
โครงการโรงงานผลิตเหล็กทุบขึน้รูป บริษัท สมบูรณ์ แอ๊ดวานซ์ เทคโนโลยี จ ากัด (มหาชน) 

บริษัท แอร์เซฟ จ ากัด 2-1 6321C/Monitor1-63/CH2_SAT 

บทที ่2 
รายละเอียดโครงการ 

2.1 ที่ตั้งโครงการ 

 โครงการโรงงานผลิตเหล็กทุบขึ้นรูป ของบริษัท สมบูรณ์ แอ๊ดวานซ์ เทคโนโลยี จ ากัด 
(มหาชน) ตั้งอยู่ในพื้นที่อุตสาหกรรมภายในนิคมอุตสาหกรรมอีสเทิร์นซีบอร์ด (ระยอง) ต าบลตาสิทธิ์ 
อ าเภอปลวกแดง จังหวัดระยอง (ดังรูปที่ 2.1-1) การใช้ประโยชน์ที่ดินของโครงการบนพื้นที่ประมาณ 
35,104 ตารางเมตร หรือ 21.94 ไร่ (ดังรูปที่ 2.1-2) 

2.2 วัตถุดิบและสารเคมี 

 วัตถุดิบที่โครงการน ามาใช้ในกระบวนการผลิต คือ เหล็กเส้นตรง กลม มีเส้นผ่านศูนย์กลาง
ประมาณ 35-55 มิลลิเมตร ความยาวประมาณ 4.4-6.0 เมตร มีน้ าหนักเฉลี่ยประมาณ 34-75 
กิโลกรัม/เส้น มีความต้องการใช้ 56,080 ตัน/ปี  

 ส่วนสารเคมีที่ใช้ในโครงการส่วนใหญ่เป็นสารหล่อลื่นเครื่องจักรต่างๆ เช่น น้ ามันไฮโดรลิก 
น้ ามันกันสนิม น้ ามันชุบแข็ง และน้ ามันเคลือบผิว เป็นต้น สารเคมีที่ใช้ในขั้นตอนการตกแต่งชิ้นงาน 
และสารเคมีที่ใช้ในระบบปรับปรุงคุณภาพน้ าและระบบผลิตน้ าอ่อน เช่น สารป้องกันการเกิดตะไคร่
และตะกรัน เป็นต้น 

2.3 ผลิตภัณฑ์ 

 ผลิตภัณฑ์ของโครงการ คือ เพลาข้างรถยนต์ มีก าลังการผลิต 55,160 ตัน/ปี ทั้ งนี้ 
ผลิตภัณฑ์ของโครงการจะถูกเก็บพักไว้ภายในอาคารเก็บผลิตภัณฑ์ที่มีหลังคาปกคลุม เพื่อรอส่ ง
จ าหน่ายให้ลูกค้า ซึ่งจะท าการขนส่งโดยรถบรรทุก มีปริมาณเที่ยวการขนส่งผลิตภัณฑ์ของโครงการ 
4,200 เที่ยว/ปี เพื่อน าไปใช้ประโยชน์ในอุตสาหกรรมรถยนต์ โดยมีกลุ่มลูกค้าภายในประเทศเป็น
กลุ่มเป้าหมายหลัก 
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บริษัท แอร์เซฟ จ ากัด 2-2 6321C/Monitor1-63/CH2_SAT 

  รูปที่ 2.1-1 ที่ตั้งโครงการในนิคมอุตสาหกรรมอีสเทิร์นซีบอร์ด (ระยอง) 

ท่ีมา : อ้างอิงข้อมูลจากรายงานการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการในรายงานการวิเคราะห์ผลกระทบสิ่งแวดล้อม โครงการนิคมอุตสาหกรรมอีสเทิร์นซีบอร์ด (ระยอง) ฉบับเดือน
มีนาคม พ.ศ. 2558 ซ่ึงได้รับความเห็นชอบจาก สผ. ตามหนังสือเลขที่ ทส 1009.3/1948 ลงวันที่ 17 กุมภาพันธ์ พ.ศ. 2558

ที่ตั้งโครงการ
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บริษัท แอร์เซฟ จ ากัด 2-3 6321C/Monitor1-63/CH2_SAT 

รูปที่ 2.1-2 ผังการใช้ประโยชน์ที่ดินของโครงการ 

H
Y

D
R

A
U

LI
C

U
N

IT

L
U

B
R

IC
A

T
IO

N

P
U

M
P

M
A

IN
C

O
N

T
R

O
L

 B
O

X

5853

(Stock Forging Line#4

n= 83 Pcs.)

Stock Conveyor

n= 16 Pcs.

Scrap

LADDERLADDER

12 Pcs. / STOCK

WITH MARKING

[OP-7]

STOCK CONVEYOR

8 Pcs. / STOCK

[OP-5]

STOCK CONVEYOR

[OP-6-1]
HANDING ROBOT

DOUBLE

P=250mm

LASER MARKING C /T 60 Sec.

[OP-7-1]

LOT No. MARKING MACHINE

OUT

IN

S
C

R
A

P

KIRA DRILLING

[OP-4-2]

HOB CUTTING

[OP-2-1]

HANDING POINT

C/T=180sec/Pcs.

[OP-3/2]

CNC LATHE

สนามฟุตซอล

Canteen

Guard

 FINISHED GOODS

Lobby

Hall

First Aid

Production Office

Calibration

QC. Office

Inspection Room

CMM. Meeting

Cut Check

Store Supply

Control
Store

Brime

Raw Water

Locker

Tower

Cooling

W.C.

Air Comp.
Store
Component

Tool Regrind

Air Comp.

