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ห น ่ว ย ว ัด แ ล ะ ก า ร แ ป ล ง ห น ่ว ย  1

U n i t s
U n i t s  o f  l e n g t h ,  a r e a  a n d  v o l u m e

1 m e tr e  ( m )  =  3 9 .4  in c h e s  =  1 0 0 0  m i l l im e t r e s  ( m m )
ะ: 1 m i l l i o n  ( o r  1 0 6) m ic r o n s  ( p m )
=  o n e  t h o u s a n d  m i l l i o n  (o r  1 0 9) n a n o m e t r e s  ( n m )  

1 t h o u s a n d th  o f  an  in c h  ( t h o u  o r  m i l )  =  2 5 .4  p m  =  2 5 4 0 0  n m  
I li tr e  ( 1 )  ะ: 1 0 0 0  m i l l i l i t r e s  ( m l )  =  1 .7 6  p in ts  ( I m p )
1 g a l lo n  ( I m p )  ะะ 4 5 4 4  m l =  1 .2  g a l  ( U S )

U n i t s  o f  w e i g h t
1 k i lo g r a m  ( k g )  ะะ 2 . 2  p o u n d s  ะ: 1 0 0 0  g r a m s  (g )  
1 o u n c e  ะ: 2 8 .4  g

U n i t s  o f  t e m p e r a t u r e
0 5 0 1 0 0 1 5 0 2 0 0 2 5 0

3 2 1 2 2 2 1 2 3 0 2 3 9 2 4 8 2
x ’ F ะะ (X - 3 2 )  X  Y g C
x ' C = 9/ x  +  3 2 ' F

D e g r e e s  
C e l s iu s  C C )

D e g r e e s  
F a h r e n h e it  ("F )

S I  U N I T S
In SI units In e.g.s. units C onversion

Basic unit o f  length metre (m) centimetre (cm) 1 m = 100 cmBasic unit o f  mass kilogram (kg) gram (g) 1 kg = 1000 gBasic unit o f  time second (ร) second (ร)
Unit o f volum e cubic metre (m ') cubic centimetre (cm ') 1 กไ'1 = 10r’ cm'1

litre (1) II = 1000 cm '
Unit o f  force newton (N) dyne (gem s’2) 1 N = 1 o 'dynesUnit o f viscosity pascal-second (Pa.s) poise (p) 1 Pa.s = 10 pUnit o f  surface tension newton per ทา dyne per cm 1 SI unit = 1 o'e.g.s. units

F r o m  In trod u ction  to Paint C h em istry  and P r in c ip les  o f  Paint T e c h n o lo g y -3 r d . ed . (1 9 8 8 )  ed ited  by c .p .A .  T urner
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Conversion factors (x = multiply by)

L e n g t h
'T h o u '  o r  ‘ m i l s ’ to  m ic r o m e t r e s  ( p m )  
I n c h e s  t o  c e n t i m e t r e s  
Y a r d s  to  m e tr e s  
M i le s  to  k i lo m e t r e s

A r e a
S q u a r e  in c h e s  to  s q u a r e  c e n t i m e t r e s  
S q u a r e  y a r d s  to  s q u a r e  m e tr e s

V o l u m e
P in ts  to  li tr e s  
G a l l o n s  ( I m p .)  to  li tr e s  
G a l l o n s  ( บ ร )  to  li tr e s  
C u b ic  f e e t  to  li tr e s  
C u b ic  y a r d s  to  c u b i c  m e t r e s  ■
(1 c u b i c  m e tr e  =  1 0 0 0  l i tr e s  =  2 2 0 . 3  Im p . g a l lo n s  =  3 5 .2  c u b i c  f e e t )

M a s s
O u n c e s  to  g r a m s  
P o u n d s  to  k i lo g r a m s

D e n s i t y
L b s /c u b ic  f o o t  to  k g /c u b ic  m e tr e  
L b s /I m p .  g a l lo n  to  k g /l i t r e

M i s c e l l a n e o u s
G a l l o n s  ( I ทาp .)  p e r  m in u te  to  l i tr e s  p e r  s e c o n d  
P si to  N / m 2

1 b a r  =  1 4 .5 0 3 8  lb / i n 2 =  l 0 5N / m 2 =  0 .9 8 7  A t m .
1 A t m . =  1 4 .6 9 5 9  lb / in 2 ะะ 1 0 1 .3 2 5  K N /r n 2 =  1 .0 1 3  bar

X 25.4 
X 2.54 
X 0.914 
X 1.609

X 6 .45 1 6  
X 0 .836

X 0.568  
X 4.54 
X 3.79 
X 28.4 
X 0.764

X 28.35  
X 0.454

X 1 6 .0  
X 0 .1

X 0 .0 7 5 8  
X 6 8 9 5  
X 0 . 0 6 8 9

F r o m  O u tlin es  o f  Paint T e c h n o lo g y  - 3 rd .cd . ( 19 9 0 )  ed ited  by W .M . M o rgan s
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ตารางที่ 1 ตารางการแปลงหน่วยค่าความหนืดตามมาตรฐานต่าง ๆ

V I S C O S I T Y  C O N V E R S I O N  C H A R T
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Sear
s

Cra
ftsm

an 
Cup

Red
woo

d 
No. 

1
Sec

. Eng
ler

Deg
rees I s  น« ว บCO IX. CO Red
woo

d 
No. 

2 
Sec.

.1 10 27 1 1 20 5 A-4 60 30 16 54 1 84.15 15 30 12 25 8 A-3 80 34 17 70 2 35
2 20 32 13 30 15 12 10 100 37 18 98 2 90
25 25 37 14 35 17 15 12 A2 130 41 19 106 3 48.3 30 43 15 39 18 19 14 A1 160 44 20 125 4 10.4 40 50 16 50 21 25 18 A 210 52 22 19 165 5 39
.5 50 57 17 24 29 22 30 260 60 24 20 203 6 78
6 60 64 18 29 33 25 8 33 320 68 27 21 245 8.05 30 87 70 20 33 36 28 35 370 30 23 286 9 40 35 0 3 0 0 5
8 80 22 39 41 31 c 37 430 34 24 327 10 60 40 0 34 009 90 23 44 45 32 38 480 37 10 26 368 1 1 80 44 7 37 85

1.0 100 25 50 50 34 0 40 530 41 12 10 27 409 14 25 47 8 4 1 90
1 2 120 30 62 58 41 E 43 580 49 14 1 1 31 485 15 95 58 2 49 801 4 140 32 66 45 E 46 690 58 16 13 34 570 18 55 66 8 57 90
1 6 160 37 50 G 48 790 66 18 14 38 645 21 10 76 4 66 00
18 180 41 54 000 50 900 74 20 16 40 735 23 90 86 3 74 15
2.0 200 45 58 H 52 1000 82 23 17 10 44 815 26 75 95 8 82 35
2.2 220 62 1 54 1 100 25 18 1 1 900 28 15 104 6 90 00
2 4 240 65 J 56 1200 20 12 1 2 985 33 60 113 5. 97 75
2 6 260 68 58 1280 30 21 13 1060 34 65 124 5 105 60
2 8 280 70 K 59 1380 32 22 14 1 140 37 25 137 5 1 14 90
3.0 300 74 L 60 1475 34 24 15 1235 39 85 143 2 123.753 2 320 M 1530 36 25 16 1300 42 35 151 8 131 653 4 340 N 1630 39 26 1 7 1390 45 00 161 3 139 50
3 6 360 0 62 1730 4 1 28 18 1465 47 75 171 5 149 003 8 380 1850 43 29 19 1550 50 10 180 0 157 554 0 400 p 64 1950 46 30 20 1635 52 45 189 5 166 35
4 2 420 2050 48 32 21 1695 52 95 199 5 171 654 4 440 Q 2160 50 33 22 1790 54 20 209 5 183 504 6 460 R 66 2270 52 34 23 ! 837 60 60 218 4 188 65
4 8 480 00 67 2380 54 36 24 1950 63 85 228 9 198 75
5 0 500 ร 68 2480 57 37 25 204 5 65 95 239 4 208.85
5 5 550 T 69 2660 63 40 27 2240 72 85 259 7 229 95
6 0 600 บ 71 2900 68 44 30 2433 79.50 287 6 248 507 0 700 74 3375 51 35 2850 92 30 332 4 289.608 0 800 0 77 3880 58 40 3270 106 45 380 1 329 75
9 0 900 V 81 4300 64 45 3690 1 19.50 427 8 368 85

100 1000 พ 85 4600 49 4000 133 50 479 6 408 70
11.0 1 100 88 5200 55

ท่ีมา : GRACO INDUSTRIAL FUILD HANDLING PRODUCTS , ISSUED DECEMBEB 1990



ภ า ค ผ น ว ก  ข .

ต า ร า ง แ ส ด ง โ ร ง ง า น ป ร ะ ก อ บ ร ถ ย น ต ์ภ า ย ใ น ป ร ะ เ ท ศ แ ล ะ ก ำ ล ัง ก า ร ผ ล ิต



2 0 0

ก า ฑ ง แ ส ด ง โ ร ง ง า น ป ร ะ ก อ บ ร ถ ย น ต ์ใ น ป ร ะ เ ท ศ ไ ท ย แ ล ะ ก ำ ถ ัง ก า ร ผ ล ต

ถัฬบ
Æ

M งทาร«พิเ
(ดนั#)

ประพร!สินค้า - เอทใงการค้า
. v 1 ''ป:- -

1 บริษัท โตโขต้ามอเตอร์ จำกัด 100,000 รถยนต์,รถริ]คอัห โตโขต์า
2 บริษัท ไทยศวิดิชแอสแชมบล่ี จำกัด 6,000 รถยนต์ วอลโว,
3 บริษัท ไทยสิโน่อุตสาหกรรม จำกัด 9,600 รถบรรทุก ยีโน'
4 บริษัท ธนบุรีประกอบยนต์ จำกัด 4,600 รถยนต์,รถบรรทุก เบนชี
5 บริษัท บางชันเจอนอรัล จำกัด 18,600 รถยนต์ ยอนค้า
6 บริษัท วายเอีมชีแอสแชมบล่ี จำกัด 12,000 รถยนต์ BMW
7 บริษัท สยามกลการและนิสสัน จำกัด 21,000 รถยนต์,รถบรรทุก NISSAN
8 บริษัท สยามนิสสันโอโตโมบิล จำกัด 74,900 รถปีคอัท NISSAN
9 บริษัท เอ็มเอีมชี สิทธิผล จำกัด 126,600 รถยนต์,รถบรรทุก MITSUBISHI
10 บริษัท ชุโกศลมาสต์า จำกัด 8,400 รถยนต์ MAZDA
น บริษัท อีชุชุมอเตอร์ จำกัด 76,000 รทริเคอัพ, รถบรรทุก JSUZU
12 บริษัท ไทยร์งยูเน่ีขนคาร์ จำกัด 72,000 รถยนต์,รถปีคอัพ ชีค้า,!รบzu
ท บริษัท ยอนต์าคาร์ส จำกัด 21,000 รถยนต์ HONDA
14 บริษัท มอเตอร์แอนต์ลิเชีย จำกัด 2,400 รถบัส แดวู

ท ี่ม า  ะ ก อ ง เ ศ ร ษ ฐ ก ิจ ก า ร พ า ณ ิช ย ์ ก ร ะ ท ร ว ง อ ุต ส า ห ก ร ร ม



ภ า ค ผ น ว ก  ค .
เ อ ก ส า ร ว ิธ ีก า ร ใ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ี



รายการเอกสารการตรวจสอบสีก ่อนนำเข ้าใช ้งานท ี่จ ัดทำขึ้น ม ีด ังน ี้

ส์าดัษ:.- 
มี

เ«ขท่ีเอกสาร
' :. 1-

รา«การก!รดรวรั«eu เอกสาร 
แด้ไข 
กรงท

จำนวน
หน้า

เอกสาร
1 PMI - LT รายการตรวจสอบสีก่อนน่าเข้าใช้งาน 1 3
2 PMI - STD มาตรฐานท่ีใช้ควบคุมในการตรวจสอบสีก่อนน่าเช้าใช้งาน 1 2
3 PMI - S TP การเตรียมแผ่นทดลองมาตรฐาน 1 2
4 PMI - 01 การตรวจสอบกำลังช่อนแสงของสี (HIDING POWER) 1 3
5 PMI-02 การตรวจสอบความถ่วงจำเพาะของสี (SPECIFIC GRAVITY) 1 2
6 PMI - 03 การตรวจสอบปริมาณของสารท ี่ไม่ระเหยของสี 

(NON VALATILE CONTENT %)
1 2

7 PMI -04 การตรวจสอบค่าความหนืดของสี (VISCOSCITY KU.UNIT) 1 3
8 PMI - 05 การตรวจสอบความแข็ง'ของผิวฟิล์มสี (FILM HARDNESS) 1 3
9 PMI -06 การตรวจสอบความทนต่อแรงกระแทก

(IMPACT RESISTANCE แบบ DUPOINT METHOD)
1 2

10 PMI - 07 การตรวจสอบความติดแน่นของผิวฟิล์มสีแบบ 
(CROSS CUT ADHESION TEST)

1 3

11 PMI - 08 การตรวจสอบความติดแน่นของผิวฟิล์มสีแบบ 
( X - CUT ADHESION TEST)

1 2

12 PMI -09 การตรวจสอบความทนต่อสารละลายท่ีมีฤทธิ"เป็นกรดของผิวฟิล์มสี 
(ACID RESISTANCE)

1 2

13 PMI - 10 การตรวจสอบความทนต่อสารละลายท่ีมีฤทธิ"เป็นต่างของผิวฟิล์มสี 
(ALKALINE RESISTANCE)

1 2

14 PMI - 11 การตรวจสอบความทนต่อน่ามันเช้อเพลิงของผิวฟิล์มสี 
(GASSOLINE RESISTANCE)

1 2

15 PMI - 12 การตรวจสอบความทนต่อน้ีามันเครองยนต์ของผิวฟิล์มส ี 
(ENGINE OIL RESISTANCE)

I 2

16 PMI - 13 การตรวจสอบค่าการน่าไฟฟ้าของส ี (CONDUCTIVITY) 1 2
17 PMI - 14 การตรวจสอบค่าความเงาของผิวฟิล์มส ี (GLOSSNESS) 1 2
18 PMI - 15 การตรวจสอบค่าความแตกต่างของสี แบบ L , a , b SYSTEM 1 3
19 PMI - 16 การตรวจสอบความสามารถในการซ่อมสีได้ของสีทับหน้า 

(RECOAT A BILIT Y )
1 2

รวม («น!) ; i  44 C;
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บร ิษ ัท  ABC. จำกัด

ช ื ่ อ เ อ ก ส า ร  ะ ว ิ ธ ี ก า ร ใ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ี จ ำ น ว น แ ผ ่น : 1 / 3

ก ร ะ บ ว น ก า ร  ะ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ี ก ่ อ น น ำ เ ข ้ า ใ ช ้ ง า น เ ล ข ท ี ่ เ อ ก ส า ร  ะ P M I  -  L T

ฝ ่ า ย  : ค ว บ ค ุ ม ค ุ ณ ภ า พ ส ่ ว น  ะ ค ว บ ค ุ ม ค ุ ณ ภ า พ ส ี ต ั ว ถ ั ง ร ถ ย น ต ์

ว ั น ท ี ่ ม ี ผ ล ใ ช ้ ง า น  : ก า ร เ ป ล ี ่ ย น แ ป ล ง ค ร ั ง ท ี ่  ะ

รายกไร การตรวจสอบสีก ่อนนำเข้าใช้งาน

ลำดับ
ที่

การตรวจสอบ ประ เภทส ีท ี่ทำการตรวจสอบ ว ิธ การ 
ตรวจสอบ

วิธีการ 
ตรวจสอบ 

อ้างถึง

สืรองพ้ืน สีทับหน้า
สี

SOLID

สี BASF 

COAT

ส ี CLEAR 

COAT

1 การตรวจสอบกำลังช ่อนแสง • • • * PMI -01 JIS K 5400
ของส ี HIDING POWER มอก. 285

เล ่มท ี่ 16
2 การตรวจสอบความถ ่วง • • • • PMI - 02 JIS K 5400

จำเพาะของส ี มอก. 285
SPECIFIC GRAVITY เล่มที่ 7

3 การตรวจสอบปริมาณของ • • • • PMI - 03 JIS K 5400
สารที่ไม,ระเหย (%) มอก. 285
NUN VALAT1LE  CONTENT เล ่มท ี่ 6

4 การตรวจสอบความหนึดของ • • • • PMI - 04 JIS K 5400
สี VISCOSITY (KU UNIT) มอก. 285

เล่มที่ 14

5 การตรวจสอบความแข ็งผ ิว • • • • PM1 - 05 JIS K 5400
ฟ ิล ์มส ี FILM HARDNESS

6 การตรวจสอบการทนต่อ • • • • PMI - 06 JIS K 54(H)
แรงกระแทก ASTM D
IM PACT RESISTANCE 2749

จ ั ด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : 

ว ั น  ท ี ่  :

อ น ุ ม ั ต ิ

ว ั น  ท ี ่  ะ

โ ด ย  ะ
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บร ิษ ัท  ABC. จำกัด

ช อ เ อ ก ส า ร  : ร ิ เ ก า ร ใ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ี จำนวนแผ่น: 2/3

ก ร ะ บ ว น ก า ร  ะ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ี ก ่ อ น น ำ เ ข ้ า ใ ช ้ ง า น เ ล ข ท ี ่ เ อ ก ส า ร  : PM I -  L T

ฝ ่ า ย  : ค ว บ ค ุ ม ค ุ ณ ภ า พ ส่วน ะ ควบคุมคุณภาพสืตัวถังรถยนต์
ว ั น ท ี ่ ม ี ผ ล ใ ช ้ ง า น  : ก า ร เ ป ล ี ่ ย น แ ป ล ง ค ร ํ ่ ง ท ี ่  :

ลำดับ การตรวจสอบ ปร;แภทส ีท ี่ทำการตรวจสอบ วิธีการ วิธ ีการ
ท่ี สีรองพ้ืน สีทับหนา ตรวจสอบ ตรวจสอบ

ส สื BASE สื CLEAR อ้างถึง
SOLID COAT (OAT

7 การตรวจสอบความติดแน ่น • • • • PMI - 07 JIS K 5400

ของผิวป ีล ํ,มสีแบบ CROSS ASTM D 

3359 METHOD B

CUT ADHESION TEST
8 การตรวจสอบความติดแน ่น 

ของผ ิวป ีล ์มส ีแบบ X -CUT
• • • • PMI - 08 JIS K 5400

ADHESION TEST
9 การตรวจสอบความหนต่อ * • * • PMI - 09 JIS K 5400

สารละลายท ี่ม ีฤทธ์เป ็นกรด มอก. 285
ACID RESISTANCE เล่มที่ 23

10 การตรวจสอบความทนต่อ * • * • PMI - 10 JIS K 5400
สารละลายท ี่มฤทธ์เป ็นด ่าง มอก. 285
ALKALINE RESISTANCE เล่มท ี่ 23

11 การตรวจสอบความหนต่อ * • * • PMI 11 JIS K 54(H)
นำม ันเชอเพล ิงของผ ิวป ีล ์มส ี มอก. 285
GASSOLNF. RESISTANCE เล ่มที่ 23

12 การตรวจสอบความหนต่อ * • * • PMI - 12 JIS K 5400
นำมันเครองยนต์'ของผิวป ีล ํม มอก. 285
สี ENGINE O IL  RESISTANCE เล ่มที่ 23

13 การตรวจสอบค ่าการนำ'1!ฟฟ้า • • • • PMI 13 -
สี CONDUCTIVITY

จ ั ด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  ะ 

วัน ท่ี ะ
อ น ุ ม ั ต ิ  โ ด ย  : 

ว ั น  ท ี ่  ะ
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บริษ ัท  ABC. จำกัด

ช ื่อ เ อ ก ส า ร  ะ ว ัธ ีก า ร ใ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ี จำนวนแผ่น: 3/3

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ีก ่อ น น ำ เ ข ้า ใ ช ้ง า น เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  : P M I  -  L T
ฝ ่า ย  ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์

ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ช ้ง า น  ะ ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ัง ท ี่ :

ลำดับ การตรวจสอบ ประ เภทส ีท ี่ทำการตรวจสอบ วิธ ีการ วิธีการ

ท ี่ สีรองพ้ืน ส ีท ั,บ ท น ้า ตรวจสอบ ตรวจสอบ
สื

SOLID
สื BASH 
COAT

สื CLEAR 
COAT

อ้างถึง

14 การตรวจสอบค่าความ!งาของ 
ผ ิวVเล ็มส ี GLOSSNESS

• • • • PMI - 14 JIS K 5400 
มอก. 285 
เล ่มที่ 17

15 การตรวจสอบความแตกต ่าง 
ของสีแบบ L . a  , b 
COLOR DIFFERANCE

* • • * PMI - 15 JIS Z  87?0

16 การตรวจสอบความสามารถ 
ใ น การช่อม ส ีไ ต ้ของสีท ับห น ้า  
RE - COAT ABILITY

* • • • PMI - 16

หมายเหตุ ส ัญล ักษณ ์ •  หมายถึง รายการท ี่ต ้องทำการตรวจสอบ
*  หมายถึง รายการท ี่ไม'ต ้องทำการตรวจสอบ

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : อ น ุม ัต ิ โ ด ย  ะ
0 / ‘ะะi O, Aร น ท ํ : ว น ท  ะ
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บร ิษ ัท  ABC. จำกัด

ซ อ เ อ ก ส า ร  : ว ิธ ีก า ร ใ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ี จำนวนแผ่น: 1/2

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ีก ่อ น น ำ เ ข ้า ใ ช ้ง า น เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  ะ P M Ï - S T D
ฝ ่า ย  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์
ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ช ้ง า น  : ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ัง ท ี่ ะ

ม าต รฐ าน ท ี่ใช ้ใน ก ารค วบ ค ูม  ก ารต รวจ ส อ บ ส ีก ่อ น น ำเข ้าใช ้งาน

ล ำ ด ับ ท ี่ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ม า ต ร ฐ า น ท ี่ใ ช ้ค ว บ ค ุม ห ม า ย เ ห ต ุ

1. ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม ถ ่ว ง จ ำ เ พ า ะ ข อ ง ส ี *  ±  0 . 0 0 3 *  =  อ ้า ง ถ ึง  ค ่า ท ี่ก ำ ห น ด
S P E C I F I C  G R A V I T Y เป ็น ม า ต ร ฐ า น ข อ ง แ ต ่ล ะ ส ี

2 . ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ป ร ิม า ณ ส า ร ท ี่ไ ม ่ร ะ เห ย ข อ ง ส ี * ±  2 ท ี่ไ ด ้ม า จ า ก ข ัน ต อ น ใ น ก า ร
N O N  V A L  A T I  N E  C O N T E N T  ( % ) ท ด ล อ ง ส ีใ ห ม ่ก ่อ น น ำ เ ช ้า

3 . ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ่า ค ว า ม ห น ึด ส ี * ±  3 ใ ช ้ใ น ก ร ะ บ ว น ท า ร ห ำ ส ีต ัว
V I S O S I T Y  ( K U  U N I T ) ท ี่ 2 5 °  C ถ ัง ร ถ ย น ต ์ข อ ง โ ร ง ง า น ต ัว

4 . ก า ร ต ร ว จ ก ำ ล ัง ช ่อ น แ ส ง ข อ ง ส ี *  ±  3 อ ย ่า ง
H I D I N G  P O W E R

3 . ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม ส า ม า ร ถ ใ น ก า ร ซ ่อ ม 1. ค วาม ห น าป ็ล ํม ส ี FILM THICKNESS
ส ีไ ด ้ข อ ง  ส ีท ับ ห น ้า สี SOLID 120 ±  15 น ก! สี METALIC 1 4 0 ± 2 0 นก!.
R E  - C O A T  A B I L I T Y 2. ความต ิดแน ่นของผ ิวช ิเล ์มส ี ADHESION

c o s s  CUT 100/100 X - CUT < 2 mm.
ว. การต รวจส อบ จำน วน ห ล ุม ท ี่ป รากฏ  CRATERING < 5  หลุม

6 . ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม แ ต ก ต ่า ง ส ี รรอ งพ น สึฑับหน้า

C O L O R  D I F F E R A N C E สี SOLID สี BASE COAT
A E  <  0 . 5 A E  <  0 . 5 A E  <  0 . 8

หมายเหตุ ค่า ±  ในแต่ละหัวข้อ 1-4 การตรวจสอบเป็นค่าที่ทางโรงงานใดมการตกลงกับทางผู้ผลิตสีจัดเป็นมาตรฐานการควบคุม
ส่วนในหัวข้อที่ 5-15 ค่ามาตรฐานที่ใช้ควบคุม!ปีนมาตรฐานของโรงงานตัวอย่างที่มการกำหนดและตกลงกับทางผู้ผลิตสีทั้ง 2 ชนด

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  ะ อ น ุม ัต ิ โ ด ย  ะ
ว ัน  ท ี่ ะ ว ัน  ท ี่ :
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บริษ ัท  ABC. จำกัด

ช ื่อ เ อ ก ส า ร  : ว ิธ ีก า ร ใ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ี จ ำ น ว น แผ่าเ: 2/2

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ีก ่อ น น ำ เ ข ้า ใ ช ้ง า น เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  ะ P M I  - S T D
ฝ ่า ย  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส่วน1 : ควบคุมค ุณ ภ า พ สีตวถังรถยนต์
ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ช ้ง า น  ะ ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ ะ

ล ำด ับ ท ี่ ก าร ต ร ว จ ส อ บ ม าต ร ฐ า น ท ี่ใ ช ้ค ว บ ค ุม ห ม าย เห ต ุ

7. ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ่า ค ว า ม เง า ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ี 

G L O S S N E S S

สิรองพ้ืน สึฑ ับหน ้า
สิ SOLID สี BASE COAT สี CLEAR

> 8 5 > 8 5 >  90 >  90

8. ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม แ ข ็ง ผ ิว ฟ ิล ์ม  

F IL M  H A R D N E S S

>  F >  HB >  HB >  HB

9. ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม ท น ต ่อ แ ร ง ก ร ะ แ ท ก  

IM P A C T  R E S IS T A N C E

>  20 cm. >  20 cm >  20 cm >  20 cm

10. ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม ต ิด แ น ่น ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ี 

A D H E S IO N

CROSS CUT 

1 0 0 / 100

CROSS CUT 

100 /  100

11. ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม ท น ต ่อ ส า ร ล ะ ล า ย ม ี 

ฤ ท ธ ์แป ็น ก รด  A C ID  R E S IS T A N C E

ความแตกต่างของสื A E ค่าความเงา GLOSSNESS

<  0 .5 < 5  %

12. ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม ท น ต ่อ ส า ร ล ะ ล า ย ม ี 

ฤ ท ธ ์เป ็น ด ่า ง  A L K A L I R E S IS T A N C E

ความแตกต่างของส A E ค่าความเงา GLOSSNESS

<  0 . 5 < 5  %

13. ก า ร ต ร ว จ ส ล บ ค ว า ม ท น ต ่อ น ำ ม ัน  

เช อ เพ ล ิง  G A S S O L IN E  R E S IS T A N C E

ความแตกต่างของสิ A E ค่าความ!งา GLOSSNESS

<  0 .5 < 5  %

14. ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม ท น ต ่อ น ำ ม ัน เค ร ื่อ ง  

ย น ต ์ E N G IN E  O IL  R E S IS T A N C E

ความแตกต่างของสิ A E ค่าความ(งา GLOSSNESS

<  0 . 5 < 5  %

1 5 . ก าร ต ร ว จ ส อ บ ค ่าก าร น ำ1!ฟ ฟ ้าข อ ง ส ี 

C O N D U C T IV IT Y

สิ รองพน สิ SOLID สี BASE COAT สิ CLEAR

0.4 - 1 M fl 0.5 - 2 mQ. 0..า - 0.x mO. 2 - X mQ

จัดท ำ เอ ก ส าร  โด ย  : อนุมัติ โ ด ย  :
วัน ท่ี ะ วัน ท่ี ะ
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บ ร ิษ ัท  A B C .  จ ำ ก ัด

ช ื่อ เ อ ก ส า ร  : ว ิธ ีก า ร ใ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ี จำนวนแผ่น: 1/2

ก ร ะ บ ว น ก า ร  ะ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ีก ่อ น น ำ เ ข ้า ใ ช ้ง า น เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  ะ P M I - S T P
ผ ่า ย  ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ่ว น  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ีด ัว ถ ัง ร ถ ย น ต ์
ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ช ้ง า น  ะ ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ :

ก า แ ค ร ีบ ม แ พ ่น ท ค ล อ ง ม ไ ค ร ฐ า น

ใ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ เ ก ี่ย ว ก ับ ค ุณ ภ า พ ข อ ง ส ีก ่อ น ท ี่น ำ เ ข ้า ไ ป ใ ช ้ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร  จ ำ เ ป ็น จ ะ ต ้อ ง ม  ี
ก า ร เ ต ร ีย ม แ ผ ่น ท ด ล อ ง เ ข ้า ใ ช ้ไ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  เ พ อ ใ ห ้ใ ต ้ค ่า ห ร ีอ ผ ล ซ ึ่ง เ ป ร ีย บ เ ส ม ือ น เ ป ็น ก า ร ป ฏ ิบ ัต  ิ
ใ ช ้ง า น จ ร ิง ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร  ฉ ะ น ั้น แ ผ ่น ท ด ล อ ง จ ึง จ ำ เ ป ็น แ ล ะ เ ก ี่ย ว ข ้อ ง ใ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ุณ ภ า พ ข อ ง ส ี ท ี่ม ีก า ร อ ้า ง อ ิง ใ น ก า ร ท ด ล อ ง ข อ ใ ห ้เ ข ้า ใ จ  ห ม า ย ถ ึง  แ ผ ่น  
ท ด ล อ ง ท ี่ม ีข ัน ต อ น ข อ ง ก า ร ท ำ ผ ิว ฟ ิล ์ม ใ ห ้1! ต ้ ค ว า ม ห น า ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีท ี่เ ป ็น ม า ต ร ฐ า น ห ร ือ ต า ม แ ต ่ล ะ  
ข ้อ ก ำ ห น ด ห ร ือ ข ้อ ก ำ ห น ด อ ื่น  ๆ  ใ น แ ต ่ล ะ ห ัว ข ้อ ท ี่จ ะ ท ำ ก า ร ท ค ล อ ง ท ี่ม ีก า ร ใ ช ้แ ผ ่น ท ด ล อ ง จ ะ ม ีข น า ด  
ม า ต ร ฐ า น ด ัง ร ูป น ี้

ข น า ด ข อ ง แ ผ ่น ท ด ล อ ง  แ บ บ  A  ก ข ้า ง  =  7 0  m m . ย า ว  =  1 5 0  m m .  ห น า  =  0 . 8  m m .
ข น า ด ข อ ง แ ผ ่น ท ด ล อ ง  แ บ บ  B  ก ข ้า ง  =  7 0  m m . ย า ว  =  3 0 0  m m .  ห น า  =  0 . 8  m m .
ข น า ด ข อ ง แ ผ ่น ท ด ล อ ง  แ บ บ  C  ก ว ้า ง  =  2 i ü  m m . ย า ว  =  3(K ) m m . ห น า  =  0 . 8  m m .

วT
+ กวาง_____¥

O

ยาว
ว ัส ล ุแ ผ ่น ท ด ล อ ง : แ ผ ่น เ ห ล ็ก  S P C C

ร ูป แ ส ด ง  ข น า ด ข อ ง แ ผ ่น ท ด ส อ บ ม า ต ร ฐ า น ท ี่ใ ช ้ก า ร ท ค ล อ ง ต ร ว จ ส อ บ ค ุณ ภ า พ ส ี
จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : อ น ุม ัต ิ โ ด ย  ะ
ว ัน  ท ี่ : ว ัน  ท ี่ :
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บ ร ิษ ัท  A B C .  จ ำ ก ัด

ช ื ่ อ เ อ ก ส า ร  : ว ิ ธ ี ก า ร ใ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ี จำนวนแผ่น: 2/2

ก ร ะ บ ว น ก า ร  ะ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ี ก ่ อ น น ำ เ ข ้ า ใ ช ้ ง า น เ ล ข ท ี ่ เ อ ก ส า ร  : P M I - S T P

ฝ ่ า ย  : ค ว บ ค ุ ม ค ุ ณ ภ า พ ส ่ ว น  ะ ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์
ว ั น ท ี ่ ม ี ผ ล ใ ช ้ ง า น  : ก า ร เ ป ล ี ่ ย น แ ป ล ง ค ร ั ้ ง ท ี ่  ะ

ค ว า ม ห น า ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ข อ ง แ ผ ่น ท ด ล อ ง  
ค ว า ม ห น า ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ข อ ง แ ผ ่น ท ด ล อ ง  ส ีพ ืน  ห น า  =  15  -  2 5  ]U m .
ค ว า ม ห น า ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ข อ ง แ ผ ่น ท ด ล อ ง  ส ีร อ ง พ ื้น  ห น า  =  3 0  -  3 5  เแ ท า  
ค ว า ม ห น า ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ข อ ง แ ผ ่น ท ด ล อ ง  ส ีท ับ ห น ้า  S O L I D  P A I N T  ห น า  =  3 0  -  3 5  f l m  
ค ว า ม ห น า ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ข อ ง แ ผ ่น ท ด ล อ ง  ส ีท ับ ห น ้า  B A S E  C O A T  ห น า  =  15 - 2 0  |U m  
ค ว า ม ห น า ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ข อ ง แ ผ ่น ท ด ล อ ง  ส ีท ับ ห น ้า  C L E A R  C O A T  ห น า  =  2 5  -  3 0  |แ1ทา

ส ภ า พ ก า ร อ บ ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีใ น แ ต ่ล ะ ช ัน ใ ห ้ใ ช ้อ ุณ ห ภ ูม ิใ น ก า ร อ บ ด ัง น  ี
ส ีพ ืน  อ บ ท ี่อ ุณ ห ภ ูม ิ 1 8 0  c °  เ ป ็น เ ว ล า  3 0  m in .
ส ีร อ ง พ ืน  อ บ ท ี่อ ุณ ห ภ ูม ิ 1 5 0  c  เ ป ็น เ ว ล า  3 0  m in .
ส ีท ับ ห น ้า  อ บ ท ี่อ ุณ ห ภ ูม ิ 1 5 0  c °  เ ป ็น เ ว ล า  3 0  m in .

ส ีพ ื้น ใ ห ้ท ำ ก า ร เ ต ร ีย ม โ ด ย ก า ร น ำ แ ผ ่น ท ด ล อ ง ผ ูก แ ข ว น ก ับ ต ัว ถ ัง ร ถ เ ข ้า จ ุ่ม ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ส  ี
พ ืน แ ล ะ อ บ ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต

ส ีร อ ง พ ืน แ ล ะ ส ีท ับ ห น ้า ท ี่ใ ช ้ใ น ก า ร ท ด ส อ บ ใ ห ้ป ร ับ ค ว า ม ห น ึด ข อ ง ส ีด ้ว ย  ท ิน เ น อ ร ์ ต า ม  
ก ร า ฟ  ค ว า ม ห น ึด แ ล ะ อ ุณ ห ภ ูม ิใ ช ้ง า น

ที่มา : อ ้างอ ิงตามมาตรฐาน JIS K 5410 Panels for Testing of Paint . มอก. 285 เล ่มที่ 3 ค ุณลักษณะของแผ ่น 
ทดสอบและว ิธ ีการเตร ียม

จ ั ด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : อ น ุ ม ั ต ิ  โ ด ย  :
Cน d OJ *=iว ัน  ท ิ  : ว ั น ท ิ  :



2 1 0

บ ร ษ ัท  A B C .  จ ำ ก ัด

ช ื่อ เ อ ก ส า ร  ะ วธีการในการตรวจสอบสี จำนวนแผ่น: 1/3

ก ร ะ บ ว น ก า ร  ะ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ีก ่อ น น ำ เ ข ้า ใ ช ้ง า น เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  ะ P M I -0 1
ฝ ่า ย  ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ่ว น  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ีต ัว ถ ัง ร ถ ย น ต ์
ว ัน ท ี่ม ีผ ล 'ใช้ง า น  : ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ ะ

การครวจสอบกำรังช่อนแสงของสี (HIDING POWER)

ก ำ ล ัง ช ่อ น แ ส ง ข อ ง ส ี ค ือ  ค ่า ค ว า ม ห น า ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีท ี่น ้อ ย ท ี่ช ุด ท ี่ส า ม า ร ถ ก ล บ ม ิด ต ่อ ว ัส ด  ุ
ท ี่ใ ช ้เ ป ็น เ ก ณ ฑ ์ใ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ น ั้น ไ ด ้พ อ ด  ใ น ท ี่น ี้ใ ช ้ก ร ะ ด า ษ ท ี่อ ัด ม า จ า ก ฟ ิล ์ม ส ีข า ว - ค ำ

ว ัค ฤ ป ร ะ ส ง ค ์ เ พ ื่อ ว ัค ค ่า ค ว า ม ห น า ข อ ง ส ีต ัว อ ย ่า ง ท ี่ท ำ ก า ร ท ด ส อ บ  ส า ม า ร ถ ท ี่จ ะ ก ล บ ม ิด ต ่อ  
แ ผ ่น ท ด ส อ บ ไ ด ้ ณ . ท ี่ค ว า ม ห น า ส ีเ ท ่า ใ ด

อ ุป ก ร ณ ์ท ี่ใ ช ้ไ น
1. แ ผ ่น ก ร ะ ด า ษ ฟ ิล ์ม ส ี ข า ว - ค ำ  ส ำ ห ร ับ ท ด ส อ บ ค ่า ก า ร ก ล บ ม ิด ข อ ง ส ี

2 .  เ ค ร ึ่อ ง ม ือ ว ัค ค ว า ม ห น า ส ี
3 .  แ ผ ่น เ ห ล ็ก ท ี่ใ ช ป ิด แ ผ ่น ก ร ะ ด า ษ แ ล ะ เ ป ็น แ ผ ่น ส ำ ห ร ับ ว ัด ค ่า ค ว า ม ห น า ข อ ง ส ีท ี่ท ำ ก า ร ต ร ว จ  

ส อ บ  ใ น ท ี่น ั้ใ ช ้ข น า ด ข อ ง แ ผ ่น เ ห ล ็ก ท ด ล อ ง แ บ บ  B  ข น า ด  ก ว ัา ง  7 0  m m .  ย า ว  3 0 0  m m .  ห น า  0 . 8  
m m . โ ด ย ผ ่า น ข ัน ต อ น ก า ร ช ุ่ม ส ีพ ื้น แ ล ะ ข ัน ต อ น ส ำ ห ร ับ ก า ร เ ต ร ีย ม แ ผ ่น ท ด ล อ ง ต า ม เ อ ก ส า ร  ก า ร  
เ ต ร ีย ม แ ผ ่น ท ด ล อ ง  ะ P M 1  - S T P

4 .  เ ค ร ื่อ ง ม ือ แ ล ะ อ ุป ก ร ณ ์ใ น ก า ร พ ่น , อ บ  ส ีต ัว อ ย ่า ง

ว ิธ ีก า ร ต ร ว จ ส อ บ
1. ต ิด แ ผ ่น ก ร ะ ด า ษ ฟ ิล ์ม  ข ว า  -  คำ ล ง บ น แ ผ ่น ท ด ส อ บ  โ ด ย ใ ห ้แ น ว ก ร ะ ด า ษ อ ย ู่ร ะ ห ว ่า ง

ก ล า ง ข อ ง แ ผ ่น ท ด ส อ บ  ต า ม ร ูป
จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : อ น ุม ัต ิ โ ด ย  :
ว ัน  ท ี่ ะ ว ัน  ท ี่ :
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บ ร ิษ ัท  A B C .  จ ำ ท ัด

ช ื่อ เ อ ก ส า ร  ะ ว ัธ ีก า ร ใ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ี จำนวนแผ่น: 2/3

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ีก ่อ น น ำ เ ข ้า ใ ช ้ง า น เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  ะ P M I  -  0 1
ฝ ่า ย  ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์

ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใช ้ง า น  ะ ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ :

แผ ่น กระดาษ ฟ ิล ์ม  ขาว-ดำ

แผ ่น ท ด ส อบ แบ บ  B

70 mm:
TT

พ

า( 0 mm.

ร ูป แ ส ด ง  ก า ร จ ัด ว า ง แ ผ ่น ฟ ิล ์ม ก ร ะ ด า ม  ข า ว - ด ำ  ท ี่ใ ช ้ท ำ ก า ร ท ด ส อ บ บ น แ ผ ่น ท ด ล อ ง

2 .  ผ ส ม ส ีท ี่จ ะ ท ำ ก า ร ท ด ส อ บ โ ด ย ผ ส ม ท ัน ท ิน เ น อ ร ์ใ ห ้ใ ด ้ต า ม ม า ต ร ฐ า น  ท ี่ผ ู้ผ ล ิต ส ีก ำ ห น ด  
เ ร ิ่ม ต ้น  บ ร ร ช ุล ง ใ น อ ุป ก ร ณ ์ส ำ ห ร ับ เ ต ร ีย ม ก า ร พ ่น ส ีส ำ ห ร ับ พ ่น บ น แ ผ ่น ท ด ส อ บ

3 .  ท ำ ก า ร พ ่น ส ีท ี่จ ะ ท ำ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  โ ด ย ไ ล ่พ ่น ใ ห ้! ด ้ต า ม ค ว า ม ห น า ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีจ า ก า เ ' ล ย  
ไ ป ม า ก  โ ด ย ใ ห ้ค ว า ม ห น า ข อ ง ฟ ิล ์ม ส ีเ พ ิ่ม ข ึ้น อ ย ่า ง ส ม ํ่า เ ส อ ม  ไ ป ต า ม ท ิศ ท า ง ก า ร พ ่น ส ี ด ัง ร ูป

( 1 )  ( 2 )  ( 3 )  ( 4 )
ร ูป แ ส ด ง  ก า ร พ ่น ส ีต ัว อ ย ่า ง บ น แ ผ ่น ท ด ส อ บ เ พ ิ่ล ห า ค ่า ก ำ ล ง ซ ่อ น แ ส ง ข อ ง ส ี โ ด ย พ ่น ต า ม ล ำ ด ับ  1 - 4
จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : อ น ุม ัต ิ โ ด ย  ะ
ว ัน  ท ี่ : ว ัน  ท ี่ ะ
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บ ร ิษ ัท  A B C .  จ ำ ก ัด

ช ื ่ อ เ อ ก ส า ร :  ว ิ ธ ีการในการตรวิจสอบสี จำนวนแผ่น: 3/3

ก ร ะ บ ว น ก า ร  ะ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ี ค ่ อ น น ำ เ ข ้ า ใ ช ้ ง า น เ ล ข ท ี ่ เ อ ก ส า ร  ะ PMI - 01
ผ ่ า ย  ะ ค ว บ ค ุ ม ค ุ ณ ภ า พ ส ่ ว น  : ค ว บ ค ุ ม ค ุ พ ภ า พ ส ี ต ั ว ถ ั ง ร ถ ย น ต ์

ว ั น ท ี ่ ม ี ผ ล ใ ช ้ ง า น  : ก า ร เ ป ล ี ่ ย น แ ป ล ง ค ร ํ ่ ง ท ี ่  :

4 .  ท ำ ต า ม ข ัน ต อ น ว ิธ ีก า ร ต ร ว จ ส อ น ท ี่ 3  จ น ก ร ะ ท ั่ง ส ีท ี่พ ่น บ น แ ผ ่น ท ด ส อ บ ส า ม า ร ถ ท ี่จ ะ  
ก ล บ  ม ด ต า ร า ง บ น แ ผ ่น ก ร ะ ด า ษ ฟ ิล ์ม  ข า ว  -  ดำ พ อ ด ี โ ด ย ส ัง เ ก ต ุด ูจ ะ ม อ ง ไ ม ่เ ห ็น เ ง า ข อ ง ช ่อ ง ต า ร า ง  
ป ร า ก ฎ อ ย ู่ แ ล ้ว ท ำ ก า ร ท ำ เ ค ร ื่อ ง ห ม า ย ไ ว ิเ พ ื่อ ใ ช ้ใ น ก า ร ต ร ว จ ค ่า ค ว า ม ห น า ข อ ง ส ีท ี่จ ุค น ํ่น ห ล ัง จ า ก อ อ ก  
จ า ก ก า ร อ บ ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีใ ห ้แ ห ้ง

5 .  น ำ เ อ า แ ผ ่น ห ด ส อ บ ไ ป ท ำ ก า ร อ บ ภ า ย ใ น เ ต า อ บ ส ีโ ด ย ต ั้ง อ ุณ ห ภ ูม ิก า ร อ บ ไ ว ิท ี่ 1 5 0  0°
เ ป ็น เ ว ล า  3 0  m im .

6 .  ห ล ัง จ า ก อ อ ก จ า ก เ ต า อ บ น ำ เ อ า แ ผ ่น ท ด ส อ บ ม า ท ำ ก า ร ต ร ว จ ว ัด ค ่า ค ว า ม ห น า ข อ ง ส ี โ ด ย  
เ ค ร ื่อ ง ว ัค ค ว า ม ห น า ส ี ว ัค จ า ก จ ุด ท ี่ไ ห ้ท ำ เ ค ร ื่อ ง ห ม า ย ไ ว ิใ น ข ้อ ท ี่ 4  ค ่า ท ี่ว ัด ไ ห ้ม ีห น ่ว ย เ ป ็น  |_1ทา. แ ล ้ว  
น ำ ค ่า ท ี่ไ ห ้ม า ห า ค ่า เ ฉ ล ี่ย

7 .  บ ัน ท ึก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ ล  ค ่า ค ว า ม ห น า ส ีท ี่ส า ม า ร ถ ก ล บ ม ิค บ น แ ผ ่น ท ด ส อ บ ไ ห ้พ อ ด ี ล ง ไ ป  
ใ น แ บ บ ฟ อ ร ์ม บ ัน ท ึก ผ ล  Q C P I R - 0 1

8 .  จ ัด เ ก ็บ แ ล ะ ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด อ ุป ก ร ณ ์ท ี่ใ ช ้ใ น ก า ร ท ำ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

จ ั ด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : อ น ุ ม ั ต ิ  โ ด ย  :

ว ั น  ท ี ่  : ว ั น  ท ี ่  :
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บ ร ิษ ัท  A B C .  จ ำ ก ัด

ช ื่อ เ อ ก ส า ร  ะ ว ัธ ีก า ร ใ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ี จ ำ น ว น แ ผ ่น : 1/2

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ีก ่อ น น ำ เ ช ้า ใ ช ้ง า น เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  : P M T  y  0 2
ฝ ่า ย  ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ่ว น  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ีต ัว ถ ัง ร ถ ข น ต ้
ว ัน ท ี่ม ีผ ล 1ใ ช ้ง า น  : ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ :

ก า ร ฅ ร ว จ ฮ อ บ ค ว า ม ถ ่ว ง จ ำ เ พ า ะ ข อ ง ล ี ( S P E C I F I C  G R A V I T Y )

ค ว า ม ถ ่ว ง จ ำ เ พ า ะ ข อ ง ส ี ม ีป ร ะ โ ย ช น ์ใ น ก า ร ท ำ ใ ห ้ท ร า บ น า ห น ัก ส ีท ี่ท ำ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ต ่อ  
ป ร ิม า ต ร ท ี่บ ร ร จ ุ

ว ัต ถ ุป ร ะ ส ง ค ์ เ พ ื่อ ใ ช ้เ ป ็น เ ก ณ ฑ ์ใ น ก า ร ส อ บ เ ท ีย บ ค ่า ค ว า ม ถ ่ว ง จ ำ เ พ า ะ ข อ ง ส ีก ับ ค ่า ม า ต ร ฐ า น  
ท ี่ไ ห ้ท ำ ก า ร ต ก ล ง จ ัด ท ำ ข ึ้น ข อ ง ส ีแ ต ่ล ะ ส ี ใ ห ้เ ป ็น ไ ป ต า ม ข ้อ ก ำ ห น ด

1 . ถ ้ว ย ว ัค ว า ม ถ ่ว ง จ ำ เ พ ร า ะ  ด ัง ร ูป  ข น า ด ป ร ิม า ต ร ม า ต ร ฐ า น ข อ ง ถ ้ว ย  1 0 0  c m 3 .

ร ูป แ ส ด ง  ถ ้ว ย ว ัค ค ว า ม ถ ่ว ง จ ำ เ พ า ะ ข อ ง ส ีพ ร ้อ ม ฝ า ป ีด

2 .  เ ค ร ื่อ ง ช ั่ง น ำ ห น ัก  ซ ึ่ง ใ น ท ี่น ี้เ ค ร ื่อ ง ช ั่ง จ ะ ต ้อ ง อ ่า น ค ่า ไ ห ้ล ะ เ อ ีย ด ถ ึง  0 .1  g .

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  ะ อ น ุม ัต ิ โ ด ย  :
ว ัน  ท ี่ ะ ว ัน  ท ี่ :
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บ ร ิษ ัท  ABC. จำกัด

ชื่อเอกสาร : วิธีการในการตรวจสอบสี จำนวนแผ่น: 2/2

กระบวนการ ะ การตรวจสอบสีก่อนนำเช้าใช้งาน เลขที่เอกสาร : PM1 - 02
ฝ่าย ะ ควบคุมคุณภาพ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวกังรถยนต์
วันที่มีผลใช้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ :

วิธีการตรวจสอบ
1. นำถ้วยเปล่าไปชั่งหานำหนักบนเครื่องชั่งเพื่อหาไทหนักถ้วยเปล่า โดยให้ไทหร่เกของ 

ถ้วยเปล่าพร้อมฝาปิด = พ 1
2. ใส่ตัวอย่างสีที่ด้องการทราบค่าความถ่วงจำเพาะลงในถ้วยปริมาตรมาตรฐาน ที่ใช้ใน 

การวัดหาค่าความถ่วงจำเพาะจนเต็ม แล้วปิดฝาให้สนัท สังเกตุดูหากสีตัวอย่างที่ต้องการทราบผล 
เต็มเกินไป สีจะล้นออกทางรูที่ฝาปิดของถ้วย ให้เช็ดทำความสะอาดสีส่วนที่ล้นออกมาก่อนที่จะนำ 
ไปชั่งวัดหานาหนักสีต่อไป

2. นำถ้วยที่บรรธุสีแล้วไปชั่งหานำหนักบนเครื่องชั่ง
3. อ่านค่านำหนักสีและนำหนักของถ้วยชั่งที่วัดได้ เพื่อไปใช้ในการคำนวน ใดยให้ 

นำหนักของถ้วยเปล่าพร้อมฝาปิดและสีที่บรรธุอยู่ = พ 2
4. นำหนักของสืที่วัคได้จะเท่ากับนำหนักสีที่ช่ังและอ่านได้ในขั้นตอนท่ี 3 = พ 2หักออก 

ด้วยนํ้าหนักถ้วยเปล่า พ  = พ 2 - พ 1
พ  = นำหนักของสีที่ทำการตรวจสอบ
หาค่าความถ่วงจำเพาะของสี = พ  = XXX.XX

100

5. บันทึกค่าความถ่วงจำเพาะของสีที่ตรวจสอบได้ลงในแบบฟอร์มบันทึกผล QCPIR - 01
6. จัดเก็บและทำความสะอาดอุปกรณ์ที่ใช้ในการทำการตรวจสอน

จัดทำเอกสาร โดย ะ อนุมัตั โดย :
วัน ท่ี : วัน ท่ี ะ
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บร ิษ ัท  ABC. จำกัด

ช ั่อ เ อ ก ส า ร  : วิธีการใ น การตรวจส อ บ ส ี จ ำ น ว น แ ผ ่น : 1/2

ก ร ะ บ ว น ก า ร  ะ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ีก ่อ น น ำ เ ข ้า ใ ช ้ง า น เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  ะ P M I - 0 3

ฝ ่า ย  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ่ว น  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ีต ัว ถ ัง ร ถ ย น ต ์

ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ช ้ง า น  ะ การเ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ :

การครวพอบปริมาณสารท่ีใม่ระเหย (NON YALAÏILE CONTENT %)

สารท่ีไม่ระเหย (NON VAL ATI LE) หมายถึง ส่วนท่ีเหลืออยู่ของตัวอย่างสีท่ีนำมาตรวจ 
สอบ เม่ือทำการอบภายใต้สภาวะทดสอบท่ีกำหนด

วัตสุประสงค์ เพอทำการวัดปริมาณสารท่ีไม่ระเหยของสีท่ีทำการตรวจสอบ ในแต่ละ 
ลอดของสี ท่ีทำการผลิตก่อนนำเข้าใช้ ตรงตามข้อกำหนดหรือมาตรฐานท่ีตกลงกันหรือไม่

อุปกรณ์ท่ีใช้
1. ถ้วยอลูมิเนียมฟอร์ข (ALUMINIUM FOIL) ขนาดเสันผ่านศูนย์กลาง 3 - 4 cm.
2. เตาอบสีชนิดท่ีมีอากาศหนุนเวียน และสามารถปรับอุณหภูมิให้คงท่ีไต้
3. เคร่ืองช่ังนาหนัก ช่ึงในท่ีน้ีเคร่ืองช่ังจะต้องการอ่านค่าไต้ละเอียดถึง 0.1 g.

4. ภาชนะดูดความชน DESSICATOR

วีรีการตรวจสอบ
1. นำถ้วยอสุมิเนียมฟอร์ย จำนวน 3 ถ้วย มาชั่งหานาหนักของแต่ละถวัยโดยทำเครื่อง 

หมายไว้และทำการบันทึกผล โดยให ้สัญลักษณ์แทน = ( Ag )
2. นำตัวอย่างสีที่จะทำการตรวจสอบมาทำการกวนสีจนเนื้อสีเข้ากันสื แล้วทำการตัก 

ตัวอย่างสีใสใ่นถ้วยอลูมิเนียมฟอร์ยตัวอย่างละประมาณ 3 - 4 g. แล้วนำมาชั่งหานำหนักรวม 
ระหว่างสีและถ้วยอลูมิเนียมฟอรืยอีกทึ บันทึกฅ่าที่ทำการล่านไต้ ให้สัญลักษณ์แทใJ = ( Bg )

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : อ น ุม ัต ิ โ ด ย  ะ

ว ัน  ท ี่ ะ ว ัน  ท ี่ :
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บร ิษ ัท  ABC. จำกัด

ชื่อเอกสาร : วัธีการในการตรวจสอบสี จำนวนแผ่น: 2 /2

กระบวนการ ะ การตรวจสอบสีก่อนนำเข้าใช้งาน เลขที่เอกสาร ะ PMÎ - 03
ฝ่าย : ควบคุมคุณภาพ ส่วน : ควบคุมค ุณ ภ า พ ส ีต ัว ถ ัง ร ถ ย น ต ์

วันที่มิผลใช้งาน : การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ ะ

3. นำตัวอย่างสีเข้าอบในเตาอบ ท่ีทำการต้ังอุณหภูมิไว้ท่ี 105 - 110 c° เป็นเวลา 3 hr.
4. นำเอาตัวอย่างสีท่ีทำการอบแล้ว วางไว้ไนภาชนะดูดความชืนจนเย็นตัวถึงอุณหภูมิห้อง
5. นำเอาแต่ละตัวอย่างสีท่ีผ่านการอบแล้วมาช่ังหานำหนักอีกคร้งตามลำดับ โดยบันทึกค่า 

ท่ีช่ังได้ โดยให้สัญลักษณ์แทน = ( Cg )
6. คำนวณหาค่าของปริมาณสารท่ีไม่ระเหยของแต่ละตัวอย่าง จากสูตร 

การคำนวณ
ปริมาณสารท่ีไม่ระเหย (%) = ( Cg - Ag ) * 100 = XX.XX %

(N V % ) ( Bg - Ag )
7. นำค่าท่ีคำนวณได้จาก 3 ตัวอย่างมาคำนวณหาค่าเฉล่ีย 

การคำนวณ
ค่าเฉล่ียตัวอย่าง = ค่า NV%1 + ค่า NV%2 + ค่า NV%3 = NV(%)

8. บันทึกผลการตรวจสอบลงในแบบฟอร์มบันทึกผล OCPIR - 01
9. จัดเก็บและทำความสะอาดอุปกรณ์ที่ใช้ในการทำการทดสอบ

จัดทำเอกสาร โดย : อนุมัติ โดย :
วัน ท่ี : วัน ท่ี :
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บริษ ัท ABC. จำกัด

ช่ือเอกสาร : วิธีการในการตรวจสอบสี จำนวนแผ่น: 1/3

กระบวนการ : การตรวจสอบสีก่อนนำเข้าใช้งาน เลขท่ีเอกสาร ะ PMI - 04
ฝ่าย : ควบคุมคุณภาพ ส่วาJ : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์
วันท่ีมีผลใช้งาน ะ การเปล่ียนแปลงคร้ังท่ี ะ

การครวจสอบความหนืดของสี (VISCOSCITY K U. UNIT)

การหาความหนีด'ของสี เป็นการหาค่าความหนึดของผลิตภัณฑ์ที่ บริษัทผู้ผลิตสีผลิตส่ง 
ขายต่อลูกค้าที่จะนำเอาสีนั้นเข้าไปใช้ในกระบวนการ ความหนึดของสืแต่ละสีมักจะมีค่าแตกต่าง 
กัน ฉะนันจึงมีความจำเป็นที่จะต้องทำการวัดควานหนืดของแต่ละสี เพื่อให้เหมาะสมต่อการนำไป 
ใช้งาน และเกิดความยุติธรรมระหว่างผู้ชื้อและผู้ขาย

วัดถประสงค์ เพื่อเป็นการตรวจสอบหาความหนืดของสี ก่อนการผสมทินเนอรท่อนนำ 
เข้าใช้ในกระบวนการของสีแต่ละล๊อตการผลิต ตรงตามข้อกำหนดตกลงกันหรือไม่ โดยใช้เครอง 
วัดค่าความหนืดแบบสตอเมอร์ (STORMER VISCOSMETER)

«ปกรณ์ที่ใช้
1. เครื่องวัดค่าความหนืดแบบ สตอเมอร์ (STORMER VISCOSMETER) ดังรูป
2 . นาฬิกาจับเวลา
3. ถ้วยตวงสี (BEAKER) ขนาด 250 ml.
4. เทอร์โมมิเตอร์ 0 - KM) c°

จัดทำเอกสาร โดย : อนุมัติ โดย ะ
วัน ท่ี ะ วัน ท่ี :



218

บริษ ัท ABC. จำกัด

ชื่อเอกสาร ะ ว ิธ ีเทร,ในการตรวจสอปสี รุ จำนวนแผ่น: 2/3

กระบวนการ : การตรวจสอบสีก่อนนำเช้าใช้งาน เลขท่ีเอกสาร ะ . PMI '  04
ฝ่าย ะ ควบคุมคุณภาพ ส่วน ะ ควบคุมคุณภาทสีตัวถังรถยนต์
วันที่มีผลใช้งาน ะ การเปล่ียนแปลงคร้ังที่ ะ 1

Yarn winding handle Rotary indicator Unit: mm

เป แส คง แๆร่ืองวัดf h ความหนึคของสิแบบ สตอเมอร์ (STQRMER VISCOSMETER)

วิธีการในการค?วจล•อบ
1. นำตัวอย่างสีที่ด้องการทราบค่าความหนึคลงในล้วยตวงสี ประมาณ 200 ml.
2. ชุ่มใบพัดของเครื่องวัดค่าความหนีดสี ลงในตัวยตวงที่บรรจุสีตัวอย่างอยู่ โดย'ให้กัาน

ใบพัดชุ่มลงในตัวอย่างสีจนถึงขีดบนของกัานใบพัด โดยค่อนการปาการทดสอบให้หนุนใบพัด 
ประมาณ 100 รอบ ภายใน 25 - 30 sec. ก่อนการใช้กัอนนาหนักในการถ่วงขนาดต่าง ๆ

3. ปรับค่านาหนัก เพื่อให้ใบพัดของเครื่องหนุนตัวยค่าความเร็วประมาณ 200 rpm. พร้อม 
วัดค่าอุณหภูมิของสีที่ปาการตรวจสอบตัวข

4. นำค่านาหนักที่ปาการใส่ลงไปในเครื่อง เพื่อนำไปหาค่าความหนึคของสีโดยเทียบจาก 
ตาราง โดยค่าความหนึคของสีที่อ่านไตัจะเปีนหน่วย เคบส่ยูนิต (KREB UNIT : KU)

5. เมื่ออ่านค่าจากตารางไตัแล้วให้นำผลที่อ่านได้ พร้อมทั้งรายงานอุณหภูมิที่วัดได้
ขณะปาการวัดความหนึคด้วย เนื่องจากค่าความหนึดสีจะเปลี่ยนแปลงไปเมื่ออุณหภูมิเปลี่ยน 

6. บันทึกการตรวจสอบลงไปในแบบฟอร์มบันทึกผล OCPIR - ()[
จัดปาเอกสาร โดย ะ อนุมัติ โดย :
วัน ท่ี ะ วัน ท่ี ะ
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บริษ ัท  ABC. จำกัด

ชื่อเอกสาร : ' ; ก ั . ว ิธ ีการในการตรวจสอบสี- จำนวนแผ่น: 3/3

กระบวนการ : การตรวจสอบสีก่อนนำเข้าใช้งาน เลขที่เอกสาร : PMI - 04
ฝ่าย ะ ควบคุมคุณภาพ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์
วันที่มีผลใช้งาน : การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ :

ตาราง เทียบหน่วยความหนีด KU. UNIT

N. 8 
g Ns\ 27 28 29 30 31 32 33

75 49 51 53 5-1 55 56 57100 57 59 60 61 62 63 64125 63 65 66 67 68 69 70150 69 70 71 72 73 74 75175 74 75 76 77 78 79 80200 79 80 81 82 82 83 84225 83 84 85 86 86 87 88250 86 87 88 89 90 90 91275 89 90 91 92 93 93 94300 92 93 94 95 95 96 96325 95 96 97 98 96 99 99350 97 96 99 100 100 101 10]375 100 100 101 102 102 103 103400 102 102 103 104 104 105 105425 104 105 105 106 106 107 107450 106 107 107 108 106 109 109475 109 no 110 110 111 111 112500 111 112 112 112 113 113 114525 113 114 114 114 115 115 116550 114 115 115 116 116 116 117575 116 117 117 116 118 118 119600 118 118 119 120 120 120 121625 120 120 121 121 122 122 122650 121 121 122 122 123 123 123675 123 123 124 124 125 125 125700 124 124 125 125 126 126 126725 126 126 127 127 128 128 128750 127 127 128 128 129 129 129775 129 129 130 130 131 131 131800 130 130 131 131 132 132 132825 131 131 132 133 133 133 134850 132 132 133 134 134 134 1351175 1.น 133 134 135 135 135 136900 134 134 135 136 136 136 137950 136 137 137 138 138 138 1391 000 138 139 139 1•น) 140 140 141

จัดนำเอกสาร โคย ะ อนุมัติ โดย ะ
วัน Y ะ วัน ท่ี ะ
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บริษ ัท ABC. จำกัด

ชื่อเอกสาร : วิธีการในการตรวจสอบสี จำนวนแผ่น: 1/3

กระบวนการ ะ การตรวจสอบสีก่อนนำเช้าใช้งาน เลขที่เอกสาร ะ PMI - 05
ผ่าย ะ ควบคุมคุณภาพ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์
วันที่มผลใช้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครั้งท่ี ะ

การฅรวพอบ ความแขีงของผิว9เอ้มสิ (FILM HARDNESS)

วัตถูป!ะสงค์ เพื่อตรวจสอบหาค่าความแข็งของผิวฟิล์มสีที่เคลือบบนแผ่นทดสอบตัวยวิธี 
การตรวจคูจากรอยขีด ที่เกิดจากใช้ดินสอแต่ละเกรดความแข็งของไห้ดินสอทดสอบ

คูปกรณ์ที่ใช้
1. แผ่นทดสอบมาตรฐาน แบบ A ที่ผ่านขนตอนการทำผิวฟิล์มสี โดยใช้สีตัวอย่างที่เช้า 

ทำการตรวจสอบความแข็งและผ่านการทำผิวฟิล์มสี ให้เตรียมแผ่นทดสอบตาม PMI - STP
2. ดินสอ ที่มีให้ดินสอที่เป็นเกรดมาตรฐานยอมรับ กรณีการทดสอบนี ห้างอิงดินสอของ 

ทาง HI - UNI MITSUBISHI โดยใช้ให้ดินสอที่มเกรดความแข็ง ตังนี้

6H 5H 4H 3H 3H 2H H F HB B 2B 3B 4B 5B 
เกรด แข็ง เกรด อ่อน

3. ขางลบดินสอ
4. กระดาษทรายสำหรับฝนใส้ดินสอ

วิธี!าารตรวจสอบ
]. เตรียมแผ่นทดลองแบบ A โดยผ่านขันตอนในการทำสีจากสีตัวอย่างที่จะทำการตรวจ 

สอบค่าความแข็งของผิวฟิล์มสี โดยวางแผ่นทดลองในแนวราบ

จัดทำเอกสาร โดย : m {มัดิ โดย ะ
วัน ท่ี : วัน ท่ี :
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บริษ ัท ABC. จำกัด

ชิ่อเอกสาร ะ วัธีการในการตรวจส อ บ ส ี จำนวนแผ่น: 2/3

กระบวนการ : การตรวจสอบสีก่อนนำเข้าใช้งาน เลขที่เอกสาร ะ FMI - 05
ฝาย : ควบคุมคุณภาพ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวกังรถยนต์
วันที่มีผลใช้งาน : การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ ะ

2. เตรียมดินสอตามเกรดต่าง  ๆ เหล่าปลายดินสอให้ใส้ดินสอโผ่ลยึดออกจากตัวดินสอ 
ประมาณ 3 - 4 mm. และฝนให้ดินสอกับกระดาษทรายโดยให้ตัวดินสอตั้งฉากกับกระดาษทรายที่ 
ฝน และฝนให้พืนที่หน้าตัดของให้ดินสอเรียบเสมอ ขนานกับกระดาษทราย

3. เริ่มดำเนินการตรวจสอบค่าความแข็งของผิวฟิล์มสี ให้จับดินสอทำทุมกับแผ่นทดลอง 
เอียงประมาณ 45° แห้วดำการขีดดินสอไปข้างหน้าตัวยแรงกดสมํ่าเสอม ไปข้างหน้ายาวประมาณ 
10- 15 mm. โดยดำการขีดจำนวน 5 เห้น (ดังรูป) ขณะเริ่มดำการขีดเห้นใหม่ให้หทุ่นดินสอจาก 
คุดเดิม ไปประมาณ 1 ใน 5 รอบ ทุกครั้ง

Thickness of core cylinder

รูป.แสดง การจับและทิศทางการขีดดินสอในการตรวจสอบค่าความแขีวของผิวฟิล์มสี

4. ดำการลบรอยขีดทีไตัดำการทดลองในข้อ 3 เพิ่อใช้ไนการประเมินผล โดยถ้าหลังจาก 
การลบรอยดินสอ ออกจากผิวฟิล์มสีแห้วพบรอยขีดปรากฎอยู่บนผิวฟิล์ม ที่ทำการตรวจสอบ มาก 
กว่า 2 ใน 5 ของจำนวนการตรวจสอบถือว่า ไม่ฝานเกณฑ์ของ เกรดไห้ดินสอ เกรด■ น้ัน ให้ทำการ 
ลดเกรดของไห้ดินสอลงแห้วดำการทดลองในขั้นตอนที่ 3 ใหม่ ขณะเดียวกันถ้าไม่พบรอยขีด 
ปรากฎบนผิวฟิล์มสีให้ดำการเพิ่มเกรดให้ดินสอให้แข็งขั้นแห้วดำการทคลองในขั้นตอนที่ 3 ใหม่ 
จนได้ค่าความแข็งของผิวฟิล์มสี

จัดดำเอกสาร โดย : อนุมัติ โดย ะ
วัน ท่ี ะ วัน ท่ี ะ
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บริษ ัท ABC. จำกัด

ช่ือเอกสาร ะ วัธการในการตรวจสอบสี จำนวนแผ่น: 3/3

กระบวนการ : การตรวจสอบสีก่อนนำเช้าใช้งาน เลขท่ีเอกสาร ะ P M I- 05
ฝ่าย ะ ควบคุมคุณภาพ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์
วันท่ีมีผลใช้งาน : การเปล่ียนแปลงครังท่ี :

5. บันทึกค่าเกรดความแข็งของผิวฟิล์มสืท่ีวัดได้ลงในแบบฟอร์มบันทึกผล QCPIR - 01
6. จัดเก็บและทำความสะอาดอุปกรณ์ท่ีใช้ในการฟ้าการทดสอบ

จัดทำเอกสาร โดย : อางุมัติ โดย :
วัน ท่ี ะ วัน ท่ี ะ
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บริษ ัท ABC. จำกัด

ช่ือเอกสาร ะ วิรการ'ในการตรวจสอบสี จำนวนแผ่น: 1/2

กระบวนการ : การตรวจสอบสีก่อนนำเข้าใช้งาน เลขท่ีเอกสาร : P M I-06
ผ่าย ะ ควบคุมคุณภาพ ส่วน : ควบคุมคุพภาพสีตัวถังรถยนต์
วันท่ีมีผลใช้งาน : การเปล่ียนแปลงคร้ังท่ี :

METHOD.

วัตฤประสงค์ เพ่ือวัคความทนต่อแรงกระแทกของผิวฟิล์มสีตัวอย่าง ทดสอบโดยการปล่อย 
มวลท่ีมีนำหนักคงท่ีจากความสูงในแนวด่ิงท่ีระดับความสูงต่าง  ๆ กัน เพ่ือคูผลท่ีไดัว่าเกิดการแตก 
หลุดลอกของผิวฟิล์มสีท่ีระดับความสูงเท่าใด

1. แผ่นทดสอบแบบ A ท่ีผ่านข้ันตอนการทำผิวฟิล์มสี จากสีตัวอย่างท่ีทำการทดลอง
2. เคร่ืองทดสอบแรงกระแทกแบบการใช้นำหนักปล่อยลงมาจากในแนวด่ิง (ดัง2ป) โดย 

ใช้นาหนักมาตรฐานท่ี 500 g.

(ไ) Frame © Guide rail (3) Weight © Pin (?) Strut
§ BedLevel adjusting screw (?) Foam level (9) Shock mould (ui) Receiving stand

ร น ั เ ศ ส อ บ แ แ ท ร ะ แ ฑ ท น บ ุ บ .  DUPOINT METHOD

จัดทำเอกสาร โดย : อร^มัติ โดย :
วัน ท่ี ะ วัน ท่ี :
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บริษ ัท ABC. จำกัด

ช่ือเอกสาร : วิธีการในการตรวจสอบสี จำนวนแผ่น: 1/2

กระบวนการ : การตรวจสอบสีค่อนนำเข้าใช้งาน เลขท่ีเอกสาร ะ PMI - 06
ผ่าย : ควบคุมคุณภาพ ส ่วน  : ควบค ุมค ุณ ภาพส ีต ัวถ ังรถยนต ์

วันท่ีมีผลใช้งาน : การเปล่ียนแปลงครังท่ี ะ

วิธีการตรวจสอบ
1. เตรียมแผ่นทดลองแบบ A ท่ีผ่านข้ันตอนในการทำผิวฟิล์มสีจากสีตัวอย่างท่ีจะทำการ 

ทดสอบ โดยมีการควบคุมตามการทำแผ่นทดสอบมาตรฐาน PMI - STP
2. ทำการสอดแผ่นทดลองไว้ใตัแกนเหล็กท่ีฐานเคร่ือง โดยให้ชุดท่ีรองรับแรงกระแทก 

ขนานกับผิวชุดรองรับ
3. ทำการเล่ือนตุ้มนาหนักข้ึนตามแนวด่ิงของแกนกลางของเคร่ืองทดสอบไป ณ.ฅ่ําแหน'ง

ความสู[งท่ีจะทำการทดสอบ โดยดูตามเกณฑ์มาตรฐานความสูงท่ีชุดต่ําชุด แล้วทำการปล่อยตุ้ม
นำหนักลงมากระแทกกับแผ่นทดลอง ให้ทำการทดลอง ณ. ท่ีระดับความสูงชุดนันกับแผ่นทดลอง 
จำนวน 3  ค่า โดยแต่'ละคร้ังให้เล่ือนตำแหน่งของแผ่นทดลองให้ห่างจากชุดเดิม ประมาณ 30 - 40 
mm.

4. ทำการตรวจสอบผลการทดลอง โดยคูจากผิวฟิล์มสีท่ีชุดรอยกระแทก ถ้าพบ 2 ใน 3 ชุด 
รอยกระแทกน้ันเกิดการหลุดลอก ของผิวฟิล์มสีท่ีทำการทดสอบถือว่าไม่ผ่านเกณฑ์ในการทดสอบ 
แรงกระแทก ณ.ชุดความสูงท่ีใช้ในการทดสอบ'น้ัน (ค่าความสูงมีหน่วยเป็น: cm.)

6. ให้ทำการลดความสูงในการทดสอบลงทํละ 10 cm. แล้วดำเนินการทดลองในข้ันตอนท่ี 
2 ใหม่ จนถึงค่าความสูงท่ีผิวฟิล์มสีน้ันสามารถทนได้จริง ในกรณีท่ีความสูงในการทคลองสามารถ 
ผ่านในข้อท่ี 4 ได้ ให้ทำการทดลองเพ่ิมความสูงของตุ้มน้ัาหนักอีก 10 cm. แล้วเร่ิมทำการทดลอง 
ในข้ันตอนท่ี 2 ใหม่

7. บันทึกผลการทดสอบลงไปในแบบฟอร์มบันทึกผล QCPIR - 01
8. จัดเก็บและทำความสะอาดอุปกรณ์ท่ีใช้ในการทำการทดสอบ

จัดทำเอกสาร โดย : อนุมัติ โดย :
วัน ท่ี : วัน ท่ี :
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ช่ือเอกสาร : ว?การในการตรวจสอบสี จำนวนแผ่น: 1/3

กระบวนการ : การตรวจสอบสีก่อนนำเช่าใช่งาน เลขท่ีเอกสาร ะ PMJ - 07 .
ผ่าย ะ ควบคุมคุณภาพ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์
วันท่ีมีผลใช่งาน ะ การเปล่ียนแปลงคร้ังท่ี :

การครุวจสอบ ความคิดแน่น,นองผิวviaมสิแบบ CROSS CUT ADHESION TEST

วัตถุประสงค์ เพ่ือวัคประเรนความติดแน่นของผิวฟิล์มสีท่ีติดบนพ้ืนผิวฟิล์มสี ในแต่ละ 
ช้ันผิว เช่น ระหว่างผิวสีพ้ืนกับผิวเหล็ก ผิวสีรองพ้ืนกับสีพ้ืน และผิวสีทับหน้ากับสีรองพ้ืน

อุปกรณ์ท่ีใช่ไนการตรวจสอบ
1. แผ่นทดสอบแบบ A ท่ีผ่านช้ันตอนการทำผิวฟิล์มสีจากสีตัวอย่างท่ีจะทำการทดลองมา 

แล้วตาม : PMI -"STP
2. ใบมีดใช่สำหรับกรีดรอยเส้นใช่ไนการทดสอบ โดยใช่ใบมีดทัตเตอรั ท่ีมีบุมคมมีด 

ระหว่าง 15° - 30°
3. อุปกรฌ์ช่วยในการกรีดรอยเส้นบนแผ่นทดลอง ขนาด 10 ช่อง ความกว้างเม่ือได 

รอยกรีด 1 mm. (CUTTING GUIDE ตามรูป)
4. เทปใส CELLULOSE TAPE : UNITAPE ขนาดความกว้าง 18 mm.

Unit: mm

รูปแสดง อุปทรณ์ช่วยในการกรีดรอยเส้นบนแผ่นทดลอง (CUTTING GUIDE)

จัดทำเอกสาร โดย : อ,อุบัติ โดย :
วัน ท่ี ะ วัน ท่ี ะ
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ชื่อเอกสาร : วิธีการใน การตรวจสอนสี จำนวนแผ่น: 2/3

กระบวนการ : การตรวจสอบสีก่อนนำเข้าใช้งาน เลขที่เอกสาร ะ PMI - 07
ผ่าย ะ ควบคุมคุณภาพ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์
วันที่มีผลใช้งาน : การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ :

วิธีการตรวจสอบ
1. เตรียมแผ่นทดลองแบบ A ท่ีผ่านข้ันตอนในการทำผิวฟิล์มสีจากสีตัวอย่างท่ีจะทำการ 

ทดสอบ โดยมีการควบคุมตามการทำแผ่นทดสอบมาตรฐาน : PMI - STP
2. นำ อุปกรณ์ช่วยในการกรีดรอยเสันบนแผ่นทดลอง วางแนบบนแผ่นทดลอง แล้วนำเอา 

ใบมีวางลงในร่องท่ีอยู่ในอุปกรณ์ช่วยในการกรีดรอยเสํนบนแผ่นทดลอง โดย,ให้บุม1ใบมีดทำบุม 
ประมาณ 60° กับทิศทางทารกดลากมีด ให้ทำการขีดกดด้วยแรงสม่ําเสมอลึกถึงผิวเหล็กข้ันล่างสุด

3. ให้นำอุปกรณ์ช่วยในการกรีดรอยเล้นบนแผ่นทดลอง วางแนบต้ังฉากกับในข้ันตอนท่ี 2 
แล้วดำเนินการตามข้ันตอนท่ี 2 โดยในท่ีน้ีจะปรากฎรอยบนผิวแผ่นทดลองเป็นลักษณะช่อง 
ตาราง ในแต่ละช่องท่ีขีดจะมีพืนท่ี I mmไ

4. นำเอาเทปใส CELLULOSE TAPE ปิดทับรอยกรีดบนแผ่นทดสอบ รีดบริเวณท่ีปิดเทป 
บนแผ่นทดลองให้เรียบนิให้มีฟองอากาศแทรกอยู่ระหว่างกลาง

5. ดึงแผ่นเทปใส CELLULOSE TAPE ท่ีปีดทับบนรอยกรีดแผ่นทดลองออก ทำการดึง 
กระชากแผ่นเทปออกจากแผ่นทดลองอย่างรวดเร็ว โดยให้ทำบุมใกล้เคียงกับ 180° มากท่ีสุด

6. ตรวจดูผลการตรวจสอบความติดแน่นของผิวฟล้มสี โดยให้นับดูจากช่องผิวฟิล์มท่ีหลุด 
ติดมากับแผ่นเทปใส CELLULOSE TAPE กับจำนวนช่องฟิล์มสีท่ีติดอยู่บนแผ่นทดลอง แล้ว 
รายงานผลเป็นสัดส่วนจำนวนช่องผิวฟิล์มสีท่ีหลุดออกต่อจำนวนช่องผิวฟิล์มสีท่ีกรีดทดลอง ทัง 
หมด ในกรณีท่ีบางช่องของผิวฟิล์มสีมีการหลุดลอกออกเป็นบางส่วนให้ถือเกณฑ์การวัดผลตาม 
ตัวอย่าง ตังรูป

จัดทำเอกสาร โดย ะ อนุมัติ โดย ะ
วัน ท่ี : วัน ท่ี :
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ช่ือเอกสาร : วิธีการในการตรวจสอบสี จำนวนแผ่น: 3/3

กระบวนการ : การตรวจสอบสีก่อนนำเช่าใช่งาน เลขท่ีเอกสาร : PMI - 07
ฝ่าย ะ ควบคุมคุณภาพ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวกังรถยนต์
วันที่รผลใช่งาน ะ การเปล่ียนแปลงคร้ังท่ี :

7. บันทึกผลการทดสอบการความติดแน่นของผิวฟิล์มสีท่ีนับวัดได้ จำนวนช่องท่ีผิวฟิล์ม 
หลุด ต่อ จำนวนช่องท่ีผิวฟิล์มไม่หลุดลงไปในแบบฟอร์มบันทึกผลการตรวจสอบ QCPIR - 01

8. จัดเก็บและทำความสะอาดอุปกรณ์ท่ีใช่ในการทำการทดสอบ

จัดทำเอกสาร โดย : อนุมัติ โดย ะ
วัน ท่ี ะ วัน ท่ี :
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ช่ือเอกสาร : วิธีการในการตรวจสอบสี จำนวนแผ่น: 1/2

กระบวนการ ะ การตรวจสอบสีก่อนนำเข้าใช้งาน เลขท่ีเอกสาร : PMÎ - 08
ผ่าย : ควบคุมคุณภาพ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวถงรถยนต์
วันท่ีมีผลใช้งาน ะ การเปล่ียนแปลงคร้ังท่ี :

ทแฅรวจสอน กวามฅตแน่นของผิวฟิส้นสี แบบ X - CUT ADHESION TEST

วัตฤประสงค์ เพ่ือวัดประเมินความติดแน่นของผิวฟิล์มสีท่ีติดบนพ้ืนผิวในแต่ละช้ันผิว 
เช่น ระหว่างผิวสีพืนกับผิวเหล็ก ผิวสีรองพืนกับสีพืน และผิวสีทับหน้ากับสีรองพ้ืน ตามแนวขวาง

อุปกรณ์ท่ีใช่ไนการตฐวจุ.สอบ
1. แผ่นทดสอบแบบ A ท่ีผ่านขนตอนการทำผิวฟิล ์มสีจากสีตัวอย่างท่ีจะทำการทคลองมา 

แล้ว
2. ใบมีดใช้สำหรับกรีดรอยเล้นใช่ไนการทดสอบ โดยใช้ใบมีดคัตเตอร์ ท่ีมีมุมคมมีด 

ระหว่าง 15° - 30°
3. เทปใส CELLULOSE TAPE : UNIT TAPE ขนาดความกว้าง 18 mm.

วิธีการตรวจสอบ
1. เตรียมแผ่นทดลองแบบ A ท่ีผ่านข้ันตอนในการทำผิวฟิล์มสีจากสีตัวอย่างท่ีจะทำการ 

ทดสอบ โดยมีการควบคุมตามการทำแผ่นทดสอบมาตรฐาน : PMI - STP
2. กรีดรอยเสันบนแผ่นทดลองกรีดรอขเห้นบนแผ่นทดลอง โดยให้มุมใบมีดทำมุม 

ประมาณ 60° กับทิศทางการกดลากมีด ให้ทำการขีดกดด้วยแรงสม่ําเสมอ ให้ลึกถึงผิวเหล็กช้ัน 
ล่างสุด จำนวน 2 เสํนในแนวขวางกันเป็นมุมประมาณ 60 -90° ดังรูป

จัดทำเอกสาร โดย : อนุมัติ โดย :
วัน ท่ี : วัน ท่ี :
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ชื่อเอกสาร : วิธีการในการตรวจสอบสี จำนวนแผ่น: 2/2

กระบวนการ : การตรวจสอบสีก่อนนำเช้าใช้งาน เลขที่เอกสาร ะ PMI - 08
ฝ่าย : ควบคุมคุณภาพ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์
วันที่มีผลใช้งาน : การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ ะ

เป  ilเสดง..รัวอย่างการกรีดรอุย บ.'นแผ่นทดลองเพ่ือตรวจสอบ

3. นำเอาเทปใส CELLULOSE TAPE ปิดทับรอยกรีดบริเวณก่ึงกลางรอยกรีดบนแผ่น 
ทดสอบรีดบริเวณท่ีปิดเทปบนแผ่นหดลองให้เรียบมิให้มีฟองอากาศแทรกอยู่ระหว่างกลาง

4.. ดึงแผ่นเทปใส CELLULOSE TAPE ท่ีปีดทับบนรอยกรีดแผ่นทดลองออก ทำการดึง 
กระชากแผ่นเทปออกจากแผ่นทดลองอย่างรวดเร็ว โดยให้ทำมุมใกล้เคียงกับ 180° มากท่ีชุด

5. วัคค่าระยะท่ีผิวฟล้มสีหลุดลอกตดออกมากับแผ่นเทป โดยวัดในแนวต้ังฉากับรอยกรีด 
ให้ถือจุดท่ีหลุดลอกออกมามากท่ีชุดเป็นค่าท่ีวัดได้ในการทดสอบน้ี

6. ทำตามการทดลองในข้ันตอนท่ี 3 ถึง 5 กับแนวขีดอีกเส้นท่ีเหลอ
7. บันทึกผลการทดสอบการความติดแน่นของผิวฟิล้มสี จากค่าท่ีมากท่ีชุดท่ีวัดได้ลงใน 

แบบฟอร์มบันทึกผล QCP1R - 01
8. จัดเก็บและทำความสะอาดอุปกรณ์ท่ีใช้ในการทำการทดสอบ

จัดทำเอกสาร โดย : อนุมัติ โดย ะ
วัน ท่ี : วัน ท่ี :
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ช้ิอเอกสาร : วิธีการในการตรวจสอบสิ จำนวน!เผ่น: 1/2

กระบวนการ : การตรวจสอบสีก่อนนำเช้าใช้งาน เลขท่ีเอกสาร ะ PM3 - 09

ฝ่าย : ควบคุมคุณภาพ ส่วน : ควบคุมคุณภาหสีตัวถังรถยนต์
วันท่ีมีผลใช้งาน ะ การเปล่ียนแปลงคร้ังท่ี :

การตรวจสอบ ความทนต่อสารละลายท่ีมีฤทธ่ิเป็นกรดของผิว?!ส์มสี(ACID RESISTANCE)

วัตถประสงค์ เพอตรวจสอนอิทธิพล'ของสารละลายท่ีมีฤทธ์เปีนกรด รผลต่อผิวฟิล์มสีหรือ
ษ

อุปกรณ์ที่ใช้
1. แเผ่นทดสอบแบบ A ท่ีผ่านข้ันตอนการทำผิวฟิล์มสีจากสีตัวอย่างท่ีจะทำการทดลอง

มาแล้ว
2. กรดกำมะถัดเจือจาง 0.1 N (H2 S04)
3. เครืองวัดค่าความเงาของผิวฟิล์มสี
4. อุปกรณ์สำหรับหยดสารละลาย (DROPPER) , ผ้าเช็ดทำความสะอาดช้ินงานทดลอง

วิธีการตรวจสอบ
1. เตรียมแผ่นทดลองแนบ A  ที่ผ่านขันตอนในการทำผิวฟิล์มสีจากสีตัวอย่างที่จะทำการ 

ทดสอบ โดยมีการควบคุมตามการทำแผ่นทดสอบมาตรฐาน ะ PM1 - STP
2. ทำการวัดค่าความเงาของสีตรงคุดก่อนที่ทำการทดลองหยดด้วยสารละลายกรด
3. หยดสารละลายที่มีฤทธํ,เป็นกรด ลงบนแผ่นทดลองตามแนวนอน 2 - 3 หยด แล้วตังทํง

ไวั
3.1 กรณีใช้ทดลองกับสีทับหน้าที่เป็นสี SOLID PAINT ให้ตังทํงไว้ทํอุณหภูมิห้องเป็น

เวลา 4 hr.

จัดทำเอกสาร โดย : อนุมัติ โดย :
วัน ท่ี : วัน ท่ี :
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ช็อเอกสาร : วิธีการในการตรวจสอบสี จำนวนแผ่น: 2/2

กระบวนการ ะ การตรวจสอบสีก่อนนำเข้าใช ง้าน เลขท่ีเอกสาร ะ PMI - 09
ฝ่าย : ควบคุมคุณภาพ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์
วันท่ีมีผลใช ง้าน : การเปล่ียนแปลงคร้ังท่ี :

3.2 ถ้ากรณีเป็นสี METAL1C PAINT ที่มีการพ่นด้วยเครียร์ทับหน้าอีกชิ้น ก่อนทำ 
การทดลองแล้วให้ทำการตั้งทิ้งไว้ที่อุณหภูมิห้องเป็นเวลา 24 hr.

4. เช็ดทำความสะอาดผิวทิเล้มสีด้วยนาสะอาด แล้วเช็ดคราบนาออกให้แห้ง
5. ทำการวัดค่าความเงาของสีตรงชุดที่ทำการทดลองหยดด้วยสารละลายที่มีฤทธ์เป็นกรด 

โดยทำการวัดค่าความเงาตามวิธีการตรวจสอบค่าความเงาของผิวฟิล์มสีตาม PM1 - 14
6. เปรียบเทียบค่าความเงาของผิวฟิล์มสีที่อ่านได้หลังจากการทดลอง กันค่าความเงาของ 

ผิวฟิล์มสีก่อนที่จะทำการทดลองแล้วเปรียบเทียบผลที่แตกต่างกัน
7. บันทึกผลการตรวจสอบค่าความเงาที่แตกต่างกัน ก่อนและหลังการทดลอง ความทนต่อ 

สารละลายที่มีฤทธ์เป็นกรด'ของผิวฟิล์มสีลง ในแบบฟอร์มบันทึกผล QCP1R - 01
8. จัดเก็บและทำความสะอาดอุปกรณ์ที่ใช็ไนการทำการทดสอบ

จัดทำเอกสาร โดย ะ อนุมัติ โดย :
วัน ท่ี : วัน ท่ี :



2 3 2

บ ร ิษ ัท  A B C . จ ำ ก ัด

ช ื่อ เ อ ก ส า ร  ะ วิธีการในการตรวจสอบสี จำนวนแผ่น: 1/2

ก ร ะ บ ว น ก า ร  ะ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ีค ่อ น น ำ เ ข ้า ใ ช ้ง า น เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  ะ PMI - 10

ผ ่า ย  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส่วน : ควบคุมค ุณ ภ า พ ส ตี ัวถังรถยนต์
ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ช ้ง า น  : ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ :

ถ ] .ร .ต ร ว M อ ม . ค ว า น ท M ต ่อ ส า ร ล ะ ล า ย ท ี่ม ีฤ ฑ ธ ิ๋เ ป ีน ด ว ัง ข อ ง ผ ิว ^ ล ์ม ฺส ี ( A L K A L I N E  R E S I S T A N C E )

ว ัต ถ ุป ร ะ ส ง ค ์ เ พ ื่อ ต ร ว จ ส อ บ อ ิท ธ ิพ ล ข อ ง ส า ร ล ะ ล า ย ท ี่ม ีถ ุท ธ ิ’เ ป ็น ด ่า ง  ม ีผ ล ต ่อ ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีห ร ือ

อ ุป ก ร ณ ์ท ี่ใ ช ้
!  เ แ ผ ่น ท ด ส อ บ แ บ บ  A  ท ี่ผ ่า น ข ั้น ต อ น ก า ร ท ำ ห ้า ฟ ิล ์ม ส ีจ า ก ส ีต ัว อ ย ่า ง ท ี่จ ะ ท ำ ก า ร ท ด ล อ ง

ม า แ ล ้ว
2 .  ส า ร ล ะ ล า ย โ ซ เ ด ีย ม ใ ฮ ด ร ก ไ ช ด  0 .1  N  ( N a O H )
3 .  เ ค ร ือ ง ว ัด ค ่า ค ว า ม เ ง า ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ี
4 .  อ ุป ก ร ณ ์ส ำ ห ร ับ ห ย ด ส า ร ล ะ ล า ย  ( D R O P P E R )  1 ผ ้า เ ช ็ด ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด ช ิ้น ง า น ท ด ล อ ง

ว ิ ธ ี ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

!  เ ต ร ี ย ม แ ผ ่ น ท ด ล อ ง แ น บ  A  ท ี ่ ผ ่ า น ข ั ้ น ต อ น ใ น ก า ร ท ำ ผ ิ ว ฟ ิ ล ์ ม ส ี จ า ก ส ี ต ั ว อ ย ่ า ง ท ี ่ จ ะ ท ำ ก า ร  

ท ด ส อ บ  โ ด ย ม ี ก า ร ค ว บ ค ุ ม ต า ม ก า ร ท ำ แ ผ ่ น ท ด ส อ บ ม า ต ร ฐ า น  : P M 1  -  S T P
2 .  ท ำ ก า ร ว ั ด ค ่ า ค ว า ม เ ง า ข อ ง ส ี ต ร ง จ ุ ด ก ่ อ น ท ี ่ ท ำ ก า ร ท ด ล อ ง ห ย ด ด ้ ว ย ส า ร ล ะ ล า ย ก ร ด

3 .  ห ย ด ส า ร ล ะ ล า ย ท ี ่ ม ี ฤ ท ธ ์ เ ป ็น ด ่ า ง ท ี ่ เ ต ร ี ย ม ไ ว ้  ล ง บ น แ ผ ่ น ท ด ล อ ง ต า ม แ น ว น อ น ป ร ะ ม า ณ  

2  -  3  ห ย ด  แ ล ้ ว ต ั ง ท ิ ง ไ ว ้  ท ี ่ อ ุ ณ ห ภ ู ม ิ ห ้ อ ง เ ป ็ น เ ว ล า  4  h r .

4 .  เ ช ็ ด ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด ผ ิ ว ฟ ิ ล ์ ม ส ี ด ้ ว ย น า ส ะ อ า ด  แ ล ้ ว เ ช ็ ด ค ร า บ น ำ อ อ ก ใ ห ้ แ ห ้ ง

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : อ น ุม ัต ิ โ ด ย  :
ว ัน  ท ี่ : ว ัน  ท ี่ :
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บ ร ิษ ัท  A B C . จ ำ ก ัด

ช ื ่ อ เ อ ก ส า ร  : วิธีการในการตรวจสอบสี จำนวนแผ่น: 2 / 2

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ี ก ่ อ น น ำ เ ข ้ า ใ ช ้ ง า น เ ล ข ท ี ่ เ อ ก ส า ร  ะ PMI - 10

ฝ ่ า ย  ะ ค ว บ ค ุ ม ค ุ ณ ภ า พ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์
ว ั น ท ี ่ ม ี ผ ล ใ ช ้ ง า น  : ก า ร เ ป ล ี ่ ย น แ ป ล ง ค ร ั ้ ง ท ี ่  :

5 .  ท ำ ก า ร ว ัด ค ่า ค ว า ม เ ง า ข อ ง ส ีต ร ง ช ุด ท ี่ท ำ ก า ร ท ด ล อ ง ห ย ด ด ้ว ย ส า ร ล ะ ล า ย ค ่า ง  โ ด ย ท ำ ก า ร ว ัด  
ค ่า ค ว า ม เ ง า ต า ม ว ิธ ีก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ่า ค ว า ม เ ง า ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีต า ม  P M I  -  1 4

6 .  เ ป ร ีย บ เ ท ีย บ ค ่า ค ว า ม เ ง า ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีท ี่อ ่า น ไ ด ้ห ล ัง จ า ก ก า ร ท ด ล อ ง ค ว า ม ท น ต ่อ ส า ร  
ล ะ ล า ย ท ี่ม ีฤ ท ธ ์เ ป ีน ด ่า ง ข อ ง ผ ิว ฟิล ์มส ี ก ับ ค ่า ค ว า ม เ ง า ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีก ่อ น ท ี่จ ะ ท ำ ก า ร ท ด ล อ ง แ ล ้ว  
เ ป ร ีย บ เ ท ีย บ ผ ล ท ี่แ ต ก ต ่า ง ก ัน

7 .  บ ัน ท ึก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ่า ค ว า ม เ ง า ท ี่แ ต ก ต ่า ง ก ัน ก ่อ น แ ล ะ ห ล ัง ก า ร ท ด ล อ ง  ค ว า ม ท น ต ่อ  
ส า ร ล ะ ล า ย ท ี่ม ีฤ ท ธ ีเ ป ็น ค ่า ง ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ี ล ง ใ น แ บ บ ฟ อ ร ์ม บ ัน ท ึก ผ ล  Q C P 1 R  -  0 1

8 .  จ ัด เ ก ็บ แ ล ะ ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด อ ุป ก ร ฒ ์ท ี่ใ ช ้ไ น ก า ร ท ำ ก า ร ท ด ส อ บ

จ ั ด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : อ น ุ ม ั ต ิ  โ ด ย  ะ

ว ั น  ท ี ่  : ว ั น  ท ี ่  :
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บ ร ิษ ัท  A B C . จ ำ ก ัด

ช ื้อ เ อ ก ส า ร  ะ ว ิธ ีก า ร ใ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ี จำนวนแผ่น: 1/2

ก ร ะ บ ว น ก า ร  ะ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ีค ่อ น น ำ เ ข ้า ใ ช ้ง า น เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  : P M I -  11
ฝ ่า ย  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส่วน : ควบค ุม คุณภาพสีตัวถังรถยนต์

ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ช ้ง า น  : ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ :

อวรต57จส.ฌน.อวไมฑษต่0 มํ้ามัน4ชื้0เพสิงของผิวrj ล์มสี(GAS MOLINE.RESISTANCE)

ว ัต ถ ูป ร ะ ส ง ค ์ เ พ ื่อ ต ร ว จ ส อ บ อ ิท ธ ิพ ล ข อ ง น ำ ม ัน เ ช ื้อ เ พ ล ิง  ม ีผ ล ก ร ะ ท บ ต ่อ ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีห ร ือ ไ ม  ่

อ ุป ก ร ณ ์ท ี่ใ ช ้
1. เ แ ผ ่น ท ด ส อ บ แ บ บ  A  ท ี่ผ ่า น ข น ต อ น ก า ร ท ำ ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีจ า ก ส ีต ัว อ ย ่า ง ท ี่จ ะ ท ำ ก า ร ท ด ล อ ง

ม า แ ล ้ว
2 .  น า ม ัน เ บ น ' ช ิล  ( P E T R O L I U M E  G A S S O L 1 N E  : J I S  K  8 5 9 4 )
3 .  เ ค ร ือ ง ว ัด ค ่า ค ว า ม เ ง า ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ี
4 .  ถ ้ว ย ต ว ง  ( B E A K E R )  ข น า ด  1 0 0 0  m l .  , ผ ้า เ ช ็ด ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด ช ื้น ง า น

วิธีการตรวจสอบ

1 .  เ ต ร ี ย ม แ ผ ่ น ท ด ล อ ง แ บ บ  A  ท ี ่ ผ ่ า น ข ั น ต อ น ใ น ก า ร ท ำ ผ ิ ว ฟ ิ ล ์ ม ส ี จ า ก ส ี ต ั ว อ ย ่ า ง ท ี ่ จะท ำ ก า ร  

ท ด ส อ บ  โ ด ย ม ี ก า ร ค ว บ ค ุ ม ต า ม ก า ร ท ำ แ ผ ่ น ท ด ส อ บ ม า ต ร ฐ า น  : P M I  -  S T P

2 .  ท ำ ก า ร ว ั ด ค ่ า ค ว า ม เ ง า ข อ ง ส ี  ค ่ อ น ท ี ่ ท ำ ก า ร ท ด ล อ ง ช ุ ่ ม ใ น น า ม ั น เ บ น ช ิ ล  ต า ม  P M 1  -  1 4

3 .  ช ุ ่ ม แ ผ ่ น ท ด ล อ ง ล ง ใ น น า ม ั น เ บ น ช ิ ล ท ี ่ เ ต ร ี ย ม ไ ว ้ ใ น  ถ ้ ว ย ต ว ง  ข น า ด  1 0 0 0  m l .  ล ึ ก  3  ใ น  4  

ข อ ง ค ว า ม ย า ว  แ ล ้ ว ต ั ้ ง ท ิ ้ ง ไ ว ้ ท ี ่ อ ุ ณ ห ภ ู ม ิ ห ้ อ ง

4 .  เ ช ็ ด ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด ผ ิ ว ฟ ิ ล ์ ม ส ี ด ้ ว ย น ำ ส ะ อ า ด  แ ล ้ ว เ ช ็ ด ค ร า บ น ำ อ อ ก ใ ห ้ แ ห ้ ง  แ ล ้ ว ป ล ่ อ ย ท ิ ้ ง  

ไ ว ้ เ ป ็ น เ ว ล า  1 0  h r .

