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บทคัดยอ 

ในการเปรียบเทียบโครงสรางเหล็ก ในบริเวณที่ 
อยูริมทะเลหรือมีการสัมผัสกับสารเคมีโดยตรงโครงสรางจะ
มีแนวโนมของความเสื่อมสภาพรวดเร็ว ซ่ึงความเสียหาย
เนื่องจากการกัดกรอนเปนสนิมของเหล็กโครงสรางมี
ความสําคัญตอความสามารถในการรับน้ํ าหนักของ
โค ร งส ร า ง เ มื่ อ เ ห ล็ ก โค ร งสร า ง เ กิ ดก า รกั ดก ร อน 
(Corrosion) เนื่องจากสนิม ความหนา พื้นที่หนาตัด ของ
เหล็กจะลดลงจนไมเพียงพอตอความปลอดภัยในการใชงาน
และเกิดการวิบัติอยางฉับพลันได หรือหากมีการบํารุงรักษา
และซอมแซมโครงสรางเหล็กนั้น ตองมีการกําจัดสนิมที่
พื้นผิวเหล็กออกกอน ซ่ึงจะทําใหความหนา พื้นที่หนาตัด
ของเหล็กจะลดลงไป ซ่ึงในปจจุบันวิธีการกําจัดสนิมจะใช
วิธีการขัดดวยมือหรือใชเครื่องพนทราย ท่ีความดันตางๆ 
กัน 

งานวิ จัยในครั้ งนี้ ได ทํ าการเปรียบเ ทียบหา
ความสัมพันธระหวางปริมาณสนิมที่สูญหายไปภายหลังการ
กําจัดสนิมเหล็กออกดวยมือขัดกับเครื่องพนทราย เพื่อหา
วิธีการกําจัดสนิมเหล็กที่เหมาะสม และจากการวิจัยศึกษา 
สรุปผลไดวาเมื่อจํานวนชั่วโมงที่แชอยูในตู Salt Spray Test 
มากขึ้น การกําจัดสนิมโดยใชเครื่องพนทรายที่ความดัน 
100 lb.  จะสามารถลดคาการสูญเสียความหนาไดดีกวา 
ความดัน 120 lb., 140 lb. และการขัดสนิมดวยมือ 

Abstract  

The comparison about the structure which 
made from iron especially when stay near the sea or 

 directly contact to some chemical substance. They has 
tendency to deteriorate faster owing to the corrosion 
from iron oxide. They will reduce its thickness, section 
area until it has not enough strength to support the 
weight of the structure and suddenly collapse. However 
during maintenance in first step which have to remove 
the iron oxide from its surface by hand brush or sand 
blast machine it will reduce the thickness and section 
area also. 
 This research is to study the comparison about 
the quantity of iron oxide loss after has been removed 
by hand brush and sand blast machine to find which 
one is the suitable process. And from the study show 
that the hour of soaking in Salt Spray Test Cabinet is 
increase. The process done by sand blast machine with 
air pressure 100 lb. can save the thickness of iron 
better than the air operated at 120 lb., 140 lb. and 
removed by hand brush. 
 
1. บทนํา 

ในการออกแบบโครงสร าง เหล็ก  โดยทั่ ว ไป
ผูออกแบบจะคํานึงถึงแตคุณสมบัติเชิงกล เชนกําลังรับ
แรงอัด กําลังรับแรงดึง กําลังรับแรงดัด เปนตน คุณสมบัติ
ดังกลาวจะประเมินมาจากผลการทดสอบในหองปฏิบัติการ 
แตในความเปนจริงแลวโครงสรางเหล็กเหลานี้มักอยูใน 
สภาพแวดลอมที่มีการทําลาย และเอื้อตอการเกิดสนิม
ตลอดเวลา เชน โครงหลังคาท่ีอยูในบริเวณที่มีความชื้นสูง 