F
O

R
G

IN
G

 P
A

R
T

 S
T

O
C

K
 A

R
E

A

B/W

Boiler

Cooling Tower

R.O.

Raw Water

Brime

Locker

Toilet(M)

Toilet(W)

Spare Part Control Room

M/T OfficeM/T Office

Production Office

QA.Office

Cut Check

Testing Room

G-LineE-LineF-Line

Room
(W)

C
O

M
P

O
N

E
N

P
A

R
T

 FINISHED GOODS DELIVERY AREA

C
O

M
P

O
N

E
N

P
A

R
T

Tool Room

Shop
B/W

F
O

R
K

L
IF

T

Building No.2Building No.1 

FORGING LINE 2

Administration
RoomRoom

Centering Centering Centering
Centering

(1-ZC)

1-ZC

Turning
(2-LNC)

Turning
(2-LNC) Turning

2-LNC

Turning

3-LNC

Turning
(3-LNC)

Turning
(3-LNC)

Inspection
(4-KM)

Inspection
(4-KM)

Inspection
(4-KM)

Inspection
(4-KM)

(1-ZC) (1-ZC)

Turning
(2-LNC)

Turning
(3-LNC)

Involute Serration Forming

(5-ZR) (5-ZR)

Induction

(6-HQI)
Hardening

Induction

(6-HQI)

Hardening
Induction

(6-HQI)

Hardening

(5-ZR) (5-ZR)

Tempering

(7-HTL)

Furnace
Tempering

(7-HTL)

Furnace

Tempering

(7-HTL)

Furnace

(8-PHS)

Straightening
(8-PHS)

Straightening
(8-PHS)

Straightening

(8-PHS)

Straightening

Turning
(9-LNC)

Turning
(9-LNC)

Turning
(9-LNC)

Turning
(9-LNC)

Grinding

(10-GUY)

Grinding

(10-GUY)

Grinding

(10-GUY)

Grinding

(10-GUY)

Drilling
(11-ZD)

Drilling
(11-ZD)

Drilling
(11-ZD)

Drilling
(11-ZD)

Magnetic field test
(12-K)

Magnetic field test
(12-K)

Magnetic field test
(12-K)

Magnetic field test
(12-K)

Packing Packing Packing

Packing

Sub Ass'y
(13-P)

Sub Ass'y
(13-P)

Sub Ass'y
(13-P)

MACHINING LINE

Server Control Room

Training Room 

Locker (M)

Morning Talk
Morning Market

H-Line

MACHINING LINE

s s s

s s

sss

Material Platform

Shot Blast
(G01)

Cold Drawing
(G02)

Shearing
(G03)

Chamfering
(G04)

Upsetting
(G05)s

s

Hot Forging
(G06)

Air Cooling
(G07)

Shot Blast
(G08)

Surface

(G09)

Cold Extrusion
(G10)

Straightening
(G11)

s

Water Cooling
(G12)

Final Cutting
(G13)

Packing

Inside Fault

(Ultrasonic)(G14)

Inspections

FORGING LINE 3

Material
Platform

Shot Blast
(G01)

Cold Drawing
(G02)

Sawing
(G03)

Chamfering
(G04)

Upsetting
(G05)

s

s

Hot Forging
(G06)

Air Cooling
(G07)

Shot Blast
(G08)

Treatment

Surface

(G09)

Treatment

Cold Extrusion
(G10)s

Straightening
(G11)

Water Cooling
(G12)

Final Cutting
(G13)

Inside Fault

(Ultrasonic)(G14)

Inspection s

Packing

Involute Serration Forming Involute Serration Forming Involute Serration Forming

Induction

(6-HQI)

Hardening

s

N G

MF

N G

MF

N G

MF

N G

MF

INS

INS INS

INSINS INS

INS

INS

INS

INS

INS

INS

N G

MF

N G MF

INS

INS

INS

INSINS

Repair

Static
Test

Static
Test

Rotation Bending
Fatique Test

Dynamic Fatique
Test

Dynamic Fatique
Test

Q
A

 O
ff

ic
e

จุดรวมพล

s s s

Crane No.1

จุดพักเครน

Forging
Part
Stock
Area

F
O

R
K

L
IF

T

Store
Office

จุดรับน ้าดับเพลิง

N G

MF

Fire Pump

Input Electrical System

Fire Exit
ทางหนีไฟชั น 2

Exit Emergency
ทางออกฉุกเฉิน

s

s

s

N G

MF

INS

Packing

s

Drilling
(11-ZD)

Grinding

(10-GUY)

s

Turning
(9-LNC)

INS

(8-PHS)

Straightening

Tempering

(7-HTL)

Furnace

s

Induction

(6-HQI)

Hardening

s

INS

(5-ZR)

Involute Serration Forming

INS Inspection
(4-KM)

Turning

3-LNC

Turning

2-LNC

Centering

1-ZC

N G

MF

I-Line

FORGING LINE 4

Relax

Room

FORGING#3 

PART STOCK AREA

N G

MF

INS

Packing

s

Drilling
(11-ZD)

Grinding

(10-GUY)

s

Turning
(9-LNC)

INS

(8-PHS)

Straightening

Tempering

(7-HTL)

Furnace

s

Induction

(6-HQI)

Hardening

s

INS

(5-ZR)

Involute Serration Forming

INS Inspection
(4-KM)

Turning

3-LNC

Turning

2-LNC

Centering

1-ZC

N G

MF

J-Line

Asakai

Room

Finished goods Forging part area

SHAFT-END

N G MF

O
P

E
N

O
P

E
N

O
P

E
N

O
P

E
N

O
P

E
N

O
P

E
N

O
P

E
N

O
P

E
N

Cooling Tower

R.O.

