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บทคัดยอ 
         การศึกษาวิเคราะหการแตกหกัของคอลูกรีดเปนกรณีศึกษาจาก
โรงงานผลิตเหล็กเสนแหงหน่ึงในประเทศไทย เราไดวิเคราะหหาสาเหตุ
การแตกหักของคอลูกรีดเพื่อหาแนวทางในปองกันไมใหเกิดข้ึนซํ้าอีกใน
อนาคต      การวิเคราะหไดรวบรวมขอมูลพื้นฐานจากโรงงานผลิต
เหล็กเสนและผูผลิตลูกรีด ตรวจสอบความแข็ง    ตรวจสอบลักษณะ
รอยราวใชสารแทรกซึม เลือกตัวอยางบริเวณที่เสียหายตรวจสอบ
โครงสรางจุลภาค  และวิเคราะหความเคนที่เกิดข้ึนโดยใช ANSYS 
Software    ผลจากการวิเคราะหการแตกของลูกรีดเกิดจากการปรับ
รองรีดที่ผิดวิธี ทําใหเกิดแรงรุนที่ลูกปนเกิดความรอนสงผลให Inner 
Ring ขยายตวัเสียดสีกับคอลูกรีดและเกิดความรอนที่คอลูกรีดดวย
สงผลใหซีล (Oil seal) เสียหาย   นํ้าหลอเย็นไหลเขาสู    Bearing 
Chock และดึงความรอนออกจากคอลูกรีดอยางรวดเร็ว   โครงสราง
จุลภาคของคอลูกรีดเปลี่ยนจากเพิรลไลตเปนมารเตนไซต ทําใหสมบัติ
ความเหนียวลดลงและแตกหักในที่สุด 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
Abstract 

The study is analysis of journal rolls breakage with a 
case study of hot rolling steel rebars production in Thailand. We 
analyze the cause of the journal rolls breakage to find the way to 
prevent the happening in the future. The analysis collected basic 
data from the steel rebars production factory, the rolls 
manufacturer, tasted their hardness, examined the characteristics 
of the breakage using dye-penetration, tested microstructure of 
the broken area and analyzed the stress occurred using ANSYS 
software. The results of the analysis of the journal rolls breakage 
found the breakage is caused by the wrong method of adjustment 
of grooving rolls, which created heat between inner ring and the 
journal rolls and damaged the oil seal. Cold water flowed into the 
bearing chock and drew out heat from the journal rolls very 
rapidly. The microstructure of the journal rolls changed from 
pearlite to martensite and reduced the toughness quality and 
broke finally. 
 
Keywords: journal rolls, failure analysis, hot rolling steel re-
bars process 
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1.คํานํา 
ลูกรีดเปนอุปกรณหลักที่สําคัญในกระบวนการผลิตเหล็กเสน 

การแตกหักของลูกรีดในแตละครั้งไมเฉพาะตองเสียคาใชจายในการทํา
ลูกรีดข้ึนใหมแตยังไดสงผลกระทบโดยตรงตอกระบวนการผลิต โดย
ตองสูญเสียเวลาทําใหผลิตผล(Productivity) ลดลงและที่สําคัญที่สุด
โรงงานไมสามารถสงสินคาตรงตามแผนงานที่กําหนดไว  ในกรณีน้ีตอง
สูญเสียเวลา 40 ชั่วโมงหรือสูญเสียโอกาสในการผลิตเหล็กเสนจํานวน
1,400 ตัน  จากวารสารปริทัศนการเกิดการเสียหายของลูกรีดกอน
กําหนดผลมาจากการทํางานของพนักงานปฏิบัติงานและอิทธิพลทาง
โลหะวิทยา [1]  การเสียหายของลูกรีดสวนมากมีสาเหตุเน่ืองจาก over 
load โดย dynamic impact และ fire crack [2] การศึกษาวิเคราะหการ
แตกหักของคอลูกรีดไดศึกษาจากขอมูลของโรงงานผลิตเหล็กเสนแหง
หน่ึงในประเทศไทยซึ่งกระบวนผลิตใชวัตถุดิบเปน Billet 120 x 120 
มิลลิเมตร ยาว 6 เมตร ลําดับการลดขนาดจํานวน 14 พาส (Pass)    
รีดเหล็กเสนกลมและเหล็กขอออยเสนผานศูนยกลาง  9-25 มิลลิเมตร  
ลูกรีดที่แตกหักติดตั้งอยูที่ตําแหนงพาส(Pass)ที่ 9  ซ่ึงหมุนดวย
ความเร็ว  94  รอบตอนาที ทําการรีดชิ้นงานสี่เหลี่ยม(Square) ขนาด  
31x 31 มิลลิเมตร  ใหเปน  Oval  ขนาด  38 x 10 มิลลิเมตร  ขนาด
ของลูกรีดเสนผานศูนยกลาง 380 x 800 มิลลิเมตร ดังรายละเอียดใน
รูปที่ 1  และลูกรีดใชงานไดประมาณ  1 เดือนกอนเกิดการเสียหาย 
   

