
การศึกษาการดำเนินการและสภาพป้จชุบันของโรงงานตัวอย่าง

3.1 ประวัติความเป็นมาของโรงงานตัวอย่าง

โรงงานตัวอย่างก่อต้ังข้ึนในปี พ.ศ. 2509 โดยบริษัท ไตัดำเนินการประกอบรถยนต์เพ่ือ 
การพาณิชย์ทุกขนาดต้ังแต่ 1 ตัน (รถกระบะ) จนถึงรถบรรทุก 10 ล้อและรถหัวลากเทรณลอร์ 
ด้วยเทคโนโลยีท่ีทันสมัย มีกำลังการผลิตไดํปีละกว่า 100,000 คันป้อนให้ผู้แทนจำหน่าย (ดีล 
เลอร์) เพ่ือการจัดจำหน่ายแก'ภาครัฐและเอกชนท่ัวไปท่ัวประเทศ ประมาณกว่า 1 ล้านคัน เป็นผล 
ให้รถกระบะของทางบริษัทเป็นหน๋ึงในตลาดรถยนต์เพ่ือการพาณิชย์ (รวมท้ังรถกระบะ 1 ตัน) 
มากว่า 16ปี

Main Product ของบริษัท คือรถกระบะขนาดหน่ึงตันท่ีได้รับความนิยมกันอย่างแพร่ 
หลาย และสามารถตอบสนองนโยบายเก่ียวกับการใช้ช้ินส่วนภายในประเทศของภาครัฐได้ถึง 90 
เปอร์เซ็นต์ โดยมีช้ินส่วนในประเทศมากกว่า 100 บริษัท ท่ีสามารถผลิตป้อนให้บริษัทได้

จากการขยายตัวของตลาดรถยนต์ของไทยต้ังแต่ ปี 2530 เป็นด้นมาเป็นผลให้สามารถ 
คาดการณ์ได้ว่าตลาดรถยนต์จะมีการขยายตัวอย่างต่อเน่ืองภายหลังท่ีประสพปีญหาในช่วง 2 ปีท่ี 
ผ่านมาก็ตาม ประกอบคับกำลังการผลิตท่ีได้เร่ิมขยายเพ่ิมเพ่ือให้เพียงพอกับความต้องการใน 
ระยะยาวได้

L สายการผลิตรถยนต์ของบริษัทท่ีทันสมัย
2. ระบบการพ่นสีอัตโนมัติด้วยทุ่นยนต์
3. กรรมวิธีตรวจสอบคุณภาพอย่างเคร่งครัด

3.2 เทคโนโลยีสีในอุตสาหกรรมรถยนต์ (Automobile Paint Technology)

รถยนต์ เป็นพาหนะท่ีมีความสำคัญ และเป็นส่ิงจำเป็นอย่างหน่ึงในการดำเนินชีวิตของ 
คนเมือง จนเกือบจะถือได้ว่าเป็นปีจจัยท่ี 5 ไปเสียแล้ว เพราะรถยนต์ให้ความสะดวกรวดเร็ว แต่ 
เน่ืองจากรถยนต์เป็นสินค้าท่ีมีราคาสูง ผู้เป็นเจ้าของจึงด้องพยายามรักษาดูแลให้รถยนต์อยู่ใน 
สภาพท่ีดี ทนทานและสวยงามอยู่เสมอ สีรถยนต์ ก็เป็นองค์ประกอบหน่ึง ซ่ึงเปรียบเสมือนตังผิว 
หนังของร่างกาย จึงมีบทบาทเป็นอย่างมากในการปกป้องพ้ืนผิวรถ ป้องก้นการเป็นสนิม ปกป้อง 
ร้ิวรอยขูดข่วน และทำให้รถแลดูสวยงามโดดเด่นอยู่เสมอ ตังน้ัน คุณสมบัติของสีและกรรมวิธี 
ของกระบวนการทำสีรถยนต์จึงมีการพัฒนาอยู่ตลอดเวลา เพ่ือสนองความด้องการของผู้ใช้

บทที่ 3
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ส่วนอุตสาหกรรมรถยนต์ในประเทศไทยใ4น เปีนอุตสาหกรรมการประกอบรถเท่าน้ัน

ดังน้ันกระบวนการของมันจะเร่ิมจากกระบวนการดังน้ีลูรูปท่ี 3.1
1. กระบวนการข้ึนรูปดัวถัง (Press Process)
2. กระบวนการประกอบตัวถัง (Body Process)
3. กระบวนการทำสีรถยนต์ (Paint Process)
4. กระบวนการประกอบช่วงล่าง (Assembly Process)
5. กระบวนการตรวจสอบ (Inspection Process)

รูปท่ี 3.1 Flow Chart แสดงกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมรถยนต์
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กระบวนการผลิตและพ่นสีรถยนต์

ส ่ง แ ผ น ก ป ร ะ ก อ บ  A S S 'Y

รูปท่ี 3.2 แสดงกระบวนการผลิตและการพ่นสีรถยนต์
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จากการท่ีกล่าวมาข้างต้นแต้วท้ังหมดในข้ันต้น สามารถท่ีจะเขียนข้ันตอนของกระบวน 

การทำสีรถยนต์ ในโรงงานตัวอย่างไต้ตังรูปท่ี 3.2 พ!'อมท้ังมีการรูปแสดงแผนผังของโรงงานตัว 
อย่าง ดังรูป•พ่ี 3.3

ตารางท่ี 3.1 ตารางแสดงสถิติการจำหน่ายรถยนต์ของบริษัทต่าง  ๆภายในช่วง 10 ปี

ย ี่ห ้อ 2533 2534 2535 2536 2537 2538 2539 2540 2541 2542 รวม

โตโยค ้า 77,331 75,095 95,910 120,384 126,477 159,658 163,940 107,121 42,661 61,624 1,030,201

อีชุซ ุ 69,654 58,375 74,130 86,128 98,729 118,998 122,044 82,519 32,753 41,923 785,253

นิสสัน 51,038 51,401 63,462 71,875 70,197 88,048 93,120 42,569 12,990 17,510 562,210

มิตชุบิซิ 38,112 34,455 46,324 70,109 85,124 71,426 74,715 35,203 15,840 16,771 48ร,079

ฮอนค้า 11,909 10,855 19,513 24,033 31,840 27,439 42,421 37,157 16,559 20,524 242,250

มาสค้า 19,365 12,881 20,555 25,536 22,696 23,628 19,134 14,730 5,462 3,376 167,363

รวม 267,409 243,062 319,894 398,065 435,063 489,197 515,374 319,299 126,265 161,728 3,275,356

ย อ ด จ ำ ห น ่า ย ร ล ย น ร ต ์โ ด ย ร ว ม  ช ่ว ง  2 5 3 3  -  2 5 4 1  และค า ด ก า ร ณ ์ป ี 2 5 4 3

2533 2534 2535 2536 2537 2538 2539 2540 2541 2542 *2543
1 1 ยอคจำหน่ายรถยนต์ทุกประเภท

ยยดจำพน่ายรรยนต์ประงํไโเ —♦— รถปีกธหุ 1 ตัน
—■— รถยนต์นง 

•4. ชยา«ตัว

รูปท่ี 3.4 กราฟแสดงยอดจำหน่ายรถยนต์โดยรวม ช่วง 2533 - 2542 และคาดการณ์ปี 2543

เม่ือตลาดรถยนต์ในประเทศไทยมีการแข่งขันกันอย่างรุนแรง ทำให้ผู้ผลิตรถยนต์ในแต่ 
ละรายพยายามหาแนวทางในการแกัป็ญหาในการผลิตให้เกิดประสิทธิภาพสูงท่ีสุด เพ่ือท่ีจะส่งผล 
ให้สามารถเพ่ิมประมาณการผลิต, มีคุณภาพท่ีสูงข้ัน, ด้วยต้นทุนท่ีต่ํา และจัดการส่งมอบผลิต 
กัณฑ์ได้รวดเร็วไต้ทันตามความต้องการของลูกค้า ซ่ึงโรงงานตัวอย่างน้ีกีประสบป้ญหาต่างมาก
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มาย โดยเฉพาะในกระบวนการพ่นสีรถยนต์ ชึ๋งป้ญหาต่างๆ นั้นเกิดขึ้นมาจากหลาย  ๆ สาเหลุ 
ปัจจัย จึงมีความจำเป็นอย่างยิ่งที่จะต้องทำการแค้ไข โดยการวิเคราะห์และควบคุมปัจจัยคุณภาพที่ 
มีผลกระทบต่อการพ่นสีรถยนต์ เพื่อที่จะสามารถแข่งขันกับกับผู้แข่งขันในอุตสาหกรรมรถยนต์ 
ประเภทเดียวกันโดยพยายามให้สอดคต้องกับกำลังความสามารถในการผลิตของตนเองโดยตลอด

3.3 วัตอุประสงค์ของบริษัท

- เพื่อทำการผลิตรถยนต์ ที่มีคุณภาพท่ีดี ตรงตามความพึงพอใจของลูกค้า ด้วยต้นทุนตํ่า 
ราคาท่ีเหมาะสม และการส่งมอบทันตามกำหนดเวลา

- เพื่อเป็นผู้นำทางต้านการผลิตรถยนต์เชิงพาณิชย์ ให้มีคุณภาพสูง โดยใช้เทคโนโลยีที่ 
ทันสมัยในการผลิต

- เพื่อการพัฒนาทางต้านเทคโนโลยีในการผลิต โดยมุ่งหวังที่จะให้ไต้ผลิตภัณฑ์ที่มีคุณ 
ภาพท่ีสุด เพื่อให้เพียงพอต่อการจำหน่ายภายในประเทศ และส่งออก

3.4 ลักษณะการจัดองค์การของโรงงานตัวอย่าง

3.3.1 ฝ่ายควบคุมคุณภาพ
ฝ่ายควบคุมคุณภาพสามารถที่จะกำหนดหน้าที่ความรับผิดชอบต่าง  ๆ ไต้ตังนี้
1. จัดทำมาตรฐานการตรวจสอบเพื่อใช้ในขั้นตอนต่าง  ๆของการผลิต
2. กำหนดเกณฑ์มาตรฐาน หริอตัวอย่างของผลิตกัณฑ์ ขึ้นส่วน/วัตถุดิบ
3. ตรวจสอบวัตถุดิบ/ขึ้นส่วน/ผลิตภัณฑ์และกระบวนการตามมาตรฐานการตรวจสอบ
4. กำหนดและควบคุมการชี้บ่งสถานะของวัตถุดิบ/ขึ้นส่วน/ผลิตภัณฑ์
5. ควบคุมดำเนินการกับผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด
6. ควบคุมให้มีการปฏิบัติการปองกันแก้ไขข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
7. ควบคุมระบบการเรียกกลับไต้ของผลิตภัณฑ์ (RECALL) ในกรณีที่พบข้อบกพร่องที่ 

รุนแรงภายหลังจากที่ส่งมอบผลิตภัณฑ์ให้ลูกค้า

3.3.2 ฝ่ายประกันคุณภาพ
ฝ่ายประกันคุณภาพสามารถที่จะกำหนดหน้าที่ความรับผิดชอบต่าง  ๆ ไต้ตังนี้
1. ดำเนินการจัดทำ และควบคุมคู่มือคุณภาพ
2. รายงานปัญหาคุณภาพของผลิตภัณฑ์ที่ส่งมอบโดยลูกค้า เพ่ือให้ลูกค้าไต้รับทราบ
3. ควบคุมการสอบเทียบ/ปรับเทียบเครื่องมือตรวจ วัด ทดสอบ
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4. ควบคุม และวางแผนการตรวจสอบคุณภาพภายใน