Raw Water

Brime
Air Comp.Boiler

á¹ Çà¢µ· Õè́Ô¹

HYDRAULIC

UNIT G02

HYDRAULIC
UNIT K/O

N G

MF

INS

Packing

s

Drilling
(11-ZD)

Grinding

(10-GUY)

s

Turning
(9-LNC)

INS

(8-PHS)

Straightening

Tempering

(7-HTL)
Furnace

s

s

INS

(5-ZR)

INS Inspection
(4-KM)

Turning

3-LNC

Turning

2/1-LNC

Centering

1-ZC

N G

MF

Turning

2/2-LNC

Building No.3

MACHINING LINE

K-Line

(HMMT )

Induction

(6-HQI)

Hardening

FORGING LINE 5

SH
AF

T E
ND

 PR
OC

ES
S

HE
AT

 &
 PR

ES
S

IN
 ST

OC
K

OU
T S

TO
CK

F

TEMPERING FURNACE
[OP-8]

121 Pcs./FURNACE
180?C 120Min (KEEP TIME)
CHAIN CONVEYOR 4  Pcs.
C/T 90 Sec./ 1 Pcs.

COOLING BOOTH
[OP-8-2]

FAN COOLING SYSTEM

CNC DRILL ING MACHINE
[OP-10-1]

C/T 140 Sec./ Pcs.
USE 2 MACHINE

VERTICAL TYPE

MAGNET ICFIELD TEST
[OP- 11]

EQUIPMENT DEMAGNETIZER
[OP-11-1]

OUT STOCK

[OP-12]

10 Pcs.

IN STOCK
[OP- 1]

10  Pcs.

HANDING POINT
[OP-4-2]

CENTERING
[OP-2]

C/T=80sec/Pcs.

HANDING POINT
[OP-3 /2-1]

1 . BACK CHAMFER BY HAND
INVERSION EQUIPMENT

INSPECT ION TABLE

HANDING ROBOT
ROTARY MOTION HAND

TYPE

[OP-8-1]

1  Pcs./TIME

P=127mm

HANDING ROBOT
ROTARY MOTION HAND

TYPE

[OP-8-3]

1  Pcs./TIME

BENDING STRAIGHTENING MACHINE
[OP-9]

C/T 90 Sec. MAX
14 Pcs./ STOCK

P=250mm

BALANCER
[OP-0B]

130kg MAX  WEIGHT  TYPE

CNC LATHE
[OP-3/2]

C/T=180sec/Pcs.

Finished goods Forging part area Finished goods Machine part area

Induction

(6-HQI)

Hardening

ss

INSINSN G

MF

N G

MF

Packing

Drilling
(11-ZD)

Drilling
(11-ZD)

s Grinding

(10-GUY)

Turning
(9-LNC)

INS

(8-PHS)

Straightening

s

Inspection
(4-KM)

INS

INS

(5-ZR)

N G

MF

Centering

1-ZC

Turning

2/1-LNC

Turning

2/2-LNC

L-Line

HYDRAULIC

UNIT G02

?
0

3

6

8

11

14

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

40 41

4342

44 45

4746

48

50

52

54

56

58

60

62

63 64 65 66 67 68 69 70 71 72

80

88

89

90

91

92

93

94

95

96

97

98

99

100

101

Tooling

R.O.

Substation 

Production Engineer Office

C
o

n
tr

o
l b

ox

C
o

n
tr

ol

b
o

x

D
O

O
R

 S
li

d
e

 R
ig

ht
-L

ef
t

Dynamic Fatique
Test

Rotation Bending
Fatique Test

49

51

53

55

57

59

2

5

7

10

13

16

1

4

9

12

15

39

61

73 74 75 76 77 78 79

81

82

83

84

85

86

87

C
o

n
tr

o
n

p
a

na
l

Scrap

FL--500

FL-500

L
O

A
D

 
1

4
 T

O
N

F
L

-1
4

00

M
O

T
O

R
 C

O
N

T
R

O
L 

B
O

X
 N

o.
2

F
L

+
3

20
0

F
L

t=
6
5
0

L
O

A
D

 
6

 T
O

N

G
0

2
-2

C
O

N
T

R
O

L
 B

O
X

 G
05

F
L

+
3

20
0

C
O

N
T

R
O

L
 B

O
X

G
05

F
L

+
3

20
0

H
Y

D
R

A
U

LI
C

U
N

IT

E
U

P
 N

o.
3

F
L

+
3

20
0

H
Y

D
R

A
U

LI
C

U
N

IT

E
U

P
 N

o.
2

F
L

+
3

20
0

H
Y

D
R

A
U

LI
C

U
N

IT

E
U

P
 N

o.
1

F
L

+
3

20
0

M
O

T
O

R
 C

O
N

T
R

O
L 

B
O

X
 N

o.
1

F
L

+
3

20
0 F
L

-2
9

00
F

L
-2

9
00

F
L

-2
9

00

M
A

IN
C

O
N

T
R

O
L

B
O

X
 (

G
05

)

