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การพัฒนาเทคโนโลยีการผลิตและการทดสอบเครื่องยึดเหน่ียวรางของไทย

Rail Fastener: Production Development in Thailand
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As of March 2024

SRT to open over 3,000 km of dual track railway by 2029

Completed projects
- Chachoengsao-Chonburi-Klaeng
- Jira-Khon Kaen

Nearing completion
- Nakhon Pathom-Hua Hin
- Hua Hin-Prachuap Khiri Khan
- Prachuap Khiri Khan-Chumphon

Under construction
- Lop Buri-Pak Nam Pho
- Mab Kabao-Jira Road

7 Additional projects for phase 2 Including Khon Kaen-Nong 
Khai expansion as a part of Singapore-Kunming railway.
- Cover more than 50 provinces
- + 3,000 km
- Double capacity and reduce travel time
- Efficient transportation of goods and passengers
- Better connectivity with neighboring countries
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As of March 2024

Bangkok-Nong Khai totaling 609 km by 2028
as a part of Singapore-Kunming railway

First phase
- Bangkok-Nakhon Ratchasima (2026)
- 250 km
- 6 Stations

Second phase
- Nakhon Ratchasima-Nong Khai (on-going discussion)
- 356 km
- Expected to be in operation by 2028
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Demand trends in Asian Rail Fastener Market
- Rapid development of railway and 

high-speed railway in many 
countries. Notably China and India, but 
also Singapore, Malaysai, Indonesia, 
Vietnam, Myanmar and Thailand.

- Push towards safety, efficiency, 
convenience, comfort and 
sustainability.

- Railway network structure 
development on the rise.

- Belt & Road Strategy of China.
- Railway transportation shows 

steady growth in the past decade

- Thailand has not able to grasp the mature technology of rail fasteners.
- We has not been able to keep a strong economic momentum.
- We rely heavily on international cooperation for Rail fasteners
- We adopt UIC standards. China’s GB standard is on the rise 

ชนิส่วนเครืองยดึเหนียวราง
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หน้าทหีลักของชนิส่วนเครืองยดึเหนียวราง

 ช่วยทาํการยดึรางเขา้กบัชินสว่นรองหรอืหมอนรองราง

 ช่วยรกัษาความกวา้งของรางและการวางเอียงของราง

 ช่วยกระจายแรงจากรางไปยงัชินสว่นรองราง

 ช่วยลดแรงกระแทกและการสนัสะเทือนจากรางไปยงัชินสว่นรองราง

 ช่วยอาํนวยความสะดวกในการเปลียนและซอ่มราง

 ช่วยปอ้งกนัการไหลผา่นของกระแสไฟฟา้
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(โครงการนําร่อง July-September 2023)

เพือสาํรวจโรงงานผลิตชินส่วนของผูป้ระกอบการในประเทศไทยและจัดอบรมแลกเปลียนแนวคิดทางเทคนิค ทังนีเพือจัดทาํ

แผนการพฒันาและเตรยีมความพรอ้มดา้นการผลิตและทดสอบชินสว่นเครอืงยดึเหนยีวราง 

Lancang-Mekong Cooperation Special Fund (2024-2025)

(1) เพอืถ่ายทอดองคค์วามรูท้ีสาํคญัใหแ้ก่อตุสาหกรรมการผลิตและหนว่ยงานวิจยัในประเทศใหส้ามารถผลิตเครอืง

ยดึเหนยีวรางทมีีมาตรฐานสงูเพอืการใชใ้นโครงการรถไฟความเรว็สงู 

(2) ผูเ้ชียวชาญจากประเทศจีนสามารถดาํเนินการถ่ายทอดเทคโนโลยีทเีกียวขอ้งกบัการผลิตชินสว่นเพือ ใชเ้ป็น

องคป์ระกอบสาํคญัของทางวิงรถไฟในโครงการรถไฟความเร็วสงูไปยงันกัวิจยัและผูผ้ลิตใน ประเทศ 

(3) จดัทาํขอ้มลูรา่งมาตรฐานผลิตภณัฑอ์ตุสาหกรรมของเครอืงยดึเหนียวราง ซงึจะช่วยสง่เสรมิใหส้ินคา้อตุสาหกรรม

ผลิตในประเทศมคีวามพรอ้มตามขอ้กาํหนดเชิงเทคนิค ของโครงการรถไฟความเรว็สงู 

(4) ส่งเสรมิการสรา้งความรว่มมอืและเครอืข่ายแบบยงัยืนในภมิูภาคลา้นชา้ง-แมโ่ขง ภายใตแ้นวทางการ พฒันา

พฒันาดา้นวิทยาศาสตรเ์ทคโนโลยีและนวตักรรม

วัตถุประสงคห์ลักของโครงการ 

โครงการนีไดร้บัความรว่มมอืจาก China Railway Construction Corporation International Limited (CRCCI) ในสาธารณรฐัประชาชนจีน 



8

กระบวนการผลิต

1.การหลอ่ขนึรูป เช่น  Tie plate, Rail shoulder 

ชนิส่วนเครืองยดึเหนียวราง

Tie plates

เหล็กหลอ่กราไฟทก์ลม เกรด FCD 450 และ FCD 500 (JIS) 