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  ะ อ น ุม ัต ่ โ ด ย  :
ว ัน  ท ี่ : ว ัน  ท ี่ ะ
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บ ร ิษ ัท  A B C . จ ำ ก ัด

ช ื ่ อ เ อ ก ส า ร  : วิธีการในการตรวจส อ บ ส ี จำนวนแผ่น: 2 / 2

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ี ก ่ อ น น ำ เ ข ้ า ใ ช ้ ง า น เ ล ข ท ี ่ เ อ ก ส า ร  : PMÎ - 11

ฝ ่ า ย  : ค ว บ ค ุ ม ค ุ ณ ภ า พ ส ่ ว น  : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์
ว ั น ท ี ่ ม ี ผ ล ใ ช ้ ง า น  : ก า ร เ ป ล ี ่ ย น แ ป ล ง ค ร ั ้ ง ท ี ่  :

5 .  ท ำ ก า ร ว ัด ค ่า ค ว า ม เ ง า ข อ ง ส ีช ื้น ง า น ห ล ัง ช ุ่ม ใ น น า ม ัน เ บ น ซ ิล  โ ด ย ท ำ ก า ร ว ัด ค ่า ค ว า ม เ ง า ต า ม  
ว ิธ ีก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ่า ค ว า ม เ ง า ข อ ง ผ ิว Vเ ล ์ม ส ี ต า ม  P M I  -  14

6 .  เ ป ร ีย บ เ ท ีย บ ค ่า ค ว า ม เ ง า ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีท ี่อ ่า น ไ ด ้ห ล ัง  จ า ก ก า ร ท ด ล อ ง ค ว า ม ท น ต ่น ํ้า ม ัน เ ช ื้อ  
เ พ ล ิง ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีก ับ ค ่า ค ว า ม เ ง า ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ี ก ่อ น ท ี่จ ะ ท ำ ก า ร ท ด ล อ ง  แ ล ้ว เ ป ร ีย บ เ ท ีย บ ผ ล ท ี ่
แ ต ก ต ่า ง ก ัน

7 .  บ ัน ท ึก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ่า ค ว า ม เ ง า ท ี่แ ต ก ต ่า ง ก ัน ก ่อ น แ ล ะ ห ล ัง ก า ร ท ด ล อ ง  ค ว า ม ท น ต ่อ  
น ำ ม ัน เ ช ื้อ เ พ ล ิง ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ี ล ง ใ น แ บ บ ฟ อ ร ์ม บ ัน ท ึก ผ ล  Q C P I R  -  0 1

8 . จ ัด เ ก ็บ แ ล ะ ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด อ ุป ก ร ณ ์ท ี่ใ ช ้ไ น ก า ร ท ำ ก า ร ท ด ส อ บ

จัดทำเอกสาร โดย ะ อนุมัติ โดย :
วัน ท่ี : วัน ท่ี ะ
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บริษัท ABC. จำกัด

ช ื่อ เ อ ก ส า ร  : ว ิธ ีก า ร ใ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ี จำนวนแผ่น: 1/2

ก ร ะ บ ว น ก า ร  ะ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ีก ่อ น น ำ เ ช ้า ใ ช ้ง า น เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  ะ P M I  -  1 2  ‘
ผ ่า ย  ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์
ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ช ้ง า น  : ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ :

ก.ารฅร!®สอน ค'}ใมฑนต,?เนํ้ฬนเศรองยนค็ข฿งผิว?เอ์มสี(ENGINE OIL RESISTANCE)

ว ัต ฤ ป ร ะ ส ง ค ์ เ พ ื่อ ต ร ว จ ส อ บ อ ิท ธ ิพ ล ข อ ง น ำ ม ัน เ ค ร ื่อ ง ย น ต ์ ม ีผ ล ก ร ะ ท น ต ่อ ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีห ร ือ
ษ

อ ุป ก ร ณ ์ท ี่ใ ช ้
1. เ แ ผ ่น ท ด ส อ บ แ บ บ  A  ท ี่ผ ่า น ข ั้น ต อ น ก า ร ท ำ ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีจ า ก ส ีต ัว อ ย ่า ง ท ี่จ ะ ท ำ ก า ร ท ค ล อ ง

ม า แ ล ์ว
2 .  น า ม ัน เ ค ร ื่อ ง ย น ต ์ ( E N G I N E  O I L  : เ ก ร ด  S A E  4 0  ข ั้น ไ ป  )
3 .  เ ค ร ือ ง ว ัด ค ่า ค ว า ม เ ง า ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ี
4 .  ถ ้ว ย ต ว ง ใ ส ่น ั้า ม ัน เ ค ร ื่อ ง ( B E A K E R  1 0 0 0  C C . ) 1ผ ้า เ ช ็ด ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด ข ั้น ง า น ท ด ล อ ง  

ว ิธ ีก า ร ต ร ว จ ส อ บ  .
1. เ ต ร ีย ม แ ผ ่น ท ด ล อ ง แ บ บ  A  ท ี่ผ ่า น ข ั้น ต อ น ใ น ก า ร ท ำ ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีจ า ก ส ีต ัว อ ย ่า ง ท ี่จ ะ ท ำ ก า ร  

ท ด ส อ บ  โ ด ย ม ีก า ร ค ว บ ค ุม ต า ม ก า ร ท ำ แ ผ ่น ท ด ส อ บ ม า ต ร ฐ า น  : P M I  -  S T P
2 .  ท ำ ก า ร ว ัค ค ่า ค ว า ม เ ง า ข อ ง ส ีต า ม  P M 1  -  1 4  ก ่อ น ท ี่ท ำ ก า ร ท ด ล อ ง ช ุ่ม ใ น น ํ้า ม ัน เ ค ร ื่อ ง ย น ต ์
3 .  ช ุ่ม แ ผ ่น ท ด ล อ ง ล ง ใ น น ั้า ม ัน เ ค ร ื่อ ง ย น ต ์ท ี่เ ต ร ีย ม ไ ว ้ใ น  ถ ้ว ย ต ว ง  ข น า ด  1 0 0 0  m l .  ล ึก  3  

ใ น  4  ข อ ง ค ว า ม ย า ว  แ ล ้ว ต ั้ง ท ิ้ง ไ ว ้ท ี่อ ุณ ห ภ ูม ิห ้อ ง เ ป ็น เ ว ล า  2 4  h r.
4 .  ห ล ัง จ า ก น ั้น เ ช ็ด ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีค ว ย น า ส ะ อ า ด  แ ล ้ว เ ช ็ด ค ร า บ น ั้า อ อ ก ใ ห ้แ ห ้ง
5 .  ท ำ ก า ร ว ัด ค ่า ค ว า ม เ ง า ข อ ง ส ีห ล ัง ช ุ่ม ล ง ใ น น ำ ม ัน เ ค ร ื่อ ง ย น ต ์ เ ป ร ีย บ เ ท ีย น ก ับ ก ับ ค ่า ท ี่ไ ด ้ 

ก ่อ น ท ำ ก า ร ช ุ่ม ล ง ใ น น ำ ม ัน เ ค ร ื่อ ง  โ ด ย ท ำ ก า ร ว ัด ค ่า ค ว า ม เ ง า ต า ม ว ิธ ีก า ร ต ร ว จ ส อ บ  P M I  - 1 4

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : อ น ุม ัต ิ โ ด ย  :
ว ัน  ท ี่ ะ ว ัน  ท ี่ :
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บ ร ิษ ัท  A B C .  จ ำ ก ัด

ช ื่อ เ อ ก ส า ร  : ว ิธ ีก า ร ใ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ี จ ำ น ว น แ ผ ่น : 2 /2

ก ร ะ บ ว น ก า ร  ะ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ีค ่อ น น ำ เ ข ้า ใ ช ้ง า น เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  : P M I  7 1 2
ผ ิา ย  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ่ว น  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ีต ัว ถ ัง ร ถ ย น ต ์
ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ช ้ง า น  ะ ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ ะ

6 .  เ ป ร ีย บ เ ท ีย บ ค ่า ค ว า ม เ ง า ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีท ี่อ ่า น ไ ด ้ห ล ัง  จ า ก ก า ร ท ด ล อ ง ค ว า ม ท น ต ่อ น า ม ัน  
เ ค ร ื่อ ง ย น ต ์ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ี ก ับ ค ่า ค ว า ม เ ง า ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ี แ ล ์ว เ ป ร ีย บ เ ท ีย บ ผ ล ท ี่แ ต ก ต ่า ง ก ัน

7 .  บ ัน ท ึก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ่า ค ว า ม เ ง า ท ี่แ ต ก ต ่า ง ก ัน ข อ ง ก า ร ท ด ล อ ง  ค ว า ม ท น ต ่อ น ํ้า ม ัน  
เ ค ร ื่อ ง ย น ต ์ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ี ล ง ใ น แ บ บ ฟ อ ร ์ม บ ัน ท ึก ผ ล  Q C P I R  -  0 1

8 .  จ ัด เ ก ็บ แ ล ะ ท ีา ค ว า ม ส ะ อ า ด อ ุป ก ร ณ ์ท ี่ใ ช ้ใ น ก า ร ท ำ ก า ร ท ด ส อ บ

จ ัด ท ำ ( อ ก ส า ร  โ ด ย  ะ อ น ุม ัต ิ โ ด ย  ะ
ว ัน ท ี่ ะ ว ัน ท ี่ ะ
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บ ร ิษ ัท  A B C . จ ำ ก ัด

ช ื่อ เ อ ก ส า ร  : ว ิธ ีก า ร ใ น ก า ร ต ร ว จ ส อ น ส ี จำนวนแผ่บ: 1/2

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ีก ่อ น น ำ เ ข ้า ใ ช ้ง า น เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  : P M I -  1 3
ฝ ่า ย  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ่ว น  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ีต ัว ถ ัง รถข น ต ์
ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ช ้ง า น  : ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ :

การครวจสอบ ค่าการไฟฟ้าของสี (CONDUCTIVITY)

ก ัต ถ ป ! ะ .ส ง .ค  เ พ ื่อ ว ัค ค ่า ก า ร น ำ ไ พ ่ฟ ้า ข อ ง ส ีท ี่จ ะ น ำ ม า ใ ช ้ง า น  ม ีค ่า ท ี่เ ห ม า ะ ส ม ก ับ ก า ร ใ ช  ้
อ ุป ก ร ณ ์ท ี่ใ ช ้ไ น ก า ร พ ่น ส ีอ ัต โ น ม ัต ิ ท ี่,ใ ช ้ม ีร ะ บ บ ไ พ ่ฟ ้า ส ถ ต ย ์ต า ม ท ี่ก ำ ห น ด ห ร ือ ไ ม ,

อุปกรณ์ท่ีใช้

1. เ ค ร ื่อ ง ว ัด ค ่า ก า ร น ำ ไ พ ่ฟ ้า  ( C O N D U C T O M E T E R )
2 .  ถ ว ย บ ีก เ ก อ ร ์ข น า ด  ( B E A K E R  2 5 0  m l . )
3 .  เ ค ร ื่อ ง ก ว น ส ีท ี่ใ ช ้แ ร ง เ ห น ี่ย ว น ำ ข อ ง แ ม ่เ ห ล ็ก ไ พ ่ฟ ้า  (  M A G N E T I C  S T I R N E R )

ร ป แ ส ด ง  เ ค ร ือ ง ม ือ ว ัด ค ่า ก า ร น ำ ไ พ ่ฟ ้า ข อ ง ส ี

ว ิธ ีก า ร ต ร ว จ ส อ บ
1. น ำ ต ัว อ ย ่า ง ส ีท ี่จ ะ ท ำ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ม า ผ ส ม ก ับ ต ัว ท ำ ล ะ ล า ย  โ ด ย ผ ส ม ใ ห ้ไ ด ้ต า ม อ ัต ร า  

ส ่ว น ท ี่ก ำ ห น ด  ผ ส ม ด ้ว ย ท ิน เ น อ ร ์ป ร ับ ใ ห ้ไ ด ้ค ว า ม ห น ึด ด า ม ท ี่ใ ช ้ง า น

จ ัด ท ิา เ อ ก ส า ร  โ ด ย  ะ อ น ุม ัต ิ โ ด ย  ะ
ว ัน  ท ี่ : ว ัน  ท ี่ :
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บ ร ิษ ัท  A B C . จ ำ ก ัด

ช ื่อ เ อ ก ส า ร  ะ ว ธ ีก า ร ใ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ี ร ิ จำนวนแผ่น: 2/2

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ีก ่อ น น ำ เ ข ้า ใ ช ้ง า น เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  : PM 1 - 13
ฝ ่า ย  ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์

ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ช ้ง า น  ะ ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ :

2 .  น ำ ส ีต ัว อ ย ่า ท ี่ผ ส ม แ ล ้ว ใ ส ่ป ีก เ ก อ ร ์ป ร ะ ม า ณ  2 0 0  m l .  น ำ ไ ป ก ว น บ น เ ค ร ื่อ ง ก ว น ส ีท ี่ใ ช  ้
แ ร ง เ ห น ีย ว น ำ ข อ ง แ ม ่เ ห ล ็ก ไ ฟ ฟ ้า  โ ด ย ใ ส ่ล ูก เ ห ล ็ก ท ำ ห น ้า ต ัว ก ว น ส ีล ง ไ ป ใ น ส ีต ัว อ ย ่า ง  แ ล ้ว ป ร ับ ค ว า ม  
เ ข ้ม ข อ ง ส น า ม แ ม ่เ ห ล ็ก ใ ห ้ถ ูก เ ห ล ็ก ห น ุน ท ำ ห น ้า ท ี่ก ว น ส ีใ ห ้ไ ล ้ร อ บ ก า ร ห น ุน ก ว น ท ี่เ ห ม า ะ ส ม

3 .  ต ั้ง เ ว ล า ก า ร ก ว น ส ีป ร ะ ม า ณ  3 0  m in .
4 .  น ำ ส ีท ี่ผ ่า น ก า ร ก ว น แ ล ้ว  ไ ป ท ำ ก า ร ว ัด ค ่า ก า ร น ำ ไ ฟ ฟ ้า  ด ้ว ย เ ค ร ื่อ ง ว ัค , า ก า ร น ำ ไ ฟ ฟ ้า  

โ ด ย ค ่า ท ี่อ ่า น ไ ล ้ห น ่ว ย เ ป ็น  m £ 2
ห ม า ย เ ห ต ุ ก า ร น ำ จ ำ เ พ า ะ เ ป ็น ค ่า ส ัด ส ่ว น ก ล ับ ข อ ง  ค ว า ม ล ้า น ท า น จ ำ เ พ า ะ  ส ำ ห ร ับ ก า ร น ำ  

จ ำ เ พ า ะ เ ร า ก ำ ห น ด ใ ห ้แ ท น ด ้ว ย อ ัก ษ ร  : G  ; โ ด ย  G  =  1
R

ก า ร น ำ  ม ีห น ่ว ย ว ัด เ ป ็น  ร . ( ซ ีเ ม น ต ์)  ; 1 ร . =  1
i Q

5 .  ห ล ัง จ า ก ธ ุ่ม อ ุป ก ร ณ ์ท ี่ใ ช ้ว ัด  ค ่า ก า ร น ำ ไ ฟ ฟ ้า ล ง ไ ป ใ น ส ีต ัว อ ย ่า ง ป ร ะ ม า ณ  1 m in .  แ ล ้ว ท ำ  
ก า ร อ ่า น ค ่า ก า ร น ำ ไ ฟ ฟ ้า ข อ ง ส ีท ี่ว ัด ไ ล ้

6 .  บ ัน ท ึก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ่า ก า ร น ำ ไ ฟ ฟ ้า ข อ ง ส ีต ัว อ ย ่า ง  ล ง ใ น แ บ บ ฟ อ ร ์ม บ ัน ท ึก ผ ล  
Q C P I R  -  0 1

7 .  จ ัด เ ก ็บ แ ล ะ ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด อ ุป ก ร ณ ์ท ี่ใ ช ้ใ น ก า ร ท ำ ก า ร ท ด ส อ บ

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  ะ อ น ุม ัต ิ โ ด ย  :
ว ัน  ท ี่ : ว ัน  ท ี่ ะ



บริษัท ABC. จำกัด

ช ื ่ อ เ อ ก ส า ร  : ว ิธ ีก า ร ใ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ี จ ำ น ว น แ ผ ่น : 1/2

ก ร ะ บ ว น ก า ร  ะ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ี ค ่ อ น น ำ เ ข ้ า ใ ช ้ ง า น เ ล ข ท ี ่ ! อ ก ส า ร  ะ P M I  -  1 4
ฝ ่ า ย  : ค ว บ ค ุ ม ค ุ ณ ภ า พ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังร ถ ยนต์
ว ั น ท ี ่ ม ี ผ ล ใ ช ้ ง า น  ะ ก า ร เ ป ล ี ่ ย น แ ป ล ง ค ร ั ง ท ี ่  :

ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  ค ่า ค ว า ม เ ง า ข อ ง ผ ิว ฟ ิa ม ฝ ั ( G L O S S N E S S )

ว ัต ถ ุป ร ะ ส ง ค ์ เ พ ื่อ เ ป ็น ก า ร ว ัด ค ่า ค ว า ม เ ง า  ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีต ัว อ ย ่า ง ท ี่ท ำ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ผ ิว  
ฟ ิล ์ม ส ีท ี่ป ร า ก ฎ อ ย ู่บ น ต ัว ถ ัง ร ถ จ ร ิง อ อ ก ม า ใ น ร ูป ข อ ง ค ่า ต ัว เ ล ข เ ช ิง ป ร ิม า ณ  โ ด ย ใ ช ้ห ล ัก ก า ร ข อ ง ก า ร  
ส ะ ท ้อ น ก ล ับ ข อ ง แ ส ง  ท ี่ป ล ่อ ย ล ง อ อ ก จ า ก เ ค ร ื่อ ง ต ร ว จ ส อ บ ค ่า ค ว า ม เ ง า ก ร ะ ท บ ก ล ับ ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีต ัว อ ย ่า ง  
แ ล ้ว ส ะ ท ้อ น ก ล ับ ม า

อ ุป ก ร ณ ์ท ี่ใ ช ้
1. เ แ ผ ่น ท ด ส อ บ แ บ บ  A  ท ี่ผ ่า น ข น ต อ น ก า ร ท ำ ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีจ า ก ส ีต ัว อ ย ่า ง ท ี่จ ะ ท ำ ก า ร ท ด ล อ ง

ม า แ ล ้ว
2 .  เ ค ร ือ ง ม ือ ว ัด ค ่า ค ว า ม เ ง า ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ี

ว ิธ ีก า ร ต ร ว จ ส อ บ
1. เ ต ร ีย ม แ ผ ่น ท ด ล อ ง แ บ บ  A  ท ี่ผ ่า น ข ัน ต อ น ใ น ก า ร ท ำ ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีจ า ก ส ีต ัว อ ย ่า ง ท ี่จ ะ ท ำ ก า ร  

ท ด ส อ บ  โ ด ย ม ีก า ร ค ว บ ค ุม ต า ม ก า ร ท ำ แ ผ ่น ท ด ส อ บ ม า ต ร ฐ า น ต า ม  P M I  -  S T P  ห ร ือ ใ น ก ร ณ ีท ี่จ ะ ว ัด  
จ า ก ผ ิว ต ัว ถ ัง ร ถ  ใ ห ้ท ำ ก า ร ว ัด ต า ม จ ุด ก า ร ต ร ว จ ส อ น ท ี่ร ะ บ ุไ ว ้ใ น ข ัน ต อ น  ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ่า ค ว า ม เ ง า  
จ า ก ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีต ัว ถ ัง ร ถ ย น ต ์จ า ก ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต อ ีก ท ี

2 .  เ ช ็ด ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีท ี่จ ะ ท ำ ก า ร ว ัด ใ ห ้ส ะ อ า ด
3 . ค ่อ น ท ี่จ ะ ท ำ ก า ร ว ัด ใ น ข ัน ต อ น น ีเ ค ร ื่อ ง ม ือ ว ัด จ ะ ต ้อ ง ม ี ก า ร ป ร ับ ต ัง ค ่า จ า ก แ ผ ่น ม า ต ร ฐ า น  

ก ่อ น แ ล ้ว จ ึง ค ่อ ย น ำ ไ ป ใ ช ้ง า น

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : อ น ุม ัต ิ โ ด ย  ะ
ว ัน  ท ี่ : ว ัน  ท ี่ :
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บริษัท ABC. จำกัด

ช ื่อ เ อ ก ส า ร  : ว ิธ ีก า ร ใ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ี จำนวนแผ่น: 2 / 2

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ีก ่อ น น ำ เ ช ้า ใ ช ้ง า น เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  : PM I - 14

ฝ ่า ย  ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ่ว น  : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์

ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ช ้ง า น  ะ ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ :

4 .  ท ำ ก า ร ว ัด ค ่า ค ว า ม เ ง า ข อ ง ส ี โ ด ย ว า ง แ ผ ่น ท ด ส อ บ ส ีใ ห ้ข น า น ก ับ จ ุด ท ี่จ ะ ท ำ ก า ร ว ัด  โ ด ย ใ ห  ้
เ ป ิด เ ค ร ื่อ ง ด ูค ว า ม พ ร ้อ ม แ ล ะ ป ร ิม า ณ ไ ฟ ข อ ง แ บ ต เ ต อ ร ์ร ี่ อ ย ู่ใ น ช ่ว ง ท ี่พ ร ้อ ม ส ำ ห ร ับ ก า ร ใ ช ้ห ร ือ ไ ม ่แ ล ้ว  
จ ึง ท ำ ก า ร ว ัด  โ ด ย ก า ร ก ด ส ว ิท ซ ์ก า ร ท ำ ง า น ข อ ง เ ค ร ื่อ ง

5 .  ท ำ ก า ร อ ่า น ค ่า ค ว า ม เ ง า  โ ด ย ด ูจ า ก ค ่า ต ัว เ ล ข ท ี่ป ร า ก ฎ ค ่า ก า ร ร ับ แ ล ะ ก า ร ส ะ ท ้อ น แ ส ง อ ย ู่ใ น  
ช ่อ ง อ ่า น ค ่า ท ี่ว ัด ไ ด ้ ใ ห ้ถ ือ เ ป ็น ค ่า ค ว า ม เ ง า ท ี่อ ่า น ไ ด ้ข อ ง ผ ิว ฟ ล ์ม ส ีท ี่ท ำ ก า ร ว ัด โ ด ย ว ิธ ีก า ร น ี ก ร ณ ีท ี่ท ำ  
ก า ร ว ัด ค ่า จ า ก แ ผ ่น ท ด ล อ ง ใ ห ้ท ำ ก า ร ว ัด จ ำ น ว น อ ย ่า ง น ้อ ย  3  จ ุด  แ ล ้ว น ำ ค ่า ท ี่อ ่า น ไ ด ้ม า ห า ค ่า เ ฉ ล ี่ย

5 . บ ัน ท ึก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ่า ค ว า ม เ ง า ล ง ใ น แ บ บ ฟ อ ร ์ม บ ัน ท ึก ผ ล  Q C P I R  -  0 1
6 .  จ ัด เ ก ็บ แ ล ะ ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด อ ุป ก ร ณ ์ท ี่ใ ช ้ใ น ก า ร ท ด ส อ บ

จ ั ด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : อ น ุ ม ั ต ิ  โ ด ย  ะ

ว ั น  ที ่  ะ ว ั น  ท ี ่  :
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ช ื่อ เ อ ก ส า ร  ะ • ' ว ิธ ีศารในการตรวจสอบสี จำนวนทฝน: 1/3

ก ร ะ บ ว น ก า ร  ะ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ีก ่อ น น ำ เ ข ้า ใ ช ้ง า น เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  : PMI - 15

ฝ ่า ย  ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ่ว น  ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ีต ัว ก ัง ร ถ ย น ต ์
ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใช้ง า น  ะ ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ ะ

ว ัต ถ ุป ร ะ ส ง ค ์ เ พ ื่อ ต ร ว จ ค ่า ค ว า ม แ ต ก ด ่า ง ข อ ง ส ีท ี่ท ด ส ล บ ก ับ ส ีท ี่แ ผ ่น ม า ต ร ฐ า น  ม ีค ่า ค ว า ม  
แ ต ก ต ่า ง ก ัน อ ย ู่ใ น ค ่า ท ี่ก ำ ห น ด ห ร อ ไ ม ่ ต า ม ว ิธ ีว ัด  แ บ บ  L  , a  , b  S Y S T E M

ค ุป กรณ ์ท ี่ใ ช ้
1. แ เ ผ ่น ท ด ส อ บ แ บ บ  A Y i ผ ่า น 1ข ั้น ต อ น ก า ร ท ำ ผ ิว ฟ ิค ์ม ส ีจ า ก ส ีต ัว อ ย ่า ง ท ี่จ ะ ท ำ ก า ร ท ด ล อ ง ม า

2 .  เ ค ร ือ ง ม ือ ว ัด ค ่า ค ว า ม แ ต ก ต ่า ง ข อ ง ส ี C H R O M A  M E T E R  ร ุ่น  C R  -  2 0 0
3 .  ต ัว แ ผ ่น ส ีม า ต ร ฐ า น ท ี่ใ ช ้ว ัค เ ป ร ีย บ เ ท ีย บ

AC adapter AC-A10?

Data processor
เ ป แ ส ด ง  เ ค ร ื่อ ง ม ือ ท ี่ใ ช ้ใ น ก า ? ว ัค ่า ค ว า ม แ ต ก ต ่า ง ข อ ง ส ี C H R O M A  M E T E R  ร ุ่น  C R  - 2 0 0

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  ะ อ น ุม ัต ิ โ ด ย  ะ
ว ัน  ท ี่ ะ ว ัน  ท ี่ :
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ช ื่อ เ อ ก ส า ร  ะ ว ิธ ีก ใ ร ใ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ี จำนวนแผ่น: 2 /3

ก ร ะ บ ว น ก า ร  ะ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ีค ่อ น น ำ เ ช ้า ใ ช ้ง า น เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  ะ P M 1  -  1 5
ฝ ่า ย  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ่ว น  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ีต ัว ถ ัง ร ถ ย น ต ์
ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ช ้ง า น  ะ ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ :

วิริกไรตรวจสอ.น
1. เ ต ร ีย ม แ ผ ่น ท ด ล อ ง แ บ บ  A  ท ี่ผ ่า น ข ั้น ต อ น ใ น ก า ร ฟ ้า ผ ิว ท ิเ ล ์ม ส ีจ า ก ส ีต ัว อ ย ่า ง ท ี่จ ะ ฟ ้า ก า ร  

ท ด ส อ บ  โ ด ย ม ีก า ร ค ว บ ค ุม ต า ม ก า ร ฟ ้า แ ผ ่น ท ด ส อ บ ม า ต ร ฐ า น ต า ม  P M I -  S T P
2 .  เ ช ็ด ฟ ้า ค ว า ม ส ะ อ า ด  แ ผ ่น ส ีม า ต ร ฐ า น ท ี่ใ ช ้ว ัด ท ] ร ีย บ เ ท ีย บ ค ่า ค ว า ม แ ต ก ต ่า ง ข อ ง ส ิ
3 .  เ ป ิด เ ค ร ื่อ ง  C H O R M A  M E T E R  ท ี่บ ่)ม  P O W E R  O N  ส ัง เ ก ต ุด ูค ว า ม พ ร ้อ ม ข อ ง เ ค ร ื่อ ง ค ่อ น  

ใ ช ้ง า น  เ ล ือ ก ว ิธ ีก า ร ว ัด แ บ บ  L  , a  , b  S Y S T E M
4 .  ฟ ้า ก า ร ว ัด ค ่า ค ว า ม แ ต ก ต ่า ง ข อ ง ส ี โ ด ย ว า ง ห ัว ว ัค  ( M E A R S U R I N G  H E A D E R )  ข อ ง ท า บ  

ใ ห ้ข น า น ก ับ พ ื้น ผ ิว ต ร ง ก ึ่ง ก ล า ง แ ผ ่น ท ด ล อ ง ท ี่ฟ ้า ก า ร ว ัด
5 .  ก ด บ ่)ม  M E A S U R E  ท ี่ต ัว เ ค ร ื่อ ง  ห ร ือ ท ี่ต ัว ห ัว ว ัค  ร อ ป ร ะ ม า ณ  1 s e c .  เ ค ร ื่อ ง จ ะ ฟ ้า ก า ร ว ัค  

ค ่า  L  , a  , b  ข อ ง ส ีเ ก ็บ ไ ว ้ โ ค ย ส ัง เ ก ต ุด ูท ี่ห ัว ว ัด จ ะ ม ีแ ส ง ว า บ ฟ ้า ง า น  1 ค ร ั้ง  แ ล ะ จ ะ ป ร า ก ฏ ค ่า ท ี่ว ัด ไ ค  
ท ี่ห น ้า ป ็ท ม ์ข อ ง เ ค ร ื่อ ง แ ส ด ง ค ่า

L  =  XX.XX 1 a  =  XX.XX 1 b  =  XX.XX โ ด ย ใ น ท ี่น ี้ก ำ ห น ด ส ัญ ล ัก ษ ณ  ์
ข อ ง แ ผ ่น ม า ต ร ฐ า น เ ป ็น  L  1 =  XX.XX , a 1 =  XX.XX , b  1 =  XX.XX แ ล ะ ข อ ง แ ผ ่น ท ี่ท อ ส อ บ เ ป ร ีย บ  
เ ท ย บ เ ป ็น  L  1 -  XX.XX 1 a  2 =  XX.XX , b  2 =  XX.XX

6 .  ฟ ้า ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ก ับ แ ผ ่น ต ัว อ ย ่า ง เ ป ร ีย บ เ ท ีย น  ต า ม ข ั้น ต อ น ท ี่ 2  ถ ึง  5  จ ะ ไ ห ้ค ่า  
L  , a  , b  ส ีข อ ง แ ผ ่น ต ัว อ ย ่า ง

จ ัด ฟ ้า เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : อ น ุม ัต ิ โ ด ย  :
O ' <ะะ*ว ัน  ท ี : ว ัน  ท ี :
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ช ื่อ เ อ ก ส า ร  : ว ัธ ก า ร ใ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ี จำนวนแผ่น: 3/3

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ีก ่อ น น ำ เ ข ้า ใ ช ้ง า น เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  : P M I  -  15
ฝ ่า ย  ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์

ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ช ้ง า น  : ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ :

7 .  ท ำ ก า ร เ ป ร ีย บ เ ท ีย บ ค ่า  L  , a  , b  ข อ ง ท ั้ง ส อ ง ค ่า ท ี่ว ัด ไ ด  ้
ก า ร ค ำ น ว ณ

À E  =  ค ่า ค ว า ม แ ต ก ต ่า ง ข อ ง ส ีร ะ ห ว ่า ง แ ผ ่น ม า ต ร ฐ า น ก ับ แ ผ ่น ท ด ส อ บ  
A E  -  V a l 2 +  A a 2 +  A b 2 
โ ด ย ท ี่ A l  =  ( L  2 -  L  1)

A a  =  ( a  2 -  a 1)
Ab = ( ๖ 2 - b 1)

โ ด ย ก า ร ค ำ น ว ณ แ ล ะ อ ่า น ค ่า  A E  จ า ก เ ค ร ื่อ ง
เ ค ร ื่อ ง จ ะ ท ำ ก า ร ว ัด แ ล ะ ค ำ น ว ณ ค ่า  A E  โ ด ย ก า ร ก ด า ! ] ม  DIFF ท ี่ต ัว เ ค ร ื่อ ง  แ ล ะ จ ะ  

แ ส ด ง ผ ล ค ่า  A E  ใ ห ้ท า บ บ น ห น ้า ป ิท ม ์เ ค ร ื่อ ง
8 .  บ ัน ท ึก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ่า ค ว า ม แ ต ก ต ่า ง ข อ ง ส ีต ัว อ ย ่า ง ก ับ แ ผ ่น ม า ต ร ฐ า น  ล ง ใ น แ บ บ  

ฟ อ ร ์ม บ ัน ท ึก ผ ล  Q C P I R - 0 1
9 .  จ ัด เ ก ็บ ต ัว แ ผ ่น ม า ต ร ฐ า น ใ น ซ อ ง เ ก ็บ  ป ิด เ ค ร ื่อ ง ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด อ ุป ก ร ณ ์ท ี่ใ ช ้ใ น ก า ร

ท ด ส อ บ

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  ะ อ น ุม ัต ิ โ ด ย  :
ว ัน  ท ี่ : ว ัน  ท ี่ :
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ช ื่อ เ อ ก ส า ร  : ว ิธ ีก า ร ใ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ี จำนวนแผ่น: 1 ท-

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ีก ่อ น น ำ เ ช ้า ใ ช ้ง า น เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  : F M I  -  1 6
ผ ่า ย  ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวกังรถยนต์
ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ช ้ง า น  : ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ ะ

การฅร!จส&ฆ.อ:ฑม.สามารถในการซ่อมไค้ของสีหับหน้า (RECOAT. ABILITY)

ก ัต ก , ป ร ะ ส ง ค ์ เ พ ื่อ เ ป ็น ต ร ว จ ส อ บ ส ีท ับ ห น ้า ส า ม า ร ถ ท ี่จ ะ ใ ช ้ง า น  ใ น ก ร ณ ีท ี่ม ีใ ช ้ส ี- ท ับ ห น ้า พ ่น  
ซ ่อ ม ต ัว ถ ัง ร ถ ย น ต ์ใ น ก ร ณ ีท ี่ต ้อ ง ม ีก า ร  R E P A I N T  แ ต ้ว จ ะ ไ ม ่เ ก ัด ป ญี ห า จ า ก ก า ร พ ่น ส ี' ใ ห ม ่อ ีก ค ร ั้ง

ค ุป ก ร ณ ์ท ี่' ใ ช ้
1. เ แ ผ ่น ท ด ส อ บ แ บ บ  C  ท ี่ผ ่า น ข น ต อ น ก า ร ท ำ ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีจ า ก ส ีพ ื่น แ ล ะ ส ีร อ ง พ ื้น แ ต ้ว

2 .  เ ค ร ื่อ ง ม ือ ว ัค ค ว า ม ห น า ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ี
3 .  C U T T I N G  G U I D E ,  ม ีด ค ัต เ ต อ ร ี,, เ ท ป ก า ว
4 .  เ ค ร ื่อ ง ก ว น ส ี M A G N E T I C  S T I R R E R

ว ิธ ีก า ร ต ร ว จ ส อ บ
1. เ ต ร ีย ม แ ผ ่น ท ด ล อ ง แ บ บ  C  ท ี่ผ ่า น ข ัน ต อ น ใ น ก า ร ท ำ ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีพ ่น , ส ีร อ ง พ ืน , ส ีท ับ ห น ้า  

โ ด ย ม ีก า ร ค ว บ ค ุม ต า ม ก า ร ท ำ แ ผ ่น ท ด ส อ บ ม า ต ร ฐ า น ต า ม  P M I -  S T P  เ ต ร ีย ม ส ำ ห ร ิบ พ ่น ส ีท ับ ห น ้า  
ใ ห ม ่ ( ส ีท ับ ห น ้า เ ด ิม ก ับ ส ีท ับ ห น ้า ใ ห ม ่ต ้อ ง เ ป ็น ส ืเ บ อ ร ิเ ด ีย ว ก ัน แ ล ะ เ ป ็น ส ีล ๊อ ต เ ด ีย ว ก ัน )

2 .  น ำ ส ีต ัว อ ย ่า ง ท ี่จ ะ ม า ท ำ ก า ร ท ด ส อ บ ใ ส ่ใ น ถ ้ว ย ต ว ง  แ ล ะ น ำ ไ ป ก ว น ด ้ว ย เ ค ร ื่อ ง ก ว น ส  ี
M A G N E T I C  S T I R R E R  เ ป ็น เ ว ล า  4  h r .

3 .  ผ ส ม ส ีท ี่ไ ต ้ห ล ัง จ า ก ก า ร ก ว น ด ้ว ย ท ัน เ น อ ร ์ โ ด ย ป ร ับ ' ไ ร ่ท ต ้ค ่า ค ว า ม ห น ีด ท ี่,ใ ช ้ง า น อ ีก ค ร ั้ง
4 .  ท ำ ก า ร พ ่น ส ีท ี่ไ ต ้บ น แ ผ ่น ท ด ล อ ง ต า ม ว ิธ ีก า ร พ ่น ส ีท ับ ห น ้า บ น แ ผ ่น ท ด ล อ ง  ต า ม ก า ร ท ำ

แ ผ ่น ท ด ส อ บ ม า ต ร ฐ า น เ ฉ พ า ะ ส ีท ับ ห น ้า ต า ม  P M I  -  S T P  โ ด ย ค ว บ ค ุม ใ ห ้ไ ต ้ค ว า ม ห น า ต า ม ม า ต ร ฐ า น
จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  ะ อ ใ เ ม ัต ิ โ ด ย  :
ว ัน  ท ี่ : ว ัน  ท ี่ :
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ช ื่อ เ อ ก ส า ร  : ว ิธ ีก า ร ใ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ี จ ำ น ว น !!ฝ น : 2/2

ก ร ะ บ ว น ก า ร  ะ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ีท ่อ น น ำ เ ข ้า ใ ช ' ง า น เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  ะ P M I  -  1 6
ฝ ่า ย  ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ่ว น  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ีต ัว ท ัง ร ถ ข น ล ์
ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ข ้ง า น  ะ ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ ะ

5 .  น ำ ส ีท ี่จ ะ ม า ท ำ ก า ร ท ด ส อ บ ใ ส ่ใ น ถ ้ว ย ต ว ง  แ ล ะ น ำ ไ ป ก ว น ต ่อ อ ีก ค ร ั้ง ถ ้ว ย เ ค ร อ ง ก ว น ส  ี
M A G N E T I C  S T I R R E R  เ ป ็น เ ว ล า  4  h r .

6 .  ท ำ ต า ม ข ั้น ต อ น ท ี่ 3  ถ ง  4  อ ีก ค ร ั้ง
7 .  ท ำ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

-  ค ่า ค ว า ม ห น า ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีท ี่ไ ถ ้
-  ค ่า ค ว า ม ต ิด แ น ่น ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีท ี่ไ ถ ้
-  น ับ จ ำ น ว น ห ล ุม ป ีญ ห า ท ี่เ ก ิด บ น แ ผ ่น ท ด ล อ ง ท ั้ง ห ม ด

8 .  บ ัน ท ึก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ่า ค ว า ม ส า ม า ร ถ ใ น ก า ร ซ ่อ ม ไ ถ ้ข อ ง ส ืท ับ ห น ้า ต า ม ว ิธ ีก า ร ท ี่ 7  
ข อ ง ส ีต ัว อ ย ่า ง  ล ง ใ น แ บ บ ฟ อ ร ์ม บ ัน ท ึก ผ ล  Q C P I R  -  ÜI

9 .  จ ัด เ ก ็บ แ ล ะ ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด อ ุป ก ร ณ ์ท ี่ใ ช ไ น ก า ร ท ด ส อ บ

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  ะ อ น ุม ัต ิ โ ด ย  :
ว ัน  ท ี่ : ว ัน  ท ี่ :



ภ า ค ผ น ว ก  ง .
ใ บ ก ำ ห น ด ห น ้า ท ี่ง า น  แ บ บ ฟ อ ร ์ม เ ก ็บ ป ร ะ ว ัต ิเ ค ร ื่อ ง มือ ร า ย ง า น ค ุณ ภ า พ  ว ัส ด ุท า ง ต ร ง ป ร ะ เ ภ ท อ ื่น



2 4 8

ใ บ ก ำ บ น ด ุห น ้า ท ง า น  ( J o b  d e s c r i p t i o n )
ใ บ ก ำ ห น ด ห น ้า ท ี่ง า น  ค ือ  เ อ ก ส า ร ท ี่ร ะ บ ุง า น ใ น ห น ้า ท ี่ท ัง ห ม ด แ ล ะ ส ิ่ง ท ี่เ ก ี่ย ว ข ้อ ง  ไ ด ้แ ก ่ ต ํ่า  

แ ห น ’ง ส ัง ก ัด  ส า ย ก า ร บ ัง ค ับ บ ัญ ช า  ห น ้า ท ี่ง า น โ ด ย ส ร ุป  ห น ้า ท ี่ห ล ัก ป ร ิม า ณ ห ร ือ เ ว ล า ท ี่ใ ข ้ ใ า น ่ว ย ง า น  
ท ี่ต ้อ ง ป ร ะ ส า น ก ัน  ค ุณ ส ม บ ัต ิข อ ง ผ ู้ด ำ ร ง ต ํ่า แ ห น ,ง

ป ร ะ โ ย ช น ์ข อ ง ใ บ ก ำ ห น ด ห น ้า ท ี่ง า น
1. ท ำ ใ ห ้ผ ู้ด ำ ร ง ต ํ่า แ ห น ่ง แ ล ะ ผ ู้บ ัง ค ับ บ ัญ ช า ร ูช ัด ใ น ห น ้า ท ี่ง า น
2 .  เ ป ็น เ ค ร ื่อ ง ช ่ว ย ค ว บ ค ุม ใ ห ้บ ร ร ล ุค ว า ม ส ำ เ ร ็จ
3 .  เ ป ็น เ ค ร ื่อ ง ช ่ว ย ใ น ก า ร ป ร ะ ส า น ง า น ใ ห ้ง า น ด ำ เ น ้น ง า น ไ ป ด ้ว ย ด ี
4 .  เ ป ็น เ ค ร ื่อ ง ม ือ ใ น ก า ร ป ร ะ เ ม ิน ผ ล ง า น
5 .  เ ป ็น ส ิ่ง ท ี่จ ะ ใ ช ้ป ร ะ เ ม ิน ค , า ต ํ่า แ ห น ่ง ง า น

ร ุป แ บ บ แ ล ะ ว ิธ ีก า ร เ ข ีย น ใ บ ก ำ ห น ด ห น ้า ท ี่ง า น
1. ช ื่อ พ น ัก ง า น  ช ื่อ  -  ส ก ุล  ข อ ง ผ ู้ด ำ ร ง ต ํ่า แ ห น ' ง

2 .  ต ํ่า แ ห น ่ง  ร ะ บ ุ ช ื่อ ต ํ่า แ ห น ่ง
3 .  ส ัง ก ัด  ร ะ บ ุช ื่อ  ฝ ่า ย / ส ำ น ัก  ส ่ว น  ห น ่ว ย ง า น ต า ม ท ี่ส ัง ก ัด
4 .  ร า ย ง า น ต ' อ ต ํ่า แ ห น ' ง  ร ะ บ ุช ื่อ ต ํ่า แ ห น ่ง ผ ู้บ ัง ค ับ บ ัญ ช า โ ด ย ต ร ง
5 .  ผ ู้อ ย ู่ใ ต ้บ ัง ค ับ บ ัญ ช า  ร ะ บ ุช ื่อ ต ํ่า แ ห น ่ง ผ ู้ใ ต ้บ ัง ค ับ บ ัญ ช า โ ด ย ต ร ง
6 .  ห น ้า ท ี่ง า น โ ด ย ส ร ุป  ม ิธ ุด ม ุ่ง ห ม า ย เ พ ื่อ ใ ห ้ม อ ง เ ห ็น  แ ล ะ เ ข ้า ใ จ ข อ บ เ ข ต ข อ ง ห น ้า ท ี่ง า น โ ด ย  

ส ัง เ ข ป  เ พ ื่อ เ พ ิ่ม ค ว า ม เ ข ้า ใ จ ใ น ก ร ณ ีท ี่ต ํ่า แ ห น ' ง ง า น ไ ม ่อ า จ ท ำ ใ ห ้เ ข ้า ใ จ ห น ้า ท ี่ไ ต ้อ ย ่า ง ช ัด เ จ น  จ ึง ต ้อ ง  
ร ะ บ ุห น ้า ท ี่ท ัง ห ม ด ท ี่ม ีส ่ว น ส ัม พ ัน ธ ์ก ับ ห น ่ว ย ง า น  โ ด ย อ ธ ิบ า ย อ ย ่า ง ย ่อ  ๆ  ถ ึง ห น ้า ท ี่ค ว า ม ร ับ ผ ิด ช อ บ ท ี่ 
ส ำ ค ัญ ข อ ง ด ำ แ ห น ' ง  ช ึ่ง เ ม ื่อ อ ่า น แ ล ้ว ส า ม า ร ถ เ ข ้า ใ จ ถ ึง ส ถ า น ะ แ ล ะ ข อ บ เ ข ต ข อ ง ต ํ่า แ ห น ่ง ไ ด ้

7 .  ห น ้า ท ี่ห ล ัก ร ะ บ ุห น ้า ท ี่ซ ึ่ง ร ับ ผ ิด ช อ บ  ห ร ือ ป ฏ ิบ ัต ิข อ ง ผ ู้ด ำ ร ง ต ํ่า แ ห น ่ง  โ ด ย เ ข ีย น เ ป ็น ข ้อ  ๆ  
ซ ึ่ง จ ะ ท ำ ใ ห ้พ น ัก ง า น ท ร า บ ว ่า อ ะ ไ ร ห ้า ง ท ี่เ ข า ท ำ ไ ต ้ แ ล ะ อ ะ ไ ร ท ี่ห ้า ง ท ี่ท ำ ไ ม ่ไ ต ้
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บรบัท XXXXXXX จำกัด

น บ บ ก ำ ห น ด ห น า ท ี่ง า น ( J o b  D e s c r i p t i o n ) ชื่อ XXXXXX__ XiXXXX รห ัสตำแห น ่ง JSXJÏX
ต ํ่า น ท น 'ง  ( ข ้า ห น ่า ท ี่ต ท จ ส อ บ ร

ฝ ่า ย  0 2 บ ค ุม ค ุพ ก 1 พ „  ผ ุ,บ ง ค ับ บ ัญ ช า โ ร ย ต ร ง  ห ัว ห น า แ ผ น ก ต ร ว จ ส อ บ ส ี

ส ่ว น  9 ว บ แ ม p u u w â : ว 0 ง ส ีร ถ ย .น ต ์. .  ผ ู้อ ย ู่ใ ต ้,บ ัง ค ับ บ ัญ ช า _________ ค น

ห น ่ว ย ง า น  ต ร ว จ ส ร บ ส ี ต ำ แ ห น ่ง ผ ู้อ ย ู่ใ ต ้บ ัง ค ับ บ ัญ ช า

ข อ บ ข ่า ย แ ล ะ ห น ่า ท ี่ง า น โ ด ย ส ร ุป  ( J o b  s u m m a r y )

ต รว จ ส อ บ ต ิด ต าม ผ ส ก าร ต ร ว จ ส อ บ ส ีก ่อ น น เข ้าโ ข ่งไ น  าพ ื่อ !ป ีน ก ารป ๋อ .งก ัน ม ีให ้ ว ัส ล ุว ัต ค ุด ิบ ท ี่ไม ่ไ .ต ้ฅ าม .ข ้อ ก ำห น ด

ง การ ถ ัน จะ ก ่อ ให ้เท ิด ป ีญ ห าต ่อ ก ร ะ บ ว น ก าร ผ ร ค ,ค ุณ ภ าพ ท ี่จะ !ก ิด

จะ-ไข ่!ป ีน!กณห้ห ้าง.อ ิง ใ น ก าร ป ล ่อ ย ห ร อ ย ับ ย ั้งม ิใ ห ้ว ัส ค ุ.ว ัต ค ุค ิบ น ํ่น ผ ่าน
เข ้า !!!ใ น M S บ ว น ก ารท ำส ีพ ัวถ ัง ร ถ ย น ต ์ใ ต ้

ห น ่า ท ี่ห ถ ัก  ( M a j o r  D u t i e s )

J . ด ร ว ^ อ บ แ ล ะ ส ร ุป ร า ข ง า น ผ ล ก า ร ต !!จ ส ร บ ส ีก ่อ น น ำ เข ้า ไ ข ้ง าน ค าม ม า ต ร ฐ าน ว ิธ ีท ี่ก ำห นด

2. ค ุ!!ส ะ ร ัก บ าค ุป ก ร ณ ์!ค รอ งท ี่ใข ่ไน ก าร ต ร ว จ ส อ บ ส ีต าม ม าต รฐ าน ว ิธ ีท ี่ก ำห น ด
3 .  ต ิด ต า ม ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส ูท ห ส ีแ ล ะ ว ิเ ค ร า ะ ห ์ผ ล ท ี่ไ ต ้ต า ม ! ท ด ร ฐ า น ว ิธ ีท ี่ก ำ ห น ด

ค ุณ ส ม บ ัต ิข อ ง ผ ู้ท ี่« ะ ด ำ ร ง ต ำ แ ห น ่ง ไ ต ้ ( Q u a l i f i c a t i o n  r q u in m e n t )

เพ ศ  ( X ) ช า ย  ( ) ห ญ ิง  ( ) ไ ม ่จ ำ ก ัด

อ า ย ุร ะ ห ว ่า ง  -UJ ป ี ถ ึง  2 2  ป ี

ก าร « ก บ า  น ํข ่ข ม ศ ถ บ า ป ีท ี่6 อ ท ข ว ิท ยาส าส ต ร ''. ห ร อ  ช ่าง เท ค น ิค ท ี่ม ีค ุณ ๅต ํเก ารศ ึก บ าร ะ พ ับ ป ร ะ ก าศ ณ ์ย บ ัด ร ว ิช าช ื่พ ท าง  

สาย .ช ่างค ุต ส าห ก ร ร ม .!ค ว ์ใน ่ม ่!ป ีน ผ ู้ท ี่!ป ีน ต าบ ร ต ร ห ร อ ม ีป ีญ ห า!ท ี่ย ว ก ับ ส าด าท ี่ม ีผ ท ต ่อ .ก าร ต ร ว จ .ส อ บ ต ่อ ผ ล ก าร ว ัด ท ี่ใต ้

กร-ะ!
ไต ้

ป ร ะ ส พ ก าร ณ ์’ท ี่ส ัม พ ัน ธ ์ก ับ ต ํ่าแ ห น ่ง  ป ร ะ ส พ ก าร ณ ์ใ น ก าร ท ำงาน เท ี่ย ว ก ับ ก าร ต ร วจ ส ร บ ค ุณ ส ม บ ฅ ข อ งว ัส ด ุท ี่ใช ่ใน

เไะมีการ « อ ม ร ับ ใ ห ้ส าม าร ถ ท ำห น ่าท ี่

ค ุณ ส ม บ ัต ิพ ิเศ ษ

ล ง ข อ พ น ัก ง า น

( )
ล ง ช ื่อ ผ ู้บ ัง ค ับ บ ัญ ช า โ ด ย ต ร ง _______________________________

( )
ล ง ช ื่อ ผ ู้ร ด ก า ร ฝ ่า ย

( )

ว ัน ท ี่ 

ว ัน ท ี่ 

ว ัน ท ี่
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รายการลุปกรณ์เคร่ิองมือในการตรวจสอบสึ

ส ถ า น ท ี ่  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

ห น ่ ว ย ง า น  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  ฝ ่ า ย

ล ำ ด ั บ ท ี ่ ช ื ่ อ อ ุ ป ก ร ณ ์ แ บ บ  ร ุ ่น  ร า ย ล ะ เ อ ี ย ด เ ล ข ท ี ่ อ ุ ป ก ร ณ ์
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รายละเอืยดอุปกรณ์เครื่องมือในการตรวจสอบสี

ส ถ า น ท ี ่  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

ห น ’ว ย ง า น  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  ฝ ่ า ย

เ ล ข ท ี ่ อ ุ ป ก ร ณ ์ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _

ล ำ ด ั บ ท ี ่ ช ื ่ อ อ ุ ป ก ร ณ ์ แ บ บ  ร ุ ่น  ร า ย ล ะ เ อ ี ย ด

ร า ย ล ะ เ อ ี ย ด

ช ื ่ อ บ ร ิ ษ ั ท ผ ู ้ จ ำ ห น ่ า ย _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ T E L .

ว ั น ท ี ่ เ ร ิ ่ ม น ำ เ ข ้ า ใ ช ้ ง า น _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _

ร า ค า _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ บ า ท

ป ร ะ ว ั ต ิ ก า ร ซ ่ อ ม แ ล ะ ก า ร แ ก ไ ข

ล ำ ด ั บ ท ี ่ ว ัน ท ี ่ ร า ย ก า ร ท ี ่ ท ำ ซ ่ อ ม แ ล ะ ก า ร แ ก ,1! ข ผ ู ้ ต ร ว จ ส อ บ
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รายการวัสดุทางตรงที่มีใช้ในกระบวนการทำสีตัวถังรถยน์อื่น  ๆ ได้มีการกำหนดให้ 
ทางผู้ผลิตดำเนินการจัดส่งรายงานคุณภาพของผลิตภัณฑ์ให้แก'หน่วยงานควบคุมคุณภาพของโรง 
งานตัวอย่างตามรายการคังนี

ร า ย ก า ร ว ั ส ด ุ ท ี ่ ใ ช ้ ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ท ำ ส ี ต ั ว ถ ั ง ร ถ ย น ต ์  ( I n c o m i n g  p a i n t  p r o c e s s  m a t e r i a l s  l i s t )

ก า ร ค ว บ ค ุ ม ค ุ ณ ภ า พ ข อ ง ว ั ส ด ุ ท ี ่จะน ำ เ ข ้ า ใ ช ้ ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ท ำ ส ี ต ั ว ถ ั ง ร ถ ย น ต ์  โ ด ย ด ู จ า ก  

ร า ย ง า น ค ุ ณ ภ า พ ท ี ่ ท า ง ผ ู ้ ผ ล ิ ต  จ ั ด ส ่ ง ข ้ อ ม ู ล ใ ห ้แก่ผ ู ้ ใ ช ้

•  ว ั ต ถ ุ ป ร ะ ส ง ต ์

เ พ ื ่ อ เ ป ็ น ก า ร ป ร ะ ถ ั น ค ุ ณ ภ า พ ข อ ง ผ ู ้ ผ ล ิ ต  แ ล ะ ใ ช ้ เ ป ็ น ข ้ อ ม ู ล ใ น ก า ร เ ร ี ย ก ส อ บ ก ล ั บ  ใ น  

ก ร ณ ี ท ี ่ ด ้ อ ง ก า ร  ว ิ เ ค ร า ะ ห ์  แ ก ้ ไ ข  เ ม ื ่ อ พ บ ป ิ ญ ห า ใ น ก า ร ใ ช ้ ง า น

•  ข อ บ เ ข ต

ไ ด ้ ก ำ ห น ด ใ ห ้ ท า ง ผ ู ้ ผ ล ิ ต  ท ำ ก า ร จ ั ด ส ่ ง ข ้ อ ม ู ล  ร า ย ง า น ก า ร ค ว บ ค ุ ม ค ุ ณ ภ า พ  ข อ ง ท า ง ผ ู ้  

ผ ล ิ ต ใ ห ้ แ ก , ผ ู ้ ใ ช ้ ท ุ ก ล ๊ อ ต ท ี ่ ผ ล ิ ต  /  ท ี ่ จ ั ด ส ่ ง

ว ั ส ด ุ ท ี ่ ' ใ ช ้ ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ท ำ ส ี ต ั ว ถ ั ง ย น ต ์ ' ใ น ท ี ่ น ี ้ ก ำ ห น ด เ ฉ พ า ะ  ว ั ส ด ุ ท ี ่ ถ ื อ ว ่ า เ ป ็ น  ว ั ส ด ุ  

ท า ง ต ร ง  ( D i r e c t  m a t e r i a l )  ท ุ ก ช น ิ ด ต า ม ร า ย ก า ร ว ั ส ด ุ ท า ง ต ร ง ท ี ่ ใ ช ้ ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ท ำ ส ี ต ั ว ถ ั ง ร ถ ย น ต ์

ร ูป แ ส ด งผ ังก ารน ำก ารน ำส ่งราย งาน ค ุณ ภ าพ ว ัส ด ุข อ งผ ู้ผ ล ิต แล ะ ก ารน ำไป ใช ้งาน
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ต า ร า ง ท ี ่  1 ร า ย ก า ร ว ั ส ด ุ ท า ง ต ร ง ท ี ่ ใ ช ้ ใ น ก ร ะ บ ว น ก  ไ ร ท ำ ส ี ต ั ' ว ก ั ง ร ถ ย น ต ์

ลำคับ ช ื ่ อ ข ั ้น ต อ น ท ี ่ ใ ช ้ ช ื ่ อ ว ัส ด ุ ล ั ก ษ ณ ะ ข อ ง ข น า ด บ ร ร จ ุ ช ื ่ อ ผ ู ้ผ ล ิต
ท ี ่ ว ัส ด ุท ี ่ ใ ช ้

1 D e g r e a s i n g  ล า ง 1. D e g r e a s e r  A ข อ ง แ ข ็ ง ( แ ง ) 2 0  k g / ค ุ ง บ . T P K T  จ ก .
น ำ ม ัน ก ัน ส น ' น ท ี ่ 2 .  D e g r e a s e r  B ข อ ง เ ก ก ว 2 5  k g / ล ัง
ต ต ิ ด ม า กับค ัว ถ ัง
ร ถ อ อ ก

2 S u r f a c e  - 1. S / F  C o d i t  i o n e r ข อ ง แ ข ็ ง  เ ผ ง ) 1 0  k g / ค ุ ง บ . T P K T  จ ก .
c o n d i t i o n  ก า ร
เ ต ร ีย ม ส ภ า พ ผ ิว 1

ก ่อ น จ ุ ่ม ฟ ่อ ก า ฟ ่ฅ
3 P h o s p h a t i n g 1. P H  M ข ก ง เ ห ล า 2 5  k g / ล ัง บ.T P K T  จ ก .

ก า ร จ ุ ่ ม เ ค ล อ บ 2 .  P H  R S ข อ ง เ ห ล ว 2 5  k g / ล ัง
ร ี ! ล ม ฟ อ ส เ ฟ ต 3 .  A c c e r a t o r ข อ ง เ ห ล ว 2 0  k g / ล ัง

3 .  N e u t r a l i z e r ข อ ง เ ห ล ว 2 5  k g / ล ั ง
4 .  A d d i t i v e ข อ ง เ ห ล ว 2 5  k g / ล ั ง

4 ก า ร จ ุ ่ม ส ีพ น 1. F l  P i g m e n t ข อ ง แ ข ็ ง  ( ผ ง ) 2 0 0  k g / D r . บ .  T K P  จ ก .
E D . P a i n t i n g 2 .  F 2  R e s i n ข อ ง ! ห ก ว ! 8 0  k g / D r .

3 .  A d d i t i v e  1 ข อ ง เ ห ล า 2 0  k g / ล ั ง
4 .  A d d i t i v e  2 ข อ ง เ ห ล า IN k g / ล ั ง

5 ก า ร พ ่ น P V C .  u n d e r  c o a t ท ึ ่ ง ข อ ง เ ห ล ว 1 0 0 0  k g / c o n . บ . C M T  จ ก .

P V C - ใ ต ้ พ ื ้ น ต ั ว P T  -  X X X

ถ ั ง ร ถ

6 ก า ร ซ ิ ล ต ะ เ ข ็ บ B o d y  s e a l e r ท ึ ่ ง ข อ ง เ ห ล า 2 5 0  k g / D r . บ . S C T  จ ก .

ร อ ย ต ่ อ ต ัวถ ัง S E A L I

N O . X X X X
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บ ร ิษ ัท  TPKT จ ำ ก ัด
C O ., LTD.

MESSRS, xxxxxxx CO.,ltd NO.

QC TEST REPORT

D e g r e a s e r  A
NAME OF PRODUCT:__________ I ____________

XX - XX - xxxx
DATE OF OEUVERY:_______________________

TEST ITEM
---- LOT NO.

SPECIFICATION
XX -  x x x x

APPEARANCE WHITE POWDER.

SPECIFIC GRAVITY

□  FREE ACID 
Ç  FREE ALKALINE ■ เก 7-tn 7
□  TOTAL ACID 
Ç  TOTAL ALKALINE

1?. S -1 S .f i

DELIVERY QUANTITY (KGS)

REPORTED BY CHECKED BY APPROVED BY

Q.c. DIVISION
CO., LTD.

ต ัวอย ่างใบ รายงาน ค ุณ ภ าพ ว ัส ด ุท างต รงลำด ับ ท ี่ 1 Degreaser A
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บ ร ิษ ัท  TPKT จ ำ ก ัด
C O ., LTD.

MESSRS, xxxxxxx CO..ltd MO. XXX

QC TEST REPORT

D e g r e a s e r  B
NAME OF PROOUCT:______________________

XX - XX ' xxxx
DATE OF DELIVERY:______________________

TEST ITEM LOT NO.
specification' "— XX - XXXX

appearance UGHT YELLOW 
CLEAR LIQUID

specific GRAVITY 0.969-1.069
□  FREE ACID 
n FREE ALKALINE
□  TOTAL ACID 
D TOTAL alkaline

DELIVERY QUANTITY (KGS)

REPORTEO BY CHECKEO BY APPROVED BY

Q.c. DIVISION
CO., LTD.

ต ัว0 ย ่างใบรายงานค ุณ ภ-าพ ว ั:ส ด ุท างตรงลำด ับ ท ี 1 Degreaser B
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บ ร ิษ ัท  TPKT จ ำ ก ัด
C O ., LTD.

MESSRS xxxxxxx CO.,ltd NO. XXX

QC TEST REPORT

S/F  C onditioner
NAME o r  PRODUCT:___________ ______________

XX - xxxx
DATE OP DELIVERY:________________________

TEST ITEM LOT NO.
SPECIFICATION̂ XX - XXXX

appearance WHITE POWDER.

SPECIFIC GRAVITY

□  FREE ACID
□  FREE ALKALINE
□  TOTAL ACID G TOTAL ALKALINE

pH •เก 1j./_n 7 1g/l ft «กก
DELIVERY QUANTITY (KGS)

REPORTED BY CHECKED BY APPROVEOBY

Q.c. DIVISION
CO., LTD.

ต ัวอย ่างใบ รายงาน ค ุณ ภาพ ว ัสส ุท างตรงลำด ั'บ ท ี 2 S/F Coditioner
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บริษ ัท TPKT จำกัด
CO., LTD.

MESSRS. xxxxxxx CO .,lid NO.

QC TEST REPORT

PH M
NAME OF PROOUCT:_______________________

V V - V V -  Y Y Y Y
DATE OF DELIVERY:_______________________

TEST ITEM LOT NO.
SPECIFICATION '--- XX - xxxx

APPEARANCE LIGHT GREEN 
CLEAR LIQUID

SPECIFIC GRAVITY 1.367-1.467
IX FREE ACID 
□  FREE ALKALINE

4.4—6.4
X total acid 
Q total alkaline

28.1-31.1

DELIVERY QUANTITY (KGS)

REPORTED BY CHECKEO BY APPROVEO BY

Q.c. DIVISION
CO., LTD.

ต ัวอย ่างใบ รายงาน ค ุณ ภ าพ ว ัส ด ุท างต รงส ํ'1ต ั^  3 PH M
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บ ร ิษ ัท  TPKT จ ำ ก ัด
C O ., LTD.

MESSRS. xxxxxxx CO..ltd NO. XXX

QC TEST REPORT

PH RS
NAME OF PRODUCT:______________________

XX - XX “ xxxx 
DATE OF DELIVERY:______________________

TEST ITEM LOT NO
specification XX - XXXX

APPEARANCE LIGHT GHEEN 
CLEAR LIQUID

SPECIFIC GRAVITY 1.482-1.582
§( FREE ACIO 
□  FREE ALKALINE 7.1-9.1

total acid 
□  total alkaline

40.2-43.2

DELIVERY QUANTITY (KGS)

REPORTED BY CHECKED BY APPROVED BY

Q.c. DIVISION
CO., LTD.

ต ัวอย ่าง'ใบรายงานค ุณ.ภา'พวัสด ุทางตรงลำด ับ'ท ี่ 3 PH RS
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บ ร ิษ ัท  TPKT จ ำ ก ด
C O ., LTD.

MESSRS, xxxxxxx CO.,ltd NO. XXX

QC TEST REPORT

A ccerator
NAME OF PRODUCT-..

XX - XX - xxxx
DATE OF DELIVERY:.

TEST ITEM LOT NO
SPECIFICATION '— xx - XXXX

a ppearan c e
UGHT YELLOW 
CLEAR LIQUID

SPECIFIC GRAVITY 1.242-1.342
□  FREE ACID 
ท FREE ALKALINE
c  to tal acid  โโ! to tal alkaline

DELIVERY QUANTITY (KGS) 100

REPORTED BY CHECKED BY APPROVEOBY

Q.c. DIVISION
CO., LTD.

ต ัวอย ่างใบ ราย งาน ค ุณ ภ าพ ว ัส ด ุท างต รงลำด ับ ท ี 3 Accerator
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บ ร ิษ ัท  TPKT จ ำ ก ัด
C O ., LTD.

MESSRS, xxxxxxx CO.,ltd NO. XXX

QC TEST REPORT

NAME OF PRODUCT:
Additive

XX - XXXX DATE OF DELIVERY:____________

TEST ITEM LOT NO.
SPECIFICATION-' ' ---- XX - XXXX

appearance

SPECIFIC GRAVITY

D FREE ACID 
□  FREE ALKALINE
□  TOTAL ACID 
o total ALKALINE

DELIVERY QUANTITY (KGS)

REPORTED BY CHECKED BY APPROVED BY

Q.c. DIVISION
CO., LTD.

ต ัวอย ่างใบ ราย งาน ค ุณ ภ าพ ว ัส ด ุท างต รงลำด ับ ท ี่ 3 Additive
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บ. TKP จก.

xxxxxxx co.Jld

P R O D U C T  T E S T  R E P O R T
PRODUCT No. XXX F — 1
DOT No. XX - XXXX
PRODUCTION DATE XX - XX - XXXX
QUANTITY Kgs. X DRUMS

W E T  P A I N T  P R O P E R T I E S

I T E M T E S T  M E T H O D S T A N D A R D R E S U L T

APPEARANCE VISUAL CHECK O K

VISCOSITY / 2 0 °c VISCOMETER 2 0 - 100 CPS CPS
N V (% ) BANNO 120°C -  IHR 4 3 +.1 % %

s  0 /  20° SO CUP U5±O.Q5

FINENESS (น ) FINENESS GAUGE 10 น > น

S T A T U S  O F  D I L U T E D  P A I N T

pH pH METER 6.1 ± 0 3
N V  (% ) BAMNO 120 0 c -  1 HR 19+.1 % %

CONDUCTIVITY CONDUCT METER 1500+.300 umho/cm umho/cm

M EQ M EQ  METER 31 + 2

E D  P R O P E R T I E S  O F  D I L U T E D  P A I N T

FILM THICKNESS 120 V -  3 min 23 -  35 น น

COULOMBIC YIELD 120 V — 3 min 30 m$/c< mg/C

FILM RESISTIVITY 120 V -  3 min 300 ̂  200 K-ohin.cm2 K -  ohm . cm ^

P E R F O R M A N C E  O F  D E P O S I T E D  F I L M

APPEARANCE v is u a l  c h e c k NO DEFECT

GLOSS gloss METER 33 <

ADHESION CROSS HATCH 100/100

PENCIL HARDNESS MITSUBISHI Hi UNI F<

IMPACT RESISTANCE IMPACT TESTER 30cm <. cm

ERICS EN VALUB ERICS EN TESTER 5.0 mm. < mm

L -  EFFECT AT 18 -  19 น NO DEFECT

REPORTED BY

J U D G E M E N T I APPROVED BY

DATE

REF. No.

ต ัวอย ่างใบ ราย งาน ค ุณ ภ าพ ว ัส ด ุท างต รงลำด ับ ท ี่ 4 F1
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บ. TKP จก.

xxxxxxx co.Jid

P R O D U C T  T E S T  R E P O R T
PRODUCT No. XXX F — 2
LOT No. XX - xxxx
PRODUCTION DATE XX - x:x - xxxx
QUANTITY Kgs. X DRUMS

W E T  P A I N T  P R O P E R T I E S

ITEM TEST METHOD STANDARD RESULT
APPEARANCE v is u a l  c h e c k OK

VISCOSITY / 20 ° c VISCOMETER lOOjtJO CPS CPS

N V  (% ) BAHNO 120° c -  IHR M il* %

PARTICLE SIZE ( น ) SPECTROPHOTOMETER 020 > น

S T A T U S  O F  D I L U T E D  P A I N T

pH p H METER <SJ *.0J

N V  (% ) Ba MNO 120° c -  1 HR 19 .+ 1 % %

CONDUCTIVITY CONDUCT METER 1300 +.300 umho/om umho / otn

M BQ M EQ  METER 31+.2

E D  P R O P E R T I E S  O F  D I L U T E D  P A I N T

FILM THICKNESS 120 V — 3min 2 3 - M » น
COULOMBIC YIELD 120 V -  3min 30 mg /  c<. mg/c
FILM RESISTIVITY 120 V — 3 min 500* 201 K-okm.cm2 K -  ohm . cm ^

P E R F O R M A N C E  O F  D E P O S I T E D  F I L M

APPEARANCE VISUAL CHECK NO DEFECT

OLOSS OLOSS METER M <

ADHESION CROSS HATCH 100/100'

PENCIL HARDNESS MITSUBISHI Hi UNI F<

IMPACT RESISTANCE IMPACT TESTER 30 cm <_ cm
ERICS EN v a l u e ERICS EN TESTER 3.0 mm. <_ m m

L -  EFFECT AT 18 -  19 น NO DEFECT

REPORTED BY

J U D G E M E N T ; APPROVED BY

DATE

REF. No.

1____

ต ัวอย ่างใบ ราย งาน ค ุณ ภ าพ ว ัส ด ุท างต รงลำค ับ ท ี่ 4 F2
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บ . CMT จก.

P R O P E R T Y  P R O D U C T  R E P O R T

PVC.under coat XX - XX - xxxx
to: -------------------------------------- DATE............ ........ ...............
ATTN: xxxxxxx co-'ltd PT - XXX

C E  M E D I N E  N O . L O T  N O .
S O L I D

C O N T E N T

S P E C I F I C

G R A V I T Y

S H E A R

S T R E O T H
H A R D N E S S V I S C O S I T Y R E M A R K

S T D . &  9 6 ร  1 . 4 4 0 A B O V E  e 6 5 - 7 5 3 0 0 - 3 5 0

( % ) K g f / 2 5 m m - ( P s / 3 Q “ C )

I N S P E C T O R

L A B O

B Y

R A T O R Y

ตัวอย่างใบรายงานคุณภาพวัสดุทางตรงลำดับท 5 PVC.Undercoat
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CERTIFICATE OF ANALYSIS
บ. SCT จก.

Messrs xxxxxxx CO.,ltd DATE . XX -  XX - xxxx
ATTN.

PRODUCT : Body sealer Seal xxxx
LOT NO. XX - xxxx
MANUFACTURING DATE XX - XX - xxxx
DATE TESTED XX - XX - xxxx
INSPECTION ITEMS CERTERIA RESULT FREQUENCY

APPEARANCE
Noseparation,cracking, 
skinning and foreign matter. 
Should be homogeneous.

EVERY LOT

VISCOSITY
(CENTI P0ISE/25T:)

90,000 ~  120,000 EVERY I.OT

SAGGING ^  40 mm EVERY LOT
ADHESION Cohesive Failure (CF) EVERY LOT
SPECIFIC GRAVITY 1. 60 ±  0. 10 EVERY LOT
NON VOLATILE (%) è  95% EVERY LOT
HARDNESS (HS) 
(NORMAL)

50 ~  80 EVERY 6 MONTH

STORAGE STABILITY Vis. Change ะ Is30% EVERY 6 MONTH
SHEAR ADHESIVE 
STRENGTH

> 6 kg/cm2 
Cohesive Failure (CF)

EVERY 6 MONTH

Approved By Tested By
Production Manager QC. section

ต ั ว อ ย ่ า ง ใ บ ร า ย ง า น ค ุ ณ ภ า พ ว ั ส ด ุ ท า ง ต ร ง ล ำ ด ั บ ท ี ่  6  B o d y  s e a le r



ภาคผนวก จ.

ผังการตรวจสอบควบคุมในกระบวนการทำสีตัวถังรถยนต์
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รายการเอกสารผังการตรวจสอบควบคุมในกระบวนการทำสีตัวถังรถยนต์ที่จัดทำขึ้น มีตังนี้

ลำดับ
Aฑ

เลฃท่ี 
เอกสใร

ซ่ือผังการควบคุมในกระนวนการทำสี เอกสาร 
แต้ใ'น 
ครั้งท่ี

จำนวน 
หน้า 

เอ»สาร

1 PCC - P01 การเช็ดทำความสะอาดและจับยึดตัวถังเข้าชุ่มสีพน I 1
2 PCC - P02 การเตรียมผิวตัวถังรถยนต์ 1 4
3 PCC - P03 การชุ่มสีพ้ืน 1 3
4 PCC-P04 การอบสีพืน 1 2

5 PCC - P05 การพ่น PVC. ใต้พ้ืนตัวถังรถยนต์ 1 1
6 PCC - P06 การขัดแต่งสีพ้ืน 1 1
7 PCC - P07 การชิลตะเข็บรอยต่อตัวถัง 1 1
8 PCC - P08 การเคลือบสีป้องถันการกระแทรกของเศษหิน (SGC.) 1 1

9 PCC - P09 การอบ SEAL , PVC., SGC. 1 1

10 PCC - P10 การพ่นสีรองพ้ืน 1 2

11 PCC - P11 การอบสีรองพ้ืน 1 2

12 PCC - P12 การขัดแต่งสีรองพ้ืน 1 1

13 PCC - P13 การพ่นสีทับหน้า 1 2

14 PCC-P14 การอบสีทับหน้า 1 2

15 PCC - P15 การซ่อมตกแต่งปีญหาสี 1 2

16 PCC - P16 การฉีดพ่น WAX. 1 1
รวม 27
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บริษ ัท  ABC. จำกัด

อา!บ ัต ิไดข ะ ว ัน ท ี่ท ํ่มไข ้งาน โรงงาน : ผล ิตต ัวถ ังรรถขนต ั ผังกใรควบภูมในกระบวนกวรทำส  ื
ตัวถังรถยนต์ตรวจสอบใดข: - ต ัวถ ังรถรุ,น : รถบรรท ุก เล ็ก

จ ัดทำไดย : B.suwit กระบ วน การ ะ เช ีดและจ ับ ยดต ัวถ ังรถ เลขที่!อกสาร: PCC - P01 แผ ่น ท ี่ 1/1

ผ ังแส ดงใน โทะบวนการ !ข ีคท ำความ ส ะอาดและจ ับ ข ีดต ัวถ ังรณ ข ีาจ ่มส ห น  P01

ส ิ้น ภ ูด ก ร ะ บ ว น ก าร ป ร ะ ก อ บ ต ัว ถ ัง ร ถ ย น ต ์ เร ิ่ม เข ้าก ร ะ บ ว น ก าร ท ำ ส ีต ัว ถ ัง ร ถ ย น ต ์

1 T
ต ัว [ถ ังรถถ ูกส ่งมาจากกระบ วน การป ระกอบ ต ัวถ ังรถยน ฅ ไวท ํบอด (W H ITE BO DY)

ก าร!ข ีดท ำความส ะอาดต ัวถ ังรถ  การจ ับข ีดต ัวถ ังรถ!ข ีาถ ับ
อ ุปกรณ ์ลำ!ก ีขงต ัวถ ังรถ!'จ ัาช ุ่มส ีหน

ลำตับ 
>1

กระบวนการ การควบ 
คุม

มาตรฐาน อ ุป กรณ ์ 
เคร ึ๋องมอ

ห น ่วยงาน ท ี่ร ับ ผดชอบ ความถ ี่ ว ิธ ี ก ารท ี่ใข ี การบ ัน ท ึก  
ผล

A B C D E
1 1.1 การ!ข ีดทำความ ความ 1ขีดฟ้า - • ท ุกถ ัน ตาม -

สะอาดต ัวถ ังรถ สะอาด กวาม มาตรฐาน
W H ITE BODY ต ัวถ ังรถ สะอาดตาม การทำงาน

PRE CLEAN มาตร5 ใน
การฟ้างาน

การควบ ตามแผน ดูจาก • ทุก - -
กบลำต ับ การผลิต LO T/* น. L O I

การช ุ่มสี การผล ิต การผลิต

1.2 การจ ับ ข ีดต ัวถ ังรถ การจ ับ การ จับรด - • ท ุกถ ัน ดูสัวย

เข้าทบ อ ุป ก รณ ์ลำ!ลีขง ข ีดต ัวถ ัง ตัวถัง ตาม สายตา
ต ัวถ ังรถเขาช ุ่มสีพน กับ มาตร3 ไน

SET SKID อุปกรณ์ การทำงาน

นน,วองานทรับผดชอบ คร่ังท่ี การฟลอนแปลงนสั1ช!อกสาร 'ร้นท่ี

A = 
B = 
C  = 
D : 
E =

ห น ่วยงาน ฝ ่ายผลตต ัวถ ังส ี
ห น ่วยงาน ฝ ่ายว ิศวกรรม การผล ิต ส ี
ห น ่วยงาน ฝ ่ายควบ ค ุม ค ุณ ภ าห ต ัวถ ังส ี
หน ่วยงานฝ่ายบำ*งร ักษ าห องส ี
ผูผลิตว้ตชุดิบ
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บรษ ัท  ABC. จำกัด

อน ม ้ตโดย ะ ว ันท ี่เร ิ่มไข ังาน โรงงาน ะ ผล ิตต ัวถ ังส ิรถขน ต ั «รทใรค่รบคูนในกรร?ฃ ว นกไรฑํไร 

ต ัว ส ร ร ส ยนต์ตรวจสอบ โดย: - ต ัวถังรถรุ'น : รถบรรท ุก เล ็ก

จัดทำโดย ะ B.suwiI กระบวนการ : เต'Jยม ผวต ัวถ ังรถยน ต ั เลข«เอกสาร PC C  - P 0 2 แผ ่นท I/4

«ง!เสคงในกระบ.วนการเตรยม.ผ ิวต ัว.ถ ังรถขนต P02

ตัวถัารถมๅจาทกระบวนทารประ.กอบตัวถังและผ่เนขันตอนการจับขด(พีทำกวมส;:อาดตัจถังมานถั1 P01

< D ---------------- < D --------------< 3 --------------< D ------------» © -
2.1 DEGREASING 1 2.2 DEGREASING 2 2.3 WATER RINSE I 2.4 SURFACE 2.5 PIIOSPIIATING

CONDITION

ใ!)กระบวนทาร!)มสิทน P03 ■ *- < * > - - - - - - - - - - - - - - & - - - - - - - - - - - &

2.8 ÜI. WATER RINSE 2.7 WATER RINSE 3 2 6 WA TCR RINSE 2

ลำต ัน กระบวนการ การกวบ มาตรฐาน อ ุป กรณ ์ ทน 'วยงานหร ับผดขอบ ความถ ี่ ว ิธ ีการทไข ก ารบํนทึก
ท ี่ คุม เกรองมอ ผล

A B C D E

2. เต '!ยม ผ ิวต ัวถ ังรถ ยน ต ั F.AL 18 -20 pt. t itr a it : • 2/ว ัน ตามเอกสาร CS-P0201
2.1 D EG R EA SIN G  ! • I/สป. PC - P0201 CC-P0201
(บ 'อถ ัเงกราบ ไขป ัน  I) T E M P . 55 - 65 c THERMO

MEIER
•

•
2/ว ัน 
I/สป.

ดูด ิ,วข 
สายตา

CS-P0201

SPRAY
PRESSURE

0.8 - l .2 
kg/cm

PRESSURE
GAUGE

• I/ว ัน ค ูควย 
สายตา

CS-P0201

CIRCULATE
PRESSURE

0.8 - l .2 
kg/cm

PRESSURE
GAUGE

• I/ว ัน ด ูควย 
สายตา

CS-P0201

O IL < 7  g/l - • 1/สป. ตามเอกส าร CC -P0202
CONTENT PC - P0203

ทน 'วยง'เนท ี่ร ับผคชอบ ครังฑ การเป ล ขน แป ล งแ ถ ัไ ข เอกสาร ว ัน ท ี่

A = ทน'วขงานฝ ่ายผล ิคต ัวถ ังส ิ
B ะ
C ะ 
D ะ 

E :

ทน 'วยงาน ฝ ่ายว ิศวกรรม การผล ิตส ิ
ทน 'วขงาน ฝ ่ายดวบค ุมค ุณ ภาทต ัวถ ังส ื
ท น ่วขงาน ฝ ่ายบ ำร ุงร ักษ าท องส ิ

ผุ้ผลิตวัตอุดิบ
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เล ข ทเอกสาร ะ PCC - P 0 2 แผ ่น ท 2/4

ลำดับ
il

กระบวนการ การควบ 
คุม

ม าต ร5 าน อ ุป กรณ ์ 
เกล ้องม ่อ

ห น ่วยงาน ท ี่รบรดชอบ ความถ ี่ ว ัธการท ไข ้ การป ัน ท ึก
ผล

A B C D F.
2.2 D EG R EA SIN G  2 
(บ ่อล ้างกราบ ไขม ัน  2)

F.AL 18 -20 pt. TITRA IF, •
•

2/วัน 
เ/สป .

ดามเอกสาร 
PC - P020I

CS-P0201
CC-P0201

TEM P. 50  - 60 C THERMO
MEIER

•
•

2/ว ัน 
เ/สป.

ด ูด ้วย 
สาขตา

CS-P0201

SPR A Y
PRESSURE

0.8 - 1.2 
kg/cm

PRESSURE
GAUGE

• 1/ว ัน ดูล้วข 
สายตา

CS-P0201

CIRCULATE
PRESSURE

0.8 - 1.2 
kg/cm

PRESSURE
GAUGE

• 1/ว ัน ด ูด ้วย 
สายตา

CS-P0201

O IL
CONTENT

< 5  g/1 - • 1/สป. ตามเอกสาร 
PC - P0203

CC -P0202

O IL
(X) NT ENT 
ในบ่อแขก 

น,ใ’มน

< 5 g / l • !/สป. ตามเอกสาร 
PC - P0203

CC -P0202

2.3 W A TER RIN SE 1 
(บ ่อน ำล ้าง I)

การท)น 
เทเทนขทง 

นำล้าง 
F-AL.

< 3 pt. TITRATE • 2/วัน ตามเอกสาร 
PC - P0202

CS-P0201
CC -P0203

การไฑล 
ของนำ 

ใง!บ่!ข้า 
บ่อ

24  l/m in. ILOW
MUTER

• 2/วัน ค ูด ้วย 
สายตา

C S -P 0 2 0 1

2.4 SU R FA CE 
C O N D ITIO N  

(บ ่อนายาปรับสภาพรว)

pH 8.5-9.5 pH
MET ER

• 2/วัน ตามเอกสาร 
PC - P0205

CS-P0201
CC -P0204

T.A L > 10 pt. Il IRA II •
•

2/วัน 
1/สป.

ตามเอกสาร 
PC - P0206

CS-P0201
CC-P0205

CIRCULATE
PRl-SSURE

0.8 - 1.2 
kg/cm

PRESSURE
GAUGE

• 1/ว ัน ด ูด ้วย 
สายตา

CS-P0201

การไฑล 
ของน า 
ให ม ่เขา 

บ่อ

12 l/m in. ILOW
MLII-R

• 2/ว ัน ด ูด ้วย 
สายตา

CS-P0201

TÎ
<T)NTENT

>  5 ppm. • เ/สป . C C -P0206

2.3 PH O SPH A TE 
(บ ่อช ุ่มฟอสเฟ ต)

F. A 0.8-1.2 pt. MIRAI 1 •
•

2/วัน 
เ/สป .

ดามเอกส าร 
PC - P0207

CS-P0201
CC-P0207

T. A 22-24 pt. TITRATE •
•

2/ว ัน 
1/สป.

ตามเอกสาร 
PC - P0206

CS-P0201
CC -P0208
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1ลชที่1อกสาร ะ PCC - P02 แผ ่นท ี่ 3/4

กำดัน กระบวนการ การควบ ม าต ร5 ไน อ ุป ก)ฌํ, ทน'วยงานที่)บ ่ผ ่คชอบ ความถ ี ว ิ?ก า) Vฬ การบ ัน ท ึก
ท คุม เคล้องมอ ผล

A B C D E
2.5 PH O SPH A TE A.C 4.0-4 .5 pt. REACT. • 2/วัน ตาม!อกสาร CS-P0201

(บ่อชุ่มฟ่อสเฟด) (ต่อ) • 1/สป. PC - P0208 CC -P0209
TEM P. 40  - 45 C THERMO • 2/ว ัน ด ูล ้วย CS-P0201

METER • เ/สป . สายตา
SLUDIXJ < 300 กระดาบ • 1/สป. ตามเอกสาร C C -P0210
CONTENT ppm. กรอง PC - P0209

ช ิมคด
Mn 0.4-0 .8 g/1 - • เ/ส ป . ตามเอกสาร C C -P 02 11

CONTENT PC - P 02I3
Zn 0.44).8 g/1 - • 1/สป. ตามเอกสาร C C -P 0211

CONTENT PC - P0214
Ni 0.4-0 .8  g/1 - • เ/ส ป . ตามเอกสาร C C -P 0 2 11

CONTENT PC - P0215
FILM 2 - 3 - • 1/สป. คามเอกสาร CC -P0212

COATING ni g/ทา2 PC - P0216
WEIGHT

CIRCULATE
PRESSURE

0.8 - 1.0 
kg/cm

PRESSURE
GAUGE

• 1/ว ัน ด ูล ้วย 
สายตา

CS-P0201

SPRAY 0.8 - 1.0 PRESSURE • 1/ว ัน ด ูควย CS-P0201
PRESSURE k g /cm '

GAUGE
สายตา

การฟ้างาน 1 ไ;ใ;ช PRESSURE • 1/วัน ดูล ้วข CS-P0201
ใเทาระนบ PRESSURE GAUGE

สายตาแขก 3.0 - 3.5
SLUDGE kg/cm

2.6 W ATER RIN SE 2 การาเน < 3.0 pt. I I I RATE • 2/ว ัน ตามเอกสาร CS-P0201
(บ ่อน ำลาง 2) ท]แนาก)ง PC - P0202 CC -P0203

นาÆไง
T.A

2.7 W ATER RINSE 3 การาเน < 0.5 pt. TITRAIT. • 2/ว ัน ตามเอกสาร CS-P0201
(บ ่อน ำล ้าง 3) 111ทนรก)ง 

นำล้าง
PC - P0202 C C -P0203

T.A

2.8 Dl.W A TER ค่าการนำ < 30 JJ.S. CON DUC' • 2/วัน ตามเอกสาร CS-P0201
RINSE ไฟฟ้าขกง 1IV IT Y PC - P 0 2 I0

(บ่อล้างนำ DI.) นำล้าง Ml 1ER

DI. WATER 0.8 - 1.0 PRESSURE • 1/ว ัน ด ูล ้วย CS-P0201
SPRAY

PRESSURE kg /cm 2 GAUGE สายตา
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Aเสรทเอกสาร ะ PCC - P02 แผ ่น ท  4/4

ลำดับ กระบวนการ การกวบ มาตรฐาน อ ุป ก รณ ์ ห น ่วยงาน ท ี่รบผดชอบ ความถี่ ว ิธ ีก ารท ใข ้ การบนฑ ืก
ท คุม เค1องมอ ผล

A B C D E
การตรวจสอบค ุณ ภาพ COATING 2 - 3 - เ/สป . ตามเอกสาร PHCS-01
ขอาผวฟล ์มฟ ่อสเฟ ่ต WEIGHT g /n i • QC-P0201

การตรวจ ส ืออกเทา - 1/สป. ตามเอกสาร PHCS-01
สภาพ อมคำ • Q C -P0202
FILM การเกล ึอบ
APP สมา1)รณ
ขนาด < IÜ JJ.ni. - เ/สป . ดามเอกสาร PHCS-01
ผล ึก • Q C -P0203

CRYSTAL
SIZE
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บริษั'ท ABC. จำกัด

อน ุม ัต ิโดย : ว ัน ท ี่เ)ม ใช ้งาน โรงงาน  ะ ผ ล ิตต ัวถ ังส ิรถยน ต ั ผังกไรควนคุมในกระบวนกไรฑ ํ! ส
ตรว«สอบโดย: - ต ัวถ ังรถรุ'น ะ รถบรรท ุก(ล ึก ตัวอังรกยนต
จ ัดทำโดย : B.suwil กระบ วน การ ะ ชุ่มสิพน เลา)ท ี่เอกสาร PC.C - P03 แผ ่น ท ี่ 1/3

ผ ังแส ดงใน ท5ะ.บวนการ ร ุ่มส ิท ึน P03

ต ัวถ ังรถม:m o ก ระบ วน การเด ')ยมผ ่วต ัวถ ัง P02

>  ไป กระบวนการอบส ิท ึ,น .PU4

ลำดัน กระบวนการ การกวบ มาตรราน อ ุป ก รณ ์ ห น ่วยงาน ท ี่f บรดชอบ ความถี่ ว ิธ ีการท ี่ใช ้' ก ารม ัน ท ึก
ท ี่ คุม (ก )อ งม อ ผ ล

A B C ช E
3 3.I รุ่มสิทึนตัวถังรถขนตั N V  % I7 - I9 % (ตาอบส ิ • I/ว ัน ตาม(อกสาร CS-P0301

• (ED .P D IPPIN G ) เครองช ั่ง • เ/สป . PC - P0301 CC-P0301
ASH % 2I - 25 % (ดาอบส ิ • I/ว ัน ตาม(อกสาร CS-P0301

(ตา(ผาส ิ • เ/ส ป . PC - P0302 C C -P0302
เกรองช ั่ง

กำ p H 6 - 7 p H • I /ว ัน ตามเอกสาร CS-P0301
M ETER • I/สป. PC - P0306 CC -P0303

ค่า 24 - 28. MCI • เ/สป . ตาม(อกสาร C C -P0304
MEQ. mcq/lOOg.s AUTO. PC - P0309TITRATION

«ร ังท ี่ห น ่ว ย งาน ท ี่ร ับ ผ ด พ บ ก าร ฟ ท ี่ยน แ ป ธ งแ ก ั1ร)เอกสาร ว ัน ท ี่

บน'วขงานฝ ่ายผล ิตต ัวถ ังส ิ
บน'วขงานฝ ่ายว ิศวกรรมการผล ิตส ิ

C = 
D ะ 
E =

ห น ่วยงาน ฝ ่ายกวบ ค ุม ค ุณ ภาท ต ัวถ ังส ิ

บน 'วขงานฝ ่ายบำร ุงร ักบาบองส ิ
ผูผลิตวัตถุดิบ
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เล ข ถ ี่เอกสาร : P C C  -  P 0 3 แผ ่น ถ ี่ 2/3

ทำดับ 
ท่ี

กระบวนการ การควบ 
คุม

มาตรฐาน อ ุป ก รณ ์ 
เคงองมอ

บน,วยงานถ ี่ร 'บผ ิดขอบ ความถี่ ว ิธ ีก า ร ท ี่บ Î การบ ัน ท ึก 
ผล

A B C D E
3.1 จุ่มสิพนตัวถังรถยนต์ 
(ED .P D IPPIN G ) ต่อ

ท่าการรท 
ไฟฟ้า 
ของส ิ

1200-1800 

แ ร

CONDUC 
1IVIIV 
Mi: I f ;r

• เ/สป . ตามเอกสาร 
PC - P0307

C C -P0304

ปริมาณตัว 
ฟ้าละลาข

SOLVENT 
2 - 3

เครอง
GC.

• เ/สป. ตามเอกสาร 
PC - P0308

CC-P0305

ปริมาณ
ของ

ตะกอน

> 5.0  

g/1.

การ 
ท รอ ง'

• เ/สป. ตามเอกสาร 
PC - P0303

CC -P0306

ประรทร
ภาท

การขดเกาะ 
ลต’0หน่วย 

ไฟฟ้า

> 30 
m g ./c

œiJLlIMF.
MF.TF.R

เครอง'ชั่ง 
VOLT. 
Amp. 

M ETER

• เ/สป. ตามเอกสาร
PC - P 0 3 11

C C -P0307

กำความ 
ดัานทาน 
ของการ 
เกิดฟิล์ม

300 - 7(H) 

k f î .c m 2
VOLT.
Amp.

M ETER

• เ/สป. ตามเอกสาร 
PC - P0.3I0

CC -P0308

CIRCULATE
PRESSURE

3.5 - 4.0 
kg/cm

PRESSUER
(JAUGE

•
•

1 /ว ัน 
เ/สป .

ด ูล ้วย 
สายตา

C S -P030I

ระบบ
การ

ก รอ งส ิ

PRESSURE 
DROP 
< 1.0 

kg /cm '

PK เวรรบ ER 
(JAtKJE 

หางเ̂ าลบ 
ทางออก

•
•

1/วัVI
เ/สป .

ดูล้วข 
สายตา

CS-P0301
C C -P0309

TEM P. 27 - 29 c HIER MO 
MEIER

•

•

2/ว้น 
เ/สป .

ด ูดว1ข 
สายตา

CS-P0301

การรักบา 
ระดับการ 
นำไฟฟ้เ 

รองข่ัวไฟ

ANOLYTIî 
CON DUC'. 
350 - 450 

แร

CONDUC. 
Mi l! R

• 2/ว้น ด ูดวย 
สายต)

C S -P030I

แรงเกล่ือน 
ไฟฟ้าใน 
การ̂ ม

340 -  350 
Volte.

Volte.
METER

•

•

2/วัน 
เ/สป.

ดูล้วข 
สายตา

CS-P0301

กระแส 
ไฟฟ้าใน 
การจุ่ม

950-1150
Amp.

Amp.
M ETER

•

•

2/ว้น 
เ/สป.