R
O

B
O

T

N
o

.1

R
O

B
O

T

N
o

.2
F

L
-3

6
00

F
L

-2
9

00

L
O

A
D

 
2

1
0

 T
O

N

F
L

-2
9

00
F

L
-2

9
00

F
L

-2
9

00

F
L

-3
6

00

F
L

-2
9

00

L
O

A
D

 
2

1
0

 T
O

N

จร
ดถ

นน
ภา

ยใ
นน

ิคม
 

จร
ดพื้

นที่
โร

งง
าน

ผลิ
ตชิ้

นส่
วน

รถ
ยน

ต์ 
ขอ

งบ
ริษั

ท 
ซับ

มิท
 แ

หล
มฉ

บัง
 โอ

โต
บอ

ดี้ 
เวิร์

ค 
จ า

กัด

จรดถนนภายในนิคม 

ส า
นัก

งา
น 

1

ส านักงาน 2

โร
ง

อา
หา

ร
ลา

นจ
อด

รถ

สถ
าน

ี
ไ 

 ้า
ย่อ

ย

อาคาร 1

ท่ีมา : บริษัท สมบูรณ์ แอ๊ดวานซ์  เทคโนโลยี จ ากัด (มหาชน), 2558
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2.4 กระบวนการผลิต 

 กระบวนการผลิตแบ่งออกเป็น 2 กระบวนการหลัก คือ กระบวนการขึ้นรูปชิ้นงาน (Forging) 
และกระบวนการกลึงแต่งชิ้นงาน (Machining) ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 

 1) กระบวนการขึ้นรูปชิ้นงาน (Forging Process) แบ่งออกเป็น 5 ขั้นตอนหลัก ดังนี้ 

  1.1) การเตรียมวัตถุดิบ มีขั้นตอนย่อยดังนี้ 

   -การขัดผิววัตถุดิบ เหล็กเส้นกลมจะถูกล าเลียงเข้าสู่เครื่องขัดผิว (Shot Blasting) 
ครั้งละหนึ่งเส้นแบบอัตโนมัติ เพื่อท าการขัดสนิมออกจากเหล็กเส้นกลม โดยวิธีการยิงเม็ดเหล็กไปยัง
เหล็กเส้น   

   -การรีดลดขนาด เหล็กเส้นกลมที่ผ่านการขัดสนิมออกแล้วจะถูกล าเลียงเข้าสู่
เครื่องรีดลดขนาด (Cold Drawing) เพื่อลดขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของเหล็กเส้นกลมลง โดยวิธีการ
รีดเย็นด้วยแม่พิมพ์และมีการหล่อลื่นด้วยน้ ามันเพื่อระบายความร้อนในขั้นตอนการรีด  

   -การตัดความยาว เหล็กเส้นกลมที่ผ่านการรีดลดขนาดแล้วจะถูกล าเลียงเข้าสู่
เครื่องตัด (Cutting) แบบอัตโนมัติ เพื่อตัดความยาวเหล็กเส้นกลมตามขนาดชิ้นงานที่ต้องการผลิต 
ตามค าสั่งโปรแกรมที่ป้อนเข้าเครื่องจักร 

   -การลบมุม เหล็กท่อนกลมที่ผ่านการตัดเรียบร้อยแล้วจะถูกล าเลียงเข้าสู่เครื่องลบ
มุม (Chamfering) เพื่อลบมุมทั้งสองด้าน (หัว-ท้าย) 

  1.2) การขึ้นรูปชิ้นงานด้วยความร้อน มีขั้นตอนย่อยดังนี้ 

   -การขึ้นรูปร้อนด้วยกระแสไ  ้า ขั้นตอนนี้ชุดแขนกล (Robot) จะจับเหล็กท่อน
กลมจากสายพานล าเลียง (Conveyor) ป้อนเข้าสู่เครื่องขึ้นรูปร้อนด้วยกระแสไ  ้า (Electric 
Upsetting) เพื่อท าให้ชิ้นงานด้านส่วนปลายด้านบน (เหล็กท่อนกลมจะถูกวางในแนวตั้ง) ให้มี
ลักษณะคล้ายบอลลูนโดยเครื่องจักรจะสร้างไ  ้าแรงดันต่ า และให้กระแสไ  ้าสูง ผ่านเหล็กท่อน
กลมเพื่อท าให้เกิดความร้อน โดยขั้นตอนนี้พนักงานจะไม่มีการสัมผัสชิ้นงานร้อน เนื่องจากท างาน
ด้วยชุดแขนกลทั้งหมดพร้อมทั้งมีรั้วกั้น (safety guard) เพื่อความปลอดภัย 

   -การขึ้นรูปร้อน ขั้นตอนนี้ชุดแขนกล (Robot) จะจับชิ้นงานร้อนที่ผ่านการขึ้นรูป 
(ลักษณะคล้ายบอลลูน) เข้าสู่เครื่องทุบขึ้นรูปร้อน (Hot Forging) ให้ชิ้นงานมีรูปร่างตามแบบ
แม่พิมพ์ (Die) ที่ต้องการผลิต 
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   -การเย็นตัวในอากาศ ขั้นตอนนี้ชุดแขนกล (Robot) จับน าชิ้นงานร้อนที่ผ่านการ
ขึ้นรูปมาวางบน สายพานล าเลียง (Cooling Conveyer) เพื่อล าเลียงเข้าสู่ขั้นตอนต่อไป ในระหว่าง
การล าเลียงชิ้นงานจะค่อยๆเย็นตัวลง 

  1.3) การขัดผิวชิ้นงาน ขั้นตอนนี้ชุดแขนกล (Robot) จับชิ้นงานจากสายพานล าเลียง
ป้อนเข้าสู่เครื่องขัดผิว (Shot Blasting) เพื่อท าการขัดเศษสกปรกออกจากชิ้นงาน โดยวิธีการยิงเม็ดเหล็ก 

