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การเพิ่มประสทิธภิาพของระบบกําจัดเศษโลหะของเครื่องซเีอน็ซวีายรคทัมีวัตถุประสงคเพื่อ
ออกแบบและสรางอปุกรณซึ่งชวยเพิ่มประสทิธภิาพในการกาํจัดเศษโลหะออกจากน้ําและยืดอายกุารใชงาน
ของไสกรอง  ทําใหสามารถลดตนทนุการผลติลงได โดยคณะผูวจิัยไดคดิออกแบบและสรางเครื่องไฮโดร
ไซโคลนตนแบบขนาดเล็กสัดสวนขนาดตามคําแนะนําของ Rietema’s [8] ในการออกแบบไฮโดรไซโคลนที่มี
ขนาดเสนผานศูนยกลาง 7.5 เซนติเมตร 
จากการทดลองพบวา ที่ความดนัลดภายในตัวไฮโดรไซโคลน 0.4 bar และระยะยื่นของทอทางออกดานบน 
1.52 นิ้วและตําแหนงการวางทางเขา-ออกของเครื่องไฮโดรไซโคลนในการทํางานจริงในแบบที ่1 จะทําให
สามารถเพิ่มประสทิธภิาพในการกาํจัดเศษโลหะของระบบกรองของเครื่องซเีอน็ซวีายรคทัได 28.74 %
      

บทนํา 
1.1  ความสําคญัและทีม่าของโครงงาน 
บริษัท ไอพีเอม็ จํากดั ใชเครือ่งซเีอน็ซวีายรคทั
สาํหรับตัดโลหะ เพื่อชวยในการผลิตแมพิมพฉีด
พลาสตกิ และชิ้นสวนงานเครือ่งมือกลที่ตองการ
ขนาดความแมนยํา เทีย่งตรงสูง (±1 µm) ใน
กระบวนการตดันี้ตองอาศยัน้ําชวยในการตัดเพื่อ
กําจัดเศษโลหะออกจากรอยตัด นอกจากนี้ยัง
รักษาสภาพการตดัใหเร็วคงที ่ สม่ําเสมอ ชวยให
ผิวตัดมคีณุภาพสงู อยางไรกต็ามในการตดัโลหะ
โดยเฉพาะทังเสตนคารไบดจะใหเศษที่ละเอยีด
และมีจํานวนมาก จึงทําใหไสกรอง อุดตันเร็วกวา
ปกติ สิ้นเปลืองเรซิน และไมสามารถรักษาคา
ความตานทานของน้ําไดตามขอกาํหนด ทําให
ความเร็วในการตัดลดลง ดวยเหตุนี้ทางบริษัทจึง
ตองการปรับปรุงระบบกรองของเครื่องวายรคัทให
มีประสทิธิภาพมากขึ้น ทางภาควชิาฯไดเห็น
ความสําคญัของเรื่องนี้ จึงไดขอเขารวมวิจยั 

 
ปรบัปรงุระบบกําจัดเศษโลหะ  ซึ่งทางผูจัดการ
โรงงานใหความเห็นชอบ และยนิดใีหความรวมมอื
ดวย 
1.2 วัตถุประสงคของโครงงาน 
1. เพื่อออกแบบและสรางระบบซึง่มี

ประสิทธิภาพสูงในการกําจัดเศษโลหะออก
จากน้ํา 

2. ยืดอายุการใชงานของไสกรอง ซึ่งเปนการลด
ตนทุนการผลิต 

3. รกัษาคุณภาพของน้ําไดตามขอกาํหนด ชวย
ใหความเร็วตัดคงที่  

1.3   ขอบเขตของโครงงาน 
1. ศึกษาวธิีการกาํจัดเศษโลหะออกจากน้ําแบบ

ตาง ๆ  และสํารวจสทิธบิัตร 
2. ออกแบบระบบการกําจัดเศษโลหะออกจากน้ํา 
3. ดําเนินการสรางอุปกรณ 
4. ทดสอบการใชงาน และปรับปรุง 
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5. ศึกษาตัวแปรตางๆทีม่ีผลตอการกาํจัดเศษ
โลหะออกจากน้ํา 

