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การตรวจสอบความสวยงามของช้ินงาน 
(APPEARANCE CHECK)

1. วัตถุประสงค์(Objective)
เพ่ือใช้เป็นมาตรฐานตรวจสอบความสวยงาม

2. ขอบเขต(Scope)
ใช้ในการตรวจสอบความสวยงามของบริษัท จำกัด

3. ผู้รับผิดชอบ(Responsibility)
ทุกส่วนท่ีมีการตรวจสอบคุณภาพสามารถใช้คู่มือน้ีเป็นมาตราฐาน ในการตรวจสอบความ

สวยงาม

4. คำจำวัดความ
4.1 Major : MA เป็นระดับค่อนข้างรุนแรง
4.2 Minor : Ml เป็นระดับธรรมดา(ท่ัวไป)

5. วิธีปฏิบ้ติ
5.1 พนักงาน QC ส่มหยิบช้ินงานท่ีต้องการจะตรวจสอบตามจำนวนท่ีระบุ ในแผนการส่ม

ตัวอย่าง
5.2 แผนการส่มตัวอย่างท่ีใช้ให้ดูตามลูกค้า(ตามเอกสารแนบ)
5.3 พนักงาน QC ใช้สายตาตรวจสอบช้ินงานมีหลักเกณฑ์การตรวจสอบด้วยสายตา ดังน้ี

•  ระยะในการมองประมาณ 1 ช่วงแขน หริอประมาณ ( 1ft 1 30 c m )

•  มองทำมุมประมาณ4 5 องศา ภาย1ใต้แสงฟลูออเรสเซนต์ปกติ และไม่เกิด 
เงาสะท้อนกับสายตา

•  ใช้เวลาตัดสินใจไม่เกิน 10วินาที
5.4 ตรวจสอบด้วยสายตา เพ่ือมองหาความบกพร่องท่ีเกิดข้ึนโดยความบกพร่องท่ีจะต้อง

ตรวจสอบให้ดูตามเอกสารท่ีแนบมาหากช้ินงานท่ีนำมาตรวจสอบ ไม่พบข้อบกพร่อง หริอจำนวน
ข้อบกพร่องไม่มากกว่าจำนวนท่ียอมรับได้ ในแผนส่มตัวอย่างจะทำการยอมรับ(ACCEPT)Qาช้ินงาน 
ในล็อตน้ันมีคุณภาพท่ีดี เป็นท่ีเช่ือถือได้
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5.5 พนักงาน QC จะประทับตราเคร่ืองหมาย ACC ลงบน LABEL ของช้ินงานน้ัน ทุกกล่อง 
ของแต่ละล็อตท่ีล่ม

5.6 ช้ินงานท่ีนำมาตรวจสอบจะถูกเก็บกลับคืนไว้ในกล่องเดิม
5.7 หากชิ้นงานท่ีนำมาตรวจสอบพบสิงผิดปกติหรือข้อบกพร่อง พนักงานQC จะนำช้ินงาน 

มาเปรียบเทียบกับ LIMIT SAMPLE ท่ีมีอยู่ หากอาการของเสิยรุนแรงน้อยกว่าหรือเท่ากับ LIMIT 
SAMPLE จะถือว่าชิ้นงานน้ัน ACC หากอาการเสียรุนแรงมากกว่า LIMIT SAMPLE จะถือว่าช้ินงาน 
น้ันเสียหรือ NG

5.8 ในกรณีท่ีข้อบกพร่องท่ีพบไม่มี LIMIT SAMPLE ให้พนักงาน QC«อบถามหัวหน้างาน 
เพ่ือให้ตัดสินใจว่ายอมรับได้หรือยอมรับไม่ได้

5.9 หากหัวหน้างานไม่สามารถตัดสินใจได้จะดำเนินการแจ้งให้หัวหน้าลำดับกัดไปตัดสินใจ 
โดยการตัดสินใจลำดับท้ายสุดคือผู้จัดการโรงงาน

5.10 อาการผิดปรกติท่ีพบจะต้องถูกแยกประเภทความรุนแรง โดยแบ่งเป็น 2 ประ๓ ท คือ 
MAJOR (MA) คือ ระดับความรุนแรงมาก และMINOR (Ml) คือระดับความรุนแรงน้อยซ่ึงการแบ่ง 
ประ๓ ทความรุนแรงให้ดูตามเอกสารแนบ

5.11 หากจำนวนข้อบกพร่องมีมากกว่าจำนวนท่ียอมรับได้ จะไม่ยอมรับ(REJECT)îนงาน 
ในLOT น้ันและพนักงาน QC จะประทับตราเคร่ืองหมาย REJECT ลงบน Label ของช้ินงานน้ันทุก 
กล่องหรือติดป๋าย Part wait for Recheck/Rework บน Pallet ของชินงานนัน

5.12 ช้ินงานของเสีย จะถูกแยกไว้เพ่ือให้แผนกผลิตดูและดำเนินการตามระเบียบปฏิบ้ติการ 
ควบคุมผสิตภัณฑ์ท่ีไม่เป็นไปตามข้อกำหนด

5.13 พนักงาน QC จะลงบันทึกไว้ในเอกสารตรวจเช็ค โดยการลงบันทึกจะใช้เอกสารดังน้ี

5.13.1 การตรวจสอบวัตถุดิบรับเข้าใข้ใน INCOMEING INSPECTION CHECK SHEET
5.13.2 การตรวจสอบช้ินงานพลาสติกท่ีฉีดภายในบรืษัท จะใช้เอกสารดังต่อไปน้ี

•  INJECTION OF PATROL CHECK SHEET DATA

•  TM SAMPLING INSPECTION REPORT
5.13.3 การตรวจสอบผสิตภัณฑ์ท่ีประกอบภายในบรืษัท จะใช้ใบ TM SAMPLING 

INSPECTION REPORT
5.1.4 เม่ือพนักงานเขียนเอกสารเสร็จแล้วให้ล่งให้หัวหน้าก่อนเลิกงาน
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5.15 ตารางแนบ (APPENDIX)

•  ตารางท่ี 1 ตารางคำจำกัดความข้อบกพร่อง

•  ตารางท่ี 2 ระดับความรุนแรงของข้อบกพร่อง

•  ตารางท่ี 3 ตารางระดับการตัดสินใจงาน PRINTING

รูปท่ี1 ระดับความสำคัญของผลิตภัณฑ ์

ตารางท่ี 1 จะแสดงถึงคำจำกัดความของข้อบกพร่อง

Injection SCREEN, PRINTING, SPTAY.ASSEMBL 
Y

Definition
Level

Definition
Level

A B c A B C
โก่งงอ(Bend) MA Ml Ml (No Screen) 

ไม่ได้สกรีน
MA - -

ตัดเกต(Gete Cut) MA Ml Ml (Mix part)ซนงาน 
ปนรุ่น

MA - -

ฉีดไม่เต็ม(Shot shot) MA Ml Ml (peel off) หลุด 
ลอก

MA MA Ml

ยุบ(รink mark) MA Ml Ml (Cut off) แหว่ง MA Ml Ml
รอยประสาน(Weld line) MA Ml Ml (Slant) เอียง MA Ml Ml
รอยควันบุหร่ี(Gas mark) MA Ml Ml (Burr)L บลอ MA Ml Ml
รอยการไหล(Flow mark) MA Ml Ml (Rough surface) MA Ml Ml
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ผิวหยาบ

ครีบ(Flash,bari) MA Ml Ml (Swell) เย้ิม MA Ml Ml
จุดดำ(Black point) MA Ml Ml (Blister)-VN อง MA Ml Ml

จุดขาว(White point) MA Ml Ml (Ulmarking) MA - -
คราบสกปรก 

(Contamination)
MA Ml Ml (Rust^ นิม MA Ml Ml

แตก(Broken) MA Ml Ml (Silver line) 
ฟองอากาศ

MA Ml Ml

รอยขีด(Scratch) MA Ml Ml (Dust)tlน MA Ml Ml
รอยแยก(Break down) MA Ml Ml

รอยแตก(Crack) MA Ml Ml
จุดนำตาล(Brown point) MA Ml Ml

6.วิธีการตรวจสอบ(Inspection Method)

6.1 การตรวจสอบช้ินงานท่ีเป็นแผ่นใส(Clear plate)
ปกติ(NORMAL) ยืนยัน(CONFIRM)

' n - v î ï " R I  B ln e k  p o tm .  พ»'»It«  p o in t  ^  vTVrfn‘ร'ะร îAOVfTj'’i'> น « ^ « า 1 ป ีไ ; พ บ ต า

6.2 การตรวจสอบช้ินงานท่ีไม่ใส(บทder part)

N a t u r a l  l i g h t

„ .l J . C .

> ร
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7.ระดับของการตัดสินใจ

7.1 การอ้างถึงเพ่ือเป็นตัวช่วยในการตัดสินใจแบ่งได้เป็น 4 ระดับ คือ
(ก) แบบท่ีได้รับอนุมัติจากลูกค้า(Drawing)
(ข) ตัวอย่างท่ีได้รับการอนุมัติจากลูกค้า(Approval Sample)
(ค) ตาราง Specification ของการตรวจสอบความสวยงาม 
(ง) ตัวอย่างท่ีเป็นขีดจำกัดท่ีได้นับอนุมัติจากลูกค้า(มกาit sample)

7.2 ในการอ้างถึง(ต้องเป็นไปตามลำดับ) จะถูกจำกัดเม่ือมีการอ้างถึงจนถึงฃ้อท่ี 3 หลังจาก 
น้ันจะต้องมีการตรวจเช็คว่ามีการทำ Limit sample หรือไม่หากมีให้ใช้ Limit sample เป็นตัวอ้างถึง 
หากไม่มีจะต้องกลับไปดำเนินการการจัดทำ Limit sample (พ-(ว(ว-IT-742)

7.3 ตาราง Specification ของการตรวจสอบความสวย

การวิเคราะห์ข้อมูล

จากการวิเคราะห์ข้อมูล ได้ดำเนินการการแก้ไขปัญหาได้ดำเนินการแก้ไขปัญหาดังน้ี 

1. การแก้ไขปัญหาเม็ดฝ่นได้ดำเนินการแก้ไขดังน้ี

1.1 พ้ืนท่ีในการทำงาน สามารถแยกดำเนินการได้ดังน้ีการแก้ไขปัญหาเม็ดฝ่น
- จัดแยกพ้ืนท่ีในการทำงานให้เป็นลัดส่วน โดยแบ่งพ้ืนท่ีออกเป็น 3 ส่วน คือ

(ก) พ้ืนท่ีนอกห้องเตรืยมการพ่นสี

ในพ้ืนท่ีน้ีจะใซในการเกีบสตีอกของช้ินงานท่ีได้ทำการเบิกจาก WAREHOUSE มาเตรืยมไว้ 
แล้ว จัดวางในพ้ืนท่ี ท่ีกำหนดโดยใช้ป้ายชี้บ่งของตำแหน่งการวางช้ินงานแต่ละประ๓ ท เพ่ือรอการ 
ขนย้ายไปทำการ LOADING ชิ้นงาน เพ่ือทำการพ่นสีต่อไป ซ่ึงในห้องน้ีจะต้องมีการเช็ดถูพ้ืนเป็น 
ประจำ และเป็นห้องท่ีใช้ เปล่ียน PACKING จากกล่องกระดาษเป็นกล่องพลาสติก เพ่ือลดปัญหา 
ของฝ่นท่ีอาจติดมาจากการใช้กล่องกระดาษ รวมน้ังมีการเน้นการทำความสะอาดกล่องพลาสติก
ก่อนท่ีจะนำมาใช้ใส่ช้ินงานด้วย

(ข) พ้ืนท่ี ในห้องเตรืยมช้ินงานพ่นสี

ในพ้ืนท่ีน้ี เม่ือเข้ามาในห้องแล้วจะต้องมีการปิดประตูให้สนิททุกคร้ัง เพ่ือควบคุมไม่ให้ฝ่น 
จากภายนอกห้องเตรียมการพ่นสี สามารถเข้ามาได้ ภายในห้องน้ีจะมีการจัดเวรประจำวัน โดยให้มี
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การทำความสะอาดพ้ืนทุก 1 ช่ัวโมง ในห้องเตรียมช้ินงานน้ี จะมีการออกเป็นกฎห้ามไม่ให้มีการใช้ 
กล่องกระดาษภายในห้องน้ี จะสามารถใช้ได้เฉพาะ

(1) ถาดใล่ช้ินงานท่ีเป็นพลาสติก หรือลังท่ีเป็นพลาสติกและรถเข็นสำหรับวางช้ินงานเท่าน้ัน
(2) ห้ามไม่ให้มีการใช้กระดาษทรายในการขัดแก้ไขช้ินงาน เพ่ือเตรียมทำการการพ่นสี
(3) ห้ามทำการ ตัดแต่งช้ินงาน เช่น รูด ครีบของช้ินงาน ภายในห้องน้ี
(4 ) พนักงานที่ทำงานภายในห้องนี้จะต้องสวมใล่ชุดคลุมป้องกันฝ่นทุกคน(ชุด SMOKE )

(ค) พ้ืนท่ีภายในห้องพ่นสี

พ้ืนท่ีภายในห้องพ่นสี ถือว่าเป็นห้องท่ีต้องให้ความสำคัญมากท่ีสุด เน่ืองจากถ้าในห้องน้ีมี 
การรักษาความสะอาด และควบคุมปริมาณฝ่นได้ดีให้มีน้อยท่ีสุด จะลามารถทำให้เกิดปัญหาเรอง 
ฝ่นท่ีจะเช้าไปติดท่ีตัวช้ินงานพ่นลีได้น้อยท่ีสุด ซึ่งได้ทำการปฎิปัติดังน้ี

(1) บริเวณพ้ืนด้านล่างของพ้ืนท่ี ที่ทำการพ่นลีจะวางด้วยถาดน้ํา ซ่ึงทำจากแผ่นเหล็กหรือ 
แผ่นแสตนเสส สูงประมาณ 1 5 - 2 0  ซม. จากน้ันทำการเติมน้ําในถาดให้มีความสูงประมาณ 1/ 2 ของ 
ถาดน้ํา จากน้ันวางซ้อนด้านบนด้วยโครงตะแกรงเพ่ือให้สามารถเดินทำงานได้สะดวก

(2) ชิ้นงานท่ีนำใล่ถาดเช้ามาในห้องเพ่ือทำการพ่นลี ( วางในถาดพลาสติก หรือวางอยู่บนรถ 
เข็น ) พนักงานจะหยิบชิ้นงานมาทำการเช็ดและทำความสะอาดท่ีตัวช้ินงานเป็นอันดับแรกก่อน เพ่ือ 
เข็ดคราบน้ัา คราบน้ัามัน และคราบสกปรกท่ีอาจเกาะติดอยู่บนช้ินงาน จากน้ันจะนำเอาช้ินงานไป 
วางลงบน J I G  พ่นลีท่ีได้มีการทำความสะอาดแล้ว และทำการเป่าลมเพ่ือไล่ฝ่นออกจากตัวช้ินงาน 
ให้หมด เพ่ือทำการล่งเช้าล่ฃ้ันตอนการพ่นลีต่อไป

