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ผลการทดลองที่ 1 ผลการทดลองที่ 2

ลำดับ ความหนาของชิ้นสี (ไมครอน)
ท่ี ชนงานหนา 0 .1 7  มม. ชิ้นงานหนา 2 มม.
1 120 160
2 125 115
3 90 110
4 120 110
5 125 90
6 130 150
7 115 130
8 110 115
9 130 105

10 120 120
11 115 145
12 115 120
13 90 115
14 130 115
15 120 120
16 120 140
17 80 90
18 115 125
19 100 105
20 95 95
21 140 130
22 80 80
23 115 115
24 115 90
25 95 100
26 140 150
27 70 90
28 100 125
29 130 105
30 115 85

ลำดับ ความหนาของชิ้นสี (ไมครอน)
ท 100 X 100 2 0 0  X  200 30 0  X  300
1 125 130 140
2 120 85 115
3 120 100 135
4 120 90 135
5 120 115 100
6 130 150 130
7 150 110 70
8 90 90 60
9 95 115 80

10 120 110 60
11 125 150 150
12 130 110 150
13 115 95 135
14 120 115 120
15 130 110 130
16 140 140 130
17 115 95 135
18 85 90 120
19 120 110 120
20 100 125 120
21 130 120 140
22 140 110 140
23 90 85 120
24 120 100 100
25 130 110 100
26 125 150 80
27 120 120 55
28 100 140 60
29 100 125 90
30 120 110 80

ตารางท่ี ก.1 แสดงผลการวัดความทนาของสีของการทดลองท่ี 1 และ 2



ผลการทดลองทั 3 ผลการทดลองทิ 4

ลำดับ ความหนาของชนสิ (ไมครอน)
ท่ี 20  KV 50 KV 80 KV
1 81 153 105
2 62 92 90
3 75 108 95
4 105 119 110
5 87 135 107
6 105 128 102
7 113 138 138
8 89 90 150
9 117 135 105

10 83 95 128
11 89 120 134
12 66 89 83
13 81 90 107
14 120 135 83
15 84 137 120
16 104 120 105
17 89 113 90
18 93 90 120
19 102 110 78
20 84 123 74
21 57 120 150
22 74 104 123
23 104 102 150
24 83 83 128
25 71 135 110
26 69 90 101
27 71 150 150
28 90 105 150
29 80 117 102
30 87 107 129

ลำดับ ความหนาของชนสี (ไมครอน)
ท 3 au.ม./ชม. 6 ลบ.ม./ชม. 8 ลบ.ม./ชม.
1 120 20 117
2 102 117 137
3 98 92 150
4 143 132 00 ๐

5 123 90 90
6 132 102 120
7 114 90 83
8 92 102 68
9 120 75 93

10 135 68 . 68
11 165 120 132
12 150 69 102
13 113 75 107
14 135 84 122
15 119 68 90
16 101 113 101
17 114 165 90
18 93 102 75
19 107 75 69
20 102 113 72
21 135 105 150
22 120 90 150
23 101 95 120
24 132 110 90
25 83 107 75
26 87 105 107
27 165 90 147
28 135 120 78
29 105 78 68
30 117 90 69

ตารางท่ี ก.2 แสดงผลการวัตความหนาของสีซองการทดลองท่ี 3 และ 4
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ผลการทตลองที่ 5 ผลการทดลองที่ 6

ลำดับ ความหนาของชั้นสี (ไมครอน)
O O Oท 1 2 0  C 150 C 1 8 0  C

1 80 115 101
2 70 102 82
3 60 102 101
4 80 80 85
5 78 94 73
6 78 62 67
7 60 92 115
8 80 94 100
9 80 100 68

10 80 67 86
11 80 105 80
12 63 105 82
13 95 95 80
14 100 56 60
15 68 90 70
16 78 46 57
17 92 55 95
18 80 77 90
19 73 50 55
20 102 40 65
21 90 70 70
22 100 56 60
23 90 78 63
24 80 53 73
25 90 71 71
26 92 69 58
27 110 105 92
28 105 57 110
29 70 58 70
30 55 68 85

ลำดับ ความหนาของชั้นสี (ไมครอน)
ท 6 นาที 15 .5  นาที 31 นาที
1 68 80 100
2 90 82 80
3 85 80 100
4 68 70 120
5 50 70 62
6 120 67 82
7 90 95 110
8 92 90 90
9 92 55 85

10 82 65 70
11 80 100 85
12 90 65 60
13 60 63 70
14 75 69 70
15 72 66 80
16 70 65 67
17 80 70 110
18 92 90 90
19 71 90 82
20 70 90 92
21 94 70 85
22 105 70 70
23 100 73 72
24 78 73 60
25 59 71 70
26 100 78 90
27 90 92 95
28 85 110 82
29 60 70 67
30 80 85 75

ตารางท่ี ก.ร แสดงผลการวัดความทนาซองสีของการทดลองท่ี 5 และ 6
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ลำดับ ความหนาของพั๊นสี (ไมครอน) ความต่างศักย์'/ปริมาณลม
àท 4 0 /3 7 0 /3 1 0 0 /3 4 0 /5 7 0 /5 1 0 0 /5 4 0 /7 7 0 /7 1 0 0 /7
1 31 55 38 60 36 50 50 65 75
2 31 43 44 43 49 43 36 29 35
3 40 40 35 59 30 85 34 50 60
4 55 44 60 39 77 54 23 31 49
5 38 40 46 49 54 56 39 50 50
6 36 61 48 42 63 32 24 26 65
7 40 27 40 35 31 64 50 70 30
8 47 60 80 55 47 45 26 31 40
9 32 36 48 26 51 31 27 30 25

10 33 50 54 39 48 47 24 50 42
11 43 40 44 55 75 39 20 22 34
12 43 35 45 41 49 52 43 65 34
13 39 52 70 43 51 45 27 25 39
14 55 32 40 35 59 61 35 40 58
15 40 31 50 41 51 50 38 53 40

ตารางที่ ก.5 แสดงผลการวัดความหนาของสีของหัวข้อ 5.2.2
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ลำดับ

ท ี่

การทดลองที่ ชนิดการทดลอง L A B A  E

1 - Standard 91.11 -3.39 -2.17

2 1 0.17 มม. 90.84 -3.40 -2.22 0.27

3 1 2.00 มม. 90.90 -3.45 -2.20 0.22

4 2 100 X 100 มม. 90.62 -3.05 -1.89 0.66

5 2 200 X 200 ม ม . 90.89 -3.10 -1.92 0.44

6 2 300 X 300 มม. 90.95 -3.35 -1.66 0.54

7 3 เคลือบฟอสเฟต 90.83 -3.35 -2.32 0.32

8 3 ไม,เคลือบฟอสเฟต 90.84 -3.34 -2.18 0.27

9 4 20 KV 90.83 -3.38 -2.35 0.33

10 4 50 KV 90.60 -3.08 -1.95 0.64

11 4 80 KV 90.87 -3.25 -2.30 0.31

12 5 3 ลบ.ม./ชม. 91.12 -3.35 -2.51 0.34

13 5 6 ลบ.ม./ชม. 90.90 -3.45 -2.33 0.27

14 5 8 ลบ.ม./ชม. 90.98 -3.32 -2.14 0.15

15 6 120 C 91.60 -2.55 -4.95 -0.30

16 6 150 C 91.65 -2.97 -4.36 2.29

17 6 180 C 90.92 -3.42 -2.29 0.23

18 7 6 นาที 91.26 -3.18 -3.29 1.15

19 7 15.5 นาที 91.03 -3.47 -1.97 0.23

20 7 31 นาที 90.73 -3.49 -1.58 0.71

ตารางท่ี ก.6 แสดงผลการวัตค่า AE ของการทดลองท่ี 1-7
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ลำดับที่ ชนิดการทดลอง L A B A  E