  1.4) การเคลือบผิวชิ้นงาน เป็นขั้นตอนการพรีทรีตเมนต์ โดยพนักงานจะน าชิ้นงานวาง
บนชุดล าเลียงแล้วป้อนแบบอัตโนมัติ เข้าสู่เครื่องเคลือบผิว (Surface Treatment, Bondelize 
type) เพื่อเคลือบผิวชิ้นงานด้วยสารหล่อลื่น ซึ่งมีขั้นตอนตามล าดับคือ การล้างไขมันการล้างน้ าร้อน 
การเคลือบ อสเ ต การเคลือบสบู่ (Bondelize) และการเป่าลมร้อน  

  1.5) การตกแต่งชิ้นงานและตรวจสอบรอยร้าว มีขั้นตอนย่อยดังนี้ 

   -การอัดขึ้นรูปเย็น พนักงานจะน าชิ้นงานวางบนชุดล าเลียงแล้วป้อนแบบอัตโนมัติ 
เข้าสู่เครื่องอัดขึ้นรูปเย็น (Cold Extrusion) เพื่อท าการอัดขึ้นรูปชิ้นงานให้ได้ขนาดตามแม่พิมพ์ 

   -การดัดตรง ชิ้นงานจะถูกล าเลียง เข้าสู่เครื่องดัดตรง (Straightening) เพื่อลดค่า
ความโก่ง-งอชิ้นงาน และดัดตรงด้วยเครื่องจักรแบบอัตโนมัติ 

   -การหล่อเย็นด้วยน้ า ชิ้นงานจะถูกล าเลียง เข้าสู่เครื่องหล่อเย็นด้วยน้ า (Water 
Cooling) เพื่อลดความร้อนชิ้นงาน  

   -การตัดความยาว ชิ้นงานจะถูกล าเลียงเข้าสู่เครื่องตัด (Cutting) เพื่อตัดความยาว
ด้านปลายชิ้นงานตามรุ่นงานที่ผลิต ด้วยค าสั่ง โปรแกรมที่ป้อนเข้าเครื่องจักร 

   -การตรวจสอบรอยร้าวภายใน ชิ้นงานจะถูกล าเลียงเข้าสู่เครื่องตรวจสอบรอยร้าว
ภายในด้วยคลื่นเสียง ท าการตรวจหารอยร้าวโพรงอากาศรอยแตกภายในชิ้นงาน 

   -การบรรจุชิ้นงานลงพาเลท พนักงานจะน าชิ้นงานที่ผ่านขั้นตอนการตรวจสอบ
รอยร้าวแล้วบรรจุลงพาเลทเพื่อส่งจ าหน่ายลูกค้า ทั้งนี้จะมีชิ้นงานบางส่วนถูกส่งต่อไปในกระบวน 
การกลึงแต่งชิ้นงานเพื่อตกแต่งชิ้นงานตามความต้องการของลูกค้า 

 2) กระบวนการกลึงแต่งชิ้นงาน (Machining Process) แบ่งออกเป็น 5 ขั้นตอนหลัก ดังนี้ 

2.1) การเจาะกลึงชิ้นงาน มีขั้นตอนย่อยดังนี้ 

    -การเจาะรูยันศูนย์ พนักงานจะน าชิ้นงานที่บรรจุในพาเลท (ผ่านกระบวนการขึ้นรูป 
Forging) วางในระบบล าเลียงแบบอัตโนมัติ เข้าเครื่องเจาะน าศูนย์ (Centering) เพื่อท าการเจาะรูยัน
ศูนย์ชิ้นงานด้านหัว-ท้าย 
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   -การกลึงผิวหยาบ ชิ้นงานจะถูกล าเลียงเข้าเครื่องกลึง (Rough Turning) เพื่อท า
การกลึงแต่งให้ได้ขนาดตามรุ่นงานที่ผลิต ด้วยค าสั่ง โปรแกรมที่ป้อนเข้าเครื่องจักรแบบอัตโนมัติ 

   -การตรวจสอบขนาด ชิ้นงานจะถูกล าเลียงเข้าเครื่องตรวจสอบแบบอัตโนมัติ 
(Automatic Inspection) เพื่อตรวจวัดขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางชิ้นงานพร้อมทั้งส่งผลค่าวัดกลับไปที่
เครื่องกลึง (Turning) ให้เครื่องกลึงประมวลผลปรับค่าแบบอัตโนมัติ 

    -การขึ้นรูปเ ืองสไปน์ ชิ้นงานจะถูกล าเลียงเข้าเครื่องรีดเ ืองสไปน์ (Roll 
Forming) เพื่อท าการรีดขึ้นรูปเ ืองให้ได้ขนาดตามรุ่นงานที่ผลิต โดยใช้แม่พิมพ์ (Forming Rack) 
ด้วยค าสั่ง โปรแกรมที่ป้อนเข้าเครื่องจักรแบบอัตโนมัติ 

2.2) การชุบผิวแข็ง  

     ขั้นตอนนี้ชุดแขนกล (Robot) จับชิ้นงานเข้าเครื่องชุบผิวแข็ง (Induction 
Hardening) เครื่องจักรจะจ่ายกระแสไ  ้าให้กับชิ้นงานเพื่อให้เกิดความร้อนพร้อมกันนั้นจะท าการ
ฉีดน้ ายาชุบแข็ง (Quenching solution) เข้าไปที่ชิ้นงาน เพื่อให้เย็นตัวอย่างรวดเร็ว จะได้ชิ้นงาน
คุณสมบัติด้านความแข็งลึก (Case Depth) และความแข็งผิว (Surface Hardness) ตามรุ่นงานที่
ผลิต ด้วยค าสั่งโปรแกรมที่ป้อนเข้าเครื่องจักรแบบอัตโนมัติ 