3.3.3 ฝ่ายควบคุมการผลิตและชิ้นส่วน
ฝ่ายควบคุมการผลิตและชิ้นส่วนสามารถที่จะกำหนดหน้าที่ความรับผิดชอบต่าง  ๆ ได้ดัง

น้ี
1. ดำเนี้นการตืดต่อกับลูกด้า เพ่ือทบทวนข้อตกลงการผลิต
2. จัดทำแผนการผลิต และลื่อสารกับหน่วยงานที่เกี่ยวข้องกับการผลิตเมื่อมีการเปลี่ยน 

แปลงแผนการผลิต
3. จัดส่งข้อมูลการจัดซื้อให้กับ Supplier ในการสั่งซื้อวัตถุดิบ/ชิ้นส่วน
4. ตรวจรับ และจัดเก็บผลิตกัณฑ์ที่ส่งมอบโดยลูกค้า
5. ควบคุมการเคลื่อนด้าย การจัดเก็บ การบรรจุ การถนอมรักษา และการส่งมอบวัตถุดิบ/ 

ชิ้นส่วน/ผลิตภัณฑ์

3.3.4ฝ่ายผลิตว/ฝ่ายผลิต2
ฝ่ายผลิต 1/ฝ่ายผลิต 2 สามารถที่จะกำหนดหน้าที่ความรับผิดชอบต่าง  ๆ ได้ดังนี้
1. ดำเนินการผลิตตามขั้นตอน โดยปฏิบัติตามเอกสารคู,มือการปฏิบัติงาน(Work 

Instruction Standard)
2. ดำเนินการผลิตตามแผนการผลิตที่วางไว้
3. ดำเนินการแจกจ่ายชิ้นส่วนต่างให้เข้าในไลน์การผลิต
4. ทำการซ่อมแซมและแกัไขผลิตภัณฑ์ในกรณีที่เกิดข้อบกพร่อง 
หมายเหตุ
- ฝ่ายผลิต 1 รับผิดชอบโรงงานประกอบตัวถังและโรงงานสี
- ฝ่ายผลิต 2 รับผิดชอบโรงงานประกอบสุดท้าย

3.3.5 ฝ่ายอำนวยความสะดวกการผลิต
ฝ่ายอำนวยความสะดวกการผลิต สามารถที่จะกำหนดหน้าที่ความรับผิดชอบต่าง  ๆ ได้ดัง

น้ี
1. วางแผน และดำเนินการบำรุงรักษาเครื่องมือ เครื่องจักรให้มีสภาพเหมาะสมต่อการใช้ 

งานอยู่เสมอ
2. ทำการซ่อมแซมและแท้ไขเครื่องมือ เครื่องจักรในกรณีที่มีป้ญหา หรือข้อบกพร่อง
3. ตรวจสภาพของเครื่องมือ และอุปกรณ์ที่ใช้ในการผลิตในพรัอมใช้งานอยู่เสมอ
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3.3.6 ฝ่ายจัดซื้อวัสคุอุปกรณ์/ฝ่ายจัดหาชิ้นส่วนแชสซี
ฝ่ายจัดซื้อวัสคุอุปกรณ์/ฝ่ายจัดหาชิ้นส่วนแชสซี สามารถที่จะกำหนดหน้าที่ความรับผิด 

ชอบต่าง  ๆ ไต่'ดังน้ี
1. จัดหา และประเมิน Supplier รายใหม่ และแจัง'ช่ือ Supplier ที่ผ่านการประเมินให้ฝ่าย 

บริหารจัดซื้อ เพื่อบรรจุลงใน Approved Supplier List
2. ประเมินผลงานดัานต้นทุนของ Supplier รายปัจจุบัน 
หมายเหตุ
- ฝ่ายจัดซื้อวัสตุอุปกรณ์ รับผิดชอบเกี่ยวกับวัตถุดิบ/ชิ้นส่วนว่าจ้างภายนอก/เครื่องมือ 

เครื่องจักร
- ฝ่ายจัดหาชิ้นส่วนแชสชี รับผิดชอบเกี่ยวกับชิ้นส่วนภายในประเทศ

3.3.7 ฝ่ายบริหารจัดซ้ือ
ฝ่ายบริหารจัดซ้ือ สามารถที่จะกำหนดหน้าที่ความรับผิดชอบต่าง  ๆ ไต้ดังนี้
1. รวบรวมผลการประเมิน Supplier ทั้งต้านต้นทุน, คุณภาพ และการจัดส่ง
2. จัดทำ และควบคุมการแกไขเปลี่ยนแปลง Approve Supplier List

3.3.8 ฝ่ายวิศวกรรมการผลิต
ฝ่ายวิศวกรรมการผลิต สามารถที่จะกำหนดหน้าที่ความรับผิดชอบต่าง  ๆ ไต้ดังนี้
1. จัดทำเอกสาร Work Instruction Standard เพื่อใช้ในกระบวนการผลิต
2. วางแผนออกแบบพัฒนาเครื่องมือ อุปกรณ์ในกระบวนการผลิตให้พันสมัย และเหมาะ 

สมกับข้อกำหนดของผลิตภัณฑ์
3. วางแผนบำรุงรักษาแม่พิมพ์ให้มีสภาพเหมาะสมต่อการใช้งาน
4. ซ่อมแซมแม่พิมพ์ที่ชำรุดเสียหาย

3.3.9 ฝ่ายบุคคล
ฝ่ายบุคคล สามารถที่จะกำหนดหน้าที่ความรับผิดชอบต่าง  ๆไต้ดังนี้
1. จัดหาบุคคลากรที่มีคุณสมบัติเหมาะสมเข้ามาปฏิบัติงานในบริษัทฯ
2. ควบคุม และจัดทำผังองค์กรของบริษัทฯ
3. จัดทำแผนการอบรมภายใน
4. พิจารณาทบทวนอนุมัติสำหรับการอบรมภายนอก
5. บันทึก และควบคุมประวัติการแกอบรม
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3.3.10 ฝ่ายควบคุมโครงการ
ฝ่ายควบคุมโครงการ มีหน้าที่ควบคุมการเปลี่ยนแปลงแก้ไขข้อมูลการจัดซื้อในระบบ 

MAPICS

3.3.11 ฝ่ายพัฒนาผลิตภัณฑ์
ฝ่ายพัฒนาผลิตภัณฑ์ มีหน้าที่ร่วมกับฝ่ายจัดหาชิ้นส่วนแชสซีประเมิน SUPPLIER ราย

ใหม่

3.3.12 ฝ่ายพัฒนาระบบ
ฝ่ายพัฒนาระบบ สามารถที่จะกำหนดหน้าที่ความรับผิดชอบต่าง  ๆ ได้ดังนี้
1. จัดทำระบบการสั่งซื้อแบบ MAPICS
2. สั่งพิมพ์ข้อมูลการสั่งซื้อ

3.3.13 สายบริหาร (กรรมการผู้จัดการ)
สายบริหาร (กรรมการผู้จัดการ) สามารถที่จะกำหนดหน้าที่ความรับผิดชอบต่าง  ๆ ได้ดัง

น้ี
1. บริหารงานและนำบริษัทฯ ไปสู่ความสำเร็จตามเป้าหมายที่กำหนด เพื่อความเจริญก้าว 

หน้าของบริษัท
2. ควบคุมกิจกรรมต่าง  ๆ ภายในบริษัทฯ โดยตระหนักถึงผลประโยชน์ความสามารถใน 

การแข่งขันทั้งระยะสั้น ระยะยาว'ของผู้ถือ,ผู้'น, พนักงาน, ลูกค้า และสังคม
3. กำหนดและทบทวนนโยบายบริษัทฯ นโยบายคุณภาพ เป้าหมายและระบบคุณภาพ 

ขอบเขตของอำนาจที่ได้รับ มีดังนี้
1. สามารถที่จะอนุมัติให้มีการโยกย้ายหน้าที่งานตามความเหมาะสมกับบุคคล
2. สามารถที่จะอนุมัติผลตอบแทนเงินเดือนขึ้นโบนัส และผลประโยชน์อื่น  ๆ ตามที่ได้ 

รับมอบหมาย
3. สามารถที่จะอนุมัติการเลื่อนชั้นหเอลดชั้นตำแหน่งงาน
4. สามารถที่จะอนุมัติแผนการอบรมในต่างประเทศ
5. อนุมัติการออกหนังสือดักเดือน/หนังสือเลิกจ้าง แก่ผู้ใด้บังคับบัญชา ที่ฝ่าแนเกี่ยวกับ 

การทำงาน ระเบียบข้อบังคับการทำงาน คำส่ังอันชอบธรรมของบริษัทฯ
6. ทำการอนุมัติการจ้างงานพนักงานประจำ
7. หรืออำนาจอ่ืนๆ ที่อาจได้รับเพิ่มเติมซึ่งจะกำหนดไจ้ต่างหาก
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3.3.14 สายบริหาร (รองกรรมการผู้จัดการฝ่าย)
สายบริหาร (รองกรรมการผู้จัดการฝ่าย) สามารถที่จะกำหนดหน้าที่ความรับผิดชอบต่าง 

 ๆ ไต่,ดังนี้
1. กำหนดแผนกลยุทธ์เพื่อให้การปฏิบัติงานในฝ่ายประสพผลสำเร็จตามเน้าหมาย
2. สั่งการและควบคุมกิจกรรมต่างๆ ภายในฝ่ายที่รับผิดชอบ โดยตระหนักถึงผล 

ประโยชน์และความสามารถในการแข่งขันทั้งระยะสั้น และระยะยาวของผู้ถือทุ'น, พนักงาน, ลูก 
ห้า และสังคม

3. วางแผนพัฒนา ปรับปรุงงานภายในฝ่ายที่รับผิดชอบ
4. ประสานงาน และร่วมมือกับฝ่ายอื่น  ๆเพื่อให้นโยบายของบริษัทฯ บรรลุเน้าหมาย
5. พิจารณาประเมินผลการปฏิบัติงานของผู้อยู่ใต้บังคับบัญชาอย่วงยุติธรรมเพื่อเสนอ 

เกี่ยวกับการบรรจุงาน/เลิกจ้าง/แต่งตั้งตำแหน่งงาน/ลดเงินเดือนและผลประโยชน์อื่นๆ
6. ส่งเสริม และรักษาความสัมพันธ์อันดีในฝ่าย และทั่วทั้งองค์กร
7. พิจารณาการอุธรณ์ จ้อร้องทุกข์ ชี้แจงจ้อร้องทุกข์ให้เจ้าใจอย่างถูกต้อง
8. หน้าที่งานอื่นๆ ที่ไต้รับมอบหมายจากผู้บังคับบัญชา 

ขอบเขตของอำนาจที่ไต้รับ มีดังนี้
1. อนุมัติการโยกย้ายหน้าที่งานตามความเหมาะสมกับบุคคล
2. พิจารณาการเสนอผลตอบแทนเงินเดือนขึ้นโบนัส และผลประโยชน์อื่นๆ ตามที่ไต้รับ 

มอบหมาย
3. พิจารณาการเสนอเอื่อนชั้น หรือลดช้ันตำแหน่งงาน
4. พิจารณาการเสนอแผนการอบรมภายใน และการอบรมต่างประเทศ
5. อำนาจอื่น  ๆที่อาจจะไต้เพิ่มเติมซึ่งจะกำหนดไร้ต่างหาก

3.3.15 สายบริหาร (ผู้จัดการโรงงาน)
สายบริหาร (ผู้จัดการโรงงาน) สามารถที่จะกำหนดหน้าที่ความรับผิดชอบต่าง  ๆ ไต้ดังนี้
1. บริหาร, ควบคุม, สั่งการ, กิจกรรมของฝ่ายที่เกี่ยวจ้องกับการผลิต เพื่อให้บรรลุเน้า 

