
บทท ี่ 6

วิจารณ์และสรุป

6.1 ว ิจารณ ์ผอการทดลอง

ในส่วนวิจารณ์ผลการทดลองจะเน้นที่การวัดค่า ÀE และเป็นการให้เหตุผลสนับสนุน 

การวิเคราะห์ค่า ÀE  โดยการใช้ทฤษฎีและผลการทดลองประกอบ แบ่งได้เป็น 4 หัวข้อ คือ

- การวิเคราะห์ค่า ÀE  กับทฤษฎีของโพลิฌอร์

- การวิเคราะห์ค่า A e  กับการทดลองที่ 5 และ 6

- การวัดค่า A e  และเกณฑ์การยอมรับทั่วไป

- ว ิธกีารวัดค่า A e  ที่ได้ดำเนินการ

6.1.1 การว ิเคราะห ์ค ่า  A e  ก ับ ท ฤษ ฎ ีของโพ อ ิเม อร ์

ในบทที่ 2 นหัวข้อของสีผินได้อธบายไว้ว่า สีฝ่นเป็นสารโพลิเมอร์ประ๓ ฑเทอร์

โมเซ็ทติ้งผสมกับเม็ดสีสังเคราะห์ เมื่อได้รับความร้อนที่เหมาะสมจะเกิดปฎิกริยาโพลิเมอรไรเซช่ัน 

การเกิดปฎิกริยาดังกล่าวจะสมบูรณ์หรือไมข่ึ้นกับปีจจัยข องอุณหภูมิและเวลาที่เหมาะสม และเนื่อง 

จากชันสีจะเคลือบอยู่เฉพาะที่ผิวหน้าของวัสดุเท่านั้นดังนั้นพื้นผิวด้านล่างถ้าไม่ทำปฎิกริยาเคมีกับ 

สารโพลิเมอร์ ก็ไม่น่าจะส่งผลให้โพลิเมอร์เกิดการเปลี่ยนแปลง นั้นคือความหนาของวัสดุไม่น่าจะ 

มีผลต่อค่า A e  ตามทฤษฎี



0 . 1 . 2  ก า ร ว ิ« ค ร า ะ ห ์ค ่า  À E  ก ับ ก า ร ฑ ด อ อ ง ท ี 5  แ อ ะ  6

จากการทดลองที่ 1 ค่า ÀE  ที่แตกต่างกันเนื่องจากความหนาที่ต่างกัน จะให้ค่า = 0.05 

ขณะที่การทดลองที่ 5 ค่า A e  ที่แตกต่างกันจากผลของอุณหภูมิ = 2.72 หรือจากการทดลองที่ 6 

ค่า A e  ที่แตกต่างกันจากผลของเวลาที่ใช้อบ = 0.92 ค่าแตกต่างของ A e  จาก 2 ค่าหลังสุงกว่าค่า 

แรกมาก ดังนัน A e  ที่เปลี่ยนแปลงถ้าพิจารณาถึงนัยสำกัญแล้ว ผลจากอุณหภูมิและเวลาอบจะมาก 

กว่าผลของความหนาชิ้นงานหรือขนาดของชิ้นงานมาก ดังนั้นจึงประมาณการได้ว่าความหนาและ 

ขนาดของชิ้นงานไม่มีผลต่อค่า A e

6.1.3 การวัดค่า A e  แอะเกณฑ์การยอมรับท่ัวไป

ค่าของ A e  ที่วัดได้ถ้ามีค่าน้อยแสดงว่า คุณภาพสีท่ีได้มีค่าใกล้เคียงกับสีมาดรฐาน ค่า 

ของ A e  ยิ่งมากแสดงว่าคุณภาพสีท่ีได้ผิดจากมาตรฐานมาก ค่า A e ที่วัดออกมาจากเคร่ืองสเปค 

โตรโฟโตมิเตอร์จะเป็นทศนิยม 2 ตำแหน่ง แต่สำหรับสายตาของมนุษย์จะตรวจจับความผิดปกติ 

ของสีจากมาตรฐานได้ที่ทศนิยมตำแหน่งที่ 1 ประมาณ 0.5 ข้ึนไป คือถ้า A e  = 0.5 จะสามารถ 

เห็นความแตกต่างระหว่างสีที่ได้กับสีมาตรฐานแต่จะด้องสังเกตภายใต้แหล่งกำเนิดแสงที่เหมาะสม 

และต้องเป็นผู้ที่ได้รับการป็กฝนมาอย่างดี สำหรับงานท่ีค่อนช้างเข้มงวดค่า A e  ท่ีน้อยกว่าหรือ 