2.3) การอบอ่อน 

    ขั้นตอนนี้เป็นการอบชิ้นงานเพื่อคลายความเครียด-ความเค้นภายใน เริ่มต้นจาก
ชุดแขนกล (Robot) จับชิ้นงานจากการชุบผิวแข็งมาวางบนสายพานล าเลียงแล้วพนักงานยกชิ้นงาน
วางลงตะกร้า (Basket) จะถูกป้อนเข้าเตาอบอ่อน (Tempering Furnace) แบบอัตโนมัติ เพื่ออบ
ชิ้นงานด้วยความร้อน 

2.4) การตกแต่งและตรวจสอบรอยร้าวของชิ้นงาน 

    -การดัดตรง พนักงานยกชิ้นงานจากตะกร้า (Basket) วางลงในระบบล าเลียง เข้า
เครื่องดัดตรง (Straightening) เพื่อลดค่าความโก่ง-งอชิ้นงาน และดัดตรงด้วยเครื่องจักรแบบ
อัตโนมัติ 

    -การกลึงผิวละเอียด ชิ้นงานจะถูกล าเลียงเข้าเครื่องกลึง (Finish Turning) เพื่อท า
การกลึงแต่งให้ได้ขนาดตามรุ่นงานที่ผลิต ด้วยค าสั่ง โปรแกรมที่ป้อนเข้าเครื่องจักรแบบอัตโนมัติ 

    -การเจียรผิวกลม ชิ้นงานจะถูกล าเลียงเข้าสู่ เครื่องเจียรผิวกลม (Angular 
Grinding) ผิวชิ้นงานโดยต าแหน่งชิ้นงานที่เจียร คือ ต าแหน่งชีล และแบริ่ง เพื่อท าให้ชิ้นงานมีพื้นผิว
สม่ าเสมอกันให้ได้ขนาดตามรุ่นงานที่ผลิต ด้วยค าสั่ง โปรแกรมที่ป้อนเข้าเครื่องจักรแบบอัตโนมัติ 
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    -การเจาะรูและกัดผิว ชิ้นงานจะถูกล าเลียงเข้าสู่เครื่องเจาะรูและกัดผิว (Drilling 
& Milling) เพื่อท าการเจาะรูด้านหน้าแปลนของชิ้นงาน และท าการเจาะ กัดร่องโค้งด้านขอบหน้า
แปลนของชิ้นงานให้ได้ขนาดตามรุ่นงานที่ผลิต ด้วยค าสั่ง โปรแกรมที่ป้อนเข้าเครื่องจักรแบบ
อัตโนมัติ 

    -การตรวจสอบรอยร้าวผิวล าตัวชิ้นงาน พนักงานจะน าชิ้นงานเข้าเครื่องตรวจสอบ
รอยร้าวผิว ซึ่งเป็นการตรวจสอบรอยแตกร้าวที่ผิวชิ้นงานโดยการใช้ผงแม่เหล็กผสมกับน้ ามันแล้วฉีด
บริเวณผิวล าตัวชิ้นงานขณะที่เครื่องก าลังสร้างสนามแม่เหล็กอยู่โดยท าการตรวจสอบด้วยสายตา 
หลังจากนั้นท าการล้างชิ้นงาน เพื่อลดค่าความเป็นแม่เหล็กของชิ้นงาน 

2.5) การประกอบชิ้นส่วนย่อย  

    ชิ้นงานบางส่วนจะถูกน ามาประกอบชิ้นส่วนย่อยตามความต้องการของลูกค้า โดย
พนักงานจะท าการประกอบชิ้นส่วนย่อยจ าพวกโบลท์ (Bolt) จากนั้นน าเข้าเครื่องบัดโบลท์ (Bolt 
Pressing) เพื่อท าการอัดกดโบลท์ให้แนบสนิทกับผิวด้านหน้าแปลนชิ้นงาน ก่อนบรรจุชิ้นงานที่ผ่าน
ขั้นตอนการตรวจสอบแล้วลงพาเลทเพื่อส่งจ าหน่ายลูกค้าต่อไป 

 3) กระบวนการตรวจสอบชิ้นงาน 

  ในการตรวจสอบคุณภาพของโครงการ ชิ้นงานจะต้องผ่านการตรวจสอบและการทดสอบ
คุณภาพทางกล และทางโครงสร้างโลหะวัสดุ ทั้งนี้กรณีที่ผลิตภัณฑ์ไม่ได้ตามมาตรฐานที่ก าหนดไว้ 
โครงการจะส่งก าจัดพร้อมหางเหล็ก โดยส่งให้ หน่วยงานที่ได้รับอนุญาตจากราชการน ากลับมาใช้
ประโยชน์ต่อไป 

2.5 ระบบเสริมและระบบสาธารณูปโภค 

1) น้้าใช ้

  โครงการรับน้ าประปาจากระบบผลิตน้ าประปาของนิคม  มาใช้ในอาคารส านักงาน/ 
โรงอาหาร น้ าใช้ส าหรับการผลิตของโครงการ แบ่งการใช้งานออกเป็น 2 ส่วน คือ ส่วนแรกเป็นน้ าใช้
ในขั้นตอน Forging ประกอบด้วย น้ าผสมกราไ ต์ในขั้นตอนการทุบขึ้นรูป (สารหล่อลื่นแม่พิมพ์) น้ า
ล้างชิ้นงานและน้ าล้างเคมี น้ าใช้ในขั้นตอนการชุบแข็ง และส่วนที่ 2 เป็นน้ าใช้ส าหรับผสม coolant 
และน้ าใช้ในระบบเสริมการผลิต ได้แก่ น้ าชดเชยหอหล่อเย็น รวมถึงน้ ารดต้นไม้ในบริเวณพื้นที่
โครงการ นอกจากนี้ โครงการมีการน้ าบางส่วนจะน ามาปรับปรุงคุณภาพก่อนน้ ามาใช้ในหม้อน้ า  
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2) ระบบหล่อเย็น 