หมาอ-ท่ี-วางไร้
2. กำหนดแผนกลยุทธ์ เพื่อให้การปฏิบัติงานในฝ่ายประสบความสำเร็จตามเน้าหมาย
3. ควบค ุม กิจกรรมต่าง  ๆ ภายในฝ่ายท่ีรับผิดชอบ โดยตระหนักถึงผลประโยชน์และ 

ความสามารถในการแข่งขันทั้งระยะสั้นและระบะยาวของผู้ถือทุ้น,พนักงาน,ถูกห้าและสังคม
4. วางแผนพัฒนา ปรับปรุงงานภายในฝ่ายที่รับผิดชอบ
5. ประสานงาน และร่วมมือกับฝ่ายอ่ืนๆ เพื่อให้นโยบายของบริษัทบรรลุเน้าหมาย
6. อนุมัติการประเมินผลการปฏิบัติงานของผู้อยู่ใต้บังคับบัญชาอย่างยุติธรรม เพ่ือเสนอ 

เกี่ยวกับการบรรจุงาน/เลิกจ้าง แต่งต้ังตำแหน่งงาน/ลดเงินเดือน และผลประโยชน์



7. ส่งเสริม และรักษาความสัมพันธ์อันดีในฝ่าย และทั่วท้ังองค์กร
8. พิจารณาการอุธรณ์ข้อร้องทุกข์ชี้แจงข้อร้องทุกข์ให้เข้าใจอย่างถูกค้อง
9. หน้าที่งานอ่ืนๆ ที่ไค้รับมอบหมายจากผู้บังคับบัญชา

ขอบเขตของอำนาจที่ไคัรับ มีดังนี้
1. อนุมัติการโอกย้ายหน้าที่งานตามความเหมาะสมกับบุคคล
2. พิจารณาการเสนอผลตอบแทนเงินเดือนขึ้น โบนัส และผลประโยชน์อื่น  ๆ คามที่ไคั 

รับมอบหมาย
3. พิจารณาการเสนอเลื่อนชั้นหรือลดชั้นตามตำแหน่งงาน
4. พิจารราการเสนอแผนการอบรมภายใน และการอบรมต่างประเทศ
5. อำนาจอื่น  ๆที่อาจไค้รับเพิ่มเติมซึ่งจะกำหนดไว้ต่างหาก

3.3.16 สายบริหาร (ผู้บริหาร)
สายบริหาร (ผู้บริหาร) สามารถที่จะกำหนดหน้าที่ความรับผิดชอบต่าง  ๆไค้ดังนี้
1. กำหนดแผนกลยุทธ์เพื่อให้การปฏิบัติงานในฝ่ายประสบความสำเร็จตามเป้าหมาย
2. ควบคุม และกำหนดแนวทางกิจกรรมต่าง  ๆ ภายในฝ่ายที่รับผิดชอบ โดยตระหนักถึง 

ผลประโยชน์ และความสามารถในการแข่งขันทั้งระยะสั้น และระยะอาวของผู้ลือหุน, หนักงาน, 
ลูกค้า และสังคม

3. จัดโครงสร้างองค์กรภายในฝ่าย เพื่อให้การบริหารงานเกิดประสิทธิภาพสูงสุด
4. ประสานงานและร่วมมือคับฝ่ายอื่น เพ่ือใน้นโยบายของบริษัทฯ บรรลุเป้าหมาย
5. อนุมัติการประเมินผลการปฏิบัติงานอย่างยุติธรรม เพื่อเสนอเกี่ยวกับการบรรจุงาน/เลิก 

จ้าง แต่งตั้งตำแหน่งงาน/ลด เงินเดือน และผละประโยชน์อื่น ๆ
6. ส่งเสริมและรักษาความสัมพันธ์อันดีในฝ่ายและทั่วทั้งองค์กร
7. พิจารณาการอุธรณ์ ข้อร้องทุกข์ ชี้แจงข้อร้องทุกข์ให้เข้าใจอย่างถูกต้อง
8. หน้าที่งานอื่น  ๆที่ไค้รับมอบหมายจากผู้บังคับบัญชา 

ขอบเขตของอำนาจที่ไค้รับ มีดังนี้
1. อนุมัติการโยกย้ายหน้าที่งานตามความเหมาะสมกับบุคคล
2. พิจารณาการเสนอผลตอบแทนเงินเดือนขึ้น โบนัส และผลประโยชน์อื่น  ๆ ตามที่ไค้ 

รับมอบหมาย
3. พิจารณาการเสนอเลื่อนชั้นหรือลดชั้นตำแหน่งงาน
4. พิจารณาการเสนอแผนการอบรมภายใน และการอบรมต่างประเทศ
5. อำนาจอื่น  ๆที่อาจไค้รับเพิ่มเติมซึ่งจะกำหนดไว้ต่างหาก
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3.3.17 สายบริหาร (ผู้จัดการทั่วไป)

สายบริหาร (ผู้จัดการทั่วไป) สามารถที่จะกำหนดหฟ้าที่ความรับผิดชอบต่าง  ๆ ไต่'ดังน้ี
1. ควบคุมและกำหนดแนวทางของกิจกรรมต่าง  ๆ ภายในฝ่ายที่รับผิดชอบ โดยตระหนัก 

ถึงผลประโยชน์ และความสามารถในแข่งขันทั้งระยะยาว และระยะสั้นของผู้ถือทุ้น, พนักงาน, 
ดูกต้าและสังคม

2. จัดโครงสรัางขององค์กรภายในฝ่าย เพื่อให้การบริหารงานเกิดประสิทธิภาพสูงสุด
3. ประสานงาน และร่วมมือกับฝ่ายอื่น เพ่ือให้นโยบายของบริษัทฯ บรรลุเป้าหมาย
4. อนุมัติการประเมินผลการปฏิบัติงานของผู้ใต้บังคับบัญชาอย่างยุติธรรม เพื่อเสนอเกี่ยว 

กับการบรรจุงาน/เลิกจ้าง แต่งตั้งตำแหน่งงาน/ลด เงินเดือน และผลประโยชน์อื่น ๆ
5. ดูแลผู้ออู่ใต้บังคับบัญชาให้ปฏิบัติตามระเบียบข้อบังคับการทำงานของบริษัทฯ หรือ 

คำส่ังอันชอบธรรมของบริษัทฯ
6. ส่งเสริม และรักษาความสัมพันธ์อันดีในฝ่ายและทั่วทั้งองค์กร
7. พิจารณาการอุธรณ์ข้อร้องทุกข์ชี้แจงข้อร้องทุกข์ให้เข้าใจอย่างถูกต้อง
8. หน้าที่อ่ืน  ๆที่ไต้รับมอบหมายจากผู้บังคับบัญชา 

ขอบเขตของอำนาจที่ไต้รับ มีดังนี้
1. อนุมัติการโยกย้ายที่งานตามความเหมาะสมกับบุคคล
2. พิจารณาการเสนอผลตอบแทนเงินเดือนขึ้น โบนัส และผลประโยชน์อื่น  ๆ ตามที่ไต้ 

รับมอบหมาย
3. พิจารณาการเสนอเลื่อนชั้นหรือลดชั้นตำแหน่งงาน
4. พิจารณาการเสนอแผนอบรมภายในและการอบรมต่างประเทศ
5. อนุมัติเบี้ยเลี้ยงการเดินทางทั้งภายใน และภายนอกประเทศ
6. อำนาจอ่ืน  ๆที่อาจไต้รับเพิ่มเติมซื่งจะกำหนดไว้ต่างหาก

3.3.18 สายบริหาร (รองผู้จัดการทั่วไป)
สายบริหาร (รองผู้จัดการทั่วไป) สามารถที่จะกำหนดหน้าที่ความรับผิดชอบต่าง  ๆ ไต้ดัง

น้ี
1. วางแผนและควบคุมการทำงานให้สำเร็จตามเป้าหมาย และสอดคล้องกับนโยบาย

บริษัทฯ
2. ปรับปรุงการทำงานให้ดีขึ้นอยู่เสมอทั้งปริมาณ และคุณภาพ
3. ประสานงาน และร่วมมือกับฝ่ายอื่น เพ่ือให้นโยบายของบริษัทฯ บรรลุเป้าหมาย
4. ประเมินผลการปฏิบัติงานของผู้ใต้บังคับบัญชาอย่างยุติธรรม เพื่อเสนอเกี่ยวกับการ 

บรรจุงาน/เลิกจ้าง แต่งตั้งตำแหน่งงาน/ลด เงินเดือน และผลประโยชน์อื่น ๆ

1 6 2 0 6 4
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5. บังคับบัญชาให้ผู้อยู่ใต้บังคับบัญชาให้ปฏิบัติตามระเบียบข้อบังคับการทำงานของ 
บริษัทฯ หรือคำส่ังอันชอบธรรมของบริษัทฯ

6. ส่งเสริม และรักษาความสัมพันธ์อันดีในฝ่ายและทั่วทั้งองค์กร
7. พิจารณาการอุธรณ์ ข้อรัองทุกข์ ชี้แจงข้อรัองทุกข์ให้เข้าใจอย่างถูกต้อง
8. หน้าที่อ่ืน  ๆที่ไต้รับมอบหมายจากผู้บังคับบัญชา 

ขอบเขตของอำนาจที่ไต้รับ มีดังนี้
1. อนุมัติการโยกจ้ายที่งานตามความเหมาะสมคับบุคคล
2. เสนอการเสนอผลตอบแทนเงินเดือนขึ้น โบนัส และผลประโยชน์อื่น  ๆ ตามท่ีไต้รับ 

มอบหมาย
3. เสนอเลื่อนชั้นหรือลดชั้นตำแหน่งงาน
4. เสนอแผนอบรมภายในและการอบรมต่างประเทศ
5. อนุมัติเบี้ยเลี้ยงการเดินทางทั้งภายใน และภายนอกประเทศ
6. อำนาจอื่น  ๆที่อาจไต้รับเพิ่มเติมซึ่งจะกำหนดไจ้ต่างหาก

3.3.19 สายบริหาร (ผู้จัดการฝ่าย/ผู้จัดการสำนักงาน)
สายบริหาร (ผู้จัดการฝ่าย/ผู้จัดการสำนักงาน) สามารถที่จะกำหนดหน้าที่ความรับผิดชอบ 

ต่าง  ๆ ได้ดังนี้
1. วางแผนงานการทำงานให้สำเร็จตามเป้าหมาย
2. จัดสายงาน และมอบหมายงานให้แก'ผู้อยู่ใต้บังคับบัญชาอย่างเหมาะสม และถูกต้อง
3. ปรับปรุงการทำงานให้ดีขึ้นอยู่เสมอทั้งปริมาณ และคุณภาพ
4. สอนงานและแนะนำให้แก,ผู้บงคับบัญชาจนมีความสามารถปฏิบัติงงานไต้ผลตาม

ต้องการ
5. ประสานงาน และร่วมมือกับฝ่ายอื่น เพ่ิอให้นโยบายของบริษัทฯ บรรลุเป้าหมาย
6. ประเมินผลการปฏิบัติงานของผู้ใต้บังคับบัญชาอย่างยุติธรรม เพ่ือเสนอเกี่ยวคับการ 

บรรจุงาน/เลิกจ้าง แต่งตั้งตำแหน่งงาน/ลด เงินเดือน และผลประโยชน์อื่น ๆ
7. บังคับบัญชาให้ผู้อยู่ใต้บังคับบัญชาให้ปฏิบัติตามระเบียบข้อบังคับการทำงานของ 