เท่ากับ 0.5 ถือว่ายอมรับได้ กรณีท่ี A e = 0.7 ถึง 0.8 บุคคลทั่วไปสามารถบอกความแดกต่าง 

ระหว่างตัวอย่างที่วัดกับสีมาดรฐานได้ถ้าอยู่ภายใต้แหล่งกำเนิดแสงที่เหมาะสมแต่ถ้า A e  = 1 จะ 

สามารถจะบอกความแตกต่างได้จากสีมาตรฐานได้ไม่ว่าจะใช้แหล่งกำเนิดแสดงแบบใด ค่า A e 

ตามที่ได้กล่าวมาได้มาจากคำแนะนำของผู้จำหน่ายเครื่องวัดสเปคโตรโฟโตมิเตอร์ และจากการ

ทดลองสุ่มตัวอย่างวัด A e คร่าว ๆ ตามคำแนะนำก็ใกล้เคียงกับคำแนะนำที่กล่าวมา นอกจากน้ีค่า 

A e ยังเป็นข้อตกลงระหว่างผู้ชื้อสินค้ากับผู้ขาย ในกรณีงานสีผินผู้ชื้อไม่เข้มงวดกับสีมากนักและ 

ยอมรับค่าสีเพี้ยนที่ A e <1.0 ได้ จึงสรุปเป็นเกณฑ์คร่าว ๆ ในการทดลองได้ว่า A e < 1.0 ถือ 

ว่าปีจจัยดังกล่าวไม่มีผลต่อคุณภาพสี

การวัดค่า A e  ก่อนการวัดจะต้องการปรับเครื่องมือเทียบกับมาตรฐาน (Cariblate)

ก่อนทุกครั้งที่จะทำการวัด เนื่องจากค่า A e  อาจจะแปรเปลี่ยนได้ระหว่าง 0.05 - 0.1 หรือกรณีที่



132

วัดไปได้ระ ยะเวลาหนื่งแล้วเกิดความผัดปกติของค่าที่วัดควรจะทำการปรับเครื่องมือเทียบกับมาตร
Q เ^ * ^

ฐานไหมอกครงหนง

6.1.4 วิธีการวัดค่า À E  ท่ีได้ดำเนินการ

ในการทดสอบระบุให้ทำการวัดค่า A e  ประมาณ 3 จุด ต่อ 1 ขนงาน เนื่องจากการวัด 

ต้องส่งไปดำเนินการภายนอกโดยตัวเป็นตัวอย่างชิ้นเล็ก ๆ เครื่องสเปคโตรโฟโตมิเตอร์จะเป็น 

เครื่องมือที่ใช้เฉพาะงานสีที่จำเป็นเท่านัน จึงเป็นการไม่สะดวกที่จะวัดจำนวน 5 จุดจึงดำเนินการ 

เปลี่ยนแปลงมาเป็นการวัด 1 จุดแทนและเนื่องจากได้กล่าวมาแล้วว่าเกณฑ์ยอมรับล้า A e  < 1 ถือ 

ว่ายอมรับได้ จากการทดสอบวัด 5 จุดใน 1 ช้ินงาน กับ 1 จุดของชิ้นงานจะให้ค่า A e  ที่แตกต่าง 

กัน <0.1 ซึ่งถือว่าไม่มีผลกระทบต่อการทดลอง ดังนั้นการวัดค่า A e  จึงส่งตัวแทนของกลุ่มเช้า 

วัดค่าเพียงค่าเดียวก็พอแล้วสำหรับการทดลองนี้

6.2 สรุป

กระบวนการพ่นสีผ ันถึงแม้เป ็นกระบวนการพ่นสีและใช้สีแบบใหม่สำหรับประเทศไทย 

อาจจะต้องลงท ุนล ุงในระยะเร ิ่มด ้นและเป ็นกระบวนการท ี่ละเอ ียดอ ่อนใช ้เทคโนโลยีมากกว่า 

กระบวนการพ่นสีแบบเดิม แต่ผลลัพธ์ที่ไดํไนด้านคุณภาพและคุณสมบัติของสีภายหลังการพ่นก็ 

เป็นจุดที่น่าจะพิจารณาสำหรับผู้ที่จะลงทุน ซึ่งคาดว่าในอนาคตสีฝ่นและกระบวนการพ่นสีแบบนี้ 

คงจะเช้ามามีบทบาทมากชิ้นในอุตสาหกรรมอย่างแน่นอน นอกจากนี้สีฝ่นยังช่วยลดชญหาเรื่อง