(3) ขณะท่ีทำการพ่นสี จะต้องมีการเปิดระบบ AIR SUPPLY อยู่ตลอดเวลา เพ่ือให้เกิด 
ระบบหมุนเวียนของอากาศภายในห้องพ่นลี และฝ่นละอองท่ีเกิดช้ินภายในห้องพ่นลีจะได้รับการดูด 
ออก และถูกกำจัดออกไปจากห้องพ่นลี จากลมดูดของระบบลมจากด้านหลังม่านน้ัา

(4) ระบบน้ัาหมุนเวียนในบูทพ่นสี จะต้องมีน้ําคอยหมุนเวียนอยู่ตลอดเวลา โดยเฉพาะ
ความสะอาดของน้ัาเป็นสิงท่ีสำคัญ จะต้องไม่สกปรกหรือมีตะกอนของลีตกค้าง อยู่เป็นจำนวนมาก 
ซ่ึงหากน้ําสกปรกจะทำให้ประสิทธิภาพในการดูดซับฝ่นละอองท่ีมาจากลี และฝ่นละอองท่ีเกิดใน
บริเวณท่ีทำการพ่นลีน้อยลงไปด้วย
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(5) ระบบม่านน้ํา จะต้องมีการเปิดอยู่ตลอดเวลา ขณะท่ีมีการใช้บูทในการฟนสีท่ีช้ินงาน ซ่ึง 
ระบบม่านน้ําจะช่วยในการถ่ายเทกากตะกอนสิออกจากระบบน้ําภายในออกไปส่ภายนอก เช้าสิ
ระบบบำบัดต่อไป อีกท้ังยังเป็นตัวท่ีช่วยในการดักฝ่นละออกท่ีเกิดข้ึนในบูทในระหว่างท่ีทำการพ่นสี 
อีกด้วยซ่ึงจะทำให้ฝ่นท่ีเกิดภายในห้องพ่นสิลดลง



ภาคผนวก ข.

ความรู้ทั่วไป เกี่ยวก้บสิและอุปกรณ์
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ความรู้ท่ัวไปเก่ียวกับสิ 
( Germerai Paint Knowledge )

สิคีออะไร

สีคือของผสมท่ีอยู่ในสภาพท่ีเป็นเน้ือเดียวกัน ประกอบด้วย 4 ส่วน ได้แก่
- ผงสี ( Pigment )
- สิงนำสี ( Resin )
- ตัวทำละลาย (Solvent)
- ตัวปรับคุณสมบัติ (Additive)

รูปท่ี 1 ส่วนประกอบของสี

ส่วนประกอบต่าง  ๆ เหล่าน้ื จะถูกบดให้เป็นผงท่ีละเอียด และแขวนลอยอยู่ในสิงนำสี แล 
เม่ือนำไปใช้งานก็จะสามารถเปล่ียนสถานะเป็นฟิล์มแข็งปกคลุมบนผิวของช้ินงาน

หน้าท่ีของสิ

วัตถุประสงค์ ของการเคลือบสีโดยท่ัวไป มีอยู่2 ประการคือ
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1. การป้องทัน ( Protection ) เพ่ือป้องกันปัญหาต่อ อายุการใช้งานของช้ินงาน เซ่น 
การป้องกันปัญหาต่อส่ิงแวดล้อม การป้องกันสารเคมี การป้องกันความช้ิน การป้องกันแสงแดด 
เป็นต้น

2 .  ความสวยงาม (Beautification) เน่ืองจากสีต่างๆจะทำให้ช้ินงาน มีคุณค่าเพ่ืมช้ิน
และเกิดความสวยงามนอกจากน้ี ยังมีหน้าทอื่นๆอีกเซ่นใช้ในการทำสัญลักษณ์ ทำหน้าท่ี
ในการเป็นฉนวน ช่วยป้องกันการกัดกร่อน หรอลึกหรอ ช่วยป้องกันเพรียงใต้ท้องเรีอ เป็นต้น

ผงสิ ( Pigment )

ผงสี คือ สารท่ีทำให้ปรากฏ เป็นสีต่าง  ๆ กับส่ิงท่ีนำมาเคลือบ มีลักษณะเป็นผงละเอียด 
โดยท่ัวไปจะมีหน้าท่ีอยู่ 2 ประการ คือ ให้ความสวยงาม และให้ความทนทาน บางชนิดจะมี
คุณสมบัติ ในการปกปิดพ้ืนผิวของวัตถุได้สูง ( Hinding Power ) ผงสีมีความสามารถ ในการ 
แพร่กระจายได้ดี ส่วนมากจะไม่ละลายในสารละลายใด  ๆ ดังน้ีนก่อนท่ีจะนำไปใช้งาน จะมีการนำ 
ผงสีไปทำการบดให้เป็น อนุภาคเล็ก  ๆ ( Primary Particle ) เพ่ือให้อนุภาคของผงสี แขวนลอยตัว 
อยู่ในส่ิงนำสี

ประเภทของ ผงสี แบ่งออกเป็น 2 กลุ่ม ใหญ่  ๆ คือ
1. ผงสี จากสารประกอบ อนินทรีย์ ( Inorganic Pigment )
2. ผงสีจากสารอินทรีย์ (Organic Pigment)

1. ผงสิ จากสารประกอบ อนินทรีย์

เป็นผงสี ท่ีทำมาจาก สารประกอบอนินทรีย์ ( Inorganic Pigment ) เซ่น Oxides 1 
Carbon 1 Sulfide 1 Silicates 1 Chromaates 1 Molybdates 1 Sulfates 1 Carbonates 1 
Ferrocycnides เป็นต้น แบ่งเป็นประ๓ทต่าง  ๆได้ดังน้ี

1. ผงสีขาวจากสารประกอบอนินทรีย์ คือกลุ่ม ( Pigment ) ท่ีให้สีขาวมีอำนาจ ในการปกปิด 
พ้ืนผิวสูง และมีปริมาณการใช้มากท่ีสุด เน่ืองจากสิขาวถูกใช้เป็นตัว Color Base ในการผสมสิ 
( Color Matching ) เซ่น ไทเทเนียม ออกไซด์ ( Titanium Dioxide ) 1 สิขาวตะท่ัว ( White 
Lead ) 1 กลุ่มธาตุลังกะสี ( Zinc Oxide )
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2. เม็ดสีจากสารประกอบ อนินทรีย ์ คือกลุ่ม ( Pigment ) ท่ีให้เฉดสื ท่ีแตกต่าง อย่างมากมาย 
เช่น สีแดง สีเหลือง สีน้ําเงิน สีเขียว สีดำ เป็นต้น ซึ่งการให้สีต่างๆเหล่านี้ จะข้ึนอยู่กับ
สารประกอบ ในแต่ละชนิดของผงสี ตัวอย่าง เช่น

- Inorganic Red & Maroon ประกอบไปด้วยกลุ่มของ Iron Oxide 1 Sulphinde
- Inorganic Yellow ประกอบไปด้วยกลุ่มของ Leadchromate 1 Iron Oxide
- Inorganic Green ประกอบไปด้วยกลุ่มของ Copper Phthalocyanine 1 
Chromium

3. ตัวยึดเหน่ียวผงสี คือกลุ่ม ( Pigment ) ท่ีไม่ให้สี เป็นตัวท่ีใล่ลงไปในสีเพ่ือเพ่ิมเน้ือสี ซ่ึง 
เป็นการลดด้นทุนของการผลิต เน่ืองจาก ( Pigment ) กลุ่มน้ี มีราคาถูก แต่ถูกจัดให้อยู่ในประเภท 
Non - Hiding Power คือ มีความสามารถ ในการปกปิดพ้ืนผิว ของช้ินวัตถุต่ํา เช่น

- Clay ประกอบไปด้วยกลุ่มของ Aluminium Silicate 
-Talcum ประกอบไปด้วยกลุ่มของ Magnesium Silicate
- Calcium Carbonate

4. ผงสีชนิดพิเศษ คือกลุ่ม ( Pigment ) ท่ีมีคุณสมปติเฉพาะตัว สามารถแบ่งเป็นกลุ่มย่อย  ๆ
ได้ดังน้ี

4.1 ผงสีแบบ แม่เหล็ก คือกลุ่ม ( Pigment ) ท่ีมีคุณสมปติเป็นแม่เหล็ก ใช้ทำสีสำหรับ 
การเคลือบช้ินงาน ท่ีต้องการให้มีคุณสมปติแม่เหล็ก เช่น Cassette Type , Diskette ตัวอย่าง 
ของ ( Pigment ) ได้แก่

y-Fe2 0 3 ใช้ ในสิท่ีเคลือบ แถบแม่เหล็กแบบ Normal 
Co-Fe 04 ใช้ ในสีท่ีเคลือบแถบแม่เหล็กแบบ CrOj 
Metallic Iron ใช้ในสีท่ีเคลือบแถบแม่เหล็กแบบ Metal

4.2 ผงสี แบบป้องกันการกัดกร่อนของสนิม คือกลุ่ม ( Pigment ) ท่ีมีคุณลมปติเฉพาะทาง 
ด้านการป้องกันการกัดกร่อนของสนิม ส่วน,ใหญ่'ใช้,ในสีท่ีด้องการความทน'ทานสูง เช่น

Strontium ประกอบไปด้วยกลุ่มของ strontium 1 Chromium 1 Chloride 
Talcum ประกอบไปด้วยกลุ่มของ Magnesium Silicate
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4.3 ผงสิแบบ ฉาบเงา คือกลุ่ม (Pigment) ท่ีมีคุณสมบัติ สิสะดุดตา เช่น Aluminium 
Flake ให้ความรูสิก ของสีท่ีมีลักษณะคล้ายโลหะ Mica ให้สิแบบมุก ( Pearl )

4.4 ผงสิแบบ แผ่นโปร่งใส คือกลุ่ม ( Pigment ) ท่ีมีคุณสมบ้ติ มีความทึบแสงต่ํา 
ส่วนใหญ่ใช้ผสมใน Clear เพ่ือเพ่ิมสิ และในบางกรณี ยังช่วยเพ่ิมความคงทนด้วย ตัวอย่าง
ของ ( Pigment ) เช่น Transparent Iron Oxide Yellow .Transparent Iron Oxide Red

4.5 ผงสิแบบ เรองแสง คือกลุ่ม ( Pigment ) ท่ีมีคุณสมบัติ เรองแสงได้ ส่วนใหญ่จะ 
เรืองแสง เม่ือได้รับการกระตุ้น จากพลังงานภายนอก ( เกิด Fluorescent ) การใช้งานส่วนใหญ่ใช้ 
เคลือบจอภาพ นอกจากน้ียังใช้ ในงานด้านความปลอดภัย ( Pigment ) ท่ีมีคุณสมบัติ ประ๓ทน้ี 
ได้แก่ ( Pigment ) พวก Phosphor

2. ผงสี จากสารประกอบ อินทรีย์

เป็น ผงสิท่ีทำมาจาก สารอินทรืย์ ( Organic Pigment ) ท่ีมีการให้สิลัน ท่ีแตกต่างกัน มาก 
มาย โดยสิท่ีได้จะให้ความสดใสท่ีสูงกว่า Inorganic แต่ความสามารถในการปกปิด พ้ืนผิวล่างจะ 
ค่อน'ช้างต่ํา จึงทำให้มีการสูญเสียเน้ีอสิท่ีมากกว่า สิจากประ๓ท Inorganic Pigment สามารถ 
แบ่งออกเป็นกลุ่มย่อย  ๆได้ดังน้ี

1 . Mono Azo Type - Naphthols
- Arylides : Naphthanilices 1 Acetoacetarylides

2. Azo Type - Azo Condensation
- Insoluble Meta Salt of Acide Dyes
- Disazo : Diarylides 1 Pyrazolone

3. Vat Type - Anthraquinone
- Thioindigo
- Flavanthrone

4. Miscellaneous Type - Triphendioxazinc
- Metal Complexes
- Quinacridone
- Basic Dyestuff Complexes
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สิงนำสิ ( Resin )

สิงนำสิ ( Resin ) คือ สารอินทรย์อสันฐาน ซ่ึงพืชและแมลงบางชนิด มีการลร้างและ
หล่ังออกมา ปรกติไม่ละลายในน้ํา แต่ ละลายได้ในตัวทำละลายอินทรย์ต่าง  ๆ ตัวอย่าง ( Resin ) 
ธรรมชาติ ท่ัวไป เช่น ชัน (Rosin) คร่ัง (Shellac) ปัจจุบัน ได้เปล่ียนมาใช้ ( Resin ) สังเคราะห์ 
( Synthetic Ressin ) หมายถึง วัสดุ สังเคราะห์ชนิดท่ีเปล่ียนแปลงรูปร่างได้( Plastic ) โดย ท่ัวไปมี 
การผลิตได้ด้วยกระบวนการ Polymerization มีคุณสมปติทนทานมากกว่า ( Resin ) ท่ีเกิดตาม 
ธรรมชาติ

หน้าที่ และคุณสม,มติของ เรซิน
เท ิน ( Resin ) มีหน้าท่ีในการยึดประสาน ระหว่างอนุภาคชอง Pigment เช้าไปด้วยกัน 

พร้อมกับการยึดเกาะ ระหว่างช้ันชองสิ กับพ้ืนผิวท่ีเคลือบ โดยท่ัวไป ( Resin ) จะเป็นตัวกำหนด 
คุณสมบัติต่าง  ๆชองพืล์มสิแต่ละประเภท

รปท่ี 2 แผนภมิประเภทของ เรซิน
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ตารางท่ี 1 ประเภทคุณสมบ้ต๊ และตัวอย่างของเรชิน

ประเภท คุณสมบัติ ตัวอย่าง
1. Natural Resin สกัดได้ส่วนมาก มาจากพืช 

และสัตว์
- Rosin 1 Shellac

2. Synthetic Resin 
2.1 Thermo Plastic Resin

เรชิน กลุ่มน้ีจะอ่อนตัวลงเม่ือ 
ได้รับความร้อน โดยท่ัวไปมี 
ความยืดหยุ่นดี ละลายในตัว 
ทำละลายได้ง่าย

- Vinyl Chloride Resin
- Acrylic Resin
- Nitrocellulose Resin
- Acetable Butyrate

