มิติ 
ต้นทาง (Native CAD format) โดยไม่ต้องมกีารแลกเปลีย่น
ไฟล์กับโปรแกรมที่ 3 เป็นวิธีที่ดีที่สุด แต่ทั้งนี้ก็จ�าเป็นต้อง
ตรวจสอบว่ามีความเข้ากันได้หรือไม่ มีผู ้ผลิตโปรแกรม
ตรวจสอบและแก้ไขความบกพร่องของ 3D CAD หลายราย 
ให้เลือกใช้งานในการเตรียมไฟล์ให้เหมาะสมต่อการใช้
งานในโปรแกรมซิมูเลชั่น ผู้อ่านอาจหาข้อมูลเพิ่มเติมจาก 
อินเทอร์เน็ตหรอืสอบถามจากผู้จ�าหน่ายโปรแกรมซมิูเลชั่น 
การฉีดพลาสติกได้โดยตรง 

เชื่อมโยงข้อมูลการฉีดพลาสติกไปสู่โปรแกรมซิมูเลชั่น
เพื่อหาสาเหตุของปัญหาให้ถูกต้อง

การป้อนค่าคอนดิชั่นในการฉีดพลาสติกจากเครื่อง
ฉีดพลาสติกลงในโปรแกรมซิมูเลชั่น มาถึงตรงน้ีอาจจะ
ท�าให้หลายๆ ท่านคิดว่า โปรแกรมซิมูเลชั่นจะเหมือนกับ
ในเครื่องฉีดพลาสติกจริงทั้งหมดได้อย่างไร ค�าตอบคือ
แน่นอนครับว ่าโปรแกรมซิมูเลช่ันในระดับที่มีความ
สามารถเทียบเคียงกับเครื่องฉีดพลาสติกดังเช่นการจ�าลอง
เครื่องฉีดพลาสติกบนคอมพิวเตอร์นั้นรองรับการป้อน
ข้อมูลได้เหมือนกับเครื่องฉีดพลาสติกจริงทุกตัวแปร แต่
อยู่บนสมมุติฐานและสิ่งแวดล้อมที่แตกต่างกัน (โปรแกรม
ซิมูเลช่ันท่ีให้ผลลัพธ์เบื้องต้นจะไม่สามารถป้อนข้อมูลให้
ครบถ้วนเหมือนเครื่องฉีดพลาสติกได้)  ผู้ใช้งานจ�าเป็นที่จะ
ต้องใช้ประสบการณ์ ความรู้ความเข้าใจและทักษะในการ

รูปที่	1 วัตถุประสงค์ที่แตกต่าง และวิธีท�างานในการใช้ซิมูเลชั่นโปรแกรมที่แตกต่างกัน

* วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดยใช้ข้อมูลจากผลลัพธ์ที่ได้จากโปรแกรมซิมูเลชั่น
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ท�าความเข้าใจถึงสภาวะการณ์ของการท�างานบนเครื่อง
ฉีดพลาสติก และการจ�าลองการฉีดพลาสติกด้วยโปรแกรม
ซิมเูลชัน่ ซ่ึงแน่นอนว่าย่อมมคีวามแตกต่างในด้านสิง่แวดล้อม
จริง เพียงแค่ผู้ใช้งานมีความเข้าใจในรูปแบบและข้อจ�ากัด
การท�างานของโปรแกรมซิมูเลชั่น ก็จะสามารถเชื่อมโยง
และป้อนข้อมลูให้โปรแกรมได้อย่างถกูต้อง สอดคล้อง ส่งผล
ให้ได้ผลลัพธ์ที่มีความถูกต้อง เป็นผลลัพธ์ที่ตรงตามปัญหา
ที่เกิดขึ้นจริงที่พบในเครื่องฉีดพลาสติกและน�าผลลัพธ์ไป
ใช้ในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาและก�าหนดวิธีแก้
ปัญหาได้อย่างเหมาะสม 