6. วิเคราะหผลการทดลอง หาประสิทธิภาพของ
เครื่องกําจัดเศษ 

7. คํานวณตนทุนการผลิตของเครื่องวายรคัท 
และผลผลิต 

1.5  ผลที่คาดวาจะไดรับโดยตรง 
1.   ระบบกรองกําจัดเศษโลหะออกจากน้ํา 
2.   ชวยลดตนทนุการผลติ 
3.   ชวยเพิม่ผลผลติ 
4.   สามารถผลิตออกจําหนายได 
5.   ผลิตนักศึกษาที่มีความสามารถในการทํางาน
จริงในโรงงาน 
 
อุปกรณและเครื่องมือที่ใชในการทดลอง 

1. เครื่องไฮโดรไซโคลนขนาดเสนผาน
ศูนยกลาง 7.5 cm 

2. ถังน้ําขนาด 70 ลิตร 
3. ปมสูบน้ําแบบหอยโขงขนาด 1.5 แรงมา 
4. เครื่องชั่งน้ําหนักอยางละเอียด 
5. Scirocco 2000  
6. นาฬิกาจับเวลา 
7. ภาชนะตวง 
8. แทงคนสาร 
9. ตูอบ 
 
 วัสดุที่ใชทดลอง 
เศษโลหะที่ไดจากเครื่อง CNC Wire Cut 
 
วิธีการทดลอง 
1.ทดสอบ Hydrocyclone ในระบบจําลอง 
ตอนที ่1.1  การศึกษาผลกระทบของความดันลด 
1) ติดตั้งไฮโดรไซโคลน โดยทําการปรับระยะ

ของทอทางออกดานบนที่ยื่นเขาไปในไฮโดร    
      ไซโคลนเปน 2.95 นิ้ว คงทีไ่ว 
2) เตรียมเศษโลหะ  200 g ใสลงในถังน้ํา  70  

ลิตร 

3) เปดปมแลวปรับความดันลดเปน 0.4 bar 
4) จับเวลา  20 นาท ีแลวหยุดเครื่อง และทําการ

ตรวจสอบและวิเคราะหน้ําหนักเศษโลหะที่
แยกไดโดยผานการอบแหงเทยีบกบัน้ําหนัก
เศษโลหะเริม่ตน 

5) ปรับความดันลดเปน 0.2  และ 0.1 bar แลวทํา
การทดลองซ้ํา 

ตอนที ่1.2 การศึกษาผลกระทบของระยะทอ
ทางออกดานบนที่ยื่นเขาไปในไฮโดรไซโคลน  
1) ติดตั้งไฮโดรไซโคลน โดยทําการปรบัใหไมมี

ระยะของทอทางออกดานบนทีย่ืน่เขาไปใน 
      ไฮโดรไซโคลน 
2) เตรียมเศษโลหะ  200 g ใสลงในถังน้ํา  70   

ลิตร 
3) เปดปมแลวปรับความดันลดเปน 0.4 bar คงที ่
4) จับเวลา  20 นาท ีแลวหยุดเครื่อง และทําการ

ตรวจสอบและวิเคราะหน้ําหนักเศษโลหะที่
แยกไดโดยผานการอบแหงเทยีบกบัน้ําหนัก
เศษโลหะเริม่ตน 

5) ปรับระยะที่ยื่นเขาไปในไฮโดรไซโคลนของ
ทอทางออกดานบนเปน 0.41 , 1.52 และ 2.95  

      นิ้วซึ่งเปนระยะเทากบัความยาวในชวง
ทรงกระบอกของไฮโดรไซโคลนแลวทําการ
ทดลองซ้ํา 

 
รูป แสดงการทดสอบ Hydrocyclone ในระบบ

จําลอง 
2. การทดสอบ Hydrocyclone ในระบบจริง 
ตอนที ่2.1  การศกึษาถึงตาํแหนงการวางระบบ 
Hydrocyclone บนเครื่อง Wire Cut CNC 
1. ทําการศกึษาเปรยีบเทยีบน้ําหนกัเศษโลหะที่
เกิดจากชิ้นงานCarbideกับน้ําหนักเศษโลหะที่



ไฮโดรไซโคลนแยกออกมาได และ เปรียบ
น้ําหนักเศษโลหะเฉลี่ยตอวันทํางานกับน้ําหนัก
เศษโลหะที่ไฮโดรไซโคลนแยกออกมาไดตอวัน  

2. ทําการศกึษาถงึลกัษณะการทาํงานของระบบ
เครื่องกรองของเครื่อง CNC Wire Cut ซึ่ง  ได
แผนผังการทํางานของระบบกรองดังนี้ 

 
รูป แผนผังระบบกรองของเครื่อง CNC  Wire Cut 
จากแผนผงัการทํางานแผนผังการทํางานของ
ระบบการกรองของเครื่อง CNC  Wire Cut 
สามารถอธิบายไดดังนี ้
o น้ําบริเวณ Table จะไหลมาตามทอที่ 1 ลง

สูบริเวณถังของระบบกรอง 
o PUMPตัวที1่จะดูดน้ําจากทอที่ 2 9 เพื่อสง

ตอไปยังทอที ่3 
o จากทอที3่ ทอจะถูกแยกเปน2ทางตามทอ

ที่ 4 โดยจะมีสวนหนึ่งไหลเขาCoolerแลว
ไหลกลับมารวมกันเพื่อสงตอไปยังทอที่ 5  

o ทอที่ 5 จะไหลเขาสู Filter ทั้งสองลูกเพื่อ
กรองเศษโลหะจะไดน้ําที่สะอาด 

o จากนั้นจะถูกสงตอไปยงัทอที่ 6 เพื่อเขาสู
ถัง Resin และไหลออกโดยทอที ่7  

o ทอที่ 7 จะถูก PUMPตัวเล็ก สงไปตามทอ
ที่ 8 เพื่อกลับไปยังบริเวณที่น้ําสะอาด 

o จากนั้น PUMPตัวที2่ จะดูดน้ําสะอาดจาก
ทอที่ 9 เพื่อสงตอไปยงัทอที1่0 

o ทอที่ 10 จะสงน้ําสะอาดกลับไปยัง Table  
3.   ทําการออกแบบระบบการจดัวางตําแหนงวาง

เครื่อง Hydrocyclone ได 2 แบบ ดังนี้โดย  มี    
 สัญญาณลักษณ   ดังนี ้
 IN   หมายถงึ ทอทางเขาสูเครื่อง Hydrocyclone   

OUT หมายถึง ทอทางออกที่ปลอยคืนสูระบบ 
กรองของเครื่อง  CNC  Wire Cut 
รูปที่ 1 แผนผังการวางระบบไฮโดรไซโคลนบน 
ระบบกรองของเครื่อง CNC  Wire Cut แบบที่ 1 จะ
แผนพลาสตกิกั้นคอืบรเิวณสเีขยีวออน 
 

 
รูปที่ 2 แผนผังการวางระบบไฮโดรไซโคลนบน
ระบบกรองของเครื่อง CNC  Wire Cut แบบที่ 2 

 
 

4.    ติดตัง้ไฮโดรไซโคลนตามทีอ่อกแบบระบบไว
ในแบบที่ 1 

5.     RUN เครื่องใหทํางานทัง้เครื่อง CNC และ   
Wire Cut , Hydrocyclone  

6.    ใหเครื่องทํางานจนครบตามเวลาที่ SET ไว 
7.    ทําการวัดน้ําหนักของเศษโลหะหลังอบแหงที่

ไดจากเครื่อง Hydrocyclone  เปรียบเทียบ        
กับน้ําหนักของเศษโลหะโดยเฉลี่ยตอวันที่
ศึกษาไวในขอ 1) ทําความสะอาดระบบกรอง 
ของ CNC Wire Cut และ Hydrocyclone 

8.    ทําการทดลองซ้ําเปลี่ยนแบบที ่2 
9.   ทําการเปรียบเทียบผลและวิเคราะหในแตละ

แบบของการวางตําแหนงไฮโดรไซโคลน           



 
รปู แสดงการทดสอบ Hydrocyclone ในระบบจริง 
3.การศึกษาถึงความสามารถในการแยกเศษ
โลหะของ Hydrocyclone 
1.  นําเศษโลหะจากการทดสอบ Hydrocyclone 

ในระบบจริง มาทําการอบแหงโดยแยกเปน
อนุภาคเศษโลหะในเครื่อง Hydrocyclone  
และเศษโลหะที่อยูในระบบกรองของเครื่อง 
CNC Wire Cut 

2.   นําไปวัดขนาดดวยเครื่อง Scirocco 2000 แลว
ทําการบันทึกผลแลวทําการทดลองซ้ํา  

3. หาคาเฉลี่ยของขนาดเศษโลหะทีแ่ยกไดและ
ทําการวิเคราะหผลการทดลอง 

 
ผลการทดลองและวิจารณผลการทดลอง 

1. ศกึษาผลของความสมัพนัธระหวางปจจัย
ตางๆที่มีผลกระทบตอ    ประสิทธิภาพของ
ไฮโดรไซโคลน 

      1.1ความดันลด 
โดยจากการทดลองในระบบจําลอง ไดผลเปน
กราฟดังดานลาง 
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จากรูปกราฟ แสดงถงึความสมัพันธระหวาง
น้ําหนักเศษโลหะที่ปอนเขา คือ 200g และน้ําหนัก
เศษโลหะที่แยกออกทางดานลาง(under flow)ของ
ไฮโดรไซโคลนที่ความดันลดตางๆคือ 0.4 , 0.2 , 

0.1 bar พบวาเมื่อความดันลดมคีาเพิ่มมากขึ้นเศษ
โลหะทีแ่ยกออกทางดานลาง(underflow)ของไฮโด
ไซโคลน จะมีคาเพิม่มากขึ้น เนื่องจากเมื่อความ
ดนัลดมคีาเพิ่มขึ้นแรงเหวี่ยงแยกจะมคีาเพิม่ขึ้น
ดวย ทําใหอนภุาคขนาดเลก็ตกลงมาทีท่างออก
ดานลาง(underflow)ของไฮโดรไซโคลนเพิ่มขึ้น ซึง่
จากการทดลองเมื่อคดิเปนเปอรเซน็ตของเศษ
โลหะทีแ่ยกออกมาได 

 
   1.2 ผลกระทบของระยะของทอทางออก  

ดานบนที่ยื่นเขาไปในไฮโดรไซโคลน 
      จากการทดลองที่ความดันลด 0.4 bar และความ

เขมขนสารปอนเดียวกัน โดยเปลี่ยนแปลงระยะ
ของทอทางออกดานบนที่ยื่นเขาไปในไฮโดร
ไซโคลนเปน 0.0 , 0.41 , 1.52 และ 2.95 นิ้วและ
เมื่อคิดเปนเปอรเซ็นตของเศษโลหะที่แยกออกมา
ทางดานบนและดานลางของไฮโดรไซโคลนไดดัง
รูปดานลาง 
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พบวา ที่ระยะของทอทางออกดานบนที่ยื่นเขาไป
ในไฮโดรไซโคลนเทากับ 2.95 นิ้ว ซึ่งมคีาเทากบั
ความยาวในสวนของทรงกระบอกของไฮโดร
ไซโคลน จะทําใหไดเปอรเซน็ตโลหะทีแ่ยกออก
ดานลางไดนอยที่สุด เนื่องจาก เมื่อระยะยื่นเขาไป
ในไฮโดรไซโคลนมีคาเพิ่มมากขึน้จะทําใหมีพื้นที่
ขวางการไหลเพิ่มขึ้น เปนเหตใุหแรงเหวี่ยงแยก
ภายในไฮโดรไซโคลนจึงลดลง 
เมื่อไมมีระยะของทอทางออกดานบนที่ยื่นเขาไป
ในไฮโดรไซโคลน จะทําใหไดเปอรเซน็ตโลหะที่
แยกออกไดไดมากกวาที่ระยะ 2.95 นิ้ว แตยังคง
ไมมากที่สุด เนื่องจาก สารที่ปอนมีการไหลลัด
ออกไปที่ทางออกดานบน กอนจะเกิดการหมุนวน



เพื่อเขาสูกระบวนการการแยก ทําใหมีอนุภาค
ขนาดใหญบางสวนหลุดออกไปที่ทอทางออก
ดานบน ทําใหเปอรเซ็นตโลหะที่แยกออกทาง
ดานลางจึงมีคาลดลง 
ที่ระยะของทอทางออกดานบนทีย่ื่นเขาไปใน
ไฮโดรไซโคลนเทากับ 0.41 นิ้ว จะทําใหได
เปอรเซน็ตโลหะทีแ่ยกออกไดมากกวาไมมีระยะ
ยื่นเล็กนอย เนื่องจากยังคงมีสารที่ปอนมีการไหล
ลัดออกไปที่ทางออก ทําใหเปอรเซ็นตโลหะทีแ่ยก
ออกทางดานลางจึงมีคาลดลงดวย 
ที่ระยะของทอทางออกดานบนทีย่ื่นเขาไปใน
ไฮโดรไซโคลนเทากับ 1.52 นิ้ว จะทําใหได
เปอรเซน็ตโลหะทีแ่ยกออกไดมากที่สดุ เนื่องจาก
อนุภาคไหลลัดผานออกดานบนโดยไมผานการ
แยกนอยลง ทําใหเปอรเซ็นตโลหะที่แยกออกทาง
ดานลางจึงมีคามากขึ้นดวย 
2.  ศึกษาผลของความสัมพันธระหวาง
ตําแหนงการวางเครื่องไฮโดรไซโคลนในการ
ทํางานจริงทีม่ีผลกระทบตอประสทิธิภาพของ
ไฮโดรไซโคลน 
โดยจากการทดลองทั้งสองแบบคือ เปรียบเทียบ
น้ําหนักเศษโลหะที่เกิดจากชิ้นงานCarbideกับ
น้ําหนักเศษโลหะที่ไฮโดรไซโคลนแยกออกมาได 
และ เปรียบน้ําหนักเศษโลหะเฉลี่ยตอวันทํางาน
กบัน้ําหนักเศษโลหะทีไ่ฮโดรไซโคลนแยกออกมา

ไดตอวัน ไดผลดังนี ้
 ตารางที่ 1 การตรวจสอบจากการเปรียบเทียบ
น้ําหนักเศษโลหะที่เกิดจากชิ้นงานCarbideกับ 
น้ําหนักเศษโลหะที่ไฮโดรไซโคลนแยกออกมาได  

 

พบวา การทดลองนี้สามารถควบคุม
ชนิดและปรมิาณของโลหะได ทาํใหไดผลที่
นาเชื่อถือพอสมควร โดยการวางระบบไฮโดร
ไซโคลนแบบที่ 1 ทําใหสามารถแยกเศษโลหะ 
Carbide ไดดีกวา แบบที่ 2  

แตจากการเปรยีบเทยีบน้ําหนักเศษ
โลหะที่เกิดจากชิ้นงานCarbideกับ     น้ําหนักเศษ
โลหะที่ไฮโดรไซโคลนแยกออกมาได เปนเพียง
แนวทางการเลอืกแบบการวางตาํแหนงของระบบ
ไฮโดรไซโคลนเทานั้น เนื่องจากในการทํางานจริง
เศษโลหะที่เกิดขึ้นนั้นจะมาจากโลหะหลากหลาย
ชนิดแลวแตorderที่สั่งเขามา ทําใหการวดัแตโลหะ
ชนิด Carbide ยังเปนขอมูลที่ไมเพียงพอตอการ
สรุปผล  

จึงมีการการตรวจสอบจากการเปรียบ
น้ําหนักเศษโลหะเฉลี่ยตอวันทํางานกับน้ําหนัก
เศษโลหะที่ไฮโดรไซโคลนแยกออกมาไดตอวัน
โดยเลอืกแบบการวางตําแหนงของระบบไฮโดร
ไซโคลนแบบที่ 1  โดยที่ระดบัความเชื่อมั่นที ่
95% โดยมีคาความผิดพลาด ± 5 % โดยใชสูตร 
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   โดยที ่ /n  = จํานวนขอมูลที่เก็บมาทดสอบ  
 n   = จํานวนขอมูลที่ตองการต่ําสุดที่
ระดบัความเชื่อมั่นที ่95 % 
 จากขอมูลที่เก็บ นํามาคํานวณ ถาคา /nn 〉  
จะตองทําการเก็บขอมูลเพิ่มเปนจํานวน /nn −  
แลวถา /nn 〈  สามารถนําขอมูลที่เก็บมาใชได
เลย ซึ่งจากการคํานวณตองทําการเก็บจํานวน
ขอมูลที่เก็บมาทดสอบที2่1 ครั้งเพื่อใหไดขอมูลที่
ระดบัความเชื่อมั่นที ่95 %  
ตารางที่2 การตรวจสอบจากการเปรียบน้ําหนัก
เศษโลหะเฉลี่ยตอวันทํางานกับน้ําหนักเศษโลหะ
ที่ไฮโดรไซโคลนแยกออกมาไดตอวัน ที่ระดบั
ความเชื่อมั่นที่ 95 %  

การวางระบบ 
   ไฮโดร   
ไซโคลน 

เศษโลหะ 
Carbide 
ทั้งหมดที่
เกิดขึ้น(g) 

เศษโลหะ 
Carbide ที่
แยกโดย
ไฮโดร

ไซโคลน(g) 

เปอรเซ็นต
ที่แยกได 

(%) 

แบบที่ 1 84.26 35.73 42.40 
แบบที่ 2 84.26 24.64 30.70 



การวางระบบ
ไฮโดร
ไซโคลน 

เศษโลหะ
เฉลี่ยตอวัน
ทํางาน(g) 

เศษโลหะที่
แยกโดย
ไฮโดร

ไซโคลน(g) 

เปอรเซ็นต
ที่แยกได

(%) 

แบบที่ 1 284.86 81.814 28.74 
 

พบวาสาเหตทุี่ทําใหเปอรเซน็ตที่แยกไดนั้นมีคา
นอย เนื่องมาจาก 
1. ชนิดของโลหะทีท่ําการตดัไมสามารถควบคมุ

ไดเนื่องจากเศษโลหะจะเกิดขึ้นในปริมาณ
มากสวนมากจะเกิดจากโลหะCarbide แตชวง
ที่เก็บขอมูลผลนั้นมีการตัดโลหะหลากหลาย
ชนิดเชน ทองแดง สแตนเลส และโลหะ
ประเภทอื่น ซึ่งโลหะแตละชนิดก็มีลักษณะ
การกระจายตวัและการตกตะกอนไม
เหมือนกัน  

2. เศษโลหะเกิดการตกตะกอนที่บริเวณพื้นของ
ถังกรองตามลักษณะการไหลทําใหสูญเสีย
ปรมิาณเศษโลหะไปกับสวนนี้ดวย 

3. เศษโลหะถูกระบบกรองของ Filter จัดการไป
สวนหนึ่ง เนื่องจากระบบกรองของ Filter ก็
ยังคงทํางานควบคูไปกับระบบไฮโดรไซโคลน 
นั่นเอง 

4. เศษโลหะบางสวนแปรสภาพกลายเปน
องคประกอบของคารบอนที่ละลายอยูในน้ํา 
ซึ่งมีอนุภาคเล็กมากๆ ทําใหยากตอการ
ตรวจสอบ 

3.การศึกษาถึงความสามารถในการแยกเศษ
โลหะของ Hydrocyclone 
จากการศึกษาทําการวัดขนาดของอนุภาคเศษ
โลหะโดยใชเครื่อง Scirocco 2000 ในการวัดขนาด
และการกระจายตัวของอนุภาคเศษโลหะโดยจะวัด
เศษโลหะของเหล็กCarbide เพราะเปนเศษที่ม ี
ขนาดเล็กและปริมาณมากในเวลาตัดงานซึ่งเปน
สาเหตสุวนใหญทีท่ําให Filter อุดตันเร็ว ซึ่งได
ขอมูลโดยพบวาเศษโลหะที่ปะปนอยูในFilter มีการ
กระจายตัวอยูในชวงขนาด 10.024 ถึง 20.000 µm 

มากที่สุดและอีกชวงคือ 1124.583 ถึง 1415.892 
µm ซึ่งเมื่อทําการทดลองโดยในเครื่องไฮโดร
ไซโคลนก็จะพบวาเศษโลหะที่สามารถแยกออกมา
ไดนั้นมีการกระจายตัวอยูในชวงเดียวกัน โดย
สาเหตทุี่เศษโลหะมขีนาดใหญมาก (1124.583 - 
1415.892 µm) นั้นเนื่องมาจาก เศษโลหะมีการจบั
รวมตวักนัเปนกลุมกอนนัน่เอง 
โดยความสามารถของ Filter รุน SW-37 ของเครื่อง 
CNC Wire Cut ที่ใชอยู สามารถกรองเศษโลหะได
ขนาด 7 µm ทําใหพบวาเศษโลหะทีเ่กิดขึน้นั้นมี
ขนาดเล็กสุดในชวง 3.170 µm ซึ่งมีปริมาณนอย
มาก ทําใหมีการหลุดรอดจากการกรองFilterได แต
จากการวัดขนาดและการกระจายตัวของเศษโลหะที่
แยกไดจากเครื่องไฮโดรไซโคลนนั้นพบวาเศษ
โลหะที่มขีนาดเลก็ที่สดุสามารถพบอยูดวยนั่นเอง  
 
สรุปผลการทดลองและขอเสนอแนะ 

การสรางและทดสอบไฮโดรไซโคลนเพื่อใชในการ
ยืดอายุระบบการกรองของเครื่อง CNC WIRE 
CUT นี้เปนงานที่คณะผูวิจยัไดสรางเครื่องไฮโดร
ไซโคลนตนแบบขนาดเล็กโดยใชสัดสวนขนาด
ตามคําแนะนําของ Rietema’s ในการออกแบบ [8] 
เงื่อนไขการทดสอบสภาวะการทาํงานที่เหมาะสม
ของเครื่องไฮโดรไซโคลนตนแบบ ความดันลดอยู
ในชวง 0.1 – 0.4 bar และกําหนดระยะของทอ
ทางออกดานบน และ ตําแหนงการวางทางเขา-
ออกของเครื่องไฮโดรไซโคลนในการทํางานจริง 
เงื่อนไขในการแยกเศษโลหะที่เหมาะสมที่สุดอยูที ่
ความดันลดภายในตัวไฮโดรไซโคลน 0.4 bar 
ระยะของทอทางออกดานบนทีย่ืน่เขาไปในไฮโดร
ไซโคลน 1.52 นิ้ว และตําแหนงการวางทางเขา-
ออกของเครื่องไฮโดรไซโคลนในการทํางานจริงใน
แบบที ่ 1 จะทําใหมปีระสทิธิภาพในการกาํจัดเศษ
โลหะของระบบกรองของเครื่อง CNC WIRE CUT 
ได 28.74 % 
 จากการพยากรณ คาดวายืดอายุการใชงานของ 
Filter ทั้งสองลูกไดประมาณ 7 วันตอ 1 ครั้งของ



การเปลี่ยน Filter และลดคาใชจายในสวนของการ
จัดซื้อ Filter ทั้งสองลูก ใน 1 ป เปนจํานวน 
24,000 บาท เมื่อนําเครื่อง Hydrocyclone มาใชใน
ระบบจะมีคาใชจายตางๆ โดยมรีะยะที่เทากบั
จุดคุมทุนอยูโดยประมาณ 2 ป 4 เดือน ดังนั้น
กอนที่จะนําเครื่อง Hydrocyclone ไปใชงานควร
คํานึงระยะเวลาในการคืนทุนดวย 
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