2.2 Themo setting Resin เรชิน กลุ่มน้ีเม่ือได้รับความ 
ร้อนจะเกิด ปฎิกริยาเคมี 
Polymerization แต่เมือเย็น 
ตัวลงจะไม่อ่อนตัว โดยท่ัวไป 
จะมีความแข็งสูง ทนทานต่อ 
ตัวทำละลายได้ดี

- Acetable Butyrate
- Melamine Resin
- Epoxy Resin 
-Unsatuated Polyester 
Resin
-Acrylic Resin

ตัวทำละลาย (Solvent)
ตัวทำละลาย ( Solvent ) คือ สารท่ีมีคุณสมบัติในการละลาย Resin ให้เป็น Liquid 

Solution มากข้ึน เน่ืองจากใน ( Resin ) ส่วนใหญ่มีความหนืด ค่อนข้างสูง จึงจำเป็นท่ีจะต้องมี
ตัวทำละลายเพ่ือเข้าไปปรับความหนืด

หน้าท่ีของตัวทำละลาย
ตัวทำละลายมีหน้าท่ี ปรับความหนืดของสิ เพ่ือใ ห ้เหมาะสมต่อการผ ล ิต  และการนำไปใช้ 

งาน นอกจากน้ียังทำหน้าท่ีเป็นตัวระเหย ซ่ึงหลังจากการพ่นสีแล้ว ตัวทำละลายจะมีการระเหยไป 
จนหมด ลิงท่ีเหลืออยู่จะเป็นเพียงฟิล์มสี คือส่วนของ Pigment และ Resin เท่าน้ัน

ตัวปรับคุณสมบัติของสี
ตัวปรับคุณสมบัติของสี ( Additive ) คือ สารท่ีใส่ลงไปในสี เพ่ือทำหน้าท่ีในการปรับปรุง 

คุณสมบัติของสี ท้ังในด้านกระบวนการผ ล ิต  และการปรับปรุงคุณสมบัติของฟิล์มสี ปริมาณการใช้ 
โดยเฉล่ียโดยประมาณ 0 .3  % ข้ึอยู่กับบริษัท ผู้ผ ล ิต  ในกรณีท่ีใข้มากเกินปริมาณท่ีกำหนดไว้ อาจมี



204

ผลกระทบต่อคุณสมบัติของฟิล์มสีได้ แม้ว่าการเติม ( Additive ) ในสิจะใช้เพียงปริมาณน้อย แต่ก็ม้ 
ความจำเป็นต้องใช้ เพ่ือปรับปรุงคุณสมปติของสีให้ดีข้ึน

ตารางท่ี 2 ประ๓ทของ ตัวปรับคุณสมปติของสี ( Additive )

ชนิด คุณสมปติ
1. สารทำให้แห้ง ช่วยในการแห้งตัวของฟิล์มสี ทำให้ใช้ระยะเวลา 

น้อยลง
2. สารยืดหยุ่นแบบพลาสติก ช่วยให้ฟิล์มมีความยืดหยุ่นตัว เก่าช้า และ 

ทนทานต่อความเย็นได้ดี
3. สารกระจายสี ช่วยกระจายเน้ือสี และการกลับมารวมตัวกัน 

อีก
4. สารป้องกันการตกตะกอน ป้องกันการตกตะกอนของเม็ดสี ป้องกันการ 

แยกตัวของเน้ือสี จากVehicle และมีความหนืด 
ของสีให้ใช้งานได้ง่ายข้ึน

5. สารป้องกันผิวหน้าสี ทำหน้าท่ีชะลอเวลาในการเกาะตัวท่ีผิวหน้าของ 
สี ซ่ึงจะมีผลทำให้การใช้งานและการเกิดฟิล์ม 
ไม่ดีพอ

6. สารป้องกันการเกิดฟอง ป้องกันไม่ให้มีการเกิดฟอง และทำลายฟองท่ี 
เกิดข้ึนในสี

7. สารป้องกันเช้ือรา ช่วยยับย้ังหรือป้องกันไม่ให้เกิดเช้ือรา และเกิด 
รอยด่างสีดำบนพ้ืนผิว

8. สารป้องกันรังสีอัลตร้าไวโอเลต ป้องกันการถูกทำลายเน่ืองจากแสงอาทิตย์ และ 
รังสีต่าง ๆ

9. สารเร่งปฎิกริยาเคมี ทำหน้าท่ีควบคุมปฏิกริยาเคมีท่ีเกิดข้ึน
10. สารกระจายผงสี ทำหน้าท่ีเป็นตัวกระจายในการบดผงสี ทำให้ 

เกิดเสถียรภาพ
11. สารลดซ่องว่าง ระหว่างผิวของน้ํามัน และวัตถุดิบตัวอ่ืน ๆ
12. สารเพ่ิมความหนืด เป็นตัวช่วยเพ่ิมความหนืดของสี
13.อื่นๆ ทำให้ฟิล์มสีมีลักษณะเรียบ ด้าน
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การระเหย

การเกิดปฏิกริยาทางเคมี 
ท่ีอุณหภูมิสูง

การทำปฏิกิริยากับ 
OXYGEN ในอากาศ

การเกิดปฏิกริยาเคมี ท่ีอุณหภูมิต่ํา

รูปท่ี 3 แสดงการเกิดเป็นฟิล์มสิ

การเกิดของฟิล์มสี

สิ เม่ือมีการทาหริอเคลือบลงบนวัตถุ หรือช้ินงานท่ีพ่นแล้ว จะมีการเกิดฟิล์มสิช้ิน ก็คือ 
สิงนำสิจะเปล่ียนสภาพจากของเหลวไปเป็นฟิล์มแข็ง การเปล่ียนเป็นฟิล์มแข็งดังกล่าว จะเป็นไปดัง 
วิธีดังต่อไปน้ี

1. การระเหยตัวของตัวทำละลาย (Solvent Evaporation)
การระเหยตัวของตัวทำละลาย ตัวอย่างท่ีเห็นได้อย่างชัดเจ คือ การเกิดเป็นฟิล์มสิของ

shellac สารละลายของ shellac ใน alcohol เม่ือเปล่ียนเป็น thin layer ก็เกิดจากการระเหยตัว 
ของ alcohol ทำให้เกิดฟิล์มสิของ shellac สามารถเกิดกับ spirit varnishes 1 nitrcellulose 
lacquers 1 polyvinyl coating เป็นต้น ปฏิกริยาน้ีสามารถเกิดได้กับท่ีอุณหภูมิห้อง หรืออบใน 
เตาอบเพียงเล็กน้อย ใช้สำหรับการเคลือบผิวภายในโรงงาน
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2. การทำปฏิกิริยากับออกซิเจน ( Oxidation Reaction )
การทำปฏิกิริยากับออกซิเจน ตัวอย่างท่ีเห็นได้อย่างชัดเจนคือ การเกิดฟิล์มของ linceed 

oil เมือ linceed oil ถูกทำให้เป็น thin film ตัว linceed film จะดูดซับออกซิเจจากอากาศ และ 
เปลียนสภาพ1จาก liquid oil เป็น solid film ของ linxyn สามารถเกิดได้กับ drying oil 1 
olcoresinous varnishes 1 oxidizing alkyd resin เป็นต้น

3. การเกิดปฏิกิริยา โพลีเมอรไรเซช่ัน ( Polymerization )
การเกิดปฏิกิริยาโพลีเมอรไรเซช่ัน ( Polymerization ) จะมืการเกิดได้ท้ังหมด 3 แบบ คือ

3.1 Oxidation Reaction แบบในข้อที 2
3.2 Condenzation Polymerization ) ปฏิกริยา นีจะเกิดขึนเมือตัวที coating เป็นrea- 

หริอ formmadehyde resins , heat -  reactive phenolic resin เป็นต้น จะสามารถแห้งได้โดย 
การอบท่ีอุณหภูมิ 100 ° C -  200 ° C ในปฏิกริยาน้ี โมเลกุล ขนาดเล็ก  ๆ เช่น น้ีา'จะหลุดออกมา 
ระหว่างการจับกันของ 2 โมเลกุล

3.3 Addition Polymerization -  ปดกริยา addition Polymerization จะเกิดขึนเมือตัวที 
coating เป็น unsatuated molecules เช่น styrene หริอ vinyl chrride

(% NV) หรือ % SOLID หมายถึง จำนวนสารท่ีไม่ระเหยท้ังหมดในลารท้ัน 100 กรัม 
เช่น ACRYLIC RESIN มิ % NV = 80 หมายถึง ใน ACRYLIC RESIN (ACRYLIC RA) 
100 g มีสารไม่ระเหย 80 g และสารระเหย 20 g โดยท่ีสารท่ีไม่ระเหยอาจอยู่ในรูป ของแข็ง, 
ของเหลว .ก่ึงของแข็ง เช่น PIGMENT 1 RESIN , WAX 1 METAL เป็นต้น

เปอร์เซ็นต์ NON VOLATILE ( % NV )

ตัวอย่าง

WHITE PIGMENT 60.00
RESIN A 30.00
XYLENE 5.00
ALUMINIUM PLATE 3.00
SILICONE 1.00
WAX 1.00

100.00
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กำหนดให้

ALUMINIUM PLATE มี % NV 50
RESIN A มี % NV 50
WHITE PIGMENT มี % NV 100
SILICONE มี % NV 100
WAX มี % NV 20

% NV ของสิน้ี = 60 + 1 
= 60 + 1

+ ( 30 X ( 50/100 ) + ( 3 X ( 50/100 ) + ( 1 X ( 20/100 
+ 15 + 1.5 + 0.2

= 77.70

จะเห็นว่า เราสามารถ โยง P / B กับ % NV ของสิ เข้าหากันได้ว่า0/0 NV = P + B ซ่ึง P / B 
และ % NV ถือว่าเป็นเร่ืองท่ีสำคัญมากของสิ

สัดส่วนของ PIGMENT ต่อ BINDER ( P / B )

P / B  หมายถึง สัดส่วนโดยน้ัาหนัก ของ PIGMENT ต่อ BINDER ซ่ึง BINDER ใน 
ท่ีน้ี หมายถึง ตัวท่ีเป็น NON VOLATILE ท้ังหมด โดยปรกติแล้วจะมีลักษณะเป็น CLEAR ใส 
เช่น RESIN เป็นต้น สัดส่วน ของ PIGMENT จะรวมวัตถุท่ีมีลักษณะเป็นของแข็ง ซ่ึงสามารถท่ีจะ 
ปิดบังช้ินงาน ได้คือ เป็นลักษณะทึบแสง เช่น WHITE PIGMENT 1 ALUMINIUM PEARL 1 
BLACK PIGMENT เป็นต้น เพราะฉะน้ันจะได้ว่า

P / B = น้ัาหนักของ PIGMENT
นาหนักของ BINDER
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ตัวอย่าง

WHITE PIGMENT 30.00
BLACK PIGMENT 0.50
ALUMINIUM 1.00
PEARL 2.00
ACRYLIC RESIN 55.00
XYLENE 11.50

100.00
กำหนดให้

ALUMINIUM PLATE 
ACRYLIC RESIN 
WHITE PIGMENT 
BLACK PIGMENT 
PEARL

มี % NV = 50 
มี % NV = 80 
มี % NV = 100 
มี % NV = 100 
มี % NV = 100

จาก P /B  = นาหนักซอง PIGMENT 
น้ําหนักของ BINDER 

= (30+ 0.5+2+ M * (50/  1001) 
55* (80/  100)

= (30 + 0.5 + 2 + 0.51 
44

= 0.75

P /B  ของสิน้ีจะช่วยบอกถึงความเข้มของสิ และความหนาของฟิล์มสีท่ีเราต้องการ
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รปท่ี 4 ระบบของสีท่ีใช้ในการพ่นช้ินงาน
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ตารางท่ี 3 แสดงชนิดของสิ ท่ีควรรู้

TYPE UNDER COAT TOP COAT APPLY

1. SOLID - สิท่ีมีส่วนผสมของ -สีท่ีไม่มีส่วนผสมของ 1 COAT
ผงโลหะ ผงโลหะ 1 BAKE

2. METALLIC - มีผงของโลหะ ผสม - CLEAR ใส ไม่มีสี 2 COAT
อยู่ในสี 1 BAKE

3. CANDY TONE - มีผงของโลหะ ผสม - CLEAR มีสี 4 COAT
อยู่ในสี 1 BAKE

4. MARBLE -สิท่ีไม่มีส่วนผสมของ -CLEAR มีสี 2 COAT
ผงโลหะ 1 BAKE

5. PEARL -มีส่วนผสมของ. - CLEAR ใส ไม่มีสิ 2 COAT
PEARL อยู่ด้วย 1 BAKE

6. PEARL -สิท่ีไม่มีส่วนผสมของ -CLEAR ผสมด้วย 2 COAT
ผงโลหะ PEARL 1 BAKE

ระบบชองสิท่ีใช้พ่นบนช้ินงาน

ระบบของสิ ในปัจจุบันท่ีใช้พ่นสิช้ินงาน สามารถจำแนกได้เป็น 3 ระบบได้แก่
1. ระบบ Air Dry
2. ระบบ Acrylic - Melamine
3. ระบบ Urethane

1. ระบบ Air Dry
คือ การท่ีสิเกิดเป็นฟิล์ม โดยการระเหยตัวของ Solvent ใช้พ่นกับช้ินงานท่ีเป็นพลาสติก 

โดยท่ัวไปจะมีองค์ประกอบของ Alkyd หรือ Acrylic Resin กับ Nitrocellulose Resin ซ่ึง 
Acrylic Resin มีคุณสมปติช่วยในเรองของการยึดเกาะกับ Substrate 1 ความเงาของ 

ผงสื , การทนต่อสภาพดินฟ้าอากาศ เป็นต้น ส่วนตัว Nitrocellulose Resin จะช่วยในเรอง 
ความแข็ง , การทนต่อสารเคมี เป็นต้น
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ลักษณะของสี
1.1 การแห้งตัวได้เร็วภายใน5 - 10นาที สามารถใช้งานได้เลย
1.2 สามารถผสมสีท้ิงไว้ใช้งานได้นาน

2. ระบบ Acrylic - Melamine
คือ สิท่ีเกิดเป็นฟิล์มสิ โดยการอบสีท่ีมีอุณหภูมิในการอบสูง 130 ° C - 170 ° C เป็น 

เวลานาน 20 - 30 นาที ซ่ึงจะใช้พ่นสีกับช้ินงานท่ีเป็นโลหะ เช่น เหล็ก 1 อลูมิเนียม , ทองเหลือง 
เป็นต้น ซ่ึงองค์ประกอบโดยหลักก็คือ Acrylic Resin กับ Melamine Resin ซ่ึงมีคุณสมบ้ติ 
ขององค์ประกอบ เป็นตังน้ี