บริษัทฯ หรือกำสั่งอันชอบธรรมของบริษัทฯ
8. ส่งเสริม และรักษาความพันธ์อันดีในฝ่ายและทั่วทั้งองค์การ
9. ดูแลและติดตามเกี่ยวคับการทำงาน ตรวจตราการของในกรณีต่าง ๆ
10. พิจารณาการอุธรณ์ข้อรัองทุกข์ชี้แจงข้อรัองทุกข์ให้เข้าใจอย่างลูกต้อง
11. หน้าท่ีอ่ืน  ๆที่ไต้รับมอบหมายจากผู้บังคับบัญชา 

ขอบเขตของอำนาจที่ไต้รับ มีดังนี้
1. อนุมัติการโยกจ้ายที่งานตามความเหมาะสมคับบุคคล
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2. เสนอการเสนอผลตอบแทนเงินเดือนข้ึน โบนัส และผลประโยชน์อ่ืน  ๆ ตามท่ีไต้รับ 

มอบหมาย
3. เสนอเล่ือนช้ันหรือลดช้ันตำแหน่งงาน
4. ออกคำส่ังให้ผู้อยู่ใต้บังคับบัญชาทำงานหรือปฏิบัติตามระเบียบข้อบังคับการทำงาน
5. ออกหนังสือตักเดือนแก,ผู้อยู่ใต้บังคับบัญชาท่ีฝ่าแนเก่ียวกับการทำงาน คำส่ังอันชอบ 

ธรรมของบริษัทฯ
6. อนุมัติการขอทำงานล่วงเวลา/วันหยุด ตามความจำเป็น และเหมาะสม
7. อนุมิติเบ้ียเล้ียงการเดินทางท้ังภายใน และภายนอกประเทศ
8. อนุมัติเก่ียวกับการลาประเภทต่าง  ๆยกเว้นการลาออกจากงาน
9. อำนาจอ่ืน  ๆท่ีอาจไต้รับเพ่ิมเติมซ่ึงจะกำหนดไว้ต่างหาก

3.3.20 สายบริหาร (ผู้จัดการแผนก/ผู้จัดการกลุ่มงาน)
สายบริหาร (ผู้จัดการแผนก/ผู้จัดการกลุ่มงาน) สามารถท่ีจะกำหนดหน้าท่ีความรับผิด 

ชอบต่าง  ๆไต้ตังบ้ี
1. วางแผนงานการทำงานให้สำเร็จตามเป้าหมาย
2. มอบหมายงานให้แก,ผู้อยู่ใต้บังคับบัญชาอย่างเหมาะสม ติดตามการปฏิบัติงานให้ไต้ผล 

งานตามเป้าหมาย
3. ปรับปรุงการทำงานให้ดีข้ึนอยู่เสมอท้ังปริมาณ และคุณภาพ
4. สอนงานและแนะนำให้แก,ผู้บังคับบัญชาจนมีความสามารถปฏิบัติงงานได้ผลตาม

ต้องการ
5. ประสานงาน และร่วมมือคับฝ่ายอ่ืน เพ่ิอให้นโยบายของบริษัทฯ บรรลุเป้าหมาย
6. ประเมินผลการปฏิบัติงานของผู้ใต้บังคับบัญชาอย่างยุติธรรม เพ่ือเสนอเก่ียวกับการ 

บรรจุงาน/เลิกจ้าง แต่งต้ังตำแหน่งงาน/ลด เงินเดือน และผลประโยชน์อ่ืน ๆ
7. บังคับบัญชาให้ผู้อยู่ใต้บังคับบัญชาให้ปฏิบัติตามระเบียบข้อบังคับการทำงานของ 

บริษัทฯ หรือคำส่ังอันชอบธรรมของบริษัทฯ
8. ส่งเสริม และรักษาความพันธ์อันดีในฝ่ายและท่ัวท้ังองค์การ
9. ดูแลและติดตามเก่ียวกับการทำงาน ตรวจตราการของในกรณีต่าง ๆ
10. พิจารณาการอุธรณ์ ข้อร้องทุกข์ ช้ีแจงข้อร้องทุกข์ให้เข้าใจอย่างถูกต้อง
11. หน้าท่ีอ่ืน  ๆท่ีได้รับมอบหมายจากผู้บังคับบัญชา 

ขอบเขตของอำนาจท่ีไต้รับ มีดังบ้ี
1. เสนอโยกย้ายท่ีงานตามความเหมาะสมกับบุคคล
2. เสนอการเสนอผลตอบแทนเงินเดือนข้ึน โบนัส และผลประโยชน์อ่ืน  ๆ ตามท่ีไต้รับ

ม อบ ห ม าย
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3. เสนอเล่ือนช้ันหรือลดช้ันตำแหน่งงาน
4. ออกคำส่ังให้ผู้อยู่ใต้บังคับบัญชาทำงานหรือปฏิบัติตามระเบียบต้อบังคับการทำงาน
5. ดักเตือนแก่ผู้อยู่ใต้บังคับบัญชาท่ีฝ่า!!นเก่ียวกับการทำงาน ระเบียบต้อบังคับการทำงาน 

คำส่ังอันชอบธรรมของบริษัทฯ
6. พิจารณา ตรวจตราคำรัองขอสิทธิต่าง  ๆ ท่ีพนักงานพึงไต้รับตามกฎระเบียบต้องบังคับ 

การทำงานเพ่ือเสนออนุมัติ
7. อนุมัติการขอทำงานล่วงเวลา/วันหยด ตามความจำเป็น' V y H8. อนุมิติเบียเลียงการเดินทางทังภายใน และภายนอกประเทศ
9. อนุมัติเก่ียวคับการลาประเภทต่าง  ๆยกเวันการขอลาพักงานและออกจากงาน

3.3.21 สายบริหาร (หัวหน้าส่วน/ส่วนงาน)
สายบริหาร (หัวหน้าส่วน/ส่วนงาน) สามารถท่ีจะกำหนดหน้าท่ีความรับผิดชอบต่าง ๆ

ได้ดังน้ี
1. วางแผนงานการทำงานใหัสำเร็จตามเป็าหมาย
2. มอบหมายงานให้แก่ผู้อยู่ใต้บังคับบัญชาอย่างเหมาะสมและติดตามการปฏิบัติงานของ 

ผู้ใต้บังคับบัญชาให้ไต้ตามเป็าหมาย
3. สอนงานแนะนำงานให้แก,ผู้อยู่ใต้บังคับบัญชาจนไต้ผลงานตามท่ีต้องการ
4. ประเมินผลการปฏิบัติงานของผู้ใต้บังคับบัญชาอย่างยุติธรรม เพ่ือเสนอเก่ียวกับการ 

บรรจุงาน/เลิกจ้าง แต่งต้ังตำแหน่งงาน/ลด เงินเดือน และผลประโยชน์อ่ืน ๆ
5. บังคับบัญชาให้ผู้อยู่ใต้บังคับบัญชาให้ปฏิบัติตามระเบียบต้อบังคับการทำงานของ 

บริษัทฯ หรือคำส่ังอันชอบธรรมของบริษัทฯ
6. ส่งเสริม และรักษาความพันธ์อันดีในฝ่ายและท่ัวท้ังองค์การ
7. ดูแล และแก้ไขให้เกิดความปลอดภัยในการทำงาน
8. ดูแลและติดตามเก่ียวกับการทำงาน ตรวจตราการมาทำงาน ตรวจตราการขอลาในกรณี 

ต่าง  ๆเพ่ือนำเสนออนุมัติ
9. รับเร่ืองราววัองทุกข์ หรือพิจารณาการอุธรณ์ ต้อวัองทุกข์ ช้ีแจงต้อรัองทุกข์ให้เต้าใจ 

อย่างถูกต้อง
10. ปรับปรุงการทำงานให้มีประสิทธิภาพสูงข้ึน
11. หน้าท่ีอ่ืน  ๆท่ีไต้รับมอบหมายจากผู้บังคับบัญชา 

ขอบเขตของอำนาจท่ีไต้รับ มีดังน้ี
1. เสนอโยกจ้ายท่ีงานตามความเหมาะสมกับบุคคล
2. เสนอผลตอบแทนเงินเดือนข้ึนโบนัส และผลประโยชน์อ่ืน  ๆตามท่ีได้รับมอบหมาย
3. ออกคำส่ังให้ผู้อยู่ใต้บังคับบัญชาทำงาน หรือปฏิบัติตามระเบียบต้องบังคับการทำงาน
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4. ดักเตือนต้วยวาจา กรณีแก'ผู้อยู่ใต้บังคับบัญชาท่ีฝ่าแนเก่ียวคับการทำงานคำส่ังอัน 

ชอบธรรมของบริษัทฯ
5. พิจารณา ตรวจตราคำ!'องสิทธิต่าง  ๆ ท่ีพนักงานพึงไต้รับตามกฎระเบียบข้องบังคับ 

การทำงานเพ่ือเสนออนุมัติ
6. พิจารณา ตรวจตราคำรัองขอทำงานล่วงเวลา/วันหยุด ตามความเหมาะสม เพ่ือเสนอ 

ขออนุมัติ

3.3.22 สายบริหาร (ผู้ช่วยหัวหน้าส่วน/ส่วนงาน)
สายบริหาร (ผู้ช่วยหัวหน้าส่วน/ส่วนงาน) สามารถท่ีจะกำหนดหน้าท่ีความรับผิดชอบ 

ต่าง  ๆไต้ดังน้ี
1. วางแผนงานการทำงานให้สำเร็จตามเบีาหมาย
2. มอบหมายงานให้แก'ผู้อยู่ใต้บังคับบัญชาอย่างเหมาะสม และติดตามการปฏิบัติงานของ 

ผู้ใต้บังคับบัญชาให้ใต้ตามเป้าหมาย
3. สอนงานแนะนำงานให้แก,ผู้อยู่ใต้บังคับบัญชาจนไต้ผลงานตามท่ีต้องการ
4. ประเมินผลการปฏิบัติงานของผู้ใต้บังคับบัญชาอย่างตรงไปตรงมา และยุติธรรม เพ่ือ 

เสนอเก่ียวกับการบรรจุงาน/เลิก'เทง แต่งต้ังตำแหน่งงาน/ลด เงินเดือน และผลประโยชน์อ่ืน ๆ
5. บังคับบัญชาให้ผู้อยู่ใต้บังคับบัญชาให้ปฏิบัติตามระเบียบข้อบังคับการทำงานของ 

บริษัทฯ หรือคำส่ังอันชอบธรรมของบริษัทฯ
6. ส่งเสริม และรักษาความพันธ์อันดีในฝ่ายและท่ัวท้ังองค์การ
7. ดูแล และแก้ไขให้เกิดความปลอดภัยในการทำงาน
8. ดูแลและติดตามเก่ียวกับการทำงาน ตรวจตราการขอลาในกรณีต่าง  ๆ เพ่ือนำเสนอ

อนุมัติ
9. รับเร่ืองราวร้องทุกข์ หรือพิจารณาการอุธรณ์ ข้อร้องทุกข์ ช้ีแจงข้อร้องทุกข์ให้เข้าใจ 

อย่างลูกต้อง
10. ปรับปรุงการทำงานให้มีประสิทธิภาพสูงข้ึน
11. หน้าท่ีอ่ืน  ๆท่ีไต้รับมอบหมายจากผู้บังคับบัญชา 

ขอบเขตของอำนาจท่ีไต้รับ มีดังน้ี
1. ออกคำส่ังให้ผู้อยู่ใต้บังคับบัญชาทำงาน หรือปฏิบัติตามระเบียบข้องบังคับการทำงาน
2. ดักเตือนต้วยวาจา กรณีแก'ผู้อยู่ใต้บังคับบัญชาท่ีฝ่าแนเก่ียวกับการทำงาน คำส่ังอัน 