อยูริมทะเลหรือมีการสัมผัสกับสารเคมีโดยตรงโครงสรางจะ
มีแนวโนมของความเสื่อมสภาพรวดเร็วขึ้น ซ่ึงความเสียหาย
เนื่องจากการกัดกรอนเปนสนิมของเหล็กโครงสรางมี
ความสําคัญตอความสามารถในการรับน้ํ าหนักของ
โครงสรางเมื่อเหล็กโครงสรางเกิดการกัดกรอน (Corrosion) 
เนื่องจากสนิม ความหนา พื้นที่หนาตัด ของเหล็กจะลดลง
จนกระทั่งไมเพียงพอตอความปลอดภัยในการใชงานและ
เกิดการวิบัติอยางฉับพลันได หรือหากมีการบํารุงรักษาและ
ซอมแซมโครงสรางเหล็กนั้น ก็จําเปนที่จะตองมีการกําจัด
สนิมที่พื้นผิวเหล็กออกกอน ซ่ึงก็จะยิ่งทําใหความหนา 
พื้นที่หนาตัด ของเหล็กจะลดลงไปอีก โดยเฉพาะสําหรับ
งานซอมบํารุงรักษาที่ตองใชความระมัดระวังเปนพิเศษกับ
โครงสรางเหล็กที่มีผลตอการรับกําลังของโครงสรางโดยตรง 
อาทิเชน งานซอมแซมโครงสรางเสาของทาเทียบเรือใน
ทะเลโดยสวนใหญโครงสรางหลักที่เปนเสาจะกอสรางโดยใช
เสาเหล็กหุมคอนกรีต ดังรูปที่ 1 โดยโครงสรางเสาเหล็กมกั 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1 ทาเทียบเรือโรงกลั่นนํ้ามัน 
 

จะประสบปญหาการเสื่อมสภาพและความเสียหายอัน
เนื่องมาจากการกัดกรอน (Corrosion) ท้ังจาก คลอไรด อัน
เนื่องมาจากโครงสรางในสวนที่สัมผัสกับน้ําทะเลในชวงน้ํา
ขึ้นและสัมผัสกับอากาศในชวงน้ําลง และปญหาการกัด
กรอนอันเนื่องมาจากสิ่งมีชีวิตในทะเลซึ่งไดแก ตัวเพรียง ดัง
รูปที่ 2 ซ่ึงการซอมบํารุงจําเปนตองมีการกําจัดสนิมเหล็ก
ออกใหหมดกอนที่จะดําเนินการในขั้นตอนอื่นตอไป ดังนั้น
การกําจัดสนิมเหล็กในงานดังกลาวจึงตองระมัดระวังเปน
อยางมาก เนื่องจากความหนาของเหล็กที่สูญเสียไปจากการ
กําจัดสนิมจะมีผลตอการรับกําลังและความมั่นคงของ
โครงสราง หรือแมแตในงานโครงสรางเหล็กแบบอื่นๆ เชน 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2 สภาพเสาเหล็กทาเทียบเรือที่เส่ือมสภาพจากการกัดกรอน 
 

งานซอมบํารุงรักษาโครงสรางเหล็กรับไซโลโรงงานกระเบื้อง
ดังรูปที่ 3 ก็เชนเดียวกันตองระมัดระวังเรื่องการกําจัดสนิม
เหล็กเปนพิเศษ เพราะมีผลตอความมั่นคงของโครงสราง
โดยตรง 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3 สภาพเสาเหล็กรับไซโลที่เส่ือมสภาพจากการกัดกรอน 
 

งานวิ จัย ในครั้ งนี้ ได ทํ าการ เปรี ยบ เทียบหา
ความสัมพันธระหวางปริมาณสนิมที่สูญหายไปภายหลังการ
กําจัดสนิมเหล็กออกดวยมือขัดกับเครื่องพนทราย 

 

2. วัตถุประสงคของงานวิจัย 
เพื่อหาความหนาของเหล็ก ภายหลังการกําจัด

สนิมเหล็กออกดวยมือขัดกับเครื่ องพนทรายเพื่ อหา
ความสัมพันธระหวางปริมาณสนิมที่สูญเสียไปภายหลังการ
กําจัดสนิมเหล็กออกดวยมือขัดกับเครื่องพนทราย 
 