  ระบบหล่อเย็นของโครงการ จ านวน 3 ชุด มีหน้าที่ควบคุมอุณหภูมิของเครื่องจักรหรือ
อุปกรณ์ต่างๆ ในกระบวนการผลิต เช่น เครื่องขึ้นรูปร้อนด้วยกระแสไ  ้า เป็นต้น 

3) ระบบไฟฟ้าและพลังงาน 

  -ไ  ้า โครงการได้ติดตั้งสถานีไ  ้าย่อย (sub-station) แรงดันไ  ้า 115/22 kv 
ขนาด 12 เมกะวัตต์ เพื่อรับกระแสไ  ้าจากการไ  ้าส่วนภูมิภาคที่จ่ายกระแสไ  ้าให้โรงงาน
อุตสาหกรรมในพื้นที่นิคม  เมื่อเกิดไ ดับ โครงการจะหยุดการผลิตทั้งหมด รวมถึงขั้นตอนการขัด
ผิวชิ้นงาน (shot blast) ซึ่งเป็นขั้นตอนที่ท าให้เกิดฝุ่น ท าให้ไม่มีการระบายฝุ่นจากขั้นตอนดังกล่าว
ในไ ดับ 

  -เชื้อเพลิง โครงการใช้ก๊าซธรรมชาติเป็นเชื้อเพลิงในหม้อน้ า โดยรับก๊าซธรรมชาติผ่าน
ท่อส่งก๊าซของบริษัท ปตท. จ ากัด (มหาชน) ซึ่งโครงการได้จัดให้มีสถานีจ่ายก๊าซภายในพื้นที่
โครงการ 

4) ระบบหม้อน้้า 

  ปัจจุบันโครงการมีการติดตั้งหม้อน้ า ขนาด 0.5 ตัน/ชั่วโมง จ านวน 4 ชุด ส าหรับใช้งาน
รวม 3 ชุด และมีหม้อน้ าส ารอง จ านวน 1 ชุด โดยใช้ก๊าซธรรมชาติเป็นเชื้อเพลิง ส าหรับผลิตไอน้ า
เพื่อใช้ในการแลกเปลี่ยนความร้อนโดยอ้อม ในการเพิ่มอุณหภูมิของน้ าล้างชิ้นงานในขั้นตอนการ 
พรีทรีตเมนต์ในกระบวนการขึ้นรูปชิ้นงาน (Forging Process)  

5) ระบบระบายน้้า 

  โครงการออกแบบระบบระบายน้ าฝนแยกออกจากระบบรวบรวมน้ าเสีย โดยแบ่งระบบ
ระบายน้ าฝนได้ดังนี้  

  -พื้นที่ที่น้ าฝนมีโอกาสปนเปื้อน เนื่องจากโครงการออกแบบให้พื้นที่การผลิตและพื้นที่
ระบบสาธารณูปโภคมีหลังคาปกคลุมอย่างมิดชิด ท าให้น้ าฝนที่ตกลงสู่พื้นที่โครงการไม่มีโอกาส
ปนเปื้อน  

  -พื้นที่ที่น้ าฝนไม่ปนเปื้อน ได้แก่ พื้นที่อาคารส านักงาน อาคารส่วนการผลิต พื้นที่ที่มี
หลังคาปกคลุม และพื้นที่สีเขียว ซึ่งโครงการได้ออกแบบแยกระบบระบายน้ าฝนออกจากระบบ
รวบรวมน้ าเสียอย่างชัดเจน โดยออกแบบเป็นท่อระบายน้ าฝน ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 300 และ 
600 มิลลิเมตร รอบพื้นที่อาคาร เพื่อรองรับน้ าฝนซึ่งไม่มีการปนเปื้อน เนื่องจากวัตถุดิบ สารเคมี 
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และผลิตภัณฑ์ทั้งหมดของโครงการจะถูกจัดเก็บในพื้นที่ซึ่งมีหลังคาปกคลุม น้ าฝนที่ตกลงในบริเวณ
พื้นที่โครงการจะถูกระบายเข้าสู่รางระบายน้ าฝนของนิคม  

2.6 มลสารและการควบคุม 

1) น้้าเสีย/น้้าทิ้งและการจัดการ น้ าเสียที่เกิดขึ้น แบ่งออกเป็นน้ าเสียออกเป็น 3 ส่วน ดังนี้ 

  -น้ าเสียจากส านักงานและโรงอาหาร ซึ่งโครงการได้ติดตั้งระบบบ าบัดน้ าเสียส าเร็จรูป
ส าหรับบ าบัดน้ าเสียจากส านักงาน และบ่อดักไขมันส าหรับน้ าเสียจากโรงอาหารเพื่อท าการบ าบัด
เบื้องต้น ก่อนส่งไปบ าบัดอีกครั้งที่ระบบบ าบัดน้ าเสียส่วนกลางของนิคม   