1 Standard 89.79 1.68 3.72

2 -  /  - 90.72 -1 .73 -4 .69 1.34

3 0 /  - 90.75 -1.72 -4 .6 0 1.30

4 + /  - 90.48 -1 .83 -4 .16 0.83

5 -  /  0 90.5 -1 .8 0 -4 .42 1 .00

6 0 / 0 90.21 -2.01 -3 .45 0.53

7 -  /  + 90.23 -1.91 -3 .7 8 0.55

8 -  /  + 90.66 -1 .86 -4 .23 1.02

9 0 /  + 90.12 -2.07 -3 .4 0 0.6

10 + /  + 89.37 -1.94 -3 .37 0.61

ตารางที่ ก.7 แสดงผลการวัดค่า A  E ของการทดลองหัวข้อ 5.4.2



การว ิเคราะห ์ค ่าความหนาของช ั้นส ีโดยหอ ักการทางสถ ิต ิ

ในการทดลองวัดค่าความหนาของขนสีหลังจากการอบสีที่ภาวะการพ่นสีปกติ คือใช้

ความต่างศักย์ระหว่างปีนพ่นสีกับชินงาน = 80 KV. ปริมาณลมผสมสี = 6 ลูกบาศก์เมตร/ชั่วโมง 

และเป็นการพ่นสี 3 รอบ นำไปอบที่อุณหภูมิ 200°c เป็นเวลา 15-16 นาที เมื่อนำมาวัดค่าความ 

หนาของชั้นสี เมื่อ ท ของการทดสอบมีจำนวนมากพอจะพบว่าการกระจายตัวความหนาของชั้นสี 

เป ็นแบบนอร์มอล ใดคา \1  หรือความหนาเฉลี่ยของชั้นสี = 116 ไมครอน และค่า O หรือค่าเบี่ยง 

เบนมาตรฐาน = 22.1 โดยที่ตัวอย่างที่ใช้เป็นเหล็กเคลือบดีบุก 25% หนา 0.17 มิลลิเมตร ขนาด 

200 X 200 มิลลิเมตร

เครื่องมือวัดมีความผิดพลาด 1 -  2 % »  2 ไมครอน

ความผิดพลาดจากการพ่นสี «  5-7 ไมครอน

ความหนาของชั้นสีท่ีแปรเปลี่ยนและมีนัอสำคัญ «  10 ไมครอน

ดังนั้นโดยประมาณความหนาของชั้นสีที่เปลี่ยนแปลง «  20 ไมครอน จึงเป็นค่าที่

พอจะตรวจวัดได้และมีนัยสำคัญ

หาจำนวนของตัวอย่างของการทดลองได้ 

d = 1 JJ. X - JJ, y 1

r j o x 2 + Oy2

d = สเกลมาตรฐานที่ใช้แทนสเกลของค่าเฉลี่ย 

เมื่อ X เป็นตัวอย่างที่ได้จากการวัด ท คร้ัง

y เป็นตัวอย่างที่จะทำการทดสอบ

ตังนั้น JJ. X - เแ y =20

และค่า Ox ถือว่าใกล้เคียงกับ Oy «  22.1 (โดยถือว่าค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานใกล้

เคียงกัน)

จะได้ d = 20

h j976.82 

= 0.64
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เมื่อเปิดตาราง o c  Curve โดยเมื่อกำหนดให้ 0C = 0.05 จะได้ ท = 30 นั่นคือสรุปว่า 

การทดลองต่อไปควรจะมีค่าการวัดความหนาของชิ้นงานประมาณ 30 ค่าจึงจะยอมรับว่าการ

ทดลองนั่นมีความน่าเชื่อถือได้

การต้ังส ม ม ต ิฐ านของการทดลองในเร่ืองความหนาของช ั้นณ ีป ็นดังน้ี

เมื่องจากการทดลองที่1-6 ด้องการวิเคราะห์ว่าความหนาของสีเฉลี่ยที่ได้จากการทดลอง 

แต่ละครั้งจะแปรเปลี่ยนเมื่อเทียบกับความหนาเฉลี่ยของสีที่ได้จากการทดลอง ท ครั้ง ( fl)  หเอไม่ 

เมื่องจากความหนาเฉลี่ยของสีที่ได้จากแต่ละการทดลองมีโอกาสที่จะหนากว่า , เท่ากันหรือบาง 

กว่า f l  ดังนั่นการทดสอบจึงเป็นการทดสอบแบบ 2 ด้าน 

H o  : f i x  =  f l y  

H I  : f i x  £  [ i y

ถ้าค่าความเชื่อนั่นที่ความหนาของชิ้นสีจะแปรเปลี่ยนจากความหนาของชิ้นสีมาดรฐาน 

โดยจะยอมรับที่ 95% (0C) และความผิดพลาดที่จะเกิดกรณีดังกล่าว = 0.05% ((3) นั่นคือจะยอม 

ว่า f ix  = f ly  เมื่อค่า บ ตกในบริเวณ (-Koc,2 Koc,2) หรือ บ อยู่ในช่วง(-1.96 , 1.96)

จากผอการฑดลองที่ 1

เหล็กหนา 0.17 มิลลิเมตร มีค่า 
เหล็กหนา 2.0 มิลลิเมตร มีค่า 
เม่ือแทนค่าสูตร บ

X =- 115 และ Ox = 20.3
Ÿ  = 113 และ Oy = 18.2
= (X - Ÿ)
J o x  /NX + Gy /m

จะได้ค่า บ = 0.402 ซึ่งอยู่ในช่วงดังกล่าว
สรุปว่ายอมรับ Ho หรือค่าความหนาเฉลี่ยของสีมีค่าเท่ากัน หรือกล่าวได้ว่าความหนาของชิ้นงาน 
ไม่มีผลต่อกระบวนการพ่นสีฝ่นในเรื่องความหนาของชิ้นสีที่ได้ เมื่อปิจจัยอื่น ๆ มีค่าเท่ากัน
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จากผอการฑคอองท่ี 2

ชิ้นงานหนา 0.17 X 200 X 200 มิลลิเมตร มีค่า X =-114 และ Ox = 18.7

ชิ้นงานหนา 0.17 X 100 X 100 มิลลิเมตร มีค่า Y  =118 และ Oy = 15.4

ชิ้นงานหนา 0.17 X 300 X 300 มิลลิเมตร มีค่า Z =111 และ Gz =28.1

จะได้  Uxy = -0.904 ชี่งอยู่ในช่วงดังกล่าว

Uxz = 0.487 ซึ่งอยู่ในช่วงดังกล่าว

สรุปว่ายอมรับ Ho หรือค่าความหนาเฉลี่ยของสีมีค่าเท่ากัน หรือกว่าได้ว่าขนาดของชิ้นงานใม่มีผล 

ต่อกระบวนการพ่นสีฝ่นในเรื่องความหนาของชิ้นสีที่ได้ เมื่อปัจจัยอื่น ๆ มีค่าเท่ากัน

