


1. สาระการเรียนรู้
2. ความหมายของการกดักร่อน
3. ประเภทของการกดักร่อน
4. การป้องกนัการกดักร่อน



1. บอกความหมายของการกดักร่อนได้
2. จ าแนกประเภทของการกดักร่อนได้
3. อธิบายวิธีการป้องกนัการกดักร่อนได้



การกดักร่อน (Corrosion) คือ ปฏิกิริยารีดอกซ์ เป็นปฏิกิริยา
เก่ียวกบัการรับส่งอิเลก็ตรอนแบ่งไดเ้ป็น 2 คร่ึงปฏิกิริยา คือ ปฏิกิริยา
ออกซิเดชนั เป็นปฏิกิริยาท่ีเสียอิเลก็ตรอน และปฏิกิริยารีดกัชนั
ซ่ึงเป็นปฏิกิริยาท่ีรับอิเลก็ตรอนท่ีเกิดข้ึนกบัโลหะ โดยโลหะจะท า
ปฏิกิริยากบัสารบางชนิดในส่ิงแวดลอ้มแลว้เปล่ียนเป็นสารท่ีไม่
ตอ้งการท่ีอุณหภูมิหอ้ง โลหะเกือบทุกชนิดสามารถเกิดกระบวนการ
ออกซิเดชนัไดใ้นอากาศหากไม่มีการยบัย ั้งกระบวนการเกิดปฏิกิริยา
ออกชิเดชนักจ็ะท าใหโ้ลหะเกิดความเสียหาย



การท่ีโลหะท าปฏิกิริยากบัสารต่าง ๆ ในส่ิงแวดลอ้มรอบ ๆ โลหะ 
แลว้ท าใหโ้ลหะนั้นเปล่ียนสภาพเป็นไอออน หรือกลายเป็น
สารประกอบออกไซด ์สารประกอบไฮดรอกไซด ์ซ่ึงอาจเกิดข้ึนได้
จากหลาย ๆ สภาวะ เช่นเม่ือโลหะอยูใ่นสภาวะความเป็นกรด ความ
เคม็ หรืออยูใ่กลก้บัโลหะท่ีเสียอิเลก็ตรอนยาก ทั้งน้ีผลจากการ
กดักร่อนจะท าใหคุ้ณสมบติัของโลหะเปล่ียนแปลงไป เช่น ความแขง็ 
การรับแรง การยดืตวั การอ่อนตวัและความแขง็แรงลดลง เป็นตน้



ซ่ึงเกิดข้ึนเน่ืองจากวตัถุสมัผสักบัส่ิงแวดลอ้ม โดยอตัราความ
สูญเสียพื้นผวิของวตัถุท่ีบริเวณท่ีสมัผสัปัจจยัใหเ้กิดการกดักร่อนต่าง 
ๆ โดยเฉล่ียจะใกลเ้คียงกนั หรือโลหะจะถูกกดักร่อนอยา่งสม ่าเสมอ
ทัว่ผวิโลหะนั้น บริเวณกวา้ง ซ่ึงจะมีผลใหโ้ลทะบางเร่ือย ๆ น ้ าหนกั
หายไป หรือเบาลงเร่ือย ๆ โดยปกติจะเกิดข้ึนจากปฏิกิริยาทางเคมี 
หรือปฏิกิริยาเคมีไฟฟ้าการกดักร่อน ดงัภาพท่ี 10.1

1. การกดักร่อนแบบสม ่าเสมอ (Uniform Corrosion)





เกิดจากวตัถุโลหะท่ีเป็นตวัน าไฟฟ้า ได ้2 ชนิดท่ีต่างกนั หรือ
วตัถุชนิดเดียวกนัแต่ค่าความต่างศกัยไ์ฟฟ้าต่างกนั มาเช่ือมต่อกนัจะ
เกิดความต่งศกัยไ์ฟฟ้าข้ึน เม่ือเวลาผา่นไปโลหะมีศกัยต์  ่ากวา่จะเกิด
การกดักร่อน (Anode) ขณะท่ีโลหะท่ีมีศกัยสู์งกวา่จะไม่กดักร่อน 
(Cathode) โดยความต่างศกัยข์องโลหะทั้งสองยิง่มาก ความรุนแรง
ของการกดักร่อนกย็ิง่มากข้ึน ความต่างศกัยจ์ะท าใหเ้กิดการไหลของ
อิเลก็ตรอนระหวา่งวตัถุทั้งสอง หากท าใหก้ารสูญเสียอิเลก็ตรอนของ
วตัถุท่ีมีค่าความต่างศกัยต์  ่ากวา่และจะถูกกดักร่อนในท่ีสุด