ด ูล ้วย 
สายตา

CS-P0301

3.2 U F .  DIP RINSE 
(บ ่อจ ุ่ม ล ้างส ืส ่วนเกน)

N  V % <  3.5 % เต าอ บ ส ิ 

เค^องช ั่ง
•

•

1/ว้น 
เ/สป.

ตามเอกสาร 
P C  -  P0304

C S -P030I
CC -PO 3I0

ท่า pH 6 -  7 pH
M ETER

•

•

1/ว้น 
เ/สป.

ตามเอกสาร 
PC -  P0306

CS-P0301
CC-P0303
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เลขท ี่เอกส าร : P C C  - P 0 S แผ ่นท ี่ 3/3

ลำดับ กระบวนการ การควบ มาตรฐาน อ ุป ก รณ ์ บน,วยงาน ท ี่ร ับ ผ ่คชอบ ความถี่ ว ิธ ีการท ี่ใ '# การบ ัน ท ึก
ฑ๋ี คุม เคร ึ๋ องมอ ผล

A B C D E
3.2 UF. DIP RINSE 

(บ ่อค ุ่มลางส ีส ่วน เก ิน )

CIRCULATE
PRESSURE 3.5 - 4.0 

kg/cm2
PRESSUER

GAUGE
•

•
1 เว้น 
เ/สป.

ดูด ้วย 
สายตา

CS-P0301

ต,อ

ระบบ PRESSURE PRESSUER • 1/วัน ด ูด ้วย CS-P0301
การ DROP 

< 1.0 
kg/cm

GAUGE 
ทางเร้าลบ • เ/ส ป . สายตา CC -P0309

กรองส ี ทางททก

3.3 UF. DIP RINSE NV % < 1.0 % เตาอบ ส ี • 1 ทัน ตามเอกสาร CS-P0301
(บ ่อฉ ีดด ้ไงส ีส ่วน เก ิน ) เอร ึ๋องช ั่ง • 1/สป. PC - P0305 C C -P 0 3 10

ค่า pH 6 - 7 pH • 1/วัน ตามเอกสาร CS-P0.301
M ETER • 1/สป. PC - P0306 CC -P0303

CIRCULATE
PRESSURE 3.5 - 4 .0  

kg/cm

PRESSUER
GAUGE

•
•

1/ว ัน 
เ/สป .

ดูด ้วย 
สายตา

CS-P0301

SPR A Y 0.8 - 1.2 PRESSUER • 1/ว ัน ดูด ้วย CS-P0301
PRESSURE kg/cm

GAUGE
สายตา

ระบบ PRESSURE PRESSUER • เ/ว ัน ด ูด ้วย CS-P0301
การ 

กรองส ี

DROP 
< 1.0 

kg/cm

(JAUGE. 
ทางเร้าลบ 
ทางทอท

• 1/สป. สายตา C C -P0309

ทศทาง การใเร้น - • 1/ว ัน ดูด ้วย -
การฉด ทิศทางการ สายตา

ด้าง
น่ดทาง

UF.SYSTEM แรงด้นสี 4.5 - 5.0 PRESSUER • 1/วัน ด ูดวย C S -P 0 3 0 1
เขาระบบ kg/ctii2 GAUGE

สายตา
กรอง

แรงด้นสิ 0.5 - 1.0 PRESSUER • 1/วัน ดูด ้วย CS-P0301
ออก kg/cm2 (JAUGE

สายตา
ระบบ
กรอง

«ตราการ >18 l/min FLOW • 1/วัน ดูด ้วย CS-P0301
ของปำ M ETER สายตา C C -P 0 3 11

PER MEAT
ส ีของน ํ้า ใสใม ่ค ุ่น - • เ/ว ัน ดูด ้วย CS-P0301
PERM EAT สายตา
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บ รก ัท  ABC. จำกัด

อน ุม ้ด ิโดย ะ ถ ัน ท ี่ก ัม ใชงาน โรงงาน : ผ ล ิต ต ัวถ ังส ีรถ ยน ต ์ ตัรทารควบธุมในกระบวนการตัใสิ
ตรวจสอบ โดย: - ต ัวถ ังรถรุ'น : รถบ รรท ุก เล ิก - ตัวกัรรกซนฅ์
จ ัดทำโดย ะ B.suwit กระบวน การ : การอบส ิพ น เลขทเอกสาร; PCC - P04 แผ่นท่ี 1/2

ฝ ังแส ดงใน กระบ วน การอบ ส ิพ น  P04 

ต ัวถ ังรถม าจากกระบ วน การ ^มส ิพน P0?

4.1 ED.PA1NT BA KING 4.2 ED.PA1NT FILM  Q U A LITY  CH ECK 
การอบส ิพ ืน  การตรวจส อบ ค ุณ ภาพ ของผ ิวบ ึลม ส ีพ น

ทำ«il กระบวนการ การควบ มาตรฐาน อุปกรณ์ ห น ่วยงาน ท ี่ร ับ ผ ิดชอบ ความถี่ ว ิธ ีการท ี่ใช การบ ัน บ ึก
คุม เกรองมอ ผล

A B C D E
4 4.1 การอบสีพื้น BAKING 180 - 19(1 TIIP.RMO • 2/ถัน ด ูดวย TEMCS-01

ED.PAINT BAKING THMP. °c c o u ru  • สายตา
CONVEYOR 1.88 - • 1/สป. ดูต์วข CVSCS-01
SPEED m/min. สายตา
BODY KEFP TEM P. • 1/6 ด ูจากกราฟ -
TEM P. TT-MP RECORDER เดอน ท ี่อ ่านได

I80*c * 20
min

การทำ ท ุกระบบ ตกวใเทุม • 2/ถัน ดูจากการทำ -

งานาJอง ทำงาน ชุปกรณ งานท ี่ตควบ
เตาอบ ปกติ

ร»งเทาบท
คุม

«รังที่หน่วยงา«ที่รับผิดขอบ การเปสิยนแปธงแถัไขเอกสาร ถัน ท่ี

บ น ่วขงาน ฝ ่ายผล ิตต ัวถ ังส ี
บ น 'วขงาน ฝ ่ายว ิศวกรรมการผล ิตส ี

C ะ 
D :

E ะ

ห น ่วยงาน ฝ ่ายควบ ค ุม ค ุณ ภ าพ ต ัวถ ังส ี

ห น ่วยงาน ฝ ่ายบ ำร ุงร ักษ าห องส ี
ผ ู้ผล ิตถ ัตถด ิบ



2 7 7

เลขท ี่เอกส าร : P C C  - P 0 4 แผ ินท ี่ 2/2

ลำดับ
ท

กระบวนการ การควบ 
คุม

มาตรราน อ ุป ก รณ 
เครองม ่อ

หน ่วยงานที่ร''บผิด'ขอบ ความถ ี่ วิธการท ี่ใ# การบน ท ึก
ผล

A B C D E
4.2 การตรว«สB1J 

คุณภาพขนงผิวฟิล์มสิทน 
ED .PA IN T FILM 

Q U A LITY  CH ECK

ความ 
หนาของ 
ผ วVเล ม ์

แนวต ั้ง
> 20 pim.
แนวนอน
> 20 pim.

หลงกา
> 15 pim.

PA IN T
FILM

TH ICK .
M ETER

• 2/ว ัน ตามเอกสาร 
Q C - PI0I

THCS-01
TH CS-02

ความ 
แข ็งของ 
ผวท ึลม

>  H ดินสอ 
ทดสอบ 

ความแข็ง

• 2/ว ัน ตามเอกสาร 
Q C - PI02

THCS-01

การยค 
เกาะของ 
ผ ิว?เล ์มส ิ

100/  100 แผ่น 
ทดสอบ 

CUTTING 
GUIDE 
เทไเกาว

• 1/สป. ตามเอกสาร 
Q C - PI03

QC-FPCS01

การทน 
ต่อ

แรงกระ 
แหก

> 50 cm. แผ่น 
ทดสยบ 

IM PA CT 
TESTER

• 1/สป. ตามเอกสาร 
Q C - PI04

QC-FPCS01

HUM IDITY

TEST
240 hr. 

ปราศจาก 
รอขา1เด 
บนผิวส ิ

แผ่น
ทดสอบ

HU M ID ITY

EQ U IP

• 1/1ค ือน ตามเอกสาร 
Q C - PI05

QC-FPCS02

SALT
SPRAY
TEST

5 % N a d  
«(X) hr.

<  3.0 mm.

แผ่น 
ทคสอแ 
SALT 

SRRAY 
EQUIP.

• 1/1ดือน ตามเอกสาร 
Q C - PI06

QC-FPCS02

การตรวจ 
ค ูสภาพ 
ของผ ิว 
ฟ ิล ์มส ิ 

พนโดย 
ท ั่วโป

ไม ่ปรากฎ 
, ขอ

บกพร,อง 
บนผ่ว 

rl ลมส ิหน

• ค ุกค ัน ตามเอกสาร 
QC - PI07

C S-P040I
CC-P0401
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นรษ ัท ABC. จำทัด

อน ุม ัต ิโดย ะ ว ัน ท ี่เร ิ่มใต ้งาน โรงงาน : ผล ิตค ัวถ ังส ีรท ยน ต ้ ผัวทไรควบธุมในทระบวนกไรฑํไสื 
ตัวรัวรบยนต์ตรวจสอบ โดย: - ค ัวถ ังรถร ุ่น  ะ รทบรรท ุกเล ิก

จ ัดทำโดย : B.suwit กระบวน การ : การพ ่น  PVC ใค ัค ัวถ ังรถ เล * ท ี่เอ ก ส ท ; PCC - P06 แผ ่นท 1/1

ผ ังแสดงในวาระบวนการพ ่น  PVC ใต ้ค ัวถ ังรถ  P05 

ค ัวถ ังรถม า!ท ก กร;:บ วน การอบ ส ีท น . P04

- O * 1 ไปกระบวนการ■ น ัดแค ่งส ีาท!คัวถ ังPÜ6

5.1 PA IN T BO DY UNDER FLO O R C O A TIN G  5.2 U N D ER  FLOOR C O A TIN G  Q U A LITY  CH ECK  
การพ ่น  PVC ใต ้ค ัวถ ังรถ การตรวจสอบค ุณ ภห ฑ เองการพ ่น  PV C ใต ้พ ื้นรถ

ลำดับ กระบวนการ การควบ มาตรฐาน อุปกรณ หน ่วยงานฑ รํบรดชอบ ความท ว ิธ ก ารท ี่ใ* การบนฑ ืก
ห่ี คุม เกร ิ่องมอ ผล

A B C D E
5 5.1 การพ่น PVC ใดคัว ก า ร ถ ัด ตรงคาม - • เ/สป . ดูต ้วย -

ดังรถ ก ร ะ ด ใ บ มาตรฐาน สายตา
PA IN T BODY ดันล ะ ย อ ง

PVC. การฟ ้างาน
UND ER C O A TIN G

แรงค ัน IOO - 150 PRE SSU R E • 1/วัน ดูต ้วข APPCS-01
การพ ่น kg/cm G A U G E สายตา

PVC.

ตํ่าแหน'ง ตรงตาม - • เ/สป . ด ูควย -
ท ี่พ ่น มาตรฐาน สายตา
PVC. การฟ ้างาน

5.2 การตรวจสอบ ความ ความหนา W ET • 1/วัน คามเอกสาร CS-P0501
ค ุณ ภาพ ของการพ ่น หนาของ 350 - 450 FILM QC-P0501 CC-P0501

PVC ใต ้พ ื้นรถ PVC. f i n i . TH ICK .
U N D E R  M X )O R พ่น G A U G E

C O A T IN G  Q U A L IT Y

CHECK
หน่วยงานที่รบผ่ด*อบ อรท ้ท ี่ การเปลี่อนแป a งแต้'น แอกสาร ว ัน น

ห น ่วยงาน ฝ ่ายผล ิตค ัวถ ังส ี
ห น ่วยงาน ฝ ่ายว ิศวกรรมการผล ิตส ี

C ะ 
D : 

E =

ห น ่วยงาน ฝ ่ายควบ ค ุม ค ุณ ภาพ ค ัวถ ังส ี
ห น ่วยงาน ฝ ่ายบ ำร ุงร ้กบ าห ้องส ี

ผูผลิตวัตถุดิบ
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บรษ ัท  ABC. จำกัด

อนม ิต ิโดย : ว ัน ท ี่เร ิ่มใข ังาน โรงงาน  : ผ ล ิต ค ัวถ ังส ีรถ ยน ค ั ผังการควบธุมในกระบวนการฑำส็
ตรวจส อบ โดย: - ต ัวถ ังรถร ่น  ะ รถบ รรท ุก เล ็ก คัวกังรกบนต
ข ัดทำโดย ะ B.suwit กระบวน การ ะ การข ัดแต ่งส ืพ น เลขท ี่เอกส าร: P C C - P 0 6  แผ ่น ท ี่ 1/1

ผ ังแส ดงใน กระบ วน การข ัดแต ่งส ีพ ื้น  P06

ค ัวถ ังรถม าจากกระบ วน การพ ่น  PV Ç  ใต้,พนค ัวถ ัง P05

O ไป ก ระบ วน ก ารช ล ต ะเข ็บ รอยต ่อค ัวถ ังรถ  P07
6. ED. FILM  DRY SA N D IN G  

การข ัคแต ่งส ีพน

ล่าลิบ 
ท่ี

กระบวนการ การควบ 
คุม

มาตรJ าน อุปกรณ์ 
เครองมอ

ห น ่วยงาน ท ี่ร ับ ผ ัดขอบ ความถ ี่ ว ิธ ีก า ร ท ี่พ การบ ัน ท ึก  
ผล

การข ัดแต ่งส ีพ น  
ED. FILM  DRY 

SA N D IN G

การตรวจ 
'สอบ 

ป ิญ หาผ ัว 
ท ึลมส ี 

พน

ตามพ ื้นท ี่
ตรวจสอบ

ท ุกถ ัน แเหาะพนที่ 
ผิวทึลํมที่มี 

ใ]ญหาให ้ไข ั 
เกรองขัด 

กรณีขัดปกติ 
ใขักระดาษ 

ทรายดูบ
กระดาษ 
ทรายท ี่ 
ใช ,ขัค

N 0 .4 0 0  

สำพรบ 
เทรทง 

NO .0(K ) 

สำหรับ 
การขัทบท

DRY
SANDER

ดูต ้วย 
สายตา 

ต ้านหถ ัง 
กระดาษ 

ทราย
พ ื้นท ี่การ 
ข ัดแต ่ง

ตาม
มาตรฐาน 
การทำงาน

ท ุกถ ัน ค ูต ้วย 
สายตา

CONVRYOR
SPEED

1.88
m/min.

เ/ส ป . ดูดวข 
สายตา

คร'งท่ี

cv ses 4)1

ห น ่ว ย ง าน ท ี่ร ับ ผ ัด พ บ การฟลีขนบปลงแตไ้ขเอกสาร วันท่ี

ห น ่วยงาน ฝ ่ายผล ิตค ัวถ ังส ี

ห น ่วยงาน ฝ ่ายว ิศวกรรม การผล ิตส ี
C ะ 
D : 
E =

ห น ่วยงาน ฝ ่ายควบ ค ุม ค ุณ ภ าพ ค ัวถ ังส ี
ห น ่วยงาน ฝ ่ายบ ำร ุงร ักษ าห องส ี
ผูผลิตวัตถุดิบ
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บริษ ัท  ABC. จำกัด

อนต ัต ิโด ้ข  ะ ว ัน ท ี่เร ิ่มใช ้งาน โรงงาน ะ ผล ิตต ัวต ังส ิรถยน ต ์ ผังการควบธุน่ในกระบวนการทำสี
ตรวจสอบ โดย: - ต ัวต ังรถร ่น  ะ รถบรรท ุก เล ิก ตัวลังรถขนค
จ ัดทำโด ้ย : B.suwit กระบวน การ ะ ก าร1รลตะเข ็บ รอยต ่อค ัวถ ัง เลขท ี่เอกส าร: PCC « P07 แผ ่นท ี่ 1/1

ผ ังแ ส ด งใน ก ร ?บ ว น ก 15ชล ต ะเข ็บ รอยต ่อ ต ัวถ ัง  P07 

ต ัวต ังรถม าจากกระบ วน การข ัดแต ่งส ิพ น  P06

O -> ไป ก ระบ วน เแ ร  S G C C O A T IN G  T O
7.1 PA IN T  BO D Y  SEA LIN G  7.2 PA IN T BODY SEA LIN G  IN SPECTIO N  

ก ารข ๊ล ต ะเข ็บ รอ ยต ่อ ต ัวต ังรถ  การตรวจส อบ การช ิลตะเข ็บ รอยต ่อต ัวต ังรท

ล่าดิน 
น

กระบวน การ การควบ 
คุม

มาตรฐาน อ ุป กรณ ์ 
เคร ิ่องมอ

หน ่วยงานท ี่รบผ ัด 'ชอบ ความท ว ิธ ีก ารท ี่ใช ้ ก ารต ัน ท ึก  
ผล

7.1 การซ ๊ลตะเข ็บ รอย 
ต ่อต ัวต ังรถ PA IN T 
BODY SEA LIN G

ตำแห น ่ง 
ตะเข ็บท ี่ 

ช ีล

ตาม
มาตรฐาน 
การทำงาน

เ/ส ป . ดูต ์วข 
สายตา

แรงต ัน ท ี่ 
ใช ้ใน 

การช ้ล

125 - 150 
kg/cm~

PRESSURR

G A U G E
1/ส ป . ด ูด ้วย 

สายตา

APPCS-0I

7.2 การตรวจสอนการซิล่ 
ตะเข็นรอขต่ขตัวตังรถ 

PA IN T BODY 
SEA LIN G  

IN SPEC TIO N

ตำแหน่ง 
ฐดิการซีล่ 
ความสวย 

.งาม

ตาม
มาตรฐาน 

การช ้ล

l /เด ้อน ด้าม
มาตรฐาน  

การ ซิล

อร ังท ี่ห น ่วยงาน ท ี่ร ับ ผ ัดชอบ การเปล่ืยนฺนปลงแต์ไช(อกสาร ว ัน ท ี่

ห น ่วยงาน ฝ ่ายผล ิตต ัวต ังส ิ
ห น ่วยงาน ฝ ่ายว ิศวกรรม การผล ิต ส ิ

C = 
D : 
E ะ

ห น ่วยงาน ฝ ่ายควบ ค ุม ค ุณ ภ าพ ต ัวต ังส ิ
ห น ่วยงาน ฝ ่ายป ารงร ักษ าห องส ิ

ผ ูผล ิตว ัตถ ุด ้บ



281

บร ิษ ัท  ABC. จำกัด

อน ุม ัต ิโดย : ร ันท ีเรมใ'ชงาน โรงงาน ะ ผ ล ิตต ัวก ้งล ิรถขน ต ิ ต ัว ท ไ ร ค ว บ ธ ุม ่ไ น ท ร ร น ว น ก ไ ท ่i l l  

ต ัว  อ ัว ร ล ย น ต ์ตรวจสอบ ไดย: - ต ัวถ ังรทร ุ่น  ะ รถบรรท ุก เล ิก

จ ัดทำโดย : B .suwit กระบ วน การ ะ การเคล ือบ ส ป ้องก ัน การกระ 
เทาะของเศษห ิน

เลขทีเอกสาร: P C C  - P 0 8 แผ ่น ท ี 1/1

ผ ิ'งแส คงใน ก?ะบ วน การเค ล ืร บ ส ป ็ร งก ้น m i ก ระท'ทะของ!ศ)ท'ฌ S G C  CO A TIN G  P08 

ต ัวถ ังรท มาจากกระบ วน การ ช ิล ฅ ะเข ีบ รอ ยฅ ่0 พ ัวถ ัง?07

■ O -►  ไป กระบ วน ก าร อ บ PV C ..S E A L. SG C. P09
8. STO N E G U A R D  C O A TIN G  

ก าร เค ล ือบ ล ิป ้องก ้น การกระเท าะของเศบ บ ิน

ลำคัน กระบวนการ การควบ มาตรฐาน อ ุปกรณ ห น ่วยงาน ฑ ท ั)ผดชอบ ความถ, ว ิธ ก ารท ีใช ้ การบ ัน ท ึก
ท่ี คุม เครองมอ ผล

A B C D E
8 8. การเคล ือบ ล ิป ้องก ้น ตำแห น ่ง ตาม - • เ/ส ป . ด ูก ้วย -

การกระเท าะของเศบ ท ีเคล ือบ มาตรฐาน สายตา
บิน ST O N E  G U A R D ล ิป ้องก ้น การทำงาน

C O A TIN G การกระ
เทาะของ
เศฃบ ิน
ความ 80 -100 PA IN T • 1/ร ัน ตามเอกส าร -

ห นาของ |_1ก1. FILM Q C -P080I
SGC. THICK.

METER

ห น ่วยงาน ท ีร ับ ผ ิดชอบ กรังท ี ก าร เป ล ํ่ยน แป ลงแก ้ไข เอกส าร วนฑื่
ห น ่วยงาน ฝ ่ายผล ิตต ัวก ้งส ี
ห น ่วยงาน ฝ ่ายว ิศวกรรม การผล ิต ล ิ

C = 
D : 
E =

ห น ่วยงาน ฝ ่ายควบ ค ุม ค ุณ ภ าท ต ัวก ้งล ิ
ห น ่วยงาน ฝ ่ายฟ ้า}งร ัก บ าก ้อ งล ิ
ผ ิผล ิตร ัตถค ิบ
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อา(ถัติโดย ะ ว ัน ท ี่เร ิ่ม ใ,ชงาน โรงงาน : ผล ิตค ัวถ ังส ิรถขน ต คัรทใรคร«คูนในทระ«รนfmirhl 
คัวถังรถยนต์ตรวจสอบใดข: - คัวถังรถไ[น ะ รถบรรท ุก เล ็ก

จ ัดทำไดข : B.suwit กระบวน การ ะ การอบ PV C .,SEA L,SG C . เล ข ท ี่(อ ก ส ท : P C C  -  P09 แผ ่น ท ี่ 1/1

ผังแสดงในกระบวนการอบ PVC.SEAL. SGC. P09

คัวถัง)ถมาทQDXะบ.ว.น01นคลอบM อวถันการภระm ïA เอง(ศบษน_P08

- - - - - - - - - - < 5 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - ►
9. PV C .,SEA L,SG C  BA K IN G  

การอบ PV C .,SEA L, SGC.

ไปกระบวนการห,น.ส ิรองหึ๋น _Pi 0

ลำดัน กระบวนการ การควบ มาตรฐาน ก ุปกรณ
ท่ี กุม (ครองมอ

9 9. การอบ BAKING 150 - 160 THHRMO

PV C..SEA L, SGC. TEM P. C M ETER

BAKING

การทำ ท ุกระบบ ด ูควบก ุม
งานชุด ทำงาน ก ุปกรณ
กุปกรณ ปกติ เตาอบ
ควบค ุม
เตาอบ

บน 'วยงาน ท ี่ร ับ ผ ัด ,!(อบ ความถี่ ว ิธ ีก ารท ี่ใ ,? การบ น ท ึก  
ผล

2/วัน ด ูค ัวย 
สายตา

TE MCS-01

2/ว ิน ดูจากการทำ

ควบก ุม

ห น ่วยงาน ท ี่ร ับ ผ ัด«อบ คร ังท ๊ ท าแป ล ยน »ป ล งแ ค ัไ«(อ ก ส าร ว ิน ท ี่

ห น ่วยงาน ผ ัาขผล ิตค ัวถ ้งส ื
ห น ่วยงาน ผ ัายว ิศวกรรมการผล ิตส ิ
ห น ่วยงาน ผ ัายควบ ก ุม ก ุณ ภ าแ ต ้วถ ังส ิ
ห น ่วยงาน ผ ัายทำรงร ักบาห องส ิ
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อง)บัดโคข : ว ัน ท ี่!รมใต ้งาน โรงงาน  : ผล ิตค ัวถ ังส ีรท ขนต ้ ผ ัว ก าร ค ว บ ค ุม ใน ก ร ะ บ ว น ก าร ฑ ำส ื
ตรวจสอบ โดย: - ค ัวถ ังรถร ุ่น  ะ รถบรรท ุก!ล ึก ต ัว ผ ัว ร ถ ช น ฅ ์
จ ัดทำโดย ะ B.suwit กระบ วน การ ะ การพ ่น ส ีรองพ ื้น เลขท ี่!อกสาร: M X  -1>10 แผ ่นท ี่ 1/2

ฝ ังแส ดงใน กระบ วน ท ารพ ่น ส ีรองพ น  PIO

ค ัวถ ังรท ม !0ากอระบ วน การอบ  PV C ..SE A L. SG C . P09

■ O -< z > -+■  ไป กระบ วน การอบ ส ีพ ่น รองพ น  PI 1

10.1 ก าร เต ร ียม ผ ิวค ัวถ ังก ่อน พ ่น ส ีรองพ ื้น  10.2 การพ ่น ส ิพ ่น รองพ ื้น
BODY PR EPA R A TIO N  SU R FA CER PA IN T SPRAY

ล่าตับ 
ท่ี

กระบวนการ การควบ 
คุม

มาตรฐาน อ ุป ก รณ ์ 
เคร ึ๋องมอ

ห น ่วยงาน ท ี่ร ับผ ิดชอบ ความถ ี่ ว ิธ ีก ารท ี่ใ ,? การบ ัน ท ึก  
ผล

10.1 การ!ตร ียมผ ิวค ัว 
ถ ังก ่อน พ ่น ส ิรองพ ื้น  

BODY
PREPA R A TIO N

การตัรวร 
สภาพการ 
นำไพ่ฟ้า 
ของคัวรถ

คาความ 
ต ้านทาน

ท
M ETER

ท ุกถ ัน

การ»บขึด 
อุใเกรณ์

ขตักรบตาม 
ส์าแแน่ง

ท ุกถ ัน คูต ้วข 
สายคา

การ
เตร ียมผ ิว 

ค ัวถ ัง 
ก ่อนการ 

พ ่น ส ิ

เชิตันำ
ความ

สะอาตัตาม 
มาตรราน 
การนำงาน

ท ุกถ ัน

แรงคนการ 
ก่เาทมนำ 

ทวาม 
สะ (ทค

แรงค ัน ลม
3.0 - 4.0 
kg/cm

PR FISSURE

G A U G E
2/วํเน ดูต้วข 

สายตา
APCS-01

คร ังท ี่ห น ่วยงาน ท ี่ร ับ ผ ิดชอบ การ!ปถ ี่ยนนปลงแต ้ไช!อกสาร ว ัน ท ี่

ห น ่วยงาน ฝ ่ายผล ิตค ัวถ ังส ิ
ห น ่วยงาน ฝ ่ายว ิศวกรรมการผล ิตส ิ

C = 

D : 
E :

ห น ่วยงาน ฝ ่ายควบ ค ุม ค ุณ ภ าพ ค ัวถ ังส ี

ห น ่วยงาน ฝ ่ายบ ำร ุงร ักษ าห องส ี
ผูผลิตวัตถุดิบ



2 8 4

เล ข น ี่เอก ศาร : PCC - P10 แผ ่นน ี่ 2/2

ลำสับ กระบวนการ การควบ มาตรฐาน อ ุปกรณ น น ่วยงาน ท ี่ร ับ ผ ิดขอบ ความถี่ ว ิธ ีก าร ท ใ,? การบ ัน ท ึก
ท คุม เคร ็องมอ ผล

A B C D E
10 10.2 การพ ่น ส ิรองพน แรงด ัน แรงด ัน ลม PR E SSU R E • 2/ว ัน ดูด ัวย APCS-01

S U R F A C E R P A IN T ลมพ ่นส ื 4 .0  - 5.0 G A U G E สายตา
SPRAY kg/cm

อ ัตราการ -5 0 0 กระบ วก • เ/ว ัน ตามเอกสาร PFCS-OI
ไนลา)อง cc./m in. ตวง P i r n o p o !

สิ นาพกา
แรงด ัน ส ิ แรงด ัน ส ิ PR E SSU R E • 2/วัน ค ูด ัวย PPCS-01
ใน ระบบ 1.0 - 2.0 G A U G E สายตา

kg/cm
ความเร ็ว M A N U A L A N EM O • เ/สป. ตามเอกสาร AVCS-OI

ลมใน Z O N E . 0 .4 M ETER AVCH-OP01

นองพ ่น
Iii/sec.
A U T O

สิ Z O N E  0  3

m/sec.
การฑำ แรงด ัน PR E SSU R E • เ/สป . ดูดัวข -

งานของ ของน า G A U G E สายตา
W A TER 0. 8 -  1.2

C IR C L A T E
kg/cm

• CONVEYOR 2.0 - • 1/สป. ดูด ัวข CVSCS-01
SPEED m/niin. สายคา
การทำ ตาม - • 2/ว ัน ดามเอกสาร -

งานของ มาตรฐาน AS - UP01
AUTO การตรวจ

1 SPRA Y
M ACH IN E สอบ

การควบ ตามแผน ดูจาก • ทุก ด ูตามแผน -
ค ุมลำด ับ การผล ิต LUT/}' น LOT การผล ิต
การพ ่น ส ิ การผล ิต การผลิต

ค ุณ หภ ูม 27 - 32 T H E R M O • 2/ว ัน ดูด ัวย BTCS-01
น ้องพ ่น C M ETER สายตา

การ ความด ัน PR E SSU R E • 1/ว ัน ดูด ัวย PPCS-01
กรองส ิ แตกต ่าง G A U G E สายตา

ในระบบ < 0.5
kg/cm

การผสม มาตรฐาน lO R D • ทุก ตามเอกสาร PM CS-01
สิ การทำงาน CUP LU T PM - UP01 PM CS -02

NO.4 dสิ PM - UP02
นาฬิกา นี่ผสม
จันเวลา
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อทุมัลิโดย : วันทเริ่มใช้งาน โรงงาน : ผลิตตัวถังสิรถขนต ผังกใรควบธ ุมในกระฆวนการฑำสึ
ตรวจสอบโดย: - ตัวถังรถรุ่น : รถบรรทุกเล็ก ต ัว ถ ัง ร « ก น ต

จัดทำโดย ะ B.suwit กระบวนการ : การอบสรองพน เลขที่เอกสาร: P C C  . P11 แผ่นที่ 1/2

ผ้งแสดงในก:ะบวนการอบสิรองm i PI 1

ต้'วถังรถพาจากกระบวนการพ่าเสิรองาn i P10

O -> ไปกระ!

11! SURFACER PAINT BAKING 11.2 SURFACER PAINT FILM QUALITY CHECK 
การอบสิรองพน การตรวจสอบคุณภาพของผิว?เล■ ’มสิรองพน

ลำดับ กระบวนการ การควบ มาตรฐาน อ ุปกรณ พน ่วยงาน ท ี่ร ้บ ผ ิดขอบ ความถี่ ว ิธ ีก ารท ี่ใช ้ การบ ้น ท ี่ก
ท คุม เครองมอ ผล

A B C D E
1 1 1 1 !  การอบส ิรองพน BAKING 150 - 160 ฑ 1ER MO • 2/ว ัน ด ูต ัวย TF.MCS.fll

SURFACER PA IN T TEMP. *c COUPLE สายตา
BAKING CONVEYOR 1.78 - • เ/สป . ดูต ัวข CVSCS-01

SPEED m/min. สายตา
BODY KEEP TEM P. • 1/6 ด ูจากกราฟ -

TEM P. TEMP RECORDER เด ือน ท ี่อ ่านได
150* c * 20

min
การทำ ท ุกระบบ ภูควบคุม • 2/วัน คจากการทำ _

งานของ ทำงาน ทุปกรณ งาน ทด ูควบ
เตาอบ ปกลิ

ข»งเตา«บ
คุม

11.2 การตรวจสอบ ความ แนวตง PA IN T • 2/วัน ตามเอกสาร THCS-01
ค ุณ ภาพ ของผ ิวท ํล ็มส ิ ห น าของ > 30 fim . H L M QC - PI01 TH C S-02

รองพน ผ ิว?เล ม ์ แน วน อน TH ICK .
SURFACER PAINT > 35 1-1โฑ. M ETER

FILM QUALITY หล ังคา
CHECK >  25 เ-เโฑ.
พน'วขงานท่ีร*'บผิดขอบ I M การเปถี่ขนแปลงแตัไขเอกสาร วันที่

พน,วยงานผิาทผลิตตัวถังสิ
หน่วขงานผิาขวิศวกรรมการผลิตสิ

C ะ 
D : 
E ะ

พน'วยงานฝ่ายอวบคุมคุณภาพตัวถังสิ
หน่วยงานฝ่ายบำรงวักบาพองสิ
ผิ[ผลิตวัตถุลิบ
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เ ล ข ท เ อ ก ส า ร  : P C C  -  P U แ ผ ่น ท  2 /2

ส ำ ด ัน  

ท

ก ร ะ บ ว น ก า ร ก า ร ค ว บ  

ค ม

บ า ต ร 5 า น อ ุป ก ร ณ

เ ค ร อ ง ม อ

ฑ น ่ว ย ง า น ท ี่ร ับ ผ ิด ข อ บ ก ว า ม ถ ี่ ว ิธ ีก า ร ท ี่ใ ข ก า ร บ ัน ฑ ก

ผ ล

A B C D E

11 11.2 ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  

ๆ 01ภ า ท ,บ อ ง ผ ิว  v l ล บ ส ี 

ร อ า พ น  ( ต ่อ )  

S U R F A C E R  P A IN T  

F IL M  Q U A L IT Y  

C H E C K

ค ว า ม  

แ ข ็ง ข อ ง  

ผ ิว ? เล ์ม

>  F ค น ส »  

ท ด ส ท น  

ค ว า ม แ ข ็ง

• 2 /ว ้น ต า ม เ อ ก ส า ร  

Q C  - P I0 2

T H C S -O I

ก า ร ย ึด  

เ ก า ะ ข อ ง  

ร ว ? เ ล ์ม ส ิ

100 /  100 แพ ่น 

ท ด ส ย บ  

CUTTING  

GU ID E 

เท ป ก าว

• เ / ส ป . ต า ม เ อ ก ส า ร  

Q C  - P I0 3

QC-FPCSOI

ก า ร ท น  

ต ่อ

แ ร ง ก ร ะ  

แ ฑ ก

>  3 0  c m . แพ ่น 

ฑ คสท า) 

IM P A C T  

T E S T E R

• เ / ส ป . ต า ม เ อ ก ส า ร  

Q C  - P I0 4

QC-FPCSOI

HUMIDITY

T E S T

120 hr. 

ป ร า ศ จ า ก  

ร อ ย ' l j ค 

บ น ผ ิว ส ี

แพ ่น 

ท ดส» ไ) 

HUMIDITY 

EQUIP.

• 1 /เด ือ น ต า ม เ อ ก ส า ร  

Q C  - P I0 5

QC-FPCS02

S A L T

S P R A Y

T E S T

5 %  N a d  

2 4 0  h r.

<  3 .0  m m .

แพ ่น 

ท ด ส ท น  

S A IT  ' 

SRRAY 

EQUIP.

• 1 / เ ด ือ น ต า ม เ อ ก ส า ร  

Q C  -  P I0 6

QC-FPCS02

ก า ร ต ร ว จ  

ค ว า ม เ ง า  

ข อ ง ร  

ร อ ง พ น

แ น ว ต า

>  0 .4  

แ น ว น อ น

>  0.X

P O D .

G L O S S

M E T E R

• 2 /ว ัน ต า ม เ อ ก ส า ร  

Q C  - P I0 8

F G C S -0 1

F G C S -0 2

ก ไ ร ต ร ว จ  

ด ูส ภ า พ  

ข ข ง ผ ิว  

rlrtJJ ส ิ 

ร ท ง พ น  

โ ค ข ท ั่ว ไ ป

ไม ,ป ร า ก ฎ  

ข อ

บ ก พ ร ,อ ง  

บ น ผ ิว  

? 1 ล ม ส ิ 

ร อ ง พ ื้น

• ท ุก ก น ต า ม เ อ ก ส า ร  

Q C  - P I0 9

C S -P 10 0 1

C C -P 1 0 0 I
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อ า ! บ ัต ่ใ ด ข  : ว ิน ท ี่เ ร ิ่ม ใ ช ้ง า น 1ร ง ง า น  : ผ ล ิต ต ัว ถ ัง ส ีร ถ ย น ต ์
ผ ัง ก า ร ค ว บ ค ุม ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ฑ ำ ส ึ

ต ร ว จ ส อ บ ไ ด ข : - ต ัว ต ัง ร ถ ร ุ,น  ะ ร ถ บ ร ร ท ุก เ ล ็ก ต ัว ถ ัง ร ถ ย น ต •

จ ัด ท ำ ใ ด ข  ะ B .s u w it ก ร ะ บ ว น ก า ร  ะ ก า ร ข ัด แ ต ่ง ส ีร อ ง พ น เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร : P C C  -  P 1 2 แ ผ ่น ท ี่ 1/1

ผ ัง แ ส ด ง ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ข ัด แ ต ่ง ส ีพ ่น 3 อ ง พ น  P I2

ต ัว ถ ัง ร บ ม า Îแ ก ก ร ะ บ ว น ก ! ร อ บ ร ร อ ง พ น  P I ]

*  ไ ป ก ร ะ บ ว น ก า ร พ ่น ส ีท ับ 1 !น ้า  P I2

ก า ร ข ัด แ ต ่ง ร ร อ ง พ น  .

ล า ด บ  

ท ี่

ก ร ะ บ ว น ก า ร ก า ร ค ว บ  

ค ุม

ม า ต ร ฐ า น อ ุป ก ร ณ ์ 

[ ค ร อ ง ม อ

ห น ่ว ย ง า น ท ี่ร ํ'บ ผ ัด ข อ บ ค ว า ม ถ ว ิธ ี ก า ร  ท ี่ใ ช ้

[แ ห าะ ห น ท ี่ผ ัว  

ร ล ัม ท ี่ม ่ป ิญ ห า  

ม าก ให ํไ ช ้ 

[ก รอ งก รณ ี 

า เญ ห า[แ ห าะ  

จด ใข ัก ร ::ด าน  

หราขข ัด

ก า ร บ ัน ท ึก  

ผ ล

ก า ร ข ัด แ ต ่ง ส ีร อ ง พ น  

S U R F A C E R  P A IN T  

F IL M  S A N D IN G

ก ารต รว จ  

ส อ าท เญ ห า 

ผ ัวรข ัฒ ส ื

ต า ม พ น ท ี่ 

ต ร ว จ ส อ บ

ท ุก ถ ัน

ก ร ะ ด า บ  

ห ร า ข ท ี่ 

ใ ข ,ข ัค

N O M »  

ส ืา ห 511 

[กรกง 

N O ,4(» 

[เาห ร น  

ก าร ข ัด ม ก

D R Y

S A N D F R

ด ูต ัว ข

ส า ย ต า  

ด ้า น ห ล ัง  

ก ร ะ ด า บ  

ห ร า ข

พ น ท ี่ก า ร  

ข ัค แ ต ่ง

ต า ม

ม า ต ร ฐ า น  

ก า ร ท ำ ง า น

ท ุก ถ ัน ด ูด ิว ข  

ส า ย ต า

COWP.YOR

spi:i:n 2.2
m/min.

เ/สป. ด ต ัว ย  

ส า ย ต า

CVSCS-01

หน่วยงานท่ีรบผัดขอบ ค ร ั้ง ท ี่ ทารเปลยนนปลงแต์ใ ข เอกสาร วินท่ี
A  = ห น ่ว ย ง า น ฝ ่า ย ผ ล ิต ต ัว ถ ัง ส ี

ห น ่ว ย ง า น ฝ ่า ย ว ิศ ว ก ร ร ม ก า ร ผ ล ิต ส ี

C  = 

D  :

E =

ห น ่ว ย ง า น ฝ ่า ย ค ว บ ค ุม ก พ ภ า พ ต ัว ถ ัง ส ี

ห น ่ว ย ง า น ฝ ่า ย บ ำ ร ุง ร ้ก ษ า ห อ ง ส ี

ผ ู้ผ ล ิต ว ้ต ธ ุด บ
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บร ิษ ัท  ABC. จำกัด

อ น ฺม ้ต ิโ ด ย  : ข ัน ท ีเ ร ิ่ม ใ ข ัง า น โ ร ง ง า น  : ผ ล ิต ต ัว ก ัง ส ีร ถ ข น ต ั
ผ ัง ก า ร ค ว บ ค ุม ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ท ำ ส

ต ร ว จ ส อ บ โ ด ย : - ต ัว ก ัง ร ถ ร ่น  : ร ถ บ ร ร ท ุก เ ล ีก ต ัว ถ ัง ร ถ ย น ต ์

ข ัด ท ำ โ ด ย  ะ B .s u w it ก ร ะ บ ว น ก า ร  ะ ก า ร พ ่น ส ีท ับ ห น ้า เลชทีเอกสาร: P C C  .  P IS แ ก ่น ท ี 1/2

ผ ัง แ ส ด ง ,ใ น ก 3 ะ บ ว น ก า ร พ ่น ส ีท ับ แ พ ้ P13

ต ัว ก ัง 3 ถ ม า จ า ก ก ร . ะ บ ว น ก า ร ข ัค แ ต ่ง ส ีพ ่น ร อ ง ห น  P 1 2

- O ■ O ไปกระบวนการอบส ีท ้บหน ้า P14

13.1 B O D Y  P R E P A R A T IO N  13 .2  T O P  C O A T  P A IN T  S P R A Y  

ก า ร เต 'ว ิ ย ม ผ ิว ต ัว ก ัง ก ่อ น พ ่น ส ิท ้บ ห น ้า  ก า ร พ ่น ส ีท ับ ห น ้า

ล ำ ด ับ ก ร ะ บ ว น ก า ร ก า ร ค ว บ ม า ต ร ฐ า น อ ุป ก ร ณ ห น ่ว ย ง า น ท ีร บ ผ ิด ช อ บ ค ว า ม ถ ี่ ว ิธ ีก า ร ท ีใ ช ก า ร ท ัน ท ึก

ท ี่ ค ุม เ ก ร อ ง ม อ ผ ล

A B C D E

13 13.1 ก า ร เ ต ว ิย ม ก ว ต ัว ก า ร ด ร ว * ค ่า ค ว า ม ท • ท ุก ต ัน -

ก ัง ก ่อ น พ ่น ส ีท ับ ห น ้า ส ภ า พ ก า ร ต ัา น ท า น M E T E R

B O D Y น ำ ไ พ ่ฟ ้า

P R E P A R A T IO N
ข อ ง ต ัว ร ถ

ก า ร ด ับ ข ด ข ด ก ร น ต า ม - • ท ุก ต ัน ด ูต ัว ย -

อ ุป ก ร ณ ต ํ่า แ ห น ่ง ส า ย ต า

ก า ร เช ็คท ำ - • ท ุก ถ ัน - -

’
เ ต ร ข ม ผ ว ก ว ไ ม

ต ัว ถ ัง ส ะ อ า ด ต า ม

ก ่อ น ก า ร
ม า ต ร ฐ า น

พ ่น ส ี
ก า ร ท ำ ง า น

แรงด ัน ก าร แ ร ง ด ัน ล ม PRKSSUR เร่ • 2 /ข ัน ด ูต ัว ข A P C S -01

ท' l in  มฟ ้า
3 .0  - 4 .0

G A U G E
ส า ย ค า

ความ  

สะผ าค
k g /c m

«ร''งทีหน่วยงานทีรํบผิคชอบ การเปถี่ขนแปรงนตัไาแอกสาร ขันท ี

ห น ่ว ย ง า น ฝ ่า ย ก ล ิต ต ัว ก ัง ส ี

ห น ่ว ย ง า น ฝ ่า ย ว ิศ ว ก ร ร ม ก า ร ก ล ิต ส ี

C  = 

D  : 

E  ะ

ห น ่ว ย ง า น ฝ ่า ย ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า หต ัว ก ัง ส ี

ห น ่ว ย ง า น ฝ ่า ย บ ำ ร ง ร ้'ก ษ า น ้อ ง ส ี

ผูกลิตขัตธุดิบ
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«ทค!! 
ท

ท ร ะ บ ว น ท ! ร

13 13.2 ก า ร พ ่น ส ิห ับ ห น า

T U P  C U A T  P A IN T  

S P R A Y

ก ! ร ค ว บ  

ก ุม

แ ร ง ด ิน  

ล ม พ ่น ส ิ

อ ุต ร า ก า ร  

’เ ห ล า ! อ ง  

ส ิ

แ ร ง ห ัน ส ิ 

ใ น ร ะ บ บ

ค ว า ม เ ท  

ล ม ใ น  

ห ัอ ง พ ่น

/Iส

ก า ร ท ่า  

ง า ! i ข อ ง

WATER
CIROI.ATE
CONVEYOR

S P E E D

ก า ร ท ำ  

ง า น ข อ ง

AUTO
SPRAY

MACHINE
ก า ร ค ว บ  

ค ุม ล ำ ด ับ  

ก า ร พ ่น ส ิ

ค ูณ ห ภ ูม  

ท อ ง พ ่น

ก า ร  

ก ร อ ง ส ิ 

ใ น ร ะ บ บ

ม า ต ร ฐ า น

แ ร ง ด ิน ล ม

4 .0  - 5 .0  

kg/cm

— 5 0 0  

cc./m in .

แ ร ง ด ัน ส ิ

1.0 - 2.0 
kg/cm

MANUAL 

/ONP 0.4 

Iii/sec. 

AUTO 

ZONE 0.3 

m/sec

แ ร ง ด ิน  

ข อ ง น ำ

0.8- 1.2 
kg/cm

2.0
ni/iTlin.

ต า ม

ม า ต ร เ า น  

ก า ร ต ร ว จ  

ส อ บ

ต ! ม แ ผ น  

ก า ร ผ ล ต

27  - 32

C

ก ว า ม ด น  

แ ต ก ต ่า ง  

<  0 .5  

kg/cm

อ ุป ก ร ฌ  

เอ  J อ ง ม อ

PRCSSURI:
G A U G E

ก ร ะ บ ว ก  

ต ว ง  

น า พ ก า

PRESSURE:
G A U G E

A  N  E M  U  

M E IE R

PRESSURE
G A U G E

ด ูจ ! ก  

L O T /ร ุ่น  

ก า ร ผ ล ค

I I I I K M O

M E T E R

PRESSURE
G A U G E

เท)>1เอกสาร: PCC - P13
ห น ่ว ย ง า น ท ร ับ ผ ด ช อ บ ค ว า ม ถ

2 /ว ัน

1/ ว ัน

2 /ว ัน

1/สป.

เ/สป.

เ/สป.

2 /ว ัน

ท ุก  

L O I  

ก า ร ผ ล ิต

2 /ว ัน

1/วัน

แ ผ ่น ท  2 /2

ว ิธ ีก า ร ท ี่ใ ,#

ด ูด ว ข  

ส า ย ต า

ต า ม เ อ ก ส า ร  

P FC II-O P 01

ด ูห ัว ข  

ส า ย ต า

ต า ม เ อ ก ส า ร  

AVCII-OP01

ด ูด ิว ย  

ส า ย ต า

ด ูห ัว ย  

ส า ย ต า

ค า ม เ อ ก ส า ร  

A S  - O P O I

ด ูต า ม แ ผ น  

ก า ร ผ ล ิต

ด ูห ัว ย  

ส า ย ค า

ค ูห ัว ย  

ส า ย ค า

ก า ร ห ัน ท ึก  

ผ ล

A  P C S -01

P F C S -0 1

P PC S-01

A V C S -0 1

C VSCS-01

B T C S -0 1

P PC S-01

ก า ร ผ ส ม  

ส ิ

ม า ต ร ฐ  าน  

ก า ร ห ำ ง า น

FORI) 

C UP 

NO.4 

น า พ ก า  

« บ ท เ ท

ท ุก

L O T

สิ
ท ี่ผ ส ม

ต า ม เ อ ก ส า ร  

P M  - O P 01 

P M  -O P 0 2

P M C S -0 1

P M C S -0 1
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บร ิษ ัท  ABC. จำกัด

อ า น ว ัต ิใ ด ข  : ว ัน ท ี่น ิ่ม ใ ! ง า น โ ร ง ง า น  ะ ผ ล ิต ต ัว ท ัง ส ีร ถ ย น ฅ
ผ ัง ก ไ ร ค ว บ ภ ูม ใ น ก ร ร ; ฆ ว น ท แ ฟ ้ไ ส ี 

ต ัว ก ัง ร ท ซ น ฅ ์
ต ร ว จ ส อ บ โ ด ย : - ต ัว ท ัง ร ถ ร ุ'น  ะ ร ถ บ ร ร ท ุก เ ล ็ก

จ ัด ท ำ โ ด ย  ะ B .s u w it ก ร ะ บ ว น ก า ร  ะ ก า ร อ บ ส ีท ับ ห น ้า เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร : P C C  -  P 1 4 แ ผ ่น ท ี่ 1/2

ผ ัง แ ส ด ง ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร อ บ ส ีท ับ ห น ้า  P I4

ต ัว ท ัง ร ส ม า จ า ก ก ร ะ บ ว น ก า ร พ ่น ส ืท ับ ห น ้า  P J3

— ๏ -------------- - +  ไ ป ก ร ะ บ ว น ก า ร ช ่อ ม ต ก แ ต ่ง ป ็ญ ห า ส ี

1 4 .1 T U P  C O A T  P A IN T  B A K IN G  14.2 T U P  C U A T  P A IN T  F IL M  Q U A L IT Y  C H E C K  

ก า ร อ บ ส ีท ับ ห น ้า  ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ุณ ภ า พ ข อ ง ผ ัว ส ีล ม ส ีท ับ ห น ้า

ลำm i ก ร ะ บ ว น ก า ร ก า ร ค ว บ ม า ต ร ฐ า น อ ุป ก ร ณ ์ ห น ่ว ย ง า น ท ี่ร น ผ ัด ข อ บ ค ว า ม ถ ี่ ว ิธ ีก า ร ท ี่ไ ข ก า ร บ ัน ท ึก

ท ค ุม เค ร ื่อ ง ม อ ผล

A B C อ E

14 14.1 ก า ร อ บ ส ีท ับ ห น ้า B A K IN G 150 - 160 THERM O • ว / ว ัน ด ูส ัว ย T E M C S -O I

T U P  C O A T  P A IN T T E M P . C
COU pli :

ส า ย ต า

B A K IN G
CONVEYOR 1.78 - • เ / ส ป . ด ูท ัว ย C VCC S-01

S P E E D
โฑ/กท ่ท. ส า ย ต า

B U D Y KEEP T E M P . • 1/6 ค จ า ก ก ร า ฟ -

T E M P .
TEMP RECORDER

เด ือ น ท ี่อ ่า น ไ ต ่,
150* c * 20

min

ก า ร ท ำ ท ุก ร ะ บ บ ดู้ควนคุม • ว / ว ัน ด ูฉ า ก ก า ร ท ำ -

ง า น ข อ ง ท ำ ง า น
อ ุป ก ร ณ

ง า น ท ด ูค ว บ

เต า อ บ ป ก ต ิ
ไเทงเตา «11

ก ุม

14 14.2 ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม แ น ว ต ัง P A IN T • ว / ว ัน ต า ม เ อ ก ส า ร T H C S -0 I

ค ุณ ภ า พ ข อ ง ผ ัว ส ีท ัม ส ี ห น า ข อ ง >  35 f i n i . F IL M Q C  - PI01 T H C S 4 )2

ท ับ ห น า ผ ัว ส ีล ม แ น ว น อ น T H IC K .

>  35 เาโฑ. M E T E R

ห ล ัง ก า

>  4 0  J im .

ห น ่ว ย ง า น ท ี่ร * 'บ ผ ัด ข อ บ «ร้ังท่ี ก า ร เ ป ถ ีย น แ ป ล ง แ ท ั’ ขเอกสาร ว ัน ท ี่

ห น 'ว ย ง า น ผ ัา ข ผ ล ิต ต ัว ท ัง ส ี

ห น ่ว ย ง า น ฝ ่า ย ว ิศ ว ก ร ร ม ก า ร ผ ล ิต ส ี

C  = 

D  :

E :

ห น ่ว ย ง า น ฝ ่า ย ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ต ัว ท ัง ส ี

ห น ่ว ย ง า น ฝ ่า ย บ ำ ร ุง ร ิ'ก บ า น ้อ ง ส ี

ผัผลิตวัตถุดิบ
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เลขทเอกสาร : PCC - P14 แ ผ ่น ท ี่ 2 /2

ท ่า ด ิบ  

ท ี่

ก ร ะ บ ว น ท า ร ก า ร ค ว บ  

ค ุม

ม า ต ร ฐ า น อ ุป ก ร ฌ ์ 

1 ก ! อ ง ม ่อ

บ น 'ว น ง า น ท ี่ร ้บ ผ ิค า ( อ บ ค ว า ม ท ี่ ว ิ? ก า ร ท ี่ใ ช ้ ก า ร บ ัน ท ืก

ผ ล

14 14.2 ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

ค ุณ ภ า พ ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ม ส ิ 

ท บ ห น า  ( ต ่อ )  

T O P  C O A T  P A IN T  

F IL M  Q U A L IT Y  

C H E C K

ค ว า ม  

แ ข ็ง ข อ ง  

ผ ิว ฟ ิล ์ม

ก า ร ย ึด  

1 ก า ะ ข อ ง  

ผ ิว ฟ ิล ม ส ิ

ก า ร ท น

ต ่อ

แ ร ง ก ร ะ  

แ ท ก

HUMIDITY

T E S T

S A L T

S P R A Y

T E S T

ก า ร ต ร ว จ  

ก ว า ม ! ง า  

ข อ ง ส ิท ับ  

ท น า

ก า ร ต ร ว จ  

ค ุส ภ า พ  

ข อ ง ผ ิว  

ฟ ิท ั่ม ส ิ 

ท ับ ห น า  

ใ ด ข ท ั่ว ไ ! !

>  F ด ิน ส อ  

ท ด ส อ บ  

ค ว า ม แ ข ็ง

100 / 100 แผน 

ท ด ส ย บ  

( น า  M N (i 

G UIDE 

เท !!ก าว

>  3 0  c m . แผน 

ท ด ส อ บ  

IM PACT 

ท า ร า F. R

120 h r. 

ป ร า ศ จ า ก  

ร อ น \ เด  

บ น ผ ิว ส ิ

แผน

ท ด ส อ บ

HUMIDITY
EQUIP

5 % N a d  

2 4 0  h r.

<  3 .0  m m .

แผน

ท ด ส อ บ

S A IT

SRRAY

EQUIP.

แ น ว ต ัง

>  0 .4  

แ น ว น อ น

>  0 .7

P G D .

G L O S S

M E IE R

ไ ม ่ป ร า ก ฎ  

ข อ

บ ก พ ร ่อ ง  

บ น ผ ิว  

ฟ ิก ม ส ิ 

ท ับ ห น า

2 /ว ัน ต า ม ! อ ก ส า ร  

Q C  -  P I0 2

I / ว ัน ต า ม ! อ ก ส า ร  

Q C  - P I0 3

1/ว ัน ต า ม ! อ ก ส า ร  

Q C  -  P I0 4

1 / เด ือ น ต า ม เ อ ก ส า ร  

Q C  -  P105

1/ เ ด อ น ต า ม เ อ ก ส า ร  

Q C  -  P I0 6

2 /ว ัน ต า ม เ อ ก ส า ร  

Q C  - P I0 8

ท ุก ค ัน ต า ม เ อ ก ส า ร  

Q C  -  P I1 0

T H C S 4 M

QC-FPCSOI

QC-FPCS01

QC-FPCS02

QC-FPCS02

F G C S -O I

F G C S -0 2

C S -P I4 0 1

C C -P I4 0 1
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บร ิษ ัท  ABC. จำกัด

อ ท ุม ้ค โ ด ย  : ถ ัน ท เ ร ิ่ม โ ซ ง า น โ ร ง ง า น  : ผ ล ิต ต ัว ถ ัง ส ิร ถ ย น ต ั
ผ ัร ก า ร ค ว บ ค ุม ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ท ำ ส ี

ต ร ว จ ส อ บ โ ด ย : - ต ัว ถ ัง ร ถ ร ุ,น  ะ ร ถ บ ร ร ท ุก เ ล ็ก
ต ัว ถ ั« ถ ข น ต

จ ัด ท ำ โ ด ย  ะ B .s u w it ก ร ะ บ ว น ก า ร  ะ ซ ่อ ม ต ก แ ต ่ง ป ิถ ุท ท ส ิ เ ล ข ท ี่! อ ก ส า ร : P C C  -  P 1 5 แ ผ ่น ท ี่ 1 /2

ผ ังแสดงโนกระบวนการซ ่อมตกแต ่งป ีถ ุเหาต ัวถ ังส ี P15 

ต ัวถั!รT ม !จาก ก ระบ วน ก ารอบ ส ีท ํบ ห น ้าPJ4

ซ ่อ ม อ ก ค  1ง โม่ผ่ r

< D - * I - ♦  ไปกระบวนกา)รดพ ่น  WAX P16

1 5 .1  P A IN T E D  B O D Y  T O U C H  U P  15.2 F I N A L  IN S P E C T IO N  

ก า ร ซ ่อ ม ต ก แ ต ่ง ป ิถ ุ! ห า ต ัว ถ ัง ส ี ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  ■ข่ํ'TJîTfด ท า ข

ท ำ ต ับ ก ร ะ บ ว น ก า ร ก า ร ค ว บ ม า ต ร ฐ า น อ ุป ก ร พ ์ ห น ่ว ย ง า น ฑ ร ับ ผ ด ช อ บ ค ว า ม ถ ว ิธ ีก า ร ท ี่ใ '? ก า ร บ ัน ท ึก

ห ี่ ค ุม เค ร ิ่อ ง ม ็อ ผ ล

A B C D E

15 15.1 ก า ร ซ ่อ ม ต ก แ ต ่ง ก า ร ซ ่อ ม ต า ม S A N D E R • ท ุก ค ้น ค ูต ัว ย ส า ย -

ป ็ญ ห า ต ัว ถ ัง ส ี ป ิญ ห า ม า ต ร ฐ า น B L O C K ท ี่ต ร ว จ ต า จ า ก

P A IN T E D  B O D Y เม ็ด ฝ ่น ก า ร ซ ่อ ม พ บ ต ํ่า แ ห น ่ง ท ี่

T O U C H  U P ผ ง ท ี่ ป ิญ ห า เ ม ็ด ป ิญ ห า ท ำ เ ค ร ิ่อ ง

ต ร ว จ พ บ ฝ ่น ผ ง ห ม า ฃ ไ ถ ั

ก า ร ข ัด ต า ม เค ร ็อ ง ข ัด • ท ุก ถ ัน ด ูต ัว ย ส า ย -

เ ง า ร อ ย ม า ต ร ฐ  เน ผ า ข น ท ต ร ว จ ต า จ า ก

ข ัค ก า ร ซ ่อ ม แ ก ะ พ บ ต ํ่า แ ห น ่ง ท

ป ิญ ห า ป ิญ ห า เ ม ็ด ป ิญ ห า ท ำ เ ก ) อ ง

เม ็ด ฝ ่น ฝ ่น ผ ง ห ม า ย ไ ว

ก า ร พ ่น พ ่น ซ ่ย ม ท ุก อ ุป ก ร ณ • ท ุก ถ ัน ด ูต ัว ย ส า ย -

ซ ่อ ม ส ี จ ุด ห ม ก า ร พ ่น ซ ่อ ม ท ต ร ว จ ต า จ า ก

แ ห ง เ ร ็ว ข ัด แ ต ่ง ท ง ส ื 

ร » ง พ น  

ภ า ย โ น ต ัว

ส ิ พ บ  

ป ิญ ห า

ฅ ํ่า แ ห น ่ง ฑ  

ท ำ เ ก ร ึ๋อ ง  

ห ม า ย ไ ร ็

รถ

« ร ัง ท ี่นนํว«งาน v ifบผัดร(อบ การเปท ี่ขนเฟสงแต ัไขเอกสาร ถ ันท ี่

ห น ่ว ย ง า น ฝ ่า ย ผ ล ิต ต ัว ถ ัง ส ิ

ห น ่ว ย ง า น ฝ ่า ย ว ิศ ว ก ร ร ม ก า ร ผ ล ิต ส ิ

C  = 

D  : 

E =

ห น ่ว ย ง า น ฝ ่า ย ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ต ัว ถ ัง ส ิ

ห น ่ว ย ง า น ฝ ่า ย ฟ ้า ร ง ร ัก บ า ห อ ง ส ิ

ผัผลิตวัตถุดิบ
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ก า ร ค ว บ  

ค ุม

ม า ต ร ฐ า น อ ุป ก ร ณ  

เค ร ึ่อ ง ม ิอ

ก า ร พ ่น พ ่น ซ ํย ม ท ุก อ ุป ก ร ณ

ช ่อ ม ส ื จ ด ท ี่ม ิก า ร พ ่น ซ ่อ ม

แ ห ง ข ้า ข ัค แ ต ่ง ร ง ส ิ
ส

ร อ ง พ ัน  

ภ า ข น ย ก ต ัว  

รถ

H E A T E R

อ บ ท ี่ 

อ ุณ ห ภ ูม ิ 

15๙  C 

20 m ill.

ก า ร ต ร ว จ ไ ม ่ป ร า ก ฎ -

ส อ บ ค ัว ข ัอ

บ ก พ ร ่อ งถ ัง ส 'ข ัน

ส ุด ท ำ ย บ น ต ัว ถ ง ส  

ฑ ั่ว ฑ ง ต ัน

เสรฑเอาสาร : PCC - PIS แ ผ ่น ท ี่ 2 /2

ฟ ้าค บ  

ท ี่

ก ร ะ บ ว น ก า ร ห น ่ว ย ง า น ท ี่ร ํ'บ ร ด ช อ บ

A  B  c  D  E

ค ว า ม ถ ี่ ว ิธ ีก า ร ท ี่ไ ข ้ ก า ร บ ัน ท ึก  

ผ ล

15.1 ก า ร ช ่อ ม ต ก แ ต ่ง  

ป ิญ ห า ต ัว บ ัง ส ิ ( ต ่อ )  

P A IN T E D  B O D Y  

T O U C H  U P

ท ุก ค ัน  

ท ี่ต ร ว จ  

พ บ  

ป ิญ ห า

ด ูด ้ว ย ส า ย  

ต า จ า ก  

ค ํ่า แ ห น ่ง ท ี่ 

ท ำ ! ค ร อ ง  

ห ม า ย ไ ว ิ

15.2 ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ข ัน  

ส ุด ท ึา ย

F I N A L  IN S P E C T IO N

ท ุก ค ัน ค ูจ า ก  

ต ํ่า แ ห น ,ง ท ี่ 

ท ำ เ ค ร ื่อ ง  

ห ม า ข ไ ว ิ

เ อ ก ส า ร  

ต ร ว จ ส อ บ  

ค ัว ค ัง ส ี
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บร ิษ ัท  ABC. จำกัด

อ น ุม ัด ิโ ด ย  : ว ัน ท เ ร ิ่ม ใ ช ่ง า น โ ร ง ง า น  ะ ผ ล ิต ต ัว ถ ัง ส ีร ถ ข น ด
ผ ัง ก ไ ร ก ว บ ค ุม ใ น ก ร ะ บ ว น ก ไ ร ฑ ํไ ส ึ 

ต ัว ถ ัง ร ถ ย น ต ั
ต ร ว จ ส อ บ โ ด ย : - ต ัว ถ ัง ร ถ ร ุ่น  : ร ถ บ ร ร ท ุก เ ล ็ก

จ ิด ท ำ  เค ย  ะ B .s u w il ก ร ะ บ ว น ก า ร  ะ ก า ร ฉ ีด พ ่น  W A X เ ล ข ท เ อ ก ส า ร : P C C  -  P 1 6 แ ผ ่น ท  1/1

ผ ิง แ ส ค ง ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ฉ ีด พ ่น  W A X  P I6

ตัวถังรถมาจ!กกระบวนการช่อมต่กแต่งป็ญหาสี. P15

< !> ‘V -

ส้ินชุดกระบวนก!รฑํใสีตัวถังรถยนณ์

ไปกระบวนการประกอบรถขนค ํอนต ่อไป

1 6 .1  W A X  IN J E C T IO N  

ก า ร ฉ ีด พ ่น  W A X

16.2 P A IN T E D  B O D Y  S T O C K  

ก า ร จ ัด ! ก ีบ ต ัว ถ ัง ส ิร ณ ท อ ร อ โ ด -  

ส ่ง เ ช ่า ก ร ะ บ ว น ก า ร ป ร ะ ก อ บ เ ค ร ิ่อ ง ย น ต ัแ ล ะ ช ่ว ง ล ่า ง

ล ำ ค ับ ก ร ะ บ ว น ก า ร ก า ร ค ว บ ม า ต ร ฐ า น อ ุป ก ร ณ ์ ห น ่ว ย ง า น ฑ ท บ ัด ช อ บ ค ว า ม ถ ี่ ว ิธ ีก า ร ท ี่ใ ช ่ ก า ร บ ัน ท ึก

ฑ ค ุม เ ค ร ึ๋อ ง ม อ ผ ล

A B C ว E

16 1 6.1  ก า ร ฉ ีด พ ่น  W A X ต ำ แ ห น ่ง ต า ม ป ีน พ ่น • ท ุก ก ัน - -
W A X  IN J E C T IO N ก า ร ฉ ีด ม า ต ร ฐ า น W A X

พ ่น ก า ร ท ำ ง า น

W A X ใ )ด ฑ ร ด

พ ่น  W A X

แ ร ง ค ัน 2 0  -  3 0 l’RKSSURK • 2 /ว ัน - -

ข อ ง ก า ร k g /c m
G A U G E

ส ่ง  W A X

16.2 ก า ร จ ด เ ล ็บ ต ัว ถ ัง ส ี ก า ร จ ัด จ ัด เร ิข ง ต า ม แ ผ น ก า ร • ท ุก ก ัน จ ัด ส ่ง ต ัว ถ ัง บ ัน ท ึก ก า ร

ร ถ เ พ อ ร อ ส ่ง เ ช ่า ร ณ ข า ล ำ ค ับ ก า ร ป ร ะ ก อ บ ส ีต า ม  ร ุ่น จ ัด ส ่ง

ก ร ะ บ ว น ก า ร ป ร ะ ก อ บ บ ร ิเ ว ณ ท ป ร ะ ก ข น ร ถ ข น ด ส ีต ัว ถ ัง

เ ค ร ิ่อ ง ย น ต ัแ ส ะ ช ่ว ง ถ ่า ง  

P A IN T E D  B O D Y  

S T O C K

จ ัด เก ็บ
ใ น แ ผ น ก า ร  

ผ ล ิต โ ด ข ใ ม ่ 

ใ ห ้ต ัว ร ถ  

ก ร ะ ท บ ถ ัน

แ ต ่ถ ะ ร ิน ใ น แ ผ น  

ก า ร

ง ) ร ะ ก อ บ

หน ่วขงานท ี่ร ับผ ิดขอบ «รงท่ี การเปลขนแปลง!!ผิไขเอกสาร วันท่ี
ห น ่ว ย ง า น ผ ิา ย ผ ล ิต ต ัว ถ ัง ส ี

ห น ่ว ย ง า น ผ ิา ข ว ิศ ว ก ร ร ม ก า ร ผ ล ิต ส ี

C  = 

D  : 

E  =

ห น ่ว ย ง า น ฝ ่า ย ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ต ัว ถ ัง ส ี

ห น ่ว ย ง า น ฝ ่า ย บ ำ ร ุง ร ัก บ า ห อ ง ส ี

ผิผลิตวัตถุดิบ



ภาคผนวก ฉ.
วิธีการตรวจสอบควบคุมในกระบวนการทำสีตัววังรถยนต์
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รายการเอกสารวิธีการตรวจสอบควบคุมในกระบวนการทำสีตัวถังรถชนต์ที่จัดทำขึ้น มีดังนี้

สำดับ 
ท่ี

เลขท่ี 
เอกสาร

รายการการตรวจสอบและควบคุม เอกสาร 
แก้ไข 
คร้ังท่ี

จำนวน
หนำ

เอกสาร

1 PC - P0201 การตรวจสอบค่า FREE ALKALINITY (F.AL) 1 2
2 PC - P0202 การตรวจสอบค่าการปนเปีอนของน้ีายาในบ่อน้ีาล้าง 

WATER RINSE 1 , 2 , 3
1 2

3 PC - P0203 การตรวจหาปริมาณน้ีามันท่ีสะสมอยู่ (OIL CONTENT) 1 3
4 PC - P0204 การตรวจสอบค่า TOTAL ALKALINE บ่อ SURFACE CONDITION 1 2

5 PC - P0205 การตรวจสอบค่า pH ของน้ีายาในบ่อ SURFACE CONDITION 1 2

6 PC - P0206 การตรวจสอบค่า TOTAL ACID (T.A) บ่อ PHOSPHATE I 2

7 PC - P0207 การตรวจสอบค่า FREE ACID (F.A) บ่อ PHOSPHATE 1 2

8 PC - P0208 การตรวจสอบค่า ACCELATOR บ่อ PHOSPHATE 1 2

9 PC - P0209 การตรวจหา SLUDGE CONTENT บ่อ PHOSPHATE I 2

10 PC - P0210 การตรวจสอบค่าการนำไฟฟ้าของน้ีาล้างในบ่อ DI. WATER RINSE 1 2

11 PC - P0211 ตารางการปรับเพ่ิม - ลด ค่าการควบคุมในกระบวนการเจั!ยมผิวตัวถัง 
รถยนต์ (PRETREATMENT PROCESS)

1 2

12 PC - P0212 การตรวจสอบค่า Ti CONTENT ของบ่อ SURFACE CONDITION 1 2

13 PC - P0213 การตรวจสอบค่า Mn COMPONENT ของบ่อ PHOSPHATE 1 1
14 PC - P0214 การตรวจสอบค่า Zn COMPONENT ของบ่อ PHOSPHATE 1 1
15 PC - P0215 การตรวจสอบค่า Ni COMPONENT ของบ่อ PHOSPHATE 1 1
16 PC - P02I6 การตรวจสอบค่า COATING WEIGHT ของผิวฟิล้ม PHOSPHATE 1 2

17 PC - BAL วิธีการใช้เคร่ืองช่ัง SARTORUS รุ่น L420S 1 1

18 PC - pH วิธีการใช้เคร่ืองวัดความเป็นกรด ความเป็นด่าง pH METER 
รุ่น F - 11

1 2

19 PC - EC วิธีการใช้เคร่ืองวัดค่าความนำไฟฟ้า CONDUCTIVITY METER 
รุ่น DS - 10

1 ว

20 PC - P0301 การตรวจสอบค่า NONVALATILE (NV%) บ่อสีาร่ืน 1 2

21 PC - P0302 การตรวจสอบค่า ASH CONTENT (ASH%) บ่อสีพ้ืน 1 2

22 PC - P0303 การตรวจสอบค่า RESIDUE ในบ่อสีพ้ืน 1 2

23 PC - P0304 การตรวจสอบค่า NONVALATILE (NV%) บ่อชุ่มล้างสีาร่ืน 1 2

24 PC - P0305 การตรวจสอบค่า NONVALATILE (NV%) บ่อฉีดล้างสีพ้ืน 1 2
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รายการเอกสารวิธ ีการตรวจสอบควบคุมในกระบวนการทำสีต ัวถังร&ยนต์ท ี่จ ัดทำขึ้น (ต่อ)

ลำดับ
ท

เลขท่ี 
เอกสาร

รายการการตรวจสอบและศวบคุม เอกสาร 
แกไข 
คร่ํงที

จำนวน
หนา

เอกสาร

25 PC - P0306 การตรวจสอบค่า pH ของสีพนในบ่อชุ่มสีพ้ืน . บ่อชุ่มล้างสีพน, และ 
บ่อฉีดล้างสีพ้ืน

I 2

26 PC - P0307 การตรวจสอบค่าการนำไฟฟ้าของสีพื้นในบ่อสีพ้ืน ED.P DIPPING 1 2

27 PC - P0308 การตรวจสอบค่าปริมาฒตัวทำละลาย SOLVENT CONTENT ของสี 
พ้ืนโดยใช้เคร๋ึอง GC.

1 า

28 PC - P0309 การตรวจสอบปริมาณกรดของสีพ้ืน (MEQ) โดย 
MIC. AUTOMATIC TITRATION GT - 05

1 1

29 PC - PÜ310 การตรวจสอบหาความต้านทานต่อการเกิดฟ้ล้ม 
( FILM RESISTANCE ) สีพ้ืน

1 2

30 PC - P0311 การตรวจสอบหาค่าประสิทธ๋ึภาพการยึดเกาะของสีพ้ืนต่อหน่วยไฟฟ้า 
(COLUME EFFIENCY )

] ว

31 PC - P0312 ตารางการปรับเพ่ิม - ลด ค่าการควบคุมในกระบวนการชุ่มสีพ้ืน I 1

32 PFCH-OP01 การวัดอัตราการไหลของสี 1 1

33 AVCH-ÜP01 การวัดความเร็วลมในห้องพ่นสี 1 3

34 AS-OP01 การทำงานของ AUTOMATIC SPRAY MACHINE 1 13

35 PM - OP01 การผสมสีใช้งาน 1 ว

36 PM - OP02 การวัดความหนีดสีท่ีผสมใช้งาน 1 1

รวม 77
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บร ิษ ัท  ABC. จำก ัด

ชื่อเอกสาร ะ การตรวจสยบและควบคุมในกระบวนการ จ ำน วน แ ผ ่น : 1/2

กระบวนการ : เตรียมผิวตัวถังรถย น ต ์ (PRETREATMENT) เลขที่ อกสาร ะ PC - P020I
ฝ่าย ะ วิศวกรรมการผลิต ส่วน ะ วิศวกรรมการผลิตสี
วันที่มีผลใช้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ ะ 1

กไรครวจสอบค่า FREE ALKALINITY (F,AL.)

วัตถูประส.!ค์ เพื่อควบคุมค่า ALKALINITY (ความเป็นด่าง) ของนํ้ายาล้างคราบไขมัน 
และนามันในบ่อ DEGREASING # 1 , 2  ให้อยู่ในช่วงมาตรฐานที่นี้ายาสามารถล้างคราบนี้ามันไค้ 
อย่างรประสิทธิภาพ

คุปกรณ์ที่ใช้
1. FLASK ขนาด 250 ml. 1 2. ปีทเต(PIPETTE) , 3. ป็วเรต (BURETTE)
สารเคมีที่ใช้
กรดซัลฟุริก (H2S04) 0 . in  หรือเรียกว่า (T-20), ปีนอล้ฟธาลีน หรือเรึยกว่า (D-3)

วิ!การตร..วรสอบ
1. ปีเปตนายาท่ีสุ่มตัวอย่างมาจากบ่อ DEGREASING 1 มา 10 ml. ใส่ใน FLASK
2. หยดอินคิเคเตอร์ (D-3) สัก 3-4 หยด จะเห็น!ปีนสีชมพูเข้ม
3. ไตเตรตค้วย T-20 จนสีชมพูเริ่มจางใทยไปหมด เป็นสีเฯลืองคุ่น
4. วัดปริมาณสาร T-20 ที่ใช้จำวน ml. แล้วดูว่าอยู่ภายในช่วงที่กำหนดไว้หรือไม่ ช่วงการ 

ควบคุมมาตราฐานอยู่ที่ 18-20 ml.
5. ในการตรวจสอบค่านายาในบ่อ DEGREASING 2 ให้หำตามวิ!การนี้เช่นเดียวกัน
6. บันทึกผลการตรวจสอบลงในแบนฟ่อรมบันทึกผลเลขที่ : CS - P0201

จัดทำเอกสาร โดย ะ B.suwit อนุมัติ โดย ะ
วัน ท่ี ะ วัน ท่ี :
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บริษ ัท  ABC. จำกัด

ช ื่อ เอ กส าร : การตรวจส อ บ แล ะค วบ ค ุม ใน ก ระบ วน •าาร จำนวนแผ่น: 2/2

กระบ วน การ ะ เตรียมผิวตัวถังรถยนต์ (PRETREATMENT) เล พ ี่เอ ก ส า ร  : PC - P0201
ฝ ่าย : ว ิศวก รรม ก ารผล ิต ส ่วน ะ ว ิศ วก รรม ก ารผ ล ิต ส ี
ว ัน ท ี่ม ีผลใข ้งาน  : ก ารเป ล ี่ยน แป ล งค ร ังท ี่ : 1

การแก้1!ข
1. ถ้าค่าที่ตรวจสอบได้มีค่าตํ่าไปให้เติมนํ่ายา DEGREASER A = 43.5 kgs.

(0.82 g/1.) และ DEGREASER B = 32.6 kgs. (0.62 g/1.) ต่อ 1 จุดที่ตํ่าไป ลงไปในบ่อก้างคราบ 
ไขมัน หรือดูจากเอกสาร ตารางการปรับเพิ่ม - ลด ค่าการควบf มในกระบวนการเตรียผิวตัวถังรถ 
ยนต์ เลขที่ ะ PC - P0211

2. ถ้าค่าที่ตรวจสอบได้มีค่าสูงให้ปรับลดโดยการเติมนำสงในบ่อเพื่อเจือจางค่าความเข้ม 
ข้นของนำยา DEGREASING 3000 !. ต่อค่า F.AL ลดลง 1 pt.

ห ม า  : อ ้า ง ถ ึง ว ิธ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ จ า ก ! อ ก ส า ร  P R E T R E A T M E N T  T R A IN IN G  P R O G R A M  F O R  A B C  CO.,ltd O C T O B E R  1993 

โ ด ย  ฝ ่า ย เ ท ค น ิค  บ ร ิษ ัท  T P Z  จ ำ ก ัด

จัดทำเอกสาร โดย : B.suwit อนุมัติ โดย :
วัน ที่ : วัน ที่ ะ
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ชื่อเอกสาร ะ เอ ก ส าร ก าร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะค ว บ ค ุม ใน ก ร ะบ ว น ก าร จำนวนแผ่น: 1/2

กระบวนการ ะ เตรียมผิวตัวถังรถยนต์ (PRETREATMENT) เลขที่เอกสาร ะ PC - P0202

ฝ่าย ะ วิศวกรรมการผลิต ส่วน : วิศวกรรมการผลิตสี

วันที่ม ีผลใช้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ ะ 1

การตรวจสอบค่าการปนเป้อนของน้ํายาในบ,อน้ําล้าง WATER RINSE 1 , 2 , 3

วัตถประสงค์ เพ่ือตรวจสอบและควบคุมไม่ให้นาล้างในบ่อ WATER RINSE 1 , 2 , .3 มี 
ความปนเปีอนของนำยาล้างคราบไขมันและนำยาฟอสเฟตเกินมาตรฐานท่ีกำหนด

อุปกรณ์ท่ีใช้
I. FLASK , 2. ปิเปต (PIPETTE), 3.บ่วเรต (BURETTE)
สารเคมีท่ีใช้
1. กรดชัลฟุริก(H2รอ4) อ.IN หรือเรียกว่า(T-20)
2. โชเสียมไฮครอกไซด์ (NaOH) 0.1 N หรือเรียกว่า(T-11)
3. รืเนอล์ฟา!ทลีน (PHENOLPHTHALEIN) หรือเรียกว่า (ว -3)

วิโ)การตรวจสอน
1. ปิเปต'นาล้างตัวอย่างนาท่ีนำมาจากบ่อ WATER RINSE 1 , 2 , 3  ใส่ใน FLASK แต่ละ 

ใบละ 100 ml.
2. หยดVเนอล์ฟธาลีน (D-3) ลงใน FLASK แต่ละใบ 3-4 หยด

2.1 ตัวอย่างนาจากบ่อ WATER RINSE 1 จะมีสี,ชมพู เพราะมีความปนเป้อนเป็น 
ด่างเหมือนนายา DEGREASING

2.2 ส่วนตัวอย่างน้ําจากบ่อ WATER RINSE 2 และ 3 จะไม่มีสีเพราะมีความปน
เป้อนเป็นกรดเหมือนนายา PHOSPHATE
จัดทำเอกสาร โดย ะ B.suwit อนุมัติ โดย :

O/ exวันทํ : วัน ทํ :
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ชอเอกสาร : เอกสารการตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 2/2

กระบวนการ : เตรียมผิวตัวถังรถยนต์ (PRETREATMENT) เลขที่เอกสาร : PC - P0202
ฝ่าย ะ วิศวกรรมการผลิต ส่วน : ว ิศวกรรมการผลิตสี

ว ันที่ม ีผลใช้งาน : การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ ะ 1

3. ไตเตรตตัวอย่างนาจากบ่อ WATER RINSE 1 ด้วยกรด (T-20) จนสีชมพูเร่ิมจางหายไป
4. วัดปริมาณสาร T-20 ที่ใช้ จำนวน ml. แล้วดูว่าอยู่ภายในช่วงท่ีกำหนดไว้หรือไม่ 

ช่วงการควบคุมมาตรฐานของ WATER RINSE 1 อยู่ท่ี < 3 ml. หรือ 3 POINT.
5. ไตเตรตด้วอย่างนาจากบ่อ WATER RINSE 2 , 3 ด้วยด่าง (T-11) จากสีปกติจนเร่ิม 

เปล่ียนเป็นสีชมพูให้หยุดการไตเตรด
6. วัดปริมาณสาร T-11 ที่ใช้ จำนวน ml. แล้วดูว่าอยู่ภายในช่วงท่ีกำหนดไว้หรือไม,

ช่วงการควบคุมมาตรฐานของ WATER RINSE 2 อยู่ท่ี < 3 ml. หรือ 3 POINT. และ ช่วงการควบ 
คุมมาตรฐานของ WATER RINSE 3 อยู่ท่ี < 0.5 ml. หรือ 0.5 POINT.

6. บันทึกผลการตรวจสอบลงในแบบฟอร์มบันทึกผล ะ CS - P0201

การแก้ไข
1. ถ้าค่า CONTAMINATE ของ WATER RINE 1 , 2 , 3  ท่ีตรวจมีค่าสูงเกินค่าท่ีควบคุม 

แก้ไขโดยการเติมน้ําสะอาดเพ่ิมลงไป หรือดูจากเอกสาร ตารางการปรับเพ่ิม - ลด ค่าการควบคุม 
ในกระบวนการเตรียผิวตัวกังรถยนต์ เลขท่ี ะ PC - P0211

ท ี่ม า  ะ อ ้า ง ถ ึง ว ธ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ จ า ก เ อ ก ส า ร  P R E T R E A T M E N T  T R A IN IN G  P R U G R A V  F O R  A B C  c o .J td  O C T O B E R  1993 

โ ด ย  ฝ ่า ย เ ท ค น ิค  บ ร ิษ ัท  T P Z  จ ำ ก ัด

จัดทำเอกสาร โดย : B.suwit อนุมัติ โดย ะ
วัน ท่ี ะ วัน ท่ี ะ
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ชื่อเอกสาร : เอกสารการตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 1/3

กระใเวนการ ะ เตรยมคิวตัวถังรถยนต์ (PRETREATMENT) เลขที่เอกสาร ะ PC-P0203
ฝ่าย ะ วิศวกรรมการผลิต ส่วน : วิศวกรรมการผลิตสี

วันที่ม ีผลใช้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ ะ 1

การดรวจหาปริมาณนามันท่ีสะสมอคุ่ (OIL CONTENT )

วัตคุประสงค์ เพื่อตรวจสอบและควบคุมปริมาณนํ้ามันที่สะสมอยูใ่นนายาล้างคราบไขมัน 
ในบ่อ DEGREASING บ่อ 1 , 2 และ ในบ่อแยกนามัน

คุปกรณ์
1. BOILING FLASK
2. SEPARATORY FUNNEL
3. ADAPTER
4. CONDENSOR
5. MENTAL HEATER
6. เครื่องชั่ง
7. เตาอบ
8. DESSICATOR

สาร] fl ม ีธ ี่ใช ้
1. CARBON TETRACHLORIDE
2. ANHYDRUS SODIUM SULPHATE

จัดทำเอกสาร โดย : B.suwit อนุมัติ โดย :

วัน ท่ี ะ วัน ท่ี :



บรษท ABC. จากด

ชื่อเอกสาร ะ เอกสารการตรวจสอบและควบคุมในกระบวนอาร จำนวนแผ่น: 2/3

กระบวนการ ะ เตรืยมผิวตัวถังรถยนต์ (PRETREATMENT) เลขท่ีเอ«กสาร ะ PC-P0203
ฝ่าย : วิศวกรรมการผลิต ส่วน ะ วิศวกรรมการผลิตสี
วันที่มีผลใชง้าน ะ การเปf  ยนแปลงครั้งที่ ะ 1

วิธีการตรวจสอบ
1. อบ BOILING FLASK ที่อุณหภูมิ 100 c° เป็นเวลา 1 hr. แล้วนำมาทิ้งให้เย็นตัวใน 

DESSICATOR เวลา 15 min.
2. ชั่งนาหนัก BOILING FLASK หลังจากการอบ 

(การใช้งานเครื่องชั่งให้ดูเอกสารเลขที่ ะ PC - BAL ประกอบ)
3. นำนายา DEGREASING ที่ชุ่มมาจากบ่อล้างคราบไขมัน หรือบ่อแยกนามันปริมาณ 

50 ml ใส่ใน SEPARATORY FUNNEL
4. ใส่ CARBON TETRACHLORIDE 50 ml. ลงใน SEPARATORY FUNNAL แล้วเขย่า 

ให้สารเคมีและ นายา DEGRFASING ผสมกันประมาณ 10 นาที แล้วตั้งทิ้งไล้ให้นามันแยกตัว
5. ตัก ANHYDRUS SODIUM SULPHATE ใส่ลงไปในกใวย กรอง 3-4 ช้อน
6. นำนายาที่แยกชั่งใน SEPARATORY FUNNEL มาแยก โดยแยกนายาส่วนล่างออกลง 

ในขวดแล้วจนหมด
7. ทำตามข้อ 4 - 6 อีกครั้ง
8. นำนามันที่สามารถแยกได้1!ปกลั่นเอา CARBON TETRACHLORIDE ออกโดยใช้ 

CONDENSOR
9. นำขวด BOILING FLASK ไปอบที่อุณหภูมิ 100 c° เห็นเวลา 1 ชม. แล้วนำไปใส่ใน 

DESSICATOR 15 min.
10. นำมาชั่งหานำหนักเพอนำไปคำนวนปริมาณนำมัน

1 0 .1 ว ิธ ีค ำ น ว น

OIL CONTENT = (นำหนักหลังอบ - นำหนัก BOILING FLASK) * 20 (g/l)
= XX.XX ทน'วยเป็น g/l.