จากผอการฑคลองที่ 3

ความต่างศักย์ 80 KV. มีค่า X 

ความต่างศักย์ 50 KV. มีค่า Ÿ  

ความต่างศักย์ 20 KV. มีค่า Z 

จะได้ Uxy = 0 

Uxz = 4.9

= 114 แฝิะ Ox = 22.8

= 114 และ Ox = 19.8

= 89 และ Ox = 16.1

ซึ่งอยู่ในช่วงดังกล่าว 

ไม่อยู่ในช่วงดังกล่าว

สรุปกรณีที่แรงเคลื่อนเท่ากัน 50 KV. ยอมรับ Ho หรือค่าความต่างศักย์ที่ 50 KV. ไมม่ีผลต่อ 
กระบวนการพ่นสีฝ่นในเรื่องความหนาของชิ้นสีที่ได้ เมื่อปัจจัยอื่น ๆ มีค่าเท่ากันส่วนที่แรงเคลื่อน 
เท่ากับ 20 KV. ปฏิเสธ Ho หรือกล่าวว่า ค่าความต่างศักย์ 20 KV. มีผลต่อกระบวนการพ่นสีฝ่น 
ในเรื่องความหนาของชิ้นสีที่ได้ ถ้ากล่าวโดยรวมของการทดลองที่ 3 นี้จะถือว่าความต่างศักย์มีผล 
ต่อความหนาของชิ้นสีที่ได้

จากผอการทคอองที่ 4

ปริมาณลมผสมสี 6 ถูกบาศก์เมตร/ชั่วโมง 

ปริมาณลมผสมสี 3 ลูกบาศก์เมตร/ชั่วโมง

มีค่า X = 99 และ Ox = 21.2

มีค่า Y = 119 และ Ox = 20.9



145

ปริมาณลมผสมสี 8 ลูกบาศก์เมตร/ช่ัวโมง มีค่า Z = 101 และ Gx =ะ 27.5 
จะได้ Uxy = -3.68 ไม่อยู่ในช่วงดังกล่าว

Uxz -  -0.32 ซ่ึงอยู่ในช่วงดังกล่าว

สรุปกรณีท่ีปริมาณลมผสมสีเท่ากับ 3 ลูกบาศก์เมตร/ช่ัวโมง ปฏิเสธ Ho หเอค่าปริมาณลมผสมสี 
ท่ี 3 ลูกบาศก์เมตร/ช่ัวโมง มีผลต่อกระบวนการพ่นสีฝ่นในเร่ืองความหนาของข้ึนสีท่ีได้ กรณีท่ี 
ปริมาณลมผสมสีเท่ากับ 8 ลูกบาศก์เมตร/ช่ัวโมง ยอมรับ Ho น่ันคือปริมาณลมผสมสีถ้ามีค่าน้อย 
หรือความเข้มข้นของเน้ือสีฝ่นสูงจะทำให้ความหนาของข้ึนสีหนามากข้ึน น่ันคือปริมาณลมผสมสี 
มีผลต่อกระบวนการพ่นสีฝ่น

จากผอกไรทดลองท่ี 5

การทดลองท่ี 2 ใช้เง่ือนไขการพ่นสีเหมือนกันท้ัง 3 ตัวอย่าง ค่าเฉล่ียความหนาของข้ึนสีน่าจะใกล้ 
เคียงกันแต่ผลการทดลองออกมาต่างกันเล็กน้อยจึงจะทำการทดสอบสมมติฐานเหมือนท่ีได้คำเนิน 
การเพ่ือยืนยันผลการทดลอง
อุณหภูมิท่ีใช้อบสี 180°c มีค่า X = 79 และ Gx =■  16.3
อุณหภูมิท่ีใช้อบสี 150°c มีค่า Y = 77 และ Gx = 21.3
อุณหภูมิท่ีใช้อบสี 120°c มีค่า Z = 82 และ Gx = 13.7

จะได้ Uxy = 0.408 ซ่ึงอยู่ในช่วงดังกล่าว
Uxz = -0.772 ซ่ึงอยุ่ในช่วงดังกล่าว

สรุปว่ายอมรับ Ho ท้ัง 2 กรณี หรือกว่าได้ว่าไนการพ่นสีเม่ือใช้สภาพปิจจัยท่ีเหมือนกันจะให้ค่า 
ความหนาเฉล่ียของข้ึนสีใกล้เคียงกัน

จากผอการทดลองท่ี 6

เช่นเดียวกับผลการทดลองท่ี 5 แต่จะทำการทดสอบสมมติฐาน
เวลาท่ีใช้ไนการอบสี 15.5 นาที มีค่า X = 77 และ Gx = 21.5
เวลาท่ีใช้!นการอบสี 6 นาที มีค่า Ÿ = 82 และ Gx = 15.1
เวลาท่ีใช้!นการอบสี 31 นาที มีค่า Z = 82 และ Gx = 15.6
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จะได้ Uxy = -1.397 ซึ่งอยู่ในช่วงดังกล่าว

Uxz = -1.370 ซึ่งอยู่ในช่วงดังกล่าว

สรุปว่ายอมรับ Ho ทั้ง 2 กรณีหรือกล่าวใด้ว่าในการพ่นสีสภาพปิจจัยที่เหมือนกันจะให้ค่าความ 

หนาเฉลี่ยของชั้นสีใกล้เคียงกัน ดังเช่นการทดลองที่ 5 การทดลองที่ 6 นี้ผลสรุปช่วยสนับสนุนการ 

ทดลองที่ผ่านมาด้วย



ภาคผนวก ข.

เหตุผลการกำหนดค่าตัวเลขของปัจจัยทึ่ใช้ทดลอง
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การทด90พ ี่ 1

เหล็กที่ใช้ขึ้นรูปหรือทำชิ้นส่วนด่าง ๆ ที่เช้ากระบวนการพ่นสีผินตามปกติของโรงงาน มี 

ค่าแปรเปลี่ยนระหว่าง 0.15 ไปจนถึง ประมาณ 3 มิลลิเมตร ในการทดลองสาเหตุที่เลือกเหล็กเคลือบ 

ดีบุก 25 % หนา 0.17 มิลลิเมตร และเหล็กธรรมดาหนา 2.0 มิลลิเมตร เนื่องจากเป็นตัวอย่างที่สามารถ 

จัดเตรียมได้ไนขณะนั้นและมีปริมาณมากพอใช้ในการทดลอง ส่วนความหนาระหว่างช่วงตังกล่าวที่ไม, 

ได้มีการทดลองเนื่องจากจะรอผลการทดลองและผลการวิเคราะห์เชิงสถิติว่า การใช้ 2 ความหนาก็เพียง 

พอต่อการทดลองตังข้อมูลในภาคผนวก ก.

การทดลอพ ี่ 2

สาเหตุที่ใช้เหล็กอยู่ในช่วงระหว่างขนาด 100 X 100 มิลลิเมตร ถึง 300 X 300 มิลลิเมตร 

เพราะเหล็กหนา 0.17 มิลลิเมตร ถ้าขนาดเล็กกว่า 100 X 100 มิลลิเมตร จะมีนั้าหนักเบาเวลาพ่นสีจะ 

แกว่งทำให้ควบคุมได้ลำบาก ส่วนขนาดที่โตกว่า 300 X 300 มิลลิเมตร จะมีพื้นที่มากทำให้การพ่นสี 

ลำบากโอกาสผิดพลาดจากปีจจัยของคนจะมีมากขึ้นถ้าขนาดโตขึ้น ส่วนขนาด 200 X 2๓ มิลลิเมตร 

จะเป็นขนาดกลางของช่วงตังกล่าว และไม่ใหญ่หรือเล็กจนเกินไป การใช้แผ่นเหล็ก 3 ขนาดที่แตก 

ด่างกันก็คงจะพอเป็นตัวแทนของการทดลองได้

การทดลองที่ 3

สาเหตุที่เลือกใช้ค่าความด่างศักย์ระหว่างปีนกับชิ้นงานเป็น 20, 50 และ 80 KV. เน่ืองจาก 

ว่าในการทำงานปกติจะตั้งค่าความด่างศักย์ระหว่างปีนกับชิ้นงานไว้ 80 KV. (เครื่องสามารถปรับได้ 

ตั้งแต่ 0 - 1๓ KV. แด่ที่ KV. สูง ๆ จะอันตราย) จึงคงค่าตัวเลขนี้ไว้เพื่อเป็นเกณฑ์มาตรฐานเปรียบ 

เทียบกับ KV. ค่าอื่น จากนี้นจึงเลือกค่าตํ่า คุ คือ 20 KV. และค่ากลางระหว่าง 20 ถึง 80 KV. ซ่ึง 

ระยะห่างของช่วงดังกล่าวอยู่ในเกณฑ์ที่เหมาะสม เมื่อได้ผลการทดลองจากชุดนีจึงค่อยวางเป็นเกณฑ์ 

ตัดสินใจการทดลองที่จะเกี่ยวช้องกับความด่างศักย์ต่อไป



การทดอองที 4

สาเหตุที่เลือกใช้ปริมาณลมผสมสีเปีน 3, 6 และ 8 ลูกบาศก์เมตร/ชั่วโมง เนื่องจากโดย 

ปกติในการทำงาน จะตั้งค่าปริมาณลมผสมสี = 6 ลูกบาศก์เมตร/ชั่วโมง อยู่แล้ว เนื่องจาก 6 เป็นค่า 

ค่อนช้างอยู่ในช่วงกลาง (ปรับได้ 0 - 10 ลูกบาศก์เมตร/ชั่วโมง) จึงกำหนดค่าตํ่ากว่า 6 และ สุงกว่า 6 

นั่นคือ 3 และ 9 แต่เนื่องจากการปรับจริง สุงสุดได้ไม่ถึง 9 คือได้แค่ 8 ลูกบาศก์เมคร/ชั่วโมง จึงได้ 

ค่าตัวเลขดังในผลการทดลองและระยะห่างดังกล่าวอยู่ในช่วงที่เหมาะสมดี ซึ่งการทดลองต่อไปที่จะ 

ทำในส่วนของปริมาณลมผสมสีคงจะต้องอาศัยข้อมลจากการทดลองชุดนี้

การทดอองที่ 5

สาเหตุที่เลือกอุณหภูมิการอบเป็น 120, 150 และ 180°c เนื่องจากว่า ข้อกำหนดของสี 

ตามคำแนะนำผู้ผลิตให้อบสีในช่วง 1 8 0  - 2 0 0 °c  ซึ่งทางโรงงานตั้งอุณหภูมิการอบไว้ที่ 180° c  ดัง 

นั้นจึงถือค่านี้ยืนพื้น และลองปรับค่าอุณหภูมิให้ดํ่าลงมาคือที่ 120°c และค่ากลางคือ 150°c ช่วงห่าง 

30°c ถือว่ากำลังเหมาะสม การกำหนดค่าต่างทีละ 10°c จะถี่เกินไปและการทดลองอาจจะมี

Interaction จึงทำการทดลองในช่วงกว้างแล้วค่อยนำข้อมลมาวางแผนการทดลองต่อไป

การทดอองที่ 6

สาเหตุที่เลือกเวลาการอบสีเป็น 6, 15.5 และ 31 นาที เนื่องจากว่าโดยปกติคำแนะนำผู้ผลิต 

สีจะให้อบสีไมตากว่า 10 นาที แต่ในทางปฏิบัติทางโรงงานสะดวกที่จะอบสีไว้ที่ 15.5 นาที เพื่อให้ 

สัมพันธ์กับการทำงานของการพ่นสี เน่ืองจาก 15.5 นาที เป็นค่ากลาง ดังนั้นจึงลดเวลาอบสีเป็น 6 

นาที (ที่ประมาณครึ่งหนึ่งของ 15.5 นาที) และ 2 เท่า คือ 31 นาที เพื่อดูผลจากระยะเวลาการอบ 

การแบ่งช่วงให้ถี่กว่านีอาจจะทำได้ แต่ค่าแตกต่างอาจจะน้อยและต้องใช้จำนวนการทดลองสุง ข้อมล 

จากส่วนนี้จะเป็นประโยชน์ในการวางแผนการทดลองต่อไป
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การทดลองในหัวข้อ 5.2

เหตุผลที่ใช้ค่ากวามต่างศักย์เป็น 40, 70 และ 100 KV. ขณะเดียวกันปริมาณลมผสมสีเป็น 

3, 5 และ 7 ลูกบาศก์เมตร/ชั่วโมง เน่ืองจากเม่ือพิจารณาในส่วนของความต่างศักย์น่าจะใช้ช่วงท่ีน้อย 

กว่านี้จากการทดลองท่ีผ่านมา แต่เน่ืองจากว่าความต่างศักย์มี Interaction กับปริมาณลมผสมสี และ 

การใช้ปริมาณอมผสมสีถูกกำหนดให้อยู่ในช่วงที่เหมาะสมแล้ว เน่ืองจากค่าความต่างศักย์ของเดิมทำ 

ไว้ท่ี KV. =  80  ดังนั้นการลดความต่างศักย์ลงอาจจะไม่เกิดผลดี จึงขกังข้ึนเล็กน้อยและในช่วง K V. 
กว้างขึ้นเพื่อครอบคลุมการทดลองไ ด ้ จึงได ้ค่าเป็น 40, 70 และ 100 KV.

การทดลองในหัวข้อ 5.4

เหตุผลที่ใช้ค่าอุณหภูมิการอบ เป็น 155, 180 และ 2 0 5 ° c  ขณะเดียวกันปรับเวลาการอบ 

เป็น 7, 15 และ 23 นาที เน่ืองจากผลการทดลองที่ผ่านมาจะพบว่าช่วงดังกล่าวมี Interaction กัน 

ระหว่างอุณหภูมิและเวลาในการอบสี จึงกำหนดช่วงดังกล่าว แต่สาเหตุท่ีกังคงค่าตัวเลขห่าง เน่ืองจาก 

ว่า อุณหภูมิในการอบอยากอยากเสริมการทดลองใหไ้ด ้ค่าเกิน 2 0 0 ° C ซึ่งทดลองปรับเป็น 205° C ดัง 

น้ันค่าล่างจึงเป็น 1 5 5 ° c  ดามสัดส่วนโดยปริยายจณะเดียวกันเวลาในการอบยืนค่าที่ 15 นาทีเป็นค่า 

กลาง ค่าสูงสุดอยากจะได ้กึ่งกลางระหว่าง 15 กับ 30 นาที ก็คือ 23 นาที ดังน้ันค่าตํ่าสุดจะเป็น 7 
นาที โดยปริยาย
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ข้อมูลจำเพาะของสารเคมีที่ใชในการเตรยมชํ่นงาน



การใช้และการควบคุมนํ้ายาเคมี 

ขบวนการเคลือบผิวระบบฉีดเย็น 

(COLD SPRAY)

*1. 2 *3. 4 5

ลำดับถัง ขบวนการ สารเคมีที่ใช้ การผสม ค่าความเข้มข้น อุณหภูมิ เวลา การเพ ิ่มค่าทางเคมี
NC./TANK PROCESS CHEMICALS (NEW HAKEUP) CONCENTRATION ( C) (นาท ี) REPLENISHING

1
(4,200 L)

(ผง) 
ล้างไทมัน 

(ZIP)
SIP-CLEAN:15: 25 KG/1,000L: 

= (105 KO)
F.AL =18-20 pi. R.T.

(25-30)
2 - 3 เพ่ิมค่า 1 pt. เติม #15 

จำนวน 6 กก. / 4,200L.

2
(1.000L.)

ล้างนา (1) 
(W/R)

น,าสะอาด เติมถัง R.T. 0.5-1 แบบไหลล้น (Over Flow)

3 เดสิอบฟอสเฟต SIP-PHOS:70 
N.T. 40:
ACC: 131:

50 KG/1000L=200 KG 
2 KG/1000L=8.0 KG 
1.5-2KG/1000L=6-8 KG

T.A. = 24-26 pt. 
F.A.=0.8-1.2 pt. 
ACC:= 3-4 pt.

R.T. 2 - 3 เพ่ิม T.A. 1 pt เติม#?.0 KG 
ลด F.A.0.1 pt เติม #40=0.4 KG 

เพ่ิม Acc: 1 pt. เติม#131 = 0.6 KG

4
(1,000L)

ล้างน์า (2) 
(W/R)

นาสะอาด เติมถัง R.T 0.5 - 1 แบบไหลล้น (Over Flow)

5
(1.000L)

ล้างนา (3) 
(W/R)

นาสะอาด เติมถัง R.T 0.5 - 1 แบบไหลล้น (Over Flow)

ตารางท ค .1 การใช้และควบคุมใ!ากาเคมีขบวนการเคลือบผิวระบบฉีดเย็น
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ตารางการเติมนำยาเคมี
(C H E M IC A L  REPLENSHING)

เวลา (Time) สารเคมีทีเติม
SIP-PHOS 70 N.T. 40 A C C :131

8 .30 -11 .30 3 กก. 0.5 กก. 2 กก.
CHECK:3-4 pt.

1 3 .10 -1 7 .0 0 - - 0.5 -  1 กก.

17.00 -  O.T. 2 กก. - 0.5 กก.

ฟ้ารางท่ี ฟ้.2 การเติ«นำยาเคมี

ข้อแนะนำในการเติมเคมี
1. ถังล้างไขมัน เติม # 15 วันละ 3.00 กก. ก่อนเติมละลายนาก่อน CHECK ค่า = 18 -20  pt.
2. เดินเครื่องจ้กรผสมเคมี 3 - 5  นาที ก่อนใข้งาน
3. ถังฟอสเฟต (3 ) เติมเคมีตามตารางที่กำหนดให้ ตัวเร่ง 131,เติมเพ่ิมทุก 2 ซม. ค!งละ 0.5 กก.
4. SIP-PHOS:70 เติมลงในถังเลย ไม่ตัองผสมนา ส่วน N.T.40,ACC:131 ก่อนเติมต้องละลายนาก่อน 

1:1 (เคมี 1 ส่วนผสมน้ํา 1 ส่วน)
5. ถัาตัองการฟล้มเคลีอบมีสีเทาเข้ม, เนียน, เรียบสมาเสมอไม่ให้เกิดลีร้ง -  เหลีอง (นาเงิน -  ปนม่วง) 

ให้เติม N.T. 40 ค!งละ 0.5 กก. ก็ได้
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ร่อสารเคมี (ไทอ) ร่อทางการค้า ส่วนประกอบทางเคมี คุณสมบ้ตัทาง เคมี

1. เคมีทำความสะอาด SIP-CLEAN 15. SODIUM. 1046 - เป็นผงละเอียด
PHOSPHATE. 1546 - สภาพเป็นด่างอ่อน า
CARBONATE. 1046 - ใช้ล้างไขมัน, ป้ามัน
SILICATE 2546 - ไม่มีอันตรายต่อผวนสะระบบหายใจ
SURFACTANT. 1046 - ไม่ติดไฟ

-  ล้างด้วยป้าสะอาดไค้ง่าย

2. เคมีเคสิอบผิว SIP-PHOS 70 ZINC. 3.5-446 - เป็นของเหลวสีเขียวอ่อน
(ซิ-)คฟอสเฟต) NICKEL. 346 - สภาพเป็นกรดอ่อน

PHOSPHATE. 2046 - ใช้เคสีอบผิวโลหะรองพ้ึบช่วยการ
NITRATE. 4.5046 รดเกาะสีให้คงทน
FLUORIDE. 2.5046 - ไม่มีอันตรายต่อผิวนละระบบหายใจ

- ไม่ติดไฟ
- ชำระล้างด้วยป้าสะอาดออกได้ง่าย

3. เคมีปรับสภาพผิว SIP-COND 133 CARBONATE 1046 - เป็นผงละเอียดอ่อน
FLUORIDE. 2.5046 - ลายลายป้าแล้วมีฤทธเป็นต่างอ่อน (pH 8-9)

- ช่วยปรับสภาพผิวท่ีเคสีอบซิงคฟอสเฟตมาก
แล้วเรียบสมาเสมอ

- ลดสภาพความเป็นกรดของสาวละลาย

4. เคมีเร่งปฎิกริยา ACCELERATOR - เป็นเกสิอ NITRATE - เป็นของเหลว (ป้า) สีเหสีองอ่อน
131 (NO ) - ผสมกับป้าใช้ร่วมอับเคมีเคสีอบผิว

SIP-PHOS97
- เคมีเร่งปฏิกริยา (OXDIZING AGENT)
- มีสภาพเป็นกลาง (NEUTRAL)

5. เคมีกำจัดสนิม SIP-RUST 50 PHOSPHATING SALT 20 46 - เป็นของเหลว(ป้า)
WETTING AGENT 15 46 - ใช้ผสมกับป้ามีฤทธเป็นกรดอ่อน กำจัดสนิม
SURFACTANT 10 46 บนโลหะให้สะอาด

- ช่วยกำจัดคราบไขมันป้ามัน
- ช่วยกำจัดคราบเขม่าออกจากผิวโลหะได้

6. เคมีเร่งตกตะกอนยองสิ SIP-CLEAN 25 SODIUM. 3046 - เป็นผงสีป้าตาลอ่อนผสมกับป้ามีฤทธเป็นกรด '
CARBONATE. 1546 อ่อน (pH = 5-6)
SILICATE. 2546 - ช่วยทำให้สีตกตะกอนไม่ลอยผ่านรมป้าเกิด

การอุดตันได้
- ช่วยให้ละอองสีเม็ดสี จับกันเป็นก้อน

ตารางท่ี ค.3 รายละเอีอดซองสารเคมี



ภ า ค ผ น ว ก  ง .

ข,อมลจำเพาะของเครื่องพ่นสีฝ่นแอะสีฝ่น



Technical date for the MPS 1 -F  and MPS 2 -F  electrostatic coating 
equipment and the PG 1 Powder gun

MPS 1 -F  MPS 2 -F
Type
Electrical date

Single-phase AC
Selectable voltage: 100V,110V, 120V,200V,220V, or 240V
Voltage selection is made on the inside of the electrical unit by resoldering the tag of the transformer. 
The value of the fuse for 100, 110, and 120V is 0,5 AT and for the higher voltages is 0,25 AT.

The equipment is delivered for operation at 220V from the factory.
Tolerance: + 1 0 9 6 / - 1 5 9 6
Frequency: 50 /6 0  HZ
Connected load: 60VA 120VA
Rated output voltage (to gun): 
Rated output current (to gun): 
Type of protection: 
Temperature mage:
Approval:

10V 10V
1,2VA 1,2VA

+ 10 c to +40 c (+50 F to + 104 F) 
EN 50 050 and FM applied for. 

PTB test No 90.Y.1903 
Date tested 1990.

Pneumatic date
Maximum input pressure:
Minimum input pressure:
Maximum water vapour content of compressed air: 
Maximum oil vapour content of compressed air: 
Maximum compressed air consumption:

Powder hose -  11 mm 
Main compressed air input connection thread:

Dimensions
Width:
Depth:
Height:
Weight:
Capacity:

Power gun (with integrated high-voltage generator) 
Rated input voltage:
Frequency:
Rated output voltage:
Maximum output current:
HV indication:

10 bar 
5 bar 

1,3 g/m 
0,1 ppm

10 m /h  17 m /h  
1 /4 ' B .s.p (female)

460 mm 460 mm
710 mm 710 mm

1080 mm 1170 mm
44 kg 60 kg

50 ( 25 kg) 50 ( 25 kg)
PG1 

10V eff.
17000 Hz 

98 kv  
130 uA 

LED
Polarity:
Rash protection: 
Approval:

negative 
EEx 5 mj

EN 50 050 and FM 
PTB test No 90.Y.1903 

Date tested 1990.
ข้อมูลจำ1พาะปีอง1.คร่ืองพ่นสีฝ่น
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ชนิด
ลักษณะผิว

ะ E (อีพอกซี) 
ะ F

คุณสมบัติท่ัวไป
เพาเดอรีเทค E/F เป็นสีผงทีผลิตจากอีพ็อกซ่ีกับสารเคมีซนิคพิเศษทีให้ผิวทีด้าน ความเงาต่ํา 
ดูเรียบ เน้ือสิมีความแชีง ทนต่อการชูดซีคนละสารเคมีได้ติเป็นพิเศษ

การนำไปไช้งาน ภายไน
เคร่ืองใช้ภายในบ่กยและส่าบักงาบ เฟอรีนิเจอรี เคร่ืองไช้ไฟฟ้า ชนส่วนจองเคร่ืองจักร ท่อน้ืา 
งานทีเป็นโลหะท่ัวไป ฯลฯ

คุณสมบัติชองผงสิ
วัตถุดิบหลัก 
ความล่วงจำเพาะ 
ขนาดของผงสิ

¥> มากกว่า 100 ไมครอน 
°/° มากกว่า 38 ไมครอน 

เวลาเป็นเจล ที 180 องศงเซลเซียส 
ขนาดบรรจุ 
การเก็บรักษา

อีพ็อก1ซ่ี
1.20 - 1.70

0
40 - 50
110 - 140 วินาที
22 กก. บรรจุไนถุงพลาสติกและกล่องกระดาษทีแข็งแรง 
นานกว่า 6 เติอน เม่ืออยู่ไนถุงพลาสติกทีขดมิดชิดไนสภาพ 
อากาศทีแห้งและอุณหภูมิไม,เกิน 35 องศาเซลเซียส

การอบสิ
อบนาน 10 นาที ทีอุณหภูมิ 200 องศาเซลเซียส (อุณหภูมิของซ่ีนงาน)

คุณสมบัติของเน้ือสี
การเตรียมช้ินงาน 
เหล็กท่ัวไป 
เหล็กซุบสังกะสี 
อลูมิเนียม

แผ่นเหล็กทดสอบ 
ความหนาของเน้ือสี 
ความเงาที 60 องศาเซลเซียส 
ความแข็ง(เทียบกับดินสอ) 
ความทบแรงกระแทก 
ความทนการด้ดโด้ง 
ความติดแน่น 
ความทนละอองน้ืาเกลีอ

เหล็กฟตสเฟต หรีอสังกะสีฟอสเฟต 
โครเมต 
โครเมต

0.5 มม. (ล้างคราบน้ืาบันแลัว)
60ไมครอน (101 - 106 กรัม/ตร.เมตร)
16 - 25 9เ
2H-3H
มากกว่า 60 กก.ซม.
6 มม.
0 /1 0 0

ผ่าน 500 ซ่ัวโมง
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คุณสมบัติท่ัวไป
เพาIดอรIทค E/A เป็นผงสีท่ีผลิตจากอีพ็อกซ่ีซนิดพิเศษ จึงให้ผิวสีท่ีมีความเงาสูง ดูเรียบ เน๋ึอสิม 
ความแข็งทนต่อการ ซูดซีดและสารเคมีใต้ติเป็นพิเศษ ไซ้กับปีนพ่นสินบบ Tribo ไต้

ชนิด ะ E (อิพ็อกซี)
ลักษณะผิว ะ A

การนำไปใซ้งาน ภายใน
เคร่ืองไซ้ภายในบ้ายและสำนักงาน เพ่อรํนเจอรั เคร่ืองไซ้ไพ่ฟ้า ซนส่วนซองเคร่ืองจักร ท่อ'นา 
งานท่ีเป็นโลหะ ลๆๆ

คุณสมบัติของผงสิ
วัตถุติบหลัก 
ความถ่วงจำเพาะ 
ขนาดซองผงสิ

f t  มากกว่า 100 ไมครอน 
f t  มากกว่า 38 ไมครอน 

เวลาเป็นเจล ท่ี 180 องคงเซลเซียส 
ขนาดบรรจุ 
การเก็บรักษา

อพ็อกซ๋ั
1.20 - 1.70

0
40 - 50
110 - 140 วินาที
22 กก. บรรจุในถุงพลาสติกและกล,องกระดาษท่ีแข็งแรง 
นานกว่า 6 เติอน เม่ืออยู่ในถุงพลาสติกท่ีปีดมีดซีดใบสภาพ 
อากาศท่ีแห้งและอุณหภูมิไม่เกิน 35 องศาเซลเซียส

การอบสิ
อบนาน 10 นาที ท่ีอุณหภูมิ 180 องศาเซลเซียส (อุณหภูมิซองชนงาน)

คุณสมบัติของเน้ีอสิ
การเตรียมขนงาน 
เหล็กท่ัวไป 
เหล็กซุบลังกะสิ 
อดูมิเนียม

แผ่นเหล็กทดสอบ 
ความหนาซองเม่ือสิ 
ความเงาท่ี 60 องศาเซลเซียส 
ความแข็ง(เทียบกับตินสอ) 
ความทนแรงกระแทก 
ความทนการดัดโต้ง 
ความติดแน่น 
ความทนละอองม่ืาเกลิอ

เหล็กฟตสเฟต หรีอสังกะสีพ่อสเพ่ต 
โครเมต 
โครเมต

0.5 มม. (ล้างคราบม่ืามันแล้ว)
60ไมครอน (101 - 106 กรัม/ตร.เมตร)
มากกว่า 9544
2H-3H
มากกว่า 60 กก.ชม.
6 มม.
0 /1 0 0