2. การกดักร่อนเน่ืองจากความต่างศักย์ (Galvanic Corrosion) 





ซ่ึงสามารถเกิดข้ึนบนผวิโลหะท่ีสมัผสัโดยตรงกบัสารกดักร่อน
หรือสารละลาย ท่ีคา้งตามพื้นท่ีเป็นหลุม พื้นท่ีท่ีเป็นซอก หรือบริเวณแคบ ๆ 
เกิดจากวตัถุสมัผสัสารละลายท่ีสามารถแตกตวัเป็นประจุไฟฟ้า หรือเกิดจาก
บริเวณพื้นผวิท่ีการถ่ายเทของเหลวไม่ดี เขา้ไปขงัอยูเ่ป็นเวลานาน ๆไม่มีการ
ถ่ายเท ท าใหค้วามเขม้ขน้ของออกซิเจนในน ้าหรือสารละลายภายในบริเวณ 
ตามซอกไม่เท่ากบัภายนอก ท าใหเ้กิดการครบเซลการกดักร่อนชนิดความ
เขม้ขน้ โดยบริเวณในบริเวณหรือในซอกนั้นเป็นขั้วบวก (Anode) ส่งผลต่อ
การท าปฏิกิริยาออกซิเดชนัแตกต่างกนั คือ เกิดการสูญเสียเน้ือโลหะ การ
สมัผสัระหวา่งผวิโลหะ และผวิท่ีไม่ใช่โลหะสามารถท าใหเ้กิดการกดักร่อน

3. การกดักร่อนแบบช่องแคบ (Crevice Corrosion)





เป็นการกดักร่อนแบบสนิมขมุ หรือการกดักร่อนแบบรูเขม็ ซ่ึง
เป็นปัญหาเกิดข้ึนมากโดยเฉพาะกบัโลหะท่ีไดพ้ฒันาใหมี้ฟิลม์ป้องกนั
การกดักร่อนแบบทัว่ผวิหนา้ไวแ้ลว้ แต่เม่ือฟิลม์แตกแยกออกเฉพาะท่ี ก็
จะเกิดการกดักร่อนเฉพาะท่ีกดักร่อนลึกลงไปเร่ือย ๆมกัเกิดจากวตัถุอยู่
สมัผสัสารละลายพวกคลอไรด ์เช่น น ้ าทะเล เม่ือวตัถุถูกกดักร่อนบริเวณ
กดักร่อนจะเป็นรูหรือหลุม อาจถูกบดบงัดว้ยตวักดักร่อนเอง มกัเกิดแบบ
เฉียบพลนัตรวจพบไดย้าก มีขนาดเลก็ ส่วนใหญ่พบในวตัถุโลหะท่ี
สามารถสร้างชั้นป้องกนัได ้

4. การกดักร่อนแบบเป็นหลมุ (Pitting Corrosion) 





การกดักร่อนแบบน้ีเร่ิมจากการกดักร่อนท่ีมีของไหล ไหล
ผา่นโลหะและมกัไหลดว้ยความเร็วสูง ซ่ึงกรณีของไหลน้ีมีผลต่อ
การกดักร่อนสูง เม่ือโลหะเร่ิมสีกจะท าใหโ้ลหะเกิดการกดักร่อนได้
ง่ายข้ึน กรณีโลหะนั้นมีฟิลม์เคลือบคลุมผวิได ้การไหลของของไหล
อาจท าใหฟิ้ลม์ถูกท าลายไปบางส่วน ถา้ฟิลม์น้ีสามารถเกิดข้ึนใหม่
ไดอ้ยา่งง่ายและรวดเร็วการกดักร่อนกอ็าจไม่รุนแรง แต่ถา้ฟิลม์
เกิดข้ึนชา้กจ็ะส่งผลใหก้ารกดักร่อนรุนแรง และรวดเร็ว

6. การกดักร่อนแบบกดัเซาะ (Erosion Corrosion) 





การกดักร่อนประเภทน้ีเกิดจากความเคน้หรือแรงเคน้ของ
สภาพแวดลอ้ม เช่น การตดั การดดั ความร้อนภายนอก 
การสัน่สะเทือน หรือความเคน้จากภายในของวตัถุท่ีอาจหลงเหลือ
จากการข้ึนรูป การเยน็ตวัท่ีไม่สม ่าเสมอ

7. การกดักร่อนโดยความเค้น (Stress Corrosion) 



เพื่อป้องกนัไม่ใหเ้กิดการผสมกนัระหวา่งออกซิเจน น ้า สารท่ี
มีประจุไฟฟ้าและสามารถน าไฟฟ้า เรียกวา่ สารอิเลก็โทรไลต์
(Electrolyte)เขม้ขน้ การเคลือบผวิของวตัถุจึงเป็นทางเลือกท่ีน่าสนใจ
อยา่งมาก สามารถใชไ้ดต้ั้งแต่งานโลหะไปจนถึงวสัดุทดแทนอ่ืน ๆ 
มีรายละเอียดดงัน้ี

1. การเคลือบผวิด้วยโลหะ (Metal  Surface Coating)



1.1 การจุ่มช้ินงานในโลหะเหลว (Hot  Dipping) เป็นการจุ่ม
ช้ินงานลงในอ่างดีบุก หรือสังกะสีเหลว เพ่ือท าให้ดีบุกและสังกะสีเคลือบ
ติดผวิช้ินงาน เช่น กรรมวิธีการผลติแผ่นเหลก็อาบสังกะสีที่ใช้ส าหรับ
การมุงหลงัคาบ้าน อาคาร หรือใช้แผ่นสังกะสีประโยชน์อ่ืน ๆ



1.2 การจุ่มเคลือบผวิโลหะ (Electroplating) เป็นการป้องกนัการ
กดักร่อนที่กระท าด้วยไฟฟ้า เพ่ือให้เกดิความสวยงาม และป้องกนัไม่ให้เกดิ
การกดักร่อน ในการชุบจะจุ่มช้ินงานลงในสารละลายทองแดงซัลเฟต และ
น า้ แล้วปล่อยไฟฟ้ากระแสตรงเข้าไปทางขั้วลบ ยดึติดกบัช้ินงาน และที่
ขั้วบวกยึดติดกบัแผ่นทองแดง กจ็ะเกดิปฏิกริิยาโดยที่ไอออนของทองแดง
จะเคล่ือนทีผ่่านสารละลายไปเคลือบผวิขึน้งานทุกจุด ส่วนกรดซัลเฟตจะ
ท าปฏิกริิยากบัแผ่นทองแดง ท าให้อะตอมแผ่นทองแดงหลุดออกมา แล้ว
เคล่ือนที่ไปเคลือบเกาะติดผวิขึน้งาน





1.3 การพ่นโลหะเหลวเคลือบผวิ (Metal Spraying) หรือ การพ่น
พอกผวิโลหะ (Thermal Spray) เป็นกระบวนการพ่นโลหะเหลวที่ต้องการ
ลงบนพืน้ผวิของช้ินงาน เพ่ือให้เกดิเคลือบผวิ ป้องกนัการกัดกร่อนจากการ
สภาวะแวดล้อมทีส่ามารถท าให้ช้ินงานเราเสียหายได้ เช่น การสึกหรอ
การกดักร่อนโดยกายภาพหรือเคมี การเสียดสี หรือความร้อน เพ่ือพฒันา
คุณสมบัติพืน้ผวิช้ินงานให้เป็นไปตามต้องการและคืนค่าให้ช้ินงานที่สีกห
รอ โดยโลหะที่สามารถน ามาพ่น เช่น สังกะสี โครเมียม นิกเกลิ ทองแดง 
ดีบุก เงิน ตะกัว่ และอะลูมิเนียม เป็นต้น 



มีลกัษณะเป็นผงหรือลวด เม่ือน ามาผ่านความร้อนหรือหลอมและ
พ่นไปทีพื่น้ผวิช้ินงานด้วยความเร่งสูง เม่ืออนุภาคเหล่านีถู้กพ่นทบัซ้อน
กนั กจ็ะเกดิเป็นผวิเคลือบในทีสุ่ด การพ่นพอกผวิโลหะถูกใช้อย่าง
แพร่หลายในอุตสาหกรรมต่าง ๆ เช่น อุตสาหกรรมการบิน อุตสาหกรรม
การแพทย์อุตสาหกรรมเคร่ืองใช้ไฟฟ้า และอุตสาหกรรมซ่อมแซมต่าง ๆ 



1.4 การรมด า (Blackening) การน าวสัดุโลหะประเภทเหลก็มาผ่าน
กระบวนการทางเคมี เพ่ือให้เกดิปฏิกริิยาทีจ่ะเปลีย่นผวิเหล็กไปเป็น
สารประกอบในกลุ่ม Fe0(OH) เรียกว่า Cepidiocrocite ผวิโลหะ
เหลก็น้ัน ๆ ไม่ให้เกดิสนิมหรือผุกร่อน จึงช่วยป้องกนัการผุกร่อนของเหลก็
ได้ ดังน้ันการรมด าจึงเสมือนเป็นกรรมวธีิการปรับปรุงคุณภาพผวิของวสัดุ
เพ่ือป้องกนัการเสียหายจากสนิม การรมด าโดยทาด้วยน า้มันรมด า
เผาผวิงานให้ทัว่ด้วยอุณหภูมิประมาณ 450 ◦C ท าซ ้ากนัหลาย ๆ คร้ังจนได้
ผวิงานด าเป็นมัน ป้องกนัการกดักร่อนได้ดี ผวิเหลก็จะมีสีด า