การใช้โปรแกรมซิมูเลชั่นเพื่อการออกแบบแม่พิมพ์
ใหม่

จากรูปที่ 1 การก�าหนดวัตถุประสงค์เพื่อการใช ้
โปรแกรมซิมูเลชั่นเพื่อการออกแบบแม่พิมพ์ใหม่ ข้อดีของ
การใช้โปรแกรมซิมูเลชั่นคือท�าให้ผู้ออกแบบแม่พิมพ์และ
หน่วยงานที่ เกี่ยวข ้องสามารถก�าหนดการออกแบบ 
แม่พิมพ์และการฉีดพลาสติกไม่ให้เกิดปัญหาในภายหลัง 
จากแผนผังขั้นตอนการท�างานในการออกแบบแม่พิมพ์
ใหม่จะเห็นว่ามีความแตกต่างจากการจ�าลองกระบวนการ
เพื่อค้นหาสาเหตุของปัญหา จะเห็นว่าขั้นตอนต่างๆ 
เกี่ยวเนื่องมาจากหลักของการออกแบบแม่พิมพ์เพื่อการ
ผลิต (Design For Manufacturing) โดยเริ่มต้นจากการ
สมดุลย์การไหล การก�าหนดต�าแหน่งและจ�านวนของเกต 
และท�าให้การฉีดเติม (ไม่มีความดันย�้า) ให้เกิดการไหลที่
เหมาะสมที่สุด (Optimize Fill) การออกแบบและก�าหนด
ขนาดรันเนอร์โดยให้การไหลยังคงเป็นการไหลที่สมดุลย์
เช่นเดิม โดยที่ความดันฉีดเหมาะสมกับเครื่องฉีดพลาสติก 
(Balance / Sizing Runners) จากนั้นท�าการออกแบบ
ระบบคลูลิง่ให้เหมาะสมทีส่ดุ (Optimize Cooling) ต่อด้วย
การวเิคราะห์การชดเชยการหดตวัด้วยการก�าหนดคอนดชัิน
การฉีดด้วยความดันย�้า (Optimize Packing) แล้วจึง
ท�าการวเิคราะห์การเสยีรปู การโก่งตวั หาสาเหต ุและแก้ไข
เพื่อลดการเสียรูป การโก่งตัว (Determine warpage and 
cause, Reduce warpage)

ต้องเข้าใจว่าการฉีดเติมให้เหมาะสมเป็นขั้นตอน 
ที่ส�าคัญที่สุดในการฉีดพลาสติก (Optimize Fill)

ในการใช้งานโปรแกรมซิมูเลชั่นในขั้นตอนนี้ จะไม่
เขยีนแบบเกตและรนัเนอร์ในการจ�าลองการไหล จะท�าเพยีง
การก�าหนดจุดทางเข้าบนชิ้นงาน ณ ต�าแหน่งเกต และ
จ�าลองการไหลเพื่อให้เห็นผลลัพธ์ชัดเจน โดยผลจากการ
ไหลเป็นผลจากการออกแบบช้ินงานและการก�าหนด 
ต�าแหน่งเกตและจ�านวนเกตเพียงเท่านั้น ในการท�างาน
อาจจ�าเป็นต้องก�าหนดต�าแหน่งเกตและจ�าลองการไหล
หลายครั้ง (Iterations) การเลือกใช้โปรแกรมซิมูเลช่ันที่
ใช้เวลาในการค�านวณนานๆ หรือการใช้งานโปรแกรมที่
ขาดความยืดหยุ่นในการใช้งาน ต้องมีการสลับหน้าต่างใน
การใช้งานหลายๆ หน้าต่าง การปิด การเปิดโปรแกรมย่อย
เพื่อการท�างาน หากต้องท�าการท�าซ�้า หรือ จ�าลองการไหล
หลายๆ รูปแบบ อาจท�าให้สูญเสียเวลามาก การเลือกใช้
รูปแบบของแบบจ�าลองคณิตศาสตร์ที่เหมาะสมสามารถ
ลดเวลาในการค�านวณของโปรแกรมลงได้ ก�าหนด การ
ท�างานในขั้นตอนนี้ดังกล่าวข้างต้นแล้วว่าเป็นขั้นตอน 
ที่ส�าคัญที่สุด มีแผนผังช่วยให้สามารถเข้าใจได้ง่ายข้ึน 
ดังรูปที่ 2

จากรูปที่ 5 แสดงขั้นตอนแบบทีละขั้นและแนะน�า
วิธีการแก้ไขปัญหาท่ีพบจากผลลัพธ์ของซิมูเลชั่นไว้อย่าง
ชัดเจนในการใช้งานโปรแกรมซมิเูลช่ัน การจ�าลองผลอาจให้
ผลลัพธ์ท่ีมีปัญหาในการฉีดพลาสติกแบบต่างๆ เกิดขึ้นได้ 
เช่น เกิด Short shot และแผนผังก็ได้แนะน�าว่า สาเหตุ
ของปัญหาอาจจะมีสาเหตุมาจาก 1 Prepare FE Mesh 
(การเตรยีมแบบจ�าลองคณติศาสตร์ทีไ่ม่สมบรูณ์)  2  Select 
Material  3  Gate Location  4 Molding Conditions 
(ก�าหนดเงื่อนไขการฉีดพลาสติก) 5 Set molding 
Parameters (อุณหภูมิ / ความดัน / ความเร็วฉีด) 
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บริษัท ฟลูเอ้นท์ จำากัด