ผ่าน 500 ช่ัวโมง



ชนิด : M (อ ีพ ็อกซ ี่ + โพล ีเอสเตอร ์)

ล ักษณะผิว : A

ค ุณสมบ ัต ิท ั่วไป

เพาเดอร ์เทค M /A  เป ็นล ีผงท ีผล ิตจากอ ีพ ็อกซ ี่ ก ับ โพลีเอสเตอร ์ไท ้ผ ิวท ี่ม ิความเงาส ูง ด ูเร ์ยบ ทบต่อ 

อ ุฌภ ูม ิส ูงหร ีอบานกว่าปกต ิได ้ด ีโดยเฉดลีไม ่เปล ี่ยน ทนต่อการสัมผ ัสกับป ้าหร์อผงซ ักฟอก และย้งฑนต่อรังลี 

อุลตร์าไวโอเลตได้ดีกว่า ลี เพาเดอร ์ เทค E

การน่าไปใช้งาบ ภายใน (โดนรังล ีอ ุลตรัาไวโอเลตได ้เล ็กน ้อย)

เครื่องใช้ภายในม่ทบและสำนักงาน เฟอร ์น ิเจอร ์ เครื่องใช้ไฟฟ้า ของเด็กเล ่น ชนส่วนของเครื่องจักร 

เครื่องใช้ท ี่ทำด้วยลวด เคร ื่องมอทำสวน ฯลฯ

คุณสมบัติของผงลี
รัตถุติบหลัก 
ความถ่วงจำเพาะ 
ขนาดของผงลี

96 มากกว่า 100 ไมครอน 
96 มากกว่า 38 ไมครอน 

เวลาเป็นเจล ท่ี 180 องศงเชลเชียส 
ขนาดบรรจุ 
การเก็บรักษา

อีพ็อกซ่ี + โพลีเอสเตอร์
1.20 - 1.70

0
40 - 50 
90 -130 วินาที
22 กก. บรรจุในถุงพลาสติกและกล่องกระดาษท่ีแข็งแรง 
นานกว่า 6 เดีอน เม่ืออยู่ในถุงพลาสติกท่ีขดนิดชิดในสภาพ 
อากาศท่ีแท้งและอุณหภูมิไม่เก็บ 35 องศาเซลเชียส

การอบลี
อบนาน 10 นาที ท่ีอุณหภูมิ 180 องศาเซลเชียส (อุณหภูมิของขนงาน)

คุณสมบัติของเป้อสิ
การเตรียมชนงาน 
เหล็กท่ัวไป 
เหล็กชุบลังกะลี 
อลูมิเนียม

แผ่นเหล็กทดสอบ 
ความหนาของเป้อลี 
ความเงาท่ี 60 องศาเซลเซียส 
ความแข็ง(เทียบกับดินสอ) 
ความทนแรงกระแทก 
ความทนการดัดโด้ง 
ความติดแน่น 
ความทนละอองป้าเกลีอ

เหล็กฟตสเฟต หรีอลังกะลีฟอสเฟต 
โครเมต 
โครเมต

0.5 มม. (ล้างคราบป้านั'นแล้'ไ)
60ไมครอน(101 - 106 กรัม/ตร.เมตร) 
มากกว่า 9596 
H - 2H
มากกว่า 60 กก.ซม.
6 มม.
0 /1 0 0

ผ่าน 500 ท่ัวโมง



1 6 0

ชนิด ะ ร (อีพ็อกซ่ี + โพลีเอสเตอร์)
ลักษณะผิว : A

คุณสมบัติท่ัวไป
เพาเดอร์เฑค S/A เป็นสีผงซ่ีผลิตจากอีพ็อกซ่ี กับ โพลีเอสเตอร์ชนิดพิเศษ คุณสมบัติท่ัวไปเช่นเดียวกับ 
สิ เพาเดอร์เทศ M/A (มความเงา ความเรียบ นละความนช็งนรงน้อยกว่าเลีกน้อย) สามารกนำไปใช้กับปีน 
พ่นสิแบบ Tribo (สร้างประจุโดยการชัดสิ)

การนำไปใช้งาน ภายใน (โดนรังสิอุลตรำไวโอเลตได้เล็กน้อย)
เคร่ืองใช้ภายในบัานและสำมักงาน เพ่อร์นิเจอร์ เคร่ืองใช้ไพ่ฟ้า ชองเด็กเล่น ชนส่วนของเคร่ืองจักร 
เคร่ืองใช้ซ่ีท่าด้วยลวด เคร่ืองมิอท่าสวน ฯลฯ

คุณสมบัติชองผงสิ
วัตถุดิบหลัก 
ความถ่วงจำเพาะ 
ชบาดชองพงลี

96 มากกว่า 100 ไมครอน 
96 มากกว่า 38 ไมครอน 

เวลาเป็นเจล ซ่ี 180 องคงเซลเซียส 
ขนาดบรรจุ 
การ เก็บ'รักษา

อีพิอกซ่ี + โพลีเอสเตอร์
1.20 - 1.70

0
40 - 50 
90 -130 วินาที
22 กก. บรรจุในถุงพลาสติกและกล,องกระดาษซ่ีแข็งแรง 
นานกว่า 6 เดีอน เม่ืออยู่ในถุงพลาสติกซ่ีขดมิดชิดในสภาพ 
อากาศซ่ีแห้งและอุณหภูมิไม่เกิน 35 องศาเซลเซียส

การอบสิ
อบนาน 10 นาที ซ่ีอุณหภูมิ 180 องศาเซลเซียส (อุณหภูมิชองช้ินงาน)

คุณสมบัติชองเน้ึอสิ
การเตรียมช้ินงาน 
เหล็กท่ัวไป 
เหล็กชุบลังกะสิ 
อลูมิเนียม

แผ่นเหล็กทดสอบ 
ความหนาชองเน้ือสี 
ความเงาซ่ี 60 องศาเซลเซียส 
ความแข็ง(เทียบกับดินสอ) 
ความทนแรงกระแทก 
ความทนการดัดโค้ง 
ความติดแน่น 
ความทนละอองน้ืาเกลีอ

เหล็กพ่ตสเฟต หรีอลังกะสิฟอสเฟต 
โครเมต 
โครเมต

0.5 มม. (ล้างคราบน้ืามันแล้ว)
60ไมครอน (101 - 106 กรัม/ตร.เมตร) 
มากกว่า 9596 
H
มากกว่า 60 กก.ชม.
6 มม.
0 /1 0 0

ผ่าน 500 ช่ัวโมง



ชนิด
ลักษณะผิว

ะ P (โพ ลี เอสเตอร์) 
: A

คุณสมบัติท่ัวไป
เพาเดอร์เทค P/A เป็นผงสีท่ึผลิดจากโพลีเอสเตอร์ชนิดพิเศษ ใท้ผิวลีท่ีทนต่อรังลีอุลตร์าโวโอเลตใน 
นสงนคด และการเปล่ียนแปลงชองสภาพดิบฟ้าอากาศได้ดีมาก

การนำไปใช้งาน ภายใน (โดนรังลีอุลตรัาไวโอเลตได้)
ตัวกันคริองปรับอากาศ เคร่ืองตบแต่งอาคาร ประตูเหล็ก เคร่ืองม็อทำสวบหริอฟาร์ม ชนงาบท่ีเป็น 
อลูมิเนิยมโคมไฟ กระทะล้อเหล็กหริออลูมิเนิยม รางป้าฝน เตานก็ส