Acrylic Resin มีคุณสมปตท่ีเก่ียวกับ 
(ก) ความเงางาม
(ข) ความทนทาน ต่อแรงท่ีมากระแทก 
(ค) การยึดเกาะตัวกับช้ินงาน 
(ง) การทน ต่อสภาพของอากาศ

Melamine Resin มีคุณสมบ้ติท่ีเก่ียวกับ 
(ก) ความแข็งแรง 
(ข) การทนต่อสารเคมี 
(ค) การทนทานต่อความร้อน
ซ่ึงในบางคร้ัง สิระบบน้ีอาจเสรมด้วย Epoxy Resin เพ่ือช่วยในเร่ือง

- การทนทานต่อการกัดกร่อน เช่น การกัดกร่อนจากน้ํา 1 การกัดกร่อนจากไอน้ํา, การกัดกร่อน 
จากไอเกลือ
- การทนต่อสารละลายท่ีเป็นด่าง เช่น เพ่ืมความยึดหยุ่น รวมท้ังการยึดเกาะกับช้ินงานให้ดีช้ิน

3. ระบบ Urethane
คือ สีท่ีเกิดเป็นฟิล์ม โดยการทำปฎิกร็ยาระหว่าง สิกับ ฮาร์ดเดนเนอร์ แล้วทำการอบท่ี 

อุณหภูมิ 70 °c - 80 °c เวลาในการอบนาน 25 -30 นาที หรอปล่อยท้ิงไว้ให้แห้งเอง ประมาณ 2 - 3 
วันปรกติจะใช้กับช้ินงานประ๓ท ABS ซ่ึงสิจะมีองค์ประกอบของ Acrylic Polyol ล่วน
ฮาร์ดเดนเนอร์ จะมีองค์ประกอบของ Isocyanate Resin ซ่ึงมีคุณสมบ้ต๊ของ Resin ท้ัง 2 ตัว 
เป็นตังน้ี
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Acrylic Polyol Resin มีคุณสมบ้ติ
1. การยึดเกาะกับ Substrate
2. ความเงางาม
3. การกระจายตัวของ Pigment
4. การทนทานต่อสภาพของอากาศ 

Isocyanate Resin มีคุณสมบ้ติ
1. ความแข็งแรง
2. การทนทานต่อสารเคมี
3. การแห้งตัวของสี

การแห้งตัวของสี 
ลักษณะของสี Urethane
1. หลังจากทำการผสม ฮาร์ดเดนเนอร์ แล้ว ควรใช้งานได้ภาย่ในเวลา 4 -8  ช่ัวโมง
2. ทิเล์มของสีจะเกิดจากการทำปฎิกรยาได้ดี หลังจากผ่านการอบแล้ว ประมาณ 48 ช่ัวโมง

CH 2 CH 2

- N-CH 2- OH + -CH - OH > - N - CH 2 - O -CH + H 2 0

CH 2 CH 2

Melamine + Hydroxyl Group ------►  Acrylic - Melamine
Formaldehyde Of Acrylic Resin

รูปที 5 การเกิดสี Acrylic - Melamine
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0

- N = c

Isocyanate Group 
Poly Urethane

+ - O -H ____►

+ Hydroxyl 
Group

H 0

- N - c - 0 -

Urethane Group

0 H 0

R - N = C + R - 0 - H  
Poly Isocyanate + Polyol

R-N - C-O-R 
Poly Urethane

โดย Poly Isocyanate จะอยู่ในตัว Hardener
Polyol จะอยู่ในตัว Paint

รูปที 6 การเกิดสี Urethane

อุปกรณ์ในการพ่นสี (Paint Equipment)
อุปกรณ์ในการพ่นสี ท่ีใช้ภายในโรงงาน จะประกอบไปด้วย
1. ห้องพ่นสี ( Spray Booth )
2. อุปกรณ์จ่ายสี ( Paint Supply Equipment )
3. ปีนพ่นสี ( Spray Gun )
4. เตาอบสี ( Baking Oven )
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1. ห้องพ่นสิ ( Spray Booth )
ห้องพ่นสิ ( Spray Booth ) จะมีการออกแบบเป็นพิเศษ สำหรับเพมประสิทธิภาพ ในการ 

พ่นสิ ให้ได้ฟิล์มสีท่ีมีความเรยบ ปราศจากฝ่นละออง หรอละอองท่ีตกลงบนช้ันฟิล์มสีขณะท่ียัง 
เปียกอยู่ และการป้องกันละอองท่ีจะถูกดูดออกไปส่บรรยากาศ ด้านภายนอก ก่อให้เกิดปัญหา
( Air Pollution ) ด้วยการทำระบบ Water Jet Spray Type ระบบการทำงานจะเป็นดังน้ี
คือ Air Supply เข้าไปในห้องพ่นสิ ผ่านจากเพดานห้อง ( โดยผ่าน Air Filter กรองอากาศให้ 
ละอาดปราศจากฝ่นสกปรกปกติ ) แล้วถูกดูดออกข้าง  ๆ ผนังของห้อง ละอองสิ'จะตกลง'ใน'น้ําช่ึงอยู่ 
ใต้ห้อง ส่วนอากาศท่ีอาจมีละอองสิติดไปด้วยแล้วถูกดูดผ่านแผ่นตะแกรงก้ัน Eliminator Baffle 
Board พร้อมกับมีหัวฉีดน้ีา Nozzle ฉีดให้ละอองสีกลับตกลงมาข้างใต้ห้อง ดังน้ันอากาศท่ี 
ปราศจากละอองสิจึงถูกดูดออกไปส่บรรยากาศข้างนอก

Air Evacuation System เป็นระบบการพ่นสิอีกแบบหน่ึง ท้ังน้ีเน่ืองจากละอองสิ ท่ีปะปน 
อยู่ในอากาศมีฃนาดอนุภาคเล็กมาก ซ่ึงเป็นอันตรายต่อร่างกายหากหายใจเข้าไป ฉะน้ันระบบการ 
ระบายอากาศ เพ่ือกำจัดละอองสิดังกล่าวไม่ให้ออกมาปะปนกับอากาศเป็นส่ิงท่ีจำเป็น ดังน้ัน จึงมี 
การออกแบบท่ีพ่นสิขนาดเล็ก สำหรับพ่นสิช้ินงานขนาดเล็ก  ๆ ท่ีไม่ต้องลงทุนมากนัก นอกเหนือ 
จาก Spray Booth ทีกล่าวมาแล้ว

ในระบบการพ่นสิแบบ Air Evacuation System เน่ืองจากทางเข้า ( Intel ) ของอุปกรณ์’ 
ชุดน้ีเป็น ลักษณะเปิดโล่ง ( ไม่ได้เป็นห้อง ) จึงไม่เหมาะกับการพ่นสิ ช้ินงานท่ีมีฃนาดใหญ่ เช่น
รถยนต์ เพราะ'ว่าฝ่น และส่ิงสกปรก อ่ืน  ๆ อาจปลิวมาเกาะ และติดท่ีผิวสีขณะพ่นสิได้ ระบบน้ี
แบ่งออกเป็น 2 แบบ คือ แบบ Dry Method โดยใช้ Dry Filter และแบบ Flow Method โดยใช้ 
ม่านน้ําเป็นฟิล์ม ให้ละอองสีมาเกาะ แล้วถูกชะล้างออกไปด้วยน้ัา

ห้องพ่นสิมีความสำคัญ ต่อคุณภาพของช้ินงานที,พ่นสิเป็นอย่างมาก ในห้องพ่นสิจะมีการ 
ควบคุมฝ่นละออง และความช้ิน ตลอดจนมลภาวะต่าง  ๆ การควบคุมการหมุนเวียนของอากาศจาก 
ด้านบนส่ด้านล่าง ซ่ึงห้องพ่นสิท่ีเป็นท่ีต้องการควรมีลักษณะ ดังน้ี

1. ลดอันตรายจากสสารในอากาศ
2. ป้องกันอนุภาคเล็ก  ๆ ท่ีติดลงบนผิวหน้าสี ขณะท่ีพ่นสี
3. ป้องกันและเก็บละอองสิ ความช้ินในอากาศ
4. ปราศจากกล่ินเน่าเหม็นในห้องพ่นสี
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ห้องพ่นสิ อาจมีหน่ึงห้องหรอ 2 ห้อง หรืออาจใช้ห้องพ่นสิและห้องอบสิ อยู่ในห้องเดียวกัน 
หรือแยกออกจากกันก็ย่อมได้ ห้องพ่นสิอาจแบ่งได้ เป็น 3 ชนิด คือ

1. ห้องพ่นสิแบบอากาศไหลเช้าห้อง โดยวิธีทางธรรมชาติ และดูดระบายอากาศออก
2. ห้องพ่นสิแบบดูดอากาศเช้าห้อง และดูดระบายอากาศออก
3. ห้องพ่นสีแบบอากาศไหลเช้าห้อง โดยทางธรรมชาติ และระบายออกโดยวิธีทางธรรมชาติ 

(ไม่ใช้พัดลมดูด) ส่วนใหญ่อู่พ่นสีรถยนต์จะใช้ห้องพ่นสิ แบบท่ี 1 และแบบท่ี2

อุณหภูมิภายในห้องพ่นสี
มาตรฐานโดยท่ัวไป สำหรับการทำงานในห้องพ่นสีจะอยู่ระหว่างอุณหภูมิ 18-27 ° C

ความช้ืนอยู่ระหว่าง 65 -75 % และความเร็วของอากาศ โดยประมาณ 0.4 -0.9 M/S
ความสมดุลของอากาศท่ีเช้า และอากาศท่ีถูกดูดออก ต้องสมดุลกัน ซ่ึงทำให้ผูท่ีปฏิบัติงาน 

อยู่ในห้องพ่นสิ สามารถทำงานได้อย่างสะดวกสบาย ท้ังน้ีต้องหม่ันตรวจสอบและบำรุงรักษาระบบ 
กรองอากาศอย่างสม่ําเสมอ เพ่ือป้องกันสิงสกปรกอุดตัน และแรงดันตกคร่อมในห้องพ่นสีลดลง ทำ 
ให้รู้สึกหายใจไม่อกและอึดอัด

ระบบระบายอากาศ
ระบบระบายอากาศ ( Local Air Evacuation System ) ละอองสิท่ีเกิดจากการพ่นสีเป็น 

อันตรายต่อสุขภาพของพนักงานท่ีพ่นสี เม่ือสูดดมเช้าไป ระบบระบายอากาศ ได้ถูกออกแบบช้ืน
เพ่ือดักจับละอองสิ ให้อยู่ในพ้ืนท่ีท่ีจำกัด โดยใช้แผ่นตัวกรองอากาศ ซ่ึงมี 2 แบบ คือ แบบแห้ง และ 
แบบม่านน้ํา ( ใช้ระบบน้ําในการหมุนเวียน )

2. อุปกรณ์จ่ายสิ ( Paint Supply Equipment)
อุปกรณ์จ่ายสิ Paint Supply Equipment สำหรับโรงงานประกอบรถยนต์ ถังจ่ายสี 

Supply ไปยัง หัวพ่นสิเป็นระบบ Circulation Tank ซ่ึงมีขนาด 200 ลิตร ประกอบ1ไปด้วยปัมดูดสิ 
Paint Filter กรองสี Paint Regulator พร้อม Pressure Gauge ซึงจะบอกความดันของสิท่ีใช้ 
พ่น เซ่น 4.5 - 5.0 kg / cm 2 ระบบการทำงานจะเรมด้วยป็มดูดสีส่งไปตามท่อซ่ึง เดินจาก 
Circulation Tank เช้าไปจนถึงห้องพ่นสิโดยเฉล่ียมีระยะความยาว 50- 100 เมตร โดยสีจะไหล 
ผ่าน Paint Filter เพ่ือกรองล่ีงสกปรกท่ียังหลงเหลืออยู่ เม่ือเช้าส่ห้องสิ จะไหลผ่าน Paint
Regulator เพ่ือปรับปริมาณสีท่ีเหมาะสม ให้ไหลเช้าส่ปีนพ่นสิ เพ่ือให้เกิดจาก Atomization ท่ีดี 
ปริมาณสิส่วนเกินก็จะไหลเช้าท่อ Return Pipe กลับเช้าส่ Circulation Tank ตามเดิม สำหรับ
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โรงงานท่ีมีการผลิตน้อย อาจจะใช้ Pressure Tank แบบธรรมดา เอาใส่ในห้องพ่นสิได้โดยตรงไม่ 
ต้องมีการเดินท่อเป็นระยะทางไกลๆ 

ระบบการส่งสิ
ระบบการส่งสิ ( Paint Supply System ) ท่ีนิยมใช้กันมีอยู่ 2 ระบบ คือ
1. Paint Circulation System
2. Portable System

1. Paint Circulation System
เป็นระบบท่ีเหมาะกับโรงงานประกอบ ท่ีมีปริมาณการผลิตท่ีสูง จำเป็นต้องทำการผสมใน 

กังขนาดใหญ่ ( ขนาด 100 -  200 ลิตร ) แล้วเดินท่อส่งสิเช้าไปในห้องพ่นสิ โดยสิจะหมุนเวียนอยู่ ใน 
ท่อระหว่างกังสิ กับปีนพ่นสิ ในขณะพ่นสิ และในขณะท่ีหยุดการพ่นสี สิก็ยังคงหมุนเวียนอยู่เพ่ือป้อง 
กันการตกตะกอนของสิ ในท่อ โดยเฉพาะสีเมทัลลิก ซ่ึงมีเม็ดอลูมิเนียมผสมอยู่มาก เช่น สี Silver

2. Portable System
เป็นระบบท่ีเหมาะกับงานพ่นสีท่ีใช้ปริมาณสิท่ีน้อย โดยภาชนะท่ีเตริยมสิ มีการแยกออก 

เป็นหลายประเภท ตามลักษณะของการส่งสิไปท่ีปีนพ่น สามารถนำภาชนะบรรจุสิเช้าไปในห้องพ่นสี 
แบ่งออกไต้เป็น 2 ชนิด ได้แก่

2.1 Gravity Feed Type สีจะส่งไปท่ีปีนพ่นสีโดย Gravity Flow เหมาะสำหรับงานช่อมสิ 
ทีเป็น Spot Repair

2.2 Suction Feed Type สิจะส่งไปท่ีปีนพ่นสีโดยอากาศ หลักของการเกิด Suction
ปริมาณสิท่ีพ่นจะออกไต้มากกว่า ภาชนะบรรจุก็ใหญ่กว่า โดยท่ี'วไปมีความจุประมาณ 1 ลิตร
เหมาะกับการพ่น Body Part 1 พ่นสิ Bumper หริอพ่นสิรถท้ังคัน

3. ปีนพ่นสิ ( Spray Gun )
ปีนพ่นสิ ( Spray Gun ) สามารถแบ่งออกได้เป็น 3 ชนิด ได้แก่