รูปที่	2 ตัวอย่างการป้อนข้อมูลเชื่อมโยงการฉีดพลาสติกลงในโปรแกรมซิมูเลชั่น : Melt temperature (Nozzle  
temperature), Mold temperature, Fill + packing + cooling time, Mold close time before injection 
(Mold protection) เป็นต้น (ที่มา : Autodesk Moldflow Insight Ultimate2019R0)

(a)

รูปที่	3-1 ตัวอย่างการป้อนข้อมูลเชื่อมโยงการฉีดพลาสติกลงในโปรแกรมซิมูเลชั่น ในส่วนการควบคุมการฉีดด้วยความเร็วฉีด
สัมพันธ์กัยระยะการเคลื่อนที่ของสกรูฉีด: Fill control , Ram speed (Screw speed) vs Ram position 
(screw position), Velocity / pressure switch-over (V-P, transfer position) เป็นต้น  
(ที่มา : Autodesk Moldflow Insight Ultimate2019R0)

(b)

รูปที่	3-2 ตัวอย่างการควบคุมการฉีดพลาสติกในโปรแกรมซิมูเลชั่น Filling profile control setting (a),  
แผนภาพของโพรไฟล์ของความเร็วฉีดและต�าแหน่งสกรู (Ram speed (Screw speed; mm/sec) vs  
Ram position (screw position; mm), Cushion, Starting ram(Screw) position (b)  
(ที่มา : Autodesk Moldflow Insight Ultimate2019R0)

(b)

(a)
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รูปที่		4 ตัวอย่างการก�าหนดคุณสมบัติของเครื่องฉีดพลาสติกในโปรแกรมซิมูเลชั่น ให้สอดคล้องและเชื่อมโยงกับเครื่องฉีดพลาสติก 
Injection Unit; Maximum machine injection stroke, mm, Machine screw diameter, mm,  Maximum 
machine injection pressure, 220 MPa (~2,200 bar)  (ที่มา : Autodesk Moldflow Insight Ultimate2019R0)

รูปที่		5 ขั้นตอนแบบทีละขั้นในการใช้โปรแกรมซิมูเลชั่นเพื่อ Optimize Fill (ที่มา : Moldflow)
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นอกจากนี้ ในการท�า Optimize Fill เพื่อให้การใช้งานโปรแกรมซิมูเลชั่นและแปรความหมายของผลลัพธ์ให้มี
ประสิทธิภาพนั้น ควรจะเครื่องมือตรวจสอบการท�างาน ตัวอย่างเช่น

1.	 จ�านวนเกต
  แม่พิมพ์ต้องการความดันฉีดเท่าไร (Pressure requirements).
  ความดันฉีดเติมไม่มากกว่า 50-60% ของความดันสูงสุดเครื่องฉีดพลาสติกหรือประมาณ 70 MPa  
  (~700 kgf/cm2).
  เพิ่มจ�านวนเกต ช่วยท�าให้ความดันฉีดลดลง แต่เกิดรอยประสาน (Weld Line)

2.	 ต�าแหน่งเกต	จะต้องออกแบบให้เกิดการไหลที่สมดุลย์	(balanced	fill)
  การไหลในชิ้นงานต้องไหลสมดุลย์ (balanced flow front within the part)
  ไม่มี underflow 
  ไม่มี over-packing

*** ถ้าไหลสมดุลย์ไม่ได้จากการเปลี่ยนต�าแหน่งเกต อาจต้องพิจารณาใช้  Flow Leaderและ Flow Reflector

3.	 แพทเทิร์นการไหลจะต้องไหลไปในรูปแบบเดียวกัน	(flow	pattern	is	unidirectional)
  แพทเทิร์นการไหลควรจะไหลเป็นรูปแบบเดียวกัน (filling pattern should be straight and uniform)
  การไหลจะต้องไม่ไหลสะดุด ไม่เกิด Hesitation (Constant Flow Front Velocity ; FFV)
  รอย weld lines สามารถยอมรับได้ด้วยการซ่อน / การท�า Overflow / การวิเคราะห์องศาของการบรรจบ

4.	 รูปแบบการฉีดเติม	เอื้อต่อการฉีดย�้า	หรือไม่	
  การแข็งตัวของพลาสติกเหลวในหน้าตัดการไหล เกิดชั้นผิวแข็งขึ้นมากเกินไปหรือไม่  
  (แนะน�าไม่ควรเกิน 50%) 

วันนี้ขอจบไว้ตรงนี้ที่ส่วนที่ส�าคัญที่สุดของการใช้งาน Optimize Fill อ่านรายละเอียดส่วนต่อจากนี้ ในตอนต่อไป 
วิธีการเตรียม 3D CAD และ การเตรียมอิเลเมนท์ Mesh เพื่อการจ�าลองการฉีดพลาสติก การออกแบบระบบหล่อเย็น 
(Optimize Cooling) การก�าหนดรูปแบบการฉีดย�้า (Determine packing profile) และการจ�าลองการเสียรูป และ 
การโก่งตัว (Optimize Warpage) และ การลดการเสียรูปและโก่งตัว (Reduce Warpage) เพื่อการใช้งานโปรแกรม 
ซิมูเลชั่นในการจ�าลองการฉีดพลาสติกและการน�าผลลัพธ์ไปใช้งานได้อย่างมีประสิทธิภาพ  

ขอขอบคุณ	– บริษัท ฟลูเอนท์ จ�ากัด และ บริษัท เอส วี โอ เอ จ�ากัด มหาชน ที่อนุเคราะห์โปรแกรมซิมูเลช่ันการฉีด
พลาสติก : Autodesk Moldflow Insight Ultimate 2019R0
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การใช้ชีวิตไม่ใช่เรื่องง่าย เพราะเราเกิดมาพร้อมต้นทุนที่

ไม่เท่ากัน ถึงอย่างนั้นหลายคนก็หวังอยากจะมี ชีวิตที่ดี มีความสุข

ทั้งในปัจจุบันและวันข้างหน้า แท้จริงแล้วทุกส่ิงทุกอย่างเกิดขึ้นได้

หากเรามุ่งมั่นพอ มาลองดูแนวทางที่จะช่วยก�าหนดพฤติกรรมของ

เราให้มุ่งไปสู่ชีวิตท่ีดีกัน

:: วางแผนชีวิต ::
ไม่มีเรือล�าไหนแล่นได้โดยปราศจากหางเสือ เช่นเดียวกับ

การใช้ชีวิต เราควรมีการวางแผน รวมถึงมีจุดหมายที่จะมุ่งหน้า

ต่อไป เช่นก�าหนดเป้าหมายว่าอีก 1 ปีข้างหน้า หรือ 10 ปีข้างหน้า

ฉันจะเป็นอย่างไร เพื่อบริหาร ‘เวลา’ ซึ่งเป็นทรัพยากรที่เรามีอยู่

จ�ากัด ให้เกิดประโยชน์และมีค่าส�าหรับเราท่ีสุดเท่าที่จะท�าได้

:: เลือกบุคคลต้นแบบ ::
บุคคลต้นแบบ หรือ ไอดอล คือคนที่เราอยากเป็นอย่างเขา

มากที่สุด ไอดอลแต่ละคนต่างก็มีเทคนิค เคล็ดลับและแนวทาง

ความคดิเฉพาะตวั บางคนอาจเคยเป็นคนธรรมดาอย่างเราๆ มาก่อน

ด้วยซ�้า เพราะอะไรเขาถึงประสบความส�าเร็จ? ถ้าคุณใฝ่ฝันอยาก

เป็นให้ได้อย่างบคุคลต้นแบบ ให้ลองตดิตามและเกบ็ผลกึความคิดดีๆ  

ของเขามาลองประยุกต์ใช้ในชีวิตของเราดู

:: มองตัวเองเป็นคู่เเข่ง ::
หากเรามัวเอาตัวเองไปเทียบกับคนที่เขามีชีวิตที่ดีอยู่แล้ว 

นั่นอาจท�าให้เราท้อแท้หมดก�าลังใจได้ง่าย พาลเครียดซะเปล่าๆ แต่

ถ้าเรามอง ‘ตัวเอง’ เป็นคู่แข่ง พยายามเอาชนะตัวเราเองในวันที่

ผ่านมาไปให้ได้เรื่อยๆ แบบน้ันจะเป็นท้ังการพัฒนาตัวเองและการ

สร้างความรู้สึกเชิงบวก เพราะเท่ากับว่าเราประสบความส�าเร็จใน

ทุกๆ วันด้วยการเอาชนะตัวเองน่ันเอง

:: ไม่คาดหวังจนเกินไป ::
ความคาดหวัง คือหนึ่งในศัตรูที่อันตรายที่สุดทางความคิด 

กรณีเดียวกับบางเรื่องที่เราตั้งใจมากๆ หากพลาดพลั้งไม่ได้อย่าง

ที่หวัง เราอาจเจ็บปวดมากจนกลายเป็นแผลใจ ไม่สามารถเริ่มต้น

สิ่งใหม่ๆ ได้ ดังนั้นเราควรตั้งระดับความหวังให้อยู่ในระดับที่ไม่มาก

จนเกินไป หากพลาดพลั้งไปก็คิดเสียว่าวันพรุ่งนี้ยังมีเสมอ มองไป

ข้างหน้า คงความตั้งใจที่ดีเอาไว้

:: ซื่อสัตย์ต่อความชอบของตัวเอง ::
ทุ่มเทให้กับสิ่งที่เราท�าแล้วมีความสุข หรือมีแรงบันดาลใจ

ให้ท�า อย่าฝืนท�าสิ่งที่ไม่ชอบ หรือท�าอะไรที่ไม่ใช่ตัวเอง โดยเฉพาะ

เรื่องงาน เพราะคุณต้องอยู่กับมันไปทั้งชีวิต หากรู้สึกว่าปัจจัย 

ทั้งหลายในชีวิตท�าให้จ�าเป็นต้องอยู่กับสิ่งที่เราไม่ชอบ ให้ลองค้นหา

ข้อดีของสิ่งนั้น

:: ไม่ลืมค�านึงถึงสุขภาพ ::
หากอยากมีชีวิตที่ดี คุณอาจต้องเหนื่อยขวนขวายหา

ปัจจัยอื่นๆ มาเพิ่มเติมให้ชีวิตสักหน่อย แต่อย่าลืมตัวหักโหมจน

กลายเป็นการบั่นทอนสุขภาพของตัวเอง เพราะชีวิตที่ดีต้องมี

ควบคู่ไปกับสุขภาพที่ดีด้วย ไม่มีใครอยากใช้เงินที่หามาส่งตัวเอง

เข้าโรงพยาบาลหรอกจริงมั้ย

:: ให้ความส�าคัญกับมิตรภาพ ::
คนในโลกร้อยพ่อพันแม่ ไม่ใช่ทุกคนท่ีจะเข้ากับเราได้ ลอง

มองหาคนที่เราอยู่ด้วยแล้วรู้สึกสบายใจและมีความสุข คนที่เป็นที่

พึ่งให้กันและกันได้ มอบความรู้สึก การกระท�าและค�าพูดดีๆ ให้

คนๆ นั้น รักษามิตรภาพที่มีระหว่างกันไว้ให้นานๆ แล้วคุณจะพบว่า

เมื่อวันเวลาผ่านไปมิตรภาพดีๆ เหล่านี้จะยังคงอยู่   

ที่มาข้อมูลจากเว็บไซด์ : www.goodlifeupdate.com

เพื่อปูทางไปสู่ ชีวิตที่ดีในอนาคต
7 แนวทางที่ควรยึดไว้

NA NA SARA

good LIFE
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ACTIVITY SCHEDULEสมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ไทย
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

19 กรกฎาคม 2561  เวลา 08.30-16.00 น.

กิจกรรมนำาผู้สร้างพบผู้ใช้แม่พิมพ์ ครั้งที่ 18 
TDIA ROADSHOW 2018
• กิจกรรมออกบูธแสดงสินค้าและผลิตภัณฑ์ของสมาชิกสมาคมฯ  

 การสัมมนา “ต้นทุนและการประมาณราคาแม่พิมพ์ปั๊มโลหะ”

• การสัมมนา “แม่พิมพ์ฉีดพลาสติกและการประเมินราคา”

• การสัมมนา “PROCUREMENT 4.0 : พร้อมหรือยังกับ 

การปฏิวัติระบบจัดซื้อ”

 

วิทยากร : 

อ.กมล นาคะสุวรรณ

อ.วิเชียร ศรีสวัสดิ์

ดร.ทอง พุทธลอด

โรงแรม กรุงศรีริเวอร์

จังหวัด พระนครศรีอยุธยา

8 สิงหาคม 2561

กิจกรรมศึกษาดูงานในประเทศ ครั้งที่ 2/2561  
(เฉพาะสมาชิกสมาคมฯ)

ช่วงเช้า : บริษัท ซี.ซี.ออโตพาร์ท จำากัด

ช่วงบ่าย : ศูนย์ฝึกอบรมและวิทยาลัยเทคโนโลยียานยนต์โตโยต้า  

(อยู่ระหว่างขออนุญาต)

จังหวัด ฉะเชิงเทรา

6 กันยายน 2561  เวลา 08.30-16.00 น.

กิจกรรมนำาผู้สร้างพบผู้ใช้แม่พิมพ์ ครั้งที่ 19 
TDIA ROADSHOW 2018
• กิจกรรมออกบูธแสดงสินค้าและผลิตภัณฑ์ของสมาชิกสมาคมฯ 

การสัมมนาเรื่อง “เทคนิคการแก้ไขปัญหาและบำารุงรักษาแม่พิมพ์ปั้ม

โลหะ”

• การสัมมนาเรื่อง “ต้นทุนและการประมาณราคาแม่พิมพ์ฉีด

พลาสติก”

• การสัมมนาเรื่อง “PROCUREMENT 4.0 : พร้อมหรือยังกับการ

ปฏิวัติระบบจัดซื้อ”

 

 

วิทยากร :

รศ.ดร.วารุณี เปรมานนท์ และ 

อ.จิราพร ศรีประเสริฐ

อ.วิเชียร ศรีสวัสดิ์

ดร.ทอง พุทธลอด

สถาบันไทย-เยอรมัน

จังหวัด ชลบุรี

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
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NA NA SARA

good HEALTH

น�้ำในร่ำงกำยมำจำกระบบเผำผลำญอำหำร คำร์โบไฮเดรต 

โปรตีน ไขมัน และได้รับน�้ำส่วนใหญ่จำกกำรดื่มและจำกอำหำรที่กิน 

ร่ำงกำยขำดน�้ำไม่ได้ เพรำะน�้ำเป็นส่วนประกอบส�ำคัญของรำ่งกำย 

รวมทั้งน�้ำเลือด น�้ำย่อยในระบบทำงเดินอำหำร น�้ำลำย น�้ำคร�่ำ และ

น�้ำปัสสำวะ โดยน�้ำจะสรำ้งควำมชุ่มชื้นให้แก่เนื้อเยื่อรำ่งกำย เช่น 

ในปำก ตำ จมูก ช่วยในกำรขับถ่ำย และยังเป็นตัวรองรับอวัยวะใน

ร่ำงกำย เช่น ข้อต่อตำ่งๆ เพื่อเป็นเกรำะป้องกัน และน�้ำยังช่วย

ขนส่งสำรอำหำรและออกซิเจนไปทั่วร่ำงกำย และยังก�ำจัดของเสีย

ออกจำกร่ำงกำยเพื่อไม่ให้หมักหมมในร่ำงกำยนำนจนอำจเป็นบ่อ

เกิดของโรคมะเร็ง

เรำสำมำรถอดอำหำรได้นำนถึง 6 สัปดำห์ แต่ไม่สำมำรถ

อดน�้ำได้เกินกว่ำ 1 สัปดำห์ หำกร่ำงกำยขำดน�้ำแม้เล็กน้อย ก็อำจ

ส่งผลกระทบใหญ่โตต่อร่ำงกำยได้ โดยเฉพำะอย่ำงยิ่งในวันอำกำศ 

ร้อนๆ กำรขำดน�้ำจะท�ำให้ร่ำงกำยรู้สึกเหนื่อย อ่อนเพลีย ไม่มีแรง 

และอำจช็อกเป็นลมแดดได้ และเมื่อรำ่งกำยขำดน�้ำมำกกว่ำ 20% 

ของน�้ำหนักตัว ก็อำจท�ำให้เสียชีวิตได้

ดื่มน�้ำอย่ำงไรไม่ขำดน�้ำ 
โดยปกติ ผู้ใหญ่ต้องกำรน�้ำ 1-1.5 มิลลิลิตรต่อพลังงำน 

ที่ใช้ 1 แคลอรี เท่ำกับน�้ำประมำณ 8 แก้ว ส�ำหรับวัยผู้ใหญ่ที ่

ต้องกำรพลังงำนวันละ 2,000 แคลอรี่ 

แม้ค�ำแนะน�ำที่ดีที่สุดในกำรดื่มน�้ำคือ ดื่มน�้ำวันละ 8 แก้ว

หรือ 2 ลิตร บำงคนจะรอให้กระหำยน�้ำก่อนค่อยดื่ม หรือดื่มบ่อยๆ 

แต่ควรดูระดับกิจกรรมที่เกิดขึ้นกับร่ำงกำยด้วย เช่น ต้องใช้แรงงำน 

อำกำศ สิ่งแวดล้อม หรือแม้แต่กำรรักษำโรค ดังนั้น ต้องควรรู้วำ่

เมื่อไหร่ควรดื่มน�้ำมำกขึ้น และต้องดื่มเท่ำไหร่ ต้องด่ืมให้พอดี 

เพรำะดื่มมำกไปหรือน้อยไปก็ไม่ดีต่อร่ำงกำย

น�้ำมำกไป = น�้ำเป็นพิษ

ถ้ำสุขภำพดี ร่ำงกำยสำมำรถรับมือกับปริมำณน�้ำที่มำก

เกินไป หำกมีปริมำณเกลือแร่มำกพอ โดยเฉพำะโซเดียม แต่ถำ้ได้

รับน�ำ้มำกเกนิไป มำกผดิปกต ิ มำกจนกระทัง่อำจก่อให้เกดิอนัตรำย

ต่อเซลล์ต่ำงๆ ในรำ่งกำยได้ เพรำะหำกน�้ำเขำ้ไปในเซลล์มำกเกินไป 

ท�ำให้เซลล์บวมและเสียสมดุลของโซเดียมในเซลล์และในเลือด ท�ำให้

เกิดปัญหำ “น�้ำเป็นพิษ” (Water Intoxication) ได้ เพรำะระดับ

โซเดียมในเลือดต�่ำนั่นเอง

NA NA SARA

good HEALTH

อย่าปล่อยให้
ร่างกายขาดน�้า



61
วารสารแม่พิมพ ์  

MOULD & DIE JOURNAL
www.tdia.or.th

NA NA SARA

good HEALTH

ที่มาข้อมูลจากเว็บไซด์ : www.goodlifeupdate.com

อำกำรน�้ำเป็นพิษ
หำกเกิดกับเซลล์สมองจะท�ำให้ควำมดันในกะโหลกศีรษะ

เพิม่สงูขึน้ ท�ำให้ปวดหวั และง่วงซมึ และอำจหำยใจล�ำบำก กล้ำมเนือ้

อ่อนแรง กระตุกหรือเป็นตะคริว หัวใจและชีพจรเต้นชำ้ลง หำกเซลล์

สมองขยำยตวัมำกเกนิไปจะท�ำให้หลอดเลอืดถกูบบี ท�ำให้สมองบวม 

และอำจเสียชีวิตได้ โดยอำจเกิดขึ้นกับผู ้สูงอำยุที่ร ่ำงกำยมี

ปัญหำเรือ่งกำรก�ำจดัของเหลวในร่ำงกำย นกักฬีำทีอ่อกก�ำลงักำย

อย่ำงหนัก เสียโซเดียมเกินกวำ่ได้รับ และผู้มีปัญหำโรคไต

น�้ำน้อยเกินไป = ขำดน�้ำ 

เช็กด่วน! อำกำรเตือนร่ำงกำยขำดน�้ำ
• ปำกคอแห้ง

• น�้ำลำยเหนียว

• ไม่มีสมำธิในกำรท�ำงำน

• เพลีย

• หัวใจเต้นแรง

• ปวดหัว

• เวียนหัว

• ปัสสำวะน้อยตลอดวัน มีกลิ่นแรง สีเข้มผิดปกติ

 