ผูผ้ลิตไทยมีศกัยภาพในการผลิตชินงานทงัสองชนิดนี

สวทช. มีประสบการณแ์ละเครอืงมือทใีชใ้นการช่วยวิเคราะห ์ออกแบบ และสนบัสนนุเทคโนโลยีกระบวนการหล่อได ้เช่น 

การออกแบบแมพ่ิมพที์ประกอบดว้ยระบบทางวิง ทางเขา้

การปอ้นเติมนาํโลหะดว้ยโปรแกรมจาํลองการหลอ่ 
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กระบวนการผลิต

2.การทบุและรดีขนึรูป เช่น Screw spike, Bolt  nut และอาจมีบางรูปแบบของ Tie plate และ Rail shoulder 

ชนิส่วนเครืองยดึเหนียวราง

เหล็กกลา้คารบ์อนตาํและคารบ์อนปานกลาง รวมถึงเหล็กกลา้ผสมตาํ (low alloy steel)

การทบุขึนรูปบรเิวณสว่นหวั (Heading) และการรดีเกลียว (Rolling) 

ชินงานดงักลา่วสามารถผลิตไดภ้ายในประเทศ
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กระบวนการผลิต

3.การดดัขนึรูปรอ้น (Hot Forming) เช่น Rail clip หรอื Tension clamp 

ชนิส่วนเครืองยดึเหนียวราง

วสัดทุีใชค้ือ 60Si2Mn spring steel โดยมีส่วนผสม 0.56-0.64%C, 1.50-2.00%Si, 0.60-0.90%Mn, 0.35 max %Ni
ดดัขนึรูป อบชุบทางความรอ้น อบคืนไฟ กระบวนการ shot blast พน่เคลือบสารเคลือบผิว

ผูผ้ลิตไทยมีศกัยภาพในการผลิต
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การควบคุมคุณภาพของชินงาน 

1.รูปรา่งและขนาดของชินงาน
2.ความแข็ง อยุใ่นช่วง 42-47 HRC
3.โครงสรา้งจุลภาค ควรมีโครงสรา้งเทมเปอรม์ารเ์ทนไซท ์หรอืเทมเพอรซ์อรไ์บท ์และอาจมีเฟอรไ์รทไ์ดเ้ล็กนอ้ย
4.การสญูเสียคารบ์อนทีผิว ยอมใหเ้กิดไดล้กึไมเ่กิน 130 ไมครอน
5. Residual deformation 
6.การลา้
7.การทนการกดักรอ่น ทดสอบดว้ยเทคนิค salt spray testing
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การทดสอบของชนิส่วนเครืองยดึเหนียวรางตามมาตรฐาน EN-13146 

ความตา้นทานแรงสงูสดุสาํหรบัการดนัรางในแนวราง

การตา้นทานแรงบิด

การลดทอนแรงกระแทก

จาํลองสภาวะการวงิไปมาของรถไฟบนระบบราง 

การทดสอบค่าความตา้นทานไฟฟา้

การทดสอบผลกระทบของสภาพแวดลอ้มทรุีนแรง

การวดัแรงตา้นในแนวตงั

การทดสอบในสถาวะจรงิเพือเปรยีบเทียบประสิทธิภาพ

การทดสอบการวดัค่าความยืดหยุ่นโดยรวม
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การเตรียมความพร้อมทางด้านเทคโนโลย ี 

1. บรษัิทผูผ้ลิตทีมีศกัยภาพในการผลิตจะมีเทคโนโลยีและเครอืงมือในการผลิตทีมีความพรอ้มอยู่ในระดบัหนงึ
2. ในการพฒันาใหส้ามารถผลิตชินส่วนเครอืงยดึเหนียวรางควรเนน้

1. การ optimise กระบวนการผลิต 
2. การตรวจสอบคณุภาพระหวา่งขนัตอนการผลิต
3. การอบชบุเพือเพิมคณุภาพชินส่วนในเชิงโลหะวิทยา 

3. สนบัสนนุการจดัฝึกอบรมเชิงเทคนิคดา้นโลหะวิทยา โดยเฉพาะอย่างยิงการอบรมเชิงปฏิบติัการ และการจดัทาํโครงการเพือยกระดบั
กระบวนการผลิต เป็นตน้

4. บรษัิทผูผ้ลิตทีเป็น Integrator ตอ้งมีความรูค้วามเขา้ใจเรอืงการออกแบบชินส่วนและการทดสอบตามมาตรฐาน ปัจจบุนัมีบรษัิทที
ทาํงานลกัษณะนีอยู่แลว้ และมีศกัยภาพในการพฒันาใหค้รอบคลมุชินส่วนเครอืงยึดเหนียวรางสาํหรบัรถไฟความเรว็สงู แต่ติด
ประเด็นอืนๆ นอกเหนือจากประเด็นทางเทคนิค

5. บรษัิทผูผ้ลิตไม่สามารถลงทนุดา้นเครอืงมือทดสอบเฉพาะทาง (Application test) และเครอืงมือทดสอบชดุเครอืงยดึเหนียวรางได ้
1. มีราคาสงู 
2. ขาดวิศวกรผูเ้ชียวชาญในการทดสอบ 
3. สามารถขอรบับรกิารได ้เช่น ศนูยท์ดสอบมาตรฐานระบบขนส่งทางราง (ศทร.) ของสถาบนัวิจยัวิทยาศาสตรแ์ละเทคโนโลยีแหง่ประเทศไทย (วว.) ที

ไดร้บัหอ้งปฏิบตักิาร มอก.17025-2561 (ISO/IEC 17025:2017) สาํหรบัการทดสอบตามมาตรฐาน BSEN 13230, BSEN 13481 และ BSEN 13146 
ครอบคลมุผลติภณัฑห์มอนคอนกรตี หมอนประแจ และเครอืงยดึเหนียวราง, บรษิัท สมบูรณแ์อ๊ดวานซ ์เทคโนโลยี จาํกดั (มหาชน), กลุม่บรษัิทไทยซมั
มิท, ศนูยเ์ทคโนโลยีโลหะและวสัดแุหง่ชาติ และสถาบนัเทคโนโลยีพระจอมเกลา้เจา้คณุทหารลาดกระบงั เป็นตน้ 
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การเตรียมความพร้อมทางด้านนโยบาย

1. ควรเรง่จดัทาํมาตรฐานผลิตภณัฑส์าํหรบัชินส่วนเครอืงยึดเหนียวรางเพือสรา้งขอ้กาํหนดทาง
เทคนิคทชีดัเจน และสือสารไดง้่าย และสามารถใชเ้ป็นขอ้กาํหนดในการจดัซอืชินส่วนได้

2. ควรปรบัเกณฑก์ารนบัสดัสว่น local content สาํหรบัการจดัซือของภาครฐัใหเ้อือประโยชนต์่อ
ผูป้ระกอบการไทยมากขนึ บนพืนฐานของการผลิตทไีดค้ณุภาพตามมาตรฐานผลิตภณัฑข์อง
ประเทศไทย นอกจากนี ควรใหค้วามสาํคญักบัการผลิตชินสว่นทีมีมลูคา่เพิมสงู เช่น เครอืงยึด
เหนียวราง ในการนบั local content 
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ประเด็นอุปสรรคอืนๆ

1. ผูป้ระกอบกิจการเดนิรถไฟ ไดแ้ก่ รฟท. และ รฟม. ใชม้าตรฐานชินสว่นทีไมเ่หมือนกนั ทาํใหป้รมิาณ
การใชง้านชินสว่นแตล่ะรุน่ไมส่งูมาก สง่ผลใหต้น้ทนุการผลติตอ่หน่วยสงูขนึ จาํเป็นจะตอ้งมีการ
บรหิารจดัการในภาพรวมของประเทศเพือใหเ้กิด Economy of scale และสง่เสรมิความสามารถใน
การแข่งขนัของภาคอตุสาหกรรมไทย

2. ประเทศไทยควรจะมีการออกแบบชินสว่นขนึมาเองและใชเ้ป็นมาตรฐานในประเทศได ้แต่
ภาคเอกชนไมส่ามารถแบกรบัตน้ทนุในสว่นนีได ้จงึควรเป็นการทาํงานของภาครฐั

3. คา่ทดสอบชินสว่นทีตอ้งสง่ไปตา่งประเทศมีตน้ทนุสงูมาก ทาํใหก้ารเขา้สูต่ลาดการแขง่ขนัเทียบกบั
ชินสว่นนาํเขา้เกิดไดย้าก

4. ขอ้กาํหนดในการจดัซือของ รฟท. ทีกาํหนดใหผู้ผ้ลติตอ้งเคยมีการขายชินสว่นใหผู้ป้ระกอบการเดนิ
รถไฟอยูแ่ลว้ ทาํใหผู้ป้ระกอบการไทยหลายรายไมส่ามารถเขา้แข่งขนัประกวดราคาได้
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กิจกรรมทจีะเกิดขึนในช่วง 2024-2025

(1) สรา้งความรว่มมือและเยียมชมอตุสาหกรรมในประเทศจีน

(2) จดักิจกรรมการฝึกอบรมทวัไปจาํนวน 2 ครงัและการฝึกอบรมเฉพาะทางจาํนวน 6 ครงั ภายใน ระยะเวลา

โครงการ 2 ปี 

(3) จดักิจกรรมการจดัสมัมนาทางเทคนิคจาํนวน 6 ครงัสาํหรบัผูเ้ขา้รว่มเปา้หมาย ภายในระยะเวลา โครงการ 2 ปี 

(4) จดัทาํรา่งมาตรฐานเชิงเทคนิค หรอืขอ้เสนอแนะของชิ้นสวนเคร่ืองยึดเหนี่ยวราง สาํหรบัการใชง้านในรถไฟ

ความเรว็สงู เพือเสนอไปยงัหน่วยงานทีไดร้บัอนญุาตเพือขออนมุตัิมาตรฐาน ระดบัประเทศ จาํนวน 2 มาตรฐาน