11.บันทึกผลการตรวจสอบลงในแบบฟอรืมบันทึกผล : CC - P0202
จัดทำเอกสาร โดย : B.suwit อนุมัติ โดย :
aเ 4=1วัน ท : วัน ท :
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ซอเอกสาร : เอกสารการตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 3/3

กระบวนการ : เต'รยมผ่วตัวถังรถยนต (PRETREATMENT) เลขที่เอกสาร ะ PC - P0203
ฝ่าย ะ ว่ศวกรรมการผลต ส่วน ะ ว ิศวกรรมการผล ิตส ี
ว ันที่ม ีผลใช้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครั้งท ี่ ะ 1

ก า ร แ ก ้1,! ข
1. ถ ้า ค ่า  O I L  C O N T E N T  ข อ ง บ ่อ  D E G R E A S I N G  ท ี่ต ร ว ๆ ส อ บ ม ีค ่า ส ูง เ ก ิน ค ่า ท ี่ค ว บ ค ุม  

แ ก ้1! ข โ ด ย ก า ร ล ้า ง ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด บ ่อ  D E G R E A S I N G  ใ ห ้ว า ง แ ผ น โ า ร ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด บ ่อ ต ่า ง  ๆ
2 .  ใ ห ้ท ำ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ก า ร ท ำ ง า น ข อ ง บ ่อ แ ย ก น ํ้า ม ัน ท ำ ง า น ต า ม ป ก ต ิห ร ือ ไ ม ่ โ ด ย ต ้อ ง ม  ี

ก า ร ต ัก น ำ ม ัน ท ี่แ ย ก ต ัว ท ิง อ อ ก ไ ป แ ล ะ ต ร ว จ ส อ บ ป ร ิม า ณ น ำ ม ัน ใ น บ ่อ แ ย ก น ำ ม ัน เ ป ็น ร ะ ย ะ  ๆ  ล ้า พ บ  
ป ิญ ห า อ ุป ก ร ณ ์ใ ห ้แ จ ้ง ห น ่ว ย ง า น ซ ่อ ม บ ำ ร ุง ด ำ เ น ิน ก า ร แ ก ้ไ ข

3 .  ค ่า ท ี่ท ำ ก า ร ค ว บ ค ุม ป ร ิม า ณ น ำ ม ัน ท ี่ส ะ ส ม อ ย ู่ ข อ ง บ ่อ  D E G R E A S I N G  1 ไ ม ่เ ก ิน  7  g /1 . 
ส ่ว น ข อ ง บ ่อ  D E G R E A S I N G  2  แ ล ะ บ ่อ แ ย ก น ำ ม ัน ไ ม ่เ ก ิน  5  g /1 . ถ ้า เ ก ิน ก ว ่า น ี้ป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ใ น ก า ร  
ล ้า ง น ี้า ม ัน อ อ ก จ า ก ต ัว ถ ัง ร ถ จ ะ ท ำ ไ ด 1! ม ด

ที่มา ะ อ้างถงวิธการตรวจสอบจากเอกสาร PRETREATMENT TRAINING PROGRAM FOR ABC co .ltd OCTOBER 1993 
โดย ฝ่ายเทคนิค บริษัท TPZ จำกัด

จ ั ด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  ะ B . s u w i t อ น ุ ม ั ต ิ  โ ด ย  :
<x> ^ะ! a / ะ̂!ว น ท  : ว ั น  ท  ะ
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บ ร ิษ ัท  A B C .  จ ำ ก ัด

ชื่อเอกสาร ะ การตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 1/2

กระบวนการ ะ เตรียมผิวตัวถังรถขนต (PRETREATMENT) เลขที่เอกสาร : PC - P0204

ฝ่าย ะ ว ิศวกรรมการกลิต ส่วน ว ิศวกรรมการผลิตส ี
วันที่ม ีผลใช้งาน ะ การเนลี่ขนแปลงครังที่ ะ 1

การตรวจสอบค่า TOTAL ALKALINE (T.AL) ของบ่อ SURFACE CONDITION

ว ัด ฤ ป ร ะ ส ง ค ์ เ พ ื่อ ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ค ว บ ค ุม ค ่า  T O T A L  A L K A L I N E  ข อ ง บ ่อ  S U R F A C E  
C O N D I T I O N  ม ีค ่า ค ว า ม ต า ม ม า ต ร ฐ า น ท ี่ก ำ ห น ด  อ ัน จ ะ ช ่ว ย ใ น  ก า ร เ ต ' ร ย ม ผ ิว ต ัว ถ ัง ก ่อ น ค ุ่ม น า ย า  
P H O S P H A T E  เ ก ิด ก า ร เ ค ล ือ บ ผ ิว น ิ! ล ์ม ท ี่ส ี

คุปกรณ์ท่ีใช้

1. F L A S K  ,3 -  ป ิเ ป ต  ( P I P E T T E )  , 2 .  บ ิว เ ร ต  ( B U R E T T E )

ส า ร เ ค ม ีท ี่ใ ช ้
1. ก ร ด ช ัล ฟ ุร ิก ( H 2S 0 4) O .I N  ห ร ือ เ ร ีย ก ว ่า ( า ' - 2 ก )
2 .  โ ซ เ ด ีย ม ไ ฮ ด ร อ ก ไ ซ ด ์ ( N a O H )  0.1 N  ห ร ือ เ ร ีย ก ว ่า ( T - 1 1 )

วิธีการตรวจสอบ

1. ป ิเ ป ต ต ัว อ ย ่า ง น า ย า ท ี่ม า จ า ก บ ่อ  S U R F A C E  C O N D I T I O N  ใ ส ่ใ น  F L A S K  1 0 0  m l .
2 .  ห ย ด น ิ! น อ ล ์ฟ ธ า ล ีน  ( D - 3 )  ล ง ใ น  F L A S K  แ ต ่ล ะ ใ บ  3 - 4  ห ย ด

2 .1  ต ัว อ ย ่า ง น า จ า ก บ ่อ  S U R F A C E  C O N D I T I O N  จ ะ ม ีส ืเ ข ีย ว อ ม ฟ ้า  เ พ ร า ะ ม ีค ว า ม
ป น เ ฟ ้อ น เ ป ็น ต ่า ง

3 .  ไ ต เ ต ร ต ต ัว อ ย ่า ง น า  S U R F A C E  C O N D I T I O N  จ า ก บ ่อ ต ัว ย ก ร ด  ( T - 2 0 )  จ น ส ีเ ข ีย ว อ ม ฟ ้า  
เ ร ิ่ม จ า ง ห า ย ไ ป  เ ร ิ่ม เ ป ็น ส ีอ อ ก เ ห ล ือ ง ใ ห ้ห ย ุด

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : B . s u w i t อ น ุม ัต ิ โ ด ย  :
ว ัน  ท ี่ : ว ัน  ท ี่ :
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ชอเอกสาร ะ การตรวจสอบและควบคุม'ในกระบวนทร จำนวนแผ่น: 2/2

กระบวนการ ะ เตรียมผิวตัวถังรถยนต์ (PRETREATMENT) เลขๆเอกสาร ะ PC  - P0205
ฝ่าย ะ วิศวกรรมการผลิต ส่วน ะ วิศวกรรมการผลิตส ี
วันที่ม ีผลใช้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครังท ี่ ะ 1

7 .  เ ม ื่อ เ ล ิก ใ ช ้ง า น ใ ห ้ท ำ ก า ร ล ้า ง  E L E C T R O D E  ด ้ว ย น ำ ส ะ อ า ด  แ ล ้ว แ ช ่ E L E C T R O D E  ล ง  
ใ น น า ส ะ อ า ด  จ ึง ท ำ ก า ร ป ิด เ ค ร ื่อ ง  p H  M E T E R

ก า ร แ ก ้1! ข
1. ค ่า  p H  ท ี่ต ร ว จ ม ีค , า ต ํ่า เ ก ิน ค ่า ท ี่ค ว บ ค ุม  แ ล ้1! ข โ ด ย ก า ร เ ต ็ม ส า ร เ ค ม ี S / F  C O N D I T I O N E R  

ล ง ไ ป ห ร ือ ด ูจ า ก เ อ ก ส า ร  ต า ร า ง ก า ร ป ร ับ เ พ ิ่ม  -  ล ด  ค ่า ก า ร ค ว บ ค ุน ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร เ ต ร ีย ผ ิว ต ัว ถ ัง ร ถ  
ย น ต ์ เ ล ข ท ี่ : P C  -  P 0 2 1 1

2 .  ใ ห ้ท ำ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ่า น ำ  D I . W A T E R  จ า ก ป ล า ย ท ่อ ล ่ง  ก ่อ น เ ต ิม ม ีค ่า ส ูง เ ก ิน ค ่า ค ว บ คุม 
นำ D I  .W A T E R  ป ล า ย ท ่อ ห ร ือ ไ ม , ล ้า พ บ ว ่า ม ีค ่า เ ก ิน ใ ห ้แ จ ้ง ห น ่ว ย ง ' น บ ำ ร ุง ร ัก ษ า แ ล ้1! ข

ท่ีมา ะ อ้างถึงวิธีการตรวจสอบจากเอกสาร PRETREAT.WENT TRAINING PROGRAV FOR ABC CO.,ltd OCTOBER 1993 
โดย ฝ่ายเทคนิค บริษัท TPZ จำกัด

จัดทำเอกสาร โดย ะ B.suwit อนุม ัต ิ โดย :
วัน ท่ี ะ วัน ท่ี ะ
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ชื่อเอกสาร ะ การตรวจสอบและควบคุมในกระนวนการ จำนวนแผ่น: 1/2

กระบวนการ ะ เตรียมผิวตัวทังรถยนต์ (PRETREATMENT) เลขที่เอกสาร : PC - P0206

ฝ่าย ะ วิศวกรรมการผลิต ส่วน ะ ว ิศวกรรมการผลิตส ี
วันที่ม ีผลใช้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครั้งท ี่ : 1

การตรวจส0บค่า TOTAL ACID (T.A) บ่อ PHOSPHATE

ว ัต ถ ป ร ะ ส ง ค ์ เ พ ื่อ ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ค ว บ ค ุม ค ่า  T O T A L  A C I D I T Y  ( ค ว า ม เ ป ็น ก ร ด ร ว ม )  ข อ ง  
น า ข า  P H O S P H A T E  ใ ห ้อ ย ู่ใ น ช ่ว ง ม า ต ร ฐ า น ท ี่น ํ้า ย า  P H O S P H A T E  ส า ม า ร ถ เ ค ล ือ บ ผ ิว ไ ด ้ด ี

ค ุป ก ร ณ ์ท ี่ใ ช ้
1. F L A S K  1 2 .  บ ิเ ป ต  ( P I P E T T E )  , 3 .  บ ิว เ ร ต  ( B U R E T T E )  

ส า ร เ ค ม ีท ี่ใ ช ้
( . โ ซ เ ด ีย ม ไ ฮ ด ร อ ก โ ช ด ้ N a O H  ห ร ือ เ ร ีย ก ว ่า  ( T - l  I )

2 .  ร ืเ น อ ล ์ฟ ฮ า ล ีน  ห ร ือ เ ร ีย ก ว ่า  ( D - 3 )

ว ิจ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ
1 - บ ิเ ป ต น า ย า  P H O S P H A T E  ท ี่ส ุ่ม ต ัว อ ย ่า ง ม า จ า ก บ ่อ  P H O S P H A T E  =  1 0  m l.  ใ ส ่ใ น

F L A S K
2 .  หยดอ ิน ดิเคเ ต อ ร ์ ( D - 3 )  ส ัก  3 - 4  ห ย ด
3 .  ไ ต เ ต ร ด ด ้ว ย  T - 11 จ น เ ร ิ่ม ม ีส ืช ม พ ู
4 .  วัดป ร ิม า ณ ส า ร  T - 1 1  ท ี่ใ ช ้ไ ป  โดยช่วงก า ร ควบค ุม ม า ต ร า ฐ ' น อ ย ู่ท ี่ 2 2  -  2 4  ๓ 1 . ห ร ือ  

2 2  - 2 4  P O I N T  ด ูว ่า อยูใ่ น ช่วงท ี่ก ำ ห น ด ห ร ือ ไ ม ่
6 .  บ ัน ท ึก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ล ง ใ น แ บ ใ ) ฟ อ ร ์ม บ ัน ท ึก ผ ล เ ล ข ท ี่ : C S  -  P 0 2 0 1

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : B .s u w i t อ น ุม ัต ิ โ ด ย  :
ว ัน  ท ี่ : ว ัน  ท ี่ :
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ชอเอกสาร : ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ค ว บ ค ุม ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร จำนวนนฝน: 2/2

กระบวนการ ะ เตรืยมผิวตัวถังรถยนต์ (PRETREATMENT) เลขที่เอกสาร : P C  -  P 0 2 0 6
ฝ่าย : วิศวกรรมการผลิต ส่วน ะ ว ิศวกรรมการผลิตส ี
วันที่ม ีผลใช้งาน ะ การเใ]ลี่ยนแปลงครั้งที่ ะ 1

ก า ร แ ก ้* เข
ถ ้า ค ่า ท ี่ต ร ว จ ส อ บ ไ ด ้ม ีค ่า ต ํ่า ไ ป ใ ห ้เ ต ิม น า ย า  P H  R S  =  3 7  k g .  ( 1 .6 1  g / 1 . )  ล ง ใ น บ ่อ  

P H O S P H A T E  ต ่อ  1 จ ุด ท ี่ต ํ่า ไ ป ห ร ือ ด ูจ า ก เ อ ก ส า ร  ต า ร า ง ก า ร ป ร ัน เ พ ิ่ม  -  ล ด  ค ่า ก า ร ค ว บ ค ุม ใ น  
ก ร ะ บ ว น ก า ร เ ต ร ีย ผ ิว ต ัว ถ ัง ร ถ ย น ต ์ เ ล ข ท ี่ ะ P C  -  P 0 2 1 1

ถ ้า ค ่า ท ี่ต ร ว จ ส อ บ ไ ด ้ม ีค ่า ส ูง เ ก ิน ม า ต ร า ฐ า น ก า ร ค ว บ ค ุม ใ ห ้ป ร ับ ล ด โ ด ย ก า ร เ ต ิม น ํ้า ล ง ไ ป ใ น  
บ ่อ  P H O S P H A T E  เ พ ื่อ เ จ ือ จ า ง ค ่า น ำ ย า ใ ห ้* เ ด ้ค ่า

ท ี่ม า  ะ อ ้า ง ถ ึง ว ิธ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ จ า ก เอ ก ส า ร  P R E T R E A T M E N T  T R A I N I N G  P R O G R A M  F O R  A B C  CO.,l t d  O C T O B E R  1 9 9 3  

โ ต ย  ฝ ่า ย เทคนิค บริษัท T P Z  จ ำ ก ัด

จัดทำเอกสาร โดย : B.suwit อนุม ัต ิ โดย :
ว ัน  ท ี่ : ว ัน  ท่ี ะ
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บ ร ิษ ัท  A B C .  จ ำ ก ัด

ชื่อเอกสาร : การตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 2/2

กระบวนการ : เตรียมผิวตัวถังรถยนต์ (PRETREATMENT) เลขที่เอกสาร : PC  - P0207
ฝ่าย : ว ิศวกรรมการผลิต ส่วน : ว ิศวกรรมการผลิตส ี
ว ันท ี่ม ีผลใช ้งาน : การเปลี่ยนแปลงครั้งท ี่ : 1

ก า ร แ ก ้1เ ข
1 ก ้า ค ่า ท ี่ต ร ว จ ส อ บ ไ ด ้ม ีค ่า ส ูง ไ ป ใ ห ้เ ต ิม น า ย า  N E U T R A L I Z E R  =  8 . 6  k g .  ล ง ใ น บ ่อ

P H O S P H A T E  ต ่อ  0 .1  จ ุด ท ี่ค ่า  F .A  ส ูง เ ก ิน ไ ป  ห ร ือ ด ูจ า ก เ อ ก ส า ร  ต า ร า ง ก า ร ป ร ับ เ พ ิ่ม  -  ล ด  ค ่า ก า ร  
ค ว บ ค ุม ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร เ ต ร ีย ผ ิว ต ัว ถ ัง ร ถ ย น ต ์ เ ล ข ท ี่ ะ P C  -  P 0 2 1 1

2 .  ถ ้า ค ่า ท ี่ต ร ว จ ส อ บ ไ ด ้ม ีค ่า ต ํ่า เ ก ิน ม า ต ร ฐ า น ก า ร ค ว บ ค ุม ใ ห ้ป ร ับ เ พ ิ่ม โ ด ย ก า ร เ ต ิม น า ย า  P H  
R S  ล ง ไ ป ใ น บ ่อ  P H O S P H A T E  เ พ ื่อ ป ร ับ ค ่า น า ย า ใ ห ้ไ ด ้ค ่า

ทมา ะ อ้างถึงวิธการตรว«สอบจากเอกสาร PRETREATMENT TRAINING PROGRAM FOR ABC co.Jtd OCTOBER 1993 
ไดย ฝ่ายเทคนิค บริษัท TPZ จากัด

จัดทำเอกสาร โดย : B.suwit อนุม ัต ิ โดย ะ
QJ ‘ะะi QJ /ะiวัน ท ะ วัน ท :
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บ ร ิษ ัท  A B C .  จ ำ ก ัด

ชอเอกสาร ะ การตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 1/2

กระบวนการ : เตรยมผิวตัวถังรถยนตั (PRETREATMENT) เลขที่เอกสาร ะ PC - P0208
ผิาย : ว ิศวกรรมการผลิต ส่วน : ว ิศวกรรมการผล ิตส ี
วันที่ม ีผลใช้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครงที่ ะ 1

การตรวจสอบค่า ACCELATOR บ่อ PHOSPHATE

ว ัต ค ุบ ่ร ะ ส ง ค ์ เ พ ื่อ ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ค ว บ ค ุม ค ่า  A C C E L A T O R  ข อ ง น า ย า  P H O S P H A T E  ใ ห  ้
อ ย ู่ใ น ช ่ว ง ม า ต ร ฐ า น ท ี่น ํ้า ย า  P H O S P H A T E  ส า ม า ร ถ เ ค ล ือ บ ผ ิว ไ ด ้ด ี

ค ุป ก ร ณ ์ท ี่ใ ช  ้
1. S A C C H A R O M E T E R

ส า ร เ ค ม ีท ี่ใ ช ้
1. S A L F A M I C  A C I D

ว ิธ ีก า ร ต ร ว จ ส อ บ
1. น า ย า  P H O S P H A T E  ท ี่ช ุ่ม ต ัว อ ย ่า ง ม า ใ ส ่ใ น  S A C C H A R O M E T E R  จ น เ ต ็ม ไ ด ้ร ะ ด ับ  อ ย ่า  

ใ ห ้ม ีฟ อ ง อ า ก า ศ เ ห ล ือ อ ย ู่ใ น  S A C C H A R O M E T E R
2 .  ต ัก  S A L F A M I C  A C I D  ป ร ะ ม า ณ  1 ช ้อ น ช า ใ ส ่ล ง ใ น  S A C C H A R O M E T E R  แ ล ้ว พ ล ก  

ใ ห ้ S A L F A M I C  A C I D  ไ ป อ ย ู่ท ี่ป ล า ย ห ล อ ด เ พ ื่อ ท ำ ใ ห ้เ ก ิด ป ฎ ิก ร ิย า เ ป ็น ฟ อ ง อ า ก า ศ
3 .  ร อ จ น ป ฎ ิก ร ิย า ฟ ่อ ง อ า ก า ศ ห ม ด ไ ป  แ ล ้ว อ ่า น ป ร ิม า ณ แ ก ๊ส ท ี่เ ก ิด ข ึ้น  ซ ึ่ง จ ะ เ ป ็น ค ่า  

A C C E L E R A T E  P O I N T
4 .  บ ัน ท ึก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ล ง ใ น แ บ บ ฟ อ ร ์ม บ ัน ท ึก ผ ล เ ล ข ท ี่ : C S  -  P 0 2 0 1

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  ะ B . s u w i t อ น ุม ัต ิ โ ด ย  ะ
ว ัน  ท ี่ : ว ัน  ท ี่ ะ
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บ ร ิษ ัท  A B C .  จ ำ ก ัด

ชื่อเอกสาร : การตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 2/2

กระบวนการ ะ เตรียมผิวตัวถังรถยนต์ (PRETREATMENT) เ ล ข ท ี่เอกสาร ะ P C - P 0 2 0 8
ฝ่าย ะ วิศวกรรมการผลิต ส่วน : ว ิศวกรรมการผล ิตส ี
วันที่ม ีผลใช้งาน ะ การเปล ี่ยนแปลงครั้งท ี่ ะ 1

ก า ร แ ก ้ไ ข
1. ถ ้า ค ่า  A C C E L A T O R  ท ี่ต ร ว จ ส อ บ ไ ด ้ม ีค ่า ต ํ่า ไ ป ใ ห ้เ ต ิม น า ย า  A C C E L A T O R  =  8 .1  k g .  

ล ง ใ น บ ่อ  P H O S P H A T E  ต ่อ  1 .0  จ ุด ท ี่ค ่า  A C C E L A T O R  ต ํ่า เ ก ิน ไ ป  ห ร ือ ด ูจ า ก เ อ ก ส า ร  ต า ร า ง ก า ร  
ป ร ับ เ พ ิ่ม  -  ล ด  ค ่า ก า ร ค ว บ ค ุม ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร เ ต ร ีย ผ ิว ต ัว ถ ัง ร ถ ย น ต ์ เ ล ข ท ี่ ะ P C  -  P 0 2 1 1

2 .  ถ ้า ค ่า ท ี่ต ร ว จ ส อ บ ไ ด ้ม ีค ่า ส ูง เ ก ิน ม า ต ร ฐ า น ก า ร ค ว บ ค ุม ใ ห ้ป ร ับ เ พ ิ่ม โ ด ย ก า ร เ ต ิม น ำ ล ง ไ ป ใ น  
บ ่อ  P H O S P H A T E  เ พ ื่อ ป ร ับ ล ด ค ่า น ำ ย า ใ ห ้1! ด ้ค ่า

ที่มา : อ้างถึงวิธการตรวจสอบจากเอกสาร PRETREATMENT TRAINING PROGRAM FOR ABC co.Jtd OCTOBER 1993 
โดย ฝ่ายเทคนิค บริษัท TPZ จำกัด

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  ะ B . s u w i t อ น ุม ัต ิ โ ด ย  ะ
ว ัน  ท ี่ ะ ว ัน  ท ี่ ะ



3 1 5

บ ร ิษ ัท  A B C .  จ ำ ก ัด

ช ื่อ เ อ ก ส า ร  ะ การตรวจสอนและควบคุมในกระบวนการ จ ำ น ว น แ ผ ่น : 1/2

ก ร ะ บ ว น ก า ร  ะ เต ร ิย ม ผ ิว ต ัว ถังร ถ ย น ต ์ (P R E T R E A T M E N T ) เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  ะ PC - P0209
ผ ่า ย  ะ ว ิศ ว ก ร ร ม ก า ร ผ ล ิต ส ่ว น  : ว ิศ ว ก ร ร ม ก า ร ผ ล ิต ส ี
ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใช้ง า น  ะ ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ ะ 1

การตรวจหา SLUDGE CONTENT ปอ PHOSPHATE

ว ัต ฤ ป ร ะ ส ง ค ์ เ พ ื่อ ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ค ว บ ค ุม ป ร ิม า ณ  S L U D G E  ท ี่ม ีอ ย ู่ใ น  P H O S P H A T E  ใ ห  ้
อ ย ู่ใ น ค ่า ท ี่ก ำ ห น ด

คุปกรณ์ที่ใช้
1. C R U S I B L E  S 1 N T E R G L A S S  3 0  m l .  N o .  I

2 .  F I L T E R  P A P E R  G C - 9 0  3 4  m m .
3 .  F I L T E R  F L A S K
4 .  D E S S I C A T O R
5 .  เ ต า อ บ
6 .  เ ค ร ื่อ ง ช ั่ง
7 .  A I R  V A C U U M

วิธีทา.ร.ตรวจสอบ
1. นำ F I L T E R  P A P E R  ใ ส ่ล ง ใ น  C R U S 1 B L E G L A S S  แ ล ้ว ไ ป อ บ ท ี่อ ุณ ห ภ ูม ิ 1 0 0  c °  เป ็น  

เ ว ล า  1 h r . ห ล ัง จ า ก น ั้น น ำ อ อ ก ท ิ้ง ใ ห ้เ ย ็น ต ัว ใ น  D E S S I C A T O R  เ ป ็น เ ว ล า  1 5  m in .
2 .  ช ั่ง น า ห น ัก  C R U S I B L E  G L A S S  ( ก า ร ใ ช ้ง า น เ ค ร ื่อ ง ช ั่ง ใ ห ้ด ูเ อ ก ส า ร เ ล ข ท ี่ ะ P C  -  B A L

ป ร ะ ก อ บ )
3 .  เ ก ็บ ต ัว อ ย ่า ง น า ย า จ า ก บ ่อ  P H O S P H A T E  เ ต ร ิย ม ไ ว ้ 2 5 0  m l .
4 .  เ ต ร ิย ม อ ุป ก ร ณ ์C R U S I B L E - G 1 A S S  1 F I L T E R  F L A S K  แ ล ะ  V A C U U M  P U M P

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  ะ B . s u w i t อ บ ุม ัต ิ โ ด ย  :
ว ัน  ท ี่ : ว ัน  ท ี่ :



า 16

บ ร ิษ ัท  A B C .  จ ำ ก ัด

ชื่อเอกสาร ะ การตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 2/2

กระบวนการ : เตรียมผิวตัวถังรถยนต์ (PRETREATMENT) เลขที่เอกสาร ะ PC  - P0209
ฝ่าย ะ วิศวกรรมการผลิต ส่วน ะ ว ิศวกรรมการผลิตส ี
ว ันท ี่ม ีผลใช ้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครั้งท ี่ ะ 1

5 .  เป ิด  V A C U U M  P U M P  แ ล ะ เ ท น า ย า ต ัว อ ย ่า ง ใ ส ่ใ น  C R U S I B L E - G L A S S  โ ด ย  
V A C U U M  P U M P  จ ะ ด ูด น า ย า ล ง ไ ป อ ย ู่ท ี่ก ้น  F I L T E R  F L A S K  ส ่ว น ต ะ ก อ น จ ะ ก ้า ง อ ย ู่บ น  F I L T E R  
P A P E R

6 .  นำ C R U S I B L E  G L A S S  ท ี่ม ีต ะ ก อ น อ ย ู่บ น  F I L T E R  P A P E R  ไ ป อ บ ท ี่อ ุณ ห ภ ูม ิ 1 0 0  c °  
เ ป ็น เ ว ล า  1 ช ัว ่' โ ม ง  ห ล ัง จ า ก น ั้น น ำ อ อ ก ท ิ้ง ใ ห ้เ ย ็น ต ัว ใ น  D E S S I C A T O R  เ ป ็น เ ว ล า  15 น า ท ี

7 .  ช ั่ง น า ห น ัก  C R U S I B L E  G L A S S  ท ี่ม ีต ะ ก อ น อ ย ู่
8 .  ค ำ น ว น ห า ป ร ิม า ณ ต ะ ก อ น  S L U D E  C O N T E N T

8 .1  ว ิธ ีค ำ น ว ณ
S L U D G E  C O N T E N T  =  ( น า ห น ัก ห ล ัง ก า ร ก ร อ ง - น า ห น ัก ก ่อ น ก า ร ก ร อ ง )  X 4 0 0 0  

=  XXX ห น ่ว ย เ ป ็น  p p m .
9 .  บ ัน ท ึก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ล ง ใ น แ บ บ ฟ อ ร ์ม บ ัน ท ึก ผ ล เ ล ข ท ี่ ะ C C  -  P 0 2 0 6  

ก า ร แ ก ้1! ข
1. ถ ้า ค ่า  S L U D G E  C O N T E N T  ข อ ง บ ่อ  P H O P H A T E  ท ี่ต ร ว จ ม ีค ่า ส ูง เ ก ิน ค ่า ท ี่ค ว บ ค ุม แ ก ้1!'ข 

โ ด ย ก า ร ล ้า ง ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด บ ่อ  โ ด ย ใ ห ้ว า ง แ ผ น ก า ร ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด  ห ร ือ อ ีก ก ร ณ ีใ ห ้ต ร ว จ ส อ บ ก า ร  
ท ำ ง า น เ ค ร ื่อ ง ก ร อ ง ต ะ ก อ น ท ำ ง า น ต า ม ป ก ต ิห ร ือ ไ ม , ถ ้า พ บ ป ีญ ห า ใ ห ้แ จ ้ง ห น ่ว ย ง า น ซ ่อ ม บ ำ ร ุง

ทมา ะ อางถงวิธการตรวจสอบจากเอกสาร PRETREATMENT TRAINING PROGRAM FOR ABC co.,ltd OCTOBER 1993 
โด 8 ฝ่ายเทคนิค บริษัท TPZ จำกัด

จัดทำเอกสาร โดย ะ B.suwit อนุม ัต ิ โดย :
(U 'ะะi <x>วัน ท : วัน ท :



3 1 7

บ ร ิษ ัท  A B C .  จ ำ ก ัด

ชื่อเอกสาร : การตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแน่น: 1/2

กระบวนการ : เต'ริฃมผิวคัวถังรถขนด (PRETREATMENT) เลขที่เอกสาร : PC . P0210
ฝ่าย ะ วิศวกรรมการผลิต ส่วน ะ วิศวกรรมการผลิตส ื
ว ันที่ม ีผลใช ้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครั้งท ี่ : I

กๅรศร'Îจส0บค่าการนํๅไฟท้เใของนุๅกัางในบ่อ DI.WATER RINSE

ว ัต ถ ุป ร ะ ส ง ค ์ เ พ ื่อ ต ร ว จ ส อ บ และค ว บ ค ุม ค ่า ท า ร น ำ ไ ฟ ฟ ้า  ข อ ง น า ล ้า ง ส ุด ท ้า ย ใ น กระบวน 
ก า ร เ ต ร ีย ม ผ ิว ต ัว ถ ัง ใ น บ ่อ  D I . W A T E R  R I N S E  ใ ห ้ม ีค ่า ไ ม ่เ ก ิน ค ่า ท ี่ก ำ ห น ด  ไ ม ่ใ ห ้ส ่ง ผ ล ก ร ะ ท บ ใ น  
ก ร ะ บ ว น ก า ร อ ื่น

ค ุป ก ร ณ ์ท ี่ใ ช ้
1. C O N D U C T I V I T Y  M E T E R  1 2 .  บ ีเ ก อ ร ์ ( B E A K E R )  3 0  m l .

วิ!)การตรวจสอบ
1. น ำ ต ัว อ ย ่า ง น า ท ี่น ำ ม า จ า ก บ ่อ  D I .W A T E R  R I N S E  ใ ส ่บ ีเ ก อ ร ์ 3 0  m l .
2 .  เ ป ิด เ ค ร ื่อ ง ว ัด ค ่า  C O N D U C T I V I T Y  M E T E R  โ ด ย เ ล ือ ก  A U T O  M O D E  เ ค ร ื่อ ง จ ะ แ ส ด ง  

ห ท ้า ป ิท ม ์พ ร ้อ ม ใ ช ้ง า น
3 . ล ้า ง ห ัว  E L E C T R O D E  ใ ห ้ส ะ อ า ด โ ด ย ใ ช ้น า ส ะ อ า ด แ ล ะ ท ิช ^ เ ช ็ด
4 .  ช ุ่ม  E L E C T R O D E  ล ง ใ น ต ัว อ ย ่า ง น ำ ท ี่ต ้อ ง ก า ร ว ัด ค ่า C O N D U C T I V I T Y  ป ร ะ ม า ณ  2  ใ น  

3  ข อ ง ภ า ช น ะ บ ร ร จ ุ
5 .  เ ม ื่อ ค ่า ก า ร น ำ ไ ฟ ฟ ้า ท ี่แ ส ด ง ใ ห ้เ ห ้น น น ห ท ้า ป ิท ม ์เ ค ร ื่อ ง  C O N D U C T I V I T Y  M E T E R  ค ง ท ี ่

ค ่า ด ัง ก ล ่า ว ค ือ ค ่า  C O N D U C T I V I T Y  ข อ ง น า ท ี่น ำ ม า จ า ก บ ่อ  D E W A T E R  R I N S E  ท ี่ต ้อ ง ก า ร ว ัค
6 .  บ ัน ท ึก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ล ง ใ น แ บ บ ฟ อ ร ์ม บ ัน ท ึก ผ ล เ ล ข ท ี่ ะ C S  -  P 0 2 0 1
7 .  เ ม ื่อ ใ ช ้ง า น เ ค ร ื่อ ง แ ล ้ว ,ใ ห ้' ท ำ ก า ร ล ้า ง  E L E C T R O D E  ต ้ว ย น ำ ส ะ อ า ด  แ ล ้ว แ ช ่ E L E C T R O D E

ลงในนาสะอาด แล้วทำการป ิดเครื่อง
จัดทำเอกสาร โดย ะ B.suwit อนุม ัต ิ โดย :
วัน ท่ี ะ วัน ท่ี :



3 1 8

บ ร ิษ ัท  A B C .  จ ำ ก ัด

ชื่อเอกสาร ะ การตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 2/2
กระบวนการ ะ เตรียมผิวตัวถัง•รถขนต (PRETREATMENT) เลขที่เอกสาร ะ PC - P0210
ฝ่าย ะ วิศวกรรมการผลิต ส่วน ะ ว ิศวกรรมการผล ิตส ื
วันที่ม ีผลใช้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครั้งท ี่ ะ 1

ก าร แก ัไข
1. ล ้า ค ่า  C O N D U C T I V I T Y  ท ี่ต ร ว จ ม ีค ่า ส ูง เ ก ิน ค ่า ท ี่ค ว บ ค ุม แ ก ัไ ข โ ด ย ก า ร เ พ ิ่ม เ ต ิม น า  

D I . W A T E R  ใ ห ม ่ล ง ไ ป ใ น บ ่อ ล ้า ง เ พ ิ่ม ข ึ้น
2 .  ใ ห ,ท ำ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ่า น า  D I . W A T E R  จ า ก ป ล า ย ท ่อ ส ่ง  ค ่อ น เติมม ีค ่า ส ูง เ ก ิน ค ่า ค ว บ ค ุม  

น า  D I . W A T E R  ป ล า ย ท ่อ ห ร ือ ไ ม ่ ล ้า พ บ ว ่า ม ีค ่า เ ก ิน ใ ห ้แ จ ้ง ห น ่ว ย ง า น ป า } ง ร ัก ษ า แ ล ้ไ ข
3 .  ก า ร ป ร ับ ด ั้ง เ ค ร ื่อ ง  C O N D U C T I V I T Y  M E T E R  ก ่อ น ก า ร ใ ช ้ง า น ข อ ใ ห ้ด ูเ อ ก ส า ร เ ล ข ท ี่ : 

P C  -  E C  ป ร ะ ก อ บ

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  ะ B . s u w i t อ น ุม ัต ิ โ ด ย  :
ว ัน  ท ี่ : ว ัน  ท ี่ :
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บ ร ิษ ัท  A B C .  จ ำ ก ัด

ชื่อเอกสาร : การM ว«สอนและÏาวบชุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 1/2

กระบวนการ ะ เต'รขมผิวตัวถังรถยนต์ (PRETREATMENT) เลขที่เอกสาร ะ PC * P0211
ฝ่าย : ว ิศวกรรมการผลิต ส่วน ะ วิศวกรรมการผลิตส ี
วันที่ม ีผลใช้งาน : การเปลี่ยนแปลงครั้งท ี่ ะ 1

ตารฑงการ.ป!บเพิ่ม - คูค_กัาการกวนคุมในกระบวนภฑเค!ย.มผิ!อั!ผ ัรถยนต์

Aาดบ
Aท

กระไทใเการ ขอสานกบ ป?ม!น!สาไ
inSrilt

สภาพกา:ควบ ชุ ม กฑปโบ (ส่ํม - nu นมายท่นท

ชุนาทภูม เวลา กำทารกวบชุบ
1 บ่อบ่างกราบไขบน 1 

DECREASING 1 
( 53 TUNS)

DEGREASOR A 848 kgs
(16 g/l)

55 - 65
C

3.0
mill.

F.AL 
I X - 20 
Point

ปโบส่า F.AL (โเม 
1 Poim !■» 

DEGREASOR A 
4X5 kgs. 

DEGREASOR B 
42.6 kgs 

ปโบส่า F.AL ทา 
1 Point 

เคมนำเบ่า 
3(KX) 1.

OIL
CONTENT 

> 2 g/l.

DEGREASOR Li 636 kgs 
(12 g/l)

2 บ่อ บ่าง»'n ใบไไ(มน2 
DECREASING 1

( 53 TONS)

DEGREASOR A K4K kgs
(16 g/l)

50 - 60
C*

3.0
min.

e.AL 
1K - 20 
Point

ปริ'บก่า F.AL เพ่ิม 
1 Point โบ่ 

DEGREASOR A
43.5 kgs. 

DEGREASOR ษ
32.6 kgs.

ปโบส่า F.AL (น 
1 Point 

เกบนาเบ่า 
3000 1.

OIL
CONTENT 
> 5 g/l.

DEGREASOR B 636 kgs 
(12 g/l)

3 บ่อ̂ายาปริ’บ 
สภา)1Hว 

SURFACE 
CONDITION 
(43 TONS)

SURFACE
CONDITIONER

6.1 kgs. ชุณ)!ภูบ่ 
บ่'อง

0.5
min.

pH K.5 . 9.5 
Ti > 5 ppm.

T.AL 
> 10 Point

ปโบส่า T.AL («ม 
1 Point

เคบ ̂SURFACE 
CONDITIONER 

6.0 kgs.

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  ะ B . s u w i t อ น ุม ัต ิ โ ด ย  :
วัน ที่ : วัน ท่ี ะ



3 2 0

บ ร ิษ ัท  A B C .  จ ำ ก ัด

ชื่อเอกสาร : ก า ร ต ร ว จ ศ อ บ แ ล ะ ค ว บ ค ุม ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร จำนวนแผ่น: 2/2

กระบวนการ : เตรียมผิวตัวถังรถยนต์ (PRETREATMENT) เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  : P C - P 0 2 1 1
ฝ ่า ย  ะ ว ิศ ว ก ร ร ม ก า ร ผ ล ิต ส ่ว น  : ว ิศ ว ก ร ร ม ก า ร ผ ล ิต ส ี
ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ช ้ง า น  ะ ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ที่ ะ 1

บ ค ่า ก า ร ค ว บ ค ุม ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร เ ต ร ีย ม ผ ิว ค ัว ถ ัง ร ถ ย น ค  ( ต ่อ )

IÎ าล้บ กาะ:ไทน!'ฑร voirninu ป !บา\บ(ก! สภาพทาร«ใบกุม ท!!ปรับ mu - ลa )เมา0๓ค
ท IrflûfiK

กุนเหภูม เวลา ห่ากาVทบกุน
4 บ่0นาข'เท่0ท1ฟ»! PH M PH M 40 -45 3.0 T.A ปรับท่า T.A mu

(54 TONS) PH RS 2600kgs C min. 22 - 24 1 Point ใ,?
accelerator (4M g/1) Point PH RS «7 kgs.
NEUIHAUZHR ACCELERATOR F. A ป!'บท่า F.A ลง
Auurnvi: 30 kgs. 0.K - 1.2 1 Point

NEUTRALIZER Point K Nkurk Aii/j-k
465 kgs. AC M.6 kgs.ADDITIVE 
VIK kgs. 4.0 - 4.5 

Point
ปรบห่า A.C เหม 

1 Point ใ*V
accelerator

ร.1 kgs.

จ ัด ห ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : B . s u w i t อ น ุม ัต ิ โ ด ย  ะ
ว ัน  ท ี่ ะ ว ัน  ท ี่ :



3 2 1

บ ร ิษ ัท  A B C .  จ ำ ก ัด

ชื่อเอกสาร : ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ค ว บ ช ุม ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร จำนวนแผ่น: 1/2

กระบวนการ ะ เตรียมผิวตัวถังรถยนต์ (PRETREATMENT) เลขที่เอกสาร ะ P C  - P 0 2 1 2
ฝ่าย : ว ิศวกรรมการผลิต ส่วน : วิศวกรรมการผลิตสี
วันที่ม ีผลใช้งาน : การเปลี่ยนแปลงครํ่งท ี่ : 1

สฑครวจสอบค่า TiCONTENTของบ่อSURFACE CONDITION

ว ัต g ป ร ะ ส ง ค ์ เ พ ื่อ ต ร ว จ ส อ บ ค ่า  T i  C O N T E N T  ท ี่อ ย ู่ใ น น า ย า  S U R F A C E  C O N D I T I O N  ม  ี
ค ่า อ ย ู่ช ่ว ง ม า ต ร ฐ า น ท ี่ก ำ ห น ด ห ร ือ ไ ม ่ ( เ ป ็น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ จ า ก ผ ู้ผ ล ิต )

คูปกm i ใช ้
1. F L A S K  , 2 .  เ ค ร ื่อ ง  S P E C T R O P H O T O  M E T E R  1 3 .  บ ิเ ป ต  ( P I P E T T E )  1 4 .  บ ิว เ ร ต  

( B U R E T T E )  , 5 .  ก ร ะ ด า ษ ก ร อ ง  ( F I L T E R  P A P E R )

สารเคมีที่ใช้
1. G  4 4  ( 5 0 %  H 2S 0 4)
2 .  [8 %  ( N H 4) 2S 0 4]
3 .  ( 3 %  H 20 2]

ว ิธ ีก า ร ต ร ว จ ส อ บ
บ บ ิเ ป ต น ํ้า ย า  S U R F A C E  C O N D I T I O N  ท ี่ช ุ่ม ต ัว อ ย ่า ง ม า จ า ก บ ่อ  S U R F A C E  C O N D I T I O N  

2 5  m l .  ใ ส ่ใ น  F L A S K  ช น า ด  5 0  m l .
2 .  ก ร อ ง น า ย า  S U R F A C E  C O N D I T I O N  ท ี่ช ุ่ม ต ัว อ ย ่า ง ม า จ า ก บ ่อ ต ัว ย ก ร ะ ด า ษ ก ร อ ง
3 .  ใ ส ่ G  4 4  ( 5 0 %  H 2S 0 4)  2 .5  -  3 . 0  m l .  ล ง ใ น น า ย า ต ัว อ ย ่า ง แ ล ้ว ท ำ ก า ร เ ข ย ่า
4 .  ใ ส ่ [ 8 %  ( N H 4) 2S 0 4] 4 . 0  m l .  ล ง ใ น น ํ้า ย า ต ัว อ ย ่า ง แ ล ้ว ท ำ ก า ร เ ข ย ่า
5 .  ใ ส ่ [ 3 %  H 20 2] 5 . 0  m l .  ล ง ใ น น า ย า ต ัว อ ย ่า ง แ ล ้ว ท ำ ก า ร เ ข ย ่า  จ ะ เ ป ล ี่ย น เ ป ็น ส ีเ ห ล ือ ง

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  .- B .s u w it อ น ุม ัต ิ โ ด ย  :
ว ัน  ท ี่ : ว ัน  ท ี่ :
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บ ร ิษ ัท  ABC. จำกัด

ชอเอกสาร ะ กไรตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 2 / 2

กระบวนการ ะ เต1 ยมผิวตัวถังรถยนต์ (PRETREATMENT) เลขที่เอกสาร ะ P C  -  P 0 2 1 2

ฝ่าย ะ วิศวกรรมการผลิต ส่วน : วิศวกรรมการผลิตสี

ว ันที่ม ีผล ใ ช ้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ : 1

6 .  ป ร ั บ ป ร ิ ม า ต ร น ำ ย า ต ั ว อ ย ่ า ง ด ้ ว ย น ำ ก ล ั ่ น  จ น ไ ด ้ ป ร ิ ม า ต ร  5 0  m l .

7 .  น ำ ไ ป ต ร ว จ ส อ บ ค ่ า  T i  -  C O N T E N T  โ ด ย ใ ช ้ เ ค ร ื ่ อ ง  E L E C T R O P H O T O  M E T E R

8 .  เ ม ื ่ อ อ ่ า น ค ่ า  A B S O R B A N C E  ท ี ่ ไ ด ้ จ า ก เ ค ร ื ่ อ ง แ ล ้ ว น ำ ม า  P L O T  ล ง ใ น  C A L I B R A T I O N  

C U R V E  แ ล ้ ว อ ่ า น ค ่ า  T i  -  C O N T E N T  อ อ ก ม า

9 .  ร า ย ง า น ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ใ ห ้ ล ู ก ค ้ า ร ั บ ท ร า บ

ที่มา ะ อางถึงวิธการตรวจสอบจากเอกสาร PRETREATMENT TRAINING PROGRAM FOR ABC co.,ltd OCTOBER 1993 
ใดย ฝ่ายเทคนิค บริษัท TPZ จำกัด

จ ั ด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  ะ B . s u w i t อ น ุ ม ั ต ิ  โ ด ย  ะ

วัน ท่ี : ว ั น  ท ี ่  ะ
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บริษ ัท  ABC. จำกัด

ชื่อเอกสาร : การตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 1/1

กระบวนการ ะ เตรียมผิวตัวถังรถยนค์ (PRETREATMENT) เลขที่เอกสาร : PC - P02I3
ฝ่าย : วิศวกรรมการผลิต ส่วน : วิศวกรรมการผลิตสี

วันที่ม ีผลใช้งาน : การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ : 1

การตรวจสอบค่า M n COM PONENT ของนํ้ไย!ในบ่อ.PHÜSEHATE

ว ัต ฤ ป ร ะ ส ง ค ์  เ พ ื ่ อ ต ร ว จ ส อ บ ค ่ า  M n  C O M P O N E N T  ท ี ่ อ ย ู ่ ใ น น า ย า  P H O S P H A T E  ม ี ค ่ า อ ย ู ่  

ช ่ ว ง ม า ต ร ฐ า น ท ี ่ ก ำ ห น ด ห ร ื อ ไ ม ่  ( เ ป ็ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ จ า ก ผ ู ้ ผ ล ิ ต )

คุปกรณ์1ท ี่ฬ
1 .  F L A S K  1 2 .  บ ิ เ ป ต  ( P I P E T T E )  , 3 .  บ ิ ว เ ร ต  ( B U R E T T E )

ส า ร เ ค ม ี ท ี ่ ใ ช ้

1. L - ASCOBIL , 2. BUFFER pH 10 , 3 .  KCN 20% , 4. ET INDICATOR 0.01 N.

ว ิ ธ ี ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

1 .  บ ิ เ ป ต น า ย า  P H O S P H A T E  ท ี ่ ช ุ ่ ม ต ั ว อ ย ่ า ง ม า จ า ก บ ่ อ  P H O S P H A T E  =  2  m l - ใ ส ่ ใ น  F L A S K  

แ ล ะ ผ ส ม น า ก ล ั ่ น  5 0  m l .  ล ง ไ ป

2 .  ใ ส ่  L  -  A S C O B I L  0 . 1  g .  +  B U F F E R  p H  1 0  จ ำ น ว น  5  m l .  +  2 0 %  K C N  1 m l .  ล ง ใ น  

น า ย า ต ั ว อ ย ่ า ง

3 .  ห ย ด  E T  I N D I C A T O R  ล ง ใ น น า ย า ต ั ว อ ย ่ า ง  5  ห ย ด

4 .  ไ ต เ ต ร ต น า ย า ต ั ว อ ย ่ า ง ต ั ว ย  E D T A  0 . 0 I N .  จ น ก ร ะ ท ั ่ ง น า ย า ต ั ว อ ย ่ า ง เ ป ล ี ่ ย น จ า ก ส ื น ํ ้ า เ ง ิ น เ ป ็ น  

แ ด ง  ว ั ด ป ร ิ ม า ณ  E D T A  0 . 0 I N .  ท ี ่ ใ ช ้ แ ท น ต ั ว ย  ( A )  เ พ ื ่ อ ใ ช ้ ไ น ก า ร ค ำ น ว น ต ่ อ ไ ป

5 .  ก า ร ค ำ น ว น ค ่ า  M n  C O M P O N E N T  จ า ก ส ู ต ร
Mn = ______ 05499 * EDTA(A) * FACTOR EDTA_________

ปริมาณนำยาท่ีชุ่มตัวอย่างมาจากบ่อ PHOSPHATE = 2 ml.
6 .  ร า ย ง า น ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ใ ห ้ ล ู ก ค ้ า ร ั บ ท ร า บ

จัดทำเอกสาร โดย :B.suwit อนุมัติ โดย :

วัน ท่ี : วัน ท่ี ะ



บรษท ABC. จ ่ากด

ชื่อเอกสาร ะ การตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 1/1

กระบวนการ ะ เตรียมผิวตัวถังรถยนต์ (PRETREATMENT) เลขที่เอกสาร : P C  -  P 0 2 1 4

ฝ่าย : วิศวกรรมการผลิต ส่วน ะ วิศวกรรมการผลิตสี

วันที่ม ีผลใช้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ ะ 1

กใรตรวจสอบค่า Zn COM PONENT ของนํ้ใยา!นบ่อ PHOSPHATE

วัตถุประสงค์ เ พ ื ่ อ ต ร ว จ ส อ บ ค ่ า  Z n  C O M P O N E N T  ท ี ่ อ ย ู ่ ใ น น า ย า  P H O S P H A T E  ม ี ค ่ า อ ย ู ่  
ช ่ ว ง ม า ต ร ฐ า น ท ี ่ ก ำ ห น ด ห ร ื อ ไ ม ่  ( เ ป ็ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ จ า ก ผ ู ้ ผ ล ิ ต )

อ ป ก ร ณ ์ ท ี ่ ใ ช ้

E  F L A S K  , 2 .  บ ิ เ ป ต  ( P I P E T T E )  , 3 .  บ ิ ว เ ร ต  ( B U R E T T E )

ส า ร เ ค ม ี ท ี ่ ใ ช ้
1. L - ASCOBIL , 2. BUFFER pH 10.3. KCN 20% , 4. ET INDICATOR O.OIN. . 5. 4% HCHO 

ว ิธ ีการตรวจสอบ
1.  ห ล ั ง จ า ก ท ำ ก า ร ว ั ด ค ่ า  M n  C O M P O N E N T  แ ล ้ ว ใ ห ้ เ ต ิ ม  4 %  H C H O  5  m l .  ล ง ไ ป ใ น น า ย า  

ท ี ่ ส ุ ่ ม ต ั ว อ ย ่ า ง ม า

2 .  ไ ต เ ต ร ต น ำ ย า ต ั ว อ ย ่ า ง ด ้ ว ย  E D T A  0 . 0 1  N .  จ น ก ร ะ ท ั ่ ง น ำ ย า ต ั ว อ ย ่ า ง เ ป ล ี ่ ย น จ า ก ส ี เ แ ด ง เ ป ็ น  

ส ี น ำ เ ง ิ น  ว ั ด ป ร ิ ม า ณ  E D T A  0 . 0 I N .  ท ี ่ ใ ช ้ แ ท น ด ้ ว ย  ( B )  เ พ ื ่ อ ใ ช ้ ใ น ก า ร ค ์ า น ว น ต ่ อ ไ ป

3 .  ก า ร ค ำ น ว ณ ค ่ า  Z n  C O M P O N E N T  จ า ก ส ู ต ร

Zn = 0.6538 * EDTA(B - A) * FACTOR EDTA
ปริมาณนายาท่ีสุ่มตัวอย่างมาจากบ่อ PHOSPHATE = 2 ml.

4 .  ร า ย ง า น ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ใ ห ้ ล ู ก ค ้ า ร ั บ ท ร า บ

ทมา : อางทงวิธการตรวจสอบจาก(อกสาร PRETREATMENT TRAINING PROGRAM FOR ABC co.,ltd OCTOBER 1993 
โดย ฝ่าย(ทคนิค บริษัท TPZ จำกัด

จ ั ด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : B . s u w i t อ น ุ ม ั ต ิ  โ ด ย  :

ว ั น  ท ี ่  : ว ั น  ท ี ่  :
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บริษ ัท  ABC. จำกัด

ชื่อเอกสาร ะ การตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 1/1

กระบวนการ ะ เตรียมผิวตัวถังรถยนต์ (PRETREATMENT) เลขที่เอกสาร ะ PC - P02I5
ฝ่าย ะ วิศวกรรมการผลิต ส่วน : วิศวกรรมการผลิตสี

วันที่ม ีผลใช้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ ะ 1

การตรวจสอบค่า Ni COM PONENT ของนํ้ายาในบ่อ PHOSPHATE

ว ั ต ฤ บ 1ร ะ ส ง ค ๙ เ พ ื ่ อ ต ร ว จ ส อ บ ค ่ า  N i  C O M P O N E N T  ท ี ่ อ ย ู ่ ใ น น า ย า  P H O S P H A T E  ม ี ค ่ า อ ย ู ่  

ช ่ ว ง ม า ต ร ฐ า น ท ี ่ ก ำ ห น ด ห ร ื อ ไ ม ่  ( เ ป ็ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ จ า ก ผ ู ้ ผ ล ิ ต )

อ ุ ป ก ร ณ ์ ท ี ่ ใ ช ้

E  F L A S K  ,  2 .  บ ิ เ ป ต  ( P I P E T T E )  ,  3 .  บ ิ ว เ ร ต  ( B U R E T T E )

ส า ร เ ค ม ี ท ี ่ ใ ช ้
1. L - ASCOBIL . 2. BUFFER pHIO , 3. 20% KCN . 4. ET INDICATOR 0.01N , 5. ZnS04 O.OIN 

ว ิ ธ ี ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

1 .  บ ิ เ ป ต น ํ ่ า ย า  P H O S P H A T E  ท ี ่ ส ุ ่ ม ต ั ว อ ย ่ า ง ม า จ า ก บ ่ อ  P H O S P H A T E  =  2  m l - ใ ส ่ ใ น  F L A S K  

แ ล ะ ผ ส ม น า ก ล ั ่ น  5 0  m l .  ล ง ไ ป

2 .  ใ ส ่  L  -  A S C O B I L  0 . 1  g .  แ ล ะ ห ย ด  E D T A  0 . 0 I N  1 5  m l .  แ ท น ด ้ ว ย  ( C )

3 .  ใ ส ่  B U F F E R  p H  1 0  จ ำ น ว น  5  m l .  +  E T  I N D I C A T O R  5  ห ย ด ล ง ใ น น า ย า ต ั ว อ ย ่ า ง

4 .  ไ ต เ ต ร ต น า ย า ต ั ว อ ย ่ า ง ด ้ ว ย  Z n S 0 4 0 . 0 I N .  จ น ก ร ะ ท ั ่ ง น ํ ้ า ย า ต ั ว อ ย ่ า ง เ ป ล ี ่ ย น จ า ก ส ี แ ด ง เ ป ็ น  

น ำ เ ง ิ น  ว ั ด ป ร ิ ม า ณ  Z n S 0 4 0 . 0 I N .  ท ี ่ ใ ช ้ แ ท น ด ้ ว ย  (D) เ พ ื ่ อ ใ ช ้ ใ น ก า ร ค ำ น ว น ต ่ อ ไ ป

5 .  ก า ร ค ำ น ว ณ ค ่ า  N i  C O M P O N E N T  จ า ก ส ู ต ร
Ni = _______0.5871 * l(C-B) * FACTOR EDTA - DI_______

ปริมาณนำยาท่ีสุ่มตัวอย่างมาจากบ่อ PHOSPHATE = 2 ml.

6 .  ร า ย ง า น ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ใ ห ้ ล ู ก ค ้ า ร ั บ ท ร า บ

ที่มา : อางถึงวิธีการตรวจสอบจาก!อกสาร PRETREATMENT TRAINING PROGRAM FOR ABC CO..ltd OCTOBER 199?
โดย ฝ่ายเทคนิค บริษัท TPZ จำกัด

จ ั ด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : B . s u w i t อ น ุ ม ั ต ิ  โ ด ย  ะ

ว ั น  ท ี ่  ะ ว ั น  ท ี ่  :
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บร ิษ ัท  ABC. จำกัด

ช ื ่ อ เ อ ก ส า ร  ะ การตรวจส อ บ และค ว บ ค ุ ม ใ น กระบวนการ จ ำ น ว น แ ผ ่น : 1 / 2

ก ร ะ บ ว น ก า ร  ะ เ ต ร ี ย ม ค ิว ต ัว ถ ั ง ร ถ ย น ต ์  ( P R E T R E A T M E N T ) เ ล ข ท ี ่ เ อ ก ส า ร  ะ PC - P0216
ผ ่ า ย  ะ ว ิ ศ ว ก ร ร ม ก า ร ผ ล ิ ต ส ่ ว น  : ว ิ ศ ว ก ร ร ม ก า ร ผ ล ิ ต ส ี
ว ั น ท ี ่ ม ี ผ ล ใ ช ้ ง า น  ะ ก า ร เ ป ล ี ่ ย น แ ป ล ง ค ร ั ้ ง ท ี ่  ะ 1

การตรวจสอบค,ใ COATING W EIGHT ของสิว?เส์มฟอสเฟต

ว ั ต ถ ุ ป ร ุ ะ ส ง ค ์  เ พ ื ่ อ ห า ค ่ า น ำ ห น ั ก ข อ ง ฟ ิ ล ์ ม ฟ อ ส เ ฟ ต ท ี ่ เ ค ล อ บ อ ย ู ่ ม ี ค ่ า ต ร ง ต า ม ม า ต ร ฐ า น ท ี ่  

ก ำ ห น ด 1เ ว ้ ห ร ื อ ไ ม ่  โ ด ย ค ิ ด เ ป ็ น น ำ ห น ั ก ต ่ อ ห น ่ ว ย พ ื น ท ี ่  ( ก ำ ห น ด ใ ห ้ ผ ู ้ ผ ล ิ ต ว ั ส ด ุ ท ำ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ใ ห ้ )

อ ุ ป ก ร ฌ ์ ท ี ่ ใ ช ้

1 .  แ ผ ่ น ท ด ส อ บ แ บ บ  A  ร ! น า ด พ ื ้ น ท ี ่ ห น ้ า ต ั ด  7  c m .  *  1 5  c m .  =  1 0 5  c m 2 .

2 .  เ ค ร ื ่ อ ง ช ั ่ ง น า ห น ั ก

3 .  น ำ ย า ล อ ก ฟ ิ ล ์ ม  โ ด ย เ ต ร ี ย ม ส า ร ล ะ ล า ย โ ค ร เ ม ี ย ม ไ ต ร อ อ ก ไ ซ ล ์  ( ก ร ด โ ค ร ม ิ ค )  5 0  g .  เ จ ื อ จ า ง  

ต ั ว น น า ก ล ั ่ น  1 0 0 0  c m 2 .

4 .  เ ต า อ บ

5 .  D E S S I C A T O R

วิธการตรวจสอบ
1.  น ำ แ ผ ่ น ท ด ส อ บ แ น บ  A  ผ ู ก แ ข ว น ก ั บ ต ั ว ถ ั ง  เ ช ้ า จ ุ ' ม ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร เ ต ร ี ย ม ค ิ ว ต ั ว ถ ั ง ร ถ ย น ต ั  

ใ น โ ร ง ง า น ต ั ว อ ย ่ า ง  แ ล ะ ใ ห ้ น ำ แ ผ ่ น ต ั ว อ ย ่ า ง อ อ ก ก ่ อ น ต ั ว ถ ั ง ร ถ เ ช ้ า จ ุ ่ ม ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร จ ุ ่ ม ส ี พ ื ้ น

2 .  เ ต ร ี ย ม แ ผ ่ น ท ด ส อ บ ก ่ อ น ก า ร ห า น ' ท Î น ั ก ฟ ิ ล ์ ม ฟ อ ส เ ฟ ต  โ ด ย ก า ร เ ป า แ ผ ่ น ท ด ส อ บ ใ ห ้ แ ห ้ ง  

ด ้ ว ย ล ม ร ้ อ น แ ล ' ว อ บ ใ น เ ต า อ บ ท ี ่ อ ุ ณ ห ภ ู ม ิ  9 0  -  1 0 0  c °  เ ป ็ น ! ว ล า  1 5  m i n .  น ำ อ อ ก แ ล ้ ว ท ิ ้ ง ใ ห ้ เ ย ็ น ต ั ว ใ น  

D E S S I C A T O R

จ ั ด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : B . s u w i l อ น ุม ิ ' ต  โ ด ย  :

ว น ท  : ว น ท  ะ



บรษท ABC. จากด

ช ั ่ อ เ อ ก ส า ร  ะ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ค ว บ ค ุ ม ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร จำนวนแผ่น: 2/2

ก ร ะ บ ว น ก า ร  ะ เตรียมผิวตัวถังรถยนต์ (PRETREATMENT) เ ล ข ท ี ่ เ อ ก ส า ร  : PC - P0216
ผ ่ า ย  : ว ิ ศ ว ก ร ร ม ก า ร ผ ล ิ ต ส ่ ว น  ะ ว ิ ศ ว ก ร ร ม ก า ร ผ ล ิ ต ส ี

ว ั น ท ี ่ ม ี ผ ล ใชง้ า น  ะ ก า ร เ ป ล ี ่ ย น แ ป ล ง ค รังท่ี ะ 1

3 .  น ำ แ ผ ่ น ท ด ส อ บ ไ ป ช ั ่ ง ห า น ำ ห น ั ก ก ่ อ น ก า ร ล อ ก ผ ิ ว ฟ ิ ล ์ ม อ อ ก

4 .  น ำ แ ผ ่ น ท ด ส อ บ จ ุ ่ ม ล ง ใ น น ำ ย า ล อ ก ฟ ิ ล ์ ม  โ ด ย ใ ห ้ ค ว า ม ร ้ อ น ท ี ่ อ ุ ณ ห ภ ู ม ิ  7 5  c °  เ ป ็ น เ ว ล า  1 5  

m i n .  โ ด ย ร ะ ว ั ง อ ย ่ า ใ ห ้ แ ผ ่ น ท ด ส อ บ ท ั ้ ง  3  แ ผ ่ น ต ิ ด ก ั น  ห ล ั ง จ า ก น ั ้ น ใ ห ้ ล ้ า ง แ ผ ่ น ท ด ส อ บ ด ้ ว ย น ำ ส ะ อ า ด  

แ ล ะ น ำ เ ข ้ า อ บ ใ ห ้ แ ห ้ ง เ ช ่ น เ ด ี ย ว ก ั บ ข ั ้ น ต อ น ท ี ่  2

5 .  น ำ แ ผ ่ น ท ด ส อ บ ท ี ่ ล อ ก ฟ ิ ล ์ ม ฟ อ ส เ ฟ ต อ อ ก แ ล ้ ว ไ ป ช ั ่ ง ห า น ำ ห น ั ก

6 .  ค ำ น ว ณ ห า น ำ ห น ั ก ฟ ิ ล ์ ม ฟ อ ส เ ฟ ต ต ่ อ ห น ่ ว ย พ ื ้ น ท ี ่  ข อ ง แ ผ ่ น ท ด ส อ บ แ ต ่ ล ะ แ ผ ่ น  โ ด ย ค ิ ด ท ี ่  

ท ศ น ิ ย ม  2  ต ํ ่ า แ ห น ่ ง

ก า ร ค ำ น ว ณ

W j  =  พ A  -  พ 1, *  1 0  =  x . x x  m g . / m  .

A

เ ม ื ่ อ  พ 1 ค ื อ  น ำ ห น ั ก ข อ ง ฟ ิ ล ์ ม ต ่ อ ห น ่ ว ย พ ื ้ น ท ี ่ ข อ ง แ ผ ่ น ท ด ส อ บ แ ต ่ ล ะ แ ผ ่ น  ห น ่ ว ย เ ป ็ น  m g . / m 2 . 

พ A ค ื อ  น ั ้ า ห น ั ก ข อ ง แ ผ ่ น ท ด ส อ บ  ก ่ อ น ก า ร ล อ ก ฟ ิ ล ์ ม ฟ อ ส เ ฟ ต อ อ ก  ห น ่ ว ย เ ป ็ น  m g  

พ , ,  ค ื อ  น ำ ห น ั ก ข อ ง แ ผ ่ น ท ด ส อ บ  ห ล ั ง ก า ร ล อ ก ฟ ิ ล ์ ม ฟ อ ส เ ฟ ต อ อ ก แ ล ้ ว  ห น ่ ว ย เ ป ็ น  m g  

A  ค ื อ  พ ื น ท ี ่ ผ ิ ว ท ั ง ส อ ง ด ้ า น ข อ ง แ ผ ่ น ท ด ส อ บ  ห น ่ ว ย เ ป ็ น  c m 2 .

แ ล ้ ว ร า ย ง า น ผ ล เ ป ็ น ท ศ น ิ ย ม  2  ต ํ ่ า แ ห น ่ ง

7 .  น ำ ค ่ า ท ี ่ ค ำ น ว ณ ไ ด ้ ท ั ้ ง  3  แ ผ ่ น ม า ห า ค ่ า เ ฉ ล ี ่ ย น ั ้ า ห น ั ก ข อ ง ฟ ิ ล ์ ม ต ่ อ ห น ่ ว ย พ ื ้ น  

ก า ร ค ำ น ว ณ

ค ่ า เ ฉ ล ี ่ ย น ำ ห น ั ก ข อ ง ฟ ิ ล ์ ม ต ่ อ ห น ่ ว ย พ ื น  =  พ 1 +  พ 2 +  พ ,  =  x . x x  m g . / m 2 .

3
H . บ ั น ท ึ ก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ล ง ใ น ร า ย ง า น ผ ล ก า ร เ ข ้ า ส ุ ่ ม ต ร ว จ ส อ บ ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ข อ ง ล ู ก ค ้ า

ท่ีมา ะ อ้างถึงวิธการตรวจสอบจาก มอก. 736-2530 สารประกอบฟอสเฟตเตรียมผิวก่อน(คสือบสิ

จ ั ด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : B . s u w i t อ น ุ ม ั ต ิ  โ ด ย  ะ

ว ัน  ท ี ่  : ว ั น  ท ี ่  :
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บริษ ัท  ABC. จำกัด

ชื่อเอกสาร ะ การตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 1/1

กระบวนการ ะ เตรียมผิวตัวถังรถยนต์ (PRETREATMENT) เลขที่เอกสาร ะ PC - BAL.
ฝ่าย ะ วิศวกรรมการผลีต ส่วน : ว ิศวกรรมการผลิตสี

วันที่ม ีผลใช้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ : 1

ว ิธ ืก ารใช ้เค ร ื่องช ั่ง  S A R T O R IU S ร ู่น  L 4 2 0  ร
(พิกัดการช่ัง 424 กรัม, อ่านละเอียด 0.001 กรัม)

1. เม่ือต้องการเปิดเคร่ืองให้กดปม O N / O F F  รอจนเคร่ืองแสดงตัวเลข 0.000 g. ถ้าไม่แสดง
0.000g ให้กดปุม TARE

2. วางนำหนักท่ีต้องการจะช่ังลงบนจานช่ัง รอจนตัวเลขบนหน้าปิทม์มีอักษร "g" แสดง 
ขึนมา จึงถือว่าค่านำหนักนันเป็นค่าท่ีถูกต้อง

3. ถ้าต้องการหักนำหนักภาชนะให้กดปม TAREUาหนักบนหน้าปิทม์จะแสดงค่า 0.000g 
เป็นการหักน้ําหนักภาชนะท่ีมีอยู่ให้หมดไป

4. การ CALIBRATE เน่ืองจากเคร่ืองช่ังรุ่นน้ีมีตุ้มนำหนักมาตรฐานช่อนอยู่ภายใน 
เคร่ืองวิธี CALIBRATE ให้กดปม CAL ค้างไว้จนหน้าปิทม์แสดงตัวอักษร c  , CAL และรอสักครู, 
จนกระท่ังหน้าปิทม์แสดงตัวอักษร cc , CAL และจากนันหน้าปีทนจ้ะกลับสู่ค่า 0.000g. แสดงว่า 
การ CALIBRATE สมบูรณ์ แด,ถ้ากดใไม CAL แล้วมีตัวอักษร CE แสดงข้ึนมาให้กดป่ม TARE 
และดำเนินการ CALIBRATE ใหม่ต้ังแต่ต้นตามข้อ 1.

หมายเหตุ
1. ก่อนการใช้เคร่ืองแต่ละครังควรอุ่นเคร่ืองอย่างน้อยประมาณ 15 min.
2. การเคล่ือนย้ายให้ถอดสายไฟออกก่อนท่ีจะยกเคร่ืองไปตังในตำแหน่งใหม่
3. บริเวณท่ีใช้งานเคร่ืองช่ังควรหลีกเล่ียงสถานท่ีมีการส่ันสะเทือนและ 

มีกระแสลมแรงเพราะทำให้ค่าท่ีวัดไต้'!ม'ถูกต้อง

ที่มา ะ อางถึงจาก INSTURUCTION MANUAL FOR BALANCER SARTORIUS MODEL L 420 ร

จัดทำเอกสาร โดย ะ B.suwit อนุมัติ โดย :

วัน ท่ี ะ วัน ท่ี :
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บร ีษ ัท  ABC. •รำกัด

ชอเอกสาร : การต รวจสอบแ ล ะ ค ว บ คุมในกระบ วน การ จำนวนแค่น: 1/2

กระบวนการ ะ เตรียมผิวตัวถังรถยนต์ (PRETREATMENT) เลขท่ีเอกสาร ะ PC - pH
ฝ่าย ะ วิศวกรรมการผลิต ส่วน : วิศวกรรมการผลิตสี
วันท่ีมีผลใช้งาน ะ การเปล่ียนแปลงคร่ํงท่ี : 1

วิธีการใช้ง)น เคร่ืองวัดค่าความเป็นทรฅ ความเป็นค')ง pH METER {เคร่ืองร่น Y  - น )

วัตชุประสงค์ เพ่ือใช้ทดสอบความเป็นกรด ความเป็นด่างของสารท่ีเป็นของเหลว

ลักษณะเครื่องมือประกอบด้วย
1. pH. METER
2. ELECTRODE , ELECTRODE HOLDER , ELECTRODE STAND
3. BUFFER SOLUTION

ว ิ เ ก น ปรับเทียบ pH METER
1.  ด ำ เ น ิ น ก า ร เ ป ร ี ย บ เ ท ี ย บ  เ ค ร ื ่ อ ง  p H  M E T E R  ก ั บ  p H  B U F F E R  S O L U T I O N

2 .  ด ำ เ น ิ น ก า ร ป ร ั บ เ ท ี ย น  โ ด ย ใ ช ้  B U F F E R  S O L U T I O N  ม า ต ร ฐ า น

2 . 1  เ ป ิ ด เ ค ร ื ่ อ ง  p H  M E T E R  แ ล ะ ล ้ า ง ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด  E L E C T R O D E  ด ้ ว ย ! ท ก ล ั ่ น
เ ช ็ ด ใ ห ้ ส ะ อ า ด

2 . 2  ช ุ ่ม  E L E C T R O D E  ล ง ใ น  p H  B U F F E R  S O L U T I O N  7  ม า ต ร ฐ า น จ น ค ่ า  p H  

แ ส ด ง ค ่ า ค ง ท ี ่ ใ ห ้ ท ำ ก า ร บ ั น ท ึ ก ค ่ า แ ล ้ น ำ  E L E C T R O D E  อ อ ก ล ้ า ง ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด เ ช ็ ด ใ ห ้ แ ห ้ ง

2 . 3  ช ุ ่ม  E L E C T R O D E  ล ง ใ น  p H  B U F F E R  S O L U T I O N  4  แ ล ะ  1 0  แ ล ะ ใ ห ้ ท ำ ว ิ ธ ี  
ก า ร เ ด ี ย ว ก ั บ ข ้ อ  2 . 2

2 . 4  เ ม ื ่ อ ใ ช ้ ง า น เ ค ร ื ่ อ ง แ ล ้ ว ใ ห ้ ท ำ ก า ร ล ้ า ง  E L E C T R O D E  ด ้ ว ย น ำ ส ะ อ า ด  แ ล ้ ว แ ช ่  

E L E C T R O D E  ล ง ใ น น ำ ส ะ อ า ด  แ ล ้ ว ท ำ ก า ร ป ิ ด เ ค ร ื ่ อ ง

จัดทำเอกสาร โดย : B.suwit อนุมัติ โดย ะ
วัน ท่ี ะ วัน ท่ี :
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บร ิษ ัท  ABC. จำกัด

ชื้อเอกสาร : การตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น'. 2/2

กระบวนการ ะ !ตรียมผิวตัวถังรถยนต์ (PRETREATMENT) เลขที่เอกสาร : P C - pH

ฝ่าย ะ วัศวกรรมการผลิต ส่วน : วิศวกรรมการผลิตสี

วันที่ม ีผลใช้งาน : การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ ะ 1

เกณฑ์การตัดสิน
ค่าความคลาดเคล่ือนท่ียอมรับได้ pH ± 0 . 1 0 จากการอ่านท่ีเคร่ือง 

ข้อควรระมัดระวัง
1. การเคล่ือนย้าย pH METER ต้องะมัดระวัง ป้องกันการกระเทือน เสียหาย และ 

ELECTRODE ต้องมีท่ีทุ้มปลาย ELECTRODE ให้ช้ืนตลอดเวลาในะหว่างการเคล่ือนย้าย
2 .  ในการนำ pH BUFFER SOLUTION ท่ีใข้ปรับเทียบท่ีหน้างานให้สอบเทียบเฉพาะคู่ 

BUFFER ท่ีคลอบคลุมช่วงการใช้งาน
3. อย่าเทให้สารละลายโดนตัวเคร่ือง
4. ระมัดระวังการใช้ ELECTROD อย่าให้กระแทกกับส่ิงอ่ืน จะแตกไต้ง่าย
3. อย่าเท pH BUFFER SOLUTION ท่ีใช้งานแล้วลงในขวด BUFFER เดิม

การพาไข
1. กรณีท่ีเคร่ือง pH METER ไม่สามารถสอบเทียบไต้ตรงกับ pH BUFFER ให้พิจารณา 

เกิดจากสาเหตุใด โดยดูจากคู่มือของเคร่ือง pH METER ประกอบการแล้ไข
2. กรณีท่ีเกิดความผิดปกติของเคร่ืองให้หยุดการใช้งานและแจ้งหน่วยงานต้นสังกัดทราบ 

เพ่ือเรียกเจ้าหน้าท่ี บริษัทผู้ขายรับไปดำเนินการแล้1!ขซ่อมแซม

ที่มา : อ้างทงจาก INSTURUCTION MANUAL FOR pH METER HORIBA MODEL F - 1 I

จัดทำเอกสาร โดย : B.suwit อนุมัติ โดย ะ
<น À Q/ Aวันทํ : วันทิ ะ



331

บ ร ีษ ท  ABC. จากด

ชื่อเอกสาร ะ การดรวรสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 1/2

กระบวนการ ะ เตรียมผิวตัวถังรถยนต้ (PRETREATMENT) เลขที่เอกสาร : PC - EC
ฟาย ะ วิศวกรรมการผลิต ส่วน : วิศวกรรมการผลิตสื

วันที่ม ีผลใช้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครื่งที่ ะ !

วิรกไรใช้งใน เคร่ืองวัคค่าการนำไฟฟ้า CONDUCTIVITY MKTEK (เคร่ืองชุ่ม จ ร  - 10 )

วัตถุประสงค์ เพื่อใช้ทดสอบวัดค่าการนำไฟฟ้าของสารที่เป็นของเหลว

ลักบพะเครื่องมอประกอบด้วย
1. CONDUCTIVITY METER
2. ELECTRODE 1 ELECTRODE HOLDER , ELECTRODE STAND
3. CALIBRATE SOLUTION

วิเท!ร.ใ!รับเทียบ.CONDUCTIVITY METER
1. ดำเนินการเปรียบเทียน เครื่อง CONDUCTIVITY METER กับ CALIBRATE 

SOLUTION (POTASSIUM CHLORIDE 0.001 N 1 147 uS/cm , 23 c° )
2. ดำเนินการปรีบเทียบ

2.1 เปิดเครื่อ CONDUCTIVITY METER และล้างนำความสะอาด
ELECTRODE ด้วยนากลันเช็คให้สะอาด

2.2 กดijม CALIBRATE ที่เครื่องจะปรากฎอักษร “ CAL “ ที่หน้าป็ทม์
2.3 ชุ่ม ELECTRODE ลงใน CALIBRATE SOLUTION มาตรฐาน!

3. อ่านค่าการนำไฟฟ้า CONDUCTIVITY ที่วัคได้เทียบกับค่าการนำไฟฟ้ามาตรฐานข อ ง  

CALIBRAIT SOLUTION ล้าค่าทีวัดได้ไม่ตรงกับค่ามาตรฐานให้ปรับที่!เม BEY BOARD ตัว 
เลข โดยเลือกป้อนตัวเลขที่ตรงกับค่าการนำไฟฟ้ามาตรฐานของสารละลาย แล้วให้กดใเม ENTER 
ตาม เพื่อให้หน่วยความจำของเครื่อง RESET ข้อมูลใหม่ที่ถูกต้องเช้าไป
จัดทำเอกสาร โดย : B.suwit อนุมัติ โดย :
วัน ท่ี : วัน ท่ี :
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บ ร ิษ ัท  ABC. จำกัด

ชื่อเอกสาร ะ การตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 2/2

กระบวนการ ะ เตรียมผิวตัวถังรถยนต์ (PRETREATMENT) เลขที่เอกสาร : PC - EC

ฝ่าย : วิศวกรรมการผลิต ส่วน : วิศวกรรมการผลิตสี

วันที่ม ีผลใช้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ : 1

4. ทำตามหัวข้อที่ 2 อีก 1 ครั้ง 

เกณฑ์การตัดสิน
ค่าความคลาดเคลื่อนที่ยอมรับได้ EC. ±  1.0 uS/cm จากการอ่านที่เครื่อง 

ข้อควรระมัดระวัง
1. การเคลื่อนย้าย CONDUCTIVITY METER ต้องะมัดระวัง ใ‘เองกันการกระเทือน เสีย 

หาย และ ELECTRODE ต้องมีที่หุ้มปลาย ELECTRODE ให้ชื้นตลอดเวลาในะหว่างการเคลื่อน 
ย้าย

2. อย่าเทให้สารละลายโดนตัวเครื่อง
4. ระมัดระวังการใช้ ELECTROD อย่าให้กระแทกกับสิ่งอื่น จะแตกไต้ง่าย
5. อย่าเท CALIBRATE SOLUTION ที่ใช้งานแล้วลงในขวด CALIBRATE SOLUTION

เดิม
6. ค่าการนำไฟฟ้าของ CALIBRATE SOLUTION จะแปรเปลื่ยนตามอุณหภูมิ โดยปกติ 

จะทำการ CALIBRATE ท่ี 23 c°

การแก ้ไข
1. กรณีที่เครื่อง CONDUCTIVITY METER ไม'สามารถสอบเทียบไต้ตรงกับ 

CALIBRATE SOLUTION ให้พิจารณาสาเหตุ โดยดูจากคู'มือของเครื่องประกอบการแล้1!ข
2. กรณีที่เกิดความผิดปกติของเครื่องให้หยุดการใช้งานและแจ้งหน่วยงานต้นสังกัดทราบ 

เพอเรียกเจ้าหน้าที่ บริษัทผู้ขายรับไปดำเนินการแก้'!ขซ่อมแซม
ที่มา ะ อางถึงจาก INSTURUCTION MANUAL FOR CONDUCTIVITY METER HORIBA MODEL DS - 10

จัดทำเอกสาร โดย ะ B.suwit อนุมัติ โดย :

วัน ท่ี : วัน ท่ี :
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บร ิษ ัท  ABC. จำก ัด

ชื่อเอกสาร ะ การตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 1/2

กระบวนการ ะ รุ่มสีพ้ืน (ED.PAINT DIPPING) เลขที่เอกสาร ะ PC . P0301
ผ่าย ะ วิศวกรรมการผลิต ส่วน ะ วิศวกรรมการผลิตสี

วันที่ม ีผลใช้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ ะ 1

การดรวจรrอบค่า NON VALATIUE (BLV-รน  น่อสีพ้ืน

วัตถูประสงต์ เพื่อตรวจสอนและควบคุมปริมาณสารที่ไม่ระเหยของสีพื้น (NV%.) ของสี 
พืนที่อยู่ในบ่อ ให้อยู่ในมาตราฐานที่กำหนดที่สามารถจะทำการเคลือบตัวสีพื้นบนพื้นผิวตัวถังรถ 
ไค้อย่างมีประสิทธิภาพ

ช ุปกรณ ์ท ี่ใช ้.
1. ถัวยอลูมิเนียมฟอร์ย (ALUMINIUM FOIL) ขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง 3-4 cm.
2. เตาอบสี
3. เครื่องชั่ง SARTORIUS รุ่น L 420 ร
4. ค้อบไล่ความชื้น DESS1CATOR
5. ช้อนตักตัวอย่างสี

วิเทารตรวจสอบ
1. นำถัวยอลูมิเนียมฟอร์ย (ALUMINIUM FOIL) จำนวน 3 ใบ อบที่อุณหภูมิ 100 c° 

เป็นเวลา 30 นาที แล้วนำออกมาทิ้งให้เย็นตัวใน DESSICATOR
2. ชั่งนาหนักที่แน่นอนของถัวยอลูมิเนียมฟอร์ยเปล่าใดยชั่งหลังจากอบทิ้ง 3 ใบ
3. บันทึกค่านาหนักที่ชั่งไค้ ให้สัญลักษณ์แทน ะ= (Ag)
4. ตักสีพื้น (ED.PAINT) ชั่งใส่ถัวยอลูมิเนียมฟอร์«ประมาณถัวยละ 3 g.
5. บันทึกค่านาหนักรวมที่ชั่งไค้ ให้สัญลักษณ์แทน = (Bg)

จัดทำเอกสาร โดย ะ B.suwit อนุมัติ โดย :
วัน ท่ี ะ วัน ท่ี :
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ชื่อเอกสาร ะ การตรวจสอบแสะควบคมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 2/2

กระบวนการ : จุ่มสีพืน (ED.PAINT DIPPING) เลขที่เอกสาร ะ PC-P0301
ฝ่าย : วิศวกรรมการผลิต ส่วน ะ วิศวกรรมการผลิตสี

วันที่ม ีผลใช้งาน : การเปลี่ยนแปลงครังที่ : 1

6. นำถ้วยอลูมิเนียมฟอร์ยไปอบในเตาอบที่อุณหภูมิ = 120 c° นาน 1 ชม.
(ขณะที่นำถ้วยอลูมิเนียมฟอร์ย ไปอบนั้นให้เปิดเตาอบไว้ก่อน ประมาณ 1 ชม.)

7. นำถ้วยอลูมิเนียมฟอร์ยออกจากเตาอบมาตั้งทิ้งไว้ให้เย็นใน DESSICATOR ประมาณ
15 นาที

8. ชั่งนาหนักถ้วยอลูมิเนียมฟอร์ยในข้อ (7) ท้ิง 3 ใบ ให้ได้ค่านาหนักแน่นอน
9. บันทึกค่านาหนักรวมที่ชั่งได้ ให้สัญลักษณ์แทน = (Cg)
10. คำนวณหาค่า NV% จากตัวอย่างทัง 3 ชุด

10.1 การคำนวณ
NV (%) = (Cg - Ag) X 100 = ( % )

(Bg - A g )
11 . นำค่าที่คำนวณได้จาก 3 ตัวอย่างมาคำนวณหาค่าเฉลี่ย

11.1 การคำนวณ
ค่าเฉลี่ยตัวอย่าง = ค่า NV%1 + ค่าNV%2 + ค่าNV%, = NV(%)

3
12. บันทึกผลการตรวจสอบลงในแบบฟอร์มบันทึกผลเลขที่ : CS - P0301 

การแก้ไข
1. กรณีที่ค่าที่ตรวจสอบได้มีค,าตํ่าหรือสูงกว่าค่าที่ควบคุม ถ้าต้องการปรับค่าให้ดูเอกสาร 

ตารางการปรับเพิ่ม - ลด ค่าการควบคุมในกระบวนการจ ุ ่ ม สีพื้นเลขที่ ะ PC - P0312 ประกอบ

ทมา ะ อางถึงวิธการตรวจสอบจาก!อกสาร 'สิกอบรมการตวจสอบและควบคุมใน กระบวนการจุ่มสีพื้น ELECTRO DEPOSITION 
PAINTING PROCESS จากฝ่ายเทคนิค บริษัท TKP จำกัด

จัดทำเอกสาร โดย : B.suwit อนุมัติ โดย :
eu A a/ Aวนทํ : วนที :
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ชั่อเอกสาร : การตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 1/2

กระบวนการ : รุ่มสีทึน (ED.PAINT DIPPING) เลขที่เอกสาร ะ PC - P0302
ฝ่าย : วิศวกรรมการผลิต ส่วน : วิศวกรรมการผลิตสี

ว ันที่ม ีผลใช้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ ะ 1

การตรวจสอบค่า ASH CONTENT (ASH%J บ่อสีพ้ืน

วัตอุประสงค์ เพี่อตรวจสอบและควบคุมปริมาณเนื้อผงสี (ASH.) ของสืพื้นที่อยู่ในบ่อ ให้ 
อ ย ู่ใน ม าต รฐาน ท ี่ก ำห น ด ท ี่ส าม ารถจะท ำก ารเคล ือ บ ต ัวส ืพ ี่น บ น พ ื้น ผ ิวต ัวถ ังรถได ้อ ย ่างม  
ประสิทธิภาพ

อุปกรณ์ที่ใช้
1. ด้วย PORCELAIN CRUCIBLE NO. 101/45
2. เตาเผา ASH. FURNACE 0-1000 c°
3. เครื่องชั่ง SARTORIUS รุ่น L 420 ร
4. ตู้อบไล่ความชื้น DESSICATOR
5. ช้อนตักตัวอย่างสี

วิธีการตรวจสอบ
1. เตรียม CRUCIBLE มา 3 ใบ
2. ชั่งนาหนักที่แน่นอนของ CRUCIBLE เปล่าโดยชั่งหลังจากอบที่อุณหภูมิ 150 c° เป็น

เวลา 30 min. แด้วนำออกมาทิ้งให้เย็นตัวใน DESSICATOR แล้วจึงนำไปชั่งนาหนักด้วย
CRUCIBLE แต่ละใบ 1-3

3. บันทึกค่านาหนักที่ชั่งได้ ให้สัญลักษณ์แทน = (Ag)
4. ตักสีพื้น (ED.PAINT) ชั่งใส่ CRUCIBLE ประมาณด้วยละ 10 g.

จัดทำเอกสาร โดย ะ B.suwit อนุมัติ โดย :
วัน ท่ี ะ วัน ท่ี :
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ชื่อเอกสาร : การตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 2/2

กระบวนการ ะ จุ่มสีพน (ED.PAINT DIPPING) เลขที่เอกสาร ะ PC - P0302
ฝ่าย : วิศวกรรมการผลิต ส่วน ะ วิศวกรรมการผลิตสี

วันที่ม ีผลใช้งาน : การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ ะ 1

5. บันทึกค่านำหนักรวมที่ชั่งได้ ให้สัญลักษณ์แทน = (Bg)
6. นำ CRUCIBLE ไปอบในเตาอบที่อุณหภูมิ = 150 c° นาน 1 ชม. (ขณะท่ีนำ 

CRUCIBLE ไปอบนั้นให้เปิดเตาเผา ASH. FURNACE ประมาณ 1 ชม. จะได้อุณหภูมิ = 700 c°)
7. จากนั้นนำไปเผาต่อในเตาเผา ASH FURNACE ที่อุณหภูมิ 700 c° เป็นเวลานาน 3 ชม.
8. นำออกมาตั้งทิ้งไว้ให้เย็นใน DESSICATOR ประมาณ L5 นาที
9. ชั่งนั้าหนัก CRUCIBLE ในข้อ (8) ท้ิง 3 ใบ ให้ใด้ค่านั้าหนักแน่นอน
10. บันทึกค่านำหนักรวมที่ชั่งได้ ให้สัญลักษณ์แทน = (Cg)
11. คำนวณหาค่า ASH.CONTENT จากตัวอย่างทิ้ง 3 ชุด โดยก่อนคำนวณต้องทราบค่า 

NONVALATINE (NV%) ของสีจากการตรวจสอบค่า NV % ก่อน
11.1 การคำนวณ

ASH. CONTENT (%) = (Cg - Agi X 10.000 = xx.xx (%)
(Bg - Ag ) * NV%

12. นำค่าที่คำนวณได้จาก 3 ตัวอย่างมาคำนวณหาค่าเฉลี่ย
12.1 การคำนวณ

ค่าเฉลี่ยตัวอย่าง = ค่า ASH, + ค่าASH2 + ค่าASH, = ASH.(%)
3

13. บันทึกผลการตรวจสอบลงในแบบฟอร์มบันทึกผลเลขที่ ะ CS - P0301 

การแก้ไข
1. กรณีที่ค่าที่ตรวจสอบได้มีค่าตํ่าหรือสูงกว่าค่าที่ควบคุม ถ้าต้องการปรับค่าให้ดูเอกสาร 

ตารางการปรับเพิ่ม - ลด ค่าการควบคุมในกระบวนการจุ่มสีพื้นเลขที่ : PC - P 0 3 1 2  ประกอบ
ทมา ะ อางก-ทธการตรวจสอบจากเอกสาร ฝึกอบรมการตวจสอบและควบคุมในกระบวนการจุ่มสีพน ELECTRO DEPOSITION 

PAINTING PROCESS จากฝ่ายเทคนิค บริษัท TKP จำกัด

จัดทำเอกสาร โดย : B.suwit อนุมัติ โดย ะ
<X! ci O/ ci
วนท : วัน ท :
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ชื่อเอกสาร : การตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 1/2

กระบวนการ : รุ่มสีพืน (ED.PA1NT DIPPING) เลขที่เอกสาร ะ PC - P0303
ฝ่าย : วิศวกรรมการผลิต ส่วน : วิศวกรรมการผลิตสี
วันที่มีผลใช้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครงที่ : 1

การตรวจสอบค่า RESIDUE ไนบพพ ื้น

วัตถุประสงค์ เพื่อตรวจสอบหาปริมาณตะกอนที่มีอยู่ในเนื้อสืพื้น(ED.PAINT) ในปอสีพื้น 

อุปกรณ์ที่ใช้
1. ผ้ากรองสีพื้น MESH NO. 500 ขนาด 25x25 cm.
2. เครื่องชั่ง SARTORIUS รุ่น L 420 ร
3. เตาอบสีช่วงอุณหภูมิ ก - 150 c°
4. ตู้อบไล่ความชื้น DESSICATOR
5. บีเกอริ ขนาด 1000 ml.

วิธีการตรวสอบ
1. น ่าผ ้ากรอง MESH NO. 500 มาอบในเตาอบที่อ ุณหภูม ิ 100 c° เป็นเวลา 30 min.
2. น ่าผ ้ากรอง MESH NO.500ออกจากเตามาใส ่ใน DISICCATER ท ิ้งไว ้ 10 min.
3. ชั่งนื้าหนัก MESH ที่อบออกมา
4. น่าสีตัวอย่างในการตรวจสอบประมาณ 4 1. จากบ่อสีโดยตวงผ่านบีเกอริแล้วกรองผ่าน 

MESH ให้หมด
5. ล้างสีที่ค้างอยู่ตัานบนผ้ากรอง MESH ให้ทเลอเฉพาะตะกอน (RESIDUE) ด้วยนื้า

สะอาด

จัดทำเอกสาร โดย : B.suwit อนุมัด โดย :
วัน ท่ี : วัน ท่ี :
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ชื่อเอกสาร ะ การตร'ใจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 2/2

กระบวนการ ะ จุ่มสีพน (ED.PAINT DIPPING) เลขที่เอกสาร : PC - P0303
ฝ่าย ะ วิศวกรรมการผลิต ส่วน : วิศวกรรมการผลิตสี
วันที่มีผลใช้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ : 1

6. นำผ้ากรอง MESH ไปอบที่อุณหภูมิ 120 c° เปีนเวลา 1 hr. แล้วทิ้งให้เย็นใน 
DESSICATER ทิง 1ว 10 min.

7. ชั่งนาหนัก MESH แล้วคำนวณหาค่าปริมาณตะกอน
7.1 การคำนวน
ปริมาณตะกอนสีพื้น(RESIDUE)
= (นาหนัก MESH หลังลบ - พื้าหนัก MESH ค่อนอบา X 100 = XX.XX (g/1.)

4
8. บันทึกผลการตรวจสอบลงในแบบฟอร์มบันทึกผลเลขที่ : CC - P0302

ทมา ะ อ้างถึงวิธการตรวจสอบจากเอกสาร แกอบรมการตวจสอบและควบคุมในกระบวนการจุ่มสืพ ึ๋น ELECTRO DEPOSITION 
PAINTING PROCESS จากฝ่ายเทคนิค บริษัท TKP จำกัด

จัดทำเอกสาร โดย ะ B.suwit อนุมัติ โดย ะ
eu 1ะค่ eu dวัน ท ะ วัน ท ะ



บรษท ABC. จากด

ชื่อเอกสาร : การตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 1/2

กระบวนการ ะ จุ่มสีทึน (ED.PAINT DIPPING) เลขที่เอกสาร : PC - P0304
ฝ่าย ะ วิศวกรรมการผลิต ส่วน ะ วิศวกรรมการผลิตสี
วันที่มีผลใช้งาน : การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ ะ 1

การตรวจสอบค่า NON VALAT INE (NV%.) บ่อจุ่มอ้างสีพ้ืน

วัตฤประสงค์ เพื่อตรวจสอบและควบคุมปริมาณสีส่วนเกิน (NV%.) ของสีพื้นที่อยู่ในบ่อ 
ล ้างให ้อยู่ในมาตรฐานที่กำหนดที่สามารถจะทำการล้างผ ิวตัวส ีพ ื้นบนพื้นผิวต ัวถังรถได้อย่างม ี 
ประสิทธิภาพ

อุปกรณ์ที่ใช้
1. ถ้วยอลูมิเนียมฟอร์ย (ALUMINIUM FOIL) ขนาดเถ้นผ่าศูนย์กลาง 3-4 cm.
2. เตาอบสี
3. เครื่องชั่ง SARTORIUS รุ่น L 420 ร
4. ตู้อบไล่ความชื้น DESSICATOR
5. ช้อนตักตัวอย่างสี

วิธีการตรวจสอบ
1. นำถ้วยอลูมิเนียมฟอร์ย (ALUMINIUM FOIL) จำนวน 3 ใบ อบที่อุณหภูมิ 100 c° 

เป็นเวลา 30 min. แล้วนำออกมาทิ้งให้เย็นตัวใน DESSICATOR
2 .  ช ั ่ ง น ำ ห น ั ก ท ี ่ แ น ่ น อ น ข อ ง ถ ้ ว ย อ ล ู ม ิ เ น ี ย ม ฟ อ ร ์ ย เ ป ล ่ า โ ด ย ช ั ่ ง ห ล ั ง จ า ก อ บ ท ั ง  3  ใ บ

3 .  บ ั น ท ึ ก ค ่ า น า ห น ั ก ท ี ่ ช ั ่ ง ไ ด ้  ใ ห ้ ส ั ญ ล ั ก ษ ณ ์ แ ท น  =  ( A g )

4 .  ต ั ก ส ี พ ื ้ น น ำ จ า ก บ ่ อ ล ้ า ง ส ี พ ื ้ น  ช ั ่ ง ใ ส ่ ถ ้ ว ย อ ล ู ม ิ เ น ี ย ม ฟ อ ร ์ ย ป ร ะ ม า ณ ถ ้ ว ย ล ะ  3  g

5 .  บ ั น ท ึ ก ค ่ า น า ห น ั ก ร ว ม ท ี ่ ช ั ่ ง ไ ด ้  ใ ห ้ ส ั ญ ล ั ก ษ ณ ์ แ ท น  =  ( B g )

6. นำถ้วยอลูมิเนียมฟอร์ยไปอบในเตาอบที่อุณหภูมิ = 120 c° นาน 1 hr.
(ขณะที่นำถ้วยอลูมิเนียมฟอร์ย ไปอบนันให้เปิดเตาอบไว้ค่อน ประมาณ 1 hr.)

จัดทำเอกสาร โดย : B.suwit อนุมัติ โดย ะ
วัน ท่ี : วัน ท่ี :
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บริษ ัท ABC. จำกัด

ชื่อเอกสาร : การตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 2/2

กระบวนการ : จุ่มสีพืน (ED.PAINT DIPPING) เลขที่เอกสาร : PC - P0304
ฝ่าย ะ วิศวกรรมการผลิต ส่วน : วิศวกรรมการผลิตสี
วันที่มีผลใช้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ : 1

7 .  น ำ ถ ้ ว ย อ ล ู ม ิ เ น ี ย ม ฟ อ ร ์ ย อ อ ก จ า ก เ ต า อ บ ม า ต ั ้ ง ท ิ ้ ง ไ ว ้ ไ ห ้ เ ย ็ น ใ น D E S S I C A T O R  เ ว ล า 1 5  m i n .

8 .  ช ั ่ ง น า ห น ั ก ถ ้ ว ย อ ล ู ม ิ เ น ี ย ม ฟ อ ร ์ ย ' ใ น ' ข ้ อ  ( 7 )  ท ิ ้ ง  3  ใ บ  ใ ห ้ 1! ด ้ ค ่ า น า ห น ั ก แ น ่ น อ น

9 .  บ ั น ท ึ ก ค ่ า น ำ ห น ั ก ร ว ม ท ี ่ ช ั ่ ง ไ ด ้  ใ ห ้ ส ั ญ ล ั ก ษ ณ ์ แ ท น  =  ( C g )

1 ซ .  ค ำ น ว ณ ห า ค ่ า  N V %  ข อ ง บ ่ อ จ ุ ่ ม ถ ้ า ง ส ื พ ื ้ น จ า ก ต ั ว อ ย ่ า ง ท ั ้ ง  3  ช ุ ด

1 0 . 1  ก า ร ค ำ น ว ณ

N V  ( % )  =  ( C g  -  A g )  *  1 0 0  =  ( % )

( B g  -  A g )
1 1 .  น ำ ค ่ า ท ี ่ ค ำ น ว ณ ไ ด ้ จ า ก  3  ต ั ว อ ย ่ า ง ม า ค ำ น ว ณ ห า ค ่ า เ ฉ ล ี ่ ย

1 1 . 1  ก า ร ค ำ น ว ณ

ค ่ า เ ฉ ล ี ่ ย ต ั ว อ ย ่ า ง  =  ค ่ า  N V % 1 +  ค ่ า N V % 2 +  ค ่ า N V % 3  =  N V ( % )

3

1 2 .  บ ั น ท ึ ก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ล ง ใ น แ บ บ ฟ อ ร ์ ม บ ั น ท ึ ก ผ ล เ ล ข ท ี ่  ะ C S  -  P 0 3 0 1  

ก า ร แ ก ้ ไ ข

1 .  ก ร ณ ี ท ี ่ ค ่ า  N V  %  ม ี ค ่ า ส ู ง เ ก ิ น ม า ต ร ฐ า น ท ี ่ ก ำ ห น ด ข อ ใ ห ้ ต ร ว จ ส อ บ ร ะ บ บ  U F . S Y S T E M  ม ี  

ก า ร ท ำ ง า น ผ ิ ด ป ก ต ิ ห ร ื อ ไ ม ่  ข อ ใ ห ้ ต ร ว จ ส อ บ อ ั ต ร า ก า ร ไ ห ล ข อ ง น า  P E R M E A T  จ ะ ต ้ อ ง ม ี ค ่ า ม า ก ก ว ่ า  

1 8  1 / m i n .  ถ ้ า ต ํ ่ า ก ว ่ า ร ะ บ บ ก า ร น ำ ส ี ส ่ ว น เ ก ิ น ก ล ั บ จ ะ ต ํ ่ า ท ำ ใ ห ้ บ ่ อ ล ้ า ง ม ี ส ี เ พ ิ ่ ม ข ึ ้ น

2 .  ใ ห ้ ว า ง แ ผ น ก า ร ล ้ า ง ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด ร ะ บ บ  U F . S Y S T E M  แ ล ะ ต ร ว จ ก า ร ท ำ ง า น ข อ ง  

V A L E  ท ี ่ อ ย ู ่ ใ น ร ะ บ บ ต ่ า ง  ๆ ท ำ ง า น ผ ิ ด ป ก ต ิ ห ร ื อ ไ ม ,

หมา : อ้างถึงวิธการตรวจสอบจากเอกสาร แกอบรมการตวจสอบและควบคุมในกระบวนการจุ่มสีพน ELECTRO DEPOSITION 
PAINTING PROCESS จากฝ่ายเทคนิค บริษัท TKP จำกัด

จัดทำเอกสาร โดย ะ B.suwit อนุมัติ โดย ะ

วัน ท่ี : วัน ท่ี :
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บร ิษ ัท  ABC. จำกัด

ช ื ่ อ เ อ ก ส า ร  : การตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จ ำ น ว น แ ผ ่น : 1/2

กระบวนการ ะ รุ่มสีพ้ืน (ED.PAINT DIPPING) เลขที่เอกสาร : P C  P 0 3 0 5

ฝ่าย ะ วิศวกรรมการผสิต ส่วน : วิศวกรรมการผลิตสี

วันที่ม ีผลใช้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ ะ 1

การตรวจสอนค') NON V A LA T IkE  (NV%.) บ่อฉีฅถ้ใงสีพ้ืน

ว ั ด ฤ ป ร ะ ส ง ค ์  เ พ ื ่ อ ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ค ว บ ค ุ ม ป ร ิ ม า ณ ส ื ส ่ ว น เ ก ิ น  ( N V % . )  ข อ ง ส ี พ ื ้ น ท ี ่ อ ย ู ่ ใ น บ ่ อ  

ฉ ี ด ล ้ า ง ใ ห ้ อ ย ู ่ ใ น ม า ต ร า ฐ า น ท ี ่ ก ำ ห น ด ท ี ่ ส า ม า ร ถ จ ะ ท ำ ก า ร ล ้ า ง ผ ิ ว ต ั ว ส ี พ ื ้ น บ น พ ื ้ น ผ ิ ว ต ั ว ถ ั ง ร ถ ไ ด ้ อ ย ่ า ง ม ี  

ป ร ะ ส ิ ท ธ ิ ภ า พ

ค ุ ป ก ร ณ ์ ท ี ่ ใ ช ้

1 .  ถ ้ ว ย อ ล ู ม ิ เ น ี ย ม ฟ อ ร ์ ย  ( A L U M I N I U M  F O I L )  ข น า ด เ ล ้ น ค ่ า ศ ู น ย ์ ก ล า ง  3 - 4  c m .

2 .  เ ต า อ บ ส ี

3 .  เ ค ร ื ่ อ ง ช ั ่ ง  S A R T O R I U S  ร ุ ่น  L  4 2 0  ร

4 .  ด ู อ บ ไ ล ่ ค ว า ม ช ื ้ น  D E S S I C A T O R

5 .  ช ้ อ น ต ั ก ต ั ว อ ย ่ า ง ส ี

วิเการตรวจสอบ
1. นำถ้วยอลูมิเนียมฟอร์ย (ALUMINIUM FOIL) จำนวน 3 ใบ อบที่อุณหภูมิ 100 c° 

เป็นเวลา 30 min. แล้วนำออกมาท้ังให้เย็นตัวใน DESSICATOR
2. ชั่งนาหนักที่แน่นอนของถ้วยอสูมิเนียมฟอร์ยเปล่าโดยชั่งหลังจากอบทั้ง 3 ใบ
3. บันทึกค่านำหนักที่ชั่งได้ ให้สัญลักษณ์แทน = (Ag)
4. ตักสีพื้นนํวัจากบ่อฉีดล้างสีพื้น ชั่งใส่ถ้วยอลูมิเนียมฟอร์ยประมาณถ้วยละ 3 g.
5. บันทึกค่านาหนักรวมที่ชั่งได้ ให้สัญลักษณ์แทน = (Bg)

จ ั ด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : B . s u w i t อ น ุ ม ั ค ่  โ ด ย  :

ว ัน  ท ี ่  ะ ว ั น  ท ี ่  :
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บริษ ัท  ABC. จำกัด

ชื่อเอกสาร ะ การตรวจสอบและควบอุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 2/2

กระบวนการ ะ จุ่มสีพน (ED.PAINT DIPPING) เลขที่เอกสาร ะ PC - P0305
ฝ่าย ะ วิศวกรรมการผลิต ส่วน ะ วิศวกรรมการผลิตสี
วันที่มีผลใข้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ : 1

6 .  น ำ ถ ้ ว ย อ ล ู ม ิ เ น ี ย ม ฟ อ ร ์ ย 1! ป อ บ ใ น เ ต า อ บ ท ี ่ อ ุ ณ ห ภ ู ม ิ  =  1 2 0  c °  น า น  1 h r .

( ข ณ ะ ท ี ่ น ำ ถ ้ ว ย อ ล ู ม ิ เ น ี ย ม ฟ อ ร ์ ย  ไ ป อ บ น ั ้ น ' ใ ห ้ เ ป ิ ด เ ต า อ บ ไ ว ้ ก ่ อ น  ป ร ะ ม า ณ  1 h r . )

7 .  น ำ ถ ้ ว ย อ ล ู ม ิ เ น ี ย ม ฟ อ ร ์ ย อ อ ก จ า ก เ ต า อ บ ม า ต ั ้ ง ท ิ ้ ง ไ ว ่ ไ ห ้ เ ย ็ น ใ น D E S S I C A T O R  เ ว ล า 1 5  m i n .