 
 



3. ขอบเขตของงานวิจัย 
1. เหล็กที่ใชทดสอบ ไดแก เหล็กแผน 
2. ทดสอบเรงอัตราการเกิดสนิมเหล็กโดยชุด

ทดสอบแบบพนไอเกลือ (Salt Spray Test Cabinet) 
3. หาความหนาของเหล็ก ภายหลังการกําจัดสนิม

เหล็กออกไปดวยมือขัดกับเครื่องพนทราย 
 4. หาความสัมพันธเปรียบเทียบระหวางปริมาณ
สนิมที่สูญหายไปภายหลังการกําจัดสนิมเหล็กออกดวยมือ
ขัดกับเครื่องพนทราย 
 
4. วิธีการและมาตรฐาน ASTM Standards ในการ
ทดสอบ 
 1. ศึกษาทฤษฎีการทดสอบการกัดกรอนโดย
เครื่องพนไอเกลือ โดยมาตรฐานที่ใชอางอิงไดแก 
  American Society for Testing and Materials, 
ASTM B117 – 95, Standard Practice for Operating Salt 
Spray (Fog) Apparatus Annual Book of ASTM 
Standards [3] 
  American Society for Testing and Materials, 
ASTM B 368, Method for Copper-Accelerated Acetic 
Acid-Salt Spray (Fog) Testing (CASS Test) Annual Book 
of ASTM Standards [4]  
  American Society for Testing and Materials, 
ASTM D 609,Practice for Preparation of Cold-Rolled 
Steel Panels for Testing Paint, Varnish, Conversion 
Coatings, and Related Coating Products Annual Book 
of ASTM Standards [5]  
  American Society for Testing and Materials, 
ASTM E 70,Test Method for pH of Aqueous Solutions 
with the Glass Electrode Annual Book of ASTM 
Standards [6] 
 American Society for Testing and Materials, 
ASTM G 85, Practice for Modified Salt Spray (Fog) 
Testing Annual Book of ASTM Standards [7] 

2. ศึกษาหลักการทํางานตางๆ และการใชงานชุด
ทดสอบระบบเครื่องพนทราย (Sand Ejection Machine) 

3. ศึกษาหลักการทํางาน และการใชงานของเครื่อง
ทดสอบวัดความหนาของโลหะดวยคลื่นอุลตราโซนิค 
(Ultrasonic Thickness Measurement)  

4. ขั้นตอนการทดสอบ 
 4.1 เตรียมชุดเครื่องมือทดสอบเรงการกัดกรอน
โลหะ (Accelerated Corrosion Experiments) โดยจําลอง
ชุดทดสอบแบบพนไอเกลือ (Salt Spray Test Cabinet) 
อางอิงตามมาตรฐาน ASTM B 117 – 95   
 4.2 นําชิ้นตัวอยางเหล็กแผนทดสอบมาทํา
ความสะอาดผิว และวัดความหนาดวยเครื่องอุลตราโซนิค 
(Ultrasonic Thickness Measurement) จากนั้นนําไปลาง
ดวยอะซิโตน 
 4.3 เตรียมสารละลายโซเดียมคลอไรดความ
เขมขน 5 % โดยนําไปตมท่ีอุณหภมูิ 40 – 50 °C  
 4.4 วางตําแหนงชิ้นตัวอยางทดสอบในเครื่อง
พนไอเกลือ โดยตําแหนงการวางชิ้นตัวอยางทดสอบใน
เครื่องควรวางหรือแขวนเอียงทํามุม 35° จากแนวดิ่งเพื่อให
การไหลเวียนของไอเกลือที่พนออกจากหัวฉีดสัมผัสชิ้น
ตัวอยางทดสอบอยางทั่วถึง  
     4.5 ภายหลังจากการวางชิ้นตัวอยางทดสอบใน
เครื่องเรียบรอยแลว เริ่มเปดเครื่อง โดยตั้งอุณหภูมิไวท่ี 
35°C เมื่ออุณหภูมิถึง 35°C จึงเริ่มเปดหัวฉีดพนไอเกลือ 
รอจนถึงชั่วโมงการทดสอบแลวจึงนําชิ้นตัวอยางทดสอบ
ออกมาจากเครื่องโดยทดสอบที่อายุ 1, 3, 6, 9, 24, 48 และ 
72 ชั่วโมง 
 4.6 นําชิ้นตัวอยางทดสอบมาขัดสนิมออกโดยใช
มือขัด และใชชุดเครื่องพนทรายขัดในแตละอายุการทดสอบ
ท่ีความดัน 100 lb., 120 lb. และ 140 lb.จากนั้นจึงนําชิ้น
ตัวอยางไปทดสอบหาคาความหนาดวยเครื่องอุลตราโซนิค
อีกครั้ง  
 4.7 นําขอมูลไปวิเคราะหคํานวณหาการสูญเสีย
ความหนาของเหล็ก และสรางกราฟความสัมพันธ
เปรียบเทียบระหวางปริมาณสนิมที่สูญหายไปภายหลังการ
กําจัดสนิมเหล็กออกดวยมือขัดกับเครื่องพนทราย 
 
5. หลักการและทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
 

5.1หลักของการกัดกรอน  
โลหะจะเกิดการกัดกรอนขึ้นเมื่อสภาพแวดลอมทํา

ตัวเปนอิเลคโตรไลท (Electrolyte) และทําใหเกิดคะโทด 



(Cathode) และอะโนด (Anode) ซ่ึงท่ีผิวโลหะเปนผลทําให
เกิดกระแสไฟฟาไหลระหวางคะโทดและอะโนดนั้นได 
ปฏิกิริยาเคมีทางไฟฟาทางเคมีเชนนี้ จะทําใหโลหะบริเวณที่
เปนอะโนดถูกกัดกรอนไป การเกิดปฏิกิริยาหรือการกัด
กรอนที่สมบูรณตองมีการใหและรับอิเลคตรอน (Electron) 
ปฎิกิริยาที่มีการใหและรับอิเลคตรอนวาปฏิกิริยารีดอกซ 
(Redox Reaction) ขั้วอิเลคโทรด (Electrode) ท่ีใหและ
สูญเสียอิเลคตรอน เรียกวา อะโนด โดยที่  อะโนดจะ
เกิดปฏิกิริยาออกซิเดชั่น (Oxidation)  ขั้วอิเลคโทรดที่
รับอิเลคตรอน เรียกวาคะโทดและปฏิกิริยาที่เกิดที่ขั้วนี้เปน
ปฏิกิริยารีดักชั่น (Reduction) สรุปคือการที่การกัดกรอนจะ
เกิดขึ้นไดจะตองเกิดเซลลไฟฟาเคมี (Electrochemical Cell) 
ท่ีสมบูรณครบวงจร คือ ตองมี อะโนด คะโทด อิเลคโตรไลท
และตัวนําไฟฟา คะโทดและอะโนดอาจเปนโลหะ 2 แทง
แยกกันหรืออาจเกิดขึ้นในโลหะแทงเดียวกันหากสวนผสม
ทางเคมขีองโลหะนั้นไมสม่ําเสมอ [1], [2] 

 

5.2 ชุดทดสอบเรงการกัดกรอนโลหะแบบพนไอเกลือ 
(Salt Spray Test Cabinet) 

ชุด เครื่ องมือทดสอบเร งการกัดกรอนโลหะ 
(Accelerated Corrosion Experiments) โดยมีรูป
แบบจําลองชุดทดสอบแบบพนไอเกลือ (Salt Spray Test 
Cabinet) ดังรูปที่ 4 
  
  

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4 แบบจําลองชุดทดสอบแบบพนไอเกลือ 
 (Salt Spray Test Cabinet) 

 
 
 
 
 
 

5.3 ชุดทดสอบระบบเครื่องพนทราย (Sand Ejection 
Machine) 

ชุดทดสอบระบบเครื่องพนทราย (Sand Ejection 
Machine) โดยมีรูปแบบดังรูปที่ 5 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 