  -น้ าเสียจากกระบวนการผลิต แบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ น้ าเสียปนเปื้อนสารเคมี ซึ่งเป็น
น้ าล้างชิ้นงานที่ผ่านการชุบเคลือบสารเคมีซึ่งจะถูกส่งไปบ าบัดยังระบบบ าบัดน้ าเสียเคมีของโครงการ
เพื่อบ าบัดเบื้องต้น ก่อนส่งไปบ าบัดอีกครั้งที่ระบบบ าบัดน้ าเสียส่วนกลางของนิคม  ต่อไป และน้ า
เสียจากการล้างชิ้นงานที่ไม่ปนเปื้อนสารเคมี (น้ าล้างชิ้นงานก่อนส่งเข้ากระบวนการชุบเคลือบผิว) ซึ่ง
น้ าในส่วนนี้โครงการจะมีการหมุนเวียนภายในระบบ และมีการระบายน้ าทิ้งบางส่วนเข้าสู่ระบบ
บ าบัดน้ าเสียส่วนกลางของนิคม   เพื่อควบคุมคุณภาพน้ าให้เหมาะสม  

  -น้ าทิ้งที่ผ่านการหล่อเย็นแบบ indirect ที่จะถูกน ามาลดอุณหภูมิที่ cooling tower 
เพื่อหมุนเวียนกลับไปใช้ใหม่ อย่างไรก็ตาม เพื่อป้องกันน้ าที่หมุนเวียนในระบบมีความเข้มข้นมาก
เกินไปจนอาจเป็นสาเหตุให้ระบบท่ออุดตัน จึงมีการระบายน้ าทิ้งออกจากระบบหรือเรียกว่า blow 
down water น้ าทิ้งส่วนนี้ไม่มีความสกปรกหรือไม่มีการปนเปื้อนน้ ามันหรืออนุภ าคอื่นๆ ซึ่ง
โครงการจะระบายน้ าส่วนนี้เข้าสู่ระบบบ าบัดน้ าเสียส่วนกลางของนิคม  ต่อไป 

2) มลสารอากาศ 

  โครงการมีแหล่งก าเนิดมลสารอากาศ แบ่งออกเป็น 2 ส่วน โดยส่วนแรกเป็นหม้อน้ าที่ใช้
ก๊าซธรรมชาติเป็นเชื้อเพลิง จ านวน 4 ชุด (ใช้งาน 3 ชุด ส ารอง 1 ชุด) มีมลสารหลัก คือ ก๊าซออกไซด์
ของไนโตรเจน ส าหรับมลสารรอง คือ ก๊าซซัลเ อร์ไดออกไซด์ และฝุ่นละออง ส่วนที่สองเป็น
แหล่งก าเนิดจากกระบวนการผลิตในขั้นตอนขัดผิวชิ้นงาน (shot blast) มีมลสารหลัก คือ ฝุ่นละออง 
ซึ่งโครงการได้ออกแบบและติดตั้งระบบดักฝุ่นแบบถุงกรอง (Dust collector) เพื่อบ าบัดฝุ่นที่เกิดขึ้น
ภายในเครื่อง shot blast ในขั้นตอนขัดผิวชิ้นงาน ซึ่งเป็นระบบปิดทั้งหมด โดยฝุ่นจะถูกรวบรวมผ่าน
ระบบท่อเข้าสู่ระบบดักฝุ่นก่อนระบายอากาศที่บ าบัดแล้วออกสู่บรรยากาศผ่านปล่องระบายต่อไป 
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3) การจัดการของเสีย 

  ของเสียที่เกิดขึ้นในช่วงด าเนินโครงการ แบ่งออกเป็น 2 ประเภท ได้แก่ ของเสียจากอาคาร
ส านักงาน/โรงอาหาร และของเสียจากการผลิต โดยของเสียจะถูกรวบรวมใส่ภาชนะจัดเก็บที่มีลักษณะ
และขนาดตามความเหมาะสมกับของเสียที่แยกแต่ละประเภท ก่อนติดต่อให้หน่วยงานที่ได้รับอนุญาต
จากกรมโรงงานอุตสาหกรรม น าไปก าจัดด้วยวิธีการที่เหมาะสม ทั้งนี้ โครงการจะแจ้งรายละเอียด
เกี่ยวกับชนิด ปริมาณ และชื่อผู้บ าบัด พร้อมทั้งแสดงวิธีก าจัดเพื่อขออนุญาตและรับความเห็นชอบจาก
กรมโรงงานอุตสาหกรรมอีกทั้งจะจัดท าเอกสารก ากับการขนส่ง (manifest system) ให้กับผู้ขนส่งและ
ผู้รับก าจัดก่อนที่จะน าของเสียออกจากพื้นที่โครงการ 

4) เสียงและการควบคุม 

 เครื่องจักร/อุปกรณ์ที่ใช้ในกระบวนการผลิตทั้งหมดจะถูกติดตั้งอยู่ภายในอาคารของ
โครงการซึ่งมีการปิดล้อมด้วยผนังอาคาร เพื่อลดเสียงออกนอกอาคารไว้แล้ว ส าหรับอุปกรณ์/
เครื่องจักรที่ก่อให้เกิดเสียงดังอย่างมีนัยส าคัญของโครงการเป็นเครื่อ งจักรในส่วนของ Forging 
Process ซึ่งประกอบด้วย 5 แหล่ง ได้แก่ เครื่องรีดลดขนาด เครื่องตัดวัตถุดิบ เครื่องลบมุม เครื่อง
ทุบขึ้นรูปร้อน และเครื่องอัดขึ้นรูปเย็น 

2.7 พื้นที่สีเขียว 

 โครงการได้จัดให้มีพื้นที่สีเขียวบริเวณริมรั้วโดยรอบพื้นที่โครงการ 1,792 ตารางเมตร หรือ
คิดเป็นร้อยละ 5.1 ของพื้นที่โครงการทั้งหมด โดยจัดให้มีการปลูกไม้ยืนต้น เช่น อโศกอินเดีย 
กระถินณรงค์ ตะแบก ราชพฤกษ์ ตีนเป็ด และปาล์มหางกระรอก เป็นต้น 


