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ภาคผนวก  
ภาคผนวก ข 

 
การผลิตเหล็กเส้น one-bar 

 
 
 แนวทางการผลิต  
 

1. ONE-BAE 
2. COUPLER 
 
One Bar เป็นเหล็กเส้นข้ออ้อยตามมาตรฐาน มอก. ทกุประการทัง้ขนาดและชัน้คณุภาพ   

แต่จะมีข้อแตกต่างที ่One Bar จะถกูผลิตให้บัง้นัน้ตรงกนัทัง้สองด้าน ท าให้เป็นเกลียว ส่วน
ชอ่งวา่ง (Gap) ทีผิ่วจะถกูท าให้ยบุลงไปเล็กน้อย เพ่ือให้  Coupler หมนุเข้าเกลียวได้  โดยไมต้่อง
ใช้เคร่ืองมือกลใดๆ ชว่ยในการต่อเหล็กด้วย Coupler เลย   

 
     
          

           
           
           
           
       
 

 
ภาพผนวกที ่1 แสดงลักษณะของเหล็กเส้น one-bar 
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ภาพผนวกที ่2 แสดงลักษณะการใช้งานของเหล็กเส้น one-bar 
 

ดงันัน้ หลักส าคญัในการผลิต  One Bar คือ 
 

1. เกลียวหรือบัง้ของเหล็กจะต้องตรงกนัตลอดความยาวของเหล็กไมว่า่จะตดัทีต่ าแหน่ง
ใดๆ ของเหล็กออกเพ่ือต่อ Coupler  เกลียวก็จะต้องตรงกนัเสมอ วธีิการทีจ่ะท าได้ก็คือ ต้องมี  
Adjust  Coupling  เพ่ือสามารถปรับเกลียวให้ลูก Roll ทัง้สองลูกมีเกลียวตรงกนั และ f ของ Roll 
จะต้องมีค่าเฉพาะค่าใดค่าหนึง่เทา่นัน้ จงึจะท าให้เส้นรอบวงและเกลียวมาตรงกนัได้เสมอ 
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ภาพผนวกที ่2  แสดงลักษณะของ Adjust  Coupling เพ่ือปรับเกลียวของเหล็กให้ตรงกนั  
 

2. Pass design จะต้องถกูออกแบบใหม ่เพ่ือให้เหล็กกอ่นเข้าแทน่สุดท้ายเป็น Dog  
Bone แล้วถกูแทน่สุดท้ายบบีจะท าให้เกิดเป็นร่องยบุลงไปเล็กน้อย 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพผนวกที ่3  แสดง Pass design ของเหล็กแทน่รองสุดท้ายต้องเป็น Dog Bone 

 
3. Turbo   (Temp Core)  ใช้ส าหรับชบุแข็งเหล็ก ซึง่เป็นเกลียวแล้วให้มี  Strength สูงขึน้ 

โดยเฉพาะทีผิ่วหรือเกลียว เพ่ือให้เกลียวสามารถรับแรงได้ โดยไมรู่ดเม่ือถกูใช้งาน Coupler 
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Coupler  จะต้องถกูออกแบบมาให้ One Bar หมนุเข้าไปได้ ซึง่จะต้องมี Pitch และขนาด
ทีเ่หมาะสมกบั  One Bar  และทีส่ าคญั จะต้องรับแรงได้ 1.25 เทา่ของ Yield Strength ของ One 
Bar โดยทีเ่กลียวจะต้องไมรู่ดหรือ Coupler แตกหกักอ่น  ทัง้นีบ้ริษัทฯ จะพัฒนา Coupler โดย
ร่วมมือกบั Supplier ทีเ่ป็นผู้ผลิต Coupler ทัง้ในเร่ืองของวตัถดุิบ เทคนิคและการบริการลูกค้า 

 
ขัน้ตอนการทดลอง  One Bar 
1. ออกแบบ  Adjust  coupling และทดลองใช้งาน 
2. ออกแบบ  Pass design  และทดลองใช้งาน 
3. ออกแบบ  ร่องรีด กดัเกลียว  ดรูะยะ Pitch  และทดลองรีดจริง 
4. ออกแบบ  เหล็ก  One Bar  และทดสอบแต่ละ  Size 
5. ออกแบบ  Coupler  และทดลองท าจริง 
6. ปรับปรุง แต่ละขัน้ตอนให้สามารถใช้งานได้จริง  

 
 กระบวนการผลิตเหล็กเส้น ONE BAR  
 

1. BILLET หรือ เหล็กแทง่ เป็นวตัถดุิบทีใ่ช้ในกระบวนการผลิตมีขนาด 120  x 120 ม.ม. 
และ 130 x 130 MT/hr ความยาว 6 และ 12 เมตร ซึง่ซือ้มาจากต่างประเทศและในประเทศ และ
จะต้องผ่านการตรวจสอบคณุภาพทางด้านเคมีและกายภาพ แล้วจดัแบง่กลุ่มคณุภาพเพ่ือให้
เหมาะกบัสินค้าทีจ่ะผลิต 

 
2. REHEATING FURNACE เป็นเตาอบเหล็กแทง่ชนิด Pusher type ก าลังผลิต 70  

MT/hr โดยใช้แก๊สธรรมชาติเป็นเชือ้เพลิงทีใ่ห้ความร้อนแกเ่หล็กแทง่ที ่1,200 องศา  ซึง่แก๊ส
ธรรมชาตินีจ้ะประสิทธิภาพการเผาไหม้สูง ไมมี่มลพิษทางอากาศ เชน่ ฝุ่ น เขมา่ หรือ ซลัเฟอร์ เตา
อบนีค้วบคมุด้วยระบบคอมพิวเตอร์มีความแมน่ย าสูง สะดวกแลปลอดภยัต่อพนกังาน เม่ือ Billet 
มีอณุหภมิูตามต้องการแล้ว จะถกูส่งผ่าน Roller table ไปยงัแทน่รีดเพ่ือลดขนาดต่อไป 

 
3. ROUGHING STAND เป็นแทน่รีดหยาบ มีหน้าทีรี่ดร้อน Billet ทีอ่อกจากเตาอบให้มี

ขนาดเล็กลง 6 ขัน้ตอน คือ ประกอบด้วย แทน่รีด 6 แทน่ และแต่ละแทน่จะมีมอร์เตอร์และเกียร์
ขนาดใหญ่ เป็นตวัต้นก าลังเพ่ือขบัรีดให้หมนุบบีเหล็กให้เล็กลง 
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4. CROP SHEAR เป็นชดุใบมีดส าหรับตดัส่วนหวัและหางของแทน่เหล็กทีผ่่านจากแทน่ที ่
6 มาแล้ว เพ่ือมิให้เหล็กนีไ้ปติดขดัในแทน่รีดต่อ ๆ ไป  

 
5. INTERMEDIATD STAND  เป็นแทน่รีดขนาดกลาง เพ่ือรีดเหล็กให้เล็กลงไปอีก ให้ตรง

ตาม Pass Design ทีก่ าหนดไว้ เหล็กจะมีขนาดเล็กลงเร่ือย ๆ เม่ือผ่านแต่ละแทน่ โดยมี Looper 
ระหวา่งแทน่รีดเป็นตวัควบคมุความตึงของเหล้กให้เหมาะสม ชดุนีป้ระกอบด้วยแทน่รีด 4 แทน่ 
เม่ือเหล็กมีขนาดเล็กลงก็จะมีความเร็วของเหล็กทีว่ิง่ไปสูงขึน้เร่ือย ๆ 

 
6. FINSHING STAND เป็นแทน่รีดชดุสุดท้ายกอ่นทีเ่หล็กจะออกมาเป็นขนาดทีต้่องการ 

ซึง่เหล็กจะถกูรีดให้เล็กลง โดยผ่านแทน่รีดอีก  2แทน่ , 4 แทน่ , 8 แทน่ ก็ได้ แล้วแต่ละขนาด ถ้า
ขนาดเล็กกวา่ก็จะผ่านแทน่รีดมากกวา่เหล็กจะมีรูปร่างเป็นเส้นกลมหรือข้ออ้อย หรือมีเกลียวก็
ขึน้กบัแทน่สุดท้ายของการรีดนัน้  

 
7. THERMAL MACHANICAL TREATMENT เป็นกระบวนการทีส่ าคญั มีหน้าทีเ่พ่ิม

ความแข็งแรงของเหล็ก (Tensile Strength Yield Strenght สูงขึน้) โดยไมต้่องเพ่ิมส่วนผสมทาง
เคมี ซึง่จะให้เหล็กทีก่ าลังร้อนแดงอยูว่ิง่ผ่านน า้ทีมี่แรงดนัสูง ทีส่ามารถคดดังอและเช่ือมต่อได้ง่าย 
กระบวนการนีจ้ะใช้กบัเหล็กเกรดสูง เชน่ SD40 , SD 50 หรือมาตรฐานต่างประเทศ 

 
8. LOW SPEED FLY SHEAR เป็นเคร่ืองตดัเหล็กเส้นขนาด 15-40 ม.ม. ให้ได้ความยาว

ทีเ่หมาะสมกบั  Cooling Bed และความยาวของสินค้าทีต้่องการ แล้วส่งต่อผ่าน  Roller table 
with apron เพ่ือล าเลียงต่อไปที ่Cooling Bed 

 
9. HIGH SPEED FLY SHEAR เป็นเคร่ืองตดัเหล็กเส้นขนาด 8-14 ม.ม. ให้ได้ความยาวที่

เหมาะสมกบั  Cooling Bed และความยาวของสินค้าทีต้่องการ แล้วส่งต่อผ่าน Tail Brake และ  
Twin Channel เพ่ือล าเลียงเหล็กเส้นไปลงที ่ Cooling Bed 

 
10. COOLING BED เป็นเคร่ืองจกัรทีท่ าหน้าทีร่ะบายความร้อนของเหล็กทีผ่่านการรัดจน

ได้ขนาดตามทีต้่องการ ให้มีอณุหภมิูลดลง จนเหมาะกบัการน าไปตดัแบง่ความยาว 
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 11. COLD SHEAR เป็นเคร่ืองตดัเหล็กเส้น ครัง้ละหลาย ๆ เส้น ให้ได้ความยาวตาม
มาตรฐานคือ 10 เมตร และ 12  เมตร ซึง่เคร่ืองตดัของบริษัทฯ สามารถตดัเหล็กเส้นตามความยาว
ทีลู่กค้าต้องการมากสุดถงึ 15 เมตร 
 

13. BINDING MACHINE เป็นเคร่ืองมดัเหล็กเส้นให้เป็นมดัทีส่วยงาม รวดเร็ว และมี
จ านวนเส้นทีถ่กูต้อง แมน่ย า ด้วยระบบอตัโนมตัิ 

 
14. BUNDLE STORAGE เป็นชดุโซส่ายพานล าเลียง ส าหรับพักเหล็กเส้นทีม่ดัเป็นมดั

เรียบร้อยแล้ว กอ่นน าไปกองเก็บใน Stock  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