รูปที่ 5 ชุดทดสอบระบบเครื่องพนทราย (Sand Ejection Machine) 
 

5.4 การทดสอบวัดความหนาของโลหะดวยคลื่นอุลตรา
โซนิค (Ultrasonic Thickness Measurement) 
 การทดสอบวัดความหนาของโลหะดวยคลื่นอุล 
ตราโซนิคใชเครื่องมือดังรูปที่ 6 
   

 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 6 เครื่องอุลตราโซนิค (Ultrasonic Thickness Measurement) 

 
6. ผลการทดสอบและวิเคราะหผล 
 จากการทดสอบการกัดกรอนของแผนเหล็กดวย
วิธีการพนไอเกลือโดยวิธี การเรงปฏิกิริยาในการเกิดสนิมใน
แผนเหล็ก ผลการทดสอบการกําจัดสนิมดวยวิธี การกําจัด
สนิมดวยมือ และขัดดวยเครื่องพนทรายที่ความดัน 100 lb., 
120 lb. และ 140 lb. 
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6.1 การสูญเสียความหนาของแผนเหล็กดวยวิธีขัดดวย
มือและขัดดวยเครื่องพนทรายที่ความดัน 100 lb., 120 
lb. และ 140 lb. 
 จากการทดสอบกัดกรอนของสนิมบนแผนเหล็ก
ดวยวิธีการขัดดวยมือ และขัดดวยเครื่องพนทรายที่ความดัน 
100 lb., 120 lb. และ 140 lb. เมื่อแชในตู Salt Spray 
Test ท่ี 1, 3, 6, 9, 24, 48 และ 72 ชั่วโมงดังรูปที่ 7 - 10 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 7 แสดงความสัมพันธระหวางรอยละการสูญเสียความหนากับ
จํานวนชั่วโมงที่แชในตู Salt Spray Test ที่อายุ 1, 3, 6, 9, 24, 48 
และ 72 ชั่วโมง โดยวิธีขัดสนิมดวยมือ  
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 8 แสดงความสัมพันธระหวางรอยละการสูญเสียความหนากับ
จํานวนชั่วโมงที่แชในตู Salt Spray Test ที่อายุ 1, 3, 6, 9, 24, 48 
และ 72 ชั่วโมง โดยวิธีใชเครื่องพนทรายที่ความดัน 100 lb. 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 9 แสดงความสัมพันธระหวางรอยละการสูญเสียความหนากับ
จํานวนชั่วโมงที่แชในตู Salt Spray Test ที่อายุ 1, 3, 6, 9, 24, 48 
และ 72 ชั่วโมง โดยวิธีใชเครื่องพนทรายที่ความดัน 120 lb.  
 

 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 10 แสดงความสัมพันธระหวางรอยละการสูญเสียความหนากับ
จํานวนชั่วโมงที่แชในตู Salt Spray Test ที่อายุ 1, 3, 6, 9, 24, 48 
และ 72 ชั่วโมง โดยวิธีใชเครื่องพนทรายที่ความดัน 140 lb. 
 
 จากการทดสอบการกัดกรอนของสนิมบนแผน
เหล็กดวยวิธีการใชเครื่องพนเกลือและกําจัดสนิมที่ความดัน 
100 lb., 120 lb. และ 140 lb. แลวแชในตู Salt Spray Test 
ท่ีมีระยะเวลาที่ตางกันดวยคือ 1, 3, 6, 9, 24, 48 และ 72 
ชั่วโมง จะเห็นไดวาเมื่อระยะเวลาที่แชในตู Salt Spray Test 
มากขึ้นคาการสูญเสียความหนาของแผนเหล็กยิ่งมากขึ้น
ตามดวยดังรูปที่ 7 - 10 
 
6.2 การสูญเสียความหนาของแผนเหล็กโดยเฉลี่ย 
          จากการทดสอบกัดกรอนของสนิมบนแผนเหล็กดวย
วิธีการขัดดวยมือและเครื่องพนทรายที่ความดัน 100 lb., 
120 lb. และ 140 lb. ท่ีแชอยูในตู Salt Spray Test ท่ี 1, 3, 
6, 9, 24, 48 และ 72 ชั่วโมง โดยเฉลี่ย 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที่ 11 แสดงความสัมพันธระหวางรอยละการสูญเสียความหนาโดย
เฉลี่ยกับจํานวนชั่วโมงที่แชในตู Salt Spray Test ที่อายุ 1, 3, 6, 9, 
24, 48 และ 72 ชั่วโมง โดยวิธีใชมือขัดกับเคร่ืองพนทรายที่ความดัน 
100 lb., 120 lb. และ 140 lb. 