ชอบธรรมของบริษัทฯ
3. พิจารณา ตรวจตราคำร้องสิทธิต่าง  ๆ ท่ีพนักงานพึงไต้รับตามกฎระเบียบข้องบังคับ 

การทำงานเพ่ือเสนออนุมัติ
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4. พิจารณา ตรวจตราคำ!,องขอทำงานล่วงเวลา/วันหยุด ตามความเหมาะสม เพ่ือเสนอ 

ขออนุมัติ

3.3.23 สายปฏิบัติการ (หัวหน้าคนงานท่ัวไป)
สายปฏิบัติการ (หัวหน้าคนงานท่ัวไป) สามารถท่ีจะกำหนดหน้าท่ีความรับผิดชอบต่าง ๆ

ไต้คังน้ี
1. ดูแลควบคุมการปฏิบัติหน้าท่ี และความรับผิดชอบของหัวหน้าคนงานให้เป็นไปตาม 

นโยบายคำส่ังของฝ่าย/บริษัทฯ อย่างมีประสิทธิภาพ
2. วางแผนงาน การทำงานให้ดำเนินไปอย่างมีประสิทธิภาพ และประหยัด
3. ปรับปรุงแห้ไขการทำงาน เพ่ือให้ดีไดัประสิทธิภาพดีข้ึน
4. ส่งเสริม และรักษาความพันธ์อันดีในฝ่ายและท่ัวท้ังองค์การ
5. แนะแนวอบรม และติดตามผล เพ่ือให้บรรลุเปาหมายการอบรม
6. ร่วมมือกับหัวหน้าคนงาน ในการบังคับบัญชาพนักงานให้ปฏิบัติตามกฎระเบียบข้อ 

บังคับโดยเคร่งครัด
7. พิจารณาอุทธรณ์เร่ืองราวร้องทุกข์และช้ีแจงข้อร้องทุกข์ให้เข้าใจอย่างถูกต้อง
8. ประเมินผลการปฏิบัติงานของผู้ใต้บังคับบัญชาอย่างยุติธรรม เพ่ือนำเสนอบรรจุงาน 

หริอเลิกข้าง แต่งต้ังตำแหน่งงาน เงินเดือน และผลประโยชน้อ่ืน ๆ
9. ดูแล และติดตามเก่ียวคับการทำงานพิจารณาเสนอการลาในกรณีต่าง  ๆ ตามระเบียบ 

ข้อบังคับการทำงานของบริษัทฯ
10. ดูแล และแห้ไขให้เกิดความปลอดภัยในการทำงาน
11. รายงานให้ผู้บังคับบัญชาเหนือช้ันทราบเก่ียวคับเหตุการณ์ผิดปกติใด  ๆ เพ่ือขอทราบ 

คำส่ังดำเนินการแห้ไข
12. หน้าท่ีอ่ืน  ๆท่ีไต้รับมอบหมายจากผู้บังคับบัญชา 

ขอบเขตของอำนาจท่ีไต้รับ มีคังน้ี
1. เสนอโยกยัายท่ีงานตามความเหมาะสมคับบุคคล
2. เสนอผลตอบแทนเงินเดือนข้ึนโบนัส และผลประโยชน์อ่ืน  ๆตามท่ีไต้รับมอบหมาย
3. ออกคำส่ังให้ผู้อยู่ใต้บังคับบัญชาทำงาน หรือปฏิบัติตามระเบียบข้องบังคับการทำงาน
4. คักเตือนต้วยวาจา กรณีแก,ผู้อยู่ใต้บังคับบัญชาท่ีฝ่าป็นเก่ียวคับการทำงานระเบียบข้อ 

บังคับการทำงานของบริษัทฯ คำส่ังอันชอบธรรมของบริษัทฯ
5. พิจารณา ตรวจตราคำร้องสิทธิต่าง  ๆ ท่ีพนักงานพึงไต้รับตามกฎระเบียบข้องบังคับการ 

ทำงานเพ่ือเสนออนุมัติ
6. พิจารณา ตรวจตราคำร้องขอทำงานล่วงเวลา/วันหยุด ตามความเหมาะสม เพ่ือเสนอ 

ขออนุมัติ



41

3.3.24 สายปฏิบัติการ (หัวหบัาคนงาน)
สายปฏิบัติการ (หัวหน้าคนงาน) สามารถท่ีจะกำหนดหน้าท่ีความรับผิดชอบต่าง  ๆ ไติ,ดัง

i
1. มอบหมายงานตามความเหมาะสมกับความสามารถ กระจายงานให้ทำดัวยความยุติ 

ธรรม วางแผนงาน การทำงานให้ดำเนินไปอย่างมีประสิทธิภาพ ตามนโยบายของฝ่าย และ 
บริษัทฯ

2. ควบคุมงานให้สำเร็จท้ังปริมาณ และคุณภาพตามเป้าหมายท่ีกำหนด
3. แนะนำงาน และสอนงานให้ปฏิบัติหน้าท่ี ไดัผลงานตามเป้าหมาย
4. ดูแลสภาพการทำงาน ส่ิงแวดล้อมสถานท่ีทำงาน เคร่ืองมือ เคร่ืองจักร ให้อยู่ในสถาน 

ท่ีปลอดภัยเสมอ
5. ส่งเสริม และรักษาความพันธ์อันดี ท้ังระดับภายในหน่วยงาน ระหว่างต่างหน่วยงาน
6. บังคับบัญชาให้เป็นไปตามกฎระเบียบข้อบังคับเก่ียวกับการทำงานของฝ่าย และบริษัท
7. ปรับปรุงแล้ไขการทำงาน เพ่ือให้ดีได้ประสิทธิภาพดีข้ึน
8. ดูแล และติดตามเก่ียวกับการทำงาน พิจารณาเสนอการลาในกรณีต่าง  ๆ ตามระเบียบ 

ข้อบังคับการทำงานของบริษัทฯ
9. รับเร่ืองราวร้องทุกข์ และช้ีแจงข้อร้องทุกข์ให้เข้าใจอย่างถูกต้อง
10. รายงานให้ผู้บังคับบัญชาเหนือช้ันทราบเก่ียวกับเหตุการณ์ผิดปกติใด  ๆ เพ่ือขอทราบ 

คำส่ังดำเนินการแก้ไข
11. หน้าท่ีอ่ืน  ๆท่ีได้รับมอบหมายจากผู้บังคับบัญชา 

ขอบเขตของอำนาจท่ีได้รับ มีดังน้ี
1. เสนอโยกย้ายท่ีงานตามความเหมาะสมกับบุคคล
2. เสนอผลตอบแทนเงินเดือนข้ึนโบนัส และผลประโยชน์อ่ืน  ๆตามท่ีได้รับมอบหมาย
3. ออกคำส่ังให้ผู้อยู่ใต้บังคับบัญชาปฏิบัติตามระเบียบข้องบังคับการทำงาน
4. สามารถตักเตือนด้วยวาจา หรือเสนอรายงานเป็นลายลักษณ์อักษร สำหรับความ 

ประพฤติผิดของพนักงานใต้บังคับบัญชาท่ีฝ่าแน เก่ียวกับการทำงาน ระเบียบข้อบังคับการทำงาน 
ของบริษัทฯ คำส่ังอันชอบธรรมของฝ่าย/บริษัทฯ

5. พิจารณา ตรวจตราคำร้องสิทธิต่าง  ๆ ท่ีพนักงานพึงได้รับตามกฎระเบียบข้องบังคับ 
การทำงานเพ่ือเสนออนุมัติ

6. กำหนดผู้อยู่ใต้บังคับบัญชาเข้าทำงานล่วงเวลา ทำงานวันหยุด
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3.3.25 สายปฏิบัติการ (ผู้ประสานงานหน่วยย่อย)

สายปฏิบัติการ (ผู้ประสานงานหน่วยย่อย) สามารถท่ีจะกำหนดหบัาท่ีความรับผิดชอบ 
ต่าง  ๆได้ดังน้ี

1. ปรับปรุงการทำงานในหน่วยงาน
2. แนะนะการทำงานและสอนงาน ชักจูงการทำงานให้ปฏิบัติหน้าท่ีได้ผลงานตามเปา

หมาย
3. ดูแลสภาพการทำงาน ส่ิงแวดล้อมสถานท่ีทำงานเคร่ืองมือ เคร่ืองจักรให้อยู่ในสภาพท่ี 

ปลอดภัยเสมอ
4. รายงานให้ผู้บังคับบัญชาเหนือช้ันทราบเก่ียวกับเหตุการณ์ผิดปกติใด  ๆ เพ่ือขอทราบ 

คำส่ังการดำเนินการแล้ไข
5. หน้าท่ีพิเศษท่ีได้รับมอบหมายจากผู้บังคับบัญชา 

ขอบเขตของอำนาจท่ีได้รับ มีดังน้ี
1. ออกคำส่ังให้ผู้อยู่ใต้บังคับบัญชาปฏิบัติตามระเบียบข้องบังคับการทำงาน
2. สามารถดักเตือนด้วยวาจา หรือเสนอรายงานเป็นลายลักษณ์อักษร สำหรับความ 

ประพฤติผิดของพนักงานใต้บังคับบัญชาท่ีฝ่าแน เก่ียวกับการทำงาน ระเบียบข้อบังคับการทำงาน 
ของเพ่ือเสนออนุมัติตามลำดับช้ัน

3. พิจารณา ตรวจตราคำร้องสิทธิต่าง  ๆ ท่ีพนักงานพึงได้รับตามกฎระเบียบข้องบังคับ 
การทำงานเพ่ือเสนออนุมัติตามลำดับช้ัน

3.3.26 สายปฏิบัติการ (ผู้นำหน่วยย่อย)
สายปฏิบัติการ (ผู้นำหน่วยย่อย) สามารถท่ีจะกำหนดหน้าท่ีความรับผิดชอบต่าง  ๆ ได้ดัง

น ี้

1. รักษามาตรฐานในการทำงาน เพ่ือให้ได้คุณภาพงานท่ีดี และเพ่ิมประสิทธิภาพงานใน 
หน่วยงาน

2. ควบคุมด้นทุนการใช้วัสดุส้ินเปลือง พลังงาน เช่น ไฟฟ้า เช้ือเพลิง ฯลฯ
3. ส่งเสริมการปรับปรุง และระบบการผลิตแบบอี‘ฐชุให้บรรลุเปาหมาย รวมท้ังกิจกรรม 

QC, รส, ปรับปรุงงาน, ISO-9002
4. ดูแลสภาพการทำงาน ส่ิงแวดล้อมสถานท่ีทำงาน เคร่ืองมือ เคร่ืองจักรให้อยู่ในสภาพท่ี 

ปลอดภัยเสมอ
5. รายงานให้ผู้บังคับบัญชาเหนือช้ันทราบเก่ียวกับเหตุการณ์ผิดปกติใด  ๆ เพ่ือขอทราบ 

คำส่ังการดำเนินการแล้ไข
6. หน้าท่ีอ่ืน  ๆท่ีได้รับมอบหมายจากผู้บังคับบัญชา
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ขอบเขตของอำนาจท่ีไต้รับ มีดังน้ี
1. ออกคำส่ังให้ผู้อยู่ใต้บังคับบัญชาปฏิบัติตามระเบียบฟ้องบังคับการทำงาน
2. สามารถตักเตือนต้วยวาจา หรือเสนอรายงานเปึนลายลักษณ์อักษร สำหรับความ 

ประพฤติผิดของพนักงานใต้บังคับบัญชาท่ีฝ่าแน เก่ียวคับการทำงาน ระเบียบฟ้อบังคับการทำงาน 
ของบริษัทฯ คำส่ังอันชอบธรรมของฝ่าย/บริษัทฯ

3. พิจารณา ตรวจตราคำรัองสิทธิต่าง  ๆ ท่ีพนักงานพึงไต้รับตามกฎระเบียบฟ้องบังคับ 
การทำงานเพ่ือเสนออ'บุมัติตามลำดับช้ัน

3.3.27 สายปฏิบัติงาน (พนักงานสำนักงาน)
สายปฏิบัติงาน (พนักงานสำนักงาน) สามารถท่ีจะกำหนดหน้าท่ีความรับผิดชอบต่าง ๆ

ไต้ดังน้ี
1. ปฏิบัติงานตามคู,มือการปฏิบัติงาน,มาตรฐานการทำงานของหน่วยงานอย่างเคร่งครัด
2. สนับสนุนการบริหารงานสำนักงานภายในฝ่าย เพ่ือให้บรรลุตามเบีาหมายของฝ่าย 

รวมท้ังของบริษัทฯ
3. วางแผน, ริเร่ิม, ประสานงานคับหน่วยงานท่ีเก่ียวฟ้อง เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพ, คุณ 

ภาพ หรือวิธีการทำงาน
4. ส่งเสริม และรักษาความสัมพันธ์อันดีในองค์กร
5. ปฏิบัติตามระเบียบฟ้อบังคับการทำงาน, ประกาศบริษัทฯ และระเบียบเก่ียวคับความ 

ปลอดภัยในการทำงาน
6. ปรับปรุงการทำงานให้มีประสิทธิภาพสูงข้ึน
7. หน้าท่ีงานอ่ืน  ๆท่ีไต้รับมอบหมายจากผู้บังคับบัญชา

3.3.28 สายปฏิบัติการ (พนักงาน/พนักงานรายวัน)
สายปฏิบัติการ (พนักงาน/พนักงานรายวัน) สามารถท่ีจะกำหนดหน้าท่ีความรับผิดชอบ 

ต่าง  ๆ ไต้ดังน้ี
1. ปฏิบัติงานตามท่ีไต้รับมอบหมายให้เป็นไปตามวิธีปฏิบัติงาน และตามมาตรฐานท่ี 

กำหนดอย่างเคร่งครัด
2. ประสานงานคับหน่วยงานต่าง  ๆ เพ่ือให้การดำเนินงานของหน่วยงานท่ีสังกัดบรรลุ 

เบีาหมาย
3. ปฏิบัติงานในจุดท่ีรับผิดชอบด้วยความปลอดภัยปราศจากอุบัติเหตุ
4. ดูแลสภาพการทำงานส่ิงแวดล้อมสถานท่ีทำงาน เคร่ืองมือ เคร่ืองจักรให้อยู่ในสภาพท่ี 

ปลอดภัยเสมอ
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5. ส่งเสริมและรักษาความสัมพันธ์อันดีทั้งระดับภายในหน่วยงานระหว่างต่างหน่วยงาน
6 . ปฏิบัติตามกฎระเบียบช้อบังคับเกี่ยวกับการทำงานของฝ่ายและบริษัทฯโดยเคร่งครัด
7. รายงานให้ผู้บังคับบัญชาเหนือชั้นทราบเกี่ยวกับเหตุการณ์ผิดปกติดใดๆ เพื่อขอทราบ 

คำสั่งการดำเนินการแห้ไข
8 . หน้าที่อื่น ๆ ที่ได้รับมอบหมายจากผู้บังคับบัญชา

3.5 ช้ันตอนและกระบวนการทำสีรถยนต์

โดยท่ัวไป ข้ันตอนใน Painting Process สำหรับอุตสาหกรรมรถยนต์จะมีอยู่ด้วยกัน 4 
ข้ันตอน เรียงตามลำดับดังน้ี

3.5.1 การเคลอบผวโลหะ (Surface Treatment)
3.5.2 การเคลือบสีพ้ืน (Primer Paint)
3.5.3 สีรองพ้ืนก่อนสีจริง (Surfacer Paint)
3.5.4 สีจริง (Top Coat)
หรือถ้าพิจารณาจากภาพรวมหลังจากผ่านกระบวนการทำสีรถยนต์ท้ังหมดแล้วจะเห็น 

การเคลือบในแต่ละข้ันดังน้ี

รายละเอียดในแต่ละข้ันตอนของ Painting Process
3.5.1 การเคลือบผิวโลหะ (Surface Treatment)

เน่ืองจากพ้ืนผิวท่ีจะถูกเคลือบสีเป็นตัวลังรถ เป็นเหล็กซ๋ึงมีความตึงผิวมาก ย่ิงกว่าน้ันผิว 
ของเหล็กก็มีความเรียบมาก ทำให้คุณสมบัติในการยึดเกาะของสีด้อยลง จึงจำเป็นต้องมีการ 
เคลือบผิวโลหะด้วยสารเคมี ซ่ึงสารเคมีน้ี จะทำปฏิกิริยาลับผิวเหล็กเกิดเป็นสารประกอบข้ึน ซ่ึง 
ผิวของสารประกอบน้ีจะมีลักษณะเป็นผลึก คือ ขรุขระแต่เล็กมาก ทำให้สีท่ีจะมาเคลือบสามารถ 
ยึดเกาะ กับผิวเหล็กได้ดีข้ึนรวมท้ังสามารถบีองกันไม,ให้เกิดสนิมได้ดีอีกด้วย

สำหรับสารเคมีท่ีใช้เคลือบผิวโลหะ คือ Zine Phosphate
Zine Phosphate จะให้ผลึกท่ีละเอียด สม่ําเสมอ ช่วยในการยึดเกาะของสีรวมท้ังบีองกัน 

การเกิดสนิมได้เป็นอย่างดี แต่ราคาสูงใช้สำหรับอุตสาหกรรมรถยนต์และอุปกรณ์อ่ืนๆท่ีต้องการ 
ความคงทนของสีมาก

สำหรับขบวนการเคลือบผิวโลหะด้วยสารเคมี มีข้ันตอนเรียงลำดับดังต่อไปน้ี
1. ข้ันตอนการล้างไขมัน (Degreasing) เป็นข้ันตอนการล้างน้ีามันท่ีใช้ในการบีมรูป 

โลหะ หรือน้ีามันกันสนิม ท่ีติดอยู่กับต ัวลังรถยนต์ออกอย่างสมบูรณ์ เพ่ือทำให้การเคลือบ
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ฟอสเฟตได้ผลดีข้ึน โดยท่ัวไป ตัวล้างไขมัน (Alkali Degeaser) เป็นพวกสารประกอบ Inorganic 
ทเป็นด่าง ไตัแก' Soduim Tripoly Phosphate

2. ข้ันตอนการล้างน้ีา (Water Rinse) เป็นข้ันตอนการล้างน้ีายาสำหรับล้างไขมัน ช๋ึง 
ยังคงเหลืออยู่บนตัวถัง รถยนต์ออกโปหมด

3. ข้ันตอนการปรับสภาพผิว (Surface Conditioning) เป็นข้ันตอนปรับสภาพของโลหะ 
ก่อนทำการเคลือบฟอสเฟตทำให้ผิวโลหะเรียบสม่ําเสมอ เพ่ือช่วยให้การเคลือบฟอสเฟตในข้ัน 
ตอนถัดไปไตัผลดีย่ิงข้ึน

4. ข้ันตอนการเคลือบฟอสเฟต (Phosphating) เป็นข้ันตอนการเคลือบฟอสเฟตบนผิวของ 
ตัวถังรถยนต์ การเคลือบน้ีจะเกิดเป็นสารประกอบเชิงซ้อน (Complex Compound) ท่ีเรียกว่า 
Phosphophylite (Zn2 Fe (PO 1)2 4H20) เคลือบบนผิวของตัวถังรถยนต์

5. ข้ันตอนการถัางน้ีา (Water Rinse) ข้ันตอนน้ีเป็นการล้างน้ีายาฟอสเฟตท่ียังคงเหลืออยู่ 
บนตัวถังรถยนต์ออกให้หมด

6. ข้ันตอนการล้างน้ีาด้วยน้ีาบริสุทธ (Deionized Water Rinse) เป็นข้ันตอนสุดท้ายของ 
กระบวนการเคลือบผิวโลหะ โดยเป็นการล้างตัวถังรถยนต์ตัวยน้ีาบริสุทธ ท้ังเพ่ือป็องกันไม,ให้ 
อนุภาคเคมีอ่ืน  ๆท่ีมีอยู่ในน้ีาธรรมดาติดเข้าไปสู่กระบวนการชุบสีข้ันต่อไปน่ันเอง

ส่วนกรรมวิธีในการเคลือบผิวโลหะ (Application Method of Surface Treatment) ใน 
ปีจจุบัน คือ

Full Dip ให้ประสิทธิผลดีมาก เน่ืองจากตัวถังรถยนต์ถูกจุ่มลงไปในบ่อน้ีายา หรือน้ีา,ท้ัง 
คัน อีกท้ังตัวรถยังมีการเคล่ือนไหว เม่ือภายในบ่อรวมท้ังการหมุนเวียนของน้ีายาโดยใช้ปมทำให้ 
ผิวโลหะสัมผัสกับน้ีาฮาและน้ีาไตัอย่างสม่ําเสมอ ท่ัวถึงทุกซอกทุกมุม ตาม Box Section แด่ค่าใช้ 
จ่ายในการลงทุนสูง ในกรรมวิธีของ Full Dip ระบบการเคล่ือนท่ีของตัวถังรถยนต์ (Car Body 
Transportation System) ทใช้อยู่ในป้จจุบัน คอ

Continuous Conveyor Type อุปกรณประกอบด้วย Conveyor & Hanger กรณน ตัวถังรถ 
จะเคล่ือนท่ีไปตามแนว Conveyor ท่ีวางไว้ รถจะถูกจุ่มลงในบ่อ

สี (Paint) หมายถึง ของเหลวท่ีไหลไปเคลือบบนผิววัสดุแล้วเกิดเป็นแผ่นฟล์มข้ึน โดย 
การเปล่ียนสภาพจากของเหลว (Liquid) ไปเป็นฟล์มแข็ง (Solid Film) โดยการเปล่ียนแปลงตัง 
กล่าวอาจเกิดจาก

1. การระเหยของตัวทำละลาย (Solvent Evaporation)
2. การเกิดปฏิกิริยา Oxidation
3. การเกิด Polymerization โดยใช้ Catalist หรือ Heat เป็นตัวเร่ง
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หมายเหตุ สีเป็นสารประเภท Thermosetting Resin เม่ือเกิด Curing เป็น Film จะไม่ 

สามารถคืนรูปเติมไห้

1. ส่วนท่ีเกิดเป็นฟิล์มสี (Film Former) จะประกอบห้วย
1.1 ผงสี (Pigment) คือ สารท่ีทำให้เกิดสี เช่น สีขาว สีแดง สีเหลือง ฯลฯ มีความสามารถ 

ปิดบังพ้ืนผิวเคลือบ ผงสีบางชนิดมีคุณสมบัติป้องกันไม่ให้เหล็กเกิดสนิมไห้ (Anti Corrosive 
Pigment) เช่น Lead Oxide, Zine Chromate

1.2 Vehicle หรือ Resin คือ สารท่ีทำหน้าท่ี ยึดประสานอนุภาคของผงสีเข้าไว้ห้วยกัน 
พร้อมกับยึดเกาะติดกับพ้ืนผิวท่ีเคลือบเกิดเป็นฟ้ล์มสีข้ึน และเป็นส่วนแสดงคุณสมบัติต่าง  ๆ ของ 
สีแต ่ละประเภทตามชนิดของ Resin ท่ีใช้ ซ่ึง Resin ของสีส่วนใหญ่จะเป็น Polymer ของสารพว 
กอนินทรีย์