8 .  ช ั ่ ง น า ห น ั ก ถ ้ ว ย อ ล ู ม ิ เ น ี ย ม ฟ อ ร ์ ย ใ น ข ้ อ  ( 7 )  ท ิ ้ ง  3  ใ บ  ใ ห ้ ไ ด ้ ค ่ า ท ิ ้ า ห น ั ก แ น ่ น อ น

9 .  บ ั น ท ึ ก ค ่ า น า ห น ั ก ร ว ม ท ี ่ ช ั ่ ง ไ ด ้  ใ ห ้ ส ั ญ ล ั ก ษ ณ ์ แ ท น  =  ( C g )

1 0 .  ค ำ น ว ณ ห า ค ่ า  N V %  ข อ ง บ ่ อ ฉ ี ด ล ้ า ง ส ี พ ื ้ น จ า ก ต ั ว อ ย ่ า ง ท ั ้ ง  3  ช ุ ด

1 0 . 1  ก า ร ค ำ น ว ณ

N V  (%) = ( C g  -  A g )  X 1 0 0  =  ( % )

( B g  -  A g )
1 1 .  น ำ ค ่ า ท ี ่ ค ำ น ว ณ ไ ด ้ จ า ก  3  ต ั ว อ ย ่ า ง ม า ค ำ น ว ณ ห า ค ่ า เ ฉ ล ี ่ ย

1 1 . 1  ก า ร ค ำ น ว ณ

ค ่ า เ ฉ ล ี ่ ย ต ั ว อ ย ่ า ง  =  ค ่ า  N V % 1 +  ค ่ า N V % 2 +  ค ่ า N V % ,  =  N V ( % )
3

1 2 .  บ ั น ท ึ ก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ล ง ใ น แ บ บ ฟ อ ร ์ ม บ ั น ท ึ ก ผ ล เ ล ข ท ี ่  ะ C S  -  P 0 3 0 1  

ก า ร แ ล ้ ' ! ข

1.  ก ร ณ ี ท ี ่ ค ่ า  N V  %  ม ี ค ่ า ส ู ง เ ก ิ น ม า ต ร ฐ า น ท ี ่ ก ำ ห น ด ข อ ใ ห ้ ต ร ว จ ส อ บ ร ะ บ บ  U F . S Y S T E M  ม ี  

ก า ร ท ำ ง า น ผ ิ ด ป ก ต ิ ห ร ื อ ไ ม ่  ข อ ใ ห ้ ต ร ว จ ส อ บ อ ั ต ร า ก า ร ไ ห ล ข อ ง น ำ  P E R M E A T  จ ะ ต ้ อ ง ม ี ค ่ า ม า ก ก ว ่ า  

1 8  1 / m i n .  ถ ้ า ต ํ ่ า ก ว ่ า ร ะ บ บ ก า ร น ำ ส ี ส ่ ว น เ ก ิ น ก ล ั บ จ ะ ต ํ ่ า ท ำ ใ ห ้ บ ่ อ ล ้ า ง ม ี ส ี เ พ ิ ่ ม ข ึ น

ทมา ะ อางถึงวิ?การตรวจสอบจากเอกสาร 'ฝึกอบรมการควจสอบและควบคุมในกระบวนการจุ่มสีพน ELECTRO DEPOSITION 
PAINTING PROCESS จากฝ่ายเทคนิค บริษัท TKP จำกัด

จัดทำเอกสาร โดย : B.suwit อนุมัติ โดย :
วัน ท่ี ะ วัน ท่ี ะ
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บร ิษ ัท  ABC. จำกัด

ชื่อเอกสาร : การตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 1/2

กระบวนการ ะ ชุ่มสีพ้ืน (ED.PAINT DIPPING) เลขที่เอกสาร : PC - P0306
ฝ่าย ะ วิศวกรรมการผลิต ส่วน : วิศวกรรมการผลิตสี

วันที่ม ีผลใช้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ ะ 1

สารตรวชุสอบค่ L pH ของสีพื้นบ่อชุ่มสีพื้น 5 บ'8ชุ่นล้ไงสีพ้ืนและบ่อฉีดล้างสีพ้ืน

วัต?ท!ระสงค์ เพื่อตรวจสอบและควบคุมค่า pH ของสีพึ้นและนำล้างในบ่อชุ่มสีพื้น
บ่อชุ่มล้างสีพื้นและบ่อฉีดล้างสีพื้นมีค่าไล้ตามมาตรฐานที่กำหนดหรือไม, อันจะช่วยให้ผลในการ 
เคลือบ และล้างคราบผิวปิล้มสีพื้นที่ดี

อุปสรณ์ที่ใช้
1. pH. METER , 2. บีเกอร'’ (BEAKER) 50 ทา!.

วิ!สารต!วจสรบ
1 .  น ำ ต ั ว อ ย ่ า ง ท ี ่ ม า จ า ก บ ่ อ  E D . P  D I P P I N G  1 U F .  D I P  R I N S E  ,  U F .  S P R A Y  R I N S E  ใ ส ่  

ใ น บ ี เ ก อ ร ’' 5 0  m l .

2 .  เ ป ิ ด เ ค ร ื ่ อ ง ว ั ด ค ่ า  p H  M E T E R  โ ด ย เ ล ื อ ก ว ั ด ค ่ า  p H  เ ค ร ื ่ อ ง จ ะ แ ส ด ง ห น ้ า ปิทม์ p H  พ ร ้ อ ม ใ ช ้
ง า น ข ึ ้ น

2 . 1 ท ุ ก ค ร ั ้ ง ก ่ อ น ก า ร ใ ช ้ ง า น แ ต ่ ล ะ ส ั ป ด า ห ์ ใ ห ้ ท ำ ก า ร ส อ บ เ ท ี ย บ  C A L I B R A T E  เ ค ร ื ่ อ ง  

จ า ก  p H  B U F F E R  ( ใ ห ้ ด ู เ อ ก ส า ร  ก า ร ใ ช ้ ง า น  เ ค ร ื ่ อ ง ว ั ด ค ่ า ค ว า ม เ ป ็ น ก ร ด  ค ว า ม เ ป ็ น ต ่ า ง  p H  M E T E R  

เ ล ข ท ี ่  ะ P C  -  p H  ป ร ะ ก อ บ )

3 .  ล ้ า ง ห ั ว  E L E C T R O D E  ใ ห ้ ส ะ อ า ด โ ด ย ใ ช ้ น ำ ส ะ อ า ด แ ล ะ ท ี ช ช ุ เ ช ็ ด

4 .  ช ุ ่ม  E L E C T R O D E ล ง ใ น ต ั ว อ ย ่ า ง ท ี ่ ล ้ อ ง ก า ร ว ั ด ค ่ า  p H  ป ร ะ ม า ณ  2  ใ น  3  ข อ ง ภ า ช น ะ บ ร ร จ ุ  

แ ล ะ ใ ห ้ เ ข ย ่ า เ บ า  ๆ  เ พ ื ่ อ ใ ห ้ ส า ร ล ะ ล า ย ท ี ่ ล ้ อ ง ก า ร ว ั ด ส ั ม ผ ั ส ก ร ะ เ ป า ะ  E L E C T R O D E  ไ ล ้ ท ั ่ ว

จ ั ด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  ะ B . s u w i t อ น ุ ม ั ต ิ  โ ด ย  ะ

ว ั น  ท ี ่  ะ ว ั น  ท ี ่  :
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บ ร ิษ ัท  ABC. จำกัด

ชื่อเอกสาร ะ การตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแค่น: 2/2

กระบวนการ ะ จุ่มสีทึน (ED.PAINT DIPPING) เลขที่เอกสาร : PC - P0306
ฝ่าย ะ วิศวกรรมการผลิต ส่วน ะ วิศวกรรมการผลิตสี

ว ันที่ม ีผลใช ง้าน ะ การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ ะ 1

5. เมื่อค่า pH ที่แสดงให้เห็นบนหน้าปีทม์เครื่อง pH METER คงที่ ค่าดังกล่าวคือค่า pH 
ของสารละลายที่ต้องการวัดที่ต้องการวัด

6. กรณีของการวัดค่า pH ของนาล้าง UF.DIP RINSE และ UF.SPRAY RINSE ให้ทำ 
แบบเดียวกันกับการวัดค่า pH ของสีพื้น

7. บันทึกผลการตรวจสอบลงในแบบฟอร์มบันทึกผลเลขที่ ะ CS - P0301
8. เมื่อใช้งานเครื่องแล้วให้ทำการล้าง ELECTRODE ด้วยนำสะอาดแล้วแช่ ELECTRODE 

ลงในนาสะอาด แล้วทำการปิดเครื่อง

การแก้ไข
1. ถ้าค่า pH ที่ตรวจมีค,าตํ่าเกินค่าที่ควบคุมแก้1!ขโดยการเติมทิ้งนาล้างออกและเติมพื้า 

DI. WATER ลงแทนเพื่อปรับค่า pH นาล้างให้สูงขึ้นและระบบจะทำให้ค่า pH สีพื้นสูงขึ้น
2. ให้ทำการตรวจสอบค,าทิ้า DI.WATER จากปลายท่อส่ง ค่อนเติมมีค่าสูงเกินค่าควบคุม 

นำ DI.WATER ปลายท่อหรือไม่ ถ้าพบว่ามีค่าเกินให้แจ้งหน่วยงานบำรุงรักษาแก้1!ข
3. กรณีที่ค่า pH ที่ตรวจสอบไต้มีค่าสูงให้ทำแก้1!ขโดยการปรับ เติม ADDITIVE ลงในบ่อ 

สีพืนเพิ่มเติม และงดการเติมนำลงในบ่อ ให้ดูเอกสาร ตารางการปรับเพิ่ม - ลด ค่าการควบคุมใน 
กระบวนการจุ่มสีพื้นเลขที่ : PC - P0312 ประกอบ

ทมา ะ อ้างCMจาก INSTURUCTION MANUAL FOR pH METER HORIBA MODEL F - 11 และเอกสาร Î!กอบรมการตวจสอบ 
ควบคุมในกระบวนการจุ่มสืพน ELECTRO DEPOSITION PAINTING PROCESS จากฝ่ายเทคนิค บริษัท TKP จำกัด

จัดทำเอกสาร โดย ะ B.suwit อนุมัติ โดย :
<u /=x QJ /ะiวัน ท่ : วัน ท :
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บรษ ัท  ABC. จำกัด

ชื่อเอกสาร : การตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 1/2

กระบวนการ : จุ่มสีพ้ืน (ED.PA1NT DIPPING) เลขที่เอกสาร ะ PC - P0307
ฝ่าย ะ วิศวกรรมการผลิต ส่วน ะ วิศวกรรมการผลิตสี
วันที่มีผลใช้งาน : การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ : 1

การครวจสอบค่ากไรนำไฟฟ้าฃอรสีพื้นบ่อสิพื้น ED,P DIPPING

วัตถุประสงค์ เพื่อตรวจสอบและควบคุมค่าทารนำไฟฟ้าของสีพื้นในกระบวนการจุ่มสีพื้น 
ในบ่อจุ่มสีพื้นให้รค่าไม,เกินค่าที่กำหนด

อุปกรณ์ที่ใช้
1. CONDUCTIVITY METER , 2. บีเกอร์ (BEAKER) 30 ทา!.

วิธีการตรวจสอบ
1. นำตัวอย่างสีพ้ืนท่ีนำมาจากบ่อ ED.P DIPPING ใส่บีเกอร์ 30 ml.
2. เปิดเคร่ืองวัดค่า CONDUCTIVITY METER โดยเสือก AUTO MODE เคร่ืองจะแสดง 

หน้าปิทม์พร้อมใช้งาน
3. ล้างหัว ELECTRODE ให้สะอาดโดยใช้โทสะอาดและทิชรุ[เช็ด
4. จุ่ม£บ£ตๆง00รลงในตัวอย่างนำที่ต้องทารวัดค่าCONDUCTIVITY ประมาณ 2 ใน 3 

ของภาชนะบรรธุ
5. เม่ือค่าการนำไฟฟ้าท่ีแสดงให้เห็นบนหน้าปีทม่’เคร่ือง CONDUCTIVITY METER คงท่ี 

ค่าตังกล่าวคือค่า CONDUCTIVITY ของตัวอย่างสีพ้ืนท่ีนำมาจากบ่อ ED.P DIPPING
6. บันทึกผลการตรวจสอบลงในแบบฟอร์มบันทึกผลเลขท่ี : CS - P0301
7. เม่ือใช้งานแล้วให้ทำการล้าง ELECTRODE ด้วยนำสะอาด แล้วแช่ ELECTRODE ลง 

ในนาสะอาด จึงทำการปิดเคร่ือง

จัดทำเอกสาร โดย : B.suwit อคุมัตั โดย :
วัน ท่ี : วัน ท่ี :
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ชอเอกสาร ะ การตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 2/2

กระบวนการ : ชุ่มสีพน (ED.PAINT DIPPING) เลขท่ีเอกสาร ะ PC - PG307
ฝ่าย ะ วิศวกรรมการผลิต ส่วน : วิศวกรรมการผลิตสี
วันท่ีมีผลใข้งาน : การเปล่ียนแปลงคร้ังท่ี : 1

ก า ร แ ก ้ 1! ข

1. ถ้าค่า CONDUCTIVITY ที่ตรวจมีค่าสูงเกินค่าที่ควบคุมแก้ไขโดยการปรับเพิ่มนา 
DI.WATER ใหม่ลงไปในบ่อชุ่มสีพืนเพิ่มขึน

2. ให้ท่าการตรวจสอบค่านา DEWATER จากปลายท่อส่ง ก่อนเติมมีค่าสูงเกินค่าควบคุม 
นำ DEWATER ปลายท่อหรือไม่ ถ้าพบว่ามีค่าเกินให้แจ้งหน่วยงานบำรุงรักษาแก้1!ข

3. ให้ตรวจสอบระบบการท่างานของระบบ ANOLYTE ท่างานผิดปกติหรือไม่
4. กรณีถ้าค่าตรวจสบได้ตํ่าให้พิจราณาปรัน ADDITIVE ชดเชยและให้ตรวจสอบการท่า 

งานของอุปกรณ์เหมือนกับหัวข้อที่ 3
3. การปรับตังเครื่อง CONDUCTIVITY METER ค่อนการใช้งานขอให้ดูเอกสารเลขที่ : 

PC - EC ประกอบ

ท่ีมา ะ อ'างถ๊งจาก INSTURUCTION MANUAL FUR ELECTROL CONDUCTIVITY METER HURIBA MODEL DS-10 และ 
เอกสาร ท่ีกอบรมการตวจสอบควบคุมในกระบวนการจุ่มรพ้ืน ELECTRO DEPOSITION PAINTING PROCESS จากท่ีาย 
เทคนิค บริษัท TKP จำกัด

จ ั ด ท ่ า เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : B . s u w i t อ น ุ ม ั ต ิ  โ ด ย  ะ
eu «ะร euร น ท ่  ะ ว ั น  ท  :
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ชั่อเอกสาร ะ ทารตรวจสอบและควบคุบในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 1/2

กระบวนการ : จุ่นสีหืน (ED.PAINT DIPPING) เลขที่เอกสาร : PC - P0308
ฝ่าย ะ วิศวกรรมการผลิต ส่วน ะ วิศวกรรมการผลิตสี

ว ันที่ม ีผลใช้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครงที่ ะ 1

ทาจตรวจสอบปริมาณพัวทํไจะลาย SOLVENT CONTENT ของสีพื้นโดยใช้เครื่อง GC,

วัตคุประสงค์ เพื่อตรวจสอบและควบคุมค่าปริมาณตัวทำละลายของสีพื้นในกระบวนการ 
จุ่มสีพ ื้นในบ่อจุ่มสีพื้นให้มีค่าที่เหมาะสมตามที่กำหนด (เป็นการตรวจสอบจากผู้ผลิตสี)

อุปกรณ ์ท ี่ใช ้

1. เครื่อง GAS CHROMOTOGRAPH (GC.)

ว ิธ ีก ารต รวจ สอบ
1. นำสีตัวอย่างชั่งใส่ขวดสารตัวอย่าง ปริมาณ 10 g.

2. เติมสารละลาย K - 4 จำนวน 2  ml. ใส่ในสีตัวอย่าง
3. นำสีตัวอย่างฉีดเช้าเครื่อง GC. โดยใช้เข็มฉีคสีตัวอย่าง
4. นำกราฟของสีตัวอย่างที่ไตัจากการอ่านค่าของเครื่ องGC.มาหาตํ่าแหน,งของ SOLVENT 

โดยเทียบกับตํ่าแหน'งมาตรฐาน โดยเปรียบเทียบช่วงเวลาของสีตัวอย่างกับ มาตรฐาน (SOLVENT 
ในสีแต่ละชนิด)

5. คำนวณหาปริมาณ SOLVENT ตังนี้

ปริมาณ SOLVENT = 1ท1ามฬนจํ'น K - 4 ] * เพื้เ m รงสนคัวอข่าง] * i f  ACTOR DO? SOLVENT * TOO ]
หนท K - 4 » นาหนกสิตัวอย่า̂

จัดทำเอกสาร โดย ะ B.suwit อนุมัติ โดย :
วัน ท่ี : วัน ท่ี ะ
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ชื่อเอกสาร ะ การตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 2/2

กระบวนการ ะ จุ่มสพน (ED.PAINT DIPPING) เลขที่เอกสาร ะ PC - P0308
ฝ่าย ะ วิศวกรรมการผลิต ส่วน : วิศวกรรมการผลิตสี

ว ันที่ม ีผลใช้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ : 1

6. หาปริมาณ SOLVENT จนครบทุกตัวแล้วนำมาคำนวณรวมกันจะเป็นปริมาณ 
SOLVENT CONTENT ของสีตัวอย่างท่ีทำการตรวจสอบ

7. รายงานผลการตรวจสอบให้ลูกค้ารับทราบผล

หมายเหตุ
*** พืนท่ีของสารตัวอย่าง , พืนท่ีของ K - 4 ดูจากกราฟของสารตัวอย่าง ***  
*** FACTOR ของ SOLVENT ดูจากกราฟมาตรฐาน ***

หมา ะ อ้างถึงวิธการตรวจสอบจากเอกสาร ฟ้กอบรมการตวจสอบและควบคุมในกระบานการจุ่มสิตัน ELECTRO DEPOSITION 
PAINTING PROCESS จากฝ่ายเทคนิค บริบัท TKP จำกิ’ด

จัดทำเอกสาร โดย : B.suwit อนุมัต โดย :
วัน ท่ี ะ วัน ท่ี ะ
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บร ิษ ัท  ABC. จำกัด

ชั่อเอกสาร ะ การตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 1/1

กระบวนการ : จุ่มสีพน (ED.PAINT DIPPING) เลขที่เอกสาร ะ PC - P0309
ฝ่าย ะ วิศวกรรมการผลิต ส่วน : วิศวกรรมการผลิตสี

วันที่ม ีผลใช้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครังที่ ะ 1

การตรวจสอบปริมาณกรดของสีพื้น (MEQ) โดย MIC AUTOMATIC TITRATION G T -05

วัตถ ุประสงค์ เพื่อตรวจสอบและควบคุมค่าปริมาณกรดของสีพ ืนในกระบวนการจุ่มสีพ ืน  
ในบ่อจุ่มสีพ ืนให้ม ีค ่าท ี่เหมาะสมตามที่กำหนด (เป็นการตรวจสอบจากผู้ผลิตสี)

อ ุปกรณ ์ท ี่ใช ้

I. MIC AUTOMATIC TITRATION GT -05

ว ิ ธ ี ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  

I . น ำ ส ี ต ั ว อ ย ่ า ง ช ั ่ ง  ป ร ิ ม า ณ  1 0  g .

2 .  เ ต ิ ม สารละลาย TETRAHYDROFURAN จำนวน 50 g .  ใส่ในสีตัวอย่าง
3. นำสีตัวอย่างไปไตเตรต โดยใช้เคร่ือง MIC AUTOMATIC TITRATION GT -05 

บันทึกค่าปริมาณ NaOH (ml.)
4. คำนวณหาปริมาณกรด (MEQ) ดังนี้

MEQ = _________ ปริมาณ NaOH (ml.) * ความเข้มช้น NaOH * 1 CK>___________
นำหนัก สีตัวอย่าง (g.) * ปริมาณสารท่ีไม่ระเหยของสีตัวอย่าง (NV%) / 100

** *  NaOH ใช้ท่ีความเข้มข้น 0.1 N ** *

5 .  ร า ย ง า น ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ใ ห ้ ล ู ก ค ้ า ร ั บ ท ร า บ ผ ล

ทมา : อางท.)วธการตรวจสอบจากเอกสาร แกอบรมการตวจสอบและควบคุมในกระบวนการจุ่มสืบน ELECTRO DEPOSITION 
PAINTING PROCESS จากฝ่ายเทคนิค บริษัท TKP จำกัด

จัดทำเอกสาร โดย : B.suwit อนุมัติ โดย ะ
eu ri O ' ri
วัน ท ะ วัน ท :
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บรษ ัท  ABC. จำกัด

ชอเอกสาร ะ การตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 1/2

กระบวนการ ะ ชุ่มสีพ้ืน (ED.PAINT DIPPING) เลขที่เอกสาร ะ PC « P0310
ฝ่าย : วิศวกรรมการผลิต ส่วน : วิศวกรรมการผลิตสี

วันที่ม ีผลใช้งาน : การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ ะ 1

การดรวจหาค่าควานต้านทานฅ่อการเก๊ค?เส์มฺ (FILM RESISTANCE } สิพื้น

วัตถุประสงค์ เพ่ือตรวจสอบหาค่าความต้านทานต่อการเกัดฟิล์ม (FILM RESISTANCE ) 
ของสีพ่ืนในกระบวนการชุ่มสีพ้ืน (เป็นการตรวจสอบจากผู้ผลิตสี)

อ ุ ป ก ร ณ ์ ท ี ่ ใ ช ้

1. ชุดอุปกรณ์ DC.POWER SUPPLY
2. อุปกรณ์สำหรับการชุบชุ่มสีพ้ืนในห้องทดลอง
3. Volt. METER , Amp. METER

วิธการตรวจสอน
1. นำแผ่นทดสอบแบบ A ท่ีผ่านขันตอนการชุ่มฟิล์มฟอสเฟตมาแล้วมาทำการชุ่มสีพ้ืน 

ตัวอย่างในห้องทดลอง

O

จัดทำเอกสาร โดย : B.suwit อนุมัติ โดย :
วัน ท่ี : วัน ท่ี :
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บร ิษ ัท  ABC. จำกัด

ชื่อเอกสาร : การตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 2/2

กระบวนการ : จุ่มสพน (ED.PAINT DIPPING) เลขที่เอกสาร : PC - P0310
ฝ่าย : วิศวกรรมการผลิต ส่วน : วิศวกรรมการผลิตสี

ว ันที่ม ีผลใช้งาน : การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ : 1

2. บันทึกค่า แรงเคลื่อน (V) และ Amp. ที่วัดได้ขณะทำการจุ่มแผ่นทดลอง โดยต้องมีการ 
ปรับตังแรงเคลื่อนและเวลาในการจุ่มสีที่เหมาะสมค่อนทำการทดลอง

3. วัดพื้นที่ ที่ศีติด (ดังรูป) หน่วยเป็น cm.
4. การคำนวณหาค่าความด้านทานต่อการเกิดฟิล์ม (F ILM  RESISTANCE ) สีพ้ืน

FILM RESISTANCE = พื้นที่ติดสี (cm.) * 2 (พื้นที่ 2 ด้าน) * แรงเคลื่อน (Volt)
กระแสที่วัดได้ (Amp.) * HXX)

= ส ่ ว น ท ี ่ ส ี ต ิ ด  ( ก ว า ง  * ย า ว )  * 2 *_ Volte. = X X  Q.cm2 
Amp. * l(XX)

5. รายงานผลการตรวจสอบให้ลูกค้ารับทราบผล

หมา : อางถงว๊ธการตรวจสอบจากเอกสาร 'รกอบรมการตวจสอบและควบคุมในกระบวนการจุ่มสีพน ELECTRO DEPOSITION 
PAINTING PROCESS จากฝ่ายเทคนิค บริษัท TKP จำกัด

จัดทำเอกสาร โดย ะ B.suwit อนุมัติ โดย :
<บ a
วนท : วันทิ ะ
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บ ร ิษ ัท  ABC. จำกัด

ชื่อเอกสาร ะ การตรวจสอบและควบยูมโนกระบวนการ จำนวน!เผ่น: 1/2

กระบวนการ ะ ยู่มสิทึน (ED.PAINT DIPPING) เลขที่เอกสาร : PC - P03ท
ฝ่าย ะ วิศวกรรมการผลิต ส่วน ะ วิศวกรรมการผลิตสี
วันที่มีผลใช้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ : 1

การตรวจห)ค่าประสิทธิภ1พก)รบตเกาะของสิพื่นค่อหน่วยไฟฟ้า (COULOME EFFIENCY)

วัดชุประสงค์ เพื่อตรวจสอบหาค่าประสิทธิภาพการยึดเกาะของสีพื้นต่อหน่วยไฟฟ้า
(COULOME EFFIENCY) อันจะเป็นตัวชีวัดว่าการเกาะยึดของสีเป็นไปอย่างสมบรูณ์และมี
ประสิทธิภาพหรือไม่ (เป็นการตรวจสอบจากผู้ผลิตสิ)

ย ูป ก ร ณ ์ท ี่ใ ช ้

1. ชุดยูปกรณ์ DC.POWER SUPPLY
2. อุปกรณ์สำหรับการชุบยู่มสิพื้นในห้องทดลอง
3. Volt. METER 1 Amp. METER
4. COULOME METER

วิเการตรวจสอบ
1. นำแผ่นทดสอบแบบ A ท่ีผ่านข้ันตอนการยู่มฟิล์มฟอสเฟตมาแล้วมาทำการยู่มสีพ้ืน 

ตัวอย่างในห้องทดลอง โดยก่อนทดลองต้องข้ังนาหนักแผ่นเหล็กเก็บไว้ก่อน (พ 1) หน่วยเป็น mg.
2. ทำการยู่มแผ่นทดสอบลงในบ่อยู่มสิตัวอย่าง (ท่ีเก็บตัวอย่างมาจากสายการผลิต)
3. บันทึกค่า แรงเคล่ือน (V), ค่า COLUME และ Amp. ท่ีวัดไต้ขณะทำการยู่มแผ่น 

ทดลอง โดยต้องมีการปรับต้ังแรงเคล่ือนและเวลาในการยู่มสิท่ีเหมาะสมก่อนทำการทคลอง

จัดทำเอกสาร โดย : B.suwit อนุมัตั โดย :
วัน ท่ี : วัน ท่ี :



บรษท ABC. จากด

ชื่อเอกสาร ะ การตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 2/2

กระบวนการ : จุ่มสีพืน (ED.PAINT DIPPING) เลขที่เอกสาร ะ P C -P 0311
ฝ่าย ะ วิศวกรรมการผลิต ส่วน ะ วิศวกรรมการผลิตสี

วันที่ม ีผลใช้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ ะ I

DC. POWF.R SUPPLY

แผ่นทดสอบ

รูปแสดง การตรวจหาค่าประสิทธิภาพการยึดเกาะของสีพืนต่อหน่วยไฟฟ้า

3. นำแผ่นทดลองที่ผ่านขั้นตอนการจุ่มสีแล้ว ไปอบในเตาอบสี
4. นำแผ่นทดลองที่ผ่านการอบแล้วไปซั้งหานํ้าหนักอีกครั้ง (พ 2) หน่วยเป็น mg.
3. การคำนวณหาค่าประสิทธิภาพการยึดเกาะของสีพื้นต่อหน่วยไฟฟ้า

COULOME EFFIENCY = พ 2 . พ 1 = XX mg./c.
ค่า COULOME ที่วัดได้ทังหมด

6. รายงานผลการตรวจสอบให้ลูกค้ารับทราบผล

ท่ีมา : อ้างถึงวิธการตรวจสอบจากเอกสาร แกอบรมการตวจสอบและควบคุมในกระบวนการจุ่มสีพ้ืน ELECTRO DEPOSITION 
PAINTING PROCESS จากฝ่ายเทคนิค บริษัท TKP จำกัด

จัดทำเอกสาร โดย ะ B.suwit อนุมัติ โดย ะ
<u /=1วนท ะ วนท ะ
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บร ิษ ัท  ABC. จำกัด

ชื่อเอกสาร : การตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 1/1

กระบวนการ : ทํน (ED.PAINT DIPPING) เลขที่เอกสาร ะ PC - P03I2
ฝ่าข ะ วิศวกรรมการผลิต ส่วน : วิศวกรรมการผลิตสี
วันที่มีผลใช้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครงที่ ะ 1

ตารางการปรับเพิ่ม - อด ค่าการควบคุมในกระ!ทนก l î f f l g A a û f l â m ü
ล่า«บ 

ท่ี
กาะบวนการ

บ่ออุ่มสิพน 
(E D .P A IN T  DIPPING) 

(67 TONS)

ชื่อสารเคมี สภาพการกวบคุม

อุณหภูมิ ทสา ค่าการควบกุม

การปรบ เพ่ิม - ลด หมายเหตุ

สื F - 1 
(PIGMENT) 

สื F - 2 
(RESIN) 

ADDITIVE 1 
ADDITIVE 2

28 ±  1 3.Ü 1. NV %
18 ±  1 %

ปร้บค่า NV % เหม 
1 % เติม

สิ F-1 = 560 kgs. 
สิ F-2 = 1380 kgs.
ปรับค่า NV % ลง 

1 % เติม 
น่า DI.WATER 

= 3000 1.
2. ASH %

22 ±2 %
ปรับค่าASH% เพ่ิม 

1 % เติม
สี F-1 = 870 kgs.
ปรับค่าAรH% ลง 

1 %  เติม
สิ F-2 = 1380 kgs.

3. MEQ
27 ±  2 %

ปรับค่าMEQ%เพ่ิม 
1 % เติม 

ADDITIVE I
= 67 kgs.

4. SOLVENT 
CONTENT 

2 - 3 %

ปรับค่า.’ร OLVENT 
CONTENT %เพ่ิม 

1 % เติม
. ADDITIVE 2

= 84 kgs.

PAINT
RATIO

F-1 : F-2 
I : 2.5

จัดทำเอกสาร โดย : B.suwit อนุมัติ โดย ะ
วัน ท่ี ะ วัน ท่ี ะ
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บร ิษ ัท  ABC. จำกัด

ชื่อเอกสาร : การตรวจสอบและควบคุมในกระบวนทาร จำนวนแผ่'น: 1/1

กระบวนการ ะ พ่นสีรองพื้น 1 พ่นสีทับหน้า เลขที่เอกสาร ะ PFCH-OP01
ฝ่าย ะ ผลิต ส่วน : ผลิตตัวถังสีรถบรรทุกเล็ก
วันที่มีผลใช้งาน : การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ : 1

กาฬคอ ัครากฑ ไหลส ี(PAINT FLOW  RATE CHECKING)

วัค;ลุป.ระาสงค์ เพื่อวัดอัตราการไหลของสีรองพื้น 1 สีทับหน้า ที่ออกจากปีนพ่น 

อุปกรฝ’ที่ใช้
1. กระบอกตวงขนาด 1000 ml.
2. ปีนพ ่น สีพร้อมอุปกรณ์พ่วงต่อท่อสี,สายสี
3. นาฬิกาจับเวลาสามารถจันเวลาไต่'ละเอียด 0.2 sec. หรือน้อยกว่า

วิธีการตรวจสอบ
1. ปรับตังแรงคันของสีที่จะทำการตรวจสอบตามมาตรฐานการใช้งานที่ 3.0 - 4.0 kg/cm"

2. ปรับวาล์วสี 1 วาล์มลมที่ตัวปีนพ่นให้เหมาะกับการใช้งานแล้วทดลองพ่นสี
3. ปิดวาล์วลมที่ตัวปีนพ่นสี เปิดเฉพาะวาล์วสีเท่านั้น
4. น่ากระบอกตวงมารองวัดสีที่จะฉีดออกจากปีนพ่นสี
5. เริ่มทำการฉีดสีใส่ในกระบวกตวงเปีนเวลา 1 นาที โดยดูจากนาฬิกาจับเวลา
6. คูปริมาตรสีที่อยู่ในกระบวกตวงที่ฉีดใส่กระบวกตวงเปีนเวลา 1 นาที มีค่าอยู่ในช่วงที่ 

ควบคุมหรือไม่
7. ทำการปรับวาล์วปรับอัตราการไหลของสีที่ตัวปีนพ่นสีให้สอดคล้องกับค่าที่ตัองการ
8. บันทึกผลการตรวจสอบการวัคอัตราการไหลของสี

จัดทำเอกสาร โดย ะ B.suwit อบุมัตั โดย :
วัน ท่ี : วัน ท่ี :
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บริษ ัท  ABC. จำทัด

ช ื ่ อ เ อ ก ส า ร  ะ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ค ว บ ค ุ ม ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร จ ำ น ว น แ ผ ่น :  1 / 3

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : พ ่ น ส ี ร อ ง พ ื น  , พ ่ น ส ี ท ั บ ห น ้ า เ ล ข ท ี ่ เ อ ก ส า ร  ะ A V C H - O P O !

ฝ ่ า ย  ะ บ ำ ร ุ ง ร ั ก ษ า ส ่ ว น  : ผ ล ิ ต ต ั ว ถ ั ง ส ี ร ถ บ ร ร ท ุ ก เ ล ็ ก

ว ั น ท ี ่ ม ี ผ ล ใ ช ้ ง า น  ะ ก า ร เ ป ล ี ่ ย น แ ป ล ง ค ร ั ้ ง ท ี ่  ะ

การวัดความเร็วอมในห้องพ่นสี (SPRAY BOOTH WINDVELOCTTY CHECK)

ว ั ต ถ ุ ป ร ะ ส ง ค ์  เ พ ื ่ อ ว ั ด ค ว า ม เ ร ็ ว ล ม ท ี ่ ไ ห ล ผ ่ า น ภ า ย ใ น ห ้ อ ง พ ่ น ส ี ร อ ง พ ื น  ,  ส ี ท ั บ ห น ้ า  เ พ ื ่ อ ใ ช ้  

ใ น ก า ร ป ร ั บ  ค ว บ ค ุ ม ค ว า ม เ ร ็ ว ใ ห ้ อ ย ู ่ ใ น ช ่ ว ง ท ี ่ เ ห ม า ะ ส ม ก ั บ ก า ร ท ำ ง า น ข อ ง ก า ร พ ่ น ส ี  ม ิ ใ ห ้ ล ะ อ อ ง ส ี ฟ ุ ง  

ก ร ะ จ า ย แ ล ะ ถ ู ก น ำ พ า ล ง ส ู ่ ร ะ บ บ ด ู ด จ ั บ ล ะ อ อ ง ส ี เ ร ็ ว เ ก ิ น ไ ป

อ ุ ป ก ร ณ ์ ท ี ่ ใ ช ้

1 .  A N E M O M E T E R  M E T E R  ( R A N G E  : 0 - 5  m / s )
2 .  แ บ บ ฟ อ ร ์ ม ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม เ ร ็ ว ล ม ใ น ห ้ อ ง พ ่ น ส ี

(1) Sensing p a r t

(2 ) H o ld e r

(3) Lead w ire

(4) Z e ro  a d ju s tin g  screw

(5) Po w er source s w itc h

(6) B a tte ry  check  sw itch

(7) Check line

(8) M easuring sw itch

ร ุ ป แ ส ด ง ล ั ก ษ ฒ ะ ข อ ง เ ค ร ื ่ อ ง ว ั ด ค ว า ม เ ร ็ ว ล ม  ( A N E M O M E T E R  M E T E R )

จ ั ด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : B . s u w i t อ น ุ ม ั ต ิ  โ ด ย  ะ

ว ั น  ท ี ่  : ว ั น  ท ี ่  :



357

บริษ ัท ABC. จำกัด

ช ื ่ อ เ อ ก ส า ร  ะ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ค ว บ ค ุ ม ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร จ ำ น ว น แ ผ ่น : 2 / 3

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : พ ่ น ส ี ร อ ง พ ื ้ น  , พ ่ น ส ี พ ั บ ห น ้ า เ ล ข ท ี ่ เ อ ก ส า ร  : A V C H - O P 0 1

ฝ ่ า ย  ะ บ ำ ร ุ ง ร ั ก ษ า ส ่ ว น  : ผ ล ิ ต ต ั ว ถ ั ง ส ี ร ถ บ ร ร ท ุ ก เ ล ็ ก

ว ั น ท ี ่ ม ี ผ ล ใ ช ้ ง า น  : ก า ร เ ป ล ี ่ ย น แ ป ล ง ค ร ั ้ ง ท ี ่  ะ

ว ิ ธ ี ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

1.  ใ ห ้ ท ำ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ก า ร ท ำ ง า น ข อ ง เ ค ร ื ่ อ ง ม ื อ ว ั ด ค ว า ม เ ร ็ ว ล ม

1 .1  ด ู ท ี ่ ส เ ก ล ข อ ง ม า ต ร ว ั ด ว ่ า เ ข ็ ม ว ั ด อ ย ู ่ ใ น ต ำ แ ห น ่ ง  “ o  m / s . ’ ’ ใ น ช ่ ว ง ส ี เ ข ี ย ว ใ น ส เ ก ล ห ร ื อ  

ไ ม ่  ถ ้ า ไ ม ่ ต ร ง ใ ห ้ ท ำ ก า ร ป ร ั บ ต ั ้ ง ค ่ า ใ ห ม ่  ( เ ค ร ื ่ อ ง ต ้ อ ง ป ิ ด ท ุ ก ค ร ั ้ ง ค ่ อ น ป ร ั บ ต ั ้ ง )

1 . 2  ใ ห ้ ท ำ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ เ ค ร ื ่ อ ง ม ี ก ำ ล ั ง ไ ฟ พ ร ้ อ ม ใ ช ้ ง า น ห ร ื อ ไ ม ่  โ ด ย ก ด ท ี ่ ป ม  B A T T E R Y

C H E C K  ต ำ แ ห น ่ ง เ ข ็ ม ใ น ส เ ก ล จ ะ ช ี ไ ป ใ น ช ่ ว ง ส ี เ ข ี ย ว ห า ก เ ค ร ื ่ อ ง ม ี ก ำ ล ั ง ไ ฟ พ อ  แ ล ะ  

ห า ก เ ค ร ื ่ อ ง ม ี ก ำ ล ั ง ไ ฟ ไ ม , พ อ  เ ข ็ ม ท ี ่ ส เ ก ล จ ะ ช ี อ ย ู ่ ใ น ช ่ ว ง ส ี แ ด ง ต ้ อ ง ท ำ ก า ร เ ป ล ี ่ ย น

B A T T E R Y  ใ ห ม ่ แ ล ้ ว ท ำ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ อ ี ก ค ร ั ้ ง

1 . 3  ใ ห ้ น ำ ผ ้ า น ุ ่ ม ห ร ื อ แ ผ ่ น พ า ส ต ิ ก อ ่ อ น  ม า พ ั น ป ิ ด ไ ว ้ ท ี ่ ต ั ว ห ั ว  S E N S I N G  P A R T  แ ล ้ ว ท ำ  

ก า ร เ ป ิ ด เ ค ร ื ่ อ ง เ พ ื ่ อ ด ู ว ่ า ท ี ่ เ ข ็ ม ใ น ส เ ก ล ว ั ด อ ย ู ่ ใ น ต ำ แ ห น ่ ง  “ ( ) ”  ห ร ื อ ไ ม ่ ค ่ อ น ใ ช ้ ง า น ล ้ า  

อ ย ู ่ ใ น ต ำ แ ห น ่ ง ป ก ต ิ พ ร ้ อ ม ใ ช ้ ง า น เ ค ร ื ่ อ ง จ ะ อ ่ า น ไ ต ้ ท ี ่ ค ว า ม เ ร ็ ว  0  m / s .

2 .  ก า ร น ำ เ ค ร ื ่ อ ง เ ช ้ า ใ ช ้ ง า น ว ั ด ค ว า ม เ ร ็ ว ล ม ใ น ห ้ อ ง พ ่ น ส ี  โ ด ย ว ั ด ต า ม จ ุ ด ท ี ่ ร ะ บ ุ ไ ว ้ ใ น ใ บ ต ร ว จ  

ส อ บ ค ว า ม เ ร ็ ว ล ม ต า ม ช ่ ว ง ต ่ า ง   ๆ ใ น ห ้ อ ง พ ่ น ส ี

3 .  ก า ร ว ั ด ค ว า ม เ ร ็ ว ล ม ใ ห ้ ต ั ง ห ั ว ว ั ด  S E N S I N G  ต ั ง ฉ า ก ก ั บ แ น ว ท ิ ศ ท า ง ก า ร เ ค ล ื ่ อ น ท ี ่ ข อ ง ล ม

โ ด ย ส ั ง เ ก ต ุ จ า ก จ ุ ด ส ี แ ด ง ท ี ่ ป ล า ย  S E N S I N G  จ ะ เ ป ็ น ต ำ แ ห น ่ ง จ ะ อ ย ู ่ ใ น แ น ว ต ั ง ฉ า ก ก ั บ ท ิ ศ ท า ง ก า ร

เ ค ล ื ่ อ น ท ี ่ ข อ ง ล ม ด ั ง ร ู ป

ท ิศ ท า ง ก า ร เ ค ล ื ่ อ น ท ี ่ ข อ ง ล ม  ( W i n d  d i r e c t i o n )

ร ู ป แ ส ด ง ก า ร ว ั ด ค ว า ม เ ร ็ ว ล ม

จ ั ด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : B . s u w i t อ น ุ ม ั ต ิ  โ ด ย  ะ

ว ั น  ท ี ่  ะ ว ั น  ท ี ่  ะ
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ช ้อ เอ ก ส าร  ะ ก ารต รวจ ส อ บ แล ะค วบ ค ุม ใน ก ระบ วน ก าร จำนวนแผ่น: 3/3

ก ระบ วน การ ะ พ ่น ส ีรองพ ื้น  , พ ่น ส ีท ับ ห น ้า เลข ท ี่เอกส าร ะ AVCH-OP01
ฝ่าย ะ บ ำร ุงร ักษ า ส ่วน ะ ผ ล ิต ต ัวถ ังส ีรถ บ รรท ุก เล ็ก
ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใช ้งาน  ะ ก าร เป ล ี่ยน แป ล งค ร ั้งท ี่ ะ

4. วัดความเร็วลมตามตำแหน่งต่าง  ๆ ท่ีระบุในใบตรวจสอบพร้อมบึกทึกค่าท่ีอ่านได้ลงใน 
ใบตรวจสอบเลขท่ี AVCS - 01

5. เม่ือใช้งานเคร่ืองแล้วให้ทำการปิดเคร่ือง และจัดเก็บอุปกรณ์ (ในกรณีท่ีจะต้องปิดเคร่ือง 
เป็นเวลานาน  ๆ ให้ถอด BATTERY ออกจากตัวเคร่ืองด้วย)

การแล้1!ข
1. ตัวเคร่ืองมือวัด

1.1 หากเคร่ืองมือวัดมีปีญหาให้ตรวจสอบวิธีการแล้!ขเคร่ืองจากคู่มือการใช้งาน
1.2 หากไม'สามารถแล้!ขได้ในข้อท่ี 1 ให้ทำการส่งเคร่ืองให้ทางผู้ขายทำการแล้!ข

2. ความเร็วลมในห้องพ่นสี
2.1 หากความเร็วลมในห้องพ่นสี มีค่าต่ําหรือสูงเกินมาตรฐานท่ีกำหนดให้ทำการหา 

สาเหตุแล้วรีบทำการปรับแล้!ข พร้อมกับวัดความเร็วลมใหม่อีกคร้ังจนใล้!ด้ค่าอยู่ 
ในมาตรฐานท่ีกำหนด

หมา ะ อางถึงจาก INSTRUCTION MANUAL FOR ANEMOMITER MODEL 24-6111 KANOMAX

จ ัดท ำเอกสาร โดย : B.suwit อน ุม ัต ิ โดย :
วัน ที่ ะ วัน ที่ ะ
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ช่ือเอกสาร : การตรวจสลบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแฝงเ: 1/13

กระบวนการ ะ พ่นสีรองพ้ืน 1 พ่นสีทับหน้า เลขท่ีเอกสาร : AS - OPOJ
ฝ่าย ะ ผลิต ส่วน ะ ผลิตตัวถังสีรถบรรทุกเล็ก
วันท่ีมีผลใช้งาน ะ การเปล่ียนแปลงคร้ังท่ี ะ 1

การทำงานของ AUTOMATIC SPRAY MACHINE

ค ู'ม ือพ ื้น ฐาน การท ำงาน ระบ บ พ ่น ส ีอ ัต โน ม ัต ิ (Auto spray basic opertion m anual)
1. หัวข้อเร่ือง

ระบบควบคุมเคร่ืองพ่นสีอัตโนมัติ การส่ือสารระหว่างเคร่ืองกับตัวถังรถในสายการ 
ผลิต จะทำการตรวจสอบโดยการนับจังหวะเพล้าทํ (Pulse) อ่านค่าได้ โดยการขับเคล่ือนตัวถังรถ 
โดยมาตามสายพานลำเสียง (Conveyor)

การควบคุมท้ังหมดรวมท้ังระบบ ปิด - เปิด ทำโดยการนับค่า Pulse counter values 
หรือการควบคุมท่ีเคร่ืองคอมพิวเตอร์

รูปแสดง การควบคุมการนับค่า (Counter values) ของระบบควบคุมเคร่ืองพ่นสีอัตโนมัติ

จัดทำเอกสาร โดย : B.suwit - อนุมัติ โดย :
วัน ท่ี ะ วัน ท่ี :
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ช่ือเอกสาร : การตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 2/13

กระบวนการ : พ่นสีรองพ้ืน 1 พ่นสีทับหน้า เลขท่ีเอกสาร : AS - OPOJ
ฝ่าย : ผลิต ส่วน ะ ผลิตตัวถังสีรถบรรทุกเล็ก
วันท่ีมีผลใช้งาน : การเปล่ียนแปลงคร้ังที่ ะ 1

2. การจัดขนตอนการทำงานเคร่ืองพ่นสีอัฅโนมติ
2.1 สวิทซ์1!ฟในเมนเบรคเกอร์ (Main braker) บนตู้ควบคุมระบบไฟฟ้า

1. ตรวจสอบระบบจ่ายไฟฟ้าท่ีตู้ควบคุม ตามตำแหน่งหลอดไฟ 1 ถึง 4 ข้างล่างน้ี

0 — V
^  [ ^  แหล่งจ่ายไฟ(1) สีขาว 1

แหล่งจ่ายไฟ (2) สีขาว 2 
ไฟแสงสว่าง สีขาว .ใ 

ไฟเคร่ืองคอมพิวเตอร์ สีขาว 4
, 0  0 0 ^  0

C 7

ถ้าหลอดไฟไม่สว่าง ให้ปรับฌครเกอร์ ไปท่ีตำแหน่ง “ UN “
หมายเหลุเบครเกอร์สำหรับ แหล่งจ่ายไฟ(1 )1แหล่งจ่ายไฟ (2 )ติดต้ังบนตู้ควบคุม และส่วน 
เบครเกอร์แหล่งจ่ายไฟอ่ืน  ๆ ติดตังอยู่ภายในตู้ควบคุม

2.2 ปรับเลือกสวิทซ์ได้ โดยปรับตำแหน่งสวิทชท่ีอยู่ด้านหน้าของเคร่ืองคอมพิวเตอร์ 
(1) แสดงตามรูป เลือกสวิทซ์ 1 ตามลูกศร

โดยเลือกสวิทซ์ควบคุมไปท่ี “ o n ”  ไฟจะสว่างส่วนสวิทซ์ต่าง  ๆ ทำการปรับสวิทซ ์
ไปท่ี “ o n ”  จนเสร็จท้ังหมด 
แหล่งจ่ายไฟ วาล์ว สีขาว รูปท่ี 1 ลูกศร 6
แหล่งจ่ายไฟ แบเรีขร์ สีขาว รู!]ที่ I ลูกศร 7
แหล่งจ่ายไฟ แรงดันสูง สีขาว รูปท่ี 1 ลูกศร 8

หมายเหลุ ในกรณีแหล่งจ่ายไฟวาล์ว สีขาว อยู่ในตำแหน่ง “ o n ”  ในความเป็นจริงแหล่งจ่ายไฟจะ 
ยังไม่จ่ายไฟ ตามข้อกำหนดของเคร่ือง ดังนี้

จัดทำเอกสาร โดย ะ B.suwit อนุมัติ โดย ะ
วัน ท่ี : วัน ท่ี ะ

rr.:z__ 1
T

เ ๏  -  :
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ช่ือเอกสาร ะ การตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 3/13

กระบวนการ ะ พ่นสีรองพ้ืน , พ่นสีทับหน้า เลขท่ีเอกสาร : AS - OP01

ฝ่าย : ผลิต ส่วน : ผลิตตัวถังสีรถบรรทุกเล็ก
วันท่ีมีผลใช้งาน ะ การเปล่ียนแปลงคร้ังท่ี : 1

หมายเหตุ

1. เคร่ืองคอมพิวเตอร์อยู่ตำแหน่ง “ o n ”
2. ไม่กด{เมอุกเฉิน (EMERGENCY STOP) คางไว้

หมายเหตุ CONTROL

POWER
SUPPLY

แสดงหลอดไฟ่ท่ีแหล่งเก็บรวบรวมข้อมูล ไฟลโว่าง

2. หลอดไฟแสดงแหล่งจ่ายไฟ ไฟสว่าง
3. หลอดไฟแหล่งจ่ายไฟ ของปมระบบเลือกตัวรณเละ{เมเลือกสีรถ
4. CPU RAN หลอดไฟแสดงระบบเก็บรวบรวมข้อมูล (CPU) ไฟสว่าง 

หลอดไฟนีสว่างในเวลาเดียวกันแหล่งจ่ายไฟจะทำงาน 
การทำงานของเคร่ืองเก็บรวบรวมข้อมูลจะทำงาน

เม่ือเลือกสวิทช์ ระบบจ่ายไปท่ี “ o n ”  เร่ิมลำดับการทำงานต่อไป ไฟสว่าง

เม่ือระบบเก็บรวบรวมข้อมูล (CPU) ทำงาน {เมระบบเลือกตัวรถและ 
{เมเลือกสีรถ จะมี ไฟเขียว สว่างข้ึน 
{เม CPU จะติดตังอยู่ท่ีด้านขวาของด้านหน้า อินเวอร์เตอร์ 

(2) ตรวจสอบหลอดไฟ เคร่ืองเก็บรวบรวมข้อมูล (CPU)
การตรวจสอบพิเศษ หลอดไฟท่ีเก่ียวข้องกับไฟแสดงระบบผิดปกติ (ABNORMITY)

{เมแสดงหลอดไป

จัดทำเอกสาร โดย ะ B.suwit อบุมัติ โดย :
วัน ท่ี : วัน ท่ี :
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ช ื่อ เอก ส าร  ะ การ«รวจสอบและควบชุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 4/13

กระบ วน การ : พ ่น ส ีรองพ ื้น  1 พ ่น ส ีท ับ ห น ้า เลข ท ี่เอกส าร ะ AS - OP01
ฝ่าย ะ ผลิต ส ่วน ะ ผ ล ิต ต ัวถ ังส ีรถ บ รรท ุก เล ็ก
ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใช ้งาน  ะ ก ารเป ล ี่ยน แป ลงค ร ั้งท ี่ ะ 1

หลอดไฟแสดง ระบบผิดปกติ (ABNORMITY) ท่ีตำแหน่ง “ o n ”  หลังจากแก้ไข 
สาเหตุจนสามารถใช้งานได้ถูกต้องให้ปรับเซ็ทระบบ ดังนี้

1. กดใไมสีเหลือง “ f a u l t  reset ”  ท่ีตำแหน่งบน CPU และด้านล่างจอแสดงผล

V

าไม “ f a u l t  reset ”  ติดต้ังบนเคร่ืองคอมพิวเตอรั และบนระบบเลือกตัวรถและ
เลือกสี

* ในกรณี “ c o n v e y o r  in t e r lo c k  o ff ”  ท่ีตำแหน่ง “ o n ”
สวิทซ์คอนเวเยอร์อินเตอร์ล็อค

* ในกรณี “ te s t  pu ls e ”  ไฟสว่าง สวิทซ์ทดสอบเพล้าท์กระตุกเป็นช่วง  ๆ ภายใน 
(สวิทซ์ทดสอบเพล้าท์ติดต้ังภายในและด้านล่างของเคร่ือง)

หมายเหตุ ก้าระบบอัตโนมัติทำงานขณะทดสอบเพล้าท์ท่ีตำแหน่ง “ o n ”  ระบบการทำงานจะ.ไม่ 
เก่ียว,ข้องกับการนับเพล้าทํของคอนเวเยอร์ และการนับจะไม,ถูกต้องกับตำแหน่งท่ีถูกต้องของตัวรถ 
และเป็นไปไม,ได้ท่ีระบบจะทำงานสัมพันธ์กัน

(3) กดาไมพร้อมทำงาน “ o p e r at io n  r e a d y ” บนเคร่ืองคอมพัวเอร์
----------► ขณะ คอนเวเยอร์ ทำงานปกติ
----------► ระบบอัตโนมัติทำงานปกติ

จัดทำเอกสาร โดย : B.suwit อนุมัติ โดย ะ
วัน ท่ี ะ วัน ท่ี :



3 6 3

บ ร ิษ ัท  A B C .  จ ำ ก ัด

ชื่อเอกสาร : การตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 5/13

กระบวนการ : พ ่นสีรองพี้น , พ ่นสีท ับหน้า เลขที่เอกสาร : AS - OPOI
ฝ่าย ะ ผลิต ส่วน ะ ผลิตตัวถังสีรถบรรทุกเล็ก

วันที่ม ีผลใชง้าน ะ การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ ะ 1

ในกรณี!!เม พร้อมทำงาน “ o p e r a t io n  r e a d y ” อยู่ตำแหน่ง “ o n ” และคอน 
เวเยอร์อินเตอร์ล็อค อยู่ตำแหน่ง “ o n ” ถ้าไม่มีสัญญานแสดงว่า ระบบ คอนเวเยอรทำงาน ดัง•น้ัน 
คอนเวเยอร์จะไม่ทำงาน ส่วนในการเริ่มทำงานต้องไม,ลืมกด!!เมพร้อมทำงาน “ o p e r a t io n  
r e a d y ” และตรวจสอบหลอดไฟ จะต้องสว่าง
หมายเหg 1. าเมพร้อมทำงาน “ o p e r a t io n  r e a d y ” บนหน้าจอเครื่องคอมพิวเตอร์ (CPU) 
ไฟสว่างขึ้น

2. ว่เมพร้อมทำงานไฟสีเขียวสว่างขึ้น
3. ว่เมพร้อมทำงานไฟสีเขียวสว่างที่ตำแหน่งเลือกตัวรถและเลือกสีรถ

2.3 การจัดเครียมตำแหน่งที่ตู้ควบคุมการทำงาน
ที่ดู้ควบคุมการทำงาน ให้เล ือกสวิทซ์ “ a u t o  - OFF - m a n u a l ” ควรปรับไปที่ 

ตำแหน่ง “ a u t o ”
TOP LEFT TOP RIGHT SIDE LEFT SIDE LEFT

OFF OFF OFF OFF
MANUAL AUTO

หมายเหต ถ้า!!เมสวิทซ ์ :AUTO - OFF - m a n u a l ” ทั้งหมดอยู่ที่ตำแหน่ง “ o f f ” เครื่องจักรทั้ง 
หมดรวมทังระบบลมทั้งหมด จะหยูดทำงาน ในตำแหน่ง “ o f f ” นี้จะเหมือนกรณี “ p a s s ”

จัดทำเอกสาร โดย : B.suwit อนุมัติ โดย :

วัน ท่ี : วัน ท่ี :
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บ ร ิษ ัท  A B C .  จ ำ ก ัด

ชื่อเอกสาร ะ - 2 การตรวจสอทุนละควบคุมใน่กระบวนการ จำนวนแผ่น: 6/13

กระบวนการ ะ พ่นสีรองพื้น , พ่นสีทับหน้า เลขที่เอกสาร ะ AS - OP01
ฝ่าย ะ ผลิต ส่วน : ผลิตตัวถังสีรถบรรทุกเล็ก
วันที่มีผลใชง้าน : การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ : 1

หัวข้อการทำงาน
การเตรียมระบบพ่นส ีอ ัตโนมัติ

ตู้ควบคุมการจ่ายไพ่

ควรปรับสวิทซ์อยู่ที่ตำแหน่ง “ o n ” (เปิด) 
(ไม่จำเป็นต้อง เปิด - ปิด ทุกวัน)

ON

เครื่องคอมพิวเตอร์

ป็มควบคุมการจ่ายไพ่ ให ้ปรับสวิทซ์1!ปที่ตำแหน่ง “ o n ”

เครื่องคอมพิวเตอร์

ป็มพร้อมทำงาน ระบบคอนเวเยอร์สามารถทำงานไต้เมื่อ (7 )  และ(T ) 
สมทุรณ์และไม่มีสิ่งผิดปกติที่เครื่องพ่นสีอัตโนมัติ

2.

_____ __
1. CONTROL

POWER
SUPPLY

ส ว ิท ช ์!ม น ไฟ  (1)

ส ว ิท ช ์!ม น ไฟ  (2)

เบ ร ค !ก อ ร ํฑ งห ม ด อ ย ู่ใน ต ู้ต ว บ ค ุม

ระบบทำงาน

r -OFF

3. AUTO - orT - MANUAL --------------------- > .AUTOMATIC
^ 5

MANUAL

ควรปรับสวิทซ์จากตำแหน่ง “ o f f ” ไปที่ “ o n ”
จัดทำเอกสาร โดย ะ B.suwit อนุมัติ โดย :
วัน ท่ี ะ วัน ท่ี :
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บ ร ิษ ัท  A B C .  จ ำ ก ัด

ชื่อเอกสาร ะ วิ.':': การดรว«สอบแสะควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 7/13

กระบวนการ : ฟนสีรองพื้น , พ่นสี'ทับหน้า เลขที่เอกสาร ะ AS - OP01
ฝ่าย : ผลิต ส่วน ะ ผลิตตัวถังสีรถบรรทุกเล็ก

วันที่ม ีผลใช้งาน : การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ ะ 1

หมายเหg 1. ในกรณีท่ี (T) ในการเลือกสวิทซ์ “ a u t o ” สามารถทำก่อนระบบควบคุมการจ่าย 
ไฟ (? )  หรือก่อน กดไไมพร้อมการทำงาน แต่ในกรณีที่!]อนโปรแกรมไม่เสร็จ การจัดลำดับการ 
ทำงานจะเร่ิมงานทันทีทันใด เม่ือใไมพร้อมการทำงานอยู่ตำแหน่ง “o n ” โปรดระมัดระวัง

2. ระบบควบคุมด้วยมือ สามารถทำตามข้อ (T )llละข้อ 0 ) ในกรณีปมพร้อมทำงาน 
ไม่ทำงาน ถ้าเป็นไปได้ให้ใช้การควบคุมด้วยมือไปก่อน
หมายเหคุ โปรดพิจราณาาไมปรับแก่,ไ'ขระบบผิดปกติ “ a b n o r m it y  r e s e t ” ใไมปรับแก้ไข 
ระบบผิดปกติ จะปรับแก้ไขระบบของใไมหยุดอุกเฉิน “e m e r g e n c y  s t o p”ท่ีตำแหน่ง ดังนี้

1. ระบบเก็บรวบรวมข้อมูล (CPU PANEL) ปม “ f a u l t  reset ”
(ใช้ในกรณีแก้ไขระบบผิดปกติทั่ว  ๆ ไป)

2. เคร่ิองคอมพิวเตอร์ (PC PANEL)-------ปม “ a b n o r m it y  r eset ”
3. ปมทำงาน (OPERATION PANEL)-----ปม “ a b n o r m it y  r eset ”
4. ตู้ปรับเลือกตัวรถและสีรถ (BODY STYLE & COLOR)

ปม “ a b n o r m it y  reset ”
(ใช้สำหรับแก้ไขระบบเลือกตัวรถและสีรถ)

ระหว่าง (T) และ (? )  สามารถปรับแก้ไขระบบ โดยการกดใไม 
สำหรับการบริหารงานในสายการผลิต ใไม “ r e s e t ” บนเครื่องคอมพิวเตอร์จะใช้งาน 

บ่อยท่ีชุด ในกรณีนี้ ขั้นแรกให้ตรวจสอบของชนิดสิ่งผิดปกติ บนหน้าจอเครื่องคอมพิวเตอร์ และ 
หลังจากทำการแก้ไขสาเหตุอย่างถูกต้องเสร็จแล้ว ให้กดาไม “ a b n o r m it y  r e s e t ” บนเคร่ือง 
คอมพิวเตอร์ ไไม “r e s e t ” บนตู้เลือกตัวรถและสีรถ สามารถปรับระบบสิ่งผิดปกติที่เก่ียวข้องกับ 
การเลือกตัวรถและสีรถได้เท่าน้ัน

3. ล ำด ับ ข ั้น ค อ น ก าร เอ ิก ท ำงาน ข อ งเค ร ื่อ ง
3.1 เลือกวิทซ์ “ a u t o  - OFF - m a n u a l ” ไปที่ตำแหน่ง “ o f f ”

จัดทำเอกสาร โดย ะ B.suwit อนุมัติ โดย :
วัน ท่ี : วัน ท่ี ะ
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ชื่อเอกสาร : การตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 8/13

กระบวนการ : พ่นสีรองพื้น , พ่นสีทับใทภ้ เลขที่เอกสาร ะ AS - OPÜI
ฝ่าย : ผลิต ส่วน : ผลิตตัวถังสีรถบรรทุกเล็ก
วันที่มีผลใช้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครังที่ ะ 1

3.2 กดÏJนพร้อม “ o p e r a t io n  r e a d y ”  ไปท่ีตำแหน่ง “ o ff ”  บนตู้คอมพิวเตอร์ 
-— > ตรวจสอบหลอดไฟ “ o p e r a t io n  r e a d y ”  ให้!เด “ o ff ”

ดังลูกศร 1

3.3 กดใไมของสวิทซ์ของระบบจ่ายไพ่ “ on  o ff ”  ไปท่ีตำแหน่ง “ off ”
-— > ตรวจสอบหลอดไฟ “ c o n t r o l  p o w er ”  ไปท่ีตำแหน่ง “ o f f ”

ดังลูกศร 2

3.4 ปิดสวิทซ์ท่ีเมนแหล่งจ่ายไฟ
3.5 ปิดสวิทซ์ท่ีเมนฌรคเกอร์

หมายเหตุ 3.4 และ 3.5 ไม่จำเป็นต้องปิดสวิทซ์การทำงานทุกวัน
3.1,3.2 และ.3.3 ต้องปฏิบัติตาม ซ่ึงเคร่ืองจักรจะหยุดการทำงานและ “ safe ”  ข้อมูล 

โดย CPU และระบบคอมพิวเตอร์

4. ระบบเกี่ยวข้องระบบสิ่งผิดปกติ (INTERLOCK AT ABNORMAMINITIES)
4.1 ระบบผิดปกติท่ีตำแหน่ง (ร) และไไมฉกเฉิน “ หยุด”

เคร่ืองจักร “ หยุด”  , คอนเวเยอร์ “ หยุด”  และระบบจ่ายสีหยุด

4.2 เม่ือระบบท่ีเก่ียวข้องกับคอนเวเยอร์ อยู่ท่ี “ o n ”
สวิทซ์ “ c o n v e y o r  in t e r l o c k ”  อยู่ภายในตู้เก็บรวบรวมข้อมูล “ c p u ”

(1) เม่ือ คอนเวเยอร์ “ หยุด” จะมีผลดังนี
* ตัวปรับรูปทรงลม (SHAPE AIR) “ หยุดคอยทำงาน” ตามเวลาทำงานท่ีหยุดไป
* เทอร์ไบน์ (TURBINE) “ หยุดทำงาน”  ตามเวลาทำงานท่ีหยุดไป
* วาล์วสี (COLOR VALVE) “ หยุดทำงาน” ตามเวลาทำงานท่ีหยุดไป
* วาล์วจ่ายสี (TRIGGER VALVE) “ หยุดทำงาน” ตามเวลาทำงานท่ีหยุดไป 
* การเคล่ือนไหวของปีนพ่น ไป-มา,ข ึ ้ นลง (RECIPROCATION MOTION)
“ หยุดทำงาน”  ไปท่ีตำแหน่ง “ h o m e ”

จัดทำเอกสาร โดย ะ B.suwit อนุมัติ โดย :
วัน ท่ี : วัน ท่ี :

dp 5 : 5p p
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ชื่อเอกสาร : การตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 9/13

กระบวนการ : พ่นสีรองพื้น 1 พ ่นสทีับหน้า เลขที่เอกสาร : AS - OPOJ
ฝ่าย : ผลิต ส่วน ะ ผลิตตัวถังสีรถบรรทุกเล็ก
วันที่มีผลใข้งาน : การเปลี่ยนแปลงครังที่ : 1

* แรงเคลอนไฟฟ้าแรงสูง (HIGH VOLTAGE) "ทยุดทำงาน” ตามเวลาทำงานท่ีหยุดไป
* ปีมฉีดล้างสี (F.G.P) “ หยุดทำงาน”  ตามเวลาทำงานท่ีหยุดไปแม้ว่าคอนเวเยอรั จะหยุดทำงาน 

ขณะท่ีปิมฉีดล้างสีกำลังจ่ายสีอยู่ก็ตาม การทำงานจะทำงานอย่างต่อเน่ือง โดยไม่หยุดทำงาน

(2) คอนเวเยอร์ เริ่มทำงาน สวิทซ์เริ่มทำงาน (START) อยู่ภายในตู้ควบคุมระบน 
เม่ือ CONVEYOR เริ่มทำงาน หลอดไฟสว่าง และอยู่ตำแหน่ง “ o n ”
* ตัวปรับรูปร่าง ลม , การเคลอนไหวปีน , แรงเคล่ือนไฟฟ้าแรงสูง , การเตรียมนับจังหวะเวลา 

การทำงาน (ทั้งหมดนี้ คือ การเตรียมระบบพ่นสีอัตโนมัติ) หลังจากนับจังหวะการทำงานข้ึน
* วาล์วสีจะกลับไปท่ีตำแหน่งเดิม ก่อนท่ีจะหยุดทำงาน
* วาล์วจ่ายสี จะกลับไปท่ีตำแหน่งเดิม ก่อนท่ีจะหยุดงาน

4.3 ระบบเกี่ยวข้อง CONVEYOR (THE CONVEYOR INTERLOCK)
* สวิทซ์สำหรับระบบท่ีเก่ียวข้องกับ CONVEYOR ปิด“ 0แษ ั’ตำแหน่งภายในตู้เก็บรวบรวมข้อมูล
* เม่ือเคร่ืองพ่นสีอัตโนมัติ “ ผิดปกติ”  เคร่ืองจะส่งสัญญานว่าหยุดทำงาน “ stop s ig n a l ”  ไปท่ี 

CONVEYOR และสวิทซ์ ON - OFF จะอยู่ตำแหน่ง “ o ff ”  เม่ือเหตุการณ์ผิดปกติสัญญานจะตัดปิด 
ทํนที

* ในกรณีทำความสะอาดหรือเปล่ียนแปลงระบบ CONVEYOR ในช่วงวันหยุดทำงาน ห้ามใช้งาน 
CONVEYOR เพราะว่าอาจเกิดเหตุการณ์ผิดปกติ เช่น เครื่องพ่นสีอัตโนมัติ แรงตันลมตก กรณีน่
คือ เม่ือสวิทซ์อยู่ท่ีตำแหน่ง “ o f f ”  ในอีกกรณีหน่ึง เม่ือระบบ “ r e s e tt in g ”  ไม่สามารถทำท่ี
ตำแหน่งผิดปกติเครื่องพ่นสีอัตโนมัติทำงานภายใต้โหมดอัตโนมัติ “ a u t o m a t ic ”  ต้องใช้เวลา 
นานสำหรับซ่อมแซมเคร่ืองจักร จึงควรใช้วิ!การควบคุมโดยใช้ MANUAL m o d e

* โปรดติดหรือแสดงปึายเตือนท่ีเคร่ืองพ่นสีอัตโนมัติ เม่ือสวิทซ์เปิด “ o n ”  เปล่ียนเป็นปิด “ o ff ”
ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีต้องระวังมากเพราะ CONVEYOR จะยังไม่หยุดทำงานซ่ึงเป็นสาเหตุท่ีทำให้เกิดการ 
ทำงานผิดปกติในระบบไต้ เช่น ระบบตรวจจับตัวรถของปีนพ่นสีต้านบน ตรวจจับสัญญานและ 
สั่งการให้พ่นสี เม่ือตัวรถเคล่ือนเข้ามาโดย CONVEYOR ซึ่งมีโปรแกรมผิดปกติ ตัวรถอาจจะ 
ชนกับปีนพ่นสีไต้ ซ่ึงอาจจะทำให้เกิดความเสียหายมาก

จัดทำเอกสาร โดย : B.suwit อนุมัติ โดย :
วัน ท่ี : วัน ท่ี :
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ชื่อเอกสาร : การตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 10/13

กระบวนการ ะ พ่นสีรองพื้น 1 พ่นสีทับหน้า เลขที่เอกสาร ะ AS - OPÜ1
ฝ่าย ะ ผลิต ส่วน ะ ผลิตตัวถังสีรถบรรทุกเล็ก
วันที่มีผลใช้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ : 1

* ข้อกำหนดของระบบเก่ียวข,องกับ CONVEYOR “ เปีด -ป ิด” โดยเลอนสวิทซ์ไปที่ “ o ff ”  หลอด
ไฟแสดงอยู่ท่ีด้เก็บรวบรวมข้อมูล (CPU) ซ่ึงจะมีไฟแดงสว่าง

CONVEYOR
INTERLOCK

on-

< หลอดไฟสีแดงสว่าง

5. ข้ันฅอนการทำงาน
.6.1 ลำดับขั้นตอนการทำงาน (FLOW CHART)

เข้าสู่ระบบเตรียมพร้อม 

BODY เคลอน!ข้าหองพ่น 

ผ่าน LSI# (LIMIT SWITCH)

กำหนด MODEL และสีของ BODY

การควบคุมการทำงานของ AUTOMATIC SPRAY MACHINE ดัวยระบบการนับ PULSE 

ผ่าน LS2# (LIMIT SWITCH 2 เพอยนยันความพร้อมว่ามี BODY เข้าพ่นสี) 

AUTOMATIC SPRAY MACHINE พ่นสีดัานบน 

AUTOMATIC SPRAY MACHINE พ่นสีด้านข้าง

จัดทำเอกสาร โดย : B.suwit อทุมัต โดย :
วัน ท่ี ะ วัน ท่ี :
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ชื่อเอกสาร ะ การตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 11/13

กระบวนการ : พ่นสีรองพื้น , พ่นสีทับหน้า เลขที่เอกสาร : AS - OPOJ
ฝ่าย : ผลิต ส่วน : ผลิตตัวถังสีรถบรรทุกเล็ก
วันที่มีผลใช ้งาน : การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ : 1

5.2 การนำ BODY เข้าห้องพ่น และการทำงานของ LIMIT SWITCH (LS)
(1) เปิดเคร่ือง AUTOMATIC SPRAY MACHINE เข้าสู่ระบบเตริยมพร้อม (OPERATION READY) 

เคล่ือนตัวถังรถ เข้าสู่ห้องพ่นสี ช่ึงจะมี (LS) ต้ังอยู่บริเวณทางเข้าห่างจาก ประดูประมาณ 300 mm. 
(LS) จะชนกับตัวถังรถ ตังรูปท่ีแสดง

โฮ!
Y

ร A ~ r rD ร
LS.

(LS) จะส่งสัญญานไพ่ฟ้าบอกว่าตัวถังรถไค้ผ่านเข้ามาห้องพ่นสี

5.3 การเลือก รุ่น (MODEL) และสีของตัวถังรถ
ข้นตอนการกำหนด รู่น (MODEL) และสีของตัวถังรถ เมอขอบของตัวรถกระทบกับ (LS) จะมีการส่ง 
สัญญานออกมา ห ล ัง จากน้ันใ ห ้ทำการกำหนด MODEL และสีของตัวถังรถ บนค้ควบคุม (BODY 
STYLE & COLOR SETTING PANEL) โคขทำตามลำตับตังต่อไปน้ี
(1) หลังจากตวรถเคล่ือนผ่าน (LS) เป็นระยะทางประมาณ 0.5 ท1. จะมีสัญญานปรากฎท่ีค้ควบคุม 

โดยแบ่งเป็น 2 ลักษณะ
- สัญญานไพ่ (GREEN LAMP)
- สัญญานเสียง (CHIME RINGS)
หลังจากน้ัน พนักงานจะค้องกดใ]มเสือก รู่น (MODEL) จากแบบ ! - 15 แบบ และสีจากสี 1-5 สี 
BODY STYLE ? COLOR ? รุ่น (MODEL) และสีของตัวรถ จะปรากฎบนจอ 

©  © L C D
หลังจากทำการกำหนด รุ่น และสีของตัวรถแล้ว สัญญานเสียงจะหยุดตัง

จัดทำเอกสาร โดย : B.suwit อนุมัติ โดย ะ
วัน ท่ี : วัน ท่ี :
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ชื่อเอกสาร : การตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 12/13

กระบวนการ : พ่นสีรองพื้น , พ่นสีทับหน้า เลขที่เอกสาร ะ AS - OPOJ
ผ่าย ะ ผลิต ส่วน ะ ผลิตตัวถังสีรถบรรทุกเล็ก
วันที่มีผลใช้งาน : การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ ะ 1

(2) เขตกำหนด รุ่นรถ (MODEL) และสีของตัวรถจะมีระยะทางประมาณ 2 m. จาก (LS) ถ้าพนักงาน 
ไม่สามารถทำการกำหนด รุ่นรถ (MODEL) และสีของตัวรถ ในช่วงดังกล่าวจะเกิด

1. สัญญานไฟแสดงความผิดพลาดสว่างข้ึน
2. สัญญานเสียงเสือนดังข้ึน
3. CONVEYOR จะหยุดการเคลอนท่ี

เมอเกิดเหตุการณ์ลักษณะน้ีให้ปฏิบัติดังน้ี
ABNOEMAL BODY STYLE ? COLOR ? รุ่น (MODEL) และสีของตัวรถ 
RESET ป ี^  ป ีเ  จะปรากฎบนจอ LCD

© .1. กดไ]ม RESET
2. กด!]มกำหนด รุ่น (MODEL) และสีของตัวรถ หลังจากน้ัน รุ่น (MODEL) และสีของตัวรถ ท่ี 

กำหนดจะปรากกบนจอ LCD และสัญญานเสือนต่าง  ๆ จะหยุด

ข้อควรสังเกตุ
1. ถ้าการกำหนด รุ่น (MODEL) และสีของตัวรถ เกิดการผิดพลาดขึ้น แต่1!ฟแสดง 

SELECTION “ o k ” ยังติดอยู่ จะสามารถทำการแก้1!ขข้อมูลได้ โดยการกดใ]ม รุ่น (MODEL)
และสีของตัวรถ ที่ถูกต้องชาลงไป

2. เราสามารถเลือก รุ่น (MODEL) และสีของตัวรถ โดยไม่เรืยงลำดับกันได้
3. เมื่อกด “ p a s s ” (NOT FOR PAINT) เราสามารถกดใ]มเลือก รุ่น (MODEL) และสี 

ของตัวรถ ได้จนกว่า ตัวถังรถะเคลื่อนผ่านบริเวณ SELECTION “ o k ”
4. ถ้าจะมีการเปลี่ยนแปลง รุ่น (MODEL) และสีของตัวรถ หลังจากตัวรถได้ผ่าน 

บริเวณ SELECTION “ o k ” ให้คูในส่วนของ CORRECTION & RESET ALL

จัดทำเอกสาร โดย : B.suwit อนุมัติ โดย ะ
วัน ท่ี : วัน ท่ี ะ
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ชือเอกสาร : การตรวจสอบและควบคุ มในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 13/13

กระบวนการ : พ่นสีรองพื้น 1 พ่นสีทับหน้า เลขที่เอกสาร : AS - OPOI
ฝ่าย : ผลต ส่วน : ผลิตตัวถังสีรถบรรทุกเล็ก
วันที่มีผลใข้งาน : การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ : 1

การปรับข้อมูล!ปยัง. ตัวถังรถ ที่ต้องการแก1!ข (SHIFT DATA MONITORING)
ทำได้โดยการหมูนา]ม SHIFT ON ไปยัง ตัวถังรถพิต้องการแก้ไขข้อมูล โดยดูลำตัน 

ของตัวถังรถ จากจอคอมพิวเตอร์ ข้อมูลของ BODY คันที่ด้องการแก้1!ฃจะปรากฎบนจอ LCD 
(BODY STYLE & COLOR MONITOR DISPLAY)

การฟT!1ข'ข้อมูลเกี่ยวกับ รุ่น (MODEL) และสีของตัวรถ rCORECTION OF SHIFTED ATA)
1. หมูนใ!]ม SHIFT ON ไปตำแหน่งที่ตัวถังรถอยู่
2. หมูนใ!]ม SHIFT WRITE OFF - ON ไปท่ี ON
3. กดใ!]มเลือก รุ่น (MODEL) และสีของตัวรถ ที่ด้องการ
4. รุ่น (MODEL) และสีของตัวรถ ที่แก้1!ขแล้วจะปรากฎบนจอ LCD

ข้อควรระวัง
ในการแก้1!ขข้อมูลต่าง  ๆ ในขณะที่ CONVEYOR ยังคงเคลื่อนที่อยู่อาจทำให้เกิดการ 

คลาดเคลื่อนได้ ดังนันจึงควรกดใ!]ม OPERATION READY ปิดก่อน หลังจากเมื่อแก้1!ขเสร็จเรียบ 
ร้อยแล้ว จึงกดใ]ม OPERATION READY เปิดต่อ

มื่ม ALL RESET
เมื่อทำการกดใ]ม ALL RESET ข้อมูลทั้ง รุ่น (MODEL) และสีของตัวรถ ทั้งหมดจะ 

ถูกลบพิง ยกเว้นตัวถังรถที่อยู่บริเวณ AUTOMATIC SPRAY MACHINE จะยังคงข้อมูลเดิมอยู่ไม่ 
สามารถเปลี่ยนแปลงแก้1!ขได้

จัดทำเอกสาร โดย : B.suwit อนุมัติ โดย ะ
วัน ท่ี ะ วัน ท่ี :
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ชึ่อเอกสาร : การตรวจสคบและควบชุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 1/2

กระบวนการ ะ พ่นสีรองพี้น 1 พ่นสีทับหน้า เลขที่เอกสาร ะ PM-OPOi
ฝ่าย : ผลิต ส่วน ะ ผลิตตัวถังสีรถบรรทุกเสีก
วันที่มีผลใช้งาน : การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ : 1

ก าร ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม ห น ีด ส ีท ี่ผ ส ม ใ ช ้งาน

วัด£ ป!ะ.ส.งค ์ เพื่อตรวจสอบค่าความหนืดของสีรองพี้น,สืทับหน้า หลังจากผสมใช้งาน 
ด้วยตัวทำละลายในขณะผสมใช้งาน และระหว่างการใช้งานมีค่าความหนืดตามมาตรฐานการใช้ 
งานหรือไม่

ช ุป ก ร ณ ์,ท ี่ใ ช ้

1. FORD CUP NO. 4 พรือมชุดขาตั้ง
2. นาฬิกาจับเวลาสามารถจับเวลาได้ละเอียด 0.2 sec. หรือน้อยกว่า
3. THERMOMETER 0 - 1๓ ° C

(0) X »'

ร ู,ป แ ส ด ง ล ัก บ ณ ะ น ้ว ย ว ัด ค ว า ม ห น ืด ส ี.F O R D  C U P  แ ล ะ ข น า ด ข อ ! น ้ว ย  F O R D  C U P  N O ,4

จัดทำเอกสาร โดย ะ B.suwit อทุมัติ โดย ะ
วัน ท ะ วัน ท :
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ช๋ึอเอกสาร ะ การตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 2/2

กระบวนการ ะ พ่นสีรองพ้ืน , พ่นสีทับหน้า เลขท่ีเอกสาร ะ PM . OPO!
ฝ่าย ะ ผลิต ส่วน ะ ผลิตตัวถังสีรถบรรทุกเล็ก
วันท่ีมีผลใช้งาน ะ การเปล่ียนแปลงคร้ังท่ี ะ 1

วิธีการตรวจสอบ
1. นำตัวอย่างสีท่ีผสมด้วยตัวทำละลาย (ทินเนอร์)ตามอัตราส่วนมาทำการตรวจวัดอุณหภูมิ 

และวัดความหนืดแบบ FORD CUP NO.4
2. ทำการปรับตังระดับถ้วยวัดความหนืดให้อยู่ในแนวระดับจากชุดขาตัง B (จากรูป)

โดยลังเกตุดูจากตัววัดระดับ E จุดฟองอากาศจะอยู่ก่ึงกลางเม่ือได้ระดับ และให้ปิดรูให้สีไหลออก 
ด้านล่างของถ้วยวัดความหนืดก่อนการตรวจสอบ

3. นำสีตัวอย่างเทใส่ถ้วยวัดความหนืดให้ล้นเล็กน้อย (หลีกเล่ียงไม,ให้เกิดฟองอากาศขณะ 
เทสีลงในถ้วยวัดความหนืด) แล้วให้นำแผ่นกระจก D เล่ือนเข้าปิดด้านบนของถ้วยวัดความหนืด 
เพอปรับให้สีในถ้วยมีปริมาตรพอสี โดยยังไม่เปิดให้สีไหลออกจากรูด้านล่างของถ้วย

4. เร่ิมเปิดรูด้านล่างถ้วยวัดความหนืดเพ่ือให้สีไหลออกแล้วให้เล่ือนแผ่นกระจกออกสีจะ 
เร่ิมไหลลงภาชนะ C โดยขณะเสียวกันให้เร่ิมจับเวลาท่ีสีเร่ิมไหลออกจนหมดจากถ้วยวัดความ 
หนืดให้หยุดเวลา

3. ทำการบันทึกเวลาและอุณหภูมิของสีตัวอย่างท่ีอ่านได้
6. เทียบค่าความหนืดของสีท่ีวัดได้กับค่าความหนืดมาตรฐานของแต่ละสีจากค่าความหนืด 

และอุณหภูมิมาตรฐานท่ีทางหน่วยงานวิศวกรรมกำหนด และในกรณีท่ีสีตัวอย่างท่ีทำการตรวจ 
สอบค่าความหนืดแล้วไม,ได้ตามมาตรฐาน ขอให้ทำการปรับลัดส่วนการผสมแล้วทำตามวิธีการ 
ตาม ขันตอนท่ี 1 - 4 อีก จนกว่าจะได้ค่าความหนืดท่ีควบคุม

7. จัดเก็บและทำความสะอาดอุปกรณ์ท่ีใช้ในการตรวจสอบ

ที่มา : อ้างถึงวิธีการตรวจสอบจาก JIS K5400 TESTING METHODS FOR PAINTS (FORD CUP NO.4 METHOD)

จัดทำเอกสาร โดย ะ B.suwit อนุมัติ โดย :
วัน ท่ี ะ วัน ท่ี :
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ชื่อเอกสาร ะ การตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการ จำนวนแผ่น: 1/1

กระบวนการ : พ่นสีรองพื้น 1 พ่นสีทับหน้า เลขที่เอกสาร ะ PM - OP02
ฝ่าย ะ ผลิต ส่วน : ผลิตตัวถังสีรถบรรทุกเล็ก
วันที่มีผลใช้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ :

การผสมฝัท่ีใช้งาน (PAINT MIXING)

วัตgประสงค์ เพื่อทำการปรับอัตราส่วา4ผสมระหว่างสืและตัวทำละลายให้เหมาะสมกับ 
การใช้งานในกระบวนการผลิตพ่นสีตัวถังรถยนต์

อุปกรณ'ท่ี'ใช้
1. อุปกรฌ์ช่วยในการเปิด ภาชนะ 1 อุปกรณีขนยัายสี และตัวทำละลาย (THINNER)
2. ที่ชั่งนํ้าหนัก SCALE 0.1 kgs. 1 MODEL O- 60 kgs.

วิธีการตรวจสอบ
1. ตรวจสอบฉลากที่ติดมากับภาชนะบรรจุสี LOT NO. 1 COLOR NO. , วันหมดอาอุตรง 

ตามเอกสารรายงานผลการตรวจสอบสีก่อนนำเช้าใช้งาน รายงานเลขท่ี QCPIR - 001 ระบุหรือไม่
2 . กรณีที่ผลการตรวจสอบสีระบุให้ใช้ได้ และสียังใม่หมดอาอุการใช้งานให้เริ่มการผสม 

ใช้งานได้ ถ้ากรณีตรงช้ามให้ระงับการใช้งานและแจ้งด้นสังกัดทราบเพ่ือทำการแห้1!ข
3. ทำการผสมสีใช้งาน เปิดภาชนะบรรจุสีแล้วทำการช่ังหาอัตราส่วนผสมระหว่างสีและตัว 

ทำละลาย(ทินเนอร์)
4. ทำการผสมสีและตัวทำละลาย(ทินเนอรั) โดยกวนให้เช้ากัน
5. ทำการตรวจสอบค่าความหนืดสีที่ผสม วิธีการตามเอกสาร PM - OP01
6. กรณีที่สีท่ีผสมใช้งานทำการตรวจสอบค่าความหนืดแล้ว ไม่ได้ตามมาตรฐานขอให้ทำ 

การปรับสัดส่วนการผสมแล้วทำตามวิธีการตาม ข้ันตอนท่ี 5 - 6 อีก จนกว่าจะได้ค่าควาหนืดและ
อุณหภูมิมาตรฐานของแต่ละสีตามที่ทางหน่วยงานวิศวกรรมกำหนด

7. ทำการบนทึกค่าความหนืด 1 สี และอุณหภูมิของสีที่ผสมได้ลงในแบบฟอร์มบันทึกผล
จัดทำเอกสาร โดย ะ B.suwit อนุมัติ โดย :
วัน ท่ี : วัน ท่ี :



ภ า ค ผ น ว ก  ช .

ว ิ ธ ี ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ส ด ง แ ล ะ ค ว บ ค ุ ม ค ุ ณ ภ า พ ต ั ว ถ ั ง ส ี ร ถ ย น ต ์
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รายการเอกสารวิธ ีการตรวจสอบแสดงและควบคุมค ุณภาพตัวถ ังส ีรถยนต์

ลำดับ
c i .ท

เลฃที่ 
เยกสาร

รายการการตรวจสอบ เอกสาร 
แกไข 

คริ๊งท ี่

จำนวน 
หน้า 

เอกศาร

1 QC - P0201 การตรวจสอบค ่า COATING W EIGHT ของผ ิว?เล ่มฟอสเฟต 1 1
2 Q C  -  P0202 การตรวจสอบสภาพผ ิวr lล ํมฟอสเฟต 1 1
3 QC - P0203 การตรวจสอบขนาดผล ึกของ?เล ํมฟอสเฟต (CRYSTAL SIZE) 1 I
4 Q C  -  P0301 การตรวจสอบ คำความพนาของผ ิว?เล ํมส ีพ ่น 

( ED.PAINT FILM THICKNESS)
1 3

5 QC - P0302 การตรวจสอบ ความแข ็งของผ ิว?เล ์มส ีพ ื้น 1 3
6 QC - P0303 การตรวจสอบ ความติดแน ่นของผ ิวฟล ํมส ีพ ื้นแบบ CROSS CUT 

M ETHOD
1 3

7 QC - P0304 การตรวจสอบ ความทนต่อแรงกระแทกของผ ิวฟล ํมส ีพ ื้นแบบ 
DUPOINT METHOD

1 2

8 Q C  -  P0305 การตรวจสอบ ความทใเต ่อความชนของผ ิวฟล ํมส ีพน 1 2

9 QC - P0306 การตรวจสอบ ความทนต่อละอองนาเกลอของผ ิวฟลมส ีพ ื้น 1 3
10 QC - P0307 การตรวจสอบ สภาพผิวฟล ํมส ีพื้น 1 3
11 QC - P0501 การตรวจสอบ ความหนาผิวฟลํม PV C.พ ่นใต ้พ ื้นต ัวถ ังรถ 1 2

12 QC - P1001 การตรวจสอบ ค ่าความหนาของผ ิวฟล ํมส ีรองพ ื้น  
( SURFACER PAINT FILM THICKNESS)

1 3

13 QC - P1002 การตรวจสอบ ความแข ็งของผ ิว?เล ํมส ีรองพ ื้น 1 2

14 QC -  P1003 การตรวจสอบ ความติดแน ่น'ของผ ิว?เล ์มส ีรองพ ่นแบบ CROSS CUT 
METHOD

[ 3

13 Q C  - P1004 การตรวจสอบ ความทนต ่อแรงกระแทกของผ ิว?เล ํม ส ีรองพ ื้นแบบ 
DUPOINT METHOD

1 2

16 QC -  P1005 การตรวจสอบ ความหนต่อความชนของผ ิว?เล ํม ส ีรองพ่น 1 I
17 QC -  P1006 การตรวจสอบ ความทนต ่อละอองนาเกลอของผ ิว?เล ํม ส ีรองพื้น 1 3
18 QC - P1007 การตรวจสอบ ค ่าความเงา'ของผ ิว?เล ็มส ีรองพ ่น 

(  SURFACER PAINT FILM GLOSSNESS)
1 3

19 QC - P 1008 การตรวจสอบ สภาพผิว?เล ์มส ีรองพ ่น 1 3
20 Q C  -  P1401 การตรวจสอบ ค ่าความหนาของผ ิว?เล ํมส ีท ับหน ้า 

(  TOP COAT PAINT FILM THICKNESS)
1 3
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รายการเอกสารวิธ ีการตรวจสอบแสดงและควบคุมค ุณภาพตัวถ ังส ีรถยนต์ (ต่อ)

ลำตับ เลขท่ี รายการการตรวจสอบ เอกสาร จำนวน
ท่ี เอกสาร แก้ไข หน้า

ครํ่งท ี เอกสาร

21 QC - P1402 การตรวจสอบ ความแข ็งของผ ิวร ิ)ล ํมส ีท ันหน ้า 1 ว

22 QC - P1403 การตรวจสอบ ความติดแน ่นของผ ิวร ิ!ล ํมส ีท ับหน ้าแบบ CROSS CUT 1 3
M ETHOD

23 QC - P1404 การตรวจสอบ ความทนต่อแรงกระแทกของผ ิวร ิ!ล ํมส ีท ับหน ้าแบบ 1 า

DUPOINT M ETHOD
24 QC - P 1405 การตรวจสอบ ความทนต่อความชนของผ ิวร ิ)ลมส ีท ับหน ้า 1 1
23 QC - P1406 การตรวจสอบ ความทนต ่อละอองนำเกลอของผ ิวร ิ!ล ํมส ีท ับหน ้า 1 3
26 QC - P1407 การตรวจสอบ ค ่าความเงาของผ ิวร ิ!ลมส ีท ันหน ้า 1 3

( TOP COAT PAINT FILM GLOSSNESS)
27 QC - P1408 การตรวจสอบ สภาพผิวริ!ลมส ีท ับหน้า 1 3

รวม 64
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บ ร ิษ ัท  A B C .  จ ำ ก ัด

ชื่อเอกสาร : การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพตัวถังสีรถยนต์ จำนวนแผ่น: 1/1

กระบวนการ ะ เตรียมผิวตัวถังรถยนต์ (PRETREATMENT) เลขที่เอกสาร ะ QC - P0201

ฝ่าย ะ ควบคุมคุณภาพ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์

วันที่ม ีผลใช้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครังที่ : 1

การตรวจสอบ ค่า COATING WEIGHT ของผิวyเล์มฟอสเฟต

วัตถ ุประสงค ์ เพ ื่อให ้ทราบค่านำหนักของผิวฟ ิล ์มฟอสเฟต เพ ื่อใช้ในการควบคุมการ 
เคล ือบของผิวฟ ิล ์มฟอสเฟต ท ี่ปรากฏบนตัวถ ังรถท ี่ออกมาจากกระบวนการเตร ียมผิวต ัวถ ังรถยนต์

อ ุปกรณ ์ท ี่ใช ้
1. แผ่นทดสอบแบน A จำนวน 3 แผ่น ผ ูกแขวนเข ้าจ ุ่มในกระบวนการเตรียมผิวต ัวถังรถ 

ยนต ์พร้อมก ับต ัวถ ังรถแล้วนำส ่งให ้ทางผู้ผล ิตสารเคมีดำเน ินการตรวจสอบให ้
2. แบบฟอร์มบ ันท ึกผลการตรวจสอนฟิล ์มฟอสเฟต แบบฟอร์มเลขที่ PHCS - 01

วิธ ีการตรวจสอบ
1. ตามวิธ ีการตรวจสอบค่า COATING WEIGHT ของผิวฟ ิล ์มฟอสเฟต เอกสารเลขที่ 

CM - P0216 โดยห ัวข ้อการตรวจสอบนี้จะกำหนดให ้ทางผู้ผล ิตตรวจสอบแล้วรายงานผลให ้ทราบ
2. ดูผลการตรวจสอบจากรายงานที่ทางผู้ผลิตสารเคมีส่งมาให้ประกลบ โดยกำหนดให  ้

รายงานข้อมูล 1 ครัง /  สัใ]ดาห์

3. ให ้บ ันท ึกผลการตรวจสอบตามรายงานลงในแบบฟอร์มบ ันท ึกผลการตรวจสอบฟิล ์ม 
ฟอสเฟต แบบฟอร์เลขที่ PHCS - 01 ในห ัวข ้อน ี้าหน ักของฟ ิล ์มฟอสเฟตต่อหน่วยพ ืนท ี่

ห ม า  : อ า ง ถ ง ว ิ? ก า ร ต ร ว จ ส อ บ จ า ก  ม อ ก .  7 3 6 - 2 5 3 0  ส า ร ป ร ะ ก อ บ ฟ ่อ ส ! ฟ ต เต 'ร ย ม ผ ิว ก ่อ น ก า ร พ ่น ส ื

จัดทำเอกสาร โดย : อนุมัต ิ โดย :

วัน ท่ี : วัน ท่ี :
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บ ร ิษ ัท  A B C .  จ ำ ก ัด

ชื่อเอกสาร ะ การตรวจสอบและควบคุมค ุณภาพตัวถังสีรกยนต์ จำนวนแผ่น: 1/1

กระบวนการ ะ เตรียมผิวตัวถังรถยนต์ (PRETREATMENT) เลขที่เอกสาร : QC- P0202
ผ่าย ะ ควบคุมคุณภาพ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์
วันที่ม ีผลใช้งาน : การเปลี่ยนแปลงครังท ี่ : I

การตรวจสอบสภาพผิวฟิล์มฟอสเฟต

วัตถุประสงค์ เพ ื่อให ้ตรวจสอบสภาพการเคลือบของผิวฟ ิล ์มฟอสเฟต ท ี่ปรากฎm i ตัวถัง 
รถยนต์ท ี่ออกมาจากกระบวนการเต1 ยมผิวต ัวถ ังรถยนต์

อปกรณ ์ท ี่ใช ้
1. แผ่นทดสอบแบบ A จำนวน 3 แผ่น ผ ูกแขวนเช ้าจ ุ่มในกระบวนการเตรียมผิวต ัวถ ังรถ 

ยนต์พร้อมกับตัวถ ังรถ
2. แบบฟอร์มบ ันท ึกผลการตรวจสอบฟิล ์มฟอสเฟต แบบฟอร์มเลขที่ PHCS - 01

วิธการตรวจสอบ
1. นำแผ่นทดสอบที่ผ ูกต ิดก ับต ัวถ ังรถเช ้าจ ุ่มในกระบวนการเตร ียมผ ิวต ัวถ ังรถยนต์ ออก 

แล้วนำไปผ่านขั้นตอนทำให ้ผ ิวแผ ่นทดสอบให้แห ้ง
2. ตรวจสอบดูสภาพการเกาะเคลือบของผิวฟ ิล ์มฟอสเฟต ต้องเกาะเคล ือบสมํ่าเสมอตลอด 

ทั่วทังแผ่น ใ]ราศจากรอยคราบและรอยตำหนิ
3. ตรวจสอบสีผ ิวฟ ิล ์มฟอสเฟต ต้องมีสีเทาอมดำ และต้องไม ่ปรากฏลักษณะของบ ูลคัล 

เลอ ร์และเยลโล่มาร์ค
4. ให ้บ ันท ึกผลการตรวจสอบตามรายงานลงในแบบฟอร์มบ ันท ึกผลการตรวจสอบฟิล ์ม 

ฟอสเฟต แบบฟอร์เลขที่ PHCS - 01 ในหัวข ้อการตรวจสอบสภาพผิวฟ ิล ์มฟอสเฟต

ท ม า  ะ อ ้า ง ถ ึง ว ิธ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ จ า ก  ม อ ก .  7 3 6 - 2 5 3 0  ส า ร ป ร ะ ก อ บ ฟ อ ส เ ฟ ต เต ร ีย ม ผ ิว ก ่อ น ก า ร พ ่น ส ี

จัดทำเอกสาร โดย ะ อนุม ัต ิ โดย ะ
O' et QJ etวนท : วนท :
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บ ร ิษ ัท  A B C .  จ ำ ก ัด

ชื่อเอกสาร : การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพตัวถังสีรถยนต์ จำนวนแผ่น: 1/1

กระบวนการ ะ เตรียมผิวตัวถังรถยนต์ (PRETREATMENT) เลขที่เอกสาร : Q C - P0203
ฝ่าย : ควบคุมคุณภาพ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสืตัวถังรถยนต์
วันที่มีผลใช้งาน : การเปลี่ยนแปลงครังที่ : 1

การตรวจสอบ ขนาดผอกของผิวฟค์มฟอสเฟต (CRYSTAL SIZE)

วัตถ ุประสงค ์ เพ ื่อให ้ทราบขนาดของผลึกฟ ิล ์มฟอสเฟต เพ ื่อใช ้ในการควบคุมการเคลือบ 
ของผิวฟ ิล ์มฟอสเฟต ท ี่ปรากฎบนตัวถ ังรถท ี่ออกมาจากกระใเวนการเตร ียมผ ิวต ัวถ ังรถยนต์

อ ุปกรณ ์ท ี่ใช ้
1. แผ่นทดสอบแบบ A จำนวน 3 แผ่น ผ ูกแขวนเช ้าจ ุ่มในกระบวนการเตรียมผิวต ัวถ ังรถ 

ยนต์พร้อมก ับต ัวถ ังรถแล้วนำส ่งให ้ทางผ ู้ผล ิตสารเคม ีดำเน ินการตรวจสอบให ้
2. แบบฟอร์มบ ันท ึกผลการตรวจสอบฟิล ์มฟอสเฟต แบบฟอร์มเลขที่ PHCS - 01

วิธ ีการตรวจสอบ
1. นำเอาแผ ่นหดสอบใปผ่านกล ้องขยายเพ ื่อด ูขนาดของผลึกแล ้วทำการบ ันท ึกภาพผิวฟ ิล ์ม 

ฟอสเฟตของแผ่นต ัวอย่างโดยห ัวข ้อการตรวจสลบนิจะกำหนดให้ทางผ ู้ผล ิตตรวจสอบแล้วรายงาน 
ผลให้ทราบ ขนาดของผลึกต ้องใม,ใหญ ่มากใปกว่า 10 เแ ท า .

2. ด ูผลการตรวจสอบจากรายงานท ี่ทางผ ู้ผล ิตสารเคม ีส ่งมาให ้ประกอบ โดยกำหนดให้ 
รายงานข้อม ูล 1 ครัง /  เดือน หรือ ตามที่ผ ู้ใช ้เร ียกข้อ

3. ให ้บ ันท ึกผลการตรวจสอบตามรายงานลงในแบบฟอร์มบ ันท ึกผลการตรวจสอบฟ ิล ์ม 
ฟอสเฟต แบบฟอร์เลขที่ PHCS - 01 ในห ัวข ้อขนาดผลึกของผิวฟ ิล ์มฟอสเฟต

ท ม า  ะ อ ้า ง อ ง ว ิธ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ จ า ก  ม อ ก .  7 3 6 - 2 5 3 0  ส า ร ป ร ะ ก อ บ ฟ อ ส เ ฟ ต เต ร ย ม ผ ๊ว ก ่อ น ก า ร พ ่น ส ิ

จัดทำเอกสาร โดย ะ อนุมัติ โดย ะ
วัน ท่ี : วัน ท่ี ะ
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บ ร ิษ ัท  A B C .  จ ัน Tด

ช อ เ อ ก ส า ร :  การตรวจสอบนล ะ ควบค ุม ค ุณ ภ า พ ตวักงัส ีรถยนต์ จำนวนแผ่น: 1/3

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : ช ุ่ม ส ีพ ื้น  ( E D . P A I N T  D I P P I N G ) เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  : Q C  - P 0 .3 0 1
ฝ ่า ย  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ่วน  : ควบคุมคุณภาพสีต ัวถ ังรถยนต์

ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ช ้ง า น  : ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ : 1

การุตรวจสอบ ค่าความหนาของผิวฟิลส่าสีพื้น (ED. PAINT FILM THICKNESS)

วัตร)ประJUS เพื่อให้ทราบค่าความหนาของผิวฟิล์มสีพน เพื่อใช้ในการควบคุมความหนา 
ของผิวฟิล์มสีพ ืนที่ปรากฎบนตัวกังรถที่ออกมาจากกระบวนการชุ่มสีพ ื้น

ค ุป ก ร ณ ์ท ี่ใ ช ้
1. เครืองมือวัดค่าความหนาของผิวฟิล์มสี พร้อมแผ่นฟิล์มความหนามาตรฐานที่ใช้ในการ 

ปรับเทียบเครองมือวัด

2. แบบฟอร์มบันทึกผลการตรวจสอบความหนาผิวฟิล์มสี แบบฟอร์เลขที่ THCS - 01

ว ิธ ีการตรวจสอบ
1. ตรวจสอบดูสภาพความพร้อมการใช ้งาน และกำล ังไฟแบตเตอรี่ของเครื่องว ัคความหนา

ฟิล ์มสี
2. ท าการปรับเทียบเครื่อง กับแผ่นฟิล์มความหนามาตรฐาน ทำการปรับจนอ่านค่าใดเท ่า 

ก ับแผ่นความหนามาตรฐาน
3. เช ็ดทำความสะอาดบริเวณพ ืนผิวฟ ิล ์มส ีจ ุดท ี่จะทำการวัดให ้สะอาด
4. นำเครื่องวัดค ่าความหนา ไปใช้ทำการวัคค ่าความหนาของผิวฟ ิล ์มส ีตามตํ่าแหน,ง และ 

จุดต่าง ๆ บนตัวก ังรถท ี่กำหนดไว้ในแบบฟอร์มการตรวจสอบความหนาผ ิวฟ ิล ์มส ี โดยทำการวัด 
ค ่าบริเวณจุดท ี่กำหนดเป ็นจำนวน 3 ค ่าแล้วทำการหาค ่าเฉล ี่ยบ ันท ึกลงในแนบฟอร์ม

จัดทำเอกสาร โดย : อา{มัตั โดย :
วัน ท่ี : วัน ท่ี :
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บ ร ์ษ ัท  A B C .  จ ำ ท ัด

ช ื่อ เ อ ก ส า ร  : ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ต ัว ถ ัง ส รี ถ ย น ต ์ จำนวนแผ่น: 1 2/3
1

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : ช ุ่ม ส ีพ ื้น  ( E D . P A I N T  D I P P I N G ) เ ล ฃ ท ี่เ อ ก ส า ร  : Q C -  PÜ301
ฝ ่า ย  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส่วน ะ ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์

ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใช ้ง า น  : ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ : 1

เป.แสด.'3น'1เ.1ณชุดต่ํา แ .ห.ม,งทีว่aั m 1มห.น:พิว ฟิล์ม.สี.,พ้ืน

น ้แ เ ห น ่ง ช ุด ว ัด ค ่า ค ว า ม ห น า ผ ิว ? เ ล ม ส ีใ น แ น ว น อ น  ป ร ะ ก อ บ ด ว ย  

5 « A  ะ= บ ร ิเ ว ณ ฝ า ก ร ะ โ ป ร ง ห น ้า ( H O O D )  . ช ุด  B  =  บ ร ิเว ณ พ น ก ะ บ ะ  

ฅ ํ่า แ ห น 'ง ช ุด ว ัด ค ่า ค ว า ม ห น า ผ ิว ? ! ล ม ส ิใ น แ น ว ด ํ่ง  ป ร ะ ก อ บ น ้ว ย

ช ุด  C  =  บ ร ิเ ว ณ F R .F E N D E R  น ้า น ! ท า . ช ุด  D  =  บ ร ิเ ว ณ ป ร ะ ด ูข ว า .  ช ุด ธ  =  บ ร ิเ ว ณ ข า ง ก ะ บ ะ ข ว า .  ช ุด F  =  บ ร ิเ ว ณ ข า ง ก ะ บ ะ ซ า ย  

ช ุด  G  = บ ร ิเว ณ ป ร ะ ด ูซ ้า ย  . ช ุด  H  =  บ ร ิเ ว ณ F R .F E N D E R  น ้า น ซ ้า ย . ช ุด 1 = บ ร ิเว ณ ฝ า ท ้า ย  

น ้า แ ห น 'ง ช ุค ว ัด ค ่า ค ว า ม ห น า ผ ิว ? ! ล ม ์ส ีใ น แ น ว ห ล ัง ค า  

ช ุด  R  =  บ ร ิเว ณ ฝ า ห ล ัง ค า  ( R O O F )

5 .  ท ำ ต า ม ข ั้น ต อ น ท ี่ 3 จ น ค ร บ ท ุก ช ุด ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม ห น า บ น ต ัว ร ถ ท ี่ก ำ ห น ด ใ น แ บ บ ฟ อ ร ์ม
ว ัค ค ว า ม ห น า ส ี

6 .  ท ำ ก า ร ห า ค ่า เ ฉ ล ี่ย ข อ ง ค ่า ค ว า ม ห น า ท ี่ว ัด ไ ด ไ น แ น ว น อ น  แ น ว ต ัง  แ ล ้ว ท ำ ก า ร บ ัน ท ึก ล ง ใ น  
แ บ บ ฟ อ ร ์ม ว ัด ค ว า ม ห น า ฟ ิล ์ม ส ี ต ัว ถ ัง ส ีท ี่อ อ ก จ า ก ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ท ำ ส ีต ัว ถ ัง ร ถ ย น ต ์

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : อ ท ุม ัต ิ ใ ค ย  :
ว ัน  ท ี่ : ว ัน  ท ี่ :



บ ร ษ ท  A B C .  จ า ก ด

ช ้ล เ อ ก ส า ร  ะ การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพตัวกงสีรถยนต์ จำนวนแผ่น: 3/3

ก ร ะ บ ว น ก า ร  ะ จ ุ่ม ส ีพ ื้น  ( E D .P A 1 N T  D I P P I N G ) เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  : Q C -  P 0 3 0 I
ฝ ่า ย  ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์

ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ช ้ง า น  : ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ ะ 1

6 .1  ก า ร ค ำ น ว ณ  ค ่า เ ฉ ล ี่ย ค ว า ม ห น า แ ต ่ล ะ จ ุด ท ี่ว ัด

ค่าเฉลี่ยความหนาแต่ละจุดที่วัด = ค่าที่ว ัด1 + ค่าที่ วัด2 + ค่าที่ วัด, = ค่าความหนาที่ชุดนัน

.  . 1 1  ต ่ ก น6 . 2  ก า ร ค ำ น ว ณ  ค ่า ค ว า ม ห น า ไ น แ น ว แ ก น ต ัง แ ล ะ แ น ว น อ น

ค่าความหนาที่วัดแนวตั้ง = ผลรวมค่าความหนาที่จุดวัดแนวตังทังหมด = ค่าความหนาแนวตัง
จำนวนจุดวัดแนวตังทังหมด

ค่าความหนาที่วัดแนวนอน = ผลรวมค่าความหนาที่อุดวัดแนวนอนทังหมด = ค่าความหนาแนวนอน
จำนวนจุดวัดแนวนอนทังหมด

ค่าความหนาที่วัดบริเวณหลังคา = ค่าวัดไดไนจุดบริเวณหลังคา

7 .  น ำ ค ่า ค ว า ม ห น า ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีท ี่ค ำ น ว ณ ไ ด ้บ ัน ท ึก ล ง ใ น แ บ บ ฟ อ ร ์ม เ ล ข ท ี่ T H C S  -  0 1  แ ล ะ  
ก ร า ฟ เ พ ื่อ ด ูแ น ว โ น ้ม ก า ร ค ว บ ค ุม

ห ม า  : อ ้า ง ถ ึง า ธ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ จ า ก  ม อ ก .  2 8 5  เล ่ม ท  5 ก า ร ห า ค ว า ม ห น า ข อ ง ฟ ิล ์ม  ( ก า ร ว ด ท ี่ไ ม ่ท ำ ใ ห ้ส ภ า พ เด ๊ม ข อ ง ฟ ิล ์ม เ ป ก ย น )  แ ล ะ  

ท ำ แ ห ง ! ง ท ี่จ ะ ท ำ ก า ร ว ัด ค ว า ม ท น า ฟ ิล ์ม บ น ต ัว ถ ้ง ร ถ ด า ม แ น ว ต ่า ง  ๆ ท ํก ำ ห น ค ต า ม ม า ต ร ฐ า น ข อ ง ใ ร ง ง า น

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  ะ อ น ุม ัต ิ โ ด ย  ะ
0, A Q/ =̂1ว ัน  ท  : ว ัน ท  ะ
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บ ร ิษ ัท  A B C .  จ ำ ก ัด

ช ื่อ เ อ ก ส า ร  : การตรวจส อ บ และค ว บ ค ุม คุณภาพตัวถังสีรถ อ น ค ์ จำนวนแผ่น: 1/3

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : จ ุ่ม ส ีพ ื้น  ( E D . P A I N T  D I P P I N G ) เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  ะ Q C  - P 0 3 0 2
ฝ า ย  ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์

ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ช ้ง า น  ะ ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ ะ 1

การตรวจสอบ ความแข็งของผิวV(สมสีพ้ืน

ว ัต ถ ุป ร ะ ส ง ค ์ เ พ ื่อ ต ร ว จ ส อ บ ห า ค ่า ค ว า ม แ ข ็ง ' ข อ ง ผ ิว ท ิเ ล ์ม ส ีพ ื้น ท ี่เ ค ล ือ บ บ น แ ผ ่น ท ด ส อ บ ท ี่ผ ูก  
แ ข ว น ก ับ ต ัว ถ ัง ร ถ เ ข ้า ก ร ะ บ ว น ก า ร ท ำ ส ีพ ื้น จ ร ิง  โ ด ย ว ิธ ีต ร ว จ ล ูจ า ก ร อ ย ข ีด ท ี่เ ก ิด จ า ก ใ ช ้ด ิน ส อ แ ต ่ล ะ  
เ ก ร ด ค ว า ม แ ข ็ง ข อ ง ไ ล ้ด ิน ส อ ท ด ส อ บ

ชุปกรพที่ใช้
1. แ ผ ่น ท ด ส อ บ แ บ บ  A  ต า ม  : P M I  - S T P  เ ต ร ีย ม จ ุ่ม ส ีพ ื้น ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร จ ุ่ม ส ีพ ื้น  โ ด ย ท ำ  

ก า ร ผ ูก แ ข ว น ก ับ ต ัว ถ ัง ร ถ เ ข ้า จ ุ่ม แ ล ะ อ บ พ ร ้อ ม ก ับ ต ัว ถังร ถ ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร จ ร ิง แ ล ้ว  จึงนำอ อ ก ไปทำ 
ก า ร ท ด ส อ บ

2. ด ิน ส อ  ที่ม ีใ ส ้ด ิน ส อ ที่เ ป ็น เ ก ร ด ม า ต ร ฐ า น ย อ ม ร ับ  ก ร ณ ีก า ร ท ด ส อ บ น ี้ อ ้า ง อ ิง ด ิน ส อ ของ 
ท า ง  H I  -  U N I  M I T S U B I S H I  โ ด ย ใ ช ้ไ ล ้ด ิน ส อ ท ี่ม ีเ ก ร ด ค ว า ม แ ข ็ง  ด ัง น ี้

6 H  Î H  4 H  3 H  3 H  2 H  H  F  H B  B  2 B  3 B  4 B  5 B  

เก ร ด  แ ข ็ง  เก ร ด  อ ่อ น

3 .  ย า ง ล บ ด ิน ส อ
4 .  ก ร ะ ด า ษ ท ร า ย ส ำ ห ร ับ ฝ น ใ ล ้ด ิน ส อ

ว ิธ ีก า ร ต ร ว จ ส อ บ
1. เ ต ร ีย ม แ ผ ่น ท ด ล อ ง แ บ บ  A  โ ด ย ผ ่า น ข ั้น ต อ น ใ น ก า ร ท ำ ส ีร ว ม ท ั้ง จ า ก ส ีต ัว อ ย ่า ง ท ี่จ ะ ท ำ การ

ต ร ว จ ส อ บ ค ่า ค ว า ม แ ข ็ง ข อ ง ผ ิว ท ิเ ค ์ม ส ี โ ด ย ว า ง แ ผ ่น ท ด ล อ ง ใ น แ น ว ร า บ
จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : อ บ ุม ัต ิ โ ด ย  :
ว ัน  ท ี่ : ว ัน  ท ี่ :
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บ ร ิษ ัท  A B C .  จ ำ ก ัด

ช ื่อ เ อ ก ส า ร  : ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ต ัว ถ ัง ส ีร ถ ข น ต ั จำนวนแผ่น: 2/3

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : ช ุ่ม ส ีพ ื้น  ( E D . P A I N T  D I P P I N G ) เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  : Q C  -  P 0 3 0 2
ฝ า ย  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวกังรถขนต่

ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ข ้ง า น  : ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ : 1

2 .  เ ต ร ีย ม ด ิน ส อ ต า ม เ ก ร ด ต ่า ง  ๆ  เ ห ล ่า ป ล า ย ด ิน ส อ ใ ห ้ไ ห ้ด ิน ส อ โ ฝ ล ย ึด อ อ ก จ า ก ต ัว ด ิน ส อ  
ป ร ะ ม า ณ  3  - 4  m m . แ ล ะ ฝ น ใ ห ้ด ิน ส อ ก ับ ก ร ะ ด า ษ ท ร า ย โ ด ย ใ ห ้ต ัว ด ิน ส อ ต ัง ฉ า ก ก ับ ก ร ะ ด า ษ ท ร า ย ท ี ่
ฝ น  แ ล ะ ฝ น ใ ห ้พ ื้น ท ี่ห น ้า ต ัด ข อ ง ใ ห ้ด ิน ส อ เ ร ีย บ เ ส ม อ  ข น า น ก ับ ก ร ะ ด า ษ ท ร า ย

3 .  เ ร ิ่ม ด ำ เ น ิน ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ่า ค ว า ม แ ข ็ง ' ข อ ง ผ ิว Vเ ล ่ม ส ี ใ ห ้จ ับ ด ิน ส อ ท ำ ท ุม ก ับ แ ผ ่น  
ท ด ล อ ง เ อ ีย ง ป ร ะ ม า ณ  4 5 °  แ ห ้ว ท ำ ก า ร ข ีด ด ิน ส อ ไ ป ข ้า ง ห น ้า ต ัว ย แ ร ง ก ด ส ม ํ่า เ ส อ ม  ไ ป ข ้า ง ห น ้า ย า ว  
ป ร ะ ม า ณ  IÜ -  1 5  m m .  โ ด ย ท ำ ก า ร ข ีด จ ำ น ว น  5  เห ้น  ( ต ัง ร ูป )  ข ณ ะ เ ร ิ่ม ท ำ ก า ร ข ีด เ ส ้น ใ ห ม ่ใ ห ้ห ท ุ่น  
ด ิน ส อ จ า ก ช ุด เ ด ิม - ไ ป ป ร ะ ม า ณ  1 ใ น  5  ร อ บ  ท ุก ค ร ั้ง

ร ูป แ ส ด ง  ก า ร จ ับ แ ล ะ ท ิศ ท า ง ก า ร ข ีด ด ิน ส อ ใ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ่า ค ว า ม แ ข ็ว ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีพ ื้น

4 .  ท ำ ก า ร ล บ ร อ ย ข ีด ท ีไ ต ัท ำ ก า ร ท ด ล อ ง ใ น ข ้อ  3 เ พ ื้อ ใ ช ใ น ก า ร ป ร ะ เ ม ิน ผ ล  โ ด ย ห ้า ห ล ัง จ า ก  
ก า ร ล บ ร อ ย ด ิน ส อ  อ อ ก จ า ก ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีแ ห ้ว พ บ ร อ ย ข ีด ป ร า ก ฎ อ ย ู่บ น ผ ิว ฟ ิล ์ม  ท ี่ท ำ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  ม า ก  
ก ว ่า  2  ใ น  5  ข อ ง จ ำ น ว น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ถ ือ ว ่า  ไ ม ่ฝ า น เ ก ณ ฑ ์ข อ ง  เ ก ร ด ไ ห ้ด ิน ส อ  เ ก ร ด พ ื้น  ใ ห ้ท ำ ก า ร  
ล ด เ ก ร ด ข อ ง ไ ห ้ด ิน ส อ ล ง แ ห ้ว ท ำ ก า ร ท ด ล อ ง ใ น ข ัน ต อ น ท ี่ 3 ใ ห ม ่ ข ณ ะ เ ด ีย ว ก ัน ห ้า ไ ม ่พ บ ร อ ย ข ีด
ป ร า ก ฎ บ น ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีใ ห ้ท ำ ก า ร เ พ ิ่ม เ ก ร ด ใ ห ้ด ิน ส อ ใ ห ้แ ข ็ง ข ึ้น แ ห ้ว ท ำ ก า ร ท ด ล อ ง ใ น ข ั้น ต อ น ท ี่ 3 ใ ห ม  ่
จ น ไ ด ้ค ่า ค ว า ม แ ข ็ง ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ี
จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : อ น ุม ัต ิ โ ด ย  :
ว ัน  ท ี่ ะ ว ัน  ท ี่ :
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บ ร ิษ ัท  A B C .  จ ำ ก ัด

ช ื่อ เ อ ก ส า ร  : ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ต ัว ถ ัง ส ีร ถ ย น ต ์ จ ำ น ว น แ ผ ่น : 3 /3

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : จ ุ่ม ส ีพ ื้น  ( E D . P A I N T  D I P P I N G ) เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  : Q C  -  P 0 3 0 2
ฝ ่า ย  ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ่ว น  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ีต ัว ถ ัง ร ถ ย น ต ์
ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ช ้ง า น  : ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ัง ท ี่ : 1

5 .  บ ัน ท ึก ค ่า เ ก ร ด ค ว า ม แ ข ็ง ' ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีท ี่ว ัด ไ ด ้ล ง ไ ป ' ใ น แ บ บ ฟ อ ร ์ม บ ัน ท ึก ผ ล  T H C S  -  0 1
6 .  จ ัด เ ก ็บ แ ล ะ ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด อ ุป ก ร ณ ์ท ี่ใ ช ้ใ น ก า ร ท ำ ก า ร ท ด ส อ บ

ห ม า  ะ อ ้า ง ถ ึง ว ิธ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  J I S  K  5 4 0 0  T E S T I N G  M E T H O D  F O R  P A I N T S  ( H A N D  S C R A T C H  M E T H O D )  แ ล ะ ค ่า ค ว า ม  

แ ข ็ง ข อ ง ผ ิว ? เล ์ม ต า ม ม า ต ร ฐ า น ข อ ง โ ร ง ง ง า น

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  ะ อ น ุม ัต ิ โ ด ย  :
ว ัน  ท ี่ ะ ว ัน  ท ี่ :
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ช่ือเอกสาร : การตรวจส่อบและควบคุมคุณภาพตัวถังส ีรถยนต์ จำนวนแผ่น: 1/3

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : จ ุ่ม ส ีพ ื้น  ( E D . P A I N T  D I P P I N G ) เลขท่ีเอกสาร ะ QC -  P 0 3 0 3
ฝ ่า ย  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์

ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใช ง้ า น  : ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท่ี : 1

การตร'}จพบ ความติดแน่นของผิวVเอ์มสีพ้ืนแบบ CROSS CUT METHOD

ว ัต ถ ุป ร ะ ส ง ค  เ พ ื่อ ว ัด ป ร ะ เ ม ิน ค ว า ม ต ิด แ น ่น ข อ ง ผ ิว ใ ! ล ํม ส ีท ี่ต ิค บ น พ ื้น ผ ิว ท ิเ ล ้ม ส ื ใ น แ ต ่ล ะ  
ช ั้น ผ ิว  เช ่น  ร ะ ห ว ่า ง ผ ิว ส ีพ ื้น ก ับ ผ ิว เ ห ล ็ก

อ ุป า า « ท ี่! ช ] น . ก า ร ต ร ว ? ส อ บ
1. แ ผ ่น ท ด ส อ บ แ บ บ  A  ต า ม  : P M I  - S T P  เ ต ร ีย ม จ ุ่ม ส ีพ ื้น ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร จ ุ่ม ส ีพ ื้น  โ ด ย ท ำ  

ก า ร ผ ูก แ ข ว น ก ับ ต ัว ถ ัง ร ถ เ ข ้า จ ุ่ม แ ล ะ อ บ พ ร ้อ ม ก ับ ต ัว ถ ัง ร ถ ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร จ ร ิง แ ล ้ว  จ ึง น ำ อ อ ก ไ ป ท ำ  
ก า ร ท ด ส อ บ

2 .  ใ บ ม ีด ใ ช ้ส ำ ห ร ับ ก ร ีด ร อ ย เ ส ้น ใ ช ่ไ น ก า ร ท ด ส อ บ  โ ด ย ใ ช ้ใ บ ม ีด ค ัต เ ต อ ร ์ ท ี่ม ีม ุม ค ม ม ีด  
ร ะ ห ว ่า ง  1 5 °  -  3 0 °

3 .  อ ุป ก ร ณ ์ช ่ว ย ใ น ก า ร ก ร ีด ร อ ย เ ส ้น บ น แ ผ ่น ท ด ล อ ง  ข น า ด  1 0  ช ่อ ง  ค ว า ม ก ว ้า ง เ ม ื่อ ไ ด  ้
ร อ ย ก ร ีด  1 m m .  ( ต า ม ร ู; ป )

4 .  เ ท ป ใ ส  C E L L U 1  O S E  T A P E  : U N I T A P E  ข น า ด ค ว า ม ก ว ้า ง  18 m m .
Appro». <0 1 Âpprox. ( Enlarged Part

ร ูป แ ส ด ง  อ ุป ก ร ณ ์ช ่ว ย ใ น ก า ร ก ร ีด ร อ ย เ ส ้น บ น แ ผ ่น ท ด ล อ ง  ( C U T T I N G  G U I D E )

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : อ ม ุม ัต ิ โ ด ย  :
ว ัน  ท ี่ : ว ัน  ท ี่ :
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ช ื่อ เ อ ก ส า ร  : การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพตัวกังสีรถยนต์ จ ำ น ว น แ ผ ่น : 2 /3

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : ช ุ่ม ส ีพ ื้น  ( E D . P A I N T  D I P P I N G ) เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  : Q C  - P 0 3 0 3
ผ ่า ย  ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ่ว น  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ีต ัว ถ ัง ร ถ ย น ต ์
ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ช ้ง า น  : ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ : 1

ว ิธ ีก า ร ต ร ว จ ส อ บ
1. เ ต ร ีย ม แ ผ ่น ท ด ล อ ง แ บ บ  A  ท ี่ผ ่า น ข ั้น ต อ น ใ น ก า ร ท ำ ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีพ ื้น ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ม า แ ล ้ว

2 .  น ำ อ ุป ก ร ณ ์ช ่ว ย ใ น ก า ร ก ร ีด ร อ ย เ ส ้น บ น แ ผ ่น ท ด ล อ ง  ว า ง แ น บ บ น แ ผ ่น ท ด ล อ ง  แ ล ้ว น ำ เ อ า  
ใ บ ม ีว า ง ล ง ใ น ร ่อ ง ท ี่อ ย ู่ใ น อ ุป ก ร ณ ์ช ่ว ย ใ น ก า ร ก ร ีด ร อ ย เ ส ้น บ น แ ผ ่น ท ด ล อ ง  โ ด ย ใ ห ้ม ุม ใ บ ม ีด ท ำ ม ุม  
ป ร ะ ม า ณ  6 0 °  ก ับ ท ิศ ท า ง ก า ร ก ด ล า ก ม ีด  ใ ห ้' ท ำ ก า ร ข ีด ก ด ห ้ว ย แ ร ง ส ม ํ่า เ ส ม อ ล ึก ถ ึง ผ ิว เ ห ล ็ก - ช ั้น ล ่า ง ช ุด

3 .  ใ ห ้น ำ อ ุป ก ร ณ ์ช ่ว ย ใ น ก า ร ก ร ีด ร อ ย เ ส ้น บ น แ ผ ่น ท ด ล อ ง  ว า ง แ น บ ต ัง ฉ า ก ก ับ ใ น ข ัน ต อ น ท ี่ 2  
แ ล ้ว ด ำ เ น ิน ก า ร ต า ม ข ัน ต อ น ท ี่ 2  โ ด ย ใ น ท ี่น ีจ ะ ป ร า ก ฎ ร อ ย บ น ผ ิว แ ผ ่น ท ด ล อ ง เ ฟ ิน ล ัก ษ ณ ะ ช ่อ ง  
ต า ร า ง  ใ น แ ต ่ล ะ ช ่อ ง ท ี่ข ัค จ ะ ม ีพ ื้น ท ี่ I m m ’ .

4 .  น ำ เ อ า เ ท ป ใ ส ป ิด ท ับ ร อ ย ก ร ีด บ น แ ผ ่น ท ด ส อ บ  ร ีด บ ร ิเ ว ณ ท ี่ป ิด เ ท ป บ น แ ผ ่น ท ด ล อ ง ใ ห ้เ ร ีย บ  
ม ิใ ห ้ม ีฟ อ ง อ า ก า ศ แ ท ร ก อ ย ู่ร ะ ห ว ่า ง ก ล า ง

5 .  ด ึง แ ผ ่น เ ท ป ท ี่ป ิค ท ับ บ น ร อ ย ก ร ีด แ ผ ่น ท ด ล อ ง ย อ ก  ท ำ ก า ร ด ึง ก ร ะ ช า ก แ ผ ่น เ ท ป ล อ ก จ า ก  
แ ผ ่น ท ด ล อ ง อ ย ่า ง ร ว ด เ ร ็ว  โ ด ย ใ ห ้ท ำ ม ุม ใ ก ล ้เ ค ีย ง กับ 1X0° ม า ก ท ี่ช ุด

6 .  ต ร ว จ ล ูผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม ต ิด แ น ่น ' ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ี โ ด ย ใ ห ้น ับ ด ูจ า ก ช ่อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ท ี่ห ล ุด  
ต ิด ม า ก ับ แ ผ ่น เ ท ป ก ับ จ ำ น ว น ช ่อ ง ฟ ิล ์ม ส ีท ี่ต ัด อ ย ู่บ น แ ผ ่น ท ด ล อ ง  แ ล ้ว ร า ย ง า น ผ ล เ ฟ ิน ส ัด ส ่ว น จ ำ น ว น  
ช ่อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีท ี่ห ล ุด อ อ ก  ต ่อ จ ำ น ว น ช ่อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีท ี่ก ร ีด ท ด ล อ ง ท ั้ง ห ม ด  ใ น ก ร ณ ีท ี่บ า ง ช ่อ ง ข อ ง ผ ิว  
ฟ ิล ์ม ส ืม ีก า ร ห ล ุด ล อ ก อ อ ก เ ป ็น บ า ง ส ่ว น ใ ห ้ถ ือ เ ก ณ ฑ ์ก า ร ว ัด ผ ล ต า ม ต ัว อ ย ่า ง  ต ัง ร ูป

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  ะ อ น ุม ัต ิ โ ด ย  :
ว ัน  ท ี่ ะ ว ัน  ท ี่ :
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ช ื่อ เ อ ก ส า ร  : ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ต ัว อ ัง ส ีร ถ ย น ต ์ จำนวนแผ่น: 3/3

ก ร ะ บ ว น ก า ร  ะ ค ุ่ม ส ีพ ื้น  ( E D . P A I N T  D I P P I N G ) เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  : Q C .  P 0 3 Û 3
ฝ ่า ย  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส่วน ะ ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์
ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ช ้ง า น  : ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ : 1

เ ป แ ส ค ง ้ ต ัว อ ย ่า ง ก า ร น ับ จ ำ น ว น ช ่อ ง ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ก า ร ต ิค แ น ่น ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีพ ื้น

7 .  บ ัน ท ึก ผ ล ก า ร ท ด ส อ บ ก า ร ค ว า ม ต ิด แ น ่น ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีท ี่น ับ ว ัด ไ ด ้ จ ำ น ว น ช ่อ ง ท ี่ผ ิว ฟ ิล ์ม  
ห ล ุด  ต ่อ  จ ำ น ว น ช ่อ ง ท ี่ผ ิว ฟ ิล ์ม ไ ม ่ห ล ุด ล ง ไ ป ใ น แ บ บ ฟ อ ร ์ม บ ัน ท ึก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

8 .  จ ัด เ ก ็บ แ ล ะ ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด อ ุป ก ร ณ ์ท ี่ใ ช ้ใ น ก า ร ท ำ ก า ร ท ด ส อ บ

ท ี่ม า  ะ ล ์า ง ถ ง ว ิธ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  J I S  K  5 4 0 0  T E S T I N G  M E T H O D  F O R  P A I N T S  ( A D H E S I O N  C R O S S  C U T  T E S T )  แ ล ะ ค ่า ค ว า ม  

ต ิด เ ฒ น ่ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ต า ม ม า ต ร ฐ า น ข อ ง โ ร ง ง ง า น

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  ไ ด ย  : อ น ุม ัต ิ โ ด ย  :
ว ัน  ท ี่ ะ ว ัน  ท ี่ :
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ช ื่อ เ อ ก ส า ร  : ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ต ัว ถ ัง ส ีร ถ ย น ค ์ จำนวนแผ่น: 1/2

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : ช ุ่ม ส ีพ ื้น  ( E D . P A I N T  D I P P I N G ) เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  : Q C  - P 0 3 0 4
ผ ่า ย  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถขนต
ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ช ้ง า น  : ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ : ]

กทคทแสอบ กวามทนฅไทเรงกระแทกสีพ้ืนเญบ DIPOJNT METHOD

ว ัต ถ ุป ร ะ ส ง ค ์ เ พ ื่อ ว ัด ค ว า ม ท น ต ่อ แ ร ง ก ร ะ แ ท ก ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีพ ื้น ต ัว อ ย ่า ง ท ำ ก า ร ท ด ส อ บ โ ด ย  
ก า ร ป ล ่อ ย ม ว ล ท ี่ม ีน ำ ห น ัก ค ง ท ี่จ า ก ค ว า ม ส ูง ใ น แ น ว ด ิ่ง ท ี่ร ะ ด ับ ค ว า ม ส ูง ต ่า ง  ๆ  ก ัน  เ พ ื่อ ด ูผ ล ท ี่ไ ด ้ว ่า  
เ ก ิด ก า ร แ ต ก ห ล ุด ล อ ก ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีพ ื้น ท ี่ร ะ ด ับ ค ว า ม ส ูง เ ท ่า ใ ด

ค ุป ก ร ณ ์ท ี่ใ ช ้
1. แ ผ ่น ท ด ส อ บ แ บ บ  A  ต า ม  ะ P M 1  - S T P  เ ต ร ีย ม ช ุ่ม ส ีพ น ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ช ุ่ม ส ีพ ื้น  โ ด ย ท ำ  

ก า ร ผ ูก แ ข ว น ก ับ ต ัว ถ ัง ร ถ เ ข ้า ช ุ่ม แ ล ะ อ บ พ ร ี' อ ม ก ับ ต ัว ก ัง ร ถ ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร จ ร ิง แ ล ้ว  จ ึง น ำ อ อ ก ไ ป ท ำ  
ก า ร ท ด ส อ บ

2 .  เ ค ร ื่อ ง ท ด ส อ บ แ ร ง ก ร ะ แ ท ก แ บ บ ก า ร ใ ช ้น ำ ห น ัก ป ล ่อ ย ล ง ม า จ า ก ใ น แ น ว ด ิ่ง  ( ด ัง ร ูป )  โ ด ย

๑๏๏๏©

๏๏

Frame
Guide rail
Weight
Pin
Strut
Bed
Level adjusting screw 
Foam level 
Shock mould 
Receiving stand

รูปแรด.ง.เอ!อ.งทดสอบแ!งก1ะแทณฒนDJiPQINT.M£THÛD

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  ะ อ ค ุม ัต ิ โ ด ย  :
0/ <ะ1ว ัน  ท  : ว ัน ท  :
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ช อ เ อ ก ส า ร  : ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ต ัว ถ ัง ส ีร ถ ย น ต ์ จำนวนแผ่น: 2/2

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : จ ุ่ม ส ีพ ื้น  ( E D . P A I N T  D I P P I N G ) เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  ะ Q C  -  P 0 3 0 4
ผ ่า ย  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์
ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ช ้ง า น  ะ ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ : 1

ว ิธ ีก า ร ต ร ว จ ส อ บ
1. เ ต ร ีย ม แ ผ ่น ท ด ล อ ง แ บ บ  A  ท ี่ผ ่า น ข ัน ต อ น ใ น ก า ร ท ำ ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีพ ืน ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ม า แ ล ้ว
2 .  ท ำ ก า ร ส อ ด แ ผ ่น ท ด ล อ ง ใ ว ิไ ต ้แ ก น เ ห ล ็ก ท ี่ฐ า น เ ค ร ื่อ ง  โ ด ย จ ุด ท ี่ร อ ง ร ับ แ ร ง ก ร ะ แ ท ก ใ ห ้ 

ข น า น ก ับ ผ ิว จ ุด ร อ ง ร ัน
3 .  ท ำ ก า ร เ ล ื่อ น  ต ้ม น ำ ห น ัก ข ึน ต า ม แ น ว ด ิ่ง ข อ ง แ ก น ก ล า ง ข อ ง เ ค ร ื่อ ง ท ด ส อ บ ไ ป  ณ . ต ํ่า แ ห น ่ง  

ค ว า ม ส ูง ท ี่จ ะ ท ำ ก า ร ท ด ส อ บ  โ ด ย ด ูต า ม เ ก ณ ฑ ์ม า ต ร ฐ า น ค ว า ม ส ูง ท ี่จ ุค ต ํ่า ส ุด  แ ล ้ว ท ำ ก า ร ป ล ่อ ย ต ุ้ม
น ำ ห น ัก ล ง ม า ก ร ะ แ ท ก ก ับ แ ผ ่น ท ด ล อ ง  ใ ห ้ท ำ ก า ร ท ด ล อ ง  ณ .  ท ี่ร ะ ด ับ ค ว า ม ส ูง จ ุด น ัน  ก ับ แ ผ ่น
ท ด ล อ ง จ ำ น ว น  3  ค ่า  โ ด ย แ ต ่ล ะ ค ร ัง ใ ห ้เ ล ื่อ น ต ำ แ ห น ่ง ข อ ง แ ผ ่น ท ด ล อ ง ใ ห ้ห ่า ง จ า ก จ ุด เ ด ิม  ป ร ะ ม า ณ  
3 0  - 4 0  m m .

4 .  ท ำ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ผ ล ก า ร ท ด ล อ ง  โ ด ย ด ูจ า ก ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีท ี่จ ุด ร อ ย ก ร ะ แ ท ก  ถ ้า พ บ  2  ใ น  3  จ ุด  
ร อ ย ก ร ะ แ ท ก น ั้น เ ก ิด ก า ร ห ล ุด ล อ ก  ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีท ี่ท ำ ก า ร ท ด ส อ บ  ถ ือ ว ่า ไ ม ,ผ ่า น เ ก ณ ฑ ์ใ น ก า ร ท ด  
ส อ บ แ ร ง ก ร ะ แ ท ก  ณ . จ ุด ค ว า ม ส ูง ท ี่ใ ช ้ใ น ก า ร ท ด ส อ บ น ัน  ( ค ่า ค ว า ม ส ูง ร ห น ่ว ย เ ป ็น :  c m . )

6 .  ใ ห ้ท ำ ก า ร ล ด ค ว า ม ส ูง ใ น ก า ร ท ด ส อ บ ล ง ท ีล ะ  1 0  c m .  แ ล ้ว ด ำ ก า ร ท ด ล อ ง ใ น ข ัน ต อ น ท ี่ 2  
ใ ห ม ่ จ น ถ ึง ค ่า ค ว า ม ส ูง ท ี่ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีน ัน ส า ม า ร ถ ท น ไ ต ้จ ร ิง  ใ น ก ร ณ ีท ี่ค ว า ม ส ูง ใ น ก า ร ท ด ล อ ง ส า ม า ร ถ  
ผ ่า น ใ น ช ้อ ท ี่ 4  ไ ต ้ ใ ห ้ท ำ ก า ร ท ด ล อ ง เ พ ม ค ว า ม ส ูง ข อ ง ต ุ้ม น ำ ห น ัก อ ีก  1 0  c m .  แ ล ้ว เ ร ิ่ม ท ำ ก า ร ท ด ล อ ง  
ใ น ข ัน ต อ น ท ี่ 2  ใ ห ม ่

7 .  บ ัน ท ึก ผ ล ก า ร ท ด ส อ บ ล ง ไ ป ใ น แ บ บ ฟ อ ร ์ม บ ัน ท ึก ผ ล  Q C  - F P C S 0 1  
X. จ ัด เ ก ็บ แ ล ะ ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด อ ุป ก ร ณ ์ท ี่ใ ช ้ใ น ก า ร ท ำ ก า ร ท ด ส อ บ

ท ม า  : อ า ง ถ ง ว ๊Î ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  J I S  K  5 4 0 0  T E S T I N G  M E T H O D  F O R  P A I N T S  ( D l P O N T  M E T H O D )  แ ล ะ ค ่า ค ว า ม ท น ต ่อ  

แรงกระแทกของผิว?เล์มตามมาตรฐานของไรงงงาน

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  ะ อ น ุม ัต ิ โ ด ย  ะ
<น A <1/ว ัน ท  : ว ัน ท ํ :
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บ ร ิษ ัท  A B C .  จ ำ ก ัด

ช ื่อ เ อ ก ส า ร  ะ การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพตัวถังสีรถยนต์ จ ำ น ว น แ ผ ่น : 1/2

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : ช ุ่ม ส ีพ ื้น  ( E D . P A I N T  D I P P I N G ) เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  ะ QC - P0305
ฝ ่า ย  ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ่ว น  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ีต ัว ถ ัง ร ถ ย น ต ์
ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ช ้ง า น  : ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ : 1

การต รวจส อ บ  ก ารท น ฅ อ ค ว)ม ช ื่น ข อ งส ีพ ื้น

ว ัต ฤ ป ร ะ ส ง ค ์ เ พ ื่อ ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม ส า ม า ร ถ ใ น ก า ร ต ้า น ท า น ต ่อ ก า ร ผ ูก ร ่อ น ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส  ี
โ ด ย ก า ร เ ร ่ง ใ ห ้เ ก ิด ป ฎ ิก ร ิย า จ า ก ค ว า ม ช ื้น

อ ุป ก ร พ ' ท ี่ใ ช ้
1. แ ผ ่น ท ด ส อ บ แ บ บ  A  ต า ม  : P M 1  - S T P  เ ต ร ีย ม ช ุ่ม ส ีพ ื้น ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ช ุ่ม ส ีพ ื้น  โดยทำ 

ก า ร ผ ูก แ ข ว น ก ับ ต ัว ถ ัง ร ถ เ ช ้า ช ุ่ม แ ล ะ อ บ พ ร ิ' อ ม ก ับ ต ัว ถ ัง ร ถ ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร จ ร ิง แ ล ้ว  จ ึง น ำลอกใปทำ 
ก า ร ท ด ส อ บ

2 . ส ู้ก ำ เ น ิด ค ว า ม ช ื้น  ( H U M I D I T Y  B O X )  ซ ึ่ง ส า ม า ร ถ ส ร ิ,า ง ค ว า ม ช ื้นส ัม พ ัน ธ ์ภ า ย ในใต ้ 
9 5  %  ส า ม า ร ถ ป ร ับ อ ุณ ห ภ ูม ใิห ค้ ง ท ี่แ ล ะ เ ว ล า ใน ก า ร ท ด ส อ บ ใต้

ว ิธ ีก า ร ต ร ว จ ส อ บ
1. น ำ แ ผ ่น ท ด ล อ ง แ บ บ  A  ท ี่เ ต ร ีย ม ก า ร ท ำ ส ีพ ื้น ม า แ ล ้ว แ ข ว น เ ช ้า ใ น ส ู้ก ำ เ น ิด ค ว า ม ช ื้น

2 .  ต ัง ค ่า ค ว า ม ช ื้น ส ัม พ ัน ธ ์ 9 5  %  อ ุณ ห ภ ูม ิ 5 0 + 1  c °  แ ล ะ ต ั้ง เ ว ล า ใ น ก า ร ท ด ส อ บ  1 2 0  h r . 
ห ร ือ ต า ม ท ี่ก ำ ห น ด

3 . เ ม ื่อ ค ร บ ก ำ ห น ด ก า ร ท ด ส อ บ ใ ห ้น ำ แ ผ ่น ท ด ล อ ง อ อ ก จ า ก ส ู้ก ำ เ น ิด ค ว า ม ช ื้น  ล ้า ง ด ้ว ย น ำ  
ส ะ อ า ด เ ช ็ด ใ ห ้แ ห ้ง

4 .  ต ร ว จ ล ูส ภ า พ ผ ิว ฟ ิล ์ม ห ล ัง จ า ก ก า ร ท ด ล อ ง  ต ร ว จ ด ูร อ ย พ อ ง เ น ื่อ ง จ า ก ค ว า ม ช ื้น
( B L I S T E R )  ห ร ือ ส ิ่ง ผ ิด ป ก ต ิอ ื่น  ๆ
จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : อ น ุม ัต ิ โ ด ย  :
ว ัน  ท ี่ : ว ัน  ท ี่ :
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บ ร ิษ ัท  A B C .  จ ำ ก ัด

ช่ือเอกสาร : ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ บ ัว ถ ัง ส ีร ถ ย น ต ์ จำนวนแผ่น:
—

2/2

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : จ ุ่ม ส ีพ ื้น  ( E D . P A I N T  D I P P I N G ) เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  ะ Q C  -  P 0 3 0 5
ฝ ่า ย  ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ่ว น  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ีต ัวถ ังรถ ข น ต

ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ช ้ง า น  : ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ ะ 1

7 .  บ ัน ท ึก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ท ี่ด ูใ บ ั

U n i t :  m mFan
Fan motor

Outer dimension (พ X H X ช)Approx. 910 X 1300 X 760

ท ี่ม า  ะ ถ ัา ง ส ิง ว ิธ ีก า ร ต ร ว « ส อ บ  J I S  K  5 4 0 0  T E S T I N G  M E T H O D  F O R  P A I N T S  ( H U M I D I T Y  R E S I S T A N C E )  น ล ะ ค ่า ค ว า ม ท น  

ช ื้น ข อ ง ผ ิว ? เล ํม ต า ม บ า ต ร ฐ า น ข อ ง โ ร ง ง ง า น

2 ป แ ส ด ง ล ัก ษ ณ ะ ข อ ง  ท ี่' ก ำ เ น ิด ค ว า ม ช ื้น  ( H U M I D I T Y  B O X )

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : อ น ุม ัต ิ โ ด ย  :
ว ัน  ท ี่ ะ ว ัน  ท ี่ ะ
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บร ิษ ัท  ABC. จำก ัด

ช ื่อ เ อ ก ส า ร  : ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ค ัว ถ ัง ส ีร ถ ุย น ต ้ จ ำ น ว น แ ผ ่น : 1/3

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : จ ุ่ม ส ีพ ื้น  ( E D .P A 1 N T  D I P P I N G ) เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  ะ Q C  -  P 0 3 0 5
ผ ่า ย  ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ่ว น  ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ีต ัว ถ ัง ร ถ ย น ต ์
ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ช ้ง า น  ะ ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ ะ 1

กไรตรวจสอบ การ m m oสะอองใกํ้เกลือของผิวจึเอV สีพ้ืน

วัตถุประสงค์ เพื่อตรวจสอบความสามารถในการต้านทานต่อการผุกร่อนของผิว?เล์มสี 
โดยการเร่งให้เกิดปฎิกริยาจากการใช้ละอองนํ้าเกลือฉีดพ่น

อุปกรณ์ท่ีใช้
1. แผ่นทดสอบแบบ A ตาม : PMJ - STP เตรียมจุ่มสีพื้นในกระบวนการจุ่มสีพื้น โดยทำ 

การผูกแขวนกับตัวถังรถุเช้าจุ่มและอบพร้อมกับตัวถังรถในกระบวนการจริงแล้ว จึงนำออกไปทำ 
การทดสอบ

2. ตูพ่นละอองนำเกลือ (SALT SPRAY BOX) ซึ่งมีหัวฉีดพ่นละอองนํ้าเกลืออย่างสมํ่า 
เสมอ และสามารถปรับอุณหภูมิและเวลาในการทดสอบไต้ โดยในการทดสอบให้เตรียมผสมนา 
เกลือที่ใช้ไนการทดสอบที่ความเข้มข้น 5 ±1 % โดยนาหนัก จากการผสม Nad กับนา

3. ใบมีดใช้สำหรับกรีดรอยเล้นใช้ไนการทดสอบ โดยใช้ใบมีดคัตเตอร์ ที่ม ีบ ุมคมมีด 
ระหว่าง 15° - 30

4. เทปใส CELLULOSE TAPE : UN1TAPE ขนาดความกวัาง 18 mm.

ว ิธ ีก า ร ต ร ว จ ส อ บ
1. น ำ แ ผ ่น ท ด ล อ ง แ บ น  A  ท ี่เ ต ร ีย ม ก า ร ท ำ ส ีพ ื้น ม า แ ล ้ว  ม า ก ' ร ีด ด ้ว ย ,ใ บ ม ีด ค ัต เ ต อ ร ้จ น ถ ึง ผ ิว  

เ ห ล ็ก  โ ด ย ก ร ีด เ ป ีน น ุม  6 0 °  จ า ก อ ุด ศ ูน ย ์ก ล า ง ข อ ง แ ผ ่น ท ด ล อ ง  ค ว า ม ย า ว ป ร ะ ม า ณ  1 0  c m .  ( ต า ม ร ูป )

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : อ น ุม ัต ิ โ ด ย  :
ว ัน  ท ี่ : ว ัน  ท ี่ :
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บริษ ัท ABC. จำกัด

ช ื่อ เ อ ก ส า ร  : การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพตัวถังสีรถยนต์ จ ำ น ว น แ ผ ่น : 2 /3

ก ร ะ บ ว น ก า ร  ะ ช ุ่ม ส ีพ ื้น  ( E D . P A I N T  D I P P I N G ) เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  : Q C  - P 0 3 0 5
ผิาย ะ ควบคุมคุณภาพ ส ่ว น  ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ีต ัว ถ ัง ร ถ ย น ต ์
ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ช ้ง า น  : ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ัง ท ี่ ะ 1

แ ผ ่น ท ด ส อ บ แ บ บ  A  ใ ห ้ก ร ีด ร อ ย เ ส ัน  
เพียงด้านเดียว -------------------------

5โ J แสดงทารไขใบบดกัดเดอรกรีดรคูยาสันบนชินงาน

2. ปิดทับขอบของแผ่นทดลองทั้ง 4 ด้านและรูแขวนแผ่นทดสอบด้วยแผ่นเทป หรือใช้ส ี 
กันสนิมทาตามขอบ ก่อนนำชิ้นงานเข้าทำการทดสอบภายในตู้พ่นละอองนาเกลือ

3. นำแผ่นทดลองเข้าทดสอบในตู้พ่นละอองนาเกลือ โดยใช้เวลาในการฉีดพ่นละอองนา 
เกลือที่ 800 h r . หรือแสัวแต่ละมาตรฐานที่กำหนด โดยใช้อุณหภูมิการทดสอบที่ 35 ±1 c°
วางแผ่นทดลองในแนวทั้งให้ตรงกับแนวทิศทางการฉีดพ่น เอียงเป็นมุมประมาณ 15°

4. เมื่อครบกำหนดการทดสอบให้นำแผ่นทดลองออกจากตู้พ่นละอองนาเกลือ ล้างด้วยนำ 
สะอาดเช็ดให้แห้งทั้งไวไนอุณหภูมิห้องเป็นเวลา 2 hr.

5. นำเอา เทปใส CELLULOSE TAPE ติดลงบนรอยกรีด ใช้ยางลบรีดไล่พ่องอากาศออก 
ให้หมด แล้วลอกเทปใสออกทันที โดยลอกทำมุมใกัลเคยงกับ 180° โดยทำลักษณะนีกับรอยกรีด 
ทั้ง 2 ด้าน

6. ลังเกตุผิวพีล้มสีบริเวณเสันที่กรีดไว้ หากหลังจากการลอกเทปออก บริเวณดังกล่าวหลุด
ล ่อ น ใ ห ้ท ำ ก า ร ว ัค ร ะ ย ะ จ า ก เ ส ัน ท ี่ก ร ีด ถ ึง ข อ บ ผ ิว พ ีล ้ม ท ี่ล อ ก ใ น แ น ว ต ัง ฉ า ก ก ับ เ ส ัน ก ร ีด ท ี่อ ุง อ ุด

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : อ น ุม ัต ิ โ ด ย  :
ว ัน  ท ี่ : ว ัน  ท ี่ ะ
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บ'!y ท ARC. จิ]กัด

ชอเอกสาร : การดรวจสปีบและกาบกุบคุณภาพฟ้าฟ้าสีรถยนต์ จ ำ น า น .'เผ่น: ว/ว

กระบวนการ : จุ่มสีหืน (ED.PAINT DIPPING] เ ล ข ที่เอกสาร : QC - P0306
ฝ่าย ะ ควบกุมกุณภาพ ส่วน : ล า บ กุ!)ค ุณ ภ า พ สี,Vว ท J )ถ ย น ต ์
วันที่ม ีผล,ใช้งาน : การเปลี่ยนแปลงค!'าที่ : 1

ห น ่า ย ! ป ีน  m m .

รป ก ไท ัด บ !ท ฌผิาปีลไาสีที่หลุดล'ปีนหล้าการทดลอา การทนด่อละออาน;1!กลือขอIผิวปีลมสินี้น 

บันทึกผลการดรไจสอบค่าที่าลไล้ไนแบบฟ่อร์มบันทึกผลเลขที่ QC - FPCSO:

ทม1 : อ้บถึทsmîrารไเ!สอบ JIS K 54(V) TESTING METHOD FOR PAINTS ; s ALT SPRAY RESISTANCE) แส:•าไtillม 
ทนต่อละอองน1นาลอชนขอพิว via บตทนทตรฐเนขอนํ)งงงาน

จัดทำเอกสาร โดย ะ อนุมด โดย :
วัน ท่ี ะ วัน ท่ี :
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บร ิษ ัท  ABC. จำกัด

ช ื่อ เ อ ก ส า ร  ะ ห้ทรตรวจสอบและควบคุมคุณภาพตัวถังสีรส่ยน่ต์ จ ำ น ว น แ ผ ่น : 1/3

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : ช ุ่ม ส ีพ ื้น  ( E D . P A I N T  D I P P I N G ) เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  : QC - P0307
ฝ ่า ย  ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ่ว น  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ีต ัว ถ ัง ร ถ ย น ต ์
ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ช ้ง า น  ะ ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ : 1

การฅรวจสอบ สภาพผิว?!สมสีพ้ืน

ว ัต ถ ุป ร ะ ส ง ค ์ ก า ร ต ร ว จ ห า ป ิญ ห า ท ี่ป ร า ก ฎ บ น ผ ิว ? เ ค ์ม ส ิพ ื้น ข อ ง ต ัว ถ ัง ร ถ  ท ี่ผ ล ิต อ อ ก ม า จ า ก  
ก ร ะ บ ว น ก า ร ช ุ่ม ส ีพ ืน  เ พ ื่อ จ ะ น ำ ไ ป ใ ช ้! น ก า ร ค ว บ ค ุม ป ิญ ห า ข ้อ บ ก พ ร ่อ ง แ ล ะ เ ป ็น ข ้อ ม ูล ใ น ก า ร ป ร ับ  
ป ร ุง แ ห ้! ข ต ่อ ไ ป

ค ุป ภ ร ณ ’ท ี่ใ ช ้ใ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ
1. ใ บ ต ร ว จ ส อ บ ส ภ า พ ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ิพ ื้น  ใ บ ต ร ว จ ส อ บ เ ล ข ท ี่ C S  - P 0 4 0 1

ว ิธ ีก า ร ต ร ว จ ส อ บ
1. ใ ห ้ด ำ เ น ิน ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ต ัว ถ ัง ส ีร ถ ย น ต ์ท ี่อ อ ก ม า จ า ก ก ร ะ บ ว น ก า ร ช ุ่ม ส ีพ ื้น  ณ .ช ุด ง า น  

ห น ้า เ ต า อ บ ส ีพ ื้น ต า ม  ผ ัง ช ุด ต ร ว จ ส อ บ ต ัง ร ูป

ชุดตรวจสอบสภาพผิว?!สมสีพื้นท่ีออกมาจากในกระบวนการ

กระบวนการชุ่มสีพน ♦  การอบสีพน การพ่น PVC. ใตัพื้นตัวถ้า การขัด!!ด่งชญหาสีพน

รูปแสดงชุดงานภารตรวจสอบสภาพผิวพ่ค์มสีพื้น

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : อ น ุม ัต ิ โ ด ย  :
ว ัน  ท ี่ : ว ัน  ท ี่ ะ
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บริษ ัท  ABC. จำทัด

ช ื่อ เ อ ก ส า ร  : ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ต ัว ถ ัง ส ีร ถ ย น ต ์ จำนวนแผ่ใ): 2/3

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : ช ุ่ม ส ีพ ื้น  ( E D . P A I N T  D I P P I N G ) เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  : Q C  -  P 0 3 G 7
ฝ ่า ย  ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส่วน ะ ควบค ุม ค ุณ ภ า พ ส ีตัวถังรถยนต์
ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ช ้ง า น  : ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ : 1

2 .  ด ำ เ น ิน ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ภ า พ ผ ิว ฟ ิล ์ม ต ัว ถ ัง ส ีพ ื้น ร ถ ย น ต ์ ต า ม ล ำ ด ับ แ ล ะ ต ํ่า แ ห น ่ง ด ัง ร ูป

ลำ«บท ี่ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
ชุ«ที่ต:ทจ A H G F B I B E ว C A R

ï l i l l l ด้าน ด้าน ด้าน ด้าน
ขวา ขวา ช้าข ช้าข

ร ูป แสค.งมบ ิว ณ ช ุด ต่ํไ แ ห น,งตรวจสอบ สภาพผิว ฟิล์มตัวถ ัง สีพื้นร ถ ย น ต์

ส์าแหน’งจ ุดการดรว«สอบ สภาฑ พ ิว?เล ัมต ัวถ ังส ีพ ี้น รถยน ต ประกอบต ัวข
จุด A = บ ?ท รม ฝ ากระโป รงห น า(HOOD) .จ ุด  B = บร ิเวณ พ ี้น กะบ ะ .จ ุด  C = บ ?ท ณ  FR. FENDER ตั'าน‘รทา, จุด D = บ?เวร)
ป ร ะ ด ูข ว า .จ ุด  E = บ ร ิเวณ ’นางกะบะขวา .จ ุด  F = บ ร ิเว ณ ข างก ะ บ ะช ้าอ  จุด G = บ ร ิเวณ ป ระด ูช ้าย  .จ ุด  H = บร ิเวณ  FR. FENDER  
ต ัาน ช ้าย .จ ุด  I = บร ิเวณ ฝาทำอจ ุด R = บร ิเวณ ฝาห ล ังคา (ROOF)

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : อ น ุม ัต ิ โ ด ย  ร
ว ัน  ท ี่ ะ ว ัน  ท ี่ :
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บร ิษ ัท  ABC. จำกัด

ชื่อเอกสาร : การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพตัวกังสีรถยนต์ จำนวนแผ่น: 3/3

กระบวนการ ะ ชุ่มสีพื้น (ED.PAINT DIPPING) เลขที่เอกสาร ะ QC - P0307
ฝ่าย ะ ควบคุมคุณภาพ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต้
วันที่มีผลใช้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ ะ 1

3. ให้ผู้ทำหน้าที่ตรวจสอบ ลงข้อมูลบัเญหาที่ตรวจพบลงในแบบฟอร์มการตรวจสอบเลขที่ 
C S  - P0401 โดยให้แยกประเภทของป็ญหาและตํ่าแหน่งที่ตรวจพบ

4. เมื่อสิ้นสุดการทำงานแต่ละวัน ขอให้รวบรวมรายงานข้อมูลปิญหาที่ตรวจพบในแต่ละ 
วันสรุปส่งต้นสังกัดทราบ

5. เมื่อสินสุดการทำงานแต่ละสัปดาห์ ขอให้ต้นสังกัดทำการรวบรวมข้อมูลป็ญหาที่ตรวจ 
พบในแต่ละสัปดาห์ทำเป็นรายงานเอกสารแจ้งผลการตรวจสอบสภาพผิวฟลํ,มสิพื้นให้แก่หน่วยงาน 
ที่เกี่ยวข้องทราบ

ห มายเหพุ ส ิงท ี่ต ้องควบ ค ุม ใน การตรวจส อบ
1. แส งส ว ่างบ ร ิเวณ ส ถาน ท ี่ห ำการต รวจส อบ
2. เว ล าใน ก ารต รวจ ส อบ ต ้อ งอย ู่ภ าย ใน ว ัเจ ้ก ร เว ล าก ารผ ล ิต /ค ัน
3. ผ ู้ต รวจ ส อบ ต ้องม ีก วาม {แล ะเข ้าใจ ว ิธ ีก ารใน ก ารต รวจ ส อ บ แล ะก ารแยก แ ยะป ีอ ุเห าท ี่ห บ

จัดทำเอกสาร โดย ะ อ น ุม ัต ิ โดย ะ
วัน ท่ี ะ วัน ท่ี :
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บริษ ัท  ABC. จำกัด

ชอเอกสาร : การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพตัวถังสีรถอนค์ จำนวนแผ่น: 1/2

กระบวนการ : การพ่น PVC ใต้ตัวถังรถ เลขที่เอกสาร : Q C - P050I
ฝ่าย : ควบคุมคุณภาพ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์
วันที่มีผลใช้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครั้งท่ี ะ 1

ท1รฟิ1ว_จรโอบ ควิคว.วงm m ของผิวฟิล์ม PVC (PVC UNDER FLOOR FILM THICKNESS)

วัฅฤประสงค์ เพื่อให้ทราบค่าความหนาของผิวฟิล์ม PVC ที่ใช้พ่นใต้ท้องตัวถังรถ ใช้ใน 
การควบคุมความหนาของผิวฟิล์ม PVC ที่ปรากฎบนอยู่ใต้ตัวถังรถ

1. เครืองมือวัดค่าความหนาของผิวฟิล์มสีแบบ WET FILM THICKNESS GAUGE
2. แบบพ่อรืมบันทึกผลการตรวจสอบความหนาผิวฟิล์มสี แบบพ่อรืเลขที่ CS - P0501

Puint loyer 
Bose

3ปแสดงลักษณะของ WET FILM THICKNESS GAUGE

วิธีการตรวจสอบ
1. นำเครื่องเกจวัดค่าความหนาไปใช้ทำการวัดค่าความหนาของผิวฟิล์ม PVC ในลักษณะที่ 

เป็น WET FILM ตามตํ่าแหน่ง ต่าง  ๆ ใต้1ตัวถังรถที่กำหนดไวัไนแบบฟอร์มการตรวจสอบความ 
หนาผิวฟิล์ม PVC. โดยทำการวัดค่าบริเวณธุดที่กำหนดบันทึกลงในแบบฟอร์ม CS - P0501

จัดทำเอกสาร โดย : อนุมัติ โดย :
วัน ท่ี : วัน ท่ี :
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บร ิษ ัท  ABC. จำกัด

ชื่อเอกสาร : การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพตัวถังสีรถยนต์ จำนวนแผ่น: 2/2

กระบวนการ : การพ่น PVC ใต้ตัวถังรถ เลขที่เอกสาร : QC - P0501
ฝ่าย : ควบคุมคุณภาพ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์
วันทีม่ผีลใข้งาน : การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ : 1

ร ูป แ ส ด ง บ ร ิเ ว ณ ช ุค ต ํ่า น ห น 'ง ท ี่ว ัศ ค ว า ม ห น า ผ ิ■ ว ฟ ิ a ม .  JP V C .ใ ต ้ฟ ัน ต ัว ถ ัง ร ถ.

ต ํ่าแ ห น ่ง ชุดว ัด ค ่าความหนาผ ิวฟ ิลม PVC.
ชุด A = บ ร ิเวณ ช ุด บ ังโค ล น ห น า ชาข 1 ชุด B = บ ร ิเวณ ใต ้พ ,น ต ้วห องโด ยสาร ชาย 
ชุด C = บ ร ิเวณ โต พ ี้'น กะบ ะช าย  .ช ุด  ว  = บ ร ิเวณ ช ุด บ ังโค ล น ห ล ัง  ช้าย

ชุด E = บ ร ิเว ณ ช ุด บ ัง โค ล น ห น ้าช ว า .ช ุด  F = บ ร ิเวณ ใด,ห น ต ัว น ้องโด ยส าร ‘บวา 
ชุด G = บ ร ิเวณ ใต ัพ ี้น กะบ ะ ชวา .ชุด H = บ ร ิเวณ ช ุด บ ังโค ล น ห ล ัง  ชวา

2. ทำตามขั้นตอนที่ 1 จนครบทุกชุดตรวจสอบความหนาบนตัวรถที่กำหนดในแบบฟอร์ม 
วัดความหนาฟิล์ม PVC. ที่พ่นใต้ตัวถังรถในลักษณะที่เปีน WET FILM ก่อนเข้าอบ ในเตาอบ

3. ทำการหาค่าเฉลี่ยของค่าความหนาที่วัดไต้ แล้วทำการบันทึกลงในแบบฟอร์มวัดความ 
หนาฟิล์ม PVC ของตัวถังสีที่สุ่มวัดจากในกระบวนการทำสีตัวถังรถยนต์

จัดทำเอกสาร โดย : อนุมัติ โดย : ‘
วัน ท่ี ะ วัน ท่ี :
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บริษ ัท  ABC. จำกัด

ช ็อ เ อ ก ส า ร  : การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพตัวลังสีรถยนต์ จำนวนแผ่น: 1/3

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : พ ่น ส ีร อ ง พ ื้น  ( S U F A C E R  P A I N T I N G ) เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  : Q C - P I 0 0 1
ผ ่า ย  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนตั
ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใช้ง า น  ะ ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ : 1

การครวจสอบ ค่าความหน)ของผิว^ล์มสีรองพ้ืน (SURFACER PAINT FILM THICKNESS)

วัตอุประสงค์ เพื่อให้ทราบค่าความหนาของผิวฟิล์มสีรองพื้น เพื่อใช้ในการควบคุมความ 
หนาของผิวฟิล์มสีรองพื้นที่ปรากฎ บนตัวถังรถที่ออกมาจากกระบวนการพ่นสีรองพื้น

อุปกรณ์ที่ใช้
1. เครืองมือวัดค่าความหนาของผิวฟิล์มสี พร้อมแผ่นฟิล์มความหนามาตรฐานที่ใช้ในการ 

ปรับเทียบเครื่องมือวัด
2. แบบพ่อร้มบันทึกผลการตรวจสอบความหนาผิวฟิล์มสี แบบพ่อร์เลขที่ THCS - 01 

วิ!การตรวจสอบ
1. ตรวจสอบดูสภาพความพร้อมการใช้งาน และกำลังไพ่แบตเตอรี่ของเครื่องวัดความหนา

ฟิล์มสี
2. ทำการปรับเทียบเครื่อง กับแผ่นฟิล์มความหนามาตรฐาน ทำการปรับจนอ่านค่าไห้เท่า 

กับแผ่นความหนามาตรฐาน
3. เช็คทำความสะอาดบริเวณพื้นผิวฟิล์มสีชุดที่จะทำการวัดให้สะอาด
4. นำเครื่องวัดค่าความหนา ไปใช้ทำการวัดค่าความหนาของผิวฟิล์มสีตามตํ่าแหน่ง และ 

ชุดต่าง ๆ  บนตัวถังรถที่กำหนดไวัในแบบฟอร์มการตรวจสอบความหนาผิวฟิล์มสี โดยทำการวัคค่า 
บริเวณชุคที่กำหนดเป็นจำนวน 3 ค่าแลัวทำการหาค่าเฉลี่ยบันทึกลงในแบบฟอร์ม และขอให้ลบค่า 
ความหนาของผิวฟิล์มสีพื้นแต่ละชุดที่วัดค่อนการบันทึกผลห้วย
จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : อ น ุม ัต ิ โ ด ย  :
ว ัน  ท ี่ : ว ัน  ท ี่ :
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ชื่อเอกสาร : การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพตัวถังสีรถ»นต์ จำนวนแผ่น: 2/3

กระบวนการ : พ่นสีรองพื้น (รบFACER PAINTING) เลขที่เอกสาร ะ Q C - P1001
ฝ่าย : ควบคุมคุณภาพ ส่วน ะ ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถขนต์
วันที่มีผลใช้งาน : การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ : !

1 J

If )

I ปนสดง-บริ!วพชุดด่ํา11หนษัท่ีกัด.ธวาบหน.ไผิวฟล้มสี รรงพื้น

(ฑ ํ่แห น ่งช ุด ว ิด ค ่าความ ห น าผ ิว?!ลม รใน แน วน อน  ประกอบซ ้วย  
ชุด A = บ ร ิเวณ ฝ าก ระไป รงห น า(H O O D ) .ช ุด  B =  บ ร ิเวณ ห น กะบ ะ  
ตํ่าแหน,งช ุดว ิดค ่าความห น าผ ิว?เลม ํสาน แน วด ํ่ง  ประกอบ ดวข
ชุด C = บ ร ิเวณ FR.FENDER ส ์านขวา, M  D i  บ ร ิเว ณ ป ร ะ ด ูข ว า .ช ุด  E = บ ร ิเว ณ ข าง ก ะ บ ะ ข ว า .ช ุด  F = บ ร ิเวณ ข ้างก ะ บ ะซ ้าย  
ชุด G = บร ิเวณ ประด ูซ ้าย .ช ุด  H = บ ร ิเวณ PR.FENDER ซ้านซ้าย .ช ุด  1 = บร ิเวณ ฝาทาย  
ตํ่าแหน’งช ุดว ิดค ่าความ ห น าผ ิว?เลม ส ิใน แน วห ล ังคา  
ชุด R =  บร ิเวณ ฝาห ล ังคา (ROOF)

5 . ท ำ ต า ม ข ั้น ต อ น ท ี่ 3 จ น ค ร บ ท ุก ช ุด ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม ห น า บ น ต ัว ร ถ ท ี่ก ำ ห น ด ใ น แ บ บ ฟ อ ร ์ม  
ว ัค ค ว า ม ห น า ส ี

6. ทำการหาค่าเฉลี่ยของค่าความหนาที่วัดไคไนแนวนอน แนวตั้ง แล้วทำการบันทึกลงใน 
แบบฟอร์มวัดความหนาฟล้มสี ตัวถังสีที่ออกจากในกระบวนการทำสีตัวถังรถยนต์
จัดทำเอกสาร โดย : อนุมติ โดย ะ
a/ d <v dวันท ะ วัน ท :
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ช ื่อ เ อ ก ส า ร  ะ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ต ัว ถ ัง ส ีร ถ ย น ต ์ จำนวนแผ่น: 3/3

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : พ ่น ส ีร อ ง พ ื้น  ( ร บ F A C E R  P A I N T I N G ) เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  : Q C  - P 1 0 0 1
ฝ ่า ย  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ่ว น  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ีต ัว ถ ัง ร ถ ย น ต ์
ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ช ้ง า น  : ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ัง ท ี่ : 1

6.1 การคำนวณ ค่าเฉลี่ยความหนาแต่ละจุดที่ว ัด  (เป็นค่าความหนาที่หักค่าความหนา 
ของผิวฟิล์มสีพื้นออกแล้ว)

ค่าเฉล่ียความหนาแต่ละจุดท่ีวัด = ค่าท่ีวัด1+ ค่าท่ีวัด2 + ค่าท่ีวัด, = ค่าความหนาท่ีอุดน้ัน
3

6.2 การคำนวณ ค่าความหนาในแนวแกนตังและแนวนอน

ค่าความหนาท่ีวัดแนวตัง = ผลรวมค่าความหนาท่ีอุดวัดแนวตังทังหมด = ค่าความหนาแนวตัง
— :- - - - - - - - - Z - - - - - - - - P Î - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -จำนวนอุดวัดแนวตังทังหมด

ค่าความหนาท่ีวัดแนวนอน = ผลรวมค่าความหนาท่ีอุดวัดแนวนอนทังหมด = ค่าความหนาแนวนอน
จำนวนจุดวัดแนวนอนทังหมด

ค่าความหนาท่ีวัดบริเวณหลังคา = ค่าวัดใดไนอุดบริเวณหลังคา

7. นำค่าความหนาผิวฟิล์มสีที่คำนวนได้บันทึกลงในแบบฟอร์มเลขที่ THCS - 01 และ 
กราฟเพื่อดูแนวโน้มการควบคุม

ท ี่มา ะ อ ้างถ ึงว ิธการต รวจส อบ จาก มอก. 285 เล ่มท  5 การห าความ ห น าข อง?เล ์ม  (การว ัดท ี่'!ม ่ทำให ้สภาพ เด ิมของ?เล ํ’ม เป ลยน ) และ  
ต ำแห น ่งท ี่จะท ำการว ัด ความ ห น า?เลม บ น ต ัวถ ังรถต าม แน วต ่าง ๆ  ท ี่กำห น ดต าม ม าต รฐาน ข องใรงงาน

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : อ น ุม ัต ิ โ ด ย  :
ว ัน  ท ี่ ะ ว ัน  ท ี่ ะ
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ช ื่อ เ อ ก ส า ร  : การตรวจสอนและค ว บ ค ุม คุณภาพตัวถ ัง สีรสยนต์ จำนวนแผ่น: 1/2

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : พ ่น ส ีร อ ง พ ื้น  ( S U F A C H R  F A I N T I N G ) เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  : Q C  -  P I 0 0 2
ฝ า ย  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์
ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ช ้ง า น  : ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ ะ 1

ทไรครุ!'จสอบ ความแข็งข&งฝิว?laมสีรองพ้ืน

ว ัต ถ ุป ร ะ ส ง ค ์ เ พ ื่อ ต ร ว จ ส อ บ ห า ค ่า ค ว า ม แ ข ็ง ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีร อ ง พ ื้น ท ี่ต ัว ถ ัง ร ถ  โ ด ย ว ิธ ีต ร ว จ ด  ู
จ า ก ร อ ย ข ีด ท ี่เ ก ิด จ า ก ใ ช ้ด ิน ส อ แ ค ่ล ะ เ ก ร ด ค ว า ม แ ข ็ง ข อ ง ไ อ ้ด ิน ส อ ท ด ส อ บ

อ ุป ก ร ณ ์ท ี่ใ ช ้
1. ด ิน ส อ  ท ี่ม ีใ อ ้ด ิน ส อ ท ี่เ ป ็น เ ก ร ด ม า ต ร ฐ า น ย อ ม ร ับ  ก ร ณ ีก า ร ท ด ส อ บ น ี้ อ ้า ง อ ิง ด ิน ส อ ข อ ง  

ท า ง  H I  - U N I  M I T S U B I S H I  โ ด ย ใ ช ้ไ อ ้ด ิน ส อ ท ี่ร เ ก ร ด ค ว า ม แ ข ็ง  ต ัง น ี้

6H 5H 4H 3H 3H 2H H F HB B 2B 3B 4B  5B  
เกรต แข็ง เกรค อ่อน

2. ยางลบดินสอ
3. กระดาษทรายสำหรับฝนใอ้ดินสอ

วิธีการตรวจสอบ
I. ชุ่มเลือกตรวจสอบความแข็งของผิวฟิล์มสีรองพื้นจากตัวถังรถที่อยู่ในกระบวนการผลิต 

โดยเลือกพื้นที่ผิวฟิล์มสิรองพื้นบริเวณฝากระโปรงหน้า เป็นพื้นที่ตัวอย่างในการตรวจสอบ
2. เตรียมดินสอตามเกรดค่าง  ๆ เหล่าปลายดินสอให้ไอ้ดินสอโผ่ลยึดออกจากตัวดินสอ

ประมาณ 3 - 4 mm. และฝนใอ้ดินสอกับกระดาษทรายโดยให้ตัวดินสอตั้งฉากกับกระดาษทรายที่ 
ฝน และฝนให้พื้นที่หน้าตัดของใอ้ดินสอเรียบเสมอ ขนานกับกระดาษทราย
จัดทำเอกสาร โดย : อบุมัติ โดย :
วัน ท่ี : วัน ท่ี :
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ชื่อเอกสาร : การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพตัวสังสีรอยนต์ จำนวนแผ่น: 2/2

กระบวนการ : พ่นสีรองพื้น (SUFACER PAINTING) เลขที่เอกสาร : QC - P1002
ผ่าย : ควบคุมคุณภาพ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถขนต
วันที่มีผลใข้งาน : การเปลี่ยนแปลงครั้งท่ี ะ 1

3. เริ่มดำเนินการตรวจสอบค่าความแข็งของผิวฟิล์มสีรองพื้น ให้จับดินสอทำนุมกับแผ่น 
ทดลองเอียงประมาณ 45° แล้วทำการขีดดินสอไป8บางหน้าห้วยแรงกดสมํ่าเสอม ไปข้างหน้ายาว 
ประมาณ 10 - 15 mm. โดยทำการขีดจำนวน 5 เล้น (ดัง2ป) ขณะเริ่มทำการขีดเล้นใหม่ให้หม่น 
ดินสอจากชุดเดิม ไปประมาณ 1 ใน 5 รอบ ทุกครั้ง

3ปแสคง การจับและทิศทางการขีคดินสอในการตรวจสอบค่าความแข็วของผิวฟิล์มสีรองพื้น

4 .  ท ำ ก า ร ล บ ร อ ย ข ีด ท ีไ ห ้ท ำ ก า ร ท ด ล อ ง ใ น ข ้อ  3  เ พ ื่อ ใ ช ไ น ก า ร ป ร ะ เ ม ิน ผ ล  โ ด ย ล ้า ห ล ัง จ า ก
ก า ร ล บ ร อ ย ด ิน ส อ  อ อ ก จ า ก ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีแ ล ้ว พ บ ร อ ย ข ีด ป ร า ก ฎ อ ย ู่บ น ผ ิว ฟ ิล ์ม  ท ี่ท ำ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  ม า ก  
ก ว ่า  2  ใ น  5  ข อ ง จ ำ น ว น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ถ ือ ว ่า  ไ ม ่ผ ่า น เ ก ณ ฑ ์ข อ ง  เ ก ร ด ไ ล ้ด ิน ส อ  เ ก ร ด น ั้น  ใ ห ้ท ำ ก า ร  
ล ด เ ก ร ด ข อ ง ไ ล ้ด ิน ส อ ล ง แ ล ้ว ท ำ ก า ร ท ด ล อ ง ใ น ข ั้น ต อ น ท ี่ 3  ใ ห ม ่ ข ณ ะ เ ด ีย ว ก ัน ล ้า ไ ม ่พ บ ร อ ย ข ีด
ป ร า ก ฎ บ น ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีใ ห ้ท ำ ก า ร เ พ ื่ม เ ก ร ด ใ ล ้ด ิน ส อ ใ ห ้แ ข ็ง ข ึ้น แ ล ้ว ท ำ ก า ร ท ด ล อ ง ใ น ข ั้น ต อ น ท ี่ 3  ใ ห ม  ่
จ น ไ ห ้ค ่า ค ว า ม แ ข ็ง ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ี

5 .  บ ัน ท ึก ค ่า เ ก ร ด ค ว า ม แ ข ็ง ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีท ี่ว ัด ไ ห ้ล ง ไ ป ใ น แ บ บ ฟ อ ร ์ม บ ัน ท ึก ผ ล  THCS - 0 1
6 .  จ ัด เ ก ็บ แ ล ะ ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด อ ุป ก ร ณ ท ี่ใ ข ้ไ น ก า ร ท ำ ก า ร ท ด ส อ บ

ท ี่มา ะ ถ ัางถ ึงว ิธ ีการตรวจสอบ  J1S K 5400  TESTING M ETHOD FOR PAINTS (H A N D  SCRATCH METHOD)
จัดทำเอกสาร โดย : อนุมัติ โดย :
วัน ท่ี : วัน ท่ี :



407

บริษ ัท  ABC. จำกัด

ชื่อเอกสาร : การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพตัวถังสีรถยนต์ จำนวนแผ่น: 1/3

กระบวนการ : พ่นสีรองพื้น (SUFACER PAINTING) เลขที่เอกสาร ะ QC - P1003
ผ่าย : ควบคุมคุณภาพ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์
วันที่มีผลใช้งาน : การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ ะ 1

METHOD

วัตฤประสงค์ เพื่อวัดประเมินความติดแน่นของผิวฟิล์มสืที่ติคบนพื้นผิวฟิล์มสี ในแตล่ ะ  
ชันผิว เช่น ระหว่างผิวสีรองพื้นกับสีพื้น

1. แผ่นทดสอบแบบ A ตาม : PMI - STP โดยทำการพ่นสีรองพื้นและผูกแขวนกับตัว
ถังรถเข้าอบพร้อมกับตัวถังรถในกระบวนการจริง แล้วจึงนำออกไปทำการทดสอบ

2 . ใบมีดใช้สำหรับกรีดรอยเส้นใช้ไนการทดสอบ โดยใช้ใบมีดคัตเตอร์ ที่มีบุมคมม ีด  
ระหว่าง 15° - 30°

3. อุปกรณ์ช่วยในการกรีดรอยเส้นบนแผ่นทดลอง ขนาด 10 ช่อง ความกวัางเมื่อได้ 
รอยกรีด 1 mm. (ตามรูป)

4. เทปใส CELLULOSE TAPE ะ UN1TAPE ขนาดความกวัาง 18 mm.

รูป.แสด.บอุปกรณ์ช่วย.ในก.ไรกรีดรอ.ยเส้นมนแผ่นทดลอง. (CUTTING. GUIPE)

จัดทำเอกสาร โดย : อนุมัติ โดย :
วัน ท่ี : วัน ท่ี :
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ช ื่อ เ อ ก ส า ร  : การตรวจสอบแ ล ะ ควบค ุม ค ุณ ภ า พ ต ัว ก ัง ส ีร ล ย น ต ์ จำนวนแผ่น: 2/3

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : พ ่น ส ีร อ ง พ ื้น  ( ร บ F A C E R  P A I N T I N G ) เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  : Q C  -  P i 0 0 3
ผ ่า ย  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีต ัว ถังร ถ ยนต์

ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ช ้ง า น  : ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ : 1

31 ธ!รตรวจสรบ
1. เตรียมแผ่นทดลองแบบ A ที่ผ่านขันตอนในการทำผิวพ่ลมสีรองพบใบกระบวนการ
2. นำอุปกรณ์ช่วยในการกรีดรอยเล้นบนแผ่นทดลอง วางแนบบนแผ่นทดลอง แล้วนำเอา 

ใบมีวางลงในร่องที่อยู่ในอุปกรณ์ช่วยในการกรีดรอยเล้นบนแผ่นทดลอง โดยให้คุมใบมีดทำบุม 
ประมาณ 60° กับทิศทางการกดลากมีด ให้ทำการขีดกดห้วยแรงสมำเสมอลึกถึงผิวเหล็กชันล่างอุค

3. ให้นำอุปกรณ์ช่วยในการกรีดรอยเล้นบาทเผ่นทดลอง วางแนบตังฉากกับในขันตอนทิ 2 
แล้วดำเนินการตามขันตอนที่ 2 โดยในที่นี้จะปรากฎรอยบนผิวแผ่นทดลองเป็นลักษณะช่อง 
ตาราง ในแต่ละช่องที่ขีดจะมีพื้นที่ 1 mm2.

4. นำเอาเทปใสปิดทับรอยกรีดบนแผ่นทดสอบ รีดบริเวณทีปิคเทปบนแผ่นทดลองให้เรียบ 
มิให้มีฟองอากาศแทรกอยู่ระหว่างกลาง

5. ดึงแผ่นเทปที่ปิดทับบนรอยกรีดแผ่นทดลองออก ทำการดึงกระชากแผ่นเทปออกจาก 
แผ่นทดลองอย่างรวดเร็ว โดยให้ทำคุมใกล้เคยงกับ 180° มากทีอุด

6 . ตรวจลูผลการตรวจสอบความติดแน่นของผิวพ่ล่มสี โดยให้นํบดูจากช่องผิวปิล่มทีห ล ุด  
ติดมากับแผ่นเทปกับจำนวนช่องทิเล่มสีที่ติดอยู่บนแผ่นทดลอง แล้วรายงานผลเป็นสัดส่วนจำนวน 
ช่องผิวพ่ล่มสีที่หลุดออก ต่อจำนวนช่องผิวฟล่มสีที่กรีดทดลองทังหมด ในกรณีทีบางช่องของผิว 
พ่ล่มสีมีการหลุดลอกออกเป็นบางส่วนให้ถือเกณฑ์การวัดผลตามตัวอย่าง ดังรูป

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : อ น ุม ัต ิ เ ด ข  :
ว ัน  ท ี่ ะ ว ัน  ท ี่ :
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ชอเอกสาร : การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพตัวถังสีรถยนฅ จำนวนแผ่น: y ?

กระบวนการ ะ พ่นสีรองพื้น (รบFACER PAINTING) เลขที่เอกสาร : QC - P1003
ฝ่าย : ควบคุมคุณภาพ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์
วันที่มีผลใช่งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ : 1

2บั นสM  คัวอย่างการนับจำนวนช่องการ ดร วจสอบการติดแน่นของผิวฟิล์มสีรองพื้น

7. บันทึกผลการทดสอบการความติดแน่นของผิวฟิล์มสีที่นับวัดไตั จำนวนช่องที่ผิวฟิล์ม 
หลุด ต่อ จำนวนช่องที่ผิวฟิล์มไม่หลุดลงไปในแบบฟอร์มบันทึกผลการตรวจสอบ QC - F p e so  1

8. จัดเก็บและทำความสะอาดอุปกรณ์ที่ใช่ไนการทึาการทดสอบ

หมา : อางถงว ิธการต รวจส อบ  J1S K 5400  TESTING METHOD FOR PAINTS (ADH ESION CROSS CU T TEST) แกะค ่าควาน  
ต ิดแน น ่ของผ ิว?เส ํม ตาม ม าตรฐาน ข องโรงงงาน

จัดทำเอกสาร โดย : อนุมัติ โดย :
วัน ท่ี : วัน ท่ี ะ
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ช ึ่อ เ อ ก ส า ร  : การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพตัวถังสีรถซนค์ จ ำ น ว น แ ผ ่น : 1/2

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : พ ่น ส ีร อ ง พ ื้น  ( ร บ F A C E R  P A I N T I N G ) เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  ะ QC - PJ004
ผ ่า ย  ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ่ว น  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ีต ัว ถ ัง ร ถ ย น ต ์
ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ช ้ง า น  ะ ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ ะ 1

ก า ว M อบดวานทนค่ฒรงกระแทกสีรMพ้ืนแบุบ DUPOIMT METHOD

วัตถุประสงค์ เพื่อวัดความทนต่อแรงกระแทกของผ ิว ฟิล์มสีรองพื้นตัวอย่างทำการทดสอบ 
โดยการปล่อยมวลที่มีนาหนักคงที่จากความสูงในแนวดิ่งที่ระดับความสูงต่าง  ๆ กัน เพื่อดูผลที่ไตั 
ว่าเกิดการแตกหสุดลอกของผ ิว ฟิล์มสีรองพื้นที่ระดับความส ูง เท่าใด

สุปกรณ์'ท่ีใช้
1. แผ่นทดสอบแบบ A ตาม : PMI - STP โดยทำการพ่นสีรองพื้นและผูกแขวนกับตัว 

ถังรถุเช้าอบพร้อมก ับ ตัวถังรถุในกระบวนการจริง แล์วจึงนำออกไปทำการทดสอบ
2. เครื่องทดสอบแรงกระแทกแบบการใช้นาหนักปล่อยลงมาจากในแนวดิ่ง (ดังรูป) โดย 

ใช้นาหนักมาตรฐานท ี่ 5 0 0  g .

0  Frame (?) Guide rail ©  Weight @  Pin (?) Strut @  Bed(T) Level adjusting screw (?) Foam level (?) Shock mould (โ̂ ) Receiving stand

รูปแสดง เครืองทคสอบแรงกระแทกแนบ D1IPQINT.METHOD

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : อ ส ุม ัต ิ โ ด ย  ะ
ว ัน  ท ี่ ะ ว ัน  ท ี่ ะ
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ช ื่อ เ อ ก ส า ร  ะ การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพดัวถังสีรถยนต้ จ ำ น ว น แ ผ ่น : 2 /2

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : พ ่น ส ีร อ ง พ ื้น  ( ร บ F A C E R  P A I N T I N G ) เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  : Q C  * P i  0 0 4
ผ ่า ย  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ่ว น  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ีต ัว ท ัง ร ถ ย น ต ้
ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ข ้ง า น  : ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค รังท่ี ะ I

ว ิธ ี. ก า 5 ต ร ว จ ส อ น
1. เตรียมแผ่นทดลองแบบ A ที่ผ่านขันตอนในการทำผิวฟิล์มสีรองพื้นในกระบวนการ
2. ทำการสอดแผ่นทดลองไว้ใต้แกนเหล็กที่ฐานเครื่อง โดยจุดที่รองรับแรงกระแทกให้ 

ขนานกับผิวจุดรองรับ
3. ทำการเลื่อน ตุ้มนาใทรักขึ้นตามแนวดิ่งของแกนกลางของเครื่องทดสอบไป ณ.ตํ่าแหน'ง 

ความสูงที่จะทำการทดสอบ โดยดูตามเกณฑ์มาตรฐานความสูงที่จุดตํ่าสุด แต้วทำการปล่อยตุ้ม
นำหนักลงมากระแทกกับแผ่นทดลอง ให้ทำการทดลอง ณ. ที่ระดับความสูงจุดนั้น กับแผ่น
ทดลองจำนวน 3 ค่า โดยแต่ละครั้งให้เลื่อนตำแหน่งของแผ่นทดลองให้ห่างจากจุดเดิม ประมาณ 
30 - 40 mm.

4. ทำการตรวจสอบผลการทคลอง โดยดูจากผิวฟิล์มสีที่จุครอยกระแทก ถ้าพบ 2 ใน 3 จุด
รอยกระแทกนั้นเกิดการหลุดลอก ของผิวฟิล์มสีที่ทำการทดสอบ ถือว่าไม่ผ่านเกณฑ์ในการทด
สอบแรงกระแทก ณ.จุดความสูงที่ใช้ในการทดสอบนั้น (ค่าความสูงมีหน่วยเป็น: cm.)

6. ให้ทำการลดความสูงในการทดสอบลงทํละ 10 cm. แต้วทำการทดลองในขั้นตอนที่ 2 
ใหม่ จนถึงค่าความสูงที่ผิวฟิล์มสีนั้นสามารถทนไต้จริง ในกรณีที่ความสูงในการทดลองสามารถ 
ผ่านในข้อที่ 4 ไต้ ให้ทำการทดลองเพิ่มความสูงของตุ้มนั้าหนักอีก 10 cm. แต้วเริ่มทำการทดลอง 
ในขั้นตอนที่ 2 ใหม่

7. บันทีกผลการทดสอบลงไปในแบบฟอร์มบันทึกผล QC - FPCS0I
8. จัดเก็บและทำความสะอาดอุปกรณ์ที่ใชไนการทำการทดสอบ

ท ี่มา : ค ่างถ ึงว ๊ธการตรวจสอบ  JIS K 5 4 00  TESTING METHOD FOR PAINTS (DUPO NT METHOD) และค ่าค วาม ท น ต ่อ  
แรงกระแท กของผ ิวร ็'เล ์มตามมาตรฐาน ของโรงงงาน

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : อ น ุม ัต ิ โ ด ย  :
ว ัน  ท ี่ : ว ัน  ท ี่ :
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ช อ เ อ ก ส า ร  : การต รวจ ส อ บ แล ะค วบ ค ุม ค ุณ ภ าพ ต ัวถ ังส ีรถ ยน ต ้ จำนวนแผ่น: 1/1

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : พ ่ น ส ี ร อ ง พ ื ้ น  ( S U F A C E R  P A I N T I N G ) เ ล ข ท ี ่ ! อ ก ส า ร  ะ QC - P1005
ผ ่ า ย  ะ ค ว บ ค ุ ม ค ุ ณ ภ า พ ส ่ ว น  : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์
ว ั น ท ี ่ ม ี ผ ล ใ ช ้ ง า น  ะ ก า ร เ ป ล ี ่ ย น แ ป ล ง ค ร ั ง ท่ี ะ 1

กทตรพอบ การทนฅอความชนของสีรองพ้ืน

ว ั ด ฤ ป ร ะ ส ง ค ์  เ พ ื ่ อ ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม ส า ม า ร ถ ใ น ก า ร ต ้ า น ท า น ต ่ อ ก า ร ค ุ ก ร ่ อ น ข อ ง ผ ิ ว ฟ ิ ล ์ ม ส ี  
โ ด ย ก า ร เ ร ง ใ ห ้ เ ก ิ ด ป ฎ ิ ก ร ิ ย า จ า ก ค ว า ม ช ื ้ น

อ ุ ป ก ร ณ ์ ท ี ่ ใ ช ้

1 .  แ ผ ่ น ท ด ส อ บ แ บ บ  A  ต า ม  : P M 1  -  S T P  โ ด ย ท ำ ก า ร พ ่ น ส ี ร อ ง พ ื ้ น แ ล ะ ผ ู ก แ ข ว น ก ั บ ต ั ว  

ถ ั ง ร ณ ช ้ า อ บ พ ร ้ อ ม ก ั บ ต ั ว ถ ั ง ร ถ ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร จ ร ิ ง  แ ต ้ ว จ ึ ง น ำ อ อ ก ไ ป ท ำ ก า ร ท ด ส อ บ

2 .  ต ู ้ ก ำ เ น ิ ด ค ว า ม ช ื ้ น  ( H U M I D I T Y  B O X )  ซ ึ ่ ง ส า ม า ร ถ ส ร ้ า ง ค ว า ม ช ื ้ น ส ั ม พ ั น ธ ์ ภ า ย ใ น ไ ต ้  

9 5  % ส า ม า ร ถ ป ร ั บ อ ุ ณ ห ภ ู ม ิ ใ ห ้ ค ง ท ี ่ แ ล ะ เ ว ล า ใ น ก า ร ท ด ส อ บ ไ ต ้

ว ิ ธ ี ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

1 .  น ำ แ ผ ่ น ท ด ล อ ง แ บ บ  A  ท ี ่ เ ต ร ี ย ม ก า ร ท ำ ส ี พ ื ้ น แ ล ะ ส ี ร อ ง พ ื ้ น ม า แ ต ้ ว แ ข ว น เ ช ้ า ใ น ต ู ้ ก ำ เ น ิ ด

ค ว า ม ช ื ้ น

2 .  ต ั ้ ง ค ่ า ค ว า ม ช ื ้ น ส ั ม พ ั น ธ ์  9 5  %  อ ุ ณ ห ภ ู ม ิ  5 0 ± 1  C ว ิ เ ล ะ ต ั ้ ง เ ว ล า ใ น ก า ร ท ด ส อ บ  1 2 0  h r .  

ห ร ื อ ต า ม ท ี ่ ก ำ ห น ด

3 .  เ ม ื ่ อ ค ร บ ก ำ ห น ด ก า ร ท ด ส อ บ ใ ห ้ น ำ แ ผ ่ น ท ด ล อ ง อ อ ก จ า ก ต ู ้ ก ำ เ น ิ ด ค ว า ม ช ื ้ น  ต ้ า ง ต ้ ว ย น า  

ส ะ อ า ด เ ช ็ ด ใ ห ้ แ ห ้ ง

4 .  ต ร ว จ ด ู ส ภ า พ ผ ิ ว ฟ ิ ล ์ ม ห ล ั ง จ า ก ก า ร ท ค ล อ ง  ต ร ว จ ด ู ร อ ย พ อ ง เ ม ื ่ อ ง จ า ก ค ว า ม ช ื ้ น

( B L I S T E R )  ห ร ื อ ส ิ ่ ง ผ ิ ด ป ก ต ิ อ ื ่ น  ๆ

5 .  บ ั น ท ึ ก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ท ี ่ ไ ด ไ น แ บ บ ฟ อ ร ้ ม บ ั น ท ึ ก ผ ล  Q C  -  F P C S 0 2

จ ั ด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : อ น ุ ม ั ต ิ  โ ด ย  ะ
Cf dว ั น  ท  ะ ว ั น  ท  ะ
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ช่ึอเอกสาร ะ การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพตัวกังสีรถยนต้ จำนวนแผ่น: 1/3

กระบวนการ : พ่นสีรองพ้ืน (SUFACER PAINTING) เลขท่ีเอกสาร : QC - P1006
ผ่าย ะ ควบคุมคุณภาพ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์
วันท่ีมีผลใช้งาน ะ การเปล่ียนแปลงคร้ังท่ี : 1

ก า ร ฅ ร ว จ ส อ บ  ก า ร ท น ค ' อ อ ะ อ อ ง น ํ ้ า เ ก อ ื อ ข อ ง ผ ิ ว y l a ม ฝ ั ร อ ง พ ื ้ น

ว ั ต  g  ป ร ะ ส ง ค ์  เ พ ื ่ อ ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม ส า ม า ร ถ ใ น ก า ร ต ้ า น ท า น ต ่ อ ก า ร ค ุ ก ร ่ อ น ข อ ง ผ ิ ว ฟ ิ ล ์ ม ส ี  

โ ด ย ก า ร เ ร ่ ง ใ ต ้ เ ก ิ ด ป ฎ ิ ก ร ิ ย า จ า ก ก า ร ใ ช ้ ล ะ อ อ ง น า เ ก ล ื อ ฉ ี ด พ ่ น

อ ุป ก ร ฉ เ ’ท ี่ใ ช ้

1 .  แ ผ ่ น ท ด ส อ บ แ บ บ  A  ต า ม  : P M 1  -  S T P  โ ด ย ท ำ ก า ร พ ่ น ส ื ร อ ง พ ื ้ น แ ล ะ ผ ู ก แ ข ว น ก ั บ ต ั ว  

ถ ั ง ร ณ ข ้ า อ บ พรัอ ม ก ั บ ต ั ว ถ ั ง ร ถ ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร จ ร ิ ง  แ ต ้ ว จ ึ ง น ำ อ อ ก ไ ป ท ำ ก า ร ท ด ส อ บ

2 .  ด ู ้ พ ่ น ล ะ อ อ ง น า เ ก ล ื อ  ( S A L T  S P R A Y  B O X )  ซ ึ ่ ง ม ี ห ั ว ฉ ี ด พ ่ น ล ะ อ อ ง น า เ ก ล ื อ อ ย ่ า ง ส ม ํ ่ า  

เ ส น อ  แ ล ะ ส า ม า ร ถ ป ร ั บ อ ุ ณ ห ภ ู ม ิ แ ล ะ เ ว ล า ใ น ก า ร ท ด ส อ บ ไ ต ้  โ ด ย ใ น ก า ร ท ด ส อ บ ใ ต ้ เ ต ร ี ย ม ผ ส ม น า  

เ ก ล ื อ ท ี ่ ใ ช ้ ไ น ก า ร ท ด ส อ บ ท ี ่ ค ว า ม เ ข ้ ม ข ้ น  5  ± 1  % โ ด ย น า ห น ั ก  จ า ก ก า ร ผ ส ม  N a d  ก ั บ น า

3. ใ บ ม ี ด ใ ช ้ ส ำ ห ร ั บ ก ร ี ด ร อ ย เ ต ้ น ใ ช ้ ไ น ก า ร ท ด ส อ บ  โ ด ย ใ ช ้ ใ บ ม ี ด ค ั ต เ ต อ ร ั  ท ี ่ ม ี ม ุ ม ค ม มีด 
ร ะ ห ว ่ า ง  15° - 30

4 .  เ ท ป ใ ส  C E L L U L O S E  T A P E  ะ U N I T A P E  ข น า ด ค ว า ม ก ว ั า ง  1 8  m m .

วิธีการตรวจสอบ
1. นำแผ่นทดลองแบบ A ที่เตรียมการทำสื รองพื้นมาแต้ว มากรีดด้วยใบมีดคัตเตอร์จนถึง 

ผิวเหล็ก โดยกรีดเป็นมุม 60° จากจุดศูนย์กลางของแผ่นทดลอง ความขาวประมาณ 10 cm.
(ตามรูป)

จัดทำเอกสาร โดย : อบุมัติ โดย :
วัน ท่ี : วัน ท่ี :
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ชอเอกสาร : การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพตัวถังสีรถยนต์ จำนวนแผ่น: 2/3

กระบวนการ : พ่นสีรองพื้น (SUFACER PAINTING) เลขที่เอกสาร : QC - P1006
ผ่าย : ควบคุมคุณภาพ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์

วันที่มีผลใช้งาน : การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ : !

แผ่นทดสอบแบบ A ให้กรีดรอยเส้น 
เพียงห้านเคียว -------------------------

2ปแสดงการใชไบมดคัดเตอรกรีครอยเส้นบนชนงุาน

2 .  ป ิ ด ท ั บ ข อ บ ข อ ง แ ผ ่ น ท ด ล อ ง ท ั ้ ง  4  ห ้ า น แ ล ะ 2 แ ข ว น แ ผ ่ น ท ด ส อ บ ห ้ ว ย แ ผ ่ น เ ท ป  ห ร ื อ ใ ช ้ ส ี  

ก ั น ส น ิ ม ท า ต า ม ข อ บ  ก ่ อ น น ำ ช ิ น ง า น เ ช ้ า ท ำ ก า ร ท ด ส อ บ ภ า ย ใ น ต ู ้ พ ่ น ล ะ อ อ ง น ำ เ ก ล ื อ

3 .  น ำ แ ผ ่ น ท ด ล อ ง เ ช ้ า ท ด ส อ บ ใ น ต ู ้ พ ่ น ล ะ อ อ ง น ำ เ ก ล ื อ  โ ด ย ใ ช ้ เ ว ล า ใ น ก า ร ฉ ี ด พ ่ น ล ะ อ อ ง น ำ  

เ ก ล ื อ ท ี ่  2 4 0  h r .  ห ร ื อ แ ส ้ ว แ ต ่ ล ะ ม า ต ร ฐ า น ท ี ่ ก ำ ห น ด  โ ด ย ใ ช ้ อ ุ ณ ห ภ ู ม ิ ก า ร ท ด ส อ บ ท ี ่  3 5  ± 1  C* พ ย า ม  

ว า ง แ ผ ่ น ท ด ล อ ง ใ น แ น ว ท ั ้ ง ใ ห ้ ต ร ง ก ั น แ น ว ท ิ ศ ท า ง ก า ร ฉ ี ด พ ่ น  เ อ ี ย ง เ ป ็ น ภ ู ม ป ร ะ ม า ณ  1 5 °

4 .  เ ม ื ่ อ ค ร บ ก ำ ห น ด ก า ร ท ด ส อ บ ใ ห ้ น ำ แ ผ ่ น ท ด ล อ ง อ อ ก จ า ก ต ู ้ พ ่ น ล ะ อ อ ง น ำ เ ก ล ื อ  ล ้ า ง ห ้ ว ย น ำ  

ส ะ อ า ด เ ข ็ ด ใ ห ้ แ ห ้ ง ท ั ้ ง ไ ส ้ ใ น อ ุ ณ ห ภ ู ม ิ ห ้ อ ง เ ป ็ น เ ว ล า  2  h r .
5 .  น ำ เ อ า  เ ท ป ใ ส  C E L L U L O S E  T A P E  ต ิ ด ล ง บ น ร อ ย ก ร ี ด  ใ ช ้ ย า ง ล บ ร ี ด ไ ล ่ ฟ อ ง อ า ก า ศ อ อ ก  

ใ ห ้ ห ม ด  แ ล ้ ว ล อ ก เ ท ป ใ ส อ อ ก ท ั น ท ี  โ ด ย ล อ ก ท ำ ภ ู ม ใ ก ั ล เ ค ี ย ง ก ั บ  1 8 0 °  โ ด ย ท ำ ล ั ก ษ ณ ะ น ี ก ั บ ร อ ย ก ร ี ด  

ท ั ้ ง  2  ด ้ า น

6. สังเกตุผิวพีล้มสีบริเวณเส้นที่กรีดไส้ หากหลังจากการลอกเทปออก บริเวณดังกล่าวหลุด 
ล่อนให้ทำการวัคระยะจากเส้นที่กรีดถึงขอบผิวพีล้มที่ลอกในแนวตังฉากกับเส้นกรีดที่สูงคุด
จัดทำเอกสาร โดย : อนุมัติ โดย :
วัน ท่ี : วัน ท่ี :
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ช ื ่ อ เ อ ก ส า ร  : การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพตัวลังสีรลยนต์ จำนวนแผ่น: 3/3

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : พ ่ น ส ี ร อ ง พ ื ้ น  ( ร บ F A C E R  P A I N T I N G ) เ ล ข ท ี ่ เ อ ก ส า ร  : Q C  - P 1 0 0 6

ฝ ่ า ย  ะ ค ว บ ค ุ ม ค ุ ณ ภ า พ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์

ว ั น ท ี ่ ม ี ผ ล ใช้ง า น  : ก า ร เ ป ล ี ่ ย น แ ป ล ง ค ร ั ้ ง ท ี ่  ะ 1

ก า ร ว ั ด บ ร ิ เ ว ณ ผ ิ ว ฟ ิ ล ์ ม ส ี ท ี ่ ห ธ ุ ค ล ่ อ น ห ล ั ง  

จ า ก ก า ร ท ด ล อ ง ห น ่ ว ย เ ป ็ น mm.

ร ป  ก า ร ว ั ด บ ร ิ เ ว ณ ผ ิ ว ฟ ิ ล ์ ม ส ี ท ี ่ ห ฤ ด ู ล ่ อ น ห ล ั ง ก า ร ท ค ล อ ง  ก า ร ท น ค ่ อ ล ะ อ อ ง น ำ เ ก ล ื อ
ข อ ง ผ ิ ว ฟ ิ ล ์ ม ส ี ร อ ง พ น

7 .  บ ั น ท ึ ก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ่ า ท ี ่ - ว ั ด ไ ต ั  ใ น แ บ บ พ ่ อ ร ม บ ั น ท ึ ก ผ ล เ ล ข ท ี ่  Q C  -  F P C S 0 2

ทมา : อ้างถงวิธการตรวจสอบ JIS K 5400 TESTING METHOD FOR PAINTS (SALT SPRAY RESISTANCE) และค่าความ 
ทนต่อละอองนาเกลือชื้นของผิวฟิล์มตามมาตรฐานของโรงงงาน

จ ั ด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : อ น ุ ม ั ต ิ  โ ด ย  ะ

ว ั น  ท  : ว ั น ท  :
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ช็อเอกสาร ะ การตรวจสอบและควบคุมคุณ/ทพตัวกังสีรถุยนค์ จำนวนแผ่น: 1/3

กระบวนการ : พ่นสีรองพื้น (SUFACER PAINTING) เลขที่เอกสาร : QC A P1007
ฝ่าย ะ ควบคุมคุณภาพ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์

วันที่มีผลใช้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ ะ 1

ก า ร ค ร ว จ ส อ บ  ค ่ า ค ว า ม เ ง า ข อ ง ผ ิ ว ฟ ิ ล ์ ม ส ี ร อ ง พ ื ้ น  ( . S L R F A C E R  P A I N T  F I L M  G L Q S S N E S S )

ว ั ต ถ ุ ป ร ะ ส ง ค ์  เ พ ื ่ อ ใ ห ้ ท ร า บ ค ่ า ค ว า ม เ ง า ข อ ง ผ ิ ว ฟ ิ ล ์ ม ส ี ร อ ง พ ื ้ น  เ พ ื ่ อ ใ ช ้ ใ น ก า ร ค ว บ ค ุ ม ค ว า ม เ ง า  

ข อ ง ผ ิ ว ฟ ิ ล ์ ม ส ี ร อ ง พ ื ้ น ท ี ่ ป ร า ก ฎ บ น ต ั ว ก ั ง ร ถ ุ ท ี ่ อ อ ก ม า จ า ก ค ร ะ บ ว น ก า ร พ ่ น ส ี ร อ ง พ ื ้ น

ค ุ ป ก ร ณ ์ ท ี ่ ใ ช ้

1 .  เ ค ร ื อ ง ม ื อ ว ั ด ค ่ า ค ว า ม เ ง า ข อ ง ผ ิ ว ฟ ิ ล ์ ม ส ี ท ี ่ บ ุ ม ส ะ ท ้ อ น  6 0 °

2 .  แ บ บ ฟ อ ร ์ ม บ ั น ท ึ ก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม เ ง า ผ ิ ว ฟ ิ ล ์ ม ส ี  แ บ บ พ ่ อ ร ์ เ ล ข ท ี ่  F G C S  -  0 1  

ว ิ ธ ี ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

1.  ต ร ว จ ส อ บ ล ู ส ภ า พ ค ว า ม พ ร ้ อ ม ก า ร ใ ช ้ ง า น  ก ำ ล ั ง ไ พ ่ แ บ ต เ ต อ ร ี ่  ข อ ง เ ค ร ื ่ อ ง ว ั ด ค ว า ม เ ง า ผ ิ ว

ฟ ิ ล ์ ม ส ี

2 .  โ ด ย ค ่ อ น ท ี ่ จ ะ ' ก ำ ก า ร ว ั ด เ ค ร ื ่ อ ง ม ื อ ว ั ด จ ะ ต ้ อ ง ม ี ก า ร ป ร ั บ ต ั ้ ง ค ่ า จ า ก แ ผ ่ น ม า ต ร ฐ า น ค ่ อ น

3 .  เ ช ็ ด ก ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด บ ร ิ เ ว ณ พ ื ้ น ผ ิ ว ฟ ิ ล ์ ม ส ี ธ ุ ด ท ี ่ จ ะ ก ำ ก า ร ว ั ด ใ ห ้ ส ะ อ า ด

4 .  ก ำ ก า ร ว ั ด ค ่ า ค ว า ม เ ง า ข อ ง ส ี ต า ม ต ำ แ ห น ่ ง ต ่ า ง  ๆ  ท ี ่ ก ำ ห น ด ใ น แ บ บ ฟ อ ร ์ ม ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  

ค ว า ม เ ง า บ น ต ั ว ก ั ง ส ี  โ ด ย ว า ง เ ค ร ื ่ อ ง ม ื อ ใ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ่ า ค ว า ม เ ง า ข อ ง ส ี ใ ห ้ ข น า น ก ั บ พ ื ้ น ผ ิ ว ท ี ่ จ ะ ท ำ  

ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  แ ต ้ ว ท ำ ก า ร ว ั ด โ ด ย ก า ร ก ด ส ว ิ ท ซ ์ ท ี ่ อ ย ู ่ ต ้ า น ช ้ า ง ท ้ า ง ไ ว ั

5. ทำการอ่านค่าดูจากค่าตัวเลขที่ปรากฎอยู่ในช่องสำหรับดูค่าวัคไต้ โดยดูจากค่าที่ปรากฎ 
ขึนเปีนตัวเลขที่สามารถอ่านไต้ชัดที่ชุด ให้ถือเป็นค่าความเงาของผิวฟิล์มสีของชุคที่ทำการตรวจ 
สอบ และกำการวัดค่าบริเวณฐคทีก่ำหนดเป็นจำนวน 3 ค่าแต้วทำการหาค่าเฉลี่ยบันทึกลงในแบบ 
ฟอร์มบันทึกผล
จัดกำเอกสาร โดย : อนุมัติ โดย ะ
วัน ท่ี : วัน ท่ี ะ
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ช ื ่ อ เ อ ก ส า ร  ะ การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพตัวถังสีรถอนต์ จำนวนแผ่น: 2/3

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : พ ่ น ส ี ร อ ง พ ื ้ น  ( ร บ F A C E R  P A I N T I N G ) เ ล ข ท ี ่ เ อ ก ส า ร  : QC- PIOO?
ฝ ่ า ย  : ค ว บ ค ุ ม ค ุ ณ ภ า พ ส ่ ว น  : ค ว บ ค ุ ม ค ุ ณ ภ า พ ส ี ต ั ว ถ ั ง ร ถ ข น ต ์

ว ั น ท ี ่ ม ี ผ ล ใช้ง า น  : ก า ร เ ป ล ี ่ ย น แ ป ล ง ค ร ั ้ ง ท ี ่  ะ 1

ร ูษ ัน สดงบ ร ิเวณช ุดต ํ่าแหน,งท ี่ว ัดความ เงาผ ิวฟ ิล ์ม ส ีรองพ ื้น

ดํ่าแหน'งชุด'ริคค่าความนารวvlสมสืในแนวนอน ประ;กอบด้วย
ชุด A = บริเวณฝากระโปรงหนา(HOOD) .ช ุด R = บริเวณฝาหท้งคา (ROOF)
ดํ่าแหน่งชุดวัคค่าความเงาผิว?)ลม่,ที,ในแนวตง ประกอบด้วย
ชุด C = บริเวณFR.FENDER ด้านขวา,ชุด D = บร ิเวณประดูขวา.ช ุด E = บริเวณด้างกะบะขวา.ช ุด F = บริเวณด้างกะบะด้าย 
ชุด G = บริเวณประดุด้าย .ช ุด H = บริเวณFR.FENDER ด้านด้าย .ช ุด I = บริเวณฝาด้าย

5 .  ท ำ ต า ม ข ั ้ น ต อ น ท ี ่  3  จ น ค ร บ ท ุ ก ช ุ ด ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม เ ง า บ น ต ั ว ร ถ ท ี ่ ก ำ ห น ด ใ น แ บ บ ฟ อ ร ์ ม  

ว ั ด ค ว า ม เ ง า ส ี

6 .  ท ำ ก า ร ห า ค ่ า เ ฉ ล ี ่ ย ข อ ง ค ่ า ค ว า ม เ ง า ท ี ่ ว ั ด ไ ด ไ น แ น ว น อ น  แ น ว ต ั ้ ง  แ ล ้ ว ท ำ ก า ร บ ั น ท ึ ก ล ง ใ น  

แ บ บ ฟ อ ร ์ ม ว ั ค ค ว า ม เ ง า ฟ ิ ล ์ ม ส ี  ต ั ว ถ ั ง ส ี ท ี ่ อ อ ก จ า ก ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ท ำ ส ี ต ั ว ถ ั ง ร ถ ย น ต ์

จ ั ด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : m { ม ั ต ิ  โ ด ย  :

ว ั น  ท ี ่  : ว ั น  ที ่  :
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ชื่อเอกสาร ะ การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพตัวถังสีรถยนต์ จำนวนแผ่น: 3/3

กระบวนการ : พ่นสีรองพื้น (รบFACER PAINTING) เลขที่เอกสาร : Q C - P1007
ฝ่าย ะ ควบคุมคุณภาพ ส่วน ะ ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์
วันที่มีผลใช้งาน : การเปลี่ยนแปลงครังที่ ะ 1

6 . 1  ก า ร ค ำ น ว ณ  ค ำ เ ฉ ล ี ่ ย ค ว า ม เ ง า แ ต ่ ล ะ จ ุ ด ท ี ่ ว ั ด

ค่าเฉล่ียความเงาแต่ละจุดท่ีวัด = ค่าที่วัด1+ ค่าท่ีวัด2 + ค่าท่ีวัด, = ค่าความเงาท่ีจุดน้ัน
3

6 . 2  ก า ร ค ำ น ว ณ  ค ำ ค ว า ม เ ง า ใ น แ น ว แ ก น ต ั ง แ ล ะ แ น ว น อ น

ค่าความเงาท่ีวัดแนวตัง = ผลรวมค่าความเงาท่ีธุดวัดแนวต้ังท้ังหมด = ค่าความเงาแนวต้ัง
จำนวนจุดวัดแนวตังทังหมด

ค่าความเงาท่ีวัดแนวนอน = ผลรวมค่าความเงาท่ีจุดวัดแนวนอนท้ังหมด = ค่าความเงาแนวนอน
จำนวนจุดวัดแนวนอนทังหมด

7 .  น ำ ค ำ ค ว า ม เ ง า ท ี ่ ค ำ น ว ณ ไ ด ้ บ ั น ท ึ ก ล ง ใ น แ บ บ ฟ อ ร ์ ม บ ั น ท ึ ก ผ ล  F G C S  -  0 1  แ ล ะ ก ร า ฟ

เ พ ื ่ อ ด ู แ น ว โ น ้ ม ก า ร ค ว บ ค ุ ม

ที่มา : อ้างถึงวิธีการตรวจสอบ มอก.285 เล่มที่ 17 การวัดความเงาของVเล่มสีต่าง ๆ และตำแหน่งที่จะทำการวัดความเงาธีเล่มบนตัว 
ถังรถตามแนวต่าง ๆ ที่กำหนดตามมาตรฐานของโรงงาน

จัดทำเอกสาร โดย ะ อนุมัติ โดย :
QV A (บวันท : วัน ท :
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ชอเอกสาร : การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพตัวถังสีรถยนต์ จำนวนแผ่น: 1/3

กระบวนการ ะ พ่นสีรองพื้น (SUFAGER PAINTING) เลขที่เอกสาร : QC - P i 008
ฝ่าย ะ ควบคุมคุณภาพ ส่วน ะ ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์
วันที่มีผลใช้งาน : การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ ะ 1

การตรวจสอบสภาพผิวาเส่มสีรองพ้ืน

วัดฤปรร:สงค์ การตรวจหา!!ญหาที่ปรากฎบนผิวฟิล์มสีรองพื้นของตัวถังรถ ที่ผลิตออกมา 
จากกระบวนการพ่นสีรองพื้น เพื่อจะนำไปใช้ไนการควบคุมใ]ญหาข้อบกพร่องและเป็นข้อมูลใน 
การปรับ ปรูงแก้ไขต่อไป

อปกรฟ้ารี่ใช้!นการตรวจสอบ
1. ใบตรวจสอบสภาพผิวฟิล์มสีรองพืน ใบตรวจสอบเลขที่ CS - P 1001 

วิธีการตรวจสอบ
1. ให้คำเนินการตรวจสอบตัวถังสีรถยนต์ที่ออกมาจากกระบวนการพ่นสีรองพื้น ฒ.คุดงาน 

หน้าเตาอบสีรองพื้นตาม ผังชุดตรวจสอบตังรูป

รูปแสดงคุดงานทารตรวจสอบสภาพผิวฟิล์มสีรองพื้น

จัดทำเอกสาร โดย : อบุมัติ โดย :
วัน ท่ี : วัน ท่ี :
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ชื่อเอกสาร : การตรวจสอบนละควบคุมคุฒภาพตัวถังสีรถยนต์ จำนวนแผ่น: 2/3

กระบวนการ ะ พ่นสีรองพื้น (รบFACER PAINTING) เลขที่เอกสาร : QC - PI008
ฝ่าย ะ ควบคุมคุณภาพ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์

วันที่มีผลใช้งาน : การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ : 1

2. ดำเนินการตรวจสอบสภาพผิวฟิล์มตัวถังสีรองพื้นรถยนต์ ตามลำดับและดำแหน่งดังรูป

ส์ฬมที่ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
ท่ีตรวจ A H G F B I B E D C A R

. ดัาน ดัาน ด้าน ด้าน
ขวา ขวา ซ้าย ซ้าย

รูปแสดงบริเวณชุดตํ่าแหน'งตรวจสอบสภาพผิวฟิล์มตัวถังสิรองพื้นรถยนต์

ตัาแหน่งชุดการตรวจสอบสภาหผิว?เล์มตัวถังสิรองพื้นรถขนด ประกอบตัวข

ชุด A = บริเวณฝากระโปรงหนา(HOOD) .ช ุด B = บริเวณพื้นกะบะ .ช ุด C = บริเวณPR.FENDER ตัานขวา, ชุด D = บริเวณ 
ป ระด ูขวา.ช ุด  E = บริเวณขางกะบะขวา.ช ุด F = บริเวณข้างกะบะชาย ชุด G = บริเวณประดูซ้าย .ช ุด H = บริเวณFR.FENDER 
ตัานซ้าย .ช ุด I = บริเวณฝาท้ายชุด R = บริเวณฝาาเถังฅา (ROOF)

จัดดำเอกสาร โดย : อนุมัติ โดย :
วัน ท่ี ะ วัน ท่ี :
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ขื่อเอกสาร ะ การตรวจสกฆและควบคุมคุณภาพต้ฬงสีรถยนต้ จำนวนแผ่น: 3/3

กระบวนการ ะ พ่นสีรองพื้น (รบFACER PAINTING) เลขที่เอกสาร ะ QC - P100S
ฝ่าย ะ ควบคุมคุณภาพ ส่วน : ควบคุมคุณกาพสีตัวถังรถยนต้

วันท่ีมีผลใข้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ ะ 1

3. ให้ผู้ทำหน้าที่ตรวจสอบ ลงขอมูลใ]ญหาที่ตรวจพบลงในแบบฟอร์มการตรวจสอบเลขที่ 
CS - P 1(X)1 โดยให้แยกประเภทของปีญหาและตํ่าแหน'งที่ตรวจพบ

4. เมื่อสิน?(ดการทำงานแต่ละวัน ขอให้รวบรวมรายงานข้อมูลป็ญหาที่ตรวจพบในแต่ละ 
วันส3ปส่งต้นสังกัดทราบ

5. เมื่อสินชุดการทำงานแต่ละสัปดาห์ ขอให้ต้นสังกัดทำการรวบรวมข้อมูลปิญหาที่ตรวจ 
พบในแต่ละสัปดาห์ทำเป็นรายงานเอกสารแจ้งผลการตรวจสอบสภาพผิวพ่ล์มสีรองพื้นให้แก่หน่วย 
งานที่เกี่ยวข้องทราบ

ในนณชอุ สิงที่ตัอง?ทบคุมในการตรวจสอบ
1. แสงสว่างบริทณสถานที่ป ีาการตรวจสอบ
2. ทลาในการตรวจสอบตัองอยู่ภายในว5จ้กรทลาการกลิต/คัน
3. ผู้ตรวจสอบคัองมี?ทาม{และ!จำใจวิจีการในการตรวจสอบและการแยกแยะปี!-แหาที่ทบ

จัดทำเอกสาร โดย ะ อนุมัติ โดย :
วัน ท่ี ะ วัน ท่ี :
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ช ื ่ อ เ อ ก ส า ร  : การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพตัวกังสีรถุยนต์ จำนวนแผ่น: 1 / 3

ก ร ะ บ ว น ก า ร  ะ พ ่ น ส ี ท ั บ ห น ้ า  ( T O P  C O A T  P A I N T I N G ) เ ล ข ท ี ่ เ อ ก ส า ร  : QC- P1401
ผ ่ า ย  ะ ค ว บ ค ุ ม ค ุ ณ ภ า พ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์

วันท ี ่ ม ี ผ ล ใ ช ้ ง า น  : ก า ร เ ป ล ี ่ ย น แ ป ล ง ค ร ั ้ ง ท ี ่  ะ 1

ทารต.!วจสอบ ค่าf m มหนใฃ(างผิวUสํมสีทับหน้] (TOP COAT .PAINT FILM THICKNESS)

ว ั ต ถ ุ ป ร ะ ส ง ค ์  เ พ ื ่ อ ใ ห ้ ท ร า บ ค ่ า ค ว า ม ห น า ข อ ง ผ ิ ว ฟ ิ ล ์ ม ส ื ท ั บ ห น า  เ พ ื ่ อ ใ ช ้ ใ น ก า ร ค ว บ ค ุ ม ค ว า ม  

ห น า ข อ ง ผ ิ ว ฟ ิ ล ์ ม ส ี ท ั บ ห น ้ า ท ี ่ ป ร า ก ฎ บ น ต ั ว ก ั ง ร ถ ุ ท ี ่ อ อ ก ม า จ า ก ก ร ะ บ ว น ก า ร พ ่ น ส ิ ท ั บ ห น ้ า

ค ุ ป ก ร ณ ์ ท ี ่ ใ ช ้

1 .  เ ค ร ื อ ง ม ื อ ว ั ด ค ่ า ค ว า ม ห น า ข อ ง ผ ิ ว ฟ ิ ล ์ ม ส ี  พ ! ,อ ม แ ผ ่ น ฟ ิ ล ์ ม ค ว า ม ห น า ม า ต ร ฐ า น ท ี ่ ใ ช ้ ใ น ก า ร  

ป ร ั บ เ ท ี ย บ เ ค ร ื ่ อ ง ม ื อ ว ั ด

2 .  แ บ บ ฟ อ ร ์ ม บ ั น ท ึ ก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม ห น า ผ ิ ว ฟ ิ ล ์ ม ส ี  แ บ บ พ ่ อ ร ์ เ ล ข ท ี ่  T H C S  -  0 1

วิสีการตรวจสอบ
1. ตรวจสอบดูสภาพความพร้อมการใช้งาน และกำลังใพ่แบตเตอรี่ของเครื่องวัคความหนา

ฟิล์มสี
2. ทำการปรับเทียบเครื่อง กับแผ่นฟิล์มความหนามาตรฐาน ทำการปรับจนอ่านค่าไตัเท่า 

กับแผ่นความหนามาตรฐาน
3. เช็คทำความสะอาดบริเวณพื้นผิวฟิล์มสีธุดที่จะทำการวัดให้สะอาด
4. นำเครื่องวัดค่าความหนา ไปใช้ทำการวัดค่าความหนาของผิวฟิล์มสีตามตํ่าแหน,ง และ 

ชุดต่าง  ๆ บนตัวกังรถุที่กำหนดไว้ในแบบพ่อร์มการตรวจสอบความหนาผิวฟิล์มสี โดยทำการวัคค่า 
บริเวณชุดที่กำหนดเป็นจำนวน 3 ค่าแลัวทำการหาค่าเฉลี่ยบันทึกลงในแบบฟอร์ม และขอให้ลนค่า 
ความหนาของผิวฟิล์มสีพื้นและสีรองพื้นแต่ละชุดที่วัด ก่อนการบันทึกผลตัวย
จ ั ด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : อ น ุ บ ั ต ั  โ ด ย  ะ

ว ั น  ท ี ่  : ว ั น  ที ่  :
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ชื่อเอกสาร ะ การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพตัวถังสีรถยนต์ จำนวนแผ่น: 2/3

กระบวนการ : พ่นสีทับหนา (TOP COAT PAINTING) เลขที่เอกสาร : Q C - PI40I
ฝ่าย : ควบคุมคุณภาพ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์
วันที่มีผลใช้งาน : การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ : 1

3ปแสคงบริเวณชุคค่ําแหนุ่งท่ีวัคความหนาผิวฟิล์มสี'ทับหน้า

เร่าแหน่งชุดวัดค่าความหนาผิวริเทน้สืในแนวนอน ประกอบน้วย 
ชุด A = บริเวณฝากระโปรงหน้า(HOOD) .ช ุด  B = บริเวณพื้นกะบะ 
คํ่าแหน่งชุดวัดค่ากวามหนาผิวริ!ลมสีโนแนวตง ประกอบน้วย
ชุด C = บริเวณFR.FENDER น้านา)วา,ชุด D = บร ิเวณประดูขวา.ช ุด E = บริเวณน้างกะบะขวา1 ชุด F = บริเวณน้างกะบะน้าข 
ชุด G = บริเวณประดูน้าย .ชุด H = บริเวณFR.FENDER น้ านน้ าย.ชุ ดI = บริเวณฝาน้าข 
ตํ่าแหน'งชุดวัดค่ากวามหนาผิวริ)ลน้สีในแนวหลังคา 
ชุด R = บริเวณฝา>1ลังกา (ROOF)

5. ทำตามขั้นตอนที่ 3 จนครบทุกชุดตรวจสอบความหนาบนตัวรถที่ทำหนดในแบบฟอร์ม 
วัดความหนาสี

6. ทำการหาค่าเฉลี่ยของค่าความหนาที่วัดไตัไนแนวนอน แนวตั้ง แถัวทำการบันทึกลงใน 
แบบฟอร์มวัดความหนาฟลมสี ตัวถังสีที่ออกจากในกระบวนการทำสีตัวถังรถยนต์
จัดทำเอกสาร โดย : อนุมัติ โดย :
วัน ท่ี : วัน ท่ี :
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ชื่อเอกสาร ะ กไรตรวจสอบและควบคุมคุณภาพตัวถังสีรถยนต์ จำนวนแผ่น: 3/3

กระบวนการ : พ่นสีทับหน้า (TOP COAT PAINTING) เลขที่เอกสาร : Q C - P1401
ฝ่าย : ควบคุมคุณภาพ ส่วน ; ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์
วันที่มีผลใช้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ : 1

6 . 1  ก า ร ค ำ น ว ณ  ค ่ า เ ฉ ล ี ่ ย ค ว า ม ห น า แ ต ่ ล ะ จ ุ ด ท ี ่ ว ั ด  ( เ ป ็ น ค ่ า ค ว า ม ห น า ท ี ่ ห ั ก ค ่ า ค ว า ม ห น า  

ของผ ิ ว ฟิล์มส ี พ ื ้ น แ ล ะ ส ี รองพ ื ้ น ออกแ ล ้ ว )

ค่าเฉลี่ยความหนาแต่ละจุดที่วัด = ค่าที่ว ัด1 + ค่าที่วัด2 + ค่าที่วัด1 = ค่าความหนาที่อุดนั้น
3

6 . 2  ก า ร ค ำ น ว ณ  ค ่ า ค ว า ม ห น า ใ น แ น ว แ ก น ต ั ง แ ล ะ แ น ว น อ น

ค่าความหนาที่วัดแนวตั้ง = ผลรวมค่าความหนาที่อุดวัดแนวตั้งทั้งหมด = ค่าความหนาแนวตั้ง
จำนวนอุดวัดแนวตังทังหมด

ค่าความหนาที่วัดแนวนอน = ผลรวมค่าความหนาท่ีอุดวัดแนวนอนทั้งหมด = ค่าความหนาแนวนอน
จำนวนอุดวัดแนวนอนท้ังหมด

ค่าความหนาที่วัดบริเวณหลังคา = ค่าวัดได้ในอุดบริเวณหลังคา

7 .  น ำ ค ่ า ค ว า ม ห น า ผ ิ ว ฟ ิ ล ์ ม ส ี ท ี ่ ค ำ น ว ณ ไ ด ้ บ ั น ท ึ ก ล ง ใ น แ บ บ ฟ อ ร ์ ม เ ล ข ท ี ่  T H C S  -  0 1  แ ล ะ  

ก ร า ฟ เ พ ื ่ อ ด ู แ น ว โ น ้ ม ก า ร ค ว บ ค ุ ม

ที่มา : อางถึงวิธการตรวจสอบ!าาก มอก. 285 เล่มที่ 5 การหาความหนาของฟิล์ม กาารวัดที่1!ม่ทำให้สภาพเดิมของฟิล์มเปลี่ยน) และ 
ตำแหน่งที่จะทำการวัคความหนาฟิล์มบนตัวถังรถตามแนวต่าง ๆ ที่กำหนดตามมาตรฐานของไรงงาน

จ ั ด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : อ น ุ ม ั ต ิ  โ ด ย  ะ

ว ั น  ท ี ่  : ว ั น  ท ี ่  :
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ชื่อเอกสาร ะ การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพตัวกังสีรถยนค์ จำนวนแผ่ใเ: 1/2

กระบวนการ : พ่นสีทับหน้า (TOP COAT PAINTING) เลขที่เอกสาร : QC - P1402
ฝ่าย : ควบคุมคุณภาพ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสืตัวกังรถยนต์
วันที่มีผลใช้งาน : การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ ะ 1

การตรวจสอบ ความแขีงของผิวrlลณ์สีทับหน้า

วัดฤประสงค์ เพื่อตรวจสอบหาค่าความแข็งของผิวฟิล์มสีทับหน้าที่ตัวกังรถ โดยวิธีตรวจ 
ดูจากรอยขีดที่เกิดจากใช้ดินสอแต่ละเกรดความแข็งของไห้ดินสอทดสอบ

คุปกรณ์ท่ีใช้
1. ดินสอ ที่มีให้ดินสอที่เป็นเกรดมาตรฐานยอมรับ กรณีการทดสอบนี้ อ้างอิงดินสอของ 

ทาง HJ - UNI MITSUBISHI โดยใช้ให้ดินสอที่มีเกรดความแข็ง ดังนี้

6H 5H 4H 3H 3H 2H H F HB B 2B 3B 4B 5B 
เกรด แจีง เกรด อ่อน

2. ยางลบดินสอ
3. กระดาษทรายสำหรับฝนใสัดินสอ

ว ิ ธ ี ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

1. คุ่มเลือกตรวจสอบความแข็งของผิวฟิล์มสีทับหน้าจากตัวกังรถที่อยู่ในกระบวนการผลิต 
โดยเลือกพื้นที่ผิวฟิล์มสีรองพื่นบรเวณฝากระโปรงหน้า เป็นพื้นที่ตัวอย่างในการตรวจสอบ

2. เตรียมดินสอตามเกรดต่าง  ๆ เหล่าปลายดินสอให้ไห้ดินสอโฝลยึดออกจากตัวดินสอ
ประมาณ 3 - 4 mm. และฝนใสี,ดินสอกับกระดาษทรายโดยให้ตัวดินสอตังฉากกับกระดาษทรายที่ 
ฝน และฝนให้พื้นที่หน้าตัดของให้ดินสอเรียบเสมอ ขนานกับกระดาษทราย
จัดทำเอกสาร โดย : อ'คุมัดิ โดย ะ
วัน ท่ี : วัน ท่ี :
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ชื่อเอกสาร : การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพตัวลังสืรถยนต์ จำนวนแผ่น: 2/2

กระบวนการ : พ่นสืทับหน้า (TOP COAT PAINTING) เลขที่เอกสาร ะ QC P1402
ผ่าย : ควบคุมคุณภาพ ส่วน ะ ควบคุมคุณภาพสืดัวถังรถยนต์'
วันที่มีผลใช้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ ะ 1

3. เริ่มดำเนินการตรวจสอบค่าความแข็งของผิวฟิล์มสืทับหน้า ให้จับดินสอทำนุมกับแผ่น 
ทดลองเอียงประมาณ 45° แห้วทำการขีดดินสอไป,บางหน้าด้วยแรงกดสมํ่าเสอม ไปข้างหน้ายาว 
ประมาณ 10 - 15 mm. โดยทำการขีดจำนวน 5 เห้น (ดังรูป) ขณะเริ่มทำการขีดเห้นใหม่ให้หนุ่น 
ดินสอจากจุดเดิม ไปประมาณ 1 ใน 5 รอบ ทุกครั้ง

รูปน!!ดง.การจับแสะาริเอาางการข้ดดินสอในทารตรวจ,สรบค่าความแ ข ็ วของผิวฟิล์มสีทบหน้า

4 .  ท ำ ก า ร ล บ ร อ ย ข ี ด ท ี ไ ด ้ ท ำ ก า ร ท ด ล อ ง ใ น ข ้ อ  3 เ พ ื ่ อ ใ ช ้ ใ น ก า ร ป ร ะ เ ม ิ น ผ ล  โ ด ย ห ้ า ห ล ั ง จ า ก

ก า ร ล บ ร อ ย ด ิ น ส อ  อ อ ก จ า ก ผ ิ ว ฟ ิ ล ์ ม ส ื แ ห ้ ว พ บ ร อ ย ข ี ด ป ร า ก ฎ อ ย ู ่ บ น ผ ิ ว ฟ ิ ล ์ ม  ท ี ่ ท ำ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  ม า ก  

ก ว ่ า  2 ใ น  5  ข อ ง จ ำ น ว น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ถ ื อ ว ่ า  ไ ม , ผ ่ า น เ ก ณ ฑ ์ ’ข อ ง  เ ก ร ด ไ ห ้ ด ิ น ส อ  เ ก ร ด น ั ้ น  ใ ห ้ ท ำ ก า ร  

ล ด เ ก ร ด ข อ ง ไ ห ้ ด ิ น ส อ ล ง แ ห ้ ว ท ำ ก า ร ท ด ล อ ง ใ น ข ั ้ น ต อ น ท ี ่  3  ใ ห ม ่  ข ณ ะ เ ด ี ย ว ก ั น ห ้ า ไ ม ่ พ น ร อ ย ข ี ด

ป ร า ก ฎ บ น ผ ิ ว ฟ ิ ล ์ ม ส ื ใ ห ้ ท ำ ก า ร เ พ ิ ่ ม เ ก ร ด ใ ห ้ ด ิ น ส อ ใ ห ้ แ ข ็ ง ข ึ ้ น แ ห ้ ว ท ำ ก า ร ท ด ล อ ง ใ น ข ั ้ น ต อ น ท ี ่  3  ใ ห ม ่  

จ น ไ ด ้ ค ่ า ค ว า ม แ ข ็ ง ข อ ง ผิวฟ ิ ล ์ ม ส ื

5 .  บ ั น ท ึ ก ค ่ า เ ก ร ด ค ว า ม แ ข ็ ง ข อ ง ผ ิ ว ฟ ิ ล ์ ม ส ื ท ี ่ ว ั ค ไ ด ้ ล ง ไ ป ใ น แ บ บ ' พ ่ อ ร ์ ม บ ั น ท ึ ก ผ ล  T H C S  -  0 1

6 .  จ ั ด เ ก ็ บ แ ล ะ ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด อ ุ ป ก ร ณ ์ ท ี ่ ใ ช ้ ใ น ก า ร ท ำ ก า ร ท ด ส อ บ

ที่มา ะ อ'างถึงวิธีการตรวจสอบ JIS K 5400 TESTING METHOD FOR PAINTS (HAND SCRATCH METHOD)

จัดทำเอกสาร โดย : อนุมัติ โดย ะ
วัน ท่ี : วัน ท่ี :
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ชึ่อเอกสาร : การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพตัวถังสีรถยนต์ จำนวนแผ่น: เ/า

กระบวนการ : พ่นสีทับหน้า (TOP COAT PAINTING) เลขที่เอกสาร : QC - P1403
ผ่าย : ควบคุมคุณภาพ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต่
วันที่มีผลใข้งาน : การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ ะ 1

การตรวจสอบ ความฅคmiนของผวพ่ล้มสีทัมหน้าแบบ CROSS CUT METHOD

วัตสุประสงค์, เพื้อวัดประเนินความติดแน่น'ของผิวฟิล์มสีที่ติคบนพื้นผิวฟิล์มสี ในแต่ละ 
ชั้นผิว เช่น ระหว่างผิวสีทับหน้ากับสีรองพื้น

1 . แผ่นทดสอบแบบ A ตาม : PMI - STP โดยทำการพ่นสีทับหน้าและผูกแขวนกับตัว 
ถังรถเข้าอบพรัอมกับตัวถังรถในกระบวนการจริง แถัวจึงนำออกไปทำการทดสอบ

2. ใบมีดใช่สำหรับกรีดรอยเน้นใช่ไนการทดสอบ โดยใช่ไบมีดคัตเตอร์ ที่มีบุมคมมีด 
ระหว่าง 15° - 30°

3. อุปกรณ์ช่วยในการกรีดรอยเน้นบนแผ่นทดลอง ขนาด 10 ช่อง ความกวัางเมื่อไค้ 
รอยกรีด 1 mm. (ตามI ป)

4. เทปใส CELLULOSE TAPE : UN1TAPE ขนาดความกว้าง 18 mm.

บทน: mm
„  Apyro». to ^ _Apj>ro«. « E ทน rued p«rt

^ปแสคง อุปกรณ์ช่วยในการกรีดรอยเน้นบนแผ่นทดลอง (CUTTING GUI DE)

จัดทำเอกสาร โดย : อนุมัติ โดย ะ
วัน ท่ี : วัน ท่ี :
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ชื่อเอกสาร : ก ใ ร « ร พ ส อ พ m ค ว บ ล ุม ค ุณ ทาพต ัว พ ัส ิร ถ ย น ต ั จำนวนแก่น: 2/3

กระบวนการ : พ่นสีทับ่หน้า (TOP COAT PAINTING) เลขที่เอกสาร : Q C  - P I 4 0 3
ก่าย : ควบคุมคุณภาพ ส่วน ะ ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์

วันที่มีผลใช้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครั้งที่ : 1

วิธีกา!ดร.วจสอบ
1. เตรียมแก่นทดลองแบบ A ที่ผ่านขั้นตอนในการทำผิวฟิล์มสีทับหน้าในกระบวนการ
2. นำอุปกรณ์ช่วยในการกรีดรอยเน้นบนแก่นทดลอง วางแนบบนแก่นทดลอง แล้วนำเอา 

ใบมีวางลงในร่องที่อยู่ในอุปกรณ์ช่วยในการกรีดรอยเน้นบนแก่นทดลอง โดยให้บุมใบมีดทำนุม 
ประมาณ 60' กับทิศทางทารกคลากมีค ให้ทำการขีดกดตัวยแรงสมํ่าเสมอลึกถึงผิวเหล็กขั้นล่างสุด

3. ให้นำอุปกรณ์ช่วยในการกรีดรอยเน้นบนแก่นทดลอง วางแนบตั้งฉากกับในขั้นตอนที่ 2 
แล้วดำเนินการตามขั้นตอนที่ 2 โดยในที่นี้จะปรากฎรอยบนผิวแก่นทดลองเป็นลักษณะช่องตาราง 
ในแต่ละช่องที่ขีดจะมีพึ้นที่ 1 mm2.

4. นำเอาเทปใสปิดทับรอยกรีดบนแผ่นทดสอบ รีดบริเวณที่ปิคเทปบนแก่นทดลองให้เรียบ 
มิให้มีฟองอากาศแทรกอยู่ระหว่างกลาง

5. ดึงแก่นเทปที่ปิดทับบนรอยกรีดแก่นทดลองออก ทำการดึงกระชากแก่นเทปออกจาก 
แก่นทดลองอย่างรวดเร็ว โดยให้ทำนุมใกล้เคียงกับ 180° มากที่สุด

6. ตรวจดูผลการตรวจสอบความติดแน่นของผิวฟิล์มสี โดยให้นับดูจากช่องผิวฟิล์มที่หลุด 
ติดมากับแก่นเทปกับจำนวนช่องฟิล์มสีที่ติคอยู่บนแก่นทดลอง แล้วรายงานผลเป็นสัคส่วนจำนวน 
ช่องผิวฟิล์มสีที่หลุดออก ต่อจำนวนช่องผิวฟิล์มสืที่กรีดทดลองตั้งหมด ในกรณีที่บางช่องของผิว 
ฟิล์มสีมีการหลุดลอกออกเป็นบ่างส่วนให้ถือเกณฑ์การวัดผลตามตัวอย่าง ตังรูป

จัดทำเอกสาร โดย : อนุมัติ โดย :
วัน ท่ี : วัน ท่ี ะ
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ช ื ่ อ เ อ ก ส า ร  : การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพคัวถังสีรถยนต์ จำนวนแผ่น: 3 / 3

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : พ ่ น ส ี ท ั บ ห น า  ( T O P  C O A T  P A I N T I N G ) เ ล ข ท ี ่ เ อ ก ส า ร  : QC - P1403
ฝ่าย : ควบคุมคุณภาพ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีต'วถังรถยนต์

วันท่ีมีผลใช้งาน ะ การเปล่ียนแปลงคร้ังท่ี : 1

^ปแสดง คัวอย่างการนับจำนวนช่องกๆรตรวจสอบการติดแน่นของผิวฟิล์มสีทับหนา

7 .  บ ั น ท ึ ก ผ ล ก า ร ท ด ส อ บ ก า ร ค ว า ม ต ิ ด แ น ่ น ข อ ง ผ ิ ว พ ่ ล ม ส ี ท ี ่ น ั บ ว ั ด ไ ค ั  จ ำ น ว น ช ่ อ ง ท ี ่ ผ ิ ว พ ่ ล ํ ม  

ห ล ุ ด  ต ่ อ  จ ำ น ว น ช ่ อ ง ท ี ่ ผ ิ ว พ ่ ล ม ไ ม , ห ล ุ ด ล ง ไ ป ใ น แ บ บ ฟ อ ร ์ ม บ ั น ท ึ ก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  Q C  -  F peso 1
8 .  จ ั ด เ ก ็ บ แ ล ะ ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด อ ุ ป ก ร ณ ์ ท ี ่ ใ ช ่ ไ น ก า ร ท ำ ก า ร ท ด ส อ บ

ที่มา ะ อ้างถงว๊ธการตรวจสอบ JIS K 5400 TESTING METHOD FOR PAINTS (ADHESION CROSS CUT TEST) และค่าอวาม 
ต๊ดแนน่ของผิวฟิลมตามมาตรรานของโรงงงาน

จ ั ด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : อ น ุ ม ั ต ิ  โ ด ย  :

ว ั น  ท ี ่  : ว ั น  ท ี ่  :
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ช ื ่ อ เ อ ก ส า ร  : ก า ร ต ร ว จ ส อ น แ ล ะ ค ว บ ค ุ ม ค ุ ณ ภ า พ ต ั ว ถ ั ง ส ี ร ถ ย น ต ์ จำนวนแผ่น: 1/2

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : พ ่ น ส ี ท ั บ ห น ้ า  ( T O P  C O A T  P A I N T I N G ) เ ล ข ท ี ่ เ อ ก ส า ร  : Q C  -  P 1 4 0 4

ฝ ่ า ย  : ค ว บ ค ุ ม ค ุ ณ ภ า พ ส ่ ว น  : ค ว บ ค ุ ม ค ุ ณ ภ า พ ส ี ต ั ว ถ ั ง ร ถ ย น ต

ว ั น ท ี ่ ม ี ผ ล ใ ช ้ ง า น  : ก า ร เ ป ล ี ่ ย น แ ป ล ง ค ร ั ้ ง ท่ี ะ 1

กทตรวจสอบ ควไm iนค่m m กระแทกสีฑบทน้าเฌน ÜUPQINT METHOD

ว ั ต ฤ ป ร ะ ส ง ค ์  เ พ ื ่ อ ว ั ด ค ว า ม ท น ต ่ อ แ ร ง ก ร ะ แ ท ก ' ข อ ง ผ ิ ว พ ่ ค ์ ม ส ี ท ั บ ห น ้ า ต ั ว อ ย ่ า ง ท ำ ก า ร ท ด ส อ บ  

โ ด ย ก า ร ป ล ่ อ ย ม ว ล ท ี ่ ม ี น า ห น ั ก ค ง ท ี ่ จ า ก ค ว า ม ส ู ง ใ น แ น ว ด ิ ่ ง ท ี ่ ร ะ ด ั บ ค ว า ม ส ู ง ต ่ า ง  ๆ  ก ั น  เ พ ื ่ อ ด ู ผ ล ท ี ่ ไ ด ้  

ว ่ า เ ก ิ ด ก า ร แ ต ก ห ล ุ ด ล อ ก ข อ ง ผ ิ ว พ ่ ล ม ส ี ท ั บ ห น ้ า ท ี ่ ร ะ ด ั บ ค ว า ม ส ู ง เ ท ่ า ใ ด

1 .  แ ผ ่ น ท ด ส อ บ แ บ บ  A  ต า ม  : F M I  -  S T P  โ ด ย ท ำ ก า ร พ ่ น ส ี ท ั บ ห น ้ า แ ล ะ ผ ู ก แ ข ว น ก ั บ ต ั ว  

ถ ั ง ร ณ ข ้ า อ บ พ ร ิ ,อ ม ก ั บ ต ั ว ถ ั ง ร ถ ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร จ ร ิ ง  แ ล ่ ' ว จ ึ ง น ำ อ อ ก ไ ป ท ำ ก า ร ท ด ส อ บ

2 .  เ ค ร ื ่ อ ง ท ด ส อ บ แ ร ง ก ร ะ แ ท ก แ บ บ ก า ร ใ ช ้ น า ห น ั ก ป ล ่ อ ย ล ง ม า จ า ก ใ น แ น ว ด ิ ่ ง  ( ด ั ง ร ู ป )  โ ด ย  

ใ ช ้ น า ห น ั ก ม า ต ร ฐ า น ท ี ่  5 0 0  g .

๏๏๏๏๏

๏๏0

Fram e
G uide ra il
W eight
Pin
S t ru t
B ed
L evel a d ju s t in g  screw  
Foam level 
S h ock  mould 
R ece iv in g  s ta n d

รูปแสดง เคริองทดสอบแรงกระแทกแบบ IX POINT METHOD

จ ั ด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : อ บ ุ ม ี ต  โ ด ย  :
a/ dว ั น ท ั  : ว ั น  ท  :



4 3 1

บ ร ิษ ัท  A B C .  จ ำ ก ัด

ช ื่อ เ อ ก ส า ร  ะ การตรวจสอบและควบชุมคุณภาพดัวถ้งสีรถยนต์ จำนวนแผน: 2 / 2

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : พ ่น ส ีท ับ ห น ้า  ( T O P  C O A T  P A I N T I N G ) เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  ะ Q C  -  P I 4 0 4
ผ ่า ย  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส่วน ะ ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถขนฅ์

ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ช ้ง า น  ะ ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ ะ 1

ว ิธ ีก ารตรวจส อบ
1.  เ ต ร ี ย ม แ ผ ่ น ท ด ล อ ง แ บ บ  A  ท ี ่ ผ ่ า น ข ั ้ น ต อ น ใ น ก า ร ท ำ ผ ิ ว ฟ ิ ล ์ ม ส ี ท ั บ ห น ้ า ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร

2 .  ท ำ ก า ร ส อ ด แ ผ ่ น ท ด ล อ ง ไ ว ิ ไ ต ้ แ ก น เ ห ล ็ ก ท ี ่ ฐ า น เ ค ร ื ่ อ ง  โ ด ย ช ุ ด ท ี ่ ร อ ง ร ั บ แ ร ง ก ร ะ แ ท ก ใ ห ้  

ข น า น ก ั บ ผ ิ ว ช ุ ด ร อ ง ร ั บ

3 .  ท ำ ก า ร เ ล ื ่ อ น  ต ุ ้ ม น ํ ้ า ห น ั ก ข ึ ้ น ต า ม แ น ว ด ิ ่ ง ข อ ง แ ก น ก ล า ง ข อ ง เ ค ร ื ่ อ ง ท ด ส อ บ ไ ป  ณ . ต ํ ่ า แ ห น , ง

ค ว า ม ส ู ง ท ี ่ จ ะ ท ำ ก า ร ท ด ส อ บ  โ ด ย ด ู ต า ม เ ก ณ ฑ ์ ม า ต ร ฐ า น ค ว า ม ส ู ง ท ี ่ ช ุ ด ต ํ ่ า ช ุ ด  แ ล ้ ว ท ำ ก า ร ป ล ่ อ ย ต ุ ้ ม

น ำ ห น ั ก ล ง ม า ก ร ะ แ ท ก ก ั บ แ ผ ่ น ท ด ล อ ง  ใ ห ้ ท ำ ก า ร ท ด ล อ ง  ณ . ท ี ่ ร ะ ด ั บ ค ว า ม ส ู ง ช ุ ด น ั ้ น ก ั บ แ ผ ่ น

ท ด ล อ ง จ ำ น ว น  3  ค ่ า  โ ด ย แ ต ่ ล ะ ค ร ั ้ ง ใ ห ้ เ ล ื ่ อ น ต ำ แ ห น ่ ง ข อ ง แ ผ ่ น ท ด ล อ ง ใ ห ้ ห ่ า ง จ า ก ช ุ ด เ ด ิ ม ป ร ะ ม า ณ  

3 0 - 4 0  m m .

4 .  ท ำ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ผ ล ก า ร ท ค ล อ ง  โ ด ย ด ู จ า ก ผ ิ ว ฟ ิ ล ์ ม ส ี ท ี ่ ช ุ ด ร อ ย ก ร ะ แ ท ก  ถ ้ า พ บ  2  ใ น  3  ช ุ ด  

ร อ ย ก ร ะ แ ท ก น ั ้ น เ ก ิ ด ก า ร ห ล ุ ด ล อ ก  ข อ ง ผ ิ ว ฟ ิ ล ์ ม ส ี ท ี ่ ท ำ ก า ร ท ด ส อ บ  ถ ื อ ว ่ า ไ ม ' ผ ่ า น เ ก ณ ฑ ์ ใ น ก า ร ท ด  

ส อ บ แ ร ง ก ร ะ แ ท ก  ณ . ช ุ ด ค ว า ม ส ู ง ท ี ่ ใ ช ้ ใ น ก า ร ท ด ส อ บ น ั ้ น  ( ค ่ า ค ว า ม ส ู ง ม ี ห น ่ ว ย เ ป ็ น :  c m . )

6. ใ ห ้ ท ำ การลดความสูงในการทดสอบลงทีละ 10 cm. แล้วดำการทดลองในขั้นตอนที่ 2 
ใหม่ จนถึงค่าความสูงที่ผิวฟิล์มสีนั้นสามารถทนไต้จริง ในกรณีที่ความสูงในการทคลองสามารถ 
ผ่านในช้อที่ 4 ไ ด ้  ใ ห ้ ท ำ การทดลองเพิ่มความสูงของตุ้มนั้าหนักอีก 10 cm. แล้วเริ่มทำการทดลอง 
ในขั้นตอนที่ 2 ใหม่

7 .  บ ั น ท ึ ก ผ ล ก า ร ท ด ส อ บ ล ง ไ ป ใ น แ บ บ ฟ อ ร ์ ม บ ั น ท ึ ก ผ ล  Q C  -  F P C S 0 1

8 .  จ ั ด เ ล ็ บ แ ล ะ ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด อ ุ ป ก ร ณ ์ ท ี ่ ใ ช ้ ใ น ก า ร ท ำ ก า ร ท ด ส อ บ

ห ม า  : อ ้า ง ถ ง ว ธ ีก า ร ต ร ว จ ส อ บ  J IS  K  5 4 0 0  T E S T I N G  M E T H O D  F O R  P A I N T S  ( D L 'P O N 'T  M E T H O D )  แ ล ะ ค ่า ค ว า ม ท น ต ่อ  

แ ร ง ก ร ะ แ ท ก ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ต า ม ม า ต ร ฐ า น ข อ ง โ ร ง ง ง า น

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : อ น ุม ัต ิ โ ด ย  :
ว ัน  ท ี่ : ว ัน  ท ี่ :



4 3 2

บ ร ิษ ัท  A B C .  จ ำ ก ด

ช ื่อ เ อ ก ส า ร  : การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพคัวถังสีรถยนต์ จำนวนแผ่น: 1/1

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : พ่นส ีท ับ ห น ้า  ( T O P  C O A T  P A I N T I N G ) เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  ะ QC - P1405

ผ ่า ย  ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส่วน ะ ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์

ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ช ้ง า น  ะ ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ ะ 1

ก า ร ต ร ว จ สอบ ก า ร ท น ค อ ค ว า ม ช ื่น ของสีทับห น ้า

วัดฤประสงค์ เพื่อตรวจสอบความสามารถในการต้านทานต ่อ การผุกร่อนของผิวพัล้มสี 
โดยการเร่งให้เกิดปฏิกริยาจากความชื้น

อ ุป ก ร ณ ์ท ี่ใ ช ้

1. แผ่นทดสอบแบบ A ตาม : PMI - STF โดยทำการพ่นสืทับหห้าและผูกแขวนกับตัว 
ถังรถเช้าอบพร้อมกับตัวถังรถในกระบวนการจริง แล้วจึงนำออกโปทำการทดสอบ

2. ตู้กำเนิดความชื้น (HUMIDITY BOX) ซึ่งสามารถสร้างความชื้นสัมพันธ์ภายในไต้ 
95 % สามารถปรับอ ุณ ห ภ ูม ิให้คงที่และเวลาในการทดสอบไ ต ้

ว ิ ธ ี ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

1.  น ำ แ ผ ่ น ท ด ล อ ง แ บ บ  A  ท ี ่ เ ต ร ี ย ม ก า ร ท ำ ส ี พ ื ้ น  1 ส ี ร อ ง พ ื ้ น แ ล ะ ส ี ท ั บ ห น ้ า ม า แล ้วแขวน เ ช ้ า  

ใ น ต ู ้ ก ำ เ น ิ ด ค ว า ม ช ื ้ น

2 .  ต ั ้ ง ค ่ า ค ว า ม ช ื ้ น ส ั ม พ ั น ธ ์  9 5  % อ ุ ณ ห ภ ู ม ิ  5 0 + 1  C ‘' แ ล ะ ต ั ้ ง เ ว ล า ใ น ก า ร ท ด ส อ บ  1 2 0  h r .  

ห ร ื อ ต า ม ท ี ่ ก ำ ห น ด

3. เ ม ื ่ อ ค ร บ ก ำ ห น ด ก า ร ท ด ส อ บ ใ ห ้ น ำ แ ผ ่ น ท ด ล อ ง อ อ ก จ า ก ต ู้ก ำ เ น ิ ด ค ว า ม ช ื ้ น  ล ้ า ง ด ้ ว ย นา 
ส ะ อ า ด เ ช ็ ด ใ ห ้ แ ห ้ ง

4 .  ต ร ว จ ด ู ส ภ า พ ผ ิ ว พ ั ล ้ ม ห ล ั ง จ า ก ก า ร ท ด ล อ ง  ต ร ว จ ด ู ร อ ย พ อ ง เ น ื ่ อ ง จ า ก ค ว า ม ชืน 
( B L I S T E R )  ห ร ื อ ส ิ ่ ง ผ ิ ด ป ก ต ิ อ ื ่ น  ๆ

5 .  บ ั น ท ึ ก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ท ี ่ ได ใ้ น แ บ บ พ ่ อ ร 0,มท ัน ท ึ ก ผ ล  Q C  -  F P C S 0 2

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : อ น ุม ัต ิ โ ด ย  :
ว ัน  ท ี่ : ว ัน  ท ี่ ะ N



4 3 3

บ ร ิษ ัท  A B C .  จ ำ ก ัด

ช ื่อ เ อ ก ส า ร  : ก า ร ค ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ก ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ค ัว ส ัง ส ีร ถ ย น ค ์ จ ำ น ว น แ ผ ่น : 1/3

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : พ ่น ส ีท ับ ห น ้า  ( T O P  C O A T  P A I N T I N G ) เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  ะ Q C  -  P 1 4 0 6
• ผ ่า ย  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ่ว น  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ีต ัว ถ ัง ร ถ ย น ต ์

ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ช ้ง า น  ะ ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ : 1

การฅรวจสอบ ก าร ท น ุต พ อ อ ง น าเก ล ือของผ ิวริเmงสีทับหน้า

ว ัต ค ุป ร ะ ส ง ค ์ เ พ ื่อ ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม ส า ม า ร ถ ใ น ก า ร ต ้า น ท า น ต ่อ ก า ร ผ ุก ร ่อ น ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส  ี
โ ด ย ก า ร เ ร ่ง ใ ห ้เ ก ิด ป ฎ ิก ร ิย า จ า ก ก า ร ใ ช ้ล ะ อ อ ง น า เ ก ล ือ ฉ ีด พ ่น

ผุปกรณ์ที่ใช้
1. แ ผ ่น ท ด ส อ บ แ บ บ  A  ต า ม  ะ P M I  - S T P  โ ด ย ท ำ ก า ร พ ่น ส ีท ับ ห น ้า แ ล ะ ผ ูก แ ข ว น ก ับ ต ัว  

ถ ัง ร ถ เ ช ้า อ บ พ ร ้อ ม ก ับ ต ัว ถ ัง ร ถ ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร จ ร ิง  แ ต ้ว จ ึง น ำ อ อ ก ไ ป ท ำ ก า ร ท ด ส อ บ
2 .  ต ู้พ ่น ล ะ อ อ ง น ำ เ ก ล ือ  ( S A L T  S P R A Y  B O X )  ซ ึ่ง ม ีห ัว ฉ ีด พ ่น ล ะ อ อ ง น า เ ก ล ือ อ ย ่า ง ส ม ํ่า  

เ ส ม อ  แ ล ะ ส า ม า ร ถ ป ร ับ ผ ุณ ห ภ ูม ิแ ล ะ เ ว ล า ใ น ก า ร ท ด ส อ บ ไ ต ้ โ ด ย ใ น ก า ร ท ด ส อ บ ใ ห ้เ ต ร ิย ม ผ ส ม น ำ  
เ ก ล ือ ท ี่ใ ช ้ใ น ก า ร ท ด ส อ บ ท ี่ค ว า ม เ ข ้ม ข ้น  5  ± 1  %  โ ด ย น า ห น ัก  จ า ก ก า ร ผ ส ม  N a d  ก ับ น า

3 .  ใ บ ม ีด ใ ช ้ส ำ ห ร ับ ก ร ีด ร อ ย เ ต ้น ใ ช ้ใ น ก า ร ท ด ส อ บ  โ ด ย ,ใ ช ้ใ บ ม ีด ฅ ัต เ ต อ ร ิ’ ท ี่ม ีบ ุม ค ม ม ีด  
ร ะ ห ว ่า ง  15 ° - 3 0

4 .  เ ท ป ใ ส  C E L L U L O S E  T A P E  : U N I T A P E  ข น า ด ค ว า ม ก ข ้า ง  18 m m .

ว ิธ ีก า ร ต ร ว จ ส อ บ
1. น ำ แ ผ ่น ท ด ล อ ง แ บ บ  A  ท ี่เ ต ร ีย ม ก า ร ท ำ ส ีท ับ ห น ้า ม า แ ต ้ว ม า ก ร ีด ต ้ว ย ใ บ ม ีด ค ัต เ ต อ ร ์จ น ถ ึง  

ผ ิว เ ห ล ็ก  โ ด ย ก ร ีด เ ป ็น บ ุม  6 0 °  จ า ก ช ุด ศ ูน ย ์ก ล า ง ข อ ง แ ผ ่น ท ด ล อ ง  ค ว า ม ย า ว ใ ] ร ะ ม า ณ  1 0  c m .
( ต า ม ร ูป )

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : อ น ุม ัต ิ โ ด ย  :
ว ัน  ท ี่ ะ ว ัน  ท ี่ :



4 3 4

บ ร ิษ ัท  A B C .  จ ำ ก ัด

ช ื่อ เ อ ก ส า ร  : ก า ร ต ร ว « ส อ บ แ ล ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ต ัว ก ัง ส ีร ถ ย น ต ์ จำนวนแผ่น: 2 /3

ก ร ะ บ ว น ก า ร  ะ พ ่น ส ีท ับ ห น ้า  ( T O P  C O A T  P A I N T I N G ) เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  : QC -  P 1 4 0 6
ฝ ่า ย  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส่วน ะ ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์
ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ช ้ง า น  : ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท่ี ะ 1

แ ผ ่น ท ด ส อ บ แ บ บ  A  ใ ห ้ก ร ีด ร อ ย เ ส ้น  
เ พ ีย ง ด ้า น เ ด ีย ว  - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

เปแสดงกๅรใชใบรดคัณ?!อรกรีดรอย.เส้นบนชินงาน

2 .  ป ิด ท ับ ข อ บ ข อ ง แ ผ ่น ท ด ล อ ง ท ั้ง  4  ด ้า น แ ล ะ ร ูแ ข ว น แ ผ ่น ท ด ส อ บ ด ้ว ย แ ผ ่น เ ท ป  ห ร ือ ' ใ ช ้ส  ิ
ก ัน ส น ิม ท า ต า ม ข อ บ  ก ่อ น น ำ ช ิ้น ง า น เ ข ้า ท ำ ก า ร ท ด ส อ บ ภ า ย ใ น ส ู้พ ่น ล ะ อ อ ง น ำ เ ก ล ือ

3 . น ำ แ ผ ่น ท ด ล อ ง เ ข ้า ท ด ส อ บ ใ น ส ู้พ ่น ล ะ อ อ ง น า เ ก ล ือ  โ ด ย ใ ช ้เ ว ล า ใ น ก า ร ฉ ีด พ ่น ล ะ อ อ ง น ำ  
เ ก ล ือ ท ี่ 2 4 0  h r . ห ร ือ แ ส ้ว แ ต ่ล ะ ม า ต ร ฐ า น ท ี่ก ำ ห น ด  โ ด ย ใ ช ้อ ุณ ห ภ ูม ิก า ร ท ด ส อ บ ท ี่ 3 5  ± 1  c °  พ ย า ม  
ว า ง แ ผ ่น ท ด ล อ ง ใ น แ น ว ท ั้ง ใ ห ้ต ร ง ก ับ แ น ว ท ิศ ท า ง ก า ร ฉ ีด พ ่น  เ อ ีย ง เ ป ็น บ ุม ป ร ะ ม า ณ  15°

4 .  เ ม อ ค ร บ ก ำ ห น ด ก า ร ท ด ส อ บ ใ ห ้น ำ แ ผ ่น ท ด ล อ ง อ อ ก จ า ก ส ู้พ ่น ล ะ อ อ ง น ำ เ ก ล ือ  ส ้า ง ด ้ว ย น ำ  
ส ะ อ า ด เ ช ็ด ใ ห ้แ ห ้ง ท ั้ง ไ ว ไ น อ ุณ ห ภ ูม ิห ้อ ง เ ป ็น เ ว ล า  2  h r.

5 .  น ำ เ อ า  เ ท ป ใ ส  C E L L U L O S E  T A P E  ต ิด ล ง บ น ร อ ย ก ร ีด  ใ ช ้ย า ง ล บ ร ีด ไ ล ่ฟ อ ง อ า ก า ศ อ อ ก  
ใ ห ้ห ม ด  แ ส ้ว ล อ ก เ ท ป ใ ส อ อ ก ท ัน ท ี โ ด ย ล อ ก ท ำ ภ ูม ใ ส ้ล เ ค ีย ง ก ับ  1 8 0 °  โ ด ย ท ำ ล ัก ษ ณ ะ น ีก ับ ร อ ย ก ร ีด  
ท ั้ง  2  ด ้า น

6 .  ส ัง เ ก ต ุผ ิว พ ีส ้ม ส ีบ ร ิเ ว ณ เ ส ้น ท ี่ก ร ีด ไ ส ้ ห า ก ห ล ัง จ า ก ก า ร ล อ ก เ ท ป อ อ ก  บ ร ิเ ว ณ ด ้ง ก ล ่า ว ห ล ุด  
ล ่อ น ใ ห ้ท ำ ก า ร ว ัด ร ะ ย ะ จ า ก เ ส ้น ท ี่ก ร ีด ถ ึง ข อ บ ผ ิว พ ีส ้ม ท ี่ล อ ก ใ น แ น ว ท ั้ง ฉ า ก ก ับ เ ส ้น ก ร ีด ท ี่ส ูง ช ุด
จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  ะ อ น ุม ัต ิ โ ด ย  :
ว ัน  ท ี่ : ว ัน  ท ี่ :
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น ร ิษ ัท  A B C .  จ ำ ก ัด

ช ื่อ เ อ ก ส า ร  : ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ต ัว ก ัง ส ีร ถ ย น ต ์ จำนวนแผ่น: 3 /3

ก ร ะ บ ว น ก า ร  ะ พ ่น ส ีก ับ ห น ้า  ( T O P  C O A T  P A I N T I N G ) เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  ะ Q C  -  P i 4 0 6
ฝ ่า ย  ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ่ว น  : ฅวบคุมคุณภาพส ีต ัว ถ ัง ร ถ ยนต์
ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ช ้ง า น  : ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ัง ท ี่ : 1

ก า ร ว ัค บ ร ิเ ว ณ ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีท ี่ห ล ุด ล ่อ น ห ล ัง  
จ า ก ก า ร ท ด ล อ ง  - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - mm.

Î ป...ผรวัคน1นิว ณ ผิวกั ล์นสีท่ีห.P ล่อ.นห.ลังกา.รทดล01กาารฑน.ต่อล! m  องนาเกลือ

ข . อ ! ผ ิว ส ิณ ์ง ร ก ับ ห . น า

7 .  บ ัน ท ึก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ่า ท ี่ว ัด ใ ด ไ น แ บ บ พ ่อ ร ํม บ ัน ท ึก ผ ล เ ล ข ท ี่ Q C  - F P C S 0 2

ท ม า  : อ ้า ง ถ ึง ว ิธ ีก า ร ต ร ว จ ส อ บ  J I S  K  5 4 0 0  T E S T I N G  M E T H O D  F O R  P A I N T S  ( S A L T  S P R A Y  R E S I S T A N C E )  แ ล ะ ค ่า ค ว า ม  

ท น ต ่อ ล ะ อ อ ง น ำ เ ก ล ือ ช น ข อ ง พ ิว ธ ีเล ม ต า ม ม า ต ร ฐ า น ข อ ง โ ร ง ง ง า น

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  ะ อ น ุม ัต ิ โ ด ย  :
ว ัน  ท ี่ : ว ัน  ท ี่ :



4 3 6

บ ร ิษ ัท  A B C .  จ ำ ก ัด

ช ื่อ เ อ ก ส า ร  : ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ต ัว ถ ัง ส ีร ถ ย น ค ์ จำนวนแผ่น: 1/3

ก ร ะ บ ว น ก า ร  ะ พ ่น ส ีท ับ ห น ้า  ( T O P  C O A T  P A I N T I N G ) เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  : Q C -  P 1 4 0 7
ผ ่า ย  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ่ว น  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ีต ัว ถ ัง ร ถ ย น ต ์
ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใช ้ง า น  : ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ : 1

กา!ค!วจฝัอบ ค่าความเงาของผิวฟิต์มสีท้บหน้า (TOP COAT PALM FILM CiLOSSNESS)

ว ัด ฤ ป ร ะ ส ง ค ์ เ พ ื่อ ใ ห ้ท ร า บ ค ่า ค ว า ม เ ง า ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีท ับ ห น ้า  เ พ ื่อ ใ ช ้ใ น ก า ร ค ว บ ค ุม ค ว า ม เ ง า  
ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีท ับ ห น ้า ท ี่ป ร า ก ฎ บ น ต ัว ถ ัง ร ถ ท ี่อ อ ก ม า จ า ก ก ร ะ บ ว น ก า ร พ ่น ส ี- ท ับ ห น ้า

ค ุป ก ร ณ ์ท ี่ใ ช ้
1. เ ค ร ือ ง ม ือ ว ัด ค ่า ค ว า ม เ ง า ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีท ี่บ ุม ส ะ ท ้อ น  6 0 °
2 .  แ บ บ ฟ อ ร ์ม บ ัน ท ึก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม เ ง า ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ื แ บ บ ฟ อ ร ์เ ล ข ท ี่ F G C S  - 0 1  

ว ิ:6 ก า ร ต ร ว จ ส อ บ
1. ต ร ว จ ส อ บ ด ูส ภ า พ ค ว า ม พ ร ้อ ม ก า ร ใ ช ้ง า น  ก ำ ล ัง ไ ฟ แ บ ต เ ต อ ร ี่ ข อ ง เ ค ร ื่อ ง ว ัด ค ว า ม เ ง า ผ ิว

ฟ ิล ์ม ส ิ
2 .  โ ด ย ก ่อ น ท ี่จ ะ ท ำ ก า ร ว ัด เ ค ร ื่อ ง ม ือ ว ัด จ ะ ต ้อ ง ร ก า ร ป ร ับ ต ั้ง ค ่า จ า ก แ ผ ่น ม า ต ร ฐ า น ก ่อ น
3 .  เ ช ็ด ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด บ ร ิเ ว ณ พ ื้น ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีช ุด ท ี่จ ะ ท ำ ก า ร ว ัด ใ ห ้ส ะ อ า ด
4 .  ท ำ ก า ร ว ัด ค ่า ค ว า ม เ ง า ข อ ง ส ีต า ม ต ำ แ ห น ่ง ต ่า ง  ๆ  ท ี่ก ำ ห น ด ใ น แ บ บ ฟ อ ร ์ม ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  

ค ว า ม เ ง า บ น ต ัว ถ ัง ส ี โ ด ย ว า ง เ ค ร ื่อ ง ม ือ ใ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ่า ค ว า ม เ ง า ข อ ง ส ีใ ห ้ข น า น ก ับ พ ื้น ผ ิว ท ี่จ ะ ท ำ  
ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  แ ล ้ว ท ำ ก า ร ว ัด โ ด ย ก า ร ก ด ส ว ิท ช ์ท ี่อ ย ู่ต ้า น ช ้า ง ท ้า ง ไ ว ั

5 .  ท ำ ก า ร อ ่า น ค ่า ด ูจ า ก ค ่า ต ัว เ ล ข ท ี่ป ร า ก ฎ อ ย ู่ใ น ช ่อ ง ส ำ ห ร ับ ด ูค ่า ว ัด ไ ต ้ โ ด ย ด ูจ า ก ค ่า ท ี่ป ร า ก ฏ  
ข ึน เ ป ีน ต ัว เ ล ข ท ี่ส า ม า ร ถ อ ่า น ใ ต ้ช ัด ท ี่ช ุด  ใ ห ้ถ ือ เ ป ีน ค ่า ค ว า ม เ ง า ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีข อ ง ช ุด ท ี่ท ำ ก า ร ต ร ว จ  
ส อ บ  แ ล ะ ท ำ ก า ร ว ัด ค ่า บ ร ิเ ว ณ ช ุด ท ี่ก ำ ห น ด เ ป ็น จ ำ น ว น  3  ค ่า แ ล ้ว ท ำ ก า ร ห า ค ่า เ ฉ ล ี่ย บ ัน ท ึก ล ง ใ น แ บ บ  
ฟ อ ร ์ม บ ัน ท ึก ผ ล
จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : อ ใ เ ม ัต ิ โ ด ย  :
ว ัน  ท ี่ : ว ัน  ท ี่ :
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บ ร ๊ษ ัท  A B C .  จ ำ ก ัด

ช ื่อ เ อ ก ส า ร  : ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ต ัว ถ ัง ส ีร ถ ย น ต ์ จำนวนแผ่น: 2/3

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : พ ่น ส ีท ับ ห น ้า  ( T O P  C O A T  P A I N T I N G ) เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  : Q C  -  P I 4 0 7
ฝ ่า ย  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ่ว น  : ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ีต ัว ถ ัง ร ถ ข น ต ์
ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ช ้ง า น  : ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ัง ท ี่ : I

4 ป แ ส ด ง บ ! า ว . ณ ^ ค ด ํ่า แ ห ป 4 ท ี่. ว ัค เ า ว า ม เ า า ม ส ิท ับ ท น ,:]

ต ำ แ ห น ่ง ช ุด ว ัด ค ่า ค ว า ม เง า ผ ิว ? เล ม ส ีใ น แ น ว น อ น  ป ร ะ ก อ บ ค า ข

ช ุด  A  =  บ ร ิเ ว ณ ฝ า ก ร ะ โ ป ร ง ห น ้า ( H O O D )  . ช ุด  R  =  บ ร ิเว ณ ฝ า ห ล ง ก า  ( R O O F )

ต ํ่า แ ห น ,ง ช ุด ว ัค ค ่า ค ว า ม เ ง า ผ ิว ? เ ล ม ์ส ีใ น แ น ว ต ํ่ง  ป ร ะ ก อ บ น ้ว ย

ช ุด  C  =  บ ร ิเ ว ณ F R .F E N D E R  น ้า น ข ว า ,  ช ุด  D  =  บ ร ิเว ณ ป ร ะ ด ูข ว า  . ช ุด  E  =  บ ร ิเว ณ ข า ง ก ะ บ ะ ข ว า  . ช ุด  F  =  บ ร ิเ ว ณ ข ้า ง ท ะ บ :  ซ ้า ย  

ช ุด  G  = บ ร ิเว ณ ป ร ะ ด ูซ ้า ย  . ช ุด  H  =  บ ร ิเ ว ณ F R .F E N D E R  น ้า น ซ ้า ย  . ช ุด  I = บ ร ิเว ณ ฝ า น ้า ย

ว ์. ท ำ ต า ม ข ัน ต อ น ท ี่ 3 จ น ค ร บ ท ุก ช ุค ต ร ว จ ส อ U t ท า ม เ ง  เ บ น ต ัว ร ถ ท ี่ก ำ า ท ง ด ใ น แ น บ ฟอร์ม 
ว ัด ค ว า ม เ ง า ส ิ

6 .  ท ำ ก า ร ห า ค ่า เ ฉ ล ี่ย ข อ ง ค ่า ค ว า ม เ ง า ท ี่ว ัด ไ ค ใ น แ น ว น อ น  แ น ว ต ัง  แ ล ้ว ท ำ ท า ร บ ัน ท ึก ล ง ใ น  
แ บ บ ฟ อ ร ์ม ว ัด ค ว า ม เ ง า ฟ ิล ์ม ส ี ต ัว ถ ัง ส ีท ี่อ อ ก จ า ก ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ท ำ ส ีต ัว ถ ัง ร ถ ย น ต ์
จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : อ บ ุม ัต ิ โ ด ย  :
ว ัน  ท ี่ : ว ัน  ท ี่ :



บ ร ษ ท  A B C .  จ า ก ด

ชื่อเอกสาร ะ การตรวจสอบและควบคุมค ุณภาพตัวถ ังส ีรกยนต์ จำนวนแผ่น: 3/3

กระบวนการ ะ พ ่นสีท ับหน้า (TOP COAT PAINTING) เลขที่เอกสาร : Q C -  PI407
ฝ่าย : ควบคุมคุณภาพ ส่วน : ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์
วันที่ม ีผลใช้งาน ะ การเปลี่ยนแปลงครังท ี่ : 1

6 .1  ก า ร ค ำ น ว ณ  ค ่า เ ฉ ล ี่ย ค ว า ม เ ง า แ ต ่ล ะ จ ุด ท ี่ว ัด

ค่าเฉล่ียความเงาแต่ละจุดที่วัด = ค่าหี่วัด1+ ค่าที่วัด2 + ค่าที่วัด1 = ค่าความเงาท่ีจุดนั้น
า

6 . 2  ก า ร ค ำ น ว ณ  ค ่า ค ว า ม เ ง า ใ น แ น ว แ ก น ต ัง แ ล ะ แ น ว น อ น

ค่าความเงาที่วัดแนวตัง = ผลรวมค่าความเงาที่จุดวัดแนวตั้งทั้งหมด = ค่าความเงาแนวตั้ง
จำนวนจุดวัดแนวตังทังหมด

ค่าความเงาที่วัดแนวนอน = ผลรวมค่าความเงาที่จุดวัดแนวนอนท้ังหมด = ค่าความเงาแนวนอน
จำนวนจุดวัดแนวนอนทั้งหมด

7 .  น ำ ค ่า ค ว า ม เ ง า ท ี่ค ำ น ว ณ ไ ด ้บ ัน ท ึก ล ง ใ น แ บ บ ฟ อ ร ์ม บ ัน ท ึก ผ ล  F G C S  - 0 1  แ ล ะ ก ร า ฟ  
เ พ ื่อ ด ูแ น ว โ น ้ม ก า ร ค ว บ ค ุม

ห ม า  : อ า ง ถ ึง ว ๊ธ ก า ) ต ร ว จ ส อ บ  ม อ ก . 2X 5 (ล ่ม ท ี่ 17 ก า ร ว ัด ค ว า ม ( ง า ข อ ง า 'เล ็ม ส ิต ่า ง  ๆ แ ก ะ ต ำ แ ห น ่ง ท ี่จ ะ ห ำ ก า ร ว ัด ค ว า ม ( ง า Vเล ็ม บ น ต ัว  

ต ัง ร ถ ต า ม แ น ว ต ่า ง  ๆ ท ี่ก ำ ห น ด ต า ม ม า ต ร ฐ น ! ข อ ง ไ ร ง ง า น

จัดทำเอกสาร โดย : อน ุม ัต ิ โดย :
0๙ Aวัน ท : วัน ท :
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บ ร ิษ ัท  A B C .  จ ำ ก ัด

ชื่อเอกสาร : ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ต ัว ถ ัง ส ีร ถ ย น ต ์ จำนวนแผ่น: 1/3

กระบวนการ : พ ่นสีท ับหน้า (TOP COAT PAINTING) เลขที่เอกสาร : Q C -  P I 4 0 6
ฝ่าย ะ ควบคุมคุณภาพ ส่วน ะ ควบคุมคุณภาพสีตัวถังรถยนต์
วันที่ม ีผลใข้งาน : การเปลี่ยนแปลงครั้งท ี่ : 1

ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ภ า พ ผ ิว ฟ ิล ์ม ฝ ัท ับ ห น ้า

วัตฤประสงค์ การตรวจหาป็ญหาท ี่ปรากฎบนผิวฟ ิล ์มส ีท ับหน้าของตัวถ ังรถ ที่ผสิตออก 
มาจากกระบวนการพ ่นส ีท ับหน้า เพ ื่อจะนำไปใชไนการควบคุมป ิญหาข้อบกพร่องและเป ็นข้อม ูล 
ในการปรับ ปรุงแก้ไขต่อไป

ท ุป ก ร ฝ ’ท ี่. ใ ช ไ น ก า ร ต ร .ว จ ส อ น
1. ใบตรวจสอบสภาพผิวฟ ิล ์มสีท ับหน้า ใบตรวจสอบเลขที่ CS - P1401

วิสีการตรวจสอบ

1. ให ้ดำเน ินการตรวจสอบตัวถ ังส ีรถยนต์ท ี่ออกมาจากกระบวนการพ ่นส ีท ับหน ้า ฉ!.ชุด 
งานหน้าเตาอบสีท ับหน้าตาม ผังชุดตรวจสอบตังรูป

รูปแสดงชุดงานการตรวจสอบสภาพผิวฟ ิล ์มส ีท ับหน้า

จัดทำเอกสาร โดย : อม ูม ั1ติ โดย ะ
วัน ท่ี ะ วัน ท่ี :
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บ ร ิษ ัท  A B C .  จ ำ ก ัด

ชื่อเอกสาร : I ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ต ัว ถ ัง ส ีร ถ ย น ต ์
. . . . . . . . . . . . . . . . .  .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  . . . . _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ .. J

จำนวนแผ่■ น: 2/3

กระบวนการ : พ ่น ส ีทับหน้า (TOP COAT PAINTING) เลขท ี่เอกสาร : QC -  P1408
ฝ ่า ย  : ควบคุมคุณภาพ ล่วน : ควบค ุม คุณภาพส ิต ัว ถ ัง ร ถ ขนติ
ว ัน ท ี่ม ผล ใ ช ้งาน : การเปลี่ยนแปลงทรังท ี่ : I

2 .  ด ำ เ น ิน ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ภ า พ ผ ิว ฟ ิล ์ม ต ัว ถ ัง ส ีท ับ ห น ้า ร ถ ย น ต ์ ต า ม ล ำ ด ับ แ ล ะ ต ํ่า แ ห น ่ง ด ัง ร ูป

ลำmm 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

ชุสท่ีตรวจ A H G F B I B E D C A R
V %)ดาน ดาน ดาน ดาน
ขวา ขวา ชาย ชาย

ต ํ่า แ ห น ่ง ฉ ุด ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ภ า พ ผ ิว Vเล ัม ด 'ว ถ ิ'ง ส ืท ับ บ น ่'า ร ถ ย น ต  ป ร ะ ก อ บ ส ัว ย

จ ด  A  =  บ ร ิเว ณ ฝ า ก ร ะ โ ป ร ง บ น  l ( H Ü O D )  . ช ุด  B  =  บ ร ิเว ณ พ ่น ท ะ บ ะ  . จ ุด  C  =  บ ร ิ'ท น ) F R .  F E N D E R  ส ์'า น ข ว า .ฉ ุด  D  =  บ ร ิท  ณ 

ป ร ะ ต ข ว า  . จ ุด  E  =  บ ร ิเว ณ ■ บ า ง ก ะ บ ะ ข ว า  , ช ุด F  =  บ ร ิเว ณ ข ้า ง ก ะ บ ะ  ช า ย  จ ุด  G  = บ ร ิเว ณ ป ร ะ ด ูช า ย  . ฉ ุด  H  =  บ ร ิเว ณ F R .F E N D E R  

ส ัา น ช า ย  . ฉ ุด  I = บ ร ิเว ณ ฝ า ท า ย ฉ ุด  R =  บ ร ิเ ว ณ ฝ า >1ล ัง ค า  ( R O O F )

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  ะ อ น ุม ัต ิ โ ด ย  :
ว ัน  ท ี่ ะ ว ัน  ท ี่ ะ
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บ ร ิษ ัท  A B C .  จ ำ ก ัด

ช ื่อ เ อ ก ส า ร  : ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ต ัว ท ัง ส ีร ถ ย น ต ์ จ ำ น ว น แ ผ ่น : 3 /3

ก ร ะ บ ว น ก า ร  : พ ่น ส ีท ับ ห น ้า  ( T O P  C O A T  P A I N T I N G ) เ ล ข ท ี่เ อ ก ส า ร  : Q C  - P I 4 0 8
ฝ ่า ย  ะ ฅ ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ่ว น  ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ส ีต ัว ถ ัง ร ถ ย น ต ์
ว ัน ท ี่ม ีผ ล ใ ข ้ง า น  : ก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ค ร ั้ง ท ี่ : 1

3 .  ใ ห ้ผ ู้ท ำ ห น ้า ท ี่ต ร ว จ ส อ บ  ล ง ข ้อ ม ูล ป ิญ ห า ท ี่ต ร ว จ พ บ ล ง ใ น แ บ บ ฟ อ ร ์ม ก า ร ต ร ว จ ส อ บ เ ล ข ท ี ่
C S  - P 1 4 0 1  ๒ ย ใ ห ้แ ย ก ป ร ะ เ ภ ท ข อ ง ใ ] ญ ห า แ ล ะ ต ํ่า แ ห น ' ง ท ี่ต ร ว จ พ บ

4 .  เ ม ื่อ ส ิน ช ุด ก า ร ท ำ ง า น แ ต ่ล ะ ว ัน  ข อ ใ ห ้ร ว บ ร ว ม ร า ย ง า น ข ้อ ม ูล ป ิญ ห า ท ี่ต ร ว จ พ บ ใ น แ ต ่ล ะ  
ว ัน ส ร ุป ส ่ง ต ้น ส ัง ก ัด ท ร า บ

5 .  เ ม ื่อ ส ิ้น ช ุด ก า ร ท ำ ง า น แ ต ่ล ะ ส ัป ด า ห ์ ข อ ใ ห ้ต ้น ส ัง ก ัด ท ำ ก า ร ร ว บ ร ว ม ข ้อ ม ูล ป ิญ ห า ท ี่ต ร ว จ
พ บ ใ น แ ต ่ล ะ ส ัป ด า ห ์ ท ำ เ ป ็น ร า ย ง า น เ อ ก ส า ร แ จ ้ง ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ภ า พ ผ ิว พ ่ล ์ม ส ีท ับ ห น ้า ใ ห ้แ ก ่
ห น ่ว ย ง า น ท ี่เ ก ี่ย ว ข ้อ ง ท ร า บ

ห}J It)เหล ุ ส ืง ท ี่ต อ งค ว บ ค ุม ใน ก าร « 7 าจส อ บ

1. แ ส งส ว ่างบ ร ิเว ณ ส ถ าน ท ี่ฟ ้าก าร ต ร ว จ ส อ บ

2 . เว ล าใน ก าร ต ร ว « ส อ บ ต ้อ งอ ย ู่ภ าย ใน ว ิร จ ัก ร เว ล าก าร ผ ล ด /ท น
3. ผ ู้ต ร ว จ ส อ บ ต ้อ ง ม ค ว าม { แ ล ะ เข ้าใ « ว ิ?ก าร ใน ก าร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ก าร แ ย ก แ ย ะ ป ีฌ ฺห าท ี่ห บ

จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร  โ ด ย  : อ ใ ^ ม ัต ิ โ ด ย  ะ
ว ัน  ท ี่ : ว ัน  ท ี่ ะ



ภ า ค ผ น ว ก  ซ .