1. Air Spray คือ ปีนพ่นสี แบบใช้แรงดันลม
2. Airless Spray คือ ปีนพ่นสี แบบไม่ใช้แรงคันลม
3. Electrostatic Air Spray
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สำหรับโรงงานประกอบรถยนต์ส่วนใหญ่ จะมีใช้ท้ัง 3 ชนิด และทีนิยมใช้กันมาก คือ แบบ 
Air Spray ท้ังในการพ่นสีช้ินงานใหม่ และ ในการพ่นซ่อมของสีจรง แต่ในการพ่นรถใหม่น้ันมี 
วิวัฒนาการในระบบการพ่นลื เน่ืองจากตลาดมีความต้องการรถยนต์สูง ในโรงงานรถยนต์ส่วนใหญ่ 
จึงขยายขนาดกำลังการผลิต จากการพ่นลืโดยใช้คนพ่นด้วยมีอท่ี ต้องใช้ความชำนาญในการพ่นสิ 
มาก มีการเปล่ียนมาพ่นสแืบบอัตโนมัติ ทำให้มีผลผลิตท่ีเพ่ิมมากช้ิน สำหรับปีนพ่นสื แบบ
Automatic ท่ีนิยมใช้ในโรงงานประกอบรถยนต์ คือ

1. Automatic Electrostatic Air Spray
2. Automatic Micro Micro Bell

การพ่นสี แบบ Auto-Spray
1. ลดปัญหา Over Spray เพราะทำการพ่นพร้อมกันท้ัง 2 ด้าน
2. สามารถ ควบคุม ความหนาของฟิล์มสิ ของตัวรถให้เกิดความสม่ําเสมอกันได้ ( Uniform 

Thickness )
3. ผิวสีจะค่อนช้างเรยบ ท้ังในแนวนอนและแนวต้ัง ซ่ึงจะได้ Appearance ท่ีดีก'ว่าการ'พ่นแบบ 

Manual มาก

การพ่นสี แบบ Manual-Spray

1. ปรับการพ่นด้านซ้าย-ขวา ได้ไม่พร้อมกัน ทำให้มี Over Spray มากและมีปัญหาต่อ Film 
Appearance

2. ความหนาไม่สม่ําเสมอ โดยเฉพาะบรเวณรอยต่อ จึงทำให้เกิดปัญหาสิไหล สีบาง สีเดือด 
ผิวลัม เป็นต้น ได้ง่าย

3. ผิวสีในแนวต้ังมักจะหยาบ และไม่ค่อยคงท่ี

4. เตาอบสี ( Baking Oven )
เตาอบสี ( Baking Oven ) ปัจจุบันในโรงงานอุตสาหกรรม การอบสีให้แห้งนิยมใช้เตาอบ 

3 ประ๓ท ดังน้ั
1. เตาอบสีชนิด รังสีอินฟาเรด
เตาอบสีชนิด รังสีอินพ่าเรด ( Infrared Oven ) โดยท่ัวไปใช้หลอดได้ ทังเสตน เป็นแหล่ง 

แผ่รังสี อินพ่าเรด ประมาณ 90 % ของพลังงานของการแผ่รังสี คือ รังสี อินฟาเรด ท่ีเหลืออีก 10 % 
เป็นรังสีท่ีมองเห็นได้ ความยาวคล่ีนของ รังสี อินฟาเรด เท่ากับ 0.77-400 ทา. และส่วนท่ีแผ่รังสีผ่าน 
หลอดไพ่เท่ากับ 4 อัตราการสะท้อน และการดูดซึมรังสี จะแตกต่างกันตามชนิดของวัตถุ รูปร่าง สี
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และอัตราการสะท้อนของสาร เตาอบสีชนิด รังสีอินฟาเรด แบ่งง่าย  ๆ เป็น แบบเปิด และแบบปิด ซ่ึง 
สามารถเลือกใช!ด้ตามรูปร่าง และขนาดของวัตถุท่ีอบ รวมท้ังปริมาณการผลิต

2. เตาอบแบบใช้อากาศร้อนหมุนเวียน
เตาอบแบบใช้อากาศร้อนหมุนเวียน ( Heat Air Circulating Oven ) ใช้การเผาไหม้ 

เช้ือเพลิง อาทิ ก๊าซหุงต้ม ก๊าซธรรมชาติ ก๊าซบิวเทน น้ํามันเตา หรอความร้อนจากขดความร้อน 
วิธีการให้ความร้อนกับอากาศแบ่งเป็น การให้ความร้อนโดยตรง และการให้ความร้อนโดยผ่าน
ตัวกลาง

แหล่งในการกำเนิดความร้อน

แหล่งในการกำเนิดความร้อน Infra Red Ray ( Rediation ) มีด้วยกัน 3 แหล่ง ตังต่อไปน้ี
1. รนท ดวงอาทิตย์
2. Infra Red Lamp จะเคลือบด้วยอลูมิเนียมบนหน้าหลอดไฟ เพ่ิมการสะท้อนความร้อน
3. Infra Red Heater (Tubular or Plate Type Heater)

วิธีในการให้ความร้อน

1. ให้ความร้อนโดยตรง

ให้ความร้อนโดยตรง ( Direct Heating Method ) วิธีน้ีล่วนผสมของก๊าช ท่ีได้จากการ
เผาไหม้และอากาศจะถูกเป่าเช้าไปหมุนเวียนในเตาอบ ราคาอุปกรณ์ในระบบน้ีจะถูก เพราะมี
โครงสร้างง่าย  ๆ ข้อบกพร่องของระบบน้ีคือ เกิดเขม่าควันเม่ือเร่ิมเผาไหม้ ถ้าใช้น้ํามันเตา หรอ 
น้ํามันก๊าด และการควบคุมท่ีไม่ถูกต้อง จะทำให้เกิดความผิดปรกติ กับแผ่นฟิล์มสี เช่น เกิดสีไหม้

2. ให้ความร้อนโดยผ่านตัวกลาง
ให้ความร้อนโดยผ่านตัวกลาง ( Indirect Heating Method ) วิธีน้ีได้แก่ การล่งความร้อน 

จากการเผาไหม้ไปยังอากาศ ท่ีมีการหมุนเวียนในเตาอบ โดยผ่านอุปกรณ์ในการ
แลกเปล่ียนความร้อน วิธีน้ีมีความปรกติกับแผ่นฟิล์มสีน้อย เพราะก๊าซท่ีได้จากการเผาไหม้ไม่ได้มี 
การเป่าเช้าไปช้างในเตาโดยตรง ประลิทธิภาพของการให้ความร้อนจะต่ํากว่าในวิธีแรก
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3. เตาอบแบบผนังแผ่รังสิ
เตาอบแบบผนังแผ่รังสิ ( Dark Infrared Oven ) วิธีน้ี'วัตถุท่ีถูกอบ จะได้รับความร้อนจาก 

อากาศร้อน โดยการแผ่รังสิจากผนัง ซ่ึงอัดด้วยอากาศร้อน ผนังแผ่รังสีจะให้ความร้อนโดยประมาณ 
150-350 องศาเชลเชียส และรังสีความร้อนท่ีมีความยาวคล่ืน 6-8

ปีนฟนสี

ปีนพ่นสี ( Spray Gun ) คือ อุปกรณ์ท่ีใช้สำหรับการพ่นสิ ซ่ึงพอท่ีจะจำแนก ชนิดของปีน 
พ่นสีท่ีมีความนิยมใช้กันได้เป็น 5 ประ๓ท ได้แก่

1. ประเภทไหลลง ( Gravity Feed Type)
2. ประเภทดูด ( Suction Feed Type )
3. ประเภทอัด ( Air Compression Type )
4. ประเภทลมไหลผ่านตลอด/ลมไม่ไหลผ่านตลอด (Bleeder and Non-Bleeder Type )
5. ประเภทพ่นสีล้วน ( Airless Spray Type )

1. ปีนพ่นสิประเภทไหลลง ( Gravity Feed Type )

ปีนพ่นสีประ๓ทไหลลง ( Gravity Feed Type ) เป็นแบบท่ีกาบน ไหลลงด้วย
แรงโน้มถ่วง การทำงานของปีนพ่นสิแบบน้ีจะมีกระป่องบรรจุสิอยู่ด่นบนของหัวปล่อยสี การไหล
ของเน้ือสีจะอาศัยแรงโน้มถ่วงของโลก และสูญญากาศภายใน มีขนาดกระทัดรัดและน้ําหนักเบา
ใช้สำหรับงานพ่นซ่อมเฉพาะแห่ง กระปองสิจะบรรจุสิได้มีปริมาณน้อย สามารถปรับกระป่องสีได้ 
ทุกมุมตามสภาพของการพ่นสี สามารถล้างและทำความละอาดได้ง่าย เหมาะกับการใช้สิท่ีมี
ความหนืดไม่สูงมากนัก

ตารางท่ี 4 ปีนพ่นสีแบบไหลลง

รุ่น
การจ ่าย  

สิ
แบบ

การไซ ้ลม

l/m i ก

ไซ ้ก ับป ๊มม  

hp

แรงดันลม

k g /c m 2

ความ กว ้าง  

m m .

ป ร ิม าณ  สิ

c c /m m .

ระยะ พ ่น

m m .

(j) นม หy

m m .

พ -8 8 -1 3 - ไนคลง กระป ๋อ '] 2 70 1-2 3.0 220 190 200 1.3

H 21G บน

พ - 8 9 -1 5 - ไหลลง กระป ๋อ ') 180 1-2 3.5 230 285 2580 1.5

K 5G บน

พ -8 9 -1 5 - ไนคลง กระป ๋อง 310 2-3 3.5 280 320 250 1.5

K 2G บน
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2. ปีนฟนสีประเภทดูด ( Suction Feed Type )
ปีนพ่นสีประเภทดูด ( Suction Feed Type) การทำงานของปีนพ่นสิแบบน้ี อา?โยแรงดูด 

ของสูญญากาศดูดสีจากกระป่องข้ึนมา ผ่านชุดเข็มควบคุมสี (Fluid Control Valve Assembly) 
ผ่านออกทางหัวจ่ายสี ( Fluid Nozzle ) มาผสมกับอากาศท่ีออกมาจากรูอากาศ ( Air Nozzle ) 
เกิดเป็นรูปร่างของละอองสี แบบต่าง  ๆ โดยท้ังน้ีจะข้ึนอยู่กับการปรับล้ินควบคุมสี และล้ินควบคุม 
อากาศ และแรงดันสีภายในกระป๋อง ตลอดจนจะต้องหม่ันดูแล รูระบายอากาศ (Air Vent) ท่ีฝา 
กระป๋องสี เพ่ือให้แรงดันอากาศภายนอกดันสีให้ใหล ไปตามท่อสีอย่างสม่ําเสมอ

วิธีอ่านรุ่นปีนฟนสี ของ IWATA

ตัวอย่าง เซ่น พ-88-13H5S
G = แบบกระป๋องบน-สีไหลลงด้านแรงโน้มถ่วง Grayvity Feed 
ร = แบบกระป๋องล่าง-สีถูกดูดข้ึนเหมือนกาลักน้ํา Suction Feed 
P = แบบแรงดัน-สีถูกล่งด้วยแรงดันจากถังสีหรอปัมสี Pressure Feed 
5 = แบบฝาครอบลม สำหรับสีท่ัวไป 
2 = ฝาครอบลม สำหรับสี เมธาลิค 

13 = ขนาดของนมหนูขนาด 1.3มม.
พ-88 1 พ - /1 = ซ่ือรุ่นของปีนขนาดเล็ก
พ -ร/ 1 พ - / /  1 พ-89 = ซ่ือรุ่นของปีนขนาดกลาง
พ-90 1 พ -/0 = ซ่ือรุ่นของปีนขนาดใหญ่

3. ปีนฟนสิประเภทอัด ( Air Compression Type )

ปีนพ่นสีประ๓ทอัด ( Air Compression Type ) ปีนพ่นสีแบบน้ี ช่างพ่นสีเรยกว่า “ การ 
พ่นสิแบบใช้แรงดัน “ เพราะมืกระป๋องบรรจุมากกว่า ปีนพ่นสีแบบใช้แรงดูด ( Siphon Gun ) มี 
แบบกระป๋องเคล่ือนย้ายได้ ขนาดบรรจุ 2 คอรส และแบบถังบรรจุ 2 แกลลอน ( ต้ังอยู่กับท่ี )

หลักการทำงานของปีนพ่นสีแบบอัดน้ี สีจะถูกอัดข้ึนไปท่ีหัวพ่นสี โดยถังความดัน (Pressure 
Tank ) หรอ ปัมลม สามารถท่ีจะพ่นสีท่ีมืความหนืดสูง และมีการพ่นสีท่ีต่อเน่ือง เหมาะสำหรับ
โรงงานท่ีผลิตรถยนต์ ท่ีไม่ต้องคอยเติมสีหรอผสมสี ทำให้ประหยัดเวลา แต่อย่างไรก็ตาม มี
ข้อสังเกตว่าแรงดันภายในกระป๋องสี หรอถังแรงดันจะต้องไม่ร่ัว ซ่ึงจะมีเกจ ท่ีคอยบอกแรงดันอยู่
ตลอดเวลา การทำความสะอาดค่อนช้างยุ่งยาก และมักจะมีสีติดอยู่ก้นกระป๋องบรรจุสี ท่ีไม่
สามารถพ่นออกมาได้ เม่ือเทียบกับแบบดูด ซ่ึงจะใช้งานได้สะดวกกว่า
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4. ปีนพ่นสีประเภทลมไหลผ่านตลอด / ลมไม่ไหลผ่านตลอด ( Bleeder and Non- 
Bleeder Type )

ปีนพ่นสีประ๓ทลมไหลผ่านตลอด / ลมไม่ไหลผ่านตลอด ( Bleeder and Non-Bleeder 
Type ) มีความสำคัญอยู่ท่ี การรักษาแรงคันภายในกระป๋องสี

ปีนพ่นสีแบบแรงคัน ไม่มีรูอากาศหายใจท่ีกระป๋องสี เน่ืองจากการใช้งานของกระป๋องสีแบบน้ี 
ต้องมีเกจบอกความคันการใช้งานติดต้ังอยู่ เพราะป้องกันแรงคันเกินท่ีอาจคันให้กระป๋องสีแตกได้
ในบูทพ่นสีขนาดเล็ก นิยมใช้ปัมลมขนาดเล็กท่ีไม่มีสวิทซ์ ตัดอัดโ'นม้ต๊ เม่ือกำลังคันของลมสูงเกินไป 
อาจคันกระป๋องสิให้แตกหรอบวมได้ ปีนพ่นสีจึงถูกออกแบบมาให้เหมาะกับงานแต่ละประเภท  ๆ ไป 
ตัวอย่าง เซ่น

ปีนพ่นสี แบบลมผ่านตลอด

ปีนพ่นสี แบบลมผ่านตลอด ( Bleeded Type ) น้ีเม่ือมีแรงคันลมเกินกว่าขนาดของ 
กระป๋องสี ทีจะรักษาแรงคันเอาไวิใด้ จะระบายออก (ท้ิงไป) ท่ีปลายปีนพ่นสิ ( บรีเวณห้วฉีดสี )

ปีนพ่นสี แบบลมไม่ไหลผ่านตลอด

ปีนพ่นสี แบบลมไม่ไหลผ่านตลอด ( Non - Bleeded Type ) น้ีท่ีหัวครอบปรับพ่นสีจะมี 
ล้ินควบคุม ปิด-เปิด อากาศ แม้จะกดไกปีนพ่นสีก็ไม่ทำงานหากปิดล้ินอากาศไว้ จึงจำเป็นต้อง
ใช้ปีนพ่นสีน้ีกับปัมลม ท่ีมีเคร่ืองควบคุมลม ( Regulator)

5. ปีนพ่นสีประเภทพ่นสีล้วน ( Airless Spray Type )

ปีนพ่นสีประ๓ทพ่นสีล้วน (Airless Spray Type ) น้ีเม่ือเราปีบ ปลายสายยางท่อน้ําน้ํา 
จะพุ่งเป็นละอองฝอยออกไป เน่ืองจากแรงคันของน้ําและขนาดรูปลายท่อน้ําท่ีเล็กลง เปรียบเสมือน 
กับการ'พ่นสีท่ี'ใช้แรงคันสีท่ีสูง ( ตามมาตราฐานของผู้ท่ีผลิตเป็นผู้กำหนด ) ผ่านเช้าไปในกระป๋องสิ 
คันสิให้ไหลพุ่งไปตามท่ี ออกท่ีปลายหัวพ่นสีท่ีมี'ขนาดรูสิท่ีแตกต่างกัน แต่แบบแอร์แลสลัจะคล้าย 
กับแบบแรงคัน แต่ต่างกันท่ีใช้แรงคันลูกสูบอัดสีให้ไหลไปตามท่ีอสีไปส่ปีนพ่นสีให้พ่นออกมาเป็น
ละอองสิ โดยในท่อสิจะไม่มีอากาศเช้าไปเก่ียวช้อง สีท่ีพ่นออกมาจึงเป็นสีล้วน  ๆ ปีนพ่นสีจึงไม่ต้อง 
ปรับ สกรูอากาศ ปรับแต่งสกรูปรับรูปร่างสีเพียงอย่างเดียว อย่างไรก็ตามปีนพ่นสิแบบน้ีไม่เหมาะ 
สำหรับใช้พ่นสีรถยนต์ท่ีต้องการประลิทธิภาพในการพ่นสีท่ีสูง
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ตารางท่ี 5 วิธการแก้ไขปีนพ่นสี

ปัญหา สาเหตุ วิธีการแก้ไข
1. สีไหลออกจากปีนพ่นสี 1. ฝ่น หรือสีเข้าไปอยู่ระหว่าง 

Taber และของเข็มสี
2. ปากใน และเข็มสีสีกหรอ
3. ปะเก็นเข็มสีขันแน่นเกินไป 
ทำให้เข็มสีเคล่ือนท่ีไม่สะดวก
4. สปริงเข็มสีเสีย

1. ล้างให้สะอาด

2. ทำการเปล่ียนอันใหม่
3. ปล่อยให้หลวมกว่าเดิม

4. เปล่ียนอัน,ใหม่
2. สีไหลจากประเก็นเข็มสี 1. ปะเกินเข็มสีหลวม

2. ปะเกินเข็มสี สึกหรอ
1. ไขให้แน่นข้ึน
2. เปล่ียนอันใหม่

3. ลมร่ัวตลอดเวลา แม้ไม่ได้ 
เหน่ียวไกปีน

1. ปะเกินลม ( Air Valve ) ขัน 
แน่นเกินไป
2. ฝ่นหรือสีจับท่ี ( Air Valve 
Seat Set )
3. Air Valve Seat Set เสีย 
หรือแตก
4. สปริง Air Valve ชำรุด

1. ปล่อยให้หลวมกว่าเดิม

2. ถอดทำความสะอาดใหม่

3. เปล่ียนอันใหม่

4. เปล่ียนอันใหม่

4. ลมไม่ออก หรือออกไม่ดี ( 1. สิงสกปรกติด หรืออุดตัน 1. ตรวจและทำความสะอาด
น้อย ) แม้เหน่ียวไกปีนแล้ว ทางเดินลม ทางเดินลม

2. ตรวจรูของปากนอก
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ภาคผนวก ค.

ปัญหาที่เกิดจากการพ่นสิ และการแกไข
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ปัญหาที่เกิดขึน้จากการพน่สิ และการแกไ้ข

1. ผิวล้ม (ORANGE PEEL)

ลักษณะ :
ผิวฟิล์มสี มีลักษณะเป็นคล่ืน  ๆคล้ายผิวล้ม มีผลมาจากเม็ดสีท่ีออกมาจากปีนพ่นมีขนาด 

ใหญ่ เม็ดสีเหล่าน้ีจะแห้งตัว ก่อนท่ีจะดึงตัวให้เรืยบของฟิล์มสี 
สาเหตุ :
1. การพ่นสีหนา หลายรอบ
2. อุณหภูมิในขณะพ่นสี สูงเกินไป ทำให้เม็ดสีหรือละอองสีท่ีถูกพ่นออกจากตัวปีนแห้งตัว 

ก่อนท่ีจะดึงตัวให้เรืยบร้อย
3. การแห้งตัวไม่เหมาะสม เกิดจากพนักงานพ่นสี ใช้ลมจากปืนพ่นเป่าบรืเวณท่ีพ่นสีให้แห้งเร็ว 

กว่ากำหนด ทำให้เม็ดสีเกิดการแห้งตัว และไม่เรืยบ
4. ระยะพักตัวระหว่างการพ่นสีแต่ละเท่ียวไม่เหมาะสม หากระยะพักตัวในการพ่นสีเท่ียวแรก

นานเกินไป หรือแห้งมากเกินไป ทำให้เวลาพ่นสีในเท่ียวต่อไป จะหยาบและแห้งไปด้วย
เน่ืองจากทินเนอร์ในสีท่ีพ่นลงไปทีหลัง จะถูกดูดลงไปในสีช้ันล่าง เป็นผลให้แห้งเร็วข้ึนและ 
หยาบ

5. การปรับปีนพ่นสีไม่เหมาะสม มีการใช้แรงดันลมท่ีต่ําเกินไป และมีการเปิดความกว้างของ
ละอองสีท่ีออก จากปีนกว้างเกินไป มีการพ,นสีมีระยะห่างจากช้ินงานมากเกินไป ทำให้
ละอองสีท่ีพ่นบนช้ินงาน แห้งตัวก่อนท่ีจะมีการจับตัวลงบนช้ินงาน

6. การพ่นสี มีการใช้สีท่ียังไม่ผสมเช้ากันดีพอไปใช้พ่น
7. ใช้ทินเนอร์ ในการผสมสีน้อยเกินไป ทำให้สีมีความหนืดสูงเกินไป
8. มีการ'ใช้'ทินเนอร์ท่ี ผิดซนืดหรือไม่เหมาะสม มีการใช้ทินเนอร์ท่ีมีการระเหยตัวท่ีเร็วเกินไป

2. ผิวสีล่อน (PEEL OFF)

ลักษณะ :
เน้ือสี หลุดล่อน ออกจากบรืเวณผิวของช้ินงานจนสามารถลังเกตุได้ด้วยตา ทำให้สีสูญเสีย

การยึดเกาะระหว่างสีกับพ้ืนผิวของช้ินงานเดีม



225

สาเหตุ :
1. มีการเตรียมผิว และการทำความสะอาดท่ีตัวช้ินงาน ก่อนทำการฟนสีไม่ดีพอ
2. ภายหลังการผสมสีแล้ว ไม่กวนสีให้เข้ากันดี ก่อนนำมาใช้
3. สีพ้ืนท่ีใช้พ่นไม่ดี เล่ีอมคุณภาพ อาจเป็นสาเหตุการล่อนของสีได้ 
กา?ป้องกัน :

1. มีการเตรียมผิวช้ินงาน ให้สะอาดท่ีสุด ก่อนนำไปทำการพ่นสี
2. ใช้วิธีการเตรียมผิวช้ินงานท่ีไม่ถูกต้อง ตามเอกสารและช้อปฏิบ้ติท่ีกำหนด
3. ควรมีการกวนสีให้เช้ากันดีก่อน มีการนำสีไปใช้พ่น
4. มีการใช้สีให้ถูกประ๓ท 

การแก้ไข :
ต้องทำการลอกสีเก่าออก โดยลอกให้เลยบรีเวณ ท่ีสีล่อนออกมาอีกเล็กน้อย หรีอลอกออก

ท้ังหมดแล้วทำการพ่นซ่อม ท่ีปริเวณลอยเดิม,ใหม่อีกคร้ัง

3. ผิวเป็นรอยกระดาษทราย (SAND SCRATCH)

ลักษณะ :
มองเห็นเป็นรอยขัดกระดาษทราย ค่อนช้างชัดเจน เป็นรอยเล้นตามแนวการขัดกระดาษทราย 

สาเหตุ :
1. การเตรียมผิว และทำความสะอาดผิวช้ินงาน ไม่มีความเหมาะลม มีการใช้กระดาษทราย 

ท่ีค่อนช้างหยาบ ขัดสิพ้ืนหรือผิวสีเดิม เม่ือเวลาพ่นสีทับหน้าอีกคร้ัง ไม่ท่ัวถึงหรือมี 
ความหนาของสีเพียงพอ จะทำให้รอยกระดาษทรายถูกกลบจากสีได้ไม่หมด

2. ใช้ทินเนอรในการผสมสีท่ีไม่เหมาะสม โดยเฉพาะใช้ทินเนอร์ท่ีค่อนช้างแห้งช้า จะทำให้ 
เกิดปัญหาน้ีได้ง่ายดายช้ิน

3. มีการผสมสี หรือทินเนอร์ท่ีผิด ( แห้งเร็วเกินไป ) ผสมกับสีพ้ืน แล้วพ่นลงบนรอยขัด 
กระดาษทรายเหล่าน้ัน อาจเป็นสาเหตุทำให้เกิดรอยกระดาษทรายน้ันได้

ทา?ป้องกัน :
1. เลือกใช้กระดาษทราย ท่ีมีความละเอียดกว่าเดิม หรือพอเหมาะ กับการใช้งานของพ้ืนผิว 

แต่ละประ๓ท
2. เลือก'ใช้,ทินเนอร์ท่ีมีคุณภาพ และเหมาะลมกับประเภทช้ินงานและ สีท่ี'ใช้'พ่น
3. มีการ ทดสอบ กระดาษทราย ท่ีจะใช้ขัดช้ินงาน ก่อนพ่นสีทับช้ินงานจรีง หากพบว่า เม่ือ 

พ่นสีแล้ว กลบรอยขัดได้ไม่หมด ให้เปล่ียนชนิดของกระดาษทรายใหม่
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การแก้ไข :
ทำการทดสอบ การขัดกระดาษทราย ลงบนช้ินงานทดสอบ และนำไปทดลองพ่นสิทับ ก่อนเร่ํม 

พ่นสี จรง หากไม่พบรอยกระดาษทราย จึงนำกระดาษทรายชนิดน้ันมาทำการขัดช้ินงานได้ และควร 
ผสมสีให้ได้ตามอัตราสิวนการผสมท่ีกำหนด ทุกคร้ัง

4. ผิวเป็นรอยคราบน้ัา ( WATER SPOT)

ลักษณะ :
เป็น รอยคราบหยดน้ํา ท่ีผิงแน่นในช้ินฟิล์มสี เป็นดวง สามารถลังเกตุได้ด้วยสายตา อย่าง

ขัดเจน 
สาเหตุ :

1. เกิดจากน้ําท่ีหยดลงบนผิวช้ินงานท่ีได้ทำการพ่นสีแล้ว แต่ผิวสียังไม่แห้งสนิท
2. ช้ินงานท่ีมีการนำมาทำการพ่นสี มการเช็ดทำความสะอาดด้วยน้ํา แต่เช็ดคราบน้ําออกได้

ไม่หมด ก่อนท่ีจะนำไปทำการพ่นสี เม่ือพ่นสิกลบลงบริเวณดังกล่าว จึงปรากฏเหินเป็น
รอย คราบเกิดปรากฏช้ิน

การป้องกัน :
1. อย่าฉีดน้ํา หรอ ล้างอุปกรณ์การพ่นสี ด้วยน้ํา ใกล้จุดท่ีได้ทำการพ่นสีใหม่
2. มีการตรวจสอบช้ินงาน ภายหลังท่ีได้ทำความสะอาดช้ินงานแล้วด้วยน้ํา มัวของช้ินงาน 

จะต้องแห้งสนิท ก่อนท่ีจะนำช้ินงานไปทำการพ่นสีต่อไป

การแก้ไข :
ถ้าพบคราบน้ําปรากฎ ท่ีปริเวณผิวของ:ช้ินงาน ให้ทำการ ขัดสีออกจากจุดท่ี เป็นรอยคราบน้ํา 
แล้วนำช้ินงานไปทำการพ่นสีซ่อมใหม่อีกคร้ัง

5. ผิวเป็นดวงน้ํามัน ( OIL MARK)

ลักษณะ :
เหินเป็นหลุมเล็ก  ๆ เกิดช้ิฃณะทำการพ่นสี หรือภายหลังจากการทำการพ่นสีเสร็จใหม่ๆ 

สาเหตุ :
1. เกิดจากการเตรืยมผิวท่ีช้ินงาน ก่อนทำการพ่นสีทับหน้ามีความสะอาดไม่เพียงพอ อาจมี 

คราบน้ํามันท่ีติดมากับผิวช้ินงาน คราบแว็ก หรือคราบของยาท่ีขัดช้ินงาน หลงเหลืออยู่
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2. กรณีเป็นงานพ่นซ่อม อาจมีผลของฟิล์มสีเก่า ซ่ึงในช้ันฟิล์มสี อาจมีสารประกอบซิลิโคน 
ผสมอยู่ ซ่ึงสารประเภทน้ืมีผลต่อการเกิดหลุมข้ึนบนช้ินงาน เป็นอย่างย่ิง

3. อาจเกิดจากสิงท่ีปะปน มาจากท่อลมท่ีใช้ในการพ่นสี ซ่ึงจะมีน้ํามันปะปนมาด้วย 
กา?ป้องทน :

1. การป้องกัน อาจกระทำได้โดย การใช้น้ํายาทำความละอาด เช่น เบซิลขาว ทำการเช็ด 
ทำความสะอาดท่ีผิวช้ินงาน ก่อนทำการพ่นสี

2. มีการล้างทำความสะอาด ไล่น้ํามันจากตัวกรองดักน้ํามันของ (AIR REGULATOR) 
เป็นระยะ ป้องกัน'โม่'ให้มีน้ํามัน ปะปนไปกับลมท่ีอยู่ในท่อท่ี ใช้ทำการพ่นสี

5. สีด่าง (MOTTLING)

ลักษณะ :
มักเกิดข้ึนกับสี เมทาสิกเท่าน้ัน เม่ือเกล็ดเกล็ดอลูมิเนียมในสี อาจลอยหรอจม ทำให้เกิดเป็น
จ้ํา  ๆ หรือเป็นทางยาว 

สาเหตุ :
1. ใช้ทินเนอร์ในการผสมไม่ถูกต้อง หรือใช้ทินเนอร์แห้งช้าจนเกินไป
2. วัตถุดิบท่ีนำมาผสมสี ไม่รวมตัวเข้าเป็นเน้ือเดียวกัน
3. พ่นสี จนฉ่ํามากจนเกินไป
4. พ่นสีใกล้กับข้ึนงานมากจนเกินไป
5. พ่นสีท่ี'ข้ึนงาน ไม่มีความสม่ําเสมอ
6. อุณหภูมิขณะพ่นสีต่ํา จนเกินไป 

การป้องกัน :
1. เลือกใช้ทินเนอร์ให้มีความเหมาะสมกับสภาพของ การพ่นสี
2. ควรมีการคนสิ หรือกวนสี ก่อนการใช้งานให้ท่ัวถึง
3. มีการปรับปีนพ่นสิ แรงดันของลม และวิธีการพ่นสีให้ถูกต้อง
4. มีการบำรุงรักษาปีนพ่นสิ ให้มีสภาพพร้อมใช้งานอยู่เสมอ 

การแก้ไข :
มีการพักสิ ให้แห้งซักช้ัวขณะ แล้วจึงพ่นโปรยสีลงไปใหม่อีก 1 -2  เท่ียว
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7. สีย่น (LIFTING)

ลักษณะ :
ผิวสีมีอาการแตกย่น ขณะท่ีกำลังพ่นสีทับหน้า หรือขณะท่ีสีกำลังจะแห้งตัว 

สาเหตุ :
1. ใช้สีท่ี’ใม่เหมาะสม อาจเป็นคนละระบบของสี(ทินเนอร์จากสีช้ันบนซึมลงไปกัด สีช้ันเดิม 

ทำให้เกิดการแตกหรือย่นได้)
2. สีแห้งตัวไม่สนิท ( กรณีท่ีสีรอบแรกยังแห้งตัวไม่สนิท หากพ่นทับหน้าด้วยสีแห้งเร็ว จะเกิด 

การย่นได้ )
3. เกิดจากการทำความสะอาดผิว และเตรืยมผิวของช้ินงานไม่ดีพอ
4. ใช้ทินเนอร์ในการผสมท่ีไม่ถูกต้อง(อาจใช้ทิเนอร์ของสีแห้งเร็วกับลีน้ํามันจะ ทำ'ให้สีมีอาการ

บวมและเป็นผลทำให้เกิดสีย่นข้ึนมาภายหลัง กรณีน้ีอาจเกิดกับ สี 2 โทน ซ่ึงต้องพ่นสีทับ
ลงบนสิเดิม )

5. ระยะพักตัวระหว่างการพ่นสีแต่ละเท่ียวไม่เพียงพอ ( ลักษณะการพ่นแบบน้ี มักจะเกิดกับ 
สีประเภทน้ํามันอัลคิด ซ่ึงเกิดขณะท่ีสียังไม่แห้งสนิท ทินเนอร์จากลีช้ันบนจะซึมลง ไปกัดสิ 
ช้ันล่าง ซ่ึงอาจทำให้สิบวมข้ึน และเกิดสีย่นได้ในท่ีสุด )

การป้องกัน :
1. หลีกเล่ียงการใช้สีท่ีเป็นคนละชนิดกัน หรือการใช้ทินเนอร์คนละประเภท มาผสมกับสีอีก 

ประ๓ทหน่ึงหรือใช้สีพ้ืนและชิลเลอร์ท่ีไม่เหมาะสม
2. อย่าพ่นสีหลายช้ันจนเกินไป ควรท้ิงระยะพักตัวของสีแต่ละเท่ียวให้พอเหมาะ การพ่นสิ 

จรืงเท่ียวสุดท้ายควรพ่นหลังจากท่ีสิพ่นก่อนหน้าแห้งพอสมควร หรือแห้งสนิท
3. เลือกใช้ทินเนอร์ท่ีถูกต้องตามคำแนะนำของผู้ผลิต เพ่ือความเหมาะสม กับสภาพของการ 

พ่นสิแต่ละแห่ง
การแก้ไข :

ต้องลอกสิบรืเวณท่ีเกิดสิย่น แล้วทำการพ่นสีใหม่

8. สิเสีอมสภาพ (CHALKING)

ลักษณะ :
ผงสี (PIGMENT ) สูญเสียการยึดเกาะค่อย  ๆหลุดออกเป็นผง ทำให้มีลักษณะด้าน
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สาเหตุ :
1. ใช้ทินเนอร์ผิด ซ่ึงมีผลทำ1ให้ความทนทาน'ของสีไม่ดี
2. วัตถุดิบท่ีใช้ในการผลิตสิไม่รวมตัวเช้ากันดีพอ
3. ใช้สิเก่า หรือหมดอายุ
4. ใช้วิธีพ่นโปรยเป็นละอองมากเกินไป โดยเฉพาะใช้สี เมทาลิก 

ทา?ป้องกัน :
1. เสือกใช้ทินเนอร์ท่ีเหมาะสมกับสภาพของการพ่นสิ
2. ควรกวนสิให้เช้ากันก่อน แล้วจึงผสมทินเนอร์
3. ควรพ่นสิให้หนาพอประมาณ ไม่ควรพ่นสิหนาเกินไป
4. ควรพ่นสีให้ลม่ําเสมอ โดยเฉพาะสิเมทาลิก และไม่จำเป็นต้องพ่นโปรย 

การแก!ข :
ต้องลอกหรือขัดสิ บรืเ,วณ'พ้ืนผิวท่ีมีปัญหา ทำความสะอาดแล้วทำการพ่นซ่อมใหม่

9. สีเป็นยา (BLUSHING)

ลักษณะ :
เป็นลักษณะฝ่นขาวยา ปรากฏให้เหินท่ีช้ันของทิเล์มสิ 

สาเหตุ :
1. เกิดข้ึนในขณะท่ีอากาศมีความร้อน และข้ึนมากความข้ึนในอากาศจะปกคลุม อยู่บรืเวณ

พ้ืนผิวสิเม่ือเราทำการพ่นสี แรงลมจากการพ่นและการระเหยตัวของทินเนอร์ ทำให้
อุณหภูมิท่ีผิวสิเย็นตัวลงกว่า อุณหภูมิรอบตัวเรา ทำให้เกิดการกล่ันตัวของความข้ึน ท่ีผิวสี 
เกิดเป็นละอองน้ําเล็ก  ๆท่ีช้ันฟิล์มสี

2. เกิดจากแรงดันลมสูงเกินไป
1. ใช้ทิเนอร์ท่ีระเหยตัวเร็วเกินไป 

การป้องกัน :
1. ในวันท่ีมีอากาศร้อนข้ึน ควรจะจัดตารางการพ่นในช่วงเช้า เพราะอากาศและ ความข้ึนยัง 

ไม่สูงมาก
2. ใช้วิธีการพ่น และการปรับพ้ืนผิวให้เหมาะสม
3. เสือกใช้ทินเนอร์ท่ีเหมาะสมกับสภาพของห้องพ่น และสภาพแวดล้อม
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10. สีแตกลายงา (CRAZING)

ลักษณะ :
เป็นลักษณะสีแตกคล้ายย่น เป็นรอยเล็ก  ๆ ท่ัวไป 

สาเหตุ :
1. อากาศในช่วงทำการพ่นสีเย็นเกินไป ทำให้ผิวสีมีการหดตัวมาก และขยายตัวอย่าง

รวดเร็ว โดยปฏิกิริยาของทินเนอร์ 
การป้องทัน :

1. เลือกใช้ทินเนอร์ท่ีเหมาะสมทับสภาพของอากาศ
2. ควรระวังเวลาในการพ่นสี ไม่ให้อุณหภูมิสูงหริอต่ําจนเกินไป

การแกไข :
1. ถ้าลักษณะสีลายงาน้ีเกิดข้ึน ในขณะการพ่นสี ให้ทำการพ่นสีเท่ียวต่อไปให้ฉ่ําข้ึน เพ่ือให้ 

สีท่ีพ่นลงไปใหม่ละลายตัวทับสีท่ีพ่นไปก่อนให้เรียบเสมอทัน
2. ใช้ทินเนอร์ท่ีแห้งเร็วข้ึน

11. สีแตกเป็นเล้นตรง (LINE CHECKING)

ลักษณะ :
คล้ายทับสีแตกแบบอ่ืน  ๆ แต่ลักษณะการแตกเป็นเล้นขนาน ซ่ึงอาจแตกเป็นเล้นลัน  ๆ จนถึง
เป็นเล้นยาว ๆได้ 

สาเหตุ :
1. เกิดจากการเตรียมผิวไม่ดีพอ ซ่ึงสาเหตุใหญ่มาจากการขัดฟิล์มสีเดิมออกไม่ดี
2. ฟิล์มสิหนาจนเกินไป 

การป้องทัน :
1. อย่าพ่นสีให้หนาจนเกินไป ควรมีระยะพักตัวในการพ่นสีในแต่ละเท่ียว อย่าใช้ปีนพ่น 

เป่าสีให้แห้ง
2. ควรทำความสะอาดพ้ืนผิวก่อนทำการขัดกระดาษทราย และต้องแน่ใจว่าการขัดพ้ืนผิว 

ก่อนพ่นสีใหม่ดีพอ
การแกไข :

1. ควรขัด หรีอลอกสีเดิมออก แล้วเตรียมผิวสีใหม่



12. สียุบ (FEATHEREDGE SPLITTING) 

ลักษณะ :
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ปรากฎเป็นรอยให้เห็นเด่นชัด ( หรอรอยแตก ) ตามแนวของสีพ้ืนจะเกิดข้ึนหลังจากพ่นสีจรง บน 
สีพ้ืนแห้งเร็ว 
สาเหตุ :

1. เกิดจากการพ่นสีพ้ืนหนา และฉ่ําเกินไป ซ่ึงท้ิงไว้ให้แห้งไม่เพียงพอ
2. วัตถุดิบของสีท่ีผสมเข้ากันไม่ดีพอ ซ่ึงอาจเกิดจากสีนอนก้น และไม่คนให้เข้ากันดีพอ
3. ใช้ทินเนอร์ผิดประ๓ทในการพ่นสิ
4. การทำความสะอาดท่ีผิวของช้ินงานไม่ดีพอ
5. การแห้งตัวไม่สนิท อาจแห้งตัวเฉพาะผิวหน้าเท่าน้ัน 

ทา?ป้องกัน :
1. ในการพ่นสีพ้ืน ควรพ่นหลายเท่ียว แต่ละเท่ียวไม่ควรหนาเกินไป และมีระยะพี!กตัวใน 

การพ่นแต่ละเท่ียวท่ีเพียงพอ
2. ควรกวนสีให้เข้ากันดีก่อนนำไปใช้งาน และเสือกใช้ทิเนอร์ท่ีเหมาะสม กับสภาพของสถานท่ี 

ในการพ่นสี
3. ควรเสือกใช้ทินเนอร์ท่ีทางผู้ผลิตสี แนะนำให้ใช้เท่าน้ัน
2. ควรทำความสะอาดผิวช้ินงานให้ดีก่อน ก่อนทำการชัดกระดาษทราย
3. ใช้ความหนืดของสีท่ีเหมาะสมสำหรับใช้ในการพ่นสี 

การแก่ไข :
1. ทำการลอกสิในบรีเวณท่ีเกิดปัญหา แล้วทำการพ่นสีใหม่

13. สีเดือด (SOLVENT POPPING)

ลักษณะ :
เป็นตุ่มเล็ก  ๆบรีเวณผิวพีล์มสิ อาจเกิดมาจากทินเนอร์ท่ียังหลงเหลืออยู่ ในช้ันของสีพ้ืน หรอสิ 
จรงระเหยตัวออกมาภายหลังท่ีผิวหน้าของสิแห้งตัวแล้ว

สาเหตุ :
1. เกิดจากการเตรียมผิว และการทำความสะอาดผิวของช้ินงานไม่ดีพอ
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2. ความหนาของฟิล์มสิมีมากเกินไป อาจเกิดจากการพ่นสีหลาย  ๆ เท่ียวโดย ไม่มีการพักตัว
ระหว่างเท่ียว ทำให้ปริมาณทินเนอร์ท่ีหลงเหลืออยู่ในฟิล์ฒลืช้ันล่าง และเป็นสาเหตุให้
เกิดสีเดือดได้ในภายหลัง

3. ใช้ทินเนอร์ท่ีไม่ถูกต้อง ซ่ึงมีการระเหยตัวท่ีเ!วจนเกินไป 
การป้องกัน :

1. เตรียมผิวและทำความสะอาดผิวของช้ินงานให้ดื
2. เลือกใช้ทินเนอร์ท่ีเหมาะสม กับการพ่นและสถานท่ีพ่น
3. อย่าพ่นสีหลายช้ันจนเกินไป ควรท้ิงระยะพักตัวระหว่างแต่ละเท่ียวให้พอเหมาะ 

ทา?แก้ไข :
1. หากปัญหาสีเดือดน้ีเกิดข้ึนในปริมาณพ้ืนท่ีๆมากหรีอรุนแรง ควรลอกสีออกหรือขัดสี

ด้วยกระดาษทรายจนถึงผิวสีช้ันล่าง แล้วแต่ความรุนแรงหรือช้ันสีท่ีเกิดสีเดือด แล้วจึง
ทำการพ่นซ่อมสีใหม่

14. สีปูด (BLISTERING)

ลักษณะ :
เป็นตุ่มเล็ก  ๆคล้ายฟองอากาศ ปรากฏขัดเจนข้ึนท่ีพิเล์มสี โดยมากจะเกิดหลังจาก การพ่นสี

ประมาณ 1 เดือน 
สาเหตุ :