2. Additive เป็นสารท่ีเติมลงไปในสี เพ่ือเพ่ิมคุณสมบัติต่าง  ๆ ของสีท่ีไม,มีใน Resin เช่น 
การทำให้สีไหลตัวดีข้ึน (Leveling Property) หรือแห้งเร็วข้ึน สารพวกน้ีไห้แก, พวก Plasticizer, 
Drier, Dispersing Agent เป็นต้น

3. ตัวทำละลาย (Solvent) มีหน้าท่ีช่วยปรับความหนืดเพ่ือให้เหมาะสมต่อการผลิตหรือ 
การใช้งาน เม่ืองจาก Pigment และ Resin ส่วนใหญ่จะมีความหนืดค่อนข้างสูง จึงจำเป็นอย่างย่ิงท่ี 
ห้องมีตัวทำละลายเข้าไปทำให้มันละลายและรวมตัวเข้าห้วยกันไห้ดี สารเหล่าน้ีไห้แก่สาร Organic 
และ Inorganic บางตัวเช่น Benzene Toluene, Xylene หรือน้ีา แต่ตัวทำละลายน้ีจะระเหยออกไป 
หมด เม่ือสีแห้งตัว ต่อไปจะอธิบายถึง การเคลือบสีสำหรับอุตสาหกรรมรถยนต์ ในข้ันตอนถัด 
จากการเคลือบผิวโลหะ (Surface Treatment)

3.5.2 การเคลือบสีพ้ืน (PrimerPaint)
วัตถุประสงค์หลัก คือ ปกป้องและห้มครองผิวโลหะไม,ให้เกิดสนิม สีพ้ืนจะมีคุณสมบัติ 

ในการยึดเกาะกับผิวโลหะและป้องกันการเกิดสนิมไห้เป็นอย่างดี 
การเคลือบสีพ้ืนในอุตสาหกรรมรถยนต์รายละเอียดตังน้ี

Electro Deposition Primer (E.D.P.) หมายถึงการชุบเคลือบสีพ้ืนห้วยกระแสไฟฟ้า โดย 
อาศัยหลักการเช่นเดียวกับการชุบเคลือบผิวโลหะห้วยกระแสไฟฟ้า เช่นการชุบทองแดง การชุบนิ 
เกิล เป็นต้น

Cathode EDP
1. ตัวถังเป็นข้ัวลบ-เน้ือสีเป็นข้ัวบวก
2. Resin เป็น Epoxy Type
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3. ความแข็งของฟิล์มสีมากกว่า 3 H
4. อำนาจการแทรกซึมของสี (Throwing Power) ประมาณ 25 CM
5. ที่ตัวถังรถ Cathode ไม่เกิดปฎกิริยาที่ทำให้ Phosphophelyte ละลายออกมา

3.5.3 สีรองพื้นก่อนสีจริง (Surfacer Paint)
วัตถุประสงค์ที่ต ้องเคลือบสีรองพื้น ก็เพื้อเพิ่มประสิทธิภาพในการยึดเกาะระหว่างชั้นสี 

Primer กับ Top Coat อีกทั้งเพิ่มความเรียบของผิวชั้น Top Coat ซ่ึง Resin ของสี ท ี่ใช ้ก ันไต้แก่
Epoxy หรอ Polyester

3.5.4 สีจริง (Top coat)
เป็นการเคลือบสีช้ันบนสุด หรือช้ันสีท่ีเรามองเห็นบนตัวรถยนต์ เช่น สีแดง สีขาว สี 

เหลือง เป็นต้น ตังน้ันคุณสมบัติของสีจริงน้ี จะต้องแลดูสวยงามพ!'อมกับมีความคงทนเป็นเลิศ 
เน่ืองจากมันจะต้องกระทบกับส่ิงต่างๆ รวมท้ังสภาพแวดห้อม ท่ีเปล่ียนแปลงอยู่เสมอเพราะ 
ฉะน้ันสีจริงจึงต้องมีคุณสมบัติท่ีต่อต้านหรือปกป้องส่ิงเหล่าน้ันไต้ เช่นคงทนต่อแสงแดด ซ่ึงมี 
รังสีอุลตร้าไวโอเลตประกอบอยู่ คงทนต่อการขูดขีด เหล่าน้ีเป็นต้น

กรรมวิธีในการเคลือบสีจริงน้ัน ใช้วิธีการ SPRAY เพราะให้ความเรียบของฟิล์มสีไต้ดีท่ี 
สุด ในป็จจุบันสีจริงได้ลูกแบ่งออกเป็น 3 ประเภทต้วยกันคือ

1. สีธรรมดา (Solid Color)
2. สีบรอนซ์ (Metallic Color)
3. สมุก (Mica Paint)
สีธรรมดา (Solid Color) Resin ท่ีใช้เป็น Alkyd Melamine ส่วนผสมของสีจะไม่มีผง 

อลูมิเนียม หรือผง Mica ประกอบอยู่ กรรมวิธีการคือ เคลือบช้ันเดียวเสร็จแห้วนำเข้าไปอบซ่ึง 
ลักษณะการเคลือบเช่นน้ัเรียกว่า 1 Coat 1 Bake

สีบรอนซ์ (Metallic Color) Resin ท่ีใช้เป็น Aciylic Melamine เป็นสีท่ีมีผงอะลูมิเนียม 
ประกอบอยู่ต้วย ซ่ึงผงอะลูมิเนียมจะช่วยสะท้อนแสงไต้ดี ทำให้แลดูสีมีความเงางามระยิบระยับ 
มากกว่าธรรมดา (Solid Color)
กรรมวิธีในการเคลือบสี Metallic ยังแบ่งออกเป็น 2 ช้ัน คือ

ช้ันท่ี 1 จะต้องเป็นการพ่นสีท่ีมีผงอลูมิเนียมผสมอยู่ซ่ึงเรียกว่า Base จนเสร็จก่อน 
ช้ันท่ี 2 จะท้ังห่างจากช้ันแรกประมาณ 3 - 5  นาที แห้วจึงพ่น Clear ซ่ึงมีลักษณะใส  ๆ

การพ่น Clear ทับบน Base ในขณะท่ี Base ยังไม่แห้งตัวน้ัเรียกว่า Wet On Wet กรรมวิธีเคลือบสี 
Metallic ในลักษณะเช่นน้ัเรีอกว่า 2 Coat 1 Bake
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ส!!ก (Pearl Mica) Resin ทีใช้เป็น Acrylic Melamine เช่นเดียวกันสี Metallic แต่ใช้ผง 
Mica แทนผงอะลูมิเนียม ผงอะลูมิเนียมซ่ึงใช้กับสี Metallic จะสะท้อนแสงเฉพาะผิวหน้าเท่าน้ัน 
ขณะเดียวกันผง Mica จะสะท้อนแสงต้ังแต่ผิหน้าลงไปถึงชุดศูนย์กลางของ Mica จึงทำให้เกิดการ 
หักเหของแสงออกมาเหมือนผิวไข่มุก ความเงางามของผิวจะลึกและใสกว่าสี Metallic

3.6 กระบวนการ.พ่นสี

กระบวนการฟนสีโดยท่ัวไปในโรงงานประกอบรถยนต์ส่วนใหญ่มีวืธีการพ่นสีดังน้ีคือ
1. การพ่นสีโดยการใช้ลม (Air Spray) การพ่นสีโดยใช้ลมจะไต้ฟ้ล์มสีท่ีเรียบสวยงามแต่ 

มีข้อเสียคือคือจะมีละอองสีฟ้งมาก ทำให้เปลืองสีมาก
2. การพ่นสีโดยการไม่ใช้ลม (Airless Spray) การพ่นสีโดยวิธีน้ีมักใช้พ่นกับสีท่ีมีความ 

หนืดสูง เช่น PVC
3. การพ่นสืโดยใช้ไพ่ฟ้า (Electrostatic Spray) การพ่นสีวิธีนี้จะเหนี่ยวนำให้สีและชิ้น 

งานมีประชุตรงข้ามกัน ทำให้สีเกาะติดกับชิ้นงานไดัดีขึ้น ทำให้ลดความสิ้นเปลืองของการใช้สี 
ให้น้อยลง

3.6.1 การเตรียมเคร่ืองมือในการพ่นสี
1. การทำความสะอาด
เคร่ืองมือท่ีใช้ในการพ่นสีจะต้องทำความสะอาดก่อน และหลังจากมีการพ่นสีแล้วทุก 

คเง
2. การปรับความดันของสี
โดยการตรวจดูเกจวัดแรงดันสีท่ีข้างพนังห้องพ่นสี หรือไมกวัดจากปริมาณของสีท่ีออก 

มาต่อ 1 ช่วงเวลา หรือวัดจากระยะห่างของสีท่ีฉีดออกมาจากปลายปีน
3. การปรับความดันลม
ควรปรับให้เหมาะสมกับประเภทของสีและเคร่ืองมือท่ีใช้งานเพ่ือให้ไต้ขนาดของละออง 

สีท่ีเหมาะสมทำให้ไต้ฟ้ล์มสีท่ีมีความหนาท่ีถูกต้อง และผิวฟ้ล์มสีท่ีมีความเรียบสวยงาม
4. การปรับปีนพ่นสี
เป็นปัจจัยท่ีสำคัญมากในการพ่นสี และควรคำนึงถึงเก่ียวกับปริมาณสีท่ีออกมาจากปีน 

และรูปแบบหรือขนาดของละอองสี ซ่ึงจะมีผลต่อความหนาของฟ้ล์มสี และปัญหาต่าง  ๆ ท่ีเกิดข้ึน 
ด้วย

3.6.2 วิธีในการพ่นสีท่ีถูกต้อง
1. การปรับปีนพ่นสี



49

1.1 การปรับความก'!'างของละอองสี
การปรับความก'!'างของละอองสีควรให้อยู่ในระหว่าง 25 - 30 เซนติเมตร ดังน้ีคือ
1.1.1 ห้าความกว้างของละอองสีแคบเกินไป ทำให้พ่นสีขากในเวลาการพ่นปกติ โดยอาจ 

จะทำให้เกิดสีด่างง่าย แด่ห้าความก'!'างของละอองสีแคบ  ๆ ก็จะเหมาะสมกับการพ่นสีตไมบุม 
แคบ  ๆหรือช้ินงานเล็ก ดังรูปท่ี 3.5

1.1.2 ห้าความกว้างของละอองสีกว้างไป ก็จะส่งผลทำให้เกิดปัญหาเร่ืองละอองสี (Over 
Spray) ดังรูปฑี 3.6

1.1.3 ความกว้างของละอองสีท่ีเหมาะสม ควรมีความกว้างระหว่าง 25 - 30 เซนติเมตร 
โดยใช้ระยะห่างระหว่างปีนพ่นสีกับช้ินงานประมาณ 25- 30 เซนติเมตรเช่นกันดังรูปท่ี 3.7

รูปท่ี 3.5 แสดงความกว้างของละอองสีท่ีแคบไป

รูปท่ี 3.6 แสดงความกว้างของละอองสีท่ีกว้างไป

รูปที่ 3.7 แสดงความกว้างของละอองสีที่เหมาะสม
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1.2 รูปและลักษณะของละอองสี
เราสามารถตรวจสอบละอองสีโดยการลือปีนพ่นให้ห่างจากช้ินงานประมาณ 25 - 30 

เซนติเมตร แลัวกดไกปีนพ่นสีอย่างรวดเร็วแลัวดูละอองสีท่ีเกิดข้ึน สามารถท่ีจะสรุปละอองสีท่ี 
เกิดข้ึนไห้ดังน้ี คือ

1.2.1 ลักษณะของละอองสีท่ีถูกห้อง

รูปท่ี 3.8 แสดงลักษณะของละอองสีท่ีถูกห้อง

1.2.2 ลักษณะของละอองสีท่ีทำให้เกิดสีเดือดไห้ง่าย

รูปที่ 3.9 แสดงลักษณะของละอองสีที่ทำให้เกิดสีเดือดไห้ง่าย
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2. ระยะห่างของปีนพ่นสี

2.1 ระยะห่างของการพ่นสีประมาณ 25 - 30 เซนติเมตร, ความกห้างของละอองสี 
ประมาณ 25 - 30 เซนติเมตร, ความเร็วในการลากปีนพ่นสีประมาณ 80- 100 เซนติเมตร/วินาที ดัง 
รูปท่ี 3.10

รูปท่ี 3.10 แสดงระยะห่างของการพ่นสีท่ีเหมาะสม

2.2 ระยะการพ่นสีท่ีห่างเกินไปอาจจะทำให้ผิวสีหยาบและปุงกระจายมาก ดังรูปท่ี 3.11

รูปท่ี 3.11 แสดงระยะห่างของการพ่นสีท่ีห่างเกินไป

3. การเตรียมสี (การผสมสี)
การเตรียมสีเป็นป้จจัยพื้นฐานที่สำคัญของการพ่นสี เพราะห้าหากวิธีการเตรียมสีไม่ดีพอ 

อาจทำให้เกิดปัญหาติดตามมามากมายหลายประการ เช่น สีไม่เหมือน, สีเดือด, สีไหล, สีเป็นหลุม 
และสีเป็นฝ็า เป็นต้น ดังนั้นวิธีการเตรียมสีที่ถูกต้องมีดังนี้คือ

3.1 สีที่ใช้งานต้องมีการกวนให้เข้ากันอย่างสมํ่าเสมอ (Circulation) ซึ่งรวมถึงในขณะใช้
งานต้วย
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3.2 การปรับความหนืดของสีท่ีใช้งานให้เหมาะสม โดยวัดความหนืด (Viscosity) ให้ 
สัมพันธ์กับอุณหภูมิ (Temperature) ของสีห้วย

3.3 การกรองสีท่ีใช้พ่นโดยตะแกรงกรองสี (Filter) ให้ถูกห้อง
3.3.1 สีพ้ืน, สี Mettalic, สีบุก (Mica) ใช้ตะแกรงขนาด 200 - 300 Mesh
3.3.2 สี Solid และ Clear ใช้ตะแกรงขนาด 400 Mesh

3.4 ภาชนะท่ีใช้บรรจุสี เช่น แทงค์สี หรือถังสี, กระ!เกของปีนพ่นสี เป็นห้นควรห้างให้ 
สะอาด โดยปราศจากคราบนา, นามัน และฝ่นละออง

4. แนวของการพ่นสี (Overlap)
แนวของการพ่นสีควรให้ซ้อนพับกันประมาณ 2/3 - 1/2 ของความกวัางของละอองสีดัง 

รูปท่ี 3.12

รูปที่ 3.12 แสดงแนวการพ่นสี (Overlap) ที่ลูกห้อง

การพ่นสีในลักษณะนั้นั้นจะทำให้พ่ล์มสีที่ไห้มีความหนาที่เท่ากัน ห้าระหว่างของละออง 
สีที่ซ้อนพับกันไม่เหมาะสมจะทำให้ความหนาของสีไม่สมํ่าเสมอ

5. ความเร็วในการลากปีน
ความเร็วในการลากปีนพ่นสีควรอยู่ในช่วงระหว่าง 80 - 100 เซนติเมตร/วินาที ห้าหาก 

อัตราความเร็วในการลากปีนนั้นเร็วหรือช้ากว่าจะทำให้เกิดปิญหาเรื่องสีบาง, สีด่าง หรือสีไหลก  ็
ไห้



3.7 วิธีการแก้ไขปัญหาท่ีเกิดขึ้นโนปีจชุบัน

ในปัจจุบันน้ีน้ันข้ันตอนและวิธีการแก้ไขปัญหาท่ีเกิดข้ึนในป้จชุบันของโรงงานตัวอย่าง 
มีข้ันตอนลักษณะตังรูปท่ี 3.13 ในการแลัไขป็ญหาน้ันลัาเกิดข้ึนจากสาเหตุของสีไม,ไตัค่าควบคุม 
ก็จะแก้ไขโดยการแห้งทาง บริษัทก้ผลิตสีให้มาทำการแก้ไขโดยอาจจะเปล่ียนแปลงมาตรฐานการ 
ทำงาน หรือมาตรฐานของวัตลุดิบใหม่ หรืออาจกํใหนดเป็นวิธีการแห้ไข โดยทำมาเป็นรายงานช้ี 
แจง (Report) การแก้ไขปัญหา ห้าหากเกิดจากเคร่ืองมือ หรืออุปกรณ์ท่ีไม,ไห้มาตรฐานหรือค่าท่ี 
อ่านไห้ไม,เท่ียงตรง ก็จะทำการส่งเคร่ืองมือ หรืออุปกรณ์น้ันให้กับแผนก Calibration เคร่ืองมือ 
ทำการตรวจวัดและต้ังค่าใหม่ต่อไป

« •»
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ขั้นตอนที่ 1

รูปท ี่ 3.1? แสดงวิธีการแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นในปัจจุบัน



(ทน) IJglt-QIWLทla 
Bglt-OH-HtnLft

กราฟแสดงของเสียที่ตรวจพบในกระบวนการตรวจสอบ โคยเปรียบ!ทีอบ 
ระหว่างปีญหาตัวถังและปิญหาสีในช่วง เดือน มกราคม - กรกฎาคม 2542

54

มกราคม ธุมภาพันธ์ มีนาคม เมษายน พฤษภาคม มิลุนาอน
เสือนท่ีผลิต

กรกฎาคม
□  สี 
□  ตัวถัง

รูปท่ี 3.14 กราฟแสดงของเสียที่ตรวจพบในกระบวนการตรวจสอบ

กราฟแสดงของเสียที่พบในกระบวนการพ่นสีรถยนต์ในช่วง 
เดือน มกราคม - กรกฎาคม 2542

มกราคม คุมภาพันธ์ มีนาคม เมษายน พฤษภาคม มิคุนาอน
เดือนท่ีผฺลิต

กรกฎาคม
□  จำนวนท่ีผลิต
□  จำนวนของเสืย

รูปท่ี 3.15 กราฟแสดงของเสียที่ตรวจพบในกระบวนการพ่นสีรถยนต์
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กราฟแสดงจำนวนรถยนต์ที่พ่นสีส่งให้กระบวนการประกอบในช่วง 
เดือน มกราคม - กรกฎาคม 2542

มกรพฆ ฤมภาพันธ์ มีนาคม ฒษาปีน พฤษภาคม มีอุนาปีน กรกฎาคม
เสือนท่ํผสิต □  จำนวนท่ีวางแผน

□  จำนวนท่ีผลิต
รูปท่ี 3.16 กราฟแสดงจำนวนรถยนต์ที่พ่นสีส่งให้กระบวนการประกอบ

จากกราฟรูปที่ 3.14 จะเห็นได้เมื่อมีการตรวจเช็คปัญหาในกระบวนการตรวจสอบหลัง 
จากผ่านกระบวนการพ่นสี โดยปัญหาที่มีการตรวจเช็คนั้นจะสามารถแบ่งออกเป็นปัญหาใหญ่  ๆ
ได้ 2 ปัญหาคือ ปัญหาตัวลัง และปัญหาสี ซึ่งก็จะพบวำปัญหาสีนั้นเกิดมากที่สุด และในกราฟรูป 
ที่ 3.15 จะแสดงให้เห็นจำนวนของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวบการพ่นสีนั้นเมื่อเปรียบเทียบกับ 
จำนวนผลผลิตแล้วจะมีจำนวนค่อนข้างสูง ทำให้บ่อย  ๆ ครั้งกระบวนการพ่นสีของโรงงานตัว 
อย่างนั้นไม่สามารถที่จะส่งตัวถังรถยนต์ที่พ่นสีเรียบร้อยให้ไลน์ประกอบได้ทัน ทำให้ไม,สามารถ 
ประกอบรถยนต์ได้ตามเป๋าหมายที่กำหนด

3.8 การตรวจสอบคุณสมบัติของทีล์มสี

เป็นข้อกำหนดในการตรวจสอบคุณภาพของสีท่ีจะมีการใช้พ่นในโรงงานตัวอย่าง ว่าเป็น 
ไปตามข้อตกลงระหว่างผู้ผลิตสี และโรงงานตัวอย่างหรือไม, โดยผู้ผลิตสีต้องส่งตัวอย่างสีทุกล๊อต 
ท่ีให้โรงงานตัวอย่างแก,หน่วยงานควบคุมคุณภาพเพ่ือตรวจสอบสีก่อนนำไปใช้งาน ซ่ึงไม่ข้ึนอยู่ 
กับการผลิตสีของผู้ผลิตในการท่ีจะทำการผลิตแต่ละล๊อต ต้ังแต่ 100 kgs. ถึง 1000 kgs. โดยจะทำ 
การตรวจสอบทุกล๊อตสีก่อนท่ีส่งเข้ามาใช้ในกระบวนการพ่นสีตามห้วข้อการตรวจสอบโดยข้ัน
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ตอนและวิธีการในการตรวจสอบเกี่ยวกับคุณสมบัติของสีนั้น สามารถแบ่งเป็น 2 ขั้นตอนใหญ่  ๆ
ตามลักษณะของสีดังนี้คือ
3.8.1 การทดสอบคุณสมบัติของสีขณะเปียก (Wet paint properties)

1. การหาความละเอียด (Fineness of Grind)
2. การหาความหนืด (Viscosity)
3. การหาความถ่วงจำเพาะ (Specific gravity)
4. การหาปริมาณที่ไม่ระเหยคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ (Non-volatile %)

3.8.2 การทดสอบคุณสมบัติของปีล์มสี (Film properties)
1. การหาความหนาของปีล์มสี (Film thickness)
2. การหาความเงาของปีล์มสี (Gloss)
3. การหาความติดแน่นของปีล์มสี (Adhesion)
4. การหาความแข็ง (Hardness)
5. การหากำลังช่อนแสง (Hiding power)
6. การหาความทนต่อแสงกระแทก (Impact resistance)
7. การหาความยืดหยุ่นของปีล์มสี (Erichsen test)
8. การหาความทนกรด (Acid resistance)
9. การหาความผิดแผกของสี (Color difference)
10. การหาความทนต่อความชื้น (Humidity test)
11. การหาความทนต่อละอองนั้าเกลือ (Salt spray test)
12. การหาความทนต่อสภาพลมห้าอากาศ (Exposure test)

3.8.1 การทดสอบคุณสมบัติของสีขณะเปียก (Wet paint properties)
1. การหาความละเอียด (Fineness of Grind)

ความละเอียดหมายถึง ค่าที่อ่านได้เป็นไมโครเมตรจากเครื่องวัดมาตรฐาน ค่าน้ีแสดงโดย 
ความลึกของเครื่องวัดที่ทำให้มองเห็นอนุภาคที่มีอยู่ในผลิตกัณฑ์

เครื่องมือที่ใช้ในการทดสอบคุณสมบัติของสีขณะเปียก ประกอบด้วย 2 ส่วนคือ
1. ตัวเครื่องวัดประกอบด้วยเหล็กกล้าชุบแข็ง ยาวประมาณ 175 มิลลิเมตร กว้างประมาณ 

65 มิลลิเมตร หนาประมาณ 13 มