
งานวิจัยช้ินน้ีจะจำลองกระบวนการกัดผิวจากกระบวนการจรงท่ีใช้ภายในโรงงาน หรือท่ี 
เรืยกว่า pickling simulator'1,71 (แบบจำลองการกัดผิว) โดยจะทดลองจุ่มช้ินงานลงในสารละลาย 
กรดไฮโดรคลอริกท่ีอุณหภูมิและเวลาต่างๆ กัน แล้วหาอัตราการหลุดออกของสเกลตติยภูมิท่ี
เกิดช้ินบนเหล็กแผ่นแถบรืดร้อนความหนา 3.2 มม. ซ่ึงแบ่งได้เป็น 2 วิธี คือ หาน้ําหนักท่ี 
เปล่ียนแปลงไปของช้ินงาน และตรวจลอบหาความเข้มข้นของอิออนเหล็กท่ีอยู่ในสารละลายกรด

ภาพท่ี 3.1 แบบจำลองการกัดผิว

แบบจำลองการกัดผิวประกอบด้วยบีกเกอร์ใช้แทนกังกรดในกระบวนการจริง และควบคุม 
อุณหภูมิด้วยเครองกวนสารละลาย (hot plate and stirrer) จำนวน 6 ชุด ชุดแรกเรียก preheater 
สำหรับเพ่ิมอุณหภูมิท่ีผิวช้ินงานให้มีอุณหภูมิเท่ากับในกังกรดเพ่ือเร่งการเกิดปฏิกิริยา ชุดต่อมาอีก 
4 ชุดคือ กังกรด (acid tank) ท่ีมีความเข้มข้นต่างกันเรียงจากความเข้มข้นน้อยไปมาก ส่วนชุด 
สุดท้ายเรียกว่า rinsing tank หรือกังล้าง ใช้สำหรับล้างกรดออกจากผิวช้ินงาน ในการทดลองอาจ 
ไม่จำเป็นต้องใช้ preheater เน่ืองจากโรงงานบางแห่งไม่มีฃ้ันตอนน้ี

เม่ือช้ินงานท่ีผิวถูกปกคลุมด้วยสเกลถูกจุ่มลงในสารละลายกรดไฮโดรคลอริก จะเกิดการ 
ละลายของช้ันสเกลทำให้น้ําหนักของช้ินงานลดลง และทำให้ความเข้มข้นของอิออนเหล็กใน
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สารละลายเพ่ิมข้ึน การเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึนน้ีจะข้ึนอยู่กับปัจจัยหลายอย่าง เช่น ความเข้มข้นกรด 
อุณหภูมิ เวลาท่ีจุ่มช้ินงาน ฯลฯ ข้ึงจะส่งผลต่ออัตราการเกิดปฏิกิริยา การศึกษาวิจัยน้ีจะช่วยให้หา 
ลมการท่ีเหมาะสมสำหรับอธิบายปรากฏการณ์ท่ีเกิดข้ึนในกังกรด และนำไปทำนายการกัดผิวได้ 

การศึกษาเก่ียวกับความสามารถในการกัดผิว โดยใช้แบบจำลองการกัดผิวเป็นวิธีหน่ึงท่ี 
สามารถหาอัตราการหลุดออกของสเกลได้อย่างมีประสิทธิภาพ เพราะมีลักษณะ'ใกล้เคียงกับ
กระบวนการจริงท่ีใข้ในโรงงาน ดังน้ันจึงเป็นวิธีท่ีลามารถประหยัดเวลา และค่าใช้จ่าย เพราะเป็น 
การทดลองเพ่ือหาผลลัพธ๊1ห้ได้เป็นท่ีน่าพอใจก่อนท่ีจะนำไปประยุกต์ใช้ในกระบวนการจริงต่อไป

3.1 การสิกษาโครงสเางของสเกลเบึ๋องต้น

เหล็กแผ่นแถบริดร้อนเกรด HR 1 จากบริษ้ท สหวิริยาลตีลอินดัสตรี จำกัด (มหาชน) ตัด 
แบ่งจากส่วนต่างๆ  ของเหล็กแผ่นแถบรีดร้อนออกมา ดังภาพท่ี 3.2

ตารางท่ี 3.1 ส่วนผสมทางเคมีของเหล็กแผ่นแถบรีดร้อนเกรด HR1

C Si ร P Mn Ni Cr Mo
0.06 0.02 0.01 0.01 0.25 0.055 0.008 0.005
V Cu Tl As รท Al B Nb
0 0.026 0.003 0.000 0.000 0.032 0.0002 0

แสดงส่วนผสมในหน่วยเปอร์เซ็นต์โดยนำหนัก (% by weight)

T (Tail) M (Middle) H (Head)

T B T B T B

ภาพท่ี 3.2 ช้ินงานสำหรับศึกษาโครงสร้างสเกล
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ตัดช้ินงานจากส่วนหัว (Head, H) ส่วนกลาง (Middle, M) และส่วนท้าย (Tail, T) ของ 

ม้วนเหล็กแผ่น แบ่งเป็นส่วนละ 10 ช้ิน สำหรับคืกษาโครงสร้างจุลภาคท่ีตำแหน่งต่างๆ  ของเหล็ก 
แผ่นแถบรีดร้อน โดยตำแหน่งหมายเลข 1 คือก่ึงกลางแผ่น (center) ไล่ออกมาเร่ือยๆ  จนถึง 
หมายเลข 5 ขอบของเหล็กแผ่น (edge) รวมถึงการดูความแตกต่างระหว่างผิวด้านบน (T) และ 
ด้านล่าง (B) ของเหล็กแผ่นแถบรีดร้อนด้วย หลังจากน้ันนำช้ินงานไปขัดด้วยกระดาษทราย แล้วดู 
โครงสร้างสเกล พร้อมท้ังวัดความหนาของช้ันสเกลเพ่ือเปรียบเทียบผล

จากภาพท่ี 3.3 - 3.4 พบว่าบริเวณส่วนหัวของเหล็กแผ่นมีความหนาของสเกลมากกว่า 
ส่วนท้าย และส่วนกลางตามลำดับ และบริเวณก่ึงกลางแผ่นมีความหนาสเกลน้อยท่ีสุด สเกลจะ 
หนามากช้ินเม่ือตำแหน่งช้ินงานอยู่ใกล้ขอบแผ่นมากข้ึน ตังน้ันบริเวณขอบแผ่นจึงมีความหนามาก 
ท่ีสุด เม่ือพิจารณาความหนาของสเกลเปรียบเทียบระหว่างผิวบน และผิวล่างของม้วนเหล็กแผ่น 
สเกลท่ีผิวด้านล่างจะบางกว่าผิวด้านบนเพียงเล็กน้อยเท่าน้ัน

ภาพท่ี 3.3 ความหนาสเกลของผิวด้านบนท่ีตำแหน่งต่างๆ  บนม้วนเหล็กแผ่น
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ภาพท่ี 3.4 ความหนาสเกลของผิวด้านล่างท่ีตำแหน่งต่างๆ  บนม้วนเหล็กแผ่น

ภาพท่ี 3.5 เปรียบเทียบผิวด้านบน (ซ้าย) กับผิวด้านล่าง (ขวา) ของช้ินงานบริเวณขอบแผ่น

บริเวณขอบแผ่นเม่ือสังเกตด้วยตาเปล่า จะเห็นความแตกต่างของสเกลระหว่างผิวด้านบน 
กับผิวด้านล่าง ผิวด้านบนจะปกคลุมด้วยสเกลสีน้ําตาลแดงเป็นส่วนใหญ่ แต่ผิวด้านล่างจะมีสเกล 
สีน้ําตาลแดงอยู่อย่างหนาแน่นบริเวณขอบด้านบน ส่วนบริเวณด้านล่างของช้ินงานสเกลลีน้ําตาล 
แดงกระจายตัวอยู่ท่ัว ตังภาพท่ี 3.5 เม่ือรวมกับการตรวจลอบโครงสร้างจุลภาคของสเกลแล้วจึง 
สรุปได้ว่าจะเลือกช้ินงานตรงส่วนหัวของเหล็กแผ่นมาสืกษาอัตราการละลายออกของสเกล รวมท่ัง 
เน้นการสืกษาไปท่ีบริเวณขอบแผ่นท่ีสเกลจะมีความหนามากท่ีสุด เพราะจะเป็นจุดท่ีเกิดปัญหาใน 
กระบวนการกัดผิว ถ้าสเกลท่ีขอบแผ่นถูกกำจัดออกจนหมด สเกลบริเวณอ่ืนๆ  ก็ควรจะหมดด้วย
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3.2 สันงานสำหรับการกัดผิว

เหล็กแผ่นแถบรีดร้อนเกรด HR 1 จากบริษ ัท สหวิร ิยาสต ีลอ ินต ัสตรี จำกัด (มหาชน) ซ่ึง 

เป ็นเหล ็กแผ ่นคนละม ้วนก ับการค ืกษาเบ ื้องต ้น ต ัดแบ่งจากส่วนหัวของเหล็กแผ่นแถบรีดร้อน

ออกมา ตังภาพ

E2 E3
Edge

Quarte • 
width

..Center

Q1 Q2 Q3
i H H h d }

C1 C2 C3
I_____________ H_____________ H_____________ -

Rolling direction

3 J  width X 100 cmiength 2 0  piece e a c h  Q1 -  Q20
C1 -C20

ภาพที่ 3.6 ช ิ้นงานลำหรับการกัดผ ิวจากเหล็กแผ่นแถบรีดร้อน

สุ่มเก็บตัวอย่างช้ินงานจากแต่ละส่วนจากขอบแผ่น (edge) 1/4 ของความกว้าง (quarter) 
และกึงกลางแผ่น (center) มาตัดให้มีขนาด 1.5 X 1.5 cm เพ่ือนำไปตรวจหาชนิดของ oxide ด้วย 
เครือง X-ray diffractometer: Rigaku

ผลจากเคร่ือง XRD นำมาวิเคราะห์หาชนิดของออกไซด์สเกลท่ีเกิดข้ึนโดยเทียบกับ
ฐานข้อมูล JCPDS-ICDD (โปรแกรม PCPDFWIN version 2.2) และ-งาน'วิจัยท่ี'ได้คืกษามา'6,101 ทำ 
ให้ทราบว่าโครงสร้างสเกลบริเวณขอบแผ่นท่ีเราเลือกคืกษๆ วิจัยน้ันแตกต่างจากบริเวณอ่ืนๆ  คือมี 

เฮมาไตต์ผสมอยู่ด้วย บริเวณอ่ืนจะพบแต่แมกนีไตต์ (สังเกตจาก peak ท่ีซัดเจน) ตังภาพท่ี
3.7 - 3.9 ส่วน Fê yO น้ีคือ วูสไตต์ แต่สัดส่วนของสารประกอบไม่ตรงตามแผนภูมิสมดุล 
เน่ืองจากปริมาณออกไซดํในเหล็ก และการเย็นตัวท่ีรวดเร็ว และ peak จาก XRD ท่ีได้ไม่ซัดเจนจึง 
สรุปว่าช้ินงานท่ีใข้ไม่มีวูสไตต์อยู่



27

1 2 0  

1 0 0  

80 

I  60

“  40

2 0  

0

20 30 40 50 60 70 80 90
2theta ท

• Fe304 (magnetite)
♦ Fe
■ Fe203 (hematite) 
X Fe,.yO (wustite)

'V j J w  A  H ib É fr k iiW ü M H i I A liiliil ||||<__WRy พ  nM r—ป ,ี พ  H t  M ท^»^ff*ïïm |rw M rT*l^^^P i|

ภาพท่ี 3.7 ชนิดของ oxide บริเวณขอบแผ่น

ภาพท่ี 3.8 ชนิดของ oxide บริเวณ 1/4 ความกว้างของแผ่น
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ภาพท่ี 3.9 ชนิดของ oxide บริเวณก่ึงกลางแผ่น

เม่ือสุ่มนำตัวอย่างไปดูโครงลร้างจุลภาคพบว่าความหนาของช้ันสเกลจะแตกต่างไปจาก 
ความหนาในภาพท่ี 3.3 และ 3.4 เพราะช้ินงานสำหรับการศึกษาสเกลเบ้ืองต้น กับช้ินงานท่ีจะใช้ 
สำหรับการกัดผิวน้ันนำมาจากเหล็กแผ่นคนละม้วนกัน ทำให้ความหนาของช้ันสเกลไม่เท่ากัน
เน่ืองจากเหล็กแผ่นเย็นตัวไม่สม่ําเสมอ และสภาวะในการม้วนเก็บเหล็กแผ่นอาจจะแตกต่างกัน

ตารางท่ี 3.2 ความหนาของสเกลของช้ินงานสำหรับการกัดผิว

ตํๆ  LLVt น่ง
ความหนาของสเกล (ไมโครเมตร)

Edge Quarter width Center

ผิวด้านบน 4.98 3.36 4.00
ผิวด้านล่าง 4.64 3.27 3.88

ความหนารวม 9.62 6.63 7.88

ช้ินงานสำหรับการกัดผิวมีความแปรผันของความหนาสเกลแตกต่างจากภาพท่ี 3.3 - 3.4 
คือช้ินงานตำแหน่งก่ึงกลางแผ่นมีความหนาของสเกลมากกว่าช้ินงานท่ีตำแหน่ง 1/4 ของความ 
กว้างเหล็กแผ่น เป็นผลจากการเย็นตัวช้าของบริเวณก่ึงกลางแผ่น แต่ขอบแผ่นสเกลยังคงหนาท่ีสุด
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3.3 สภาวะการทดลอง

การเลือกสภาวะสำหรับการทดลองในงานวิจัยช้ินน้ีจะอ้างอิงมาจากสภาวะในถังกรดจริง 
(ดูภาคผนวก) จากบริษัท สหวิริยาสตีลอินดัสตริ จำกัด (มหาชน) สารละลายกรดไฮโดรคลอริกท่ีใซ้ 
ในการทดลองจัดเตริยมจากการเจือจางสารละลายกรดไฮโดรคลอริกเข้มข้น 37% (พ/v) ให้ได้ 
ความเข้มข้นตามท่ีต้องการ

ตารางท่ี 3.3 สภาวะสำหรับการทดลอง

อุณหภูมิ 70°c 80°c 90°c

40 40 40
2/ 2/ความเข้มข้นของ

70 70 70
สารละลายกรดไฮโดรคลอริก

100 100 100(g HCI/I)
130 130 130

ในแต่ละสภาวะจะใช้เวลาในการถัดผิวช้ินงานคือ 5, 10, 15, 20 และ30วินาที ความเร็ว 
รอบของเคร่ืองกวนสารละลายท่ีใข้จะคำนวณมาจากความเร็วท่ีเหล็กแผ่นว่ิงผ่านถังกรดแต่ละถัง 
กับระยะห่างช้ินงานจากก่ึงกลางชองแท่งแม่เหล็กท่ีใซ้กวนสารละลาย (magnetic bar) จากข้อมูล 
ท่ีได้มาจากโรงงาน เหล็กแผ่นท่ีมความหนา 3.2 มม. จะว่ิงผ่านถังกรดแต่ละถังด้วยความเร็ว
133 - 143 เมตรต่อนาที และความยาวของถังกรด 13.7 เมตร เพราะฉะน้ันเหล็กแผ่นจะอยู่ในถัง 
กรดแต่ละถังประมาณ 6 วินาที ดังน้ันต้องใช้ความเร็วในการกวนมากกว่า 2000 รอบต่อนาที 
(RPM) เพ่ือให้ได้สภาวะเหมือนกระบวนการจริง แต่ด้วยข้อจำถัดของเคร่ืองกวนสารละลายท่ีใช้ซ่ึง 
มืความเร็วรอบสูงสุดท่ี 1200 RPM ในการคืกษาวิจัยน้ีจืงเลือกใช้ความเร็วเพียง 900 RPM 
เน่ืองจากเป็นความเร็วสูงสุดท่ีส่งผลกระทบต่อสารละลายน้อย (ถ้าใช้ความเร็วมากกว่าน้ี
สารละลายจะหกออกมาภายนอกบีกเกอร์)

3.4 การเตรียมช้ินงานสำหรับการทดลอง

เหล็กแผ่นแถบรีดร้อนเกรด HR1 นำมาดัดแบ่งให้ได้ขนาด 3 x 5  เซนติเมตร การดัด 
ช้ินงานใช้เคร่ืองดัดแบบเฉือนเพ่ือป้องถันไม่ให้เกิดสเกลเน่ืองจากความร้อนหริอสารเคมีอ่ืนๆ
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(1) ขัดขอบช้ินงานด้านข้างเล็กน้อยด้วยกระดาษทรายเบอf  220 เพ่ือให้ผิวช้ินงาน

ด้านข้างเรียบ
(2) ทาขอบช้ินงานด้านข้างด้วยสีทากันกรด Epigen 4029FC เพ่ือลดผลกระทบท่ีเกิดจาก

การกัดผิว เน่ืองจากในกระบวนการผลิตน้ันเหล็กแผ่นมีความยาวและความกว้างมาก จึงถือว่า 
ขอบด้านข้างของเหล็กแผ่นไม่เก่ียวข้องกับปฏิกิริยาท่ีเกิดข้ึนในการกัดผิว รอให้สีทากันกรดแห้ง
และพร้อมสำหรับการทดลอง ใช้เวลาประมาณ 18 ช่ัวโมง

(3) วัดพ้ืนท่ีผิวของช้ินงานท้ังสองด้านด้วยไม้บรรทัดธรรมดา
(4) เก็บช้ินงานในโถดูดความช้ิน (desiccator)

ภาพท่ี 3.10 การทาสีกันกรดท่ีขอบด้านข้างของช้ินงาน

3.5 การกัดผิวช้ินงานด้วยสารละลายไฮโดรคลอริก

3.5.1 อุปกรณ์และสารเคมีที่ใช้

(1) เครืองกวนสารละลาย (Hot plate and stirrer: Model HP220)
(2) บกเกอร์
(3) เทอร์โมมิเตอร์
(4) เครองช่ังน้ัาหนักทศนิยม 4 ตำแหน่ง
(5) ท่ีจับช้ินงานทำจากแผ่นอะคริลิค
(6) นาทักาจับเวลา
(7) กรดไฮโดรคลอริก (HCI)
(8) เอทํลแอลกอฮอล์ (C2H5OH)
(9) เคร่ืองชลถุงพลาสติกแบบสุญญากาศ: Petra vacufix
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3.5.2 ข้ันดอนการกัดผิวข้ันงาน
(1 ) เตรียมสารละลายกรดไฮโดรคลอรกตามความเข้มข้นตามท่ีกำหนดไว้ แล้วให้ความ 

ร้อนจนถึงอุณหภูมิท่ีต้องการ
(2) นำช้ินงานท่ีทาสีกันกรดมาเช็ดทำความละอาดคราบสกปรกต่างๆ  ท่ีผิวด้วย 

เอทํลแอลกอฮอล์
(3) ช่ังน้ําหนักของช้ินงาน แล้วจึงนำไปใส่ในท่ีจับช้ินงาน
(4) จุ่มช้ินงานลงในสารละลายกรดไฮโดรคลอริก ใช้เวลา 5, 10, 15, 20 และ 30 วินาที

โดยใส่ช้ินงานในท่ีจับช้ินงานท่ีเตรียมไว้ เม่ือครบตามเวลาท่ีกำหนดไว้แล้วนำช้ินงานล้างด้วยน้ํา
โดยจุ่มใน rinsing tank เพ่ือหยุดปฏํกิริยาระหว่างช้ินงานกับกรด

ภาพท่ี 3.11 กังกรด (ซ้าย) และกังล้าง (ขวา) ลำหรับการทดลอง

ภาพท่ี 3.12 ท่ีใส่ช้ินงานทำจากแผ่นอะคริลคสำหรับการกัดผิว
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(5) เช ็ด ท ำ ค ว า ม ล ะ อ า ด ด ้ว ย เอ ท ิล แ อ ล ก อ ฮ อ ล ์ท ัน ท ี ป ้อ ง ก ัน ไ ม ่ใ ห ้เก ิด ส เก ล ข ึ้น บ น ผ ิว  

ช ิ้น ง า น ห ล ัง จ า ก ก า ร ก ัด ผ ิว

(6) ช ั่ง น ํ้า ห น ัก ข อ ง ช ิ้น ง า น อ ีก ค ร ั้ง  แ ล ้ว น ำ ช ิ้น ง า น ช ีล ใ ส ่ถ ุง พ ล า ส ต ิก เก ็บ ใ น โ ถ ด ูด ค ว า ม ช ิ้น

(7) ล ุ่ม เก ็บ ต ัว อ ย ่า ง ส า ร ล ะ ล า ย เพ ื่อ ต ร ว จ ห า ค ว า ม เข ้ม ข ้น ข อ ง อ ิอ อ น เห ล ็ก ใ น ส า ร ล ะ ล า ย

ห ม า ย เห ต ุ:  ก า ร จ ุ่ม ช ิ้น ง า น ล ง ใ น ส า ร ล ะ ล า ย แ ต ่ล ะ ช ิ้น  จ ะ ต ้อ ง เป ล ี่ย น ส า ร ล ะ ล า ย ก ร ด ไ ฮ โ ด ร ค ล อ ร ิก  

ใ ห ม ่ท ุก ค ร ั้ง  เพ ื่อ ใ ห ้ส ภ า ว ะ เร ิ่ม ต ้น ข อ ง ส า ร ล ะ ล า ย เห ม ือ น ก ัน  ซ ึ่ง จ ะ ถ ือ ว ่า ใ น ส ภ า ว ะ เร ิ่ม ต ้น น ี้ใ น

ส า ร ล ะ ล า ย ก ร ด ไ ฮ โ ด ร ค ล อ ร ิก ไ ม ่ม ือ ิอ อ น ข อ ง เห ล ็ก อ ย ู่

3.6 การตรวจวิเคราะห์ปริมาณเหล็กในสารละลาย

ในการทำการทดลองนี้เป็นการเตรียมสารละลายขึ้นมาใหม่สำหร้บชิ้นงานแต่ละชิ้น ดังน้ัน 
ในตอนเริ่มต้นจะถือว่าไม่มีเหล็กอยู่ในสารละลายกรดไฮโดรคลอริกเลย ประกอบกับชิ้นงานมืฃนาด 
เล็ก และใช้เวลาจุ่มชิ้นงานน้อย ดังนั้นปริมาณเหล็กที่คาดว่าจะตรวจพบในสารละลายจึงมืค่าตํ่า 
มาก ดังนันจึงเลือกใช้วิธี ICP-AES (Inductively Coupled Plasma Atomic Emission 
Spectrometry) ซึ่งลามารถวิเคราะห์ปริมาณเหล็กในระดับตํ่าๆได้โดยมีความแม่นยำสูง (ดู
ภาคผนวก ค) เครืองมีอทีใช้วิเคราะห์คือ ICP Atomic Emission Spectrometer Perkin Elmer 
model PLASMA-1000 ปริมาณเหล็กที่วัดได้มีหน่วยเป็น ppm การเก็บตัวอย่างจากสารละลายจะ 
ใช้ปิเปตดูดสารละลายขึ้นมา แล้วนำมาเจือจางเพื่อส่งตรวจวิเคราะห์

การเก็บตัวอย่างสารละลายจะทำหลังจากกัดผิวชิ้นงานเสร็จแล้วประมาณ 10 นาที
เนื่องจากต้องทำความสะอาด และจัดเก็บชิ้นงานเพื่อป้องกันไม่ให้เกิดสเกลเพิ่มขึ้น หลังจากการ 
กัดผิวจะมีสเกลบางส่วนที่ละลายได้น้อย หรืออาจจะไม่ละลายเลยหลุดออกมาเป็นเกล็ดเล็กๆ
กลายเป็นตะกอนอยู่ภายในสารละลาย ระหว่างที่เราจัดเก็บชิ้นงานนั้นสเกลเหล่านี้จะละลายลงมา 
ในสารละลายเพิ่มมากขึ้น ถ้ารอให้สเกลเหล่านี้ละลายจนหมด ผลที่ได้จะใกล้เคียงกับนํ้าหนํกที ่
ลดลงเพราะการวัดนํ้าหนักเป็นการวัดสเกลที่หลุดออกไปจากชิ้นงานหลังการกัดผิวจริงๆ แต่การ
เก็บตัวอย่างสารละลายทันทีหลังการกัดผิวเสร็จนั้นจะได้ผลการละลายของสเกลจริง สามารถ
นำมาหาปริมาณสารละลายกรดไฮโดรคลอริกที่ใช้ไปได้โดยไม่จำเป็นต้องทราบลัดส่วน และชนิด 
ของออกไซด์ซึ่งเหมาะกับการนำไปใช้ควบคุมความเข้มข้นของสารละลายกรดในกระบวนการผลิต
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3.7 การจัดเก็บสันงานหลังการกัดผิว

ชิ้นงานที่ผ่านการกัดผิวแล้ว สเกลที่เหลืออยู่จะบอบบางเป็นพิเศษ ซึ่งพร้อมจะหลุดร่อน 
ออกมาเมื่อล้มผัลกับวัตถุอ่ืนใด รวมทั้งยังอาจเกิดสเกลเพิ่มชิ้นจากความชิ้นในบรรยากาศ ดังน้ัน 
การเก็บชิ้นงานต้องเก็บไว้ในที่แห้ง และต้องใช้ความระมัดระวังเป็นอย่างสูง

วิธีที่ใช้คือ นำชิ้นงานบรรจุใส่ถุง และดูดอากาศออกด้วยเครื่องชีลถุงพลาสติก แล้วนำ 
ชิ้นงานใปเก็บรักษาไว้ในโถดูดความชิ้นอีกทีหนึ่ง เพื่อป้องกันกรณีท่ีถุงมีรอยร่ัว ทั้งจากขอบช้ินงาน 
และการบรรจุท่ีผิดพลาด
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