สภาพแวดล้อมได้ดีเนื่อเทียบกับสีชนิดอื่น

ปิจจัยต่าง ๆ ที่มีผลต่อการควบคุมคุณภาพของสีฝ่นและกระบวนการพ่นสีผัน สามารถ 

สรุปผลได้ตังนี้

1. ความหนาของสีที่เคลือบบนชิ้นงานภายหลังการอบจะแปรผันตามการเปลี่ยนแปลง 

ของความต่างศักย์ ความต่างศักย์ที่ 70 KV และ ปริมาณลมที่ 5 ลบ.ม./ชม. จะให้ความหนาของสีที่ 

53 ไมครอน

2. อุณหภูมิและเวลาที่ใช้ในการอบสีจะมีผลต่อคุณภาพของสีที่ได้ อุณหภูมิและเวลาที่ 

เหมาะสมในการอบสีเพื่อให้คุณภาพของสีที่ดีคือ ที่อุณหภูมิ 180 - 205°c ที่เวลา 15 นาที
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ถ ้าควบ ค ุม ป ีจจ ัยด ังกล ่าวได ้เห ม าะส ม จะได ้ช ิ้น ค วาม ห น าข องส ีท ี่พ อ เห ม าะ ค ุณภาพของ 
ส ีท ี่ป รากฎ จะส วย การย ึด เกาะข องส ีก ับ ช ิ้น งาน ด ีไม ่ห ล ุด ล ่อ น  ท ั้งย ังสามารถทน ต ่อสารเคม ีและต ัว  
ท ำล ะ ล าย ได ้

3. แรงยึดเกาะของสีต่อช้ินงานจะแปรผันตามอุณหภูมิและเวลาท่ีใช้ในการอบสี ท่ี
อุณหภูมิต้ังแต่ 180 - 205°c แลฺะเวลาท่ีใช้ในการอบสีต้ังแต่ 15 - 23 นาที จะให้ค่าแรงยึดเกาะสูง
กว่า 70 กก./ดร.ซม.

6.3 ข ้อ เสนอแนะ

การทดลองที่ได้ดำเนินการนี้ ยังขาดในเรื่องของชนิดของสีผันที่ใช้กล่าวคือ เป็นการใช้ 

สีผันประเภทอีพ๊อกชีโพลีเอสเตอร์ เท่านั้น เนื่องจากทางโรงงานเน้นใช้เฉพาะสีประเภทนี้ แต่โดย 

ประเภทของสีผันจริง ๆ แล้ว ยังมีทั้ง อีพ๊อกซี่ และ โพลีเอสเตอร์ ซึ่งคงจะได้เงื่อนไขที่เหมาะสม 

ต่างไปแต่'โดยพื้นฐานและปิจจัยต่าง ๆ ที่มีอิทธิพลต่อกระบวนการพ่นสีผันคงจะเหมือนกันและถ้า 

จะทำการทดลอง สามารถที่จะใช้การทดลองและการทดสอบที่กล่าวมาในบทที่ 4 และ 5 ได้ ผล 

ลัพธ์จะได้แตกต่างกันไปบ้างเป็นผลเนื่องจากคุณสมบัติของสีที่แตกต่างกัน และในการทดลองถ้า 

ลองพิจารณาดูจะพบว่าอุณหภูมิที่ใช้อบที่น่าจะทดลองเพิ่มเติมคือในช่วงระหว่าง 155 - 180°c 

และเวลาในการอบระหว่าง 7 - 15 นาที เพราะถ้าสามารถลดอุณหภูมิและเวลาในการอบลงได้อีก 

จะเป็นการประหยัดค่าใช้จ่ายได้

นอกเหนือจากปิจจัยของเครื่องจักรดังที่ได้กล่าวมาแล้วยังมีรัเจจัยของคนเข้ามาเกี่ยวข้อง 

ด้วย เนื่องจากการพ่นสียังคงต้องอาศัยคนเป็นผู้พ่นสำหรับงานที่มีรุปร่างต่าง ๆ กันตลอดเวลา ถ้า 

คนไม่มีประสบการณ์และทักษะเพียงพอจะส่งผลในเชิงลบได้เช่นกัน เช่นชิ้นความหนาของสีบาง 

เกินไปในบางจุดและหนาเกินไปในบางจดขาดความสมํ่าเสมอและเกิดความสิ้นเปลืองขึ้นได้ ดังนั้น 

สำหรับปิจจัยของคนคงจะต้องมีการอบรมการใช้งานและวิธีการพ่นที่ถูกต้องด้วย จึงจะให้ผลรวม 

ของทั้งระบบออกมาดี
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