คุณสมบัติชองผงลี
วัตถุดิบหลัก 
ความถ่วงจ่าเพาะ 
ชนาดชองผงลี

#  มากกว่า 100 ไมครอน
#  มากกว่า 38 ไมครอน 

เวลาเป็นเจล ท่ี 180 องศงเซล.ชียส 
ธนาคบรรจุ
การเก็บรักษา

โพลีเอสเตอร์
1.20 - 1.70

0
40 - 50
140 - 160 วินาที
22 กก. บรรจุโนถุงพลาสติกและกล,องกระดาษท่ีแช็งแรง 
นานกว่า 6 เดีอน เม่ืออยู่ในถุงพลาสติกท่ีปีดมิดชิดในสภาพ 
อากาศท่ีแห้งและอุณหภูมิไม'เกิน 35 องศาเชลเชยส

การอบลี
อบนาบ 10 นาที ท่ีอุณหภูมิ 200 องศาเชลเชียส (อุณหภูมิชองช้ินงาบ)

คุณสมบัติชองเบ้ือลี
การเตริยมช้ินงาบ 
เหล็กท่ัวไป 
เหล็กชุบลังกะลี 
อลูมิเนิยม

เหล็กฟตสเฟต หริอลังกะลีฟอสเฟต 
ใครเมต 
โครเมต

แผ่นเหล็กทดสอบ
ความหนาชองเบ้ือลี
ความเงาท่ี 60 องศาเซลเชียส
ความแช็ง(เทียบกับดินสอ)
ความทนแรงกระแทก
ความทนการดัดโค้ง
ความติดแน่น
ความทนละอองป้าเกลิอ
ความทบต่อสภาพดินฟ้าอากาศ
โดยวิธีเร่งภาวะ

0.5 มม. (ล้างคราบป้ามันแล้ว)
60 ไมครอน (101 - 106 กรัม/ดร.เมตร)
มากกว่า 90#
H - 2H
มากกว่า 60 กก.ซม.
6 มม.
0/100
ผ่าน 500 ช่ัวโมง
(ทดสอบกับเฉดลีซาว โดยอยู่โนภาวะวงจร คิอ รับแสง 
4 ชม. ท่ี 60 องศา และความควบแน่น 4 ชม. ที, 40 องศา) 
ความเงาท่ี 60 องศา เปล่ียนแปลงเพิยง 8# และเฉดลี 
เปล่ียนแปลงเล็กน้อย หลังทดสอบ 120 ชม.



1 6 2

«นิด : E (รพ๊อกชี)
ลักษณะผิว ะ A

คุณสมบัติท่ัวไป
m ilดอร E/A เปีนผงสีท่ีผลิตจากอีพ่'อกซ่ึ«นิดพิเศษ จีงให้ผิวสีท่ัมีความเงาสูง ดูเรียบ เน้ือสิมิ 
ศวามน«งทนต่อการ «ดขีดและสารเคมีได้ติเปีนพิเศษ ใ«กับปีนพ่นสินทบ Tribo ได้

การนำไปใช้งาน ภายใน
เคร่ืองใช้ภายในบ้ายและส์าบักงาน เพ่อรีนิเจอรี เคร่ืองใ«ไฟฟ้า «นส่วน«องเคร่ืองจ้กร ท่อป้า 
งานท่ีเปีนโลหะ ลๆฯ

คุณสมบัติของผงสี
วัตถุอิบหลัก 
ความถ่วงจำเพาะ 
«นาด«องผงสี

#  มากกว่า 100ไมครอน
#  มากกว่า 38 ไมครอน

เวลาเปีนเจล ท่ั 180 องศงเซลเชียส 
«นาดบรรจุ 
การเก็บรักษา

อีพิอกซ่ึ
1.20 - 1.70

0
40 - 50
110 - 140 วินาที
22 กก. บรรจุใบถุงพลาสติกและกล่องกระดาษท่ัแ»งแรง 
นานกว่า 6 เดีอน เม่ึออยู่ในถุงพลาสติกท่ัปีดมีดขีดในสภาพ 
อากาศท่ันห้งและอุณหภูมิไม,เกิน 35 องศาเซลเชียส

การอบสี
อบนาน 10 นาที ท่ึอุณหภูมิ 180 องศาเซลเชียส (อุณหภูมิ«อง«นงาน)

คุณสมบัติ«องเน้ือสี
การเตรียม«นงาน 
เหล็กท่ัวไป 
เหล็ก«บสังกะสี 
อลูมิเนียม

แผ่นเหล็กทดสอบ 
ความหนา«องเน้ือสี 
ความเงาท่ั 60 องศาเซลเชียส 
ความแซง(เทียบกับดินสอ) 
ความทนแรงกระแทก 
ความทบการดัดโค้ง 
ความติดแน่น 
ความทนละอองป้าเกลือ

เหล็กพ่ตสเฟต หรีอลังกะสีพ่อสเฟต 
ใครเมต 
ใครเมต

0.5 มม. (ล้างคราบป้ามันแล้ว)
60ไมครอน (101 - 106 กรัม/ตร.เมตร) 
มากกว่า 95#
2H-3H
มากกว่า 60 กก.ซม.
6 มม.
0/100
ผ่าน 500 «วโมง



Basic Conditions
1. Product

Name Electric Fax & Motors
Size Max. 30 Kh./hanger

2. Productive Output Design Value Protractment Line 2 m./min

Operation Conditions:
Design Value Painting Line 3 m . /  min

Working Days 2 6 days /  month
Working Hours 480 min /  days (1 shift)
Operation Rate 

3. Conveyor equipment
85 (Efficiency rate)

Hanging Pitch 200 m.m. /  hanging pitch (Minimum)
Speed

4. Primary Power source
0.5 - 3 m . /  min

Electricty Power AC 380V. 3 phase, 50 Hz.
Control AC 220V. Single phase, 50 Hz.
Lighting AC 220 V. Single phase, 50 Hz.

Water Pressure 2 -  3 kg. /  cm. 2 G
Steam None
Air Pressure 4 - 5  kg./cm2
Fuel 

5. Other
LPG 11,000 Cal/Kg. (Primary pressure 300)

Surrounding Meterogical Conditions
Air Temperature Max. 40 องศา c
Desize Valve Max. 20 องศา c
Factory Area 19,900 X 21,200 m / m

Under Beam 7,500 m/m

Schedule Reference to the attached document

Energy Consumption Reference to the specifications of each 
Equirment
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ประวัติผู้เขียน

นายสมเกียรติ มงคลสมัย เกิดเมื่อวันที่ 22 พฤษภาคม พ.ศ. 2510 ที่อำเภอเมืองฯ จังหวัด 

กาญจนบุรี สำเร็จการศึกษาปริญญาตรีวิศวกรรมศาสตร์บัณฑิต จากจุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย ในปีการ 

ศึกษา 2530 และเข้าศึกษาต่อระดับปริญญาโท คณะวิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย ในภาค 

วิชาอุตสาหกรรมในปีการศึกษา 2535 ปิจจุมันทำงานอยู่ที่บริษัทพูนทรัพย์แคนจำกัด อำเภอเมืองฯ

จังหวัดสุมทรสาคร
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