เ อ ก ส า ร ใ บ บ ัน ท ึก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ใ บ บ ัน ท ึก ผ ล ก า ร ค ว บ ค ุม ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ท ำ ส ีต ัว ถ ัง ร ถ ย น ต ์
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รายการ(อกสารใบบันทึกผลการตรวจสอบและใบบันทึกผลการศวบคุมในกระบวนการทำสีตั'วถังรถยนต์

ล ำ ด ับ
ท

เล ข ท
เอ ก ส า ร  -

ร า ย ก า ร ใ บ บ ัน ท ึก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ,ใ บ บ ัน ท ึก « ล ก า ร ค ว บ ค ุบ เอ ก ส า ร  
แ ก ใ ข  
ครั้ง"ที

จ ำ น ว น
ห น ้า

เอ ก ส า ร
1 C S  - P 0 2 0 1 แ บ บ ฟ อ ร ์ม บ ัน ท ึก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ฅ ว บ ค ุม ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร เต ร ีย ม  

ผ ิว ต ัว ถ ัง
1 1

2 C S  - P 0 3 0 1 แ บ บ ฟ อ ร ์ม บ ัน ท ึก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ค ว บ ค ุม ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ช ุ่ม ส ี 
พ ื้น

1 1

3 C S  - P 04 01 ใ บ ต ร ว จ ส อ บ ป ิญ ห า ต ัว ถ ัง ส ิพ ื้น 1 1
4 C S  - P 0 5 0 1 ใ บ บ ัน ท ึก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม ห น า ผ ิว ฟ ล ์ม  P V C  พ ่น ใ ต ้ท ้อ ง ต ัว ถ ัง ร ถ 1 1
5 C S  - P 1 0 0 1 ใ บ ต ร ว จ ส อ บ ป ีญ ห า ต ัว ถ ัง ส ีร อ ง พ น 1 1
6 C S  - P 1 4 0 1 ใ บ ต ร ว จ ส อ บ ป ิญ ห า ต ัว ถ ัง ส ีท ับ ห น า 1 1
7 P H C S  - 0 1 ใ บ ต ร ว จ ส อ บ ผ ิว ท ัล ํม ฟ อ ส เฟ ต 1 1
8 T E M C S -0 1 ใ บ บ ัน ท ึก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ อ ุณ ห ภ ูม ิเต า อ บ 1 1
9 C V S C S - 01 ใ บ บ ัน ท ึก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม เร ็ว ส า ย พ า ย ล ำ เส ีย ง 1 1
10 T H C S - 01 ใ บ ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม ห น า ผ ิว ฟ ล ํม ส ี [. ! ส ีพ ื้น  □  ส ีร อ ง พ ื้น  □  ส ีท ับ ห น ้า 1 1
11 T H C S  - 0 2 ก ร า ฟ ต ิด ต า ม ค ว บ ค ุม ค ว า ม ห น า ผ ิว ข ิเล ์ม ส ี บ  ส ีพ น  [ J ส ีร อ ง พ น  

[  j ส ีท ับ ห น ้า
1 1

12 Q C -F P C S 0 1 ใ บ บ ัน ท ึก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ก า ร ย ึด เก า ะ  . ก า ร ท น ต ่อ แ ร ง ก ร ะ แ ท ก  
ข อ ง ผ ิว พ ่ล ์ม  LJ ส ีพ ื้น  . น  ส ีร อ ง พ น  , . J ส ีท ับ ห น ้า

1 1

13 Q C -F P C S 0 2 ใ บ บ ัน ท ึก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  ก า ร ท น ต ่อ ล ะ อ อ ง น ำ เก ล อ  , ก า ร ท น ต ่อ  
ค ว า ม ช ื้น ข อ ง ผ ิว ฟ ล ม  ส ีพ ื้น  . ส ีร อ ง พ ื้น , น  ส ีท ับ ห น ้า

1 1

14 A P P C S  - 01 ใ บ บ ัน ท ึก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ร ง ด ัน ข อ ง ป ิม ส ่ง  S e a l . P V C 1 !
15 A P C S  - 01 ใ บ บ ัน ท ึก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ร ง ด ัน ข อ ง ล ม อ ัด พ ่น ส ี 1 1
16 P F C S  - 01 ใ บ บ ัน ท ึก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ อ ัต ร า ก า ร ไ ห ล ส ี 1 ! ร อ ง พ ื้น  , ' ! ท ัน ห น ้า  

ข อ ง ป ีน พ ่น ส ีธ ร ร ม ล า
1 1

17 P P C S  - 01 ใ บ บ ัน ท ึก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ร ง ด ัน ข อ ง ส ี ร อ ง พ ่น , ท ับ ห น ้า  ใ น ร ะ บ บ  
ท ่อ จ ่า ย ส ี

1 1

18 P P C S  - 0 2 ใ บ บ ัน ท ึก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ น แ ร ง ด ัน ข อ ง ส ี ร อ ง พ ่น  , ท ับ ห น ้า  ใ น ร ะ บ บ  
ก ร อ งส ี

1 1

19 A V C S  - 01 ใ บ บ ัน ท ึก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ น ค ว า ม เร ็ว ล ม ใ น น ้อ ง พ ่น ส ี ร อ ง พ ่น  , ท ับ ห น ้า 1 1
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รายการเอกสารใบบันทึกผลการตรวจสอบและใบบันทึกผลการควบคุมในกระบวนการทำสีตัวถังรถยนต์ (ต่อ)

ล ำ ต ับ  
ท ี่

เล ข ท ี่ 
เอ ก ส า ร

ร า ย ก า ร ใ บ บ ัน ท ึก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ใ บ บ ัน ท ึก ผ ล ก า ร ค ว บ ค ุม เอ ก ส า ร  
แ ล ้ไ ข  
ค ร ั้ง ท ี

จ ำ น ว น  
ห น ้า  

เอ ก ส า ร
2 0 B T C S  - 01 แ บ บ ฟ อ ร ์ม ก า ร ต ร ว จ ส อ บ อ ุฒ ห ภ ูม ิแ ล ะ ค ว า ม ช น ใ น ห ้อ ง พ ่น ส ี 1 I
21 P M C S  - 01 ใ บ บ ัน ท ึก ข ้อ ม ูล ก า ร ผ ส ม ส ี 1 1
2 2 V i s e s  - 01 ใ บ ต ิด ต า ม ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม ห น ึด ส ีท ี่ผ ส ม ใ ช ้ง า น 1 1
2 3 F O C S  - 01 ใ บ ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม เง า ผ ิว ฟ ้ล ้ม ส ี 1 ! ส ีร อ ง พ น  บ  ส ีท ับ ห น า 1 1
2 4 F G C S  - 0 2 ก ร า ฟ ต ิด ต า ม ค ว บ ค ุม ค ว า ม เง า ผ ิว ฟ ้ล ้ม ส ี น  ส ีร อ ง พ น  □  ส ีท ับ ห น ้า 1 1
2 5 A S C S  - 01 ใ บ ต ร ว จ ส อ บ  A U T O M A T IC  S P R A Y  M A C H IN E  (R E A ) 1 1
2 6 A S C S  -  0 2 ใ บ ต ร ว จ ส อ บ  A U T O M A T I C  S P R A Y  M A C H IN E  (B E L L ) 1 1
2 7 C C  - P 0 2 0 1 ก ร า ฟ ต ิด ต า ม ค ว บ ค ุม ค ่า  F .A L  ข อ ง บ ่อ  D e g r e a s in g  □  1 #  □  2 # 1 1
2 8 C C  - P 0 2 0 2 ก ร า ฟ ต ิด ต า ม ค ว บ ค ุม ค ่า  O il c o n te n t  ข อ ง บ ่อ  D e g r e a s in g  1,2  แ ล ะ บ ่อ  

แ ข ก น ำ บ ัน
1 1

2 9 C C  - P 0 2 0 3 ก ร า ฟ ต ิด ต า ม ค ว บ ค ุม ค ่า ก า ร บ ่น เป ีอ น  C o n ta m in a te  ข อ ง น ำ ล ้า ง บ ่อ  
W a ter  r in se  1 # 1'W ater  r in se  2  # 1'W ater  r in se  3 #

1 1

3 0 C C  - P 0 2 0 4 ก ร า ฟ ต ด ต า ม ค ว บ ค ุม ค ่า  pH  ข อ ง บ ่อ  S u r fa c e  c o n d it io n 1 1
31 C C  - P 0 2 0 5 ก ร า ฟ ต ิด ต า ม ค ว บ ค ุม ค ่า  T .A L  ข อ ง บ ่อ  S u r fa c e  c o n d it io n 1 1
3 2 C C  - P 0 2 0 6 ก ร า ฟ ต ด ต า ม ค ว บ ค ุม ค ่า  T ita n iu m  c o n te n t  ข อ ง บ ่อ  S u r fa c e  c o n d it io n 1 1
33 C C  - P 0 2 0 7 ก ร า ฟ ต ิด ต า ม ค ว บ ค ุม ค ่า  T .A  ข อ ง บ ่อ  P h o sp h a te 1 1
34 C C  - P 0 2 0 8 ก ร า ฟ ต ิด ต า ม ค ว บ ค ุม ค ่า  F .A  ข อ ง บ ่อ  P h o sp h a te 1 I
35 C C  - P 0 2 0 9 ก ร า ฟ ต ิด ต า ม ค ว บ ค ุม ค ่า  A .C  ข อ ง บ ่อ  P h o sp h a te 1 1
3 6 C C  - P 0 2 1 0 ก ร า ฟ ต ิด ต า ม ค ว บ ค ุม ค ่า  S lu d g e  c o n te n t  ข อ ง บ ่อ  P h o sp h a te 1 1
3 7 C C  - P 0 2 1 1 ก ร า ฟ ต ด ต า ม ค ว บ ค ุม ค ่า  M n 1 Z n  1 N i c o n te n t  ข อ ง บ ่อ  P h o sp h a te 1 1
3 8 C C  - P 0 2 1 2 ก ร า ฟ ต ิด ต า ม ค ว บ ค ุม ค ่า  F ilm  c o a t in g  w e ig h t  ข อ ง  P h o sp h a te 1 1
3 9 C C  - P 0 3 0 1 ก ร า ฟ ต ิด ต า ม ค ว บ ค ุม ค ่า  N V %  ข อ ง ส ีพ ื้น ใ น บ ่อ ช ุ่ม ส ีพ ื้น  E D . B ath 1 1
4 0 C C  - P 0 3 0 2 ก ร า ฟ ต ิด ต า ม ค ว บ ค ุม ค ่า A sh  c o n t e n d อ ง ส ีพ ื้น 'ใน บ ่อ ช ุ่ม ส ีพ ื้น  E D . B ath 1 1
41 C C  - P 0 3 0 3 ก ร า ฟ ต ิด ต า ม ค ว บ ค ุม ค ่า  p l i  ข อ ง ส ีท ึน ใ น บ ่อ ช ุ่ม ส ีพ ื้น  E D . B a th A F lล ้า ง  

บ ่อ ช ุ่ม ล ้า ง ส ีพ น  E D . d ip  r in s e .u า ล ้า ง บ ,อ ฉ ด ล ้า ง ส ีพ ื้น  E D . sp ray  r in se
1 1

42 C C  - P 0 3 0 4 ก ร า ฟ ต ิด ต า ม ค ว บ ค ุม ค ่า ก า ร น ำ ไ ฟ ฟ ้า  E le c tr o  c o n d u c t iv ity  ข อ ง ส ีพ ื้น 1 1
43 C C  - P 0 3 0 5 ก ร า ฟ ต ิด ต า ม ค ว บ ค ุม ค ่า ป ร ิม า ณ ต ัว ท ำ ล ะ ล า ย  S lo v e n t  c o n te n t  ข อ ง ส ีพ น 1 1
44 C C  - P 0 3 0 6 ก ร า ฟ ต ิด ต า ม ค ว บ คมุค ่า ป ร ิม า ณ ต ะ ก อ น  E D . P a in t r e s id u e  ข อ ง ส ีพ ื้น 1 1
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รายการเอกสารใบบันทึกผลการตรวจสอบและใบบันทึกผลการควบคุมในกระบวนการทำสีตัวถังรถยนต์ (ต่อ)

ล ำ ด ับ
ท ี่

เล ข ท ี่ 
เอ ก ส า ร

ร า ย ก า ร ใ บ บ ัน ท ึก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ใ บ บ ัน ท ึก ผ ล ก า ร ค ว บ ค ุม เอ ก ส า ร  
แ ล ้ไ ข  
ค ร ั้ง ท ี

จ ำ น ว น
ห น า

เอ ก ส า ร
4 5 C C  - P 0 3 0 7 ก ร า ฟ ต ิด ต า ม ค ว บ ค ุม ค ่า ป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ก า ร ย ึด เก า ะ ข อ ง ส ีต ่อ ห น ่ว ย ไ ฟ ฟ ้า  

C o u lu m e  e f f ie n c y  ข อ ง ส พ น
1 1

4 6 C C  - P 0 3 0 8 ก ร า ฟ ต ิด ต า ม ค ว บ ค ุม ค ่า  ค ว า ม ต ้า น ท า น ต ่อ ก า ร เก ิด ฟ ้ล ้ม  F ilm  r e s is ta n c e  
ข อ ง ส ีพ ื้น

1 1

4 7 C C  - P 0 3 0 9 ก ร า ฟ ต ิด ต า ม ค ว บ ค ุม ค ่า  P ressu re  d rop  ( A p )  ข อ ง ร ะ บ บ ก า ร ก ร อ ง ใ น  
บ ่อ ส ีพ ื้น ,บ ่อ จ ุ่ม ล า ง ส ีพ ื้น ,บ ่อ ฉ ด ล า ง ส ีพ ื้น

1 1

4 8 C C  - P 0 3 1 0 ก ร า ฟ ต ิด ต า ม ค ว บ ค ุม ค ่า  N V %  ข อ ง น า ล ้า ง บ ่อ จ ุ่ม ล ้า ง ส ีพ ื้น  E D . d ip  
r in se  แ ล ะ น า ล ้า ง บ ่อ ร ด ล ้า ง ส ีพ ื้น  E D . sp ra y  rinse

1 1

4 9 C C  - P 0 3 1 1 ก ร า ฟ ต ิด ต า ม ค ว บ ค ุม อ ัต ร า ก า ร ไ ห ล ข อ ง น ำ  P erm ea t ข อ ง ร ะ บ บ  U F. 1 1
5 0 C C  - P 0 4 0 1 ก ร า ฟ ต ิด ต า ม ค ว บ ค ุม อ ัต ร า ส ่ว น ข ้อ บ ก พ ร ่อ ง ต ัว ถ ัง ส ีพ ื้น  (E D .P a in t) 1 1
51 C C  - P 0 5 0 1 ก ร า ฟ ต ิด ต า ม ค ว บ ค ุม ค ว า ม ห น า ผ ิว ฟ ล ้ม  P V C  ท ี่พ ่น ใ ต ้พ ื้น ต ัว ถ ัง ร ถ 1 1
5 2 C C  - P 1 0 0 1 ก ร า ฟ ต ิด ต า ม ค ว บ ค ุม อ ัต ร า ส ่ว น ข ้อ บ ก พ ร ่อ ง ต ัว ถ ัง ส ีร อ ง พ น 1 1
53 C C  - P 1 4 0 1 ก ร า ฟ ต ิด ต า ม ค ว บ ค ุม อ ัต ร า ส ่ว น ข ้อ บ ก พ ร ่อ ง ต ัว ถ ัง ส ีท ับ ห ง ท 1 1

ร ว ม 53



4 4 6

แ บ บ ฟ ่อ  m  ธ ก ส 1 5 เล ข ฑ  C S - P 0 2 0 1

แ บ บ ฟ อ ร ์ม บ ัน ท ึก ผ ล ก ! ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ก ว บ ค ุม ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ! ต ร ีย ม ผ ิว ต ัว ถ ัง ร ถ ย น ฅ  ( P 0 2 )  ป ร ะ จ ํ! ว ัน
ใ เร ะ จ ำ ว ัน ห Siเต ่อ น พ .ศ .
ส ่ว น ผิ เย V  as ร?. ผ ู้บ ัน ท ท ผ ถ

ก ร ะ บ ว น ก า ร ก ่า ท ี่

ต ร ว จ ส อ บ

ก ' ! ท ี่ 

ก ว บ ค ุม

ช ่ว ง เว ส า ต ร ว จ ส อ บ  

R T .  o r .

4 *  4 »  4 <

ก ว า ม ป ่ ห น ไ ย เห ต ุ 

ว ิธ ีก า ร ต ร ว จ ส อ บ

8(H ) 13 .00 1 7 .0 0

1. D E G R E A S I N G  1 F . A L 1 8 - 2 0  p t . 2 /ว ัน P C  -  P 0 2 0 I

T E M P . 5 5  - 6 ?  C 2 /ว ัน -

2 . D E G R E A S I N G  2 F . A L 1 8 - 2 0  p t . 2 /ว ้น P C  -  P 0 2 0 1

T E M P . 5 0  - 6 0  C 2 / ว ัน -

3 . W A T E R  R I N S E  1 C O N T A M I N A T E <  3 .0  p t . 2 / ว ัน P C  -  P 0 2 0 2

4 .  S U R F A C E  C O N . p H 8 .5  -  9 .5 2 /ว ัน P C  -  P 0 2 0 5

T . A L 2 2  -  2 4  p t . 2 /ว ัน P C  -  P 0 2 0 4

5 . P H O S P H A T I N G F . A 0 .8  - 1 .2  p t . 2 /ว ัน P C  -  P 0 2 0 7

T A 2 2  - 2 4  p t . 2 /ว ัน P C  -  P 0 2 0 6

A . c 4 . 0  - 4 .5  p t . 2 /ว ัน P C  -  P Ü 2 0 8

T E M P . 4 0  - 4 5  C 2 / ว ัน -

6 . W A T E R  R I N S E  2 C O N T A M I N A T E <  3 .0  p t . 2 /ว ัน P C  -  P 0 2 0 2

7 . W A T E R  R I N S E  3 C O N T A M I N A T E <  0 .5  p t . 2 /ว ัน P C  -  P 0 2 0 2

8 .D I .W A T E R  R I N S E E . c <  3 0  US 2 /ว ัน P C  -  P 0 2 I 0

เก ร อ ง จ ัก ร ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร เต ร ีย ม ผ ิว ต ัว ถ ัง ร ถ ย น ต ์ 8 .0 0 1 3 .0 0 17.00 ก ว า ม ถ ี่
1. D E G R E A S I N G  1 SPRAY PRESSURE 0 .8 - 1 .2  k g / c n i 2 2 /ว ัน

CIR PRESSURE 0 .8 - 1 . 2  k g / c n t 2 2 /ว ัน

2 . D E G R E A S I N G  2 SPRAY PRESSURE 0 .8 - 1 .2  k g / c m 2 /ว ัน

CIR. PRIÙSSURi: 0 .8 - 1 .2  k g / c m 2 /ว ัน

3 . W A T E R  R I N S E  1 n o w  RAH-: 2 4  l /n t in . 2 /ว ัน

4 .  S U R F A C E  C O N . CIR. PRESSURE 0 .8 - 1 .2  k g / c m 2 2 /ว ัน

n o w  RATE 12  l /m in . 2 /ว ัน

5 .  P H O S P H A T I N G SPRAY PRI-SSURE 0 . 8 - 1 . 0  k g / c m 2 2 /ว ัน

CIR PRESSURE. 0 .8 - 1 . 0  k g / c m 2 /ว ัน

I K METER 3 .0 - 3 .5  k g / c m 2 2 /ว ัน

6 . D I .W A T E R  R I N S E SPRAY pressure: 0 . 8 - 1 . 2  k g / c n t 2 2 /ว ัน



4 4 7

น บ บ ฟ ่อ31ทอกสา:แลขห CS-P0301

แ บ บ ฟ อ ร ์ม บ ัน ท ึก ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ค ว บ ค ุม ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ช ุ่ม ส ีพ น  ( P 0 3 )  ป ร ะ จ ำ ว ัน
ป ร ะ จ ำ ว ัน ห (ค อ น ท .ศ .
ส ่ว น ฝ ่าย . ผ ู้บ ัน ท ึก ผ ล

ก ร ะ บ ว น ก า ร ก ่า ท ี่ ก ่า ท ี่ V 3 ง น ล า ค ไ ว จ ส ธ บ ก ว า ม ร ่ ห ม า ย เห ต ุ

ต ร ว จ ส อ บ ค ว บ ค ุม 10.(K)

ง '
ว ิธ ีก า ร ต ร ว จ ส อ บ

1. E D .I3 A T H  P A I N T N V % 17 - 19 % 1/ว ัน P C  - P 0 3 0 I

A S H  C O N T E N T 21 - 2 5  % 1/ว น P C  -  P 0 3 0 2

p H 6  - 7 1/ว ัน P C  - P 0 3 0 6

T E M P . 2 7  - 2 9 *C 1/ว ัน ด ูส ัว ข ส า ย ต า

V O L T A G E 3 4 0  - 3 5 0  V. 1/ว ัน ด ูด า ย ส า ย ค า

Amp. 9 5 0  - 1 1 5 0  A m p . 1/ า น ด ูด ้ว ย ส า ย ต า

A N O L Y T E 3 5 0  -  4 5 0  J-Ls. 1/ว ้น ด ูด ้ว ย ส า ย ต า

2 . E D .D I P  R I N S E N V % < 3 .0  % 1 ทนั P C  - P 0 3 0 4

p H 6  - 7 1/ว ัน P C  -  P 0 3 0 6

3 . E D .S P R A Y  R I N S E N V % <  1 .0  % 1 /ว น P C  - P 0 3 O 5

p H 6 - 7 1 ทนั P C  - P 0 .3 0 6

4 .  บ F . S Y S T E M P E R M E A T > 1 8  l / n i in 1 /ว ัน ด ูด ้ว ย ส า ย ต า

F L O W  R A T E

P E R M E A T C L E A R 1/ว ัน ด ูด ้ว ย ส า ย ต า

C O L O R

( ค ร อ ง จ ัก ร ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ช ุ่ม ส ีพ น  (P 0 3 )
1. E D .B A T H  P A I N T C IR . PR E S S U R E 3 .5  - 4 . 0  k g / c m 2 1/ว น

n i l E R  PR E S S U R E < I .O k g /c m 1/ว ัน
DROP (A pi

2 . E D .D I P  R I N S E CIR. PRESSURE 3 .5  - 4 . 0  k g / c m 2 1/ว ัน

METER PRESSURE <  I .O k g /c m " 1/ว ัน
DROP (A pi

3 . E D .S P R A Y  R I N S E C IR PRESSURE 3 .5  - 4 . 0  k g / c m 2 1/ว ัน

SPRAY pressure: 0 .8 - 1 . 2  k g / c m 1/ว้ น
Eli 1ER PRESSURE <  I .O k g /c m " 1 ท ัน

DROP ( A l ’l

4 .  U F  S Y S T E M FEED PRESSURE 4 .5  -  5 . 0  k g / c m 2 1/ว ้น

PRESSURE o u  r 0 .5  -  1 .0  k g / c m 2 1/วั น
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ใบครวจสอบปีญท!คัวถังสีพาน.ED.Paint J
I tm ito n tn j ะ CS - P0401

ฝ ่า ข _______________ แผน!ก_______________ ผ ล ัด __________  รายงาน โดย

ว ัน ท ___ 1 เค ด น _____ __________ พ .ศ .____________  ต รวจสอบ  โดย

ลำด้บ 

ที่

จ ุด ท ี่ตรวจ

ป ิญ ห าบน ผ ิวVเล ัม ส ีพ ื้นท ี่ตรวจพ บ

เบ็ดฝุน 

ผง

2สหน กราบ รอย 

กราบใด 

ผิวฟิทม 

ทพี้น

ผิว

91 nun

หคุด 

ท่อน

รอย

กราบ

สพี้น

เบ็ดส 

พี้น

เบ็ด

เหล็ก

นามัน 

เตา

สมัน อน ๆ รวม

1 (จุด A ) บ?เวฌ 

ฝากระโปรงหน ้าขวา

2 (จุด H ) บ?เวณ 

FR.FENDER ซาย

3 (จุด G ) บ?เวณ 

ประต «ราย

4 (จุด F ) บ?เวณ 

ขางกะบะ ซาข

5 (จุด B ) บ?เวณ 

พ นกะบะ ซาข

6 (จุด I) บบ ิวพ  

ฝาท้าย

7 (จุด B ) บ?เวฌ 

พีน้ กะบะ ขวา

8 (จุด E ) บ?เวณ 

ขางกะบะ ขวา

9 (จุด D ) บ บ ิวฌ  

ประ ตุ จวา

10 (จุด C ) บ?เวณ 

FR.FENDER ขวา

11 (จุด A ) บ?เวณ 

ฝากระโปรงหน้าซาข

12 (จุด R ) บ?เวณ 

หลงคา

รวม

จำน วน ต ัวล ังรถท ี่ต รวจสอบ ป ิญ หาท ี่หบ เฉ ลยต ่อค ้น  (DPU)



ใบบันทึกนอการครวจสอบกวานทนาฝ็ว?เฝิรน,VCJพ่ใตัท้องตัวถังรถ
นาจพอกสาร : CS - P0501

ต ัว ถ ังส ร ถ ย น ค  3น 

ฝ ่าข__

การตรวจสอบความนนาผ ิว?เล ์ม  PVC พ ่น ใต ้ท ้อ งต ัวถ ังรถ  (ด ือน

โรงงาน

ส ่ว น _______

พ.ก.

บ ัน ท ้ก ผล  โดย _ 

ต รวจส อบ  โดย

รปนททงพ่าแ«าน่ทึ่วั!าผ่ทวา)เ«นา.Eye พ ท น ท ้วผ ั™

ทำคับบฑ ื่ ว ัน ท ทวา)เทน า PVC ท ื่พ ่นต ัาน 'จ ้าข กวา:เหนา PVC ฑ ื่พ ่นต ัาน■«วา กาามถ ี

A ท C 1) กำเฉou E F น H กำเฉลบ

1/าน

449
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ใบฅรวจสอบ0พูห!ฅัวถังสีรองหน ( Surfacer Paint )
เลขท!อกสา? ะ CS - PI001

ฝ่าข______________แผนก_____________ ผลัด_________  รายงาน ไดข
ลับท______ เดอบ_______________พ.ศ.___________  ตรวจสอบ เดข

ลํไดับ 

ท

จ ุดห ี่ตรวจ

ป ิญ ห า บ น ผ ิวy|ล ัม ส ืรองพ นท ี่ตรวจพ บ

เหชุน เมีค^น 

ผง

รซข 

ป ไค

รไหล ส ืบ น n

หขาบ 

ผํวดัน

กราบ

ED.

บข็บ นามน 

เตา

สื

เดอด

อน ๆ รวม

1 (แด A ) บริเวณ 

ฝากระไปรงพนาขวา

2 (แด H ) บริเวณ 

FR.FENDER 'ซาข

3 (ชุด G ) บ?ทฌ  

ประต ู ซ้ไข

4 (แค F ) บริเวณ 

ขางกะบะ ซ!ข

5 (แด B ) บริเวณ 

พ นกะบะ ช้าข

6 (แด I) บริเวณ 

ฝ 11110

7 (แค B ) บริเวณ 

พ น กะบะ ขวา

M (แค E ) บริเวณ 

ขางกะบะ ขวา

9 (ชุด D ) บ?!วณ 

ประต ู ขวา

10 (แด C ) บริเวณ 

FR.FENDER ขวา

1 1 (แด A ) บริเวณ 

ฝากระโปรงพนาช้าข

12 (แด R ) บริเวณ 

พลงกา

รวม

จำน วน ต ัวล ังรถท ี่ต รวจสอบ ป ิญ ห าท ี่พ บ เฉ ล ี่ยต ่อคน  (DPU)



เลขท่ี»)ทสบ : CS - P1401 
ฝ่าย

ใบmวจสอบน้ญท]คัวอังสีฑับหน้]( Top coat Paint )

รายงาน โดย 

ตรวจสอบ  โคข

ลำด ้บ
A
ท

ช ุดท ี่ตรวจ

ป ิญหาบนฝ ่วข เ ล ี่ม ส ีท ับ ห น ้าท ี่ต รวจท บ

เม็ด 

เานแง

เนึคส์า หชุม 31แท 3>ท> ส

>10111 

ร า ส ัน

สืเป็น

fil

1เขีม สื

เดอด

อน ๆ รวม

1 (ชุด A ) TJ?เวฌ 

ฝากระโปรงหน าขวา

2 (ชุด H ) บ?เวฌ 

FR.FENDER ชาย

3 (ชุด G ) บ?เวฌ 

ประต ขาย

4 (ชุด F ) บ?เวณ 

ข ้างกะบะ ชาย

5 (ชุด B ) บ?เวฌ 

ห น กะบ ะ ข้าย

6 (ชุด I) บ?เวณ 

ฝ !ทาย

7 (ชุด B ) บ?ทณ  

ห น กะบ ะ ขวา

8 (ชุด E ) บ?เวฌ 

ข ้างกะบะ ขวา

9 (ชุด D ) บ?เวฌ 

ประต ู ขวา

10 (ชุด C ) บ?ทณ  

FR.FENDER ขวา

II (ชุด A ) บ?เวณ 

ฝากระโใเรงหนาข้าข

12 (ชุด R ) บ?ทฌ  

>1ล'งคา

รวม

จำน วน ค ัวท ังรถท ี่ต รวจสอบ ป ีญ ห าท ี่ทบ เฉ ล ี่ยต ่อท ัน  (DPU)



452

ใบตรวจสอบผิวฟิล์มฟอส!ฟฅ
ใบตรวจสอบเลขท PHCS - 01

ตัวถังสีรถยนต์ร่น________ 1 _______โรงงาน_________________
ผิาย ควบคุมคุณภาพ ส่วน ควบคุมคุณภาพสีต ัวถ ังรถยนต  ์

ค ุณ ล ัก ษ ณ ะ ข อ ง ผ ิว ฟ ิล ์ม ฟ อ ส เฟ ต  : C O A TIN G  W EIG H T =ะ 2 -  .า g/m"'

ส ภ า พ ผ ิว ฟ ิล ์ม ท ี่เค ก อ บ  : เค ล อ บ ส ม ํ่ไ เส ม อ ป ร า ศ จ า ก ข ้อ ต ำ ห น ิ ส ีอ อ ก เท าอ ม ต ำ  

ข น า ด ข อ ง ผ ล ึก  : ซ ึ่ง ด ูจ า ก ร ูป ถ ่า ย ข ย า ย  1000 เท ่า  ข น า ด ผ ล ึก เล ็ก ก ว ่า  > 10 f in i.

ร ูป แ ส ด ง  ภ าพ ถ ่าย ข ย าย  KMX) เท ่า ข อ ง ฟ ิล ์ม ฟ อ ส เฟ ต

เด ือ น ก ำด ับ ท ี่ ค ่า  C O ATIN G  

W EIG H T

ส ภ า พ ผ ิว ฟ ิล ์ม  

ฟ อ ส เฟ ต

ข น า ด ผ ล ึก เล ็ก ก ว ่า  

10 Jim.

ห ม าย เห ต ุ

วธการตรวจสอบตาม 
QC - po:oi
o c  - P0201 

o c  - P0202



ใบบันทิกผลการตรวจสอบอุญหภูมิ!ดาอบ (Baking oven temperature) 453
« m ilอ ก ส !ร : TE.MCS -01

โร งง าน  ________________________

ฝ่าย____________ แผนก_____________  อุณหภูมิเตาอบ_____
อุณหภูมิเตาอบ มาตรฐาน__________ c° บันทึกโดย
(ดือา!____________ พ.ศ.__________ ตรวจสอบ โดย

วันท่ี อ ุณ ห ภ ูม ิ อ ุณ ห ภ ูม ิ ค ว าม ถ ี่ หมายเหต ุ

ค ร ั้ง ท ี่ 1 เวล า ค ร ั้ง ท ี่ 2 เว ล า

1 2 / วัน
2 2 / วัน
3 2 / วัน
4 2 / วัน
5 2 / วัน
6 2 / วัน
7 2 / วัน
X 2 / วัน
y 2 / วัน
10 2 / วัน
11 2 / วัน
12 2 / วัน
13 2 / วัน
14 2 / วัน
15 2 / วัน
16 2 / วัน
17 2 / วัน
IS 2 / วัน
19 2 / วัน
20 2 / วัน
21 2 / วน
22 2 / วัน
23 2 / วัน
24 2 / วัน
25 2 / วัน
26 2 / วัน
27 2 / วัน
28 2 / หัเ
29 2 / วัน
30 2 / วัน
31 2 / วัน



454

เลขท ี่!อกสาร : CVSCS - 01

โร าราน  ________________________

ฝ ่าย _______________ แ ผ น ก _________________ ค ว า ม เร ็ว ส า ย พ า น ล ำ เล ีย ง ก ร ะ บ ว น ก า ร  __

ค ว า ม เร ็ว ส า ย พ า น ล ำ เล ีย ง ม า ต ร ฐ า น _____________ เห /  min. บ ัน ท ึก โด ย

เ ส ือ น _______________ พ .ศ ._____________ ต ร ว จ ส อ บ  เดย

ใบบันทึกผลการตรวจสอบความเร็วสายพานลำ!สิยง (Conveyor speed)

ล ำด ับ

ท ี่

เส ือ น ส ัป ด า ห ์ท ี่ 1 ส ัป ด า ห ์ท ี่ 2 ส ัป ด า ห ์ท ี่ .า ส ัป ด า ห ์ท ี่ 4 ค ว าม ถ ี่ ห ม าย เห ต ุ

ครั้งที่ 

1

เวลา ครั้งที่ 

2

เวลา ครั้งที่ 

3

ทกา ครั้งที่ 

4

ทกา

1 เ/ส ป .

2 เ/ส ป .

.า เ /ส ป .

4 เ /ส ป .

5 เ/ส ป .

6 เ /ส ป .

7 เ/ส ป .

8 เ/ส ป .

9 เ /ส ป .

10 เ/ส ป .

! 1 เ/ส ป .

12 1/ส ป .

หมายเหตุ



ใบตรวจสอบtลขท่ี THCS - 01
บ ัน ท ึก ผล  โดย 

ต รวจส อบ  โ ด ย .

ใบตรวจสอบความหนา . ความแข็ง ของผิวrlส์มสึ □  สีพื้น น  ส ีรองพ ื้น □  ฝัท้บหน้า

ต ัวบ ังส ีรถขนต ร ุ;น ____________ โรงงาน

การตรวจสอบความหนา ความแข ็ง ของผ ิวท ึล'’ม ส ี ป ร ะ จ ำ เด อ น _________________ ฝ่าย ส่วน
A

ดํ นเหน ่งฑวัด ่ 

ความ)เนา

ฅ ท ํเห น งฑ ว ัด ก วาม ห น !วนฑ โเมใยนาขตัาทงรโเ เวท 1 ก า ! m  1น1 

เฉลยแนวนอน

(น1ท.)

ความหนา 

เฉล ี่ยแนวต ั้ง

(นทา.)

กวามาทเ า 

บรเวณ หล ังกา

R .

พี ส่ข 

RANGE

กวามแขง 

ของผ ิว

91ล ัมส ื

หมายเหต ุ

A B C D E F G H I

ว ัธการว ัดตาม 

เอกสาร 

QC - P0301 

QC - P1001 

QC - P1401 

QC - P0302 

QC - PI002 

QC - P1402

1

^ป



ก ร า ฟ ค ค ค พ ค ว บ f)ม ค ว พ ห ุน าÊnrJaมฝ ั___ □  ส ีพ ื้น____ □  ส รองพ ื้น  □  รท ับ ห ุน ้า

ตัวถังสีรทขนตั ชุ่น__________ ใรงงาน_________
การ»(รวจตัดตาม fทบคุนความหนาผิว ri ลนสีประรำ!ดอน_______________  ฝ ่า ย ____________________ ส่วน
_แ1พน)กสาร ! THCS . 02

*  ส ัญส ้กษณ ์’แทนท ่ากวาบหนาแนวนวน

□  ส ัฤ)ร ักษฌ แทนท ่าทวาบหนาแนวหล ังทา

456



ในบันทึกฟ้สการอรวจสอบการยีด!กาะ-(Adhesion), กฑฑนฅ,อแร.งกระ!ทาก (Impact test) 'บ0าผิวÎJcIîJ □ .สีพ้ืน (ED.film), □  สีรองพ้ืน (Slirfacer film) ■ ก  สีทับหน้า (Top coat film) 
เลข™อกสาร ะ QC - FPCS01

ต ัว ถังสีรถยนต ์ ร ุ่น ________________ โรงงาน__________________
ฝ่าย__________________  ส่วน_______________________

ถ-'เรตรวจ ira'น.I.ทารยีคเgาะนT-2.ท-าร-ทนต่อtm ทระนทถ เดทน ________ 1 พ.ศ.-__ .
บันทึกผล โคข _ 
ตรวจสอบ โดย

คร่ํงท่ี/วันท ี่ ผิวพ้ีลมสี 1.การขดเกาะ 2.การทนต่อ11รงกระแทก ความถ่ี
มาตรฐาน ผล ผ่าน โม่ผ่าน ม าด :ฐาน ผล ผ่าน โม่ผ่าน

1.

1. สิพ้ีม (ED.film) 100/100 > 50 cm.

เ/สป.2. รรองพ ี้น  (Surfacer film) 100/100 > 30 cm.

3. ส ิท ับ ห น ้า  (Top coat film) 100/100 > 30 cm.

2.

1. ส ิพ ี้น  (ED.film) 100/100 > 50 cm.

เ/สป.2. รรองพ ี้น  (Surfacer film) 100/100 > 30 cm.

3. สท ับ ห น า (Top coat film) 100/100 > 30 cm.

า.
1. ส ิพ ี้น  (ED.film) 100/100 > 50 cm.

เ/สป.2. ส ืรองห น  (Surfacer film) 100/100 > 30 cm.

3. ส ท ับ >1นา (Top coat film) 100/100 > 30 cm.

4.

1. ส ิพ ี้น  (ED.film) 100/100 > 50 cm.

2. ส ิ:อ งพ ี้น  (Surfacer film) 100/100 > 30 cm.

3. สท ับ ห น า (Top coat film) 100/100 > 30 cm.



ใบบันทึกผลการดร.วอสอ^กาวทนฮ่อละทอง.น้ํา!ภลือ_(SaIt_sprayJestL,.fU3ทนฮ่ออวามช้ืน (Humidity test)
•บอพา?เถน □  .ส ีพ้ืน (ED.film), น สีรอ าพ้ืน (Surfacerfilm), 0_สีทับหน้! (Top coat film)

เสรเฑเอกสาร : QC - FPCS02
ตัวถังสีรถยนฮ่ ร ุ่น________________โรงงาน__________________

ฟ้าย___________ ______  ส่วน _________ ^ _______
การตรวจสอบ 1. การทนต่อละอองนำเกลอ , 2. การทนต่อความช้ืน เสือน_________________________ท.ศ.___________________  บันทึกผล โดข _

ตรวจสอบ โดย
ครั"งท่ี/เสือน ผิวทึลมสี 1. การทนต่อละอองนาเกลอ ว. การทนต่อความช้ืน ความท่ี

มาตรฐาน ผล ผ่าน ไม่ผ่าน บาตรฐาน ผล ผ่าน ไม่ผ่าน

1.
1. สิทน (ED.film) 800 hr. < 3 mm. 240 hr. No Blister

1/เสือน2. สิรองช้ืน (Surfacer film) 240 hr. < 3 mm. 120 hr. No Blister
3. สฑ้บหนา (Top coat film) 240 hr. < 3 mm. 120 hr. No Blister

2.

1. รหน (ED.film) 800 hr. < 3 mm. 240 hr. No Blister
1/เสือน2. สิรองช้ืน (Surfacer film) 240 hr. < 3 mm. 120 hr. No Blister

3. สิทับหน้า (Top coat film) 240 hr. < 3 mm. 120 hr. No Blister

ใ.
1. สิช้ืน (ED.film) 800 hr. < 3 mm. 240 hr. No Blister

1/เสือน2. สรองพน (Surfacer film) 240 hr. < 3 mm. 120 hr. No Blister
3. รทับหน้า (Top coat film) 240 hr. < 3 mm. 120 hr. No Blister

4.

1. รช้ืน (ED.film) 800 hr. < 3 mm. 240 hr. No Blister
2. รรองช้ืน (Surfacer film) 240 hr. < 3 mm. 120 hr. No Blister
3. สีฑํบหนา (Top coat film) 240 hr. < 3 mm. 120 hr. No Blister

8ร>



460ใบบันทึกผลทๅรตรวจสอบนรงดันของลมอัดพ่นสี (Compress air pressure)
เลขที่เอกสาร : A PCS - 01

โรงงาน_______________________
ฝ่าย_______________ แ ผ น ก ________________  การตรวจสอบนรงดันของลมอัดพ่นสิ ห้องพ่นสี Surfacer , Top coat
แรงดันของลมอัดพ่นสีมาตรฐาน Air blow______kg/cm , Manual sp ray_______kg/cm , Auto sp ray _______kg/cm
เส ือ น _______________ พ.ศ.____________  บ ันท ึกโดย__________________

ตรวจสอบ โดย

วันท่ี
Air blow Manual spray Auto spray ความที่

แรงดัน kg/cm' เวลา แรงดันkg/cm เวลา แรงดันkg/cm2 ทกา
1# 2# 1# 2# 1# 2# 1# 2# 1# 2# 1 # 2#

1 2/วัน
2 ว/วัน
3 2/วัน
4 2/วัน
5 2/วัน
6 2/วัน
7 2/วัน
8 2/วัน
9 2/วัน
10 2/วัน
11 2/วัน
12 2/วัน
13 2/วัน
14 2/วัน
15 2/วัน
16 2/วัน
17 2/วัน
18 2/วัน
19 2/วัน
20 2/วัน
21 2/วัน
22 2/วัน
23 2/วัน
24 2/วัน
25 2/วัน
26 2/วัน
27 2/วัน
28 2/วัน
29 2/วัน
30 2/วัน
31 2/วัน



ใบบันทึกm กไ1ตรวจสอบอัตราการ1ใหลสิ I I Surfacer , บ  Top coat ของปีนพ่นสีธรรมดา 461
เลขท่ีเอกสา5 : PFCS - 01

โรงงาน _______________________
ฝ่าย_______________ แ ผ น ก ________________  การตรวจสอบอัตราการไหลสี . Surfacer 1 : 1 Top coat ของปีนพ่นสี
มาตรฐานอัตราการไหลสี Dsurfacer ~ ______ cc/min.. Top coat ~ _______cc/min. บ ันท ึกโดย_________________
เส ือน _______________ พ . ค . ____________  ตรวจสอบ โ ด ย __________________

วันท่ี อัตราการไหลของสี (Flow rate) อัตราการไหลของสี (Flow rate) ความถิ่ หมายเหตุ
(cc/min) เวลา color no. (cc/min) ทลา color no.

1 1/วัน กรณสี Top coat ท่ีเป็นสิ Mettalic
2 1 ทัน ให้วัดอัตราการไหลของสี Clear ห้วย
3 นาน
4 1 เว้น
5 \ทัน
6 นาน
7 1 ทัน
X 1 ทัน
9 1 ทัน
10 \ทัน
11 นาน
12 1 ทัน
13 นาน
14 นาน
15 1 ทัน
16 นาน
17 นาน
IX นาน
19 นาน
20 \ ทัน
21 นาน
22 นาน
23 1 ทัน
24 1 ทัน
25 นาน
26 นาน
27 1 ทัน
28 1 ทัน
29 นาน
30 \ทัน
31 1 ทัน



ใบบันทึกผลการฅรวจสอบ!!รงค้นของสี Surface!-,/Top coat ในระบบท่ออ่ายสี(Paint.pressure)
เล,บฑ!อกสาร : PPCS - 01

โรงงาน _____________________
ฝ่าย______________แผนก_______________  ผล ัด______________ การตรวจสอบแรงค้นของสีในระบบท่อจ่ายสี □  Surfacer booth ,□  Top coat booth
แรงค้นของสีบาตรจาน Manual sprav_____ _ k g / c m _ . Auto spray (REA.GUN)_______ k g / c m  ■ Auto spray (BELL PU NI______ kg/cm บันทึก-โดย-_
เสือน______________พ.ส.___________  ตรวจสอบ โดย

วันท่ี
Manual spray (S/F.T/C) Manual spray (T/C,Clear) Auto spray (REA GUN ,T/C) Auto spray (BELL GUN ,S/F.T/C)

แรงคันkg/cm'' . เวลา Color no. แรงดัน kg/cm’ เวลา Color no. แรงคัน kg/cm* เวลา Color no. แรงคันkg/cm’ เวลา Color no. ความถ่ี
1 2 1 2 1 -1L l 2 1 2 1 2 1 2 1 ' 2 1 2 1 2 1 2 1 2

2/วน
2/วน
2/วน
2/วน
2/วน
2/วัน
2/วน
2/วน
2/วน
2/วน
2/วัน
2/วน
2 nil 462



463
ใบนันทิกผสการตรวจสอบแรงดันของสี Surfacer , Top coat ในระบบกรองสิ (Paint nitratation system)

เลขท่ีเอกสาร : PPCS - 02
ไรงงาน_______________________

ฝ่าย_______________ แผน ก________________  การตรวจสอบแรงดันของสี ห้องผสมสี : Surface!-, n  Top coat
แรงดันสเขา - ออก Filter มาตรฐาน Input pressure (P,111,1,,) ~ ______kg/cm .Output pressure (Pllu11,u1) ~ _______ kg/cm"
แรงดันแตกต่าง มาตรฐาน ควบคุม ( AP = Pm11111 - P 1111111 ) < ____ kg/cm2 บ ันท ึกโดย__________________
เส ือน _______________ พ .ศ .____________  ตรวจสอบ โดย _

วันที่
Paint pump no._____ Paint pump no.____

ความถ่ีColor no. pinput
kg/cm

poutput
kg/cm

AP
kg/cm

Color no. P 1input
kg/cm

poutput
kg/cm

AP
kg/cm

1 ทัน
1/วัน
1/วัน
1/วัน
1 ทน
1 /วัน
1 ทัน
พาน
1 ทัน
พาน
พาน
พาน
พาน
พาน
1/วัน
1/วัน
พาน
พาน
พาน
เท'น
พาน
พาน
พาน
พวัน



เลไเทึเอกทาร r.'AVCS-01
โรงงาน _____________________

ฝ่าย______________แผนก_______________  ผล ัด______________  การตรวจสอบความเร็วลมในห้องพ่นสิ □  Surfacer booth . บ Top coat booth
ความเรวลมมาตรรุาน Manual spray zone________m/sec. . Auto spray zone_________m/sec. บันหก โคข______________

ตรวจสอบ โดย

ใบบันทึกผลการตรวจสอบกวามเร็วลมในน้องพ่นสิ . □ .สิรองห่ํน (Snrfacer paint) J . โพ่รทับทน้นTop coat paint)

เสือน
Manual spray zone(S/F,T/C) 

กวามเร็วลม (m/sec.)
Manual spray zone (T/C,Clear) 

ความเร็วลม (m/sec.)
Auto spray zone (REA GUN ,T/C) 

ความเร็วลม (m/sec.)
Auto spray zone (BELL GUN .S/F.T/C) 

ความเร็วลม (m/sec.า ความถ่ี
1.วน/ใวทา 2. วัน/ใวทา 3.7น/ใวกา 4.!น/ใวกา เวน/ใวกใ 2. วน/ททา 3. วัน A วทา 4.วน/ทถา 1. วัน/ททา 2.วน/เวทา 3.วน/เวทไ 4.วันAim 1.วน/เวท1 2.วันA วกา 3.วันAim 4. วันAim
กวามเร็วทข กวาบเวาทน กวานเร็วทน กวานเร็วทน กว)นเร็วทน กวาบเร็วทน กวานเร็วทน กว)บเร็วทน กวานเร็วทน กว)นเร็วทน กว)นเร็วทบ กว)นเร็วทน «วเบเร็วทบ กว)บเร็วกบ กว)บเร็วกน กาาบเร็วทน

เ/สป.

เ/สป.

เ/สป.

เ/สป.

เ/สป.
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แบบฟ Oiwrnîfli™ ส*»บคูฌบฎ*Iแทะกวน«นใ WMM ท'แร
เทชท่ี!อกส!ร ; BTCS -01

ฝ่าย_________ แผนก
(ดอน___

มวครเวนกI V ภูม ธุณหภูมหล!ฑํนนมใต !Jาม ควบชุมri 25 - 32 *c
หากธุฌหภูมหอ!พ่นร กำ - q! กว่ามาค!!ามขo'ใไTแอั!หน่วขงานปา}!Vกบไ

เวลา 08/20 09/21 10/22 11/23 12/24 13/01 14/02 13/03 16/04 17/03 18A16 19/07

วันri WN
H

V
H N1

แ
พ\

แ H แ \PWN
H

พN
H fi

" i
H

ร 1
H

I k
H

1 \ A \ \ \\ A A \ \  xNj \ \
\ \ \2 \ A

V\ \\ \ \ \ \ A \ A \ A
3

X A
ร
h

\ \ \V \ \ A A A
\
\ \

\4
\

\
A

\
\ \ \ ร A \ A \ \ \5 \

A \
\ \ ร \ \ A A

\
\ A \ A

6
\

\
A

N\ \ \ A A \ \ A A A7 \ \
\

\ K A \ A A A A A \ A8 \ \
\ \A \ \ A \ \ \ \ A

9
\

\\
\ A \ A \ \ \ \ \

10 \  _A
\ •\_A \ \ A \ A \ \ A \

ท
\

\ \_2a À \ \ A \ \ \ \12 \
\ \•\i \ \ \ \ A \ \ A \

13 \ \ \ \ \ A A A \ \14 \
\ \A

1
พ  ! \ \ \ \ \ A \ \

15 \ \ \ \
ร
A \ \ \ \

\ A A A \ \ \16 \ \ | \ \ \ \ \ A \ \17 \_ A \ ! \ \ A \ \ \ \ \
18 \  __A

\ \ N \ \ \ A \ \ \ A
19 \ \ \

\ \ N \ A \ \ A \ \ \ A
20

\ \ \: \ \ \ \ A \ \ \21 \ \
N

\ A \ \ \
\
\ \ \ A

22 \ \
A A \ A \ A

23
\ \ \ \ \ \

24 \
\

\
\ \ \ \ \ \ A À

ทพายเทภู, ความหมายอักษ!ข,©
I) * ธุณหภูมแห4 (l)rv temperature) , \v - ธุณภูมแJnก (Wet temperature) , II ■  ความชมสมทฑธ ( % 1 Relative Humidity)



ใบติดตามตรวจสอบกวามหนีดสิท่ํผสมใช้,งาน
เลาเที่เรกสาร : Vises -01

ฝ ่า ข _________________แ ผ น ก _______________ ผ ล ัด _____________  บ ัน ท ึก  โดย

ว ัน ท ี_่____ เด ือ น ___________ พ .ศ .__________  ต รวจส อ บ  โดย _

เวลา

Color no Color no Color no Color no Color no Color no

ความหนด อุณทภูมิ ความทนด อุณหภูมิ ความทนด อุณหภูมิ ความหนืด อุณหภูมิ ความหนืด อุณหภูมิ ความหนืด อุณหภูมิ

สี ทอง สี ทอง สี ทอง สี ทอง สี ทอง สิ ทอง

08.00

20.00

09.00

21.00

10.00

22.00

11.00

23.00

13.00

01.00

14.00

02.00

15.00

03.00

1600

04.00

17.30

05.30

18.30

06.30

19.30

07.30
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เล!เทเอกที่สา! : PMCS - 01
ใบ บ ัน ท ึก ข ้อ ม ูล ก ารผ ส ม ส ี

ฝ ่า ย __________________________แ ผ น ก ________________________ ผ ล ัด _________________ บ ัน ท ึก  โ ด ย

ต ร ว จ ส อ บ  โ ด ย  _

ล่าดับท่ี
วันท

ชอสี ฌอรสี 
(Color no.)

สีลอต 
(Lot no.)

อุณหภูมิ
(C)

ทินเนอร'ล,อต 
(Thinner lot no.)

อัตราส่วนผสบสี 
ทินเนอร

นำหนักสี 
(kg.)

นำหนักทิน!นอร
(kg.)

ความหนืด 
(sec.)

4
6

7



ใบ ต ร ว จ ส อ บ ค ว าม เงาผ ิว?เล ์ม ส ี โไ  ส ีรอ งพ ื้น โไ ส ีท ับหน ้า

ตัวถังสีรถขนต ร ุ่น__________ โรงงาน______________
การตรวจสอบความเงาผิวvlล์มสีประจำ!ดอน______________  ฝ่าย ค!บ.f)Wภ.!พ ส่วน ควบ.คุม:ชุฌภJพสี!ตัว.ถังรถยนต์

ใบตรวจสอบเลขที่ FGCS - 01

ล ํ!คับฑ
7นท

บบใข!ทา!คัวถัง•โท Color No. •“ ท ลา - ■ ตา!โรทท่ฑTfcr-  
ทวาUเงา

ก'ทฆ! งา' 
เฉลยแนวนอน

าร่วทางน่งาาวัต frวามเง 1 ทวาณิฑ 
เฉลี่ยแนวตง

>เม 1ขเา1ค

A R C D E F G H I
วธการวัดตาบ 

เอกสาร 
QC - P1002 
QC - P1402
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กร าฟ ค ิด ต าม ค วบ ค ม ค ว ามเงาส ี □  ส ีรอ งพ ื้น  n  ส ีท ับหน ้า

ตัวถ้งสีรถยนต์ รุ[น__________ โรงงาน______________
การตรวจติดตามควบคุมความ[งาผิว?!ลมสีประจำเสือน_______________ ฝ ่า ย  ควบf]ณภาพ ส ่ว น  ควบฤมๆณภาพสีตัวถังรถยนต์
เลขทีเอกสาร : FGCS - 02

* สัธุเลักษณํ'แทนก่าอวามเงาแนวนวน
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ใบ ต ร ว จ ส อ บ  A U T O M A T IC  S P R A Y M A C H IN E
inumofltrn ะ ASCS - 01

ป ร ะ จ ำ เด ือ น _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ พ .ศ ._ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
โ ร ง ง า น _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ฝ ่า ย _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ แ ผ น ก _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  ห ้อ ง พ ่น ส ี เท  ส ีท ับ ห น า ผล ัด

แนบ รายละเอียด มาตรฐานการตรวจสอบ วันที่

Î7CM1
ร
T
A
G
E

R
E
A

G
บ
N

AIR CAB
ไม่ปรนขแตกทัก
สะขาดรุใม่แดดัน
แน่นใม่ทชุดททาม
ทํศทางการพ่นถูกตอง

เขึมอีนพ่น
ใม่อดาน
สะอาด
แน่นไม่หชุดหทาม

>1ไสดิก 
คลมเกร0ง

ไม่ทชุดขขก«ากชุดขีด
ไม่รทด«บ!ทันโกรง 1
ไม่ขวางการเอททนท A/S
ไม่มละอทงสเกาะสกปรก

เคร๋ึชง
AUTO SPRAY 

MACHINE

เคทแนทไติร หนรีขบ
ไม่มเสองดังผิดปกติ
สาแช้กวนทุมอยู่ในดัาแทน'ง
ทัวาในพ่นด้ท)สะขาด
ไพ่เดอน High Voltage ดิด

เวลาท่ีทำการตรวจสอบ
ผู้ท่ีทำการตรวจสอบ

แานขเาเตุ ลัช ุลักนชกา!’ ท้นทํกผลการ?ทา'รสอบ 0K = ใช้’]ห้ปกติ 1 RE = ใช้'ใม่ไติ'แต่นติ!■ บนติว . NC = ผดปกต ิใช ้!ม่ใติ
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ใบ ต ร วจ ส อ บ  A U T O M A T IC  S P R A Y  M A C H IN E
laitriientni ะ ASCS - 02

ป ร ะ จ ำ !ส ือ น _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ พ .f l . _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
โ ร ง ง า น _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ฝ ่า ย _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ แ ผ น ก _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  น ้อ ง พ ่น ส ี Q .  ส ีร อ งพ น  น _ส ีท ับ ห น ้า  ผ ล ัด

แบบ รายละเอียด มาตรฐานการตรวจสอบ วันที่

S/F111
T/Cnd2

ร
T
A
G
E

B
E
L
L

หัว BELL
สะอาด .ไม่มีละอองสิเกาะ
ไม่มีรอขบํ่น แดก
แน่นไม่หราดหลวม

เทล็กเานาTU สะอาด ไม่กดรอ
ไม่กดงอ

พาสดิก 
กชุมเกรึ๋อง

ไม่หราดออกแก^ดขีด
ไม่ขาดขนเหันโกรง
ไม่ขวางการเกลอนทั๋ A/S
ไม่มีละอองสิเกาะสกปรก

เกร๋ึอง
AUTO SPRAY 

MACHINE

เกทอนฑ่ืได้ราบเรีอบ
ไม่มีเรองด้งผิดปกคิ
สวิหช้ทวบทุมอยู่ไนติาแหม่ง
หัวมีนห่นด้องสะอาด
ไฟเดอน High Voilage ติด
รอบการหบุนหัว BELL

ทลาท่ีทำการตรวจสอบ
ผู้'ท่ีทำการตรวจสอบ *

หนา!แหๆ ส้ญด้กบณการปันทึก่พลการตราจสอบ 0K  = ใช ้ได ้,ปกติ . RE = ใช ้ไม ่ได ้แต ่แด ้ไขนด ้า , NG = ผ ิดปกติใช ้ไม ่ได ้



[ ล พ 10fitกร ะ CC - P0201
ตัวถังสีรถขนต ร่น__________ โรงงาน______________

การตรวจติดตานควบคุมค่า F.AL ประจำเดอน______________  ฝ ่าย___________________ ส่วน

กราฟ ค ิดดามควบค ุมค่า F .A L ของบ ่อ D egreasing n  1 #  โไ 2 #

* ส ัช ุล ัn u รนนทน ค่าผลการควบทุมผลัด B
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เลาเทเอกสาร ะ CC - P0202
ตัวถังสีรถขนต'’ ร ุ่น__________ โรงงาน____

การตรวจติดตามควบคฺนค่า Oil content ฝ ่าย__________________  ส่วน

กราฟค ิดดามควบคมค่า Oil CO nie ni. ข องบ ่อ Dcgreasi ท g 1 .2 และบ ่อแยทน ามัน

* ส้ญลักบณแทน ค่าผลการควบทุน Oil content บ่อ D/0 2 #
□  ส้ญลักษผํ’แทน ค่าผลการควบทุน Oil content บ่อแขกนำบัน
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กราฟ ค ิด คาม ควบคมค่าการปน!ป ีอน C ontam inate ของนำล ้างบ ่อ  W ater rinse 1 # 1'W ater rinse 2 #■  W ater rinse 3 #
เลแทิพก?กร ะ CC - P0203

ตัวถังสีรถขบตั รุ่น__________ โรงงาน
การตรวจตัดตามควบกุนค่า การปนเปีอน Contaminate ประจำเดือน______________  ฝ่าย ส ่ว น
Coiaininaic 3.5

(pu
3.0 นCL บ่อ W/R !#.พ/R 2ท

กำกวนคุม < 3.0 pi.

UCL 110 W/R 3»
กำกานคุม < 0.5 pi.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28
ว้นท กำเฉลี่ย N ลการกวบคุบ 

ทา:ดือน
W/R I # (A)
■ พ/R 1# (B)
พ•รา 2# (A)
W/R 2# (B)
W/R า# (A)
W/R 3# (B)

• สัญลักษณ์แทน กำผลการกวบกม W/R 1 # ผลัด A . □ สัญลักษณ์แทน กำผลการกวบคุม W/R 2 # ผลัด A
* สัญลักษณ์แทน ค่าผลการควบคุม W/R 1 # พลัด B 0 สัญลักษณ์แทน กำผลการกวบคุม W/R 2 # ผลัด B

O สัญลักษณ์แทน กำผลการกวบคุม W/R 3 # ผลัด A
0 สัญลักษณ์แทน กำผลการกวบคุม W/R 3 # ผลัด B
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0:รา.'ฟ คิดตามควบคุมค่า_ P แของบ่อ.รน r fa ç e_c 0 ท. d i t i 0 ท
m inimก■ (กร : CC - PCKCW

ตัวถังสิรถยนต์ รุ่น__________ โรงงาน______________
การตรวจติดตาบควบดุบค่า pH. ประจำเสือน______________  ฝ ่าย__________________  ส่วน

* สัญลักนณ่แทน ค่าผลการ?ทบคุมผลัด B
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เทแทึ๋เอกทาร ะ CC - P0205
ตัวถังสีรถยนต์ รุ่น__________ โรงงาน______________

การตรวจติดตานfทบคุนค่า T.AL ประจำ!ดอน______________  ฝ ่าย__________________  ส่วน

ทราฟคิคตามควบคุมอ, 1 X A L  ขJ0.งบ่อ_ร.urfaçç_.c.o.ndjtion

* สัญลักษณ์แทน ค่าผลกา:ควบคุนแสัด B
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กร1Y (คิดดามควบคมคา Ti taniu m_cy Il te n t _ขIIองบ่อ_รนjr 1f a.ee.eondit io n

477

I
สัญลักษณ์แทน กำผลกา:ควบกน



กราฟ ค ิดคามควบค ุมค่า T .A ของบ ่อ Phosphate
m ™  กทาร : CC --P0207

การตรวจคิดคานควบคุ))ค่า T.A
ตัวลังสิรถขนด รุ่น__________ โรงงาน

ประจำเคิอน ฝ่าย ส่วน

* สัญล้กษ0)'แทน ข่าผลการควบทุมผลัด B
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i s m tm r m  : CC-P02M
ตัวถ้าสีรถขนตั ร่น__________ โรงงาน______________

การตรวจติดตานควบคุIJค่า F.A ประจำ!ดอน______________  ฝ ่าย__________________  ส่วน

กราฟ ค ิดดามควบค ุมค ่า_F. A J]แงบ ่อ  JPhfis P h a t e

* ล้ญล้กษผแทน ค่าผลการควบคุมแล้ค B

479



กราฟติดตามควบคุมค' L A . C ของบ1ร Phos P h a te
เลขทื่เอกพา: : CC - PÜ209

การตรวจติดตามควบคุบด่า A.C
ตัวถังสิรถขนติ ร ุ่น__________ โรงงาน

ประจำIดอน ฝ่าย ส่วน

* ลัณลักบOUIทน กำผลการกวบๆบผลัด B

480



เล̂ ท่ี!อกtnร : CC - P0210
คัวถังสีรถยนต์ รุ่น__________โรงงาน______________

ทราฟค ิดคามควบค ุมค่า S ludge content ของบ่อ Phosphate

การตรวจตดตานควบคุมค่า Sludge content ฝ ่าย__________________  ส่วน

วะ-oc



เลช่ที่เอกสาร ะ c c  - P0211
ตัวถังสิรถขนต รุ่น__________ โรงงาน______________

การตรวจต ัด ตาม ควบ ก ุน ค ่า M n 1 Z n 1 N i co n te n t  ฝ ่า ย _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ ส ่ว น
Mn.Zn.Ni

กราฟอิดJaiมควบคุมค ่า M r^JZท JV i_ç.oทten t ของบ,ร Phasphate

°  ส้ญลักบฌ์แทน อ่าผลการควบคุม Zn content .
* สํณฺกัmttuแทน อ่าผลการควบคุม Ni content

4X2



กราฟค ิดคามควบค ุมค iJFj I m_QQa tjn g we i g lit ของ Ph 05 P h a te
[«ไ!ง์นอทสาร ะ c e -  P0212

ตัวถังสีรถขนด ร่น__________ โรงงาน
การตรวจค ิดตาบควบท ุบค ่า F ilm  c o a t in g  w e ig h t  ฝ ่า ย _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  ส ่ว น

(g/nO 3.5 

3.0 L'CL 3.0 g/m"

2.5

:.() LCL 2.0 g/m:

1.5

เดอน
สัปดาทที่ 1 2 3 4 1 2 3 4 l 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

วันท
Film

coating*.
weight

•  สัณูลักบ tu แทน ก'าแลการคาบกุบ Film coating weight (g/m) 4X3



1ล1ฑ10กฑาร ะ CC - P030]
ตัวถังสีรถขนด ร่น__________ โรงงาน______________

กรJ.ฟติด.คน!.คุวบคุมค่า N V % ของร.ทนใน.,บ่อJชุ่มสีพํ่นl_EIL_Bath

การตรวจตดตามควบคุมค่า NV% ประจำเดือน______________  ฝ ่าย___________________ ส่วน
ร พ %

* ลั1ขลักษณแทน กำผลการควบคม รพ % ผลัด B
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I

imrj ต ิ f l ค.1ม fl วนคุมก'1_As h_c un1 e ท t_ข อง.สีy lน!นบ่อธุ่มสี >m_E D,_B a t h
isn-monm: : cc - P0302

ตัวถ้งสืรถยนต์ ร่น_______ ไร-!งาน__________

ทารตรวจตัดตาบควบๆ บค่า Ash content ประจำ!คือน__________  ฝ่าย_____________  ส่วน________

Ash content 

27 

26 

25 

24 

23

L'CL 25.0%

20
19

18

1 ะ 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 กำเอลยผลการ 

ทวนทุ:!น ่ระจิ■นดอนวํนฑ

กำ Ash 

content

ลัเบลักษtuแฑน กำผลการกวบก ุม Ash content (%)
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กราฟดิคคามควบกมคุ';LpJHLïl องสี:พ้ืมในJJJEtsf ม.,สีพ่ํน _E EL_B a t h .นาล้างบ่อ.ธุ่มล้!ง.สิ'rfy JE [LJ ip_r i ท se jn  ล้างบ่อ.ฉีดล้างสา!น _E D,.s pray_rinse 
umnormrî : cc - P030?

ตัวถังสรถขนตั ร ุ่น _____________ โร ง ง าน __________________
การตรวจตัดตามควบคุมค่า pH สีพ้ีน.บ่อชุ่มล้างสีพื"น,บ่อฉีดล้างสีพืน ประจำเดอน__________  ฝ่าย_____________  ส่วน
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ก ร า ฟ ค ิค ด า ม ค ว บ ค ุม ค ่า ก า ร น ำ 'ไ ฟ ฟ ้า  E le c tro  c o n d u c t iv i t y  ข ร ง ส ีฟ ัน  ใ น บ ่อ จ ุ่ม ส ีพ ืน

เท-รทเอกทาไ ะ CC - P03(W

การตรวจติดตามควบฤาJค่า การนำไฟฟ้า Electro conductivity 
ค่า EC.

ด'ไถังส ืรถขนด รุ่น_______ โรงงาน
ฝ ่า ย _____________________  ส ่ว น  _

(lis) 1300

1600

LCL 1800 แร.

1400

1200 LCL 1200 แร.

1000

900

เคอน

ทัปคาฑ่ฑ 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 >
2 3 4 1 : 3 4 1 2 3 -* 1 2 3 4

วันท

กำ

BC. (fis)

* ทั1า1ฟ้'กบ(นแทน ค่าผลการ»าาบกน

4X7



im ru o n rrn  : CC - Front)

ตัวถังสืรถขนต รุ่น_______ โรงงาน__________

การตรวจติดตามควบๆ มค่า ปริมาณคัวทำละลาย Solvent content ฝ่าย_____________  ส่วน

ก ร ! ฟ ต ิด ฅ ๅ ม ค ว บ ค ุม ค ่า ป ร ิม า ณ ค ัว ท ำ ล ะ ล า ย _S ly.vent_content _ ข ฺ.อ ง ส ีพ ี.น ,ใ น บ ่อ ช ุ่ม ส ีพ ืน



เท‘รทเอกสาร ะ CC - P0306

ตัวถังสรถขนตั รุ่น_______ โรงงาน__________

การตรวจติดตามควบคุมค่า ป?มาณตะกอน ED. Paint residue ฝ่าย_____________  ส่วน_______________

ก ร า ฟ ค ิด ด า ม ค ว บ ๆ ม ค ่ไ ป ร ิม า ณ ต ะ ก ร น  E D . P a in t re s id u e  ข อ ง ส ีพ ํ่น  ใ น บ ่อ จ ุ่ม ส ีพ ื้น

6X
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Ifm u o n rro  : CC - fW07

ก ร า ฟ ค ิด ต 1ม ก ว บ ค ุม ก ุ,! ,ป ร ะ ! ท ธ ิภ ! พ ) 15ร ด ! n j .ะข .อ ุงส ีต ุ'อ . 'ท น ่วย ไ .,ฟ ุฟ ้า_ c บนIนทา e_e f  n e n C£JJอ ง ส ีพ ํ่น J  น'บ ่อ.'q’u  ส ีพ ุน ฺ

ต ัว ท ัง ส ืร ถ ข น ด  7TJ_____________ 'ร ง ง า 'น ___________________

การตรวจติดตามควบคุมค่า ประสิทธิภาพการยึดเกาะของสต่อ'Hน่วย 1ฟ่ฟ้า Coulume effiency ฝ่าย_____________  ส่วโJ

(M)
t7



เทไเทื่เอก!ทร : CC - POÎOS

ตัวถั.)สืรถขนติ ร่น_______ I7งงาน__________

การตรวจติดตามควบคุมค่า Film resistance ฝ่าย_____________  ส่วน

n j jy J ค ิค £ช ม ค ว บ ค ุม ก ุ,_!_?|_ว_า:ม ุ.ต ้าV !ท 1น ค ่อ ท า ร ุ. เก ิด ท ีเล ์ม _F ilm _r.es is tance_น อ ง ส ืพ ํ่น  ] น บ 'ฐ จ ่ม ส ิพ ํ่น



เลไ}ทเอกfท :  ะ CC - PÜ709

ตัวถังสรถขนด ร่น_______ พงงาน__________

การตรวจติดตานควบคุมค่า Pressure drop (Ap) ประจำเดอน_________  ฝ่าย_____________  ส่วน

ก ร า ฟ ค ิด ด ก น ค ุว บ ค มุ a iJ E re s s u re _ d ru p jA P )J J 0 iJ 1 ะ บ บ ก า ร โ1̂ อ.งฺ1นบ ่อ s fm 4 ,บฺอจุ่ม ล ้า ง ส ีพ น ,บ่อร ด ล ้า ง ฺส ีพ ํ่น

VÇro



เลซทเอกสาร ะ CC - P0310
>rวถงสืรถขนติ รุ’ใI _______ ไ7งงาน__________

การตรวจติดดาบควบค ุม ค่า NV %  บ่อจ1ม ลางสีพน,บ่อฉีดลางสีพืน ประจำเส ือน__________  ฝ่าย_____________  ล''วน

ก ร า ฟ ค ด ด า ม ค ว บ ค ุม ค ่า  N V %  ข อ ง น ำ ล า ง บ ่อ จ ุ่ม ล ้า ง ส ีพ ืน  E D . d ip  rin se  แ ล ะ น ำ ล ้า ง บ 1Dฉ ีด ล ้า ง ส ีพ ํ่น  E D . s p ra y  rinse

-น<c



เลขท เอก !ท : : c c  - P0311

ตัวถังสีรถบนต ร ่น _____________ โ )ว ว า น __________________
การตรวจติดตามควบคฺมอัตราการไหลน่า Permeat ป ร ะจ ำIด อ น __________________ ป า ย _________________________ ส ่วน

ก ร า ฟ ค ิด ค า ม ค ว บ ค ฺม อ ัค ร า ก า ร ไ ห ล ข อ ง น า  P e rm e a t ข อ ง ร ะ บ บ  l iF .  system

Flow rate 

24

(l/min.) 23 

22
21 ...

20 - - -
19 V-2 พ-/.'. J

15 * 15
17

16

Per mear Rowrater—  -•

LCL ! ร- l/min—  - -

15

14

1 2 3 4 5 6 7 ร 9 10 1 1 12 13 14 15 16 17 IS 19 20 21 "'2 23 24 25 26 27 28 อ่าเฉลยผลการ 

ควบค ุ;งประจำฟ ้อน•รังท

อัตราการ 

ใ)!ถของนา 

Permeat

•  ฬ ุ้ล ัก บ ผ แ ท น  ท่าอ ัตรากา:ไหลของน่า Pemieat
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เลจท ี่เอกสาร ะ CC - P0401

ท ร ฺ_ า ฟ ด ิด ค า ม ค ุว น ค ุม .อ ัด ร ว ส ่ว น ข ้อ บ ก . 'm e เง ุ(02ถ ุง ส ีพ น  J  E D .P .a in t)

ประจำ[ดือน
srวฅงสีรถยนต์ รุ,,น_______ โรงงาน

ฝ่าย ส่วน

13

12 ; : ; : : ; ! ! ! : 1 ; j : : : ; 1

ค่า 11 1 : ! ; ; ; ; 1 : ; 1 : 1 1 : : : : :

DPU 10 : • : : : : ; ; ; : ; j j

9 : : ; ........L........ ; ........ ; ........ ; ........ ................  ......
8 : ! ; : :

; : 1 :

7 ; : ะ ; ; : j ; I i :

6 : : 1 ; ! 1 ! : : ; : : : ; : ; ; ; ; : ED Film detect / unit 

I'CL DL'P. < 55 M  M : : : : 
: i i j I

4 : : : : ; : : : ; : : : : i . : ;

3 ! ........: ........ : ........
:

โ
;

: :........1.......
2

โ
........

......... ; 1 ;

.....

1

เวลา/วันท

1
........

: 1 ; i
.. .

0 ะ
:
;

;
1 1 ;

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 ,4 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28

วันท ค ่าเฉลยผลการกวบกุม 

ท'!เส ือน

จำนวน

ป ัญ ใทส ืฑหบ :

จำนวนท 

ตรวจสอบ

DPÜ
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ก ร า ฟ ค ิด ด า ม ค ว บ ค ฺม ค ว า ม ห น า ผ ิว ฟ ล ์ม  P V C  ท ีพ ่น ใ ด ้พ ํ่น ค ัว ถ ัง ■ ร ถ

1ลแที1อททแ ะ CC - P0501

ตัวตังสีรถขนต'’ ร่น ! รงงาน

ประจำ!ดือน ฝ่าย ส่วน
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ก : ร ; [ฟ ต ิด ด า ม ค ว บ ค ุน ถ ัๆ ร า ส ่ว น ข ้อ บ ก พ ร ่อ ง ค ัว ถ ัง ส ีร อ ง พ น  (ร น rfa c e r_ p a iท tJ

I itvmsnfm ะ cc  - PIOOI
ตัวถังสืรนขนติ ร่น_______ โรงงาน______

ประจำเด ือน____________ ___  ฝ ่า ย _____________________ ส่วน
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f i l l  ฟ ค ิด ย า ม ค ว บ i )  ม ค ัย ร !ร ่บ ่ว ษ ข ้อ บ .ก ุ.พ ร ่อ ง ค ัว ถ ัง ส ีท ับ ห น L tX o  p_£ua t_ P a i กน

[กรทเอกทา: : CC - P1401

ฅัวถ้งสืรคขโ4ต์ ร่น_______ โรงงาน______

ประจำเสือน__________  ฝ่าย_____________  ส,'ท4
3.5

3.0 : ; :

; T/C Film defect / unitอำ

DPU 2.5

! ; ! ! ! ; ; ; ;

■ ! ; 1 : LCL DPL'. < 2.5

ะ.อ M  M  M  M  !

1.5

: : V- ’ ;

i l : . ! ; ; ; • ; ; : :

1.0

: : : : : :
........:.........■;........ : ......... :........ \ ........ :........

0.5

: ......... ........1 ....... 1....... 1...... !  ...... ! ............. !....... i

: ; ะ ; ; ; ; : ! ........i ........ ; ! .........

0

: : : : \
........: ........ 1........ ! :

ะ
; ! : : ;

; เวลา/วันฑ

1 2 3 4 ชุ 6 7 3 9 10 1 [ 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28

วันท กำเฉกขผ?ใการกาบทุม 

ฑั41คอน

จำนวน 

ป ิฤเนาสัฑ ึ๋พบ

จำนวนฑ 

ฟ้รวจสอบ

D PU

X6
fr



ภาคผนวก ฌ.
ขอบเขตการควบคุมและความสามารถของกระบวนการ



ตัวประกอบสำหรับการคำi n ณขอบเขตการควบกุมตารางที่ 1

N um ber of 
Observations

Chô ( tor A verages Chart for Standard Deviations Chart for Ranges
fa c to /5 for 

Control L rmits
Factors for 
C ental L m e

F actors for 
Control Limits

Factors for 
C entral Line Factors for C ontrol L imits

เก Sample. ท A A 1 *1 Cl B 1 «1 0 , B 4 d j d , ท, O: ท , น 4
2 2 121 3 760 1.880 0 5642 0 1 843 0 3 267 1.128 0 853 0 3.686 0 3.2673 1 732 2 394 1.023 0 7236 0 1 868 0 2 568 1 693 0 888 0 -£k CJ o CD 0 2.5 า 54 1.500 1 880 0 729 0.7979 0 1 808 0 2 266 2 059 0 880 0 4 698 0 2.2825 1.342 1 596 0 577 0 8407 0 1 756 0 2.089 2.326 0 864 0 4 918 0 2.1 1 5
6 1.225 1 410 0 483 0 8686 0 026 1711 0 030 1.970 2.534 0 848 0 5 078 0 2.0047 1.134 1.277 0 419 0 8882 0.105 1.672 0.118 1 882 2 704 0 833 0 205 5.203 0.076 1.9248 1.061 1.1 75 0 373 0 9027 0.167 1 638 0.185 1.815 2 847 0 820 0.387 5.307 0.136 1.8649 1.000 1 094 0 337 0 9139 0.219 1 609 0.239 1.761 2 970 0 808 0 546 5 394 0.1 84 1.81610 0.949 1 028 0.308 0 9227 0 262 1 584 0.284 1.716 3.078 0.797 0 687 5.469 0 223 1.777

1 1 0 905 0 973 0 285 0 9300 0 299 1.561 0.321 1 679 3.173 0.787 0 812 5 534 0 256 1.74412 0.866 0 925 0 266 0 9359 0 331 1 541 0.354 1 646 3 258 0.778 0 924 5 592 0 284 1.71 613 0 832 0 884 0 249 0 941 0 0 359 1 523 0 382 1.618 3 336 0 770 1 026 5 646 0 308 1.69214 0 802 0 84 8 0 235 0.9453 0.384 1.507 0.406 1.594 3 407 0.762 1.121 5 693 0 329 1.67115 0.775 0 81 6 0 223 0.9490 0.406 1 492 0.428 1 572 3 472 0.755 1.207 5 737 0.348 1 652
16 0 750 0.788 0 212 0 9523 0427 1.478 0.448 1.552 3 532 0.749 1 285 5.779 0.364 1.63617 0.728 0 762 0 203 0 9551 0.445 1 465 0.466 1.534 3 588 0.743 1.359 5 81 7 0.379 1.62118 0.707 0 738 0.194 0 9576 0 461 1 454 0.482 1.518 3 640 0.738 1 426 5.854 0.392 1.60819 0 688 0 71 7 0.1 87 0.9599 0 477 1.443 0 497 1.503 3.689 0.733 1.490 5.888 0.404 1.59620 0.671 0 697 0.1 80 0 9619 0491 1 433 0.510 1.490 3 735 0.729 1.548 5 922 0.414 1.586
21 0 655 0 679 0 1 73 0.9638 0 504 1 424 0.523 1 477 3.778 0.724 1.606 5 950 0.425 1.57522 0 640 0 662 0 1 67 0 9655 0.516 1.415 0 534 1.466 3.819 0 720 1.659 5.979 0.434 1 56623 0.626 0.647 0 162 0 9670 0 527 1 407 0.545 1.455 3 858 0 71 6 1.710 0 006 0.443 1.55724 0612 0 632 0 1 57 09684 0 538 1.399 0 555 1.445 3 895 0 712 1.759 6.031 0 452 1.54825 0.600 0 619 0 1 53 0.9696 0 ร48 1.392 0.565 1.435 3.931 0.709 1.804 6 058 0.459 1.541

Sour c$: Reprinted bv permission of I be American Society for Test ma end Male nefs 1950 oo
ç



แพนภูมควบๆม (X - R Control Chart)

ปาะ4าเร8น........ ก.ค............ ท ศ...2339..

กาาศวบศุนศา ศวานทนาสืา!รน ( ED. p.imt film) 1าวทน I พกิศศ้วทั!สื 1ศ10งมํอวัศ ( Imtrumem ) p.iint Film Fhicknrts Meter

หนวonน (ho าศวกวานกาวผลศ (Process En*meerm*) ศัวก้าวกวน 1 ากบาาทุกเสืก หนวสวัศ (Unit) iim.

h»fi

•hvา vîu

ทํเฑิ . > ร ง !0 II 1 ะ :5 lô 17 1 !8 ______ 19 ะ: ะ: ะ4 ะ? ะ » ! >1 ทน
•ทททเน 1 XI ะว 6 .•ะ'’ ะ.1 ะ ะ:ง ะ! ะ ะว4 ะ! 3 ะ! ะ ะว0 ะ!: ะ4 ะะ4 ะ! ะ:.: ะ: ■ ะ:3 ะ:5 ะ:.: ะ:.4 ะะ ะะ 462.4\•ะ ะะ.0 l'if- ะวง ะ44 ะ:.1 ะ:.3 ะ:! ะ! 3 !9 ? ะ3 ะ ะวร ะ:.! ะะ.6 ะะ.- ะ43 ะ! ะ!? ะ,- ะ:.? ะ: * 461 6

TOTAL 43 ะ ■‘ะ: A4 ร *>7 433 4.» 4,, 41 9 40, 4'ะ 43 ะ 43 1 44 8 44 4 476 436 43 7 4? I 44? 4? >ะ4
«'|9«0 X ะเ 0 ะเ 1 ะ:.ว ะJ 4 ะ! ะ, ะ!: ะ,» ะ! 0 ะว4 ะ3 ft ะ! ft ะ! 0 ะ:4 ะ:: ะ: 8 ะ! 8 ะ, 4 ะ:.Ô ะ:.: ะ:.? 462.0
R.AV.F. R .1 9 ะ.I 99 1 0 09 9 7 ■ i ,s ! ! ก 4 ■ 16 1- I - 0 ? , 29.2

R -( hart

X - 3x / k «ะ,:,.:: R - 2r ' k ะ9 : / 21 ■ 139 gp - R / ๘2 1 39 / 1 1 ะ8 - 1 ะ:
\ LCL - X - 1 \ะ • R, ะ: ♦ ( 1 88 • 1 39 I - ะ4 0 R L CL - D4 • K ‘ะ 67 • 1 39 - 4 5 CpL ->I • LSL ; 3 QP ! ะ: . I8V(3 • 1 ะ?! - 108
\ LCL - X •■ \ะ* R) ::. 1 188 • 1391-194 R I.CL - Di • R 0 • 1 39 - 0

ฑุเท 1 กาฑโนกกค่าควานสามทเไขท jm sไทนกาาคาแภู่กโเแพนภุมทวบๆม



แพนภูม«วบๆม (XT'- R Control Chart)

ปาะi าเร0น.........<1.ค............ ท.ค 2530..

กาาศวบคุมคา «วามหนาสื'ก๋ึน ( ED. Pamt film ) 1า*ทน ผลพพ่โวพ้งสื 1«า1ทมโทัค (Irwtnimcm) Paint Film Thickness Meter

หนว»ทน fba ไทากาามก'ทนลพ (Process Ennnecrmt) พัาเางาทรุ่น าทบาาฑฺmสืก หน่ว»ว* (Unit) um.

\:- Chan

R- Chart

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21
■ h น')นTu

X - Zx k 4N< 5 •■ ะ!- ะ:.' R - 2 R / k ะ4 1 / 21 - 1 14 - R / ชะ 114 / นะร - 1 01
\ I'CL - X - 1 a: Rl ะ: J ♦ 1 1 88 • ||4 1 « 24 4 R UCL - r>4 • R » ะ07 • 1 14 . » 7 C'pL-P - LSL / J QP • ะ::-181/0•1 on - 1.'8
\ I.et. - X .. ,\: R) ะ:.J • 1 18K • 1 141 - :o ะ R [.CL - DÎ • R 0 • 1 14-0

ฑเฑ : ททาTuหกriirn u jสใบท 1111»นก,าะาทใ1กทฬาาเภู่กาเแ»เนภูบกาแฦน
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ชาะ:4าเพัรน.......ก.ธ........... พ.ศ 2330...
แพนภูมศวบๆม (X - R Control Chart)

rm «วบสุมศว ศ'ฑมทนา1 น ( ED. Patrt film) It-พาน พลศพัวพังสี 1ค1(แ£»วั« (Iremirera) Pamt Pilm "ทนckness Meter
หนา»ทบ th» 1 วพวกาามกาาผลพ (Process Enainfcrtn*) พัว(ท้าก'ไน ) ากบาาฑุกเลก หนว*ทศ (Unit) um.

X- Chart

งาบว vTu

ไนท ■ 4 5 . 10 ! 1 !ะ 16 I1 18 19 ะว ะ4 ะ: ะ6 30 ^. . 'าน
m

IDUJMUI
XI ะ! 4 ะ! 0 ะ: ะ ะ! ะ! 8 ะ08 ะะ.? ะว0 ะ0.2 196 ะ!.8 ะ,; ะ!.8 ะ0.4 ะ, ะ ะ! ะ0.2 3'8 4X2 ะOft ะอ ะ ะ08 ะ! 4 ะ04 ะ! 8 ะ! ร ะ! 6 ะ! 8 ะ! ะ ะ0 8 ะ0 8 ะ0 4 ะ0 8 198 ะ0 6 ะ0.8 355 6

TOTAL 4! 8 42 42 4 ะะ: 42.0 44 4 ะ:ะ ะ: 408 4ะ 6 ะ: ะ,: 41 41 6 4! '14
It นฉท8 X ะ! 0 ะ09 ะ,0 ะ. ะ ะ!! ะ,3 ะ!.! ะ! 0 ะ04 ะ! J ะ! C ะ!! ะ0 6 ะ๐.3 ะ08 ะ05 357.0
RANGE R า ร .ะ 0 4 - 0 ร - ะ 0 4 ; 4 04 ! 4 •ว 4 0 6 10.0

R- Chart
ป่น.

งาบว «Tu
y ท ix  / k '57 / 17 - ะ! R - Zr / 1 Ift / 17 - 0 94 ชุP - *■ / j: 0 •น/! ! ะร - 0 83

"x CCL - X - 1 a: • R) ะ!* 1 1 H8 • O 94 1 - ร R CCL - ก4 • R ' 2ft7 • ท 94 - 3 07 CpL - P • LSL / ) OP | ะ1 • ISVlJ * 083) - ! ะ0
\ l.n. - X - - a: • R) ะ!. 1 1 88 • ก, U) - l‘> ะ « 1.C1. - บ.» • R 0 • O 94.0

ใปก ไ กใรฑัแทกก่)fl ทบสใบไในข0งกาะใทใ!กาใทวใเfimiiiwunDทวใ)ๆบ



นพนภูมควบๆม (X - R Control Chart)
ปวะโ̂ าเพัau..........ก.ศ.............  พ.ค 2530..

กาาศวบ«น»ท ศทนหนาสีวจงพน (S/P. Paint film) โทงาน ผลศพัวพังร เศาจงมจวัศ (Instrument) Pamt Pilm Thickness Meter
Mไท»งาบ fha 1 วศวก'ทน/,กาผลศ (Process Enxinccrms:) พัวจัททวุ่น ากบททุmâก หน่ว«ทศ (Unit) urn.

X - Than

ไท vTu

R - Chart

h ไท «Tu
X = I k  ! k *32 9 / 21 •.น9 R - Z R / k «8 1 / 21 - 1 SI op - It / ช2 1 81/ 1 128 - 1 0

X บ'-L - X -. \ะ • R) 349 ♦< 1 88 • 1 81 1 - «8 3 R UCL - D4 • R" 1 2ft7 • 1 81 - ร 9 CpL - u - LSL / 3 QP (34 9 . 30V1J • 1 0» - 1 o:
\  LCL . X • > a: • R) .14 9 .1 1 88 • 181»- .น 5 R LCL - 03 • R 0 • 181 - 0

ฑฺ111 4 1า1ร1ท|ทท|น่1ท1นร1ฆท11ขท1ก1ะ1ทนก11ทว1|ทุ่ก้บแผนภฺม1ท1|1]บ

พ)ร
;



แพน/)ม«วนคุม (X - R Control Chart)
ช่วะวัา!ค0น..........ท.ค.............. ห.ศ 2539..

rrri ควบคุมคา คาามหบาสิใ!)-)หน ( S/P. Pan* film ) 1ใ*ทน 1 ผสิคค้าค้)สิ 1«10งม0วัค (Imtnimcnf) Pan* Pilm 'ทนcLneis Meter
หนา»■ ทน ch» วควกวใมกาใผลค (Procew Erwneenn*) 1 ค้าtvn (ทุ่น 1 ากบาใ■ ทุก(สิก หน่า»วัค (Unit) uท,.

X - Ch.rt

ทํนานวัน

R - Chtrt

•Jim นวัน
X = z< V VJO ะ/:!-'ะ K R - j 5 r,A ะ* ? / ะ! - 1 ะ! ‘า P - K ! ช: 1 ะ!/ นะร - 107

X LCL - X - 1 \: • R) 'ะ 8 ♦ 1 t .HH • 1 ะ! 1 - il R LCL - 1 04 • R 'ะ07• 1 ะ!-»') CpL - M . LSL / » OP (.'ะ 8 • JOVlJ • I 07» - 0 87
X LCL - X ■ i \: Ri 'ะ ร ■ 1 1 88 • ! ะ! 1 - >0 5 R LCL - ] 0 » • R ก • 1 ะ! - 0

îilii 5 I ไnVm nrm irni ม£ฑบทนข04กาะไทนกIlf! วบคุ่กัฑนพนภฺมแทเคุม



ปาะ̂ นคอบ........ก.0........... ท.ค 2539...
แพนภูมควบๆม (X - R Control Chart)

กาแทบคุมคา «วามVนาสืา0งพน (ร/P. Paint füm) h >■ ทน บล้คค้ทค้แสิ เคาองม!ทค ( Instalment) Paint Füm TTucLnesa Meter
>3 man น tha I วิfทกาามกาาผลค ( Process EnBineenng) ทิวon ทาน Ï าทบา1ทุกเส่ก ทน่วทวัค (บทท) urn.

\  -  Chan

■i านวนว้น

iuiî 3 4 5 . 10 i 1 เ: 1» ะ- i ะ' :9 น * 25 16 30 .'วน
•ท!นพน!

X! 50 8 364 352 3o 35 4 ะ:.- .8 4 ■'ร "i ‘’ะ 58 6 ะ.» 158 36 7 ะ! 364 -ะ-x: 35 4 37 4 34 36 4 54 8 35 4 38 : '«ะ >6ะ 36ร j 384 368 56 6 366 ะ-' 34 ; 38 018 4
TOTAL 73.8 69 2 - "3 4 •09 *8 5 -a. -55เ -40 -» - *1 • 692 •4 4 1ะ-»เ

simnn T 30 1 369 34.0 *6 ะ 35 1 36.7 15■' 39 3 ,T, ’’ * 1 ' ■ T- ะ»: ะ!» 34 6 ะ»: 020.5
RANGE 1 'ะ 1 1 ะ .พ ? 0 ะ» ะ, ะ-ะ ‘ ■! ะะเ -1 »« ท.8 ■"« 1 0 •28.4

R- Chart

■h นา uTu
ร่ = 2X .' k ก20 5/17- >65 R - S r / V ะ84 / 17 - 1 07 Qp - Kl d2 เ 67 / 1 128 - 1 48

X I.CL - X - 1 \: • Hi >6 5 *. 1 88 • 1 4 ! - 39 1 R LCL - 04 • (โ > 267 • 1 07 « 5 45 CpL -M - L5L / 3 QP (36 5 -30 ม«J • 1 481 .  1 46
\  LCL - X •. \ะ • R) <0 5 • . ; 88 • 1 4 เ ■ >3 8 R LCL - ง} • R 0 • 1 07 - 0

1ใเท 0 เาไฑโนฬกค่irn iu ffามทแข01การไทนกแกวฑท1ก้า)เพทเกมเทนๆม
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•JirVnรอบ........ก.ท..........  พ.ศ 2539..
แพน/3มควบคุม (X - R Control Chart)

rm ศวบคุมศา ศวามหบาสิŸmพบ'า (T/C. Pam! film) h* ทบ นทศศิาศัJสิ 1ศา£>งมิ0วัค (Instrument) Paint Pilra Thjclmesa Meter
หไท»งาบ ฝา» วศวกาามกาาผลศ (Process En*xntrcrtn*) «ทtvn (ทุ่น าทบแทุกแเก >1นว»วัค (Unit) -

X - Chart

ง่านวน■ โน

ไนท 2 4 5 8 9 10 น 1: 15 ! 0 17 18 19 ะ: •23 ะ4 :5 26 31 ทบ
«วามนบ!

XI 4ะ. J 4 J 3 42.8 43 8 49 ? 44 ; «ะ 444 42 5 !? 7 44 3 40 46 44 8 42.8 403 4ะ.4 4178
X2 « 44 4 44 8 «■ * 44 ; 40 : 44 0 ‘ il 428 •«ะ 4ะ.: 46 4:8 4ะ 4 42.: 466 404 42.2 40.4 910 ะ

TOTXL 86 4 ร? " รุ? h 86 0 VM ร»* "ะ <5 รุ ร?: •น4 <8 ; 885 80 5 «0 ? ร: : 92.6 .86 8 832 82.5 82.8 1828
«1เฉท8 X 43 ะ 43 9 43 8 43 3 4? ว «ะ - 0 *:» 43 6 40 3 43 4 41 1 463 43 4 41.6 41 3 41.4 914.0
RANGE R ! à II <5 : ะ* ะ ••* >* >5 5 1 06 ะ» ะ.4 1 9 ; 52.4

X - 2l X / k •น4 1 ะ! - 43 5 R - Z R / V, <ะ4/ะ! - ะ.5 p̂ - R" / J2 ะ.?/1.เะร-ะ.ะ
X UCL - X - ( A2 • R! 435*1 , «8 •ะ5 !•4*2 R UCL - 04 • R 1ะ67•ะ5 - M 1 cpL -11 - 1.SL / 3 QP (43 5 . 36พ3 •ะะ»- 1 13
\  I.CI. - X - 1 A2 • Rï 415 .1 1 ,88 • ะ?»- ‘88 พ I.CL - 0) • R 0•ะ5-ก

Iใเทํ 7 กทนนn m iim u jm น 1HIใเท1ก1ะทานกใรทาาเทุ่กัใเนผนเไม?ทบๆบ



แผนภูมควบคุม (X - R Control Chart)
ประ^าเดอน............ fl.ค .................  Y1.ค 2 5 3 9 ..

กาใควบคุมค่า ความทบาสิทับทน่า (T/C. Paint film) โรงงาบ ผเาคตัวตังส เครองมอวิด (lastmment) Paint Film Thickness Meter
ทบวยงาบ ฝ่าช วิศวกรรมกาวผกด (Process Engineering) ตัวทังวทวุ่บ รทบรรทุกเสิก ทบ'วยวิ'ด (Unit) um.

X - Chart

รานวนวิน
วันท 1 5 6 : 8 9 13 14 15 10 19 20 21 ะ: 23 26 27 28 29 30 ทน

fil
rniuttu 1

XI 48 3 44 ะ 45 3 44 8 46 44 8 54 7 42 40 49 44 8 44 8 44 44 42 2 48 2 42 6 41 3 44 2 44 7 42 4 ‘น:.1X2 46 4 . J: 42.8 46 5 44 : 43 8 48 4 4 .5 2 446 46 46 6 42.2 42 0 42 4 44 4 44 2 44 : 44 2 42.8 42 41 2 926 7
TOT\L 04 7 86 : 88 1 91 3 902 88 6 103 1 87 2 84 6 95 91 4 87 86 6 86 4 86 6 92 4 868 85 5 87 867 83 6 1869

ทำเทno X 47 4 4 J 1 44 1 45 7 45 1 44 3 51.6 43 6 42.3 47 5 45 7 43 5 43 3 43 2 43 3 น»: 43 4 428 43 5 43 4 41 8 934.5
RANCE R 19 2 5 1 .7 1 K ‘ 6 3 3 2 4 6 3 1 8 ะ» 1 4 1 6 ะ: 4 1.6 2.9 1.4 ร.7 1 2 51.8

R - Chart

วัานวนวิ,'น
X *= Jx  / k 934 5 / 21 - 44 5 R - Z rh 51 6/ 21 - 2 45 to๐' 2.45/ 1.128 - 2 17X UCL - X * ( A2 • Rl 44 5 ♦ ( 1.88 * 245 1- 49.1 R UCL - ว4 • R- 3 267 • 2.45 - 8 0 CpL-u • LSL/3 QP (44 5 -36 VO • 2.173- 1.30

\  LCL- X - ( A2 • R) 44 5-1 188 • 2.45)- 39 9 R LCL - ว3 * R 0 • 2.45 - 0

รฺปที่ 8 การบันทกก่ากวานสานารถข«.เกระบวนการกวบทุ่กับแผนกุมกวบทุม

80s
;



แผนภูมิควบคุม (X - R Control Chart)
ประ3 าเส ิอบ............ ก.ข.................  พ .ศ  2 5 3 9 ..

การควบคุมค่า ความทบาสิทับทบา (T/C. Paint film) โรงงาบ ผถตคัวคังสิ เครืองมอวัด (Instrument) Paint Film Thickness Meter
ทบ’วยงาน ฝ่าย วศวกรรมการผลต (Process Engineering) คัวถังรทรุ่บ รถบรรทุกเทก ทบ่วยวัด (Unit) um.

- Chart

4าบวนวัน

วันท่ํ ะ ; 3 4 5 9 10 11 12 16 17 18 19 23 ะ-» ะ5 26 30 ท น
ท่!

ทว!นทน!
XI 44 44.- 42 8 47 7 42 4 41 8 35 42 48 ะ 42 47 4 42.8 43 6 43 8 44 2 51 3 46 4 •น') 6
x: 42.0 42 2 40 4 444 41 2 40 4 42 2 44 ; 4ft 42 8 47 44 42 42.4 42 8 444 43 8 732 8

TOTAL 86 0 86 4 83 2 92.1 83 6 82 2 77: 86 : 94 : 84 8 944 86 8 85 6 80.2 87 95 7 90 2 1482 4
ทน«ทท X 43 3 43 ะ 41 6 46 1 41 8 41 1 38 6 43 1 47 1 42 4 47 2 43 4 42 8 43 1 43 5 47 9 45 1 741.2
RANGE R 14 ; ะ' 3 3 1 2 1 4 7: ะ: 0 8j 04 'ะ 1 6 1.4 1 4 0.9 2.0 39.8

R - Chart

4านวนวัน
X = X X / k 741 2/ 17 - 43 6 R - 2  R/k 39 6 / 17 - 2.32 qp - R-/(12 2.32 / 1.128 - 2.05

X UCL - X ♦  ( A2 • R ) 43 6 ♦ ( 1 88 • 2.36 I - 48 0 ■R L'CL - CM • R- 3 267 • 2.32 - 76 CpL - fi • LSL / 3 QP (43 6 -36 1/(3 • 2.051 - 1.23
X LCL - X • ( A2 * R) 43.6 . ( 1 88 • 2.321 - 39.2 ■R LCL- D3 • R 0 • 2.32 - 0

ฑฺเท ื่ 9 การบันทึกค่าควาบสามารถของกระบวนทารกวบภู่กับแพนภฺบิกว'บทุม

60
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ความ ส าม ารถของกระบ วน การ C pl ใน แต ่ล ะ เด ือ น

ต า ร า ง ท ี่ 2  ค ว า ม ส ม ํ่า เ ส ม อ ข อ ง ก ร ะ บ ว น ก า ร ใ น ร ูป ข อ ง ค ว า ม ห น า ผ ิว ฟ ิล ์ม ส ีช ั้น ต ่า ง  ๆ

ค ว า ม ห น า ส ี เ ด ือ น / ป ี ม า ต ร ฐ า น ค ว า ม ห น า ค ่า เ ฉ ล ี่ย ค ว า ม ห น า ผ ิว ส ่ว น เ บ ี่ย ง เ บ น C pL= [ ( เ ส )  - L S L ]  /  3 G
เ ฉ ล ีย  L S L  ( บ ท i t : น ท า .) ฟ ิล ์ม ส ีต ัว ร ถ  ( JLL) ม า ต ร ฐ า น  ( G p )

ก . ค .  /  .า9 >  18 น ท า. 22  น ท า. 1 .2 3 1 .0 8
ส ีพ น  ( E D P . ) ส .ค .  /  3 9 >  18 น ท า. 2 2 .3  น ท า. 1.01 1 .3 8

ก . ย . / 3 9 >  18 น ท า. 21 น ท า. 0 . 8 3 1.20

ก . ค . / 3 9 >  3 0  น ท า. 3 4 .9  น ท า. 1.6 1.02

ส ีร อ ง พ ื้น  ( S / F ) ส . ค . /  3 9 >  3 0  น ท า. 3 2 .8  น ท า. 1 .0 7 0 . 8 7
ก .ย .  /  3 9 >  3 0  น ท า. 3 6 .5  น ท า. 1 .4 8 1 .4 6
ก . ค .  /  3 9 >  3 6  น ท า. 4 3 .5  น ท า. 2.2 1 .1 3

ส ีท ับ ห น ้า  ( T / C ) ส .ค .  /  3 9 >  3 6  น ท า. 4 4 .5  น ท า. 2 .1 7 1 .3 0
ก .ย .  /  3 9 >  3 6  น ท า. 4 3 . 6  น ท า. 2 .0 5 1 .2 3

ที่มา : สร ุปจากการบ ันท ึกค ่าความสารถของกระบวนการควบค ู่ก ับแผนภ ูม ิฅวบค ุม  รูปที่ 1 - 9 019



น า ย ส ุว ิท ย ์ บ ุญ %จ ร ัส  เ ก ิด ว ัน ท ี่ 1 เ ม ษ า ย น  พ .ศ .  2 5 1 0  จ ัง ห ว ัด ก ร ุง เ ท พ ม ห า น ค ร  
ส ำ เ ร ็จ ก า ร ศ ึก ษ า ว ิศ ว ก ร ร ม ศ า ส ต ร บ ัณ ฑ ิต  ส า ข า ว ิศ ว ก ร ร ม อ ุต ส า ห ก า ร  จ า ก ค ณ ะ ว ิศ ว ก ร ร ม เ ท ค โ น  
โ ล ย ี ส ถ า บ ัน เ ท ค โ น โ ล ย ีร า ช ม ง ค ล  เ ม ื่อ ป ีก า ร ศ ึก ษ า  2 5 3 2  เ ข ้า ศ ึก ษ า ต ่อ ใ น ร ะ ด ับ ม ห า บ ัณ ฑ ิต  ส า ข า  
ว ิศ ว ก ร ร ม อ ุด ส า ห ก า ร  จ ุฬ า ล ง ก ร ณ ์ม ห า ว ิท ย า ล ัย  เ ม ื่อ ป ี พ .ศ .  2 5 3 6

ประวัต ิผ ู้เข ียน
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