 
รูปที่ 1 รายละเอียดขนาดของลูกรีด 

2.ขั้นตอนการวิเคราะห 
1) รวบรวมขอมูลเบ้ืองตน (Review documentation and    
       speak with appropriate individuals) 
2) ตรวจสอบเบื้องตนสําหรับชิ้นสวนที่เสียหาย 
3) เลือกตัวอยางสวนที่เสียหายสําหรับตรวจสอบ 
4) ทดสอบความแข็ง 
5) ตรวจสอบแบบ Dry-Penetration 
6) วิเคราะหความเคน(Stress analysis) 
7) วิเคราะหสวนผสมทางเคม ี
8) วิเคราะหหาหลักฐานและความชัดเจน 
9) สรุปผล 
10) เสนอแนะเพื่อปองกันการเกิดซํ้าอีก 

 
 
 

2.1 Visual investigation 
 การตรวจสอบเบื้องตนบริเวณสถานที่เกิดเหตุ พบวา 
ลูกรีดหักที่บริเวณคอลูกรีด (Journal)  ซึ่งเปนจุดติดต้ังลูกปน  
(Roller Bearing) เบอร 23038 cc/w33 และดูลักษณะรอยแตกหัก
พบวามีรอยดําๆ รอบๆ คอลูกรีดที่หักมีรอย Crack 
 

 
        

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2 ลักษณะการหักของคอลูกรีด 
 
2.2 การตรวจสอบความแข็ง 
 การตรวจสอบความแข็ง(Hardness) ของลูกรีดที่หนางาน 
(Site)  พบวามีความแข็งบริเวณรอยหักที่คอลูกรีด(Journal)  61 HSC
และบริเวณคอลูกรีด  (Journal)  อีกดานมีความแข็ง 48 HSC  เพิ่มข้ึน
จากใบ Certificate  ที่ผูผลิตลูกรีดออก ซ่ึงคาความแข็งบริเวณตําแหนง
ลูกรีดหักกอนใชงานมีความแข็ง  47 HSC  แสดงใหเห็นวามี       
ความผิดปกติบริเวณที่คอลูกรีดหัก  สวนตําแหนงที่วัดความแข็ง      
ดังแสดงในรูปที่ 3  และรายละเอียดของขอมูลจากใบ Certificate  ดัง
ตารางที่ 1 
 
 
 
 
 
 

มีรอยดําๆ รอบๆ  
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รูปที่ 3  ตําแหนงที่วัดความแข็ง 

 
 
 
 
 

 
 
ตารางท่ี 1 ขอมูลจากใบ  Certificate [1] 

 
 

Dimension (mm) 
1 2 3 4 5 6 7 8 

170 190 380 190 170 440 800 440 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2.3 Dry –penetration test  
 จากการตรวจสอบดวย Dye-Penetration (PT) เพื่อหารอย
ราว (Crack)  พบวาบริเวณรอบรอยหักมีรอยราว (Crack) ชัดเจน ดัง
แสดงรูปที่ 4 
 
 
 

 
 

รูปที่ 4 แสดงรอยราว (Crack) บริเวณรอยแตกหัก 
 
2.4 Stress analysis 
 จากขอมูลเบ้ืองตน ชิ้นงานกอนรีดมีส่ีเหลี่ยม(Square) ขนาด  
31 x 31 มิลลิเมตร  รีดใหเปน Oval  ขนาด  38 x 10 มิลลิเมตร
อุณหภูมิขณะรีด  1000 OC   ความเร็ว 94 รอบตอนาที  และเม่ือนํา
ขอมูลที่ทราบใสเขาใน Software [3]ซ่ึงเปนโปรแกรมการคํานวณหาแรง
ที่กระทําและแรงบิด  ผลสรุปของการคํานวณคาตางๆดังแสดงใน      
ตารางที่ 2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Chemical Composition (%/Wt) Hardness (HSC) 

C Si Mn Ni Cr Mo HS
1 

HS
2 

HS
3 

HS
4 

HS
5 

3.31 1.12 0.59 2.29 0.71 0.33 49 49 48 47 48 

48 HSC 61 HSC 

Crack 
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ตารางท่ี 2 แสดงผลของการคํานวณคาตางๆ [3]  

 
เม่ือไดผลการคํานวณจาก Software แลวนําผลของแรงที่

กระทําตอลูกรีด  และเงื่อนไขตางๆ ใหเหมือนสภาพใชงานขณะรีดดัง
รูปที่ 5ใน ANSYS software และผลสรุปแสดงในรูปที่ 6 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5  ลักษณะของแรงที่กระทําบนลูกรีด 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 6  ผลการคํานวณและแสดงจุดที่เกิด Stress สูงสุด 

 

 ซ่ึงผลจาก ANSYS software พบวามี stress สูงสุด       
230 MPa  บริเวณคอลูกรีด(Journal) จะเห็นไดวาเปนคาที่ต่ํา กวา
เกือบ 2 เทา เม่ือเทียบกับความแข็งแรงของลูกรีดซ่ึงมีคา 400 MPa 
[1]แสดงวาการแตกหักที่เกิดข้ึนไมไดเปนผลจากการออกแบบลูกรีด   
  
2.5 Microstructure examination 
 จากการตรวจสอบโครงสรางจุลภาค (Microstructure)  
พบวาโครงสรางเปลี่ยนจาก โครงสรางหลักเพิรลไลต(Pearlite matrix ) 
เปน มารเตนไซต( Martensite)  ดังรูปที่ 8  ซ่ึงแสดงวาบริเวณที่เกิด
การหักของลูกรีดไดรับความรอนเกินเสนอุณหภูมิวิกฤติลาง โดย
โครงสรางเปลี่ยนเฟสจากเพิรลไลตเปนออสเทนไนต( Austenite)  และ
ถูกดึงความรอนออกอยางรวดเร็วโดยน้ําระบายความรอนของลูกรีด  
ทําใหเกิดเฟสมารเตนไซตข้ึน[4]    มารเตนไซตเปนเฟสที่มีสมบัติแข็ง
และเปราะ เม่ือรับภาระเกิดความเคนทําใหลูกรีดแตกหักในที่สุด 
 
 

 
 
 

รูปที่ 8 การเปรียบเทียบโครงสรางจุลภาคกอนและหลังการแตกหัก 
 
2.6 การวิเคราะหหาสาเหตุการเกิดความรอน 
 
 
 
 
 
  
 

รูปที่ 9  ภาพประกอบโครงสรางชิ้นสวนของชุด  Bearing Chock 
 การวิเคราะหรูปโครงสรางชิ้นสวน Bearing chock พบวา
ลูกปน( roller bearing )จะเกิดความรอนไดเม่ือรับแรงรุนที่กระทําเปน
ปริมาณที่มาก  มีผลทําใหเกิดความรอน  แตลักษณะของภาระ(Load) 
ที่กระทํากับลูกรีดเปนแรงกระทําในแนวรัศมี (Radial Load)  เทานั้น 
จากการตรวจโครงสรางของแทนรีดดังแสดงในรูปที่ 10และรูปที่ 11 
พบวาแรงรุนเกิดจากการขันน็อตเพื่อปรับระยะรองรีดใหตรงกันโดย
ไมไดคลายน็อตดานตรงขาม โดยสงผลใหลูกปนรับแรงรุนและเกิดความ
รอน 
 
 

Entry 31x31 Rolling temp.(oC) 1000 
Rolling force (kN) 426.157 Torque (kNm) 9.1874 
Projective contact 
area (mm2) 

1821.58 Power (kW) 142.71 

Average pressure 
(N/mm2) 

233.95 Mean flow stress 
(N/mm2) 

160.21 

Cross-section area 
entered (mm2) 

953.27 Cross-section area 
roll (mm2) 

446.60 

Standard of journal Martensite Phase

Pearlite Matrix 100X 400X Nodular graphite
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ตําแหนงการปรับ 
ระยะรองรีด (ซาย-ขวา) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 10 โครงสรางของแทนรีดและตัวปรับระยะรองรีด 
 
3. Conclusion 
 การแตกหักของลกูรีดเกิดจากการปรับหรือ Set up รองรีด
ของชางปรับที่ผิดวิธีโดยขันน็อตอัดแนนมากและไมไดคลายน็อตดาน
ตรงขามสงผลใหลูกปน (Roller Bearing) รับแรงรุน (Axial Load) และ
เกิดความรอนทําให Inner ring ของลูกปนเกิดการขยายตัว Inner ring 
หมุนเสียดสีกับคอลูกรีด (Journal) จนเกิดความรอนเกินเสนอุณหภูมิ
วิกฤตลางหรือ 723 OC [4] โครงสรางของเหล็กเปลีย่นเปนออสเทนไนต 
และเย็นตัวลงอยางรวดเร็วไดโครงสรางมารเตนไซต ซ่ึงมีความแข็งสูง
แตมีความเหนียวต่ําทําใหเกิดการแตกหักในที่สุด 
 
4. Discussion and recommendations 
     จากโครงสรางของแทนรีดที่ออกแบบนั้นถาชางปรับ (Adjustor)  
ตองการปรับหรือ  Set up  รองรีดใหรองตรงกันตองขันนอต  เพื่อให  
Bearing Chock เคลื่อนตัวไปดานขาง  แตบางครั้งอาจลืมคลายนอตที่
อยูอีกดานหน่ึง  ความเห็นของผูวิจัย 
1) ออกแบบระบบ Lock สกรูและน็อตใหมีตัว Lock  ดานใน  ซ่ึงถา   
       ตองปรับหรือ Set up  จะตองคลายน็อตตัวในกอนเสมอ  

 

 
 

รูปที่ 11 ลักษณะการยึดน็อต 2 ตัวดานใน 
 

2) ควรมีการอบรมและสาธิตวิธีการปรับแทนสําหรับพนักงานที่
รับผิดชอบโดยตรงเพราะผูออกแบบแตละทานจะออกแบบ
ไมเหมือนกัน 
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