จากรูปที่ 11 แสดงความสัมพันธระหวางรอยละ
การสูญเสียความหนาของแผนเหล็กกับจํานวนชั่วโมงที่แชใน



ตู  Salt Spray Test โดยการกําจัดสนิมดวยมือ และขัดดวย
เครื่องพนทรายที่ความ 100 lb., 120 lb. และ 140 lb. โดย
เฉลี่ย จะเห็นไดวา ความดันของเครื่องพนทราย (Sand 
Ejection Machine) แปรผันตรงกับคาการสูญเสียความหนา
ของแผนเหล็กและเมื่อจํานวนชั่วโมงที่แชในตู Salt Spray 
Test ท่ี 72 ชั่วโมง ความดันที่ 140 lb. จะสูญเสียความหนา
มากสุด และที่ความดัน 100 lb. แผนเหล็กจะสูญเสียความ
หนานอยสุด ดังนั้นจากผลกราฟแสดงใหเห็นวา จํานวน
ชั่วโมงที่แชอยูในตู Salt Spray Test มากขึ้น การกําจัดสนิม
โดยใชเครื่องพนทรายที่ความดัน 100 lb. สามารถลดคา
การสูญเสียความหนาไดดีกวา ความดัน 120 lb., 140 lb. 
และการขัดสนิมดวยมือ 

 
7. สรุปผลการทดสอบ 

7.1 ความดันของเครื่องพนทราย (Sand Ejection 
Machine) ในการกําจัดสนิมแปรผันตรงกับคาการสูญเสีย
ความหนาของแผนเหล็ก 

7.2 จํานวนชั่วโมงที่แชอยูในตู Salt Spray Test 
มากขึ้น การกําจัดสนิมโดยใชเครื่องพนทรายที่ความดัน 
100 lb จะสามารถลดคาการสูญเสียความหนาไดดีกวาที่
ความดัน 120 lb., 140 lb. และการขัดสนิมดวยมือ 

7.3 การกําจัดสนิมเหล็กออกดวยวิธีการขัดดวย
มือไมเหมาะสําหรับงานซอมบํารุงรักษาที่ตองใชความ
ระมัดระวังเปนพิเศษกับโครงสรางเหล็กที่มีผลตอการรับ
กําลังของโครงสรางโดยตรง 

 
8. ขอเสนอแนะ 

 8.1 งานวิจัยในครั้งนี้ไดทําการเปรียบเทียบหา
ความสัมพันธระหวางปริมาณสนิมท่ีสูญหายภายหลังการ
กําจัดสนิมเหล็กออกดวยมือขัดกับเครื่องพนทราย จากการ
วิเคราะหขอมูลทั้งหมดควรทดสอบที่ความดันตางๆ ใหมี
ความถี่ของความดันมากกวานี้จะทําใหไดคาความหนาที่
สูญเสียไปไดละเอียดมากยิ่งขึ้น เชน ความดันที่ 96 lb., 98 
lb., 102 lb. และ 104 lb. เพราะระยะหางของความดันมี
ความถี่มากคาการสูญเสียความหนาของแผนอาจจะมีการ
สูญนอยกวาที่ความดัน 100 lb.ได 

 8.2 ควรนําชิ้นตัวอยางทดสอบจริงมาดําเนินการ
ทด ส อบ  เ พื่ อ เ ป รี ย บ เ ที ย บ กั บ ผ ล ก า ร ท ด ส อบ ใ น
หองปฏิบัติการ 
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