ป้องกันอำกำรขำดน�้ำ
ผูส้งูอำยมุกัขำดน�ำ้ได้ง่ำย เพรำะควำมรูส้กึกระหำยน�ำ้ลดลง 

กว่ำที่จะรู้สึกอยำกด่ืมน�้ำร่ำงกำยก็สูญเสียน�้ำไปถึง 2-3 แก้วแล้ว 

ดังนั้น ควรดื่มน�้ำสะอำดตลอดทั้งวัน หรืออำจดื่มนม น�้ำผลไม้บำ้ง 

รวมแล้วให้ได้อยำ่งน้อยวันละ 8 แก้ว

ถ้ำร่ำงกำยขำดน�้ำในระดับอ่อนๆ บ่อยๆ เช่น เสียเหงื่อ

อย่ำงหนัก อำเจียน ท้องเสีย อำจเสี่ยงต่อปัญหำเรอเปรี้ยว ท้องผูก 

นิ่วในไต และไตวำย

กำรขำดน�ำ้อย่ำงรนุแรงท�ำให้ร่ำงกำยหยดุท�ำงำนและชอ็กได้ 

ดังนั้นควรเรียนรู้สัญญำณกำรขำดน�้ำ จะได้ป้องกันได้ทันท่วงที

หำกมีอำกำรเตือนขำดน�้ำ 2 อำกำรขึ้นไป นั่นหมำยควำม

ว่ำคุณอำจก�ำลังมีอำกำรขำดน�้ำ ดังนั้นอยำ่รอให้รู้สึกคอแห้งและ

กระหำยแล้วจึงดื่มน�้ำ

วิธีแก้ไขอำกำรขำดน�้ำที่ดีที่สุดคือกำรป้องกัน หำกต้อง

ออกก�ำลังกำยหรืออยู่ในที่อำกำศร้อนจัดและแห้งเป็นเวลำนำน 

ควรดื่มน�้ำไว้ก่อนหรือติดขวดน�้ำไป และคอยสังเกตอำกำรตัวเอง

เสมอ

หำกกระหำยน�้ำแต่ยังไม่มีอำกำรขำดน�้ำ อำจดื่มน�้ำหรือน�้ำ

ผลไม้ ไม่เติมน�้ำตำลช้ำๆ จนกระทั่งอำกำรหำยไป หรืออำจกินผัก

ผลไม้วันละ 2-3 ส่วน เพื่อฟื้นฟูเกลือแร่ที่สูญเสียไป เพรำะผักผลไม้

มำกมำยมีน�้ำอยู่ในตัว ใช้แทนกำรดื่มน�้ำได้ แม้จะเป็นของแข็งแต่มี

น�้ำมำกกว่ำ 90% ของน�้ำหนัก เช่น ผักสลัด มะเขือเทศ แตงโม 

บรอกโคลี เป็นต้น 

แต่ไม่ควรดืม่ชา กาแฟ น�า้อดัลม หรือเคร่ืองดืม่แอลกอฮอลล์

แทนน�า้ เพราะเคร่ืองดืม่เหล่านัน้มฤีทธิข์บัปัสสาวะ อาจท�าให้ร่างกาย

เสียน�า้มากขึ้น   
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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  2  เมษายน - มิถุนายน  2561

ลด
สำหรับสมาชิก
สมาคมฯ

10%
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UPCOMING EVENTS

20 - 23 มิถุนายน 2561 Intermold 2018
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

www.intermoldthailand.com

20 - 23 มิถุนายน 2561 M Fair Bangkok 2018
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

www.mfairshow.com

20 - 23 มิถุนายน 2561 NEPCON Thailand 2018
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

www.nepconthailand.com

20 - 23 มิถุนายน 2561 Surface & Coating 2018
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

www.surfaceandcoatings.com

20 - 23 มิถุนายน 2561 Assembly & Automation Technology 2018
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

www.assemblytechexpo.com

20 - 23 มิถุนายน 2561 Automotive Manufacturing 2018 
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

www.automanexpo.com

20 - 23 มิถุนายน 2561 Manufacturing Expo 2018
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

www.manufacturing-expo.com

20 - 23 มิถุนายน 2561 Interplas Thailand 2018
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

www.interplasthailand.com

19 - 22 กันยายน 2561 A-Plas 2018
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

www.tpia.org

19 - 22 กันยายน 2561 Metal AP 2018
ศูนย์นิทรรศการและการประชุม ไบเทค บางนา

www.metalap.com

UPCOMING
EVENTS ปฏิทินกิจกรรม ปี พ.ศ. 2561 - 2562

กิจกรรมในประเทศ

9 - 12 May 2018 Vietnam Manufacturing Expo 2018 
Hanoi, Vietnam

www.vietnammanufacturingexpo.com

20 - 22 June 2018 Manufacturing World Japan 2018
Tokyo Big Sight, Japan

www.japan-mfg.jp/en/

3 - 6 July 2018 MTA Vietnam 2018 
Ho Chi Minh, Vietnam

www.mtavietnam.com

18 - 21 July 2018
Manufacturing Subaraya 2018 
Grand City Convention & Exhibition Centre  
Subaraya, East Java

www.manufacturingsurabaya.com

5 - 7 September 2018 Automotive World Nagoya 2018
Portmesse Nagoya, Japan

www.automotiveworld-nagoya.jp/en/

11 - 13 October 2018 Intermach Myanmar 2018
Yangon Convention Center (YCC), Yangon

www.intermachmyanmar.com

UPCOMING
EVENTS ปฏิทินกิจกรรม ปี ค.ศ. 2018 - 2019

กิจกรรมต่างประเทศ
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โครงการจัดทำมาตรฐานอาชีพและคุณวุฒิวิชาชีพ
สาขาวิชาชีพอุตสาหกรรมการผลิตแมพิมพ ระยะที่ 3

จุดมุงหมายของโครงการ

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

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

1. 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 
ao1itul11 v-1.t1 tJ-:J~u 

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



MOLD INO 
The Edge To Innovation 

Mitsubishi Hitachi Tool Engineering, Ltd. 
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