1.5 การชุบฟอสเฟต (Phosphate Coating) เป็นการปรับสภาพ
ผวิช้ินงานก่อนการชุบหรือพ่นสี วตัถุประสงค์หลกัของการชุบฟอสเฟต คือ 
การเพิม่การยึดเกาะของสีบนพืน้งานให้ดียิง่ขึน้ และป้องกนัการกดักร่อนได้ 
โดยปกติแล้วการชุบฟอสเฟตนิยมชุบกบัเหลก็หรืออะลูมิเนียม งานตัวถัง
รถยนต์ ตู้เยน็ตู้เหลก็ ตัวถังเคร่ืองใช้ไฟฟ้า 



การเคลือบโดยใชพ้ลาสติก หรือโพลีเมอร์นั้นนิยมใชก้นัอยา่ง
กวา้งขวางส าหรับเชิงพาณิชย ์ไม่วา่จะใชเ้ป็นแผน่หรือเป็นผง เป็นวิธี
ท าใหพ้ลาสติกหลอมละลายเคลือบลงบนผวิงาน การเคลือบวิธีน้ี
สามารถป้องกนัไดท้ั้งความเสียหายเชิงกลูและการกดักร่อนอยา่งไรก็
ตาม หากการเคลือบนั้นเผยใหเ้ห็นส่วนของโลหะภายในกส็ามารถท า
ใหเ้กิดการกดักร่อนอยา่งรวดเร็วไดก้ารใชง้าน เช่น ชั้นวางของ ราว
ตากผา้ ไมแ้ขวนเส้ีอ บานประตู ร้ัว ช้ินส่วนของพดัลม ตูเ้ยน็ 
เคร่ืองปรับอากาศและตาข่าย

2. การเคลือบโดยโพลเีมอร์ (Polymer Coating)





หรือเทคโนโลยเีคลือบแกว้ เป็นการเคลือบท่ีมีชั้นเคลือบหนา 
มีความสามารถในการป้องกนัการกดักร่อนและปฏิกิริยาออกซิเดชนั 
เกิดจากกระบวนการทางเคมีของสีท่ีเคลือบไวด้า้นนอกช้ินงาน แลว้อบ
ดว้ยความร้อนอุณหภูมิกวา่ 800 ◦C จนผวิภายนอกเปล่ียนสถานะเป็น
แกว้ (Glass Code) ใหพ้ื้นผวิเรียบเงา และสีสนัสดใส มกัใชใ้นการผลิต
ภาชนะเคร่ืองครัวเคร่ืองประดบั และงานโครงสร้าง

3. การเคลือบโดยเอนาเมล (Enamels Coating) 





เป็นการใชป้ฏิกิริยาเคมีเพื่อสร้างชั้นเคลือบส าหรับการต่อตา้น
การกดักร่อนสามารถตอบสนองต่อการเคลือบหลากหลายรูปแบบ 
เหมาะกบัการเพิ่มศกัยภาพความตา้นทานของโลหะ หรือ
การเตรียมพร้อมส าหรับการท าสีต่าง ๆ เป็นการใชป้ฏิกิริยา
Anodising จากสารเคมีเพื่อสร้างความตา้นทานใหก้บัการกดักร่อนท่ี
เกิดข้ึนจากสภาวะแวดลอ้ม

4. ใช้ปฏิกริิยาเคมีสร้างช้ันเคลือบ (Conversion Coating) 





เป็นการแกปั้ญหาท่ีง่ายและมีค่าใชจ่้ายท่ีไม่สูงนกัสามารถ
ประยกุตใ์ชง้านไดห้ลากหลาย แต่การเคลือบสีนั้นจะไม่ป้องกนัน ้า
หรือออกซิเจน

5. การทาสี (Painting) 

หน่วยที ่9

หน่วยท่ี 9
หน่วยที ่11

หน่วยท่ี 11

PPT หน่วยที่ 5 อโลหะ.pptx
PPT หน่วยที่ 9 วัสดุงานไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์.pptx
PPT หน่วยที่ 11 หลักการตรวจสอบวัสดุเบื้องต้น.pptx
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