1. เกิดจากการใช้ทินเนอร์ท่ีไม่ถูกต้อง อาจเกิดจากการใช้ทินเนอร์ท่ีแห้งเร็วจนเกินไป รวมท้ัง
การพ่นสิท่ีแห้งจนเกินไป หรือใช้แรงตันลมสูงเกินไป ทำให้เกิดฟองอากาศ หรือความข้ึน
ถูกขังอยู่ภายใต้ช้ันของฟิล์มสี

2. เกิดจากความสกปรกท่ีมาจากท่อ หรือสายลมท่ีมีน้ํา หรือน้ํามันปะปนมา
3. เกิดจากความหนาของฟิล์มสีท่ีมากเกินไป เน่ืองจากระบบเวลาในการแห้งตัวของสีแต่ละช้ัน 

ของการพ่น หรือการพ่นสีพ้ืนฉ่ําและหนาเกินควร ทำให้มีทินเนอร์ตกค้างอยู่ในช้ันผิวสี ซ่ึง 
ในระยะเวลาต่อมาทินเนอร์เหล่าน้ีจะระเหยตัวออกมา ทำให้เกิดปัญหาน้ี

4. เกิดจากความบกพร่องในการทำความสะอาดพ้ืนผิวก่อนพ่นสีจริง ซ่ึงอาจเกิดจากฝ่นละออง
ตกค้างอยู่บนพ้ืนผิวสี ซ่ึงจะเป็นตัวดูดซับความช้ินจากอากาศได้ เม่ือช้ินงานที,ทำการพ่นสี 
แล้วถูกนำมาใช้งานหรือนำไปท้ิงไว้กลางแดด ความช้ืนในอากาศจะซึมผ่านฟิล์มสีเช้าไป
สะสมอยู่ท่ีฝ่นท่ีตกค้าง และขยายตัวเป็นตุ่มท่ีเล็ก ๆ
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ทารป้องทัน :
1. ควรเลือกใช้ทินเนอร์ท่ีเหมาะสมทับสภาพการทำงาน และสภาพแวดล้อมของห้องพ่นสิ
2. ควรปล่อยลืพ้ืนแห้งตัวอย่างเพียงพอก่อนทำการพ่นสีในข้ันต่อไป และควรมีระยะพักตัว 

ของสีในแต่ละเท่ียวของการพ่นสี
3. ทำความสะอาดพ้ืนผิวให้สะอาดก่อนทำการขัดกระดาษทรายทุกคร้ัง ต้องม่ันใจว่าพ้ืนผิวท่ี 

จะทำการพ่นสีข้ันต่อไปแห้งตัวพอ อย่าแตะต้องพ้ืนผิวก่อนทำการพ่นสีด้วย มือเปล่าเพราะ 
ไขมันจากมือของเราอาจทำให้พ้ืนผิวเกิดมีคราบสกปรกได้

4. ควรมีการทำความสะอาดโดยการปล่อยน้ํา หรือน้ํามันท่ีขังอยู่ในเคร่ืองตักน้ํา และน้ํามัน 
( Air Pressure Regulator ) เพ่ือเป็นการระบายความช้ืนและความสกปรกออกจาก เคร่ือง 
ปัมลม และก็ควรทำการปล่อยน้ําออกจากทังทุกวัน

การแก้ไข :
1. ถ้าปัญหาเกิดช้ืนค่อนข้างรุนแรง ควรทำการลอกสีเก่าออกหรือขัดสี ให้ถึงสีพ้ืนซ่ึงเป็น

ต้นเหตุของปัญหาจากน้ันจึงทำการพ่นสีใหม่ หากปัญหาเกิดช้ืนเพียงเลิกน้อย ให้ทำการขัด 
ด้วยกระดาษทราย แล้วจึงทำการพ่นสิซ่อมใหม่

15. สีเป็นรูเข็ม (PINHOLING)

ลักษณะ :
ปรากฏเป็นเรูเลิก  ๆ จำนวนมาก เกิดอยู่ท่ีพีล์มสี ซ่ึงโดยท่ัวไป เป็นผลมาจากฟองอากาศหรือ

ทินเนอร์ท่ียังค้างอยู่ในผิวสีข้ันล่าง 
สาเหตุ :

1. เกิดจากการส่ิงสกปรกท่ีมาทับท่อลม น้ํา น้ํามันอาจปะปนมาทับลม และปะปนไปทับสี 
ขณะท่ีพ่นและทำให้เกิดสีเดือดช้ืน เม่ือสีเร่ืมมีการแห้งตัว

2. การทำความสะอาดหรือการเตรียมผิวไม่ดืพอ ( ความช้ืนท่ียังค้างอยู่ท่ีสีข้ันล่างหรือสีพ้ืนจะ 
ระเหยออกมาโดยผ่านสีข้ันบนหรือสีจรืง ทำให้เกิดปัญหาสีเดือดได้ )

3. การปรับปีนและวิธีการพ่นสีท่ีไม่เหมาะสม ( ถ้าพ่นลืฉ่ําเกิน'ไป หรือเดินปีนพ่นใกล้ช้ืนงาน 
เกินไปอาจทำให้เกิดปัญหาสีเดือดได้ในขณะท่ีสีกำลังแห้งตัว
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4. ใช้ทินเนอร์ท่ีไฝเหมาะสมหรอไม่ถูกต้อง(หากใช้ทินเนอร์ท่ีมีการระเหยตัวเร็วเกินไป ทำให้ 
พนักงานพ่นสิ ต้องทำการพ่นสีใกล้กับช้ินงานมากเกินไปเพ่ือให้สีเรียบ แต่อาจเกิดปัญหาสี 
เดือดได้ แต่ถ้าใช้ทินเนอร์ท่ีมีการระเหยตัวช้าปริมาณทินเนอร์อาจระเหยตัว ออกมาไม่หมด 
ก็เป็นผลทำให้เกิดสีเดือดได้เซ่นกัน

5. การแห้งตัวไม่เหมาะสม เซ่นการใช้ปีนพ่นเป่าลมบนสีท่ีเพ่ืงทำการพ่น เพ่ือเร่งให้แห้งตัวเร็ว 
ช้ิน ทำให้ผิวของฟึมสีด้านบนแห้งตัวก่อนทินเนอร์ท่ีอยู่ด้านใน ของสีจึงระเหยตัวออกมาได้ 
ไม่หมดเป็นผลทำให้เกิดสีเดือดเกิดช้ินได้

กา?ป้องกัน :
1. ปล่อยน้ีามันและน้ีาออกจากตัวกรองอากาศทุกวัน เพ่ือไม่ให้เกิดปัญหาความช้ินและฝ่น 

ละออง ท่ีตัวกังลมท่ีปัมลมก็ควรปล่อยน้ําท้ิงทุกวัน
2. ทำความสะอาดผิวสี ให้ท่ัวก่อนทำการพ่นสี โดยต้องแน่ใจว่าผิวช้ินงานแห้งสนิท ก่อนท่ีจะ 

ทำการพ่นสีต่อไป
3. ใช้การปรับปีนพ่นสี วิธีการในการพ่นสี และปรับแรงดันลมท่ีเหมาะลม
4. เลือกใช้ทินเนอร์ท่ีมีความเหมาะสมกับสภาพของการพ่นสี
5. มีการท้ิงระยะให้สีมีการแห้งพอควร ไม่ควรใช้ปีนพ่นเปาลมให้สีแห้งตัวเอง 

การแก้ไข :
1. ทำการขัดกระดาษทรายบนผิวสีท่ีเกิดปัญหาน้ีให้ถึงผิวสีช้ันล่างแล้วจึงทำการพ่นสีใหม่
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สัพท์ท่ีควรเรียนรู้เก่ียวกับสิ

1.ACRYLIC ประเภทของสิซ่ึงมีองค์ประกอบของ ACRYLIC RECIN เป็นหลัก
2.ADHESION การยึดเกาะของสิ
3.BINDER ส่วนประกอบท่ีทำให้เกิดฟิล์มสิ
4.BLEEDING การท่ีสิจากช้ันล่างถูกกัดข้ึนมาช้ันบน
5.BUBBLING ลักษณะการเดือดของฟิล์มสิ
6.CRACKING การแตกแยกของฟิล์มสิ
7.DILUENT ของเหลวท่ีช่วยในการเติมลงไป เพ่ือช่วยในการควบคุมความหนืด 

ของสิหรือลดต้นทุน
8.DRY SPRAY การพ่นซ่ึงมีการสูญเสีย SOLVENTWาก
9.EPOXY ประเภทหน่ืงของ RESIN
10.FADING การซีดจางของสี
11.FISH EYE การเกิดหลุมของฟิล์มจาก OIL หรือ SILICONE
12.GLOSS ความเงา
13.HIDING POWER การกลบข้ึนงานของสิ
14.LACQUER สิท่ีเกิดเป็นฟิล์มสีจากการระเหยของ SOLVENT
15. MATTE ลักษณะผิว ซ่ึงมีการสะท้อนกลับได้น้อย,ผิวด้าน
16.ORANGE PEEL ลักษณะฟิล์มสิหยาบคล้ายผิวลัม
17.PEELING การลอกออกของฟิล์มสิ
18.PIN HOLE ลักษณะรูเล็ก  ๆของฟิล์มสิ
19.POLYMER มากหรือใหญ่เกิดจากโมเลกุลเล็ก ๆมารวมตัวกันหลาย  ๆ ตัว
20.PRIMER สิรองพ้ืน ก่อนการพ่นทับด้วยสิ TOP COAT
21.POT LIFE อายุของการใช้งานของสิหลังจากการผสมสิแล้ว
22.RETARDER SOLVENT ท่ีเติมลงไป เพ่ือให้สิแห้งช้าลง
23.SOLVENCY ความสามารถของการละลาย
24.SOLVENT ของเหลวซ่ึงใช้ในการละลายสิ
25.THINNER ของเหลวซ่ึงใช้ในการผสมสิ
26.URETHANE ประเภทหน่ืงของสิท่ีมีสูตรทางเคมีเป็น ROCONHR
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28.WRINKLING
27.SAGGING

29.WETTING
30.VANISH

การไหลย้อยของสิ 
ลักษณะการย่นของฟิล์มสิ 
การเปียกตัวของสี
สารละลายของ BINDER กับ SOLVENT ท่ีไม่มีผง PIGMENT

หมายเหตุ

1 .ในการศึกษาวิเคราะห์ปัญหา ของเสียและความสูญเสียจากกระบวนการพ่นสิ ได้มีการ
ทำการทดลอง โดยได้มีการกำหนดการทดลองโดยใช้ กลุ่มตัวอย่าง ท่ีมีจำนวนระยะเวลาในการ 
ทดลองในแต่ละรายการไม่มากทำการทดสอบ และผลท่ีได้จากการทดลองท่ีได้ นำมาแก้ไขปัญหา
ของเสียในกระบวนการ โดยดูจากแนวโน้มของผลสรุปการทดลองท่ีได้ใช้ไปในการสรุปวิธีการในการ 
แก้ไขปัญหา เท่าน้ัน

2. ทีมงานท่ีร่วมในการแก้ไขปัญหา ประกอบด้วย
ก. หัวหน้าทีม คุณ สามารถ ทองหล่อ ( ผู้จัดการแผนก งานพ่นสี )
ข. สมาซิกในทีม ประกอบด้วย

คุณ ธานินทร์ เชยชอบ (หัวหน้าหน่วยพ่นสี โรงงาน 1)
คุณ สมหมาย มาลา (หัวหน้าหน่วยพ่นสี โรงงาน 2)
คุณชาญชัย เดชหาญ (หัวหน้าหน่วยพ่นสีโรงงาน3)
คุณประวิทย์ ห^เพียร (หัวหน้าหน่วยพ่นสีโรงงาน4)
คุณประจวบ กล้าแกร่ง (หัวหน้าหน่วยพ่นสีโรงงาน5)
คุณพรชัย อ้นประสิทธ์ (ผู้ช่วยหัวหน้าหน่วยพ่นสีโรงงาน1)
คุณ พีริยะ นาคะเมือง (ผู้ช่วยหัวหน้าหน่วยพ่นสี โรงงาน 2)
คุณ ดุสิต แสวงผล (ผู้ช่วยหัวหน้าหน่วยพ่นสี โรงงาน 3)
คุณ แสวง ตะกูลด (ผู้ช่วยหัวหน้าหน่วยพ่นสี โรงงาน 4)
คุณ ชัซวาล รักษาทรัพย์ (ผู้ช่วยหัวหน้าหน่วยพ่นสี โรงงาน 5)
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ค. ENGINEER ในทีม ประกอบด้วย
คุณ ประชา มงคล (ENGINEER หน่วยพ่นลี โรงงาน 1)
คุณสมหมาย ดอนกระโทก (ENGINEER หน่วยพ่นลีโรงงาน2) 
คุณ ปรีชา แข็งกล้า (ENGINEER หน่วยพ่นลี โรงงาน 3)
คุณจรัชขัย ปรีชากิจ (ENGINEER หน่วยพ่นลีโรงงาน4)
คุณสมปอง ช่วยบำรุง (ENGINEER หน่วยพ่นลีโรงงาน5)

Working instruction ระเบ ียบวิธ ีปฏ ิบ ีต ิ

ระเบียบวิธีปฏิบัติในการพ่นลี

เน่ืองจากในระบบการผลิตช้ินงานพ่นลี มีวิธีการในการเตรียมช้ินงาน การ,พ่นลีซ่ึง'จำเป็น 
จะต้องทำการควบคุม หากควบคุมได้ดีจะทำให้ช้ินงานพ่นลีท่ีได้มีคุณภาพดี ละได้ของช้ินงานดีสูงช้ิน 
และช่วยลดเปอร์เซ็นต์ของเลียให้น้อยลงได้ ดังน้ันจึงได้มีการจัดทำ ระเบียบวิธีปฏิบัติในการพ่นลีช้ิน 
ดังตัวอย่าง รูปด้านล่าง

1>รูปท่ี 1 การตรวจสอบช้ินงานก่อนการพ่นลี
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รูปท่ี2 การเปาลม ทำความสะอาดช้ินงาน

รูปท่ี3 การพ่นสี ซ้ินงาน



2 3 9

รูปท่ี4 การตรวจสอบช้ินงาน ภายหลังการฟนสี
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ช่ือ นายพูนดักด้ิ แซ่หย่อง เกิดวันท่ี 2 มิถุนายน พศ. 251า ท่ี กรุงเทพมหานคร 
จบการศึกษ'าระดับปริญญาบัณฑิต จาก คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร์
เม่ือปี พศ. 2536 และได้เข้าทำการศึกษาต่อในระดับปริ'ญญามหาบัณฑิต จากคณะ
วิศวกรรมศาสตร์ สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ ท่ีจุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัยเม่ือปี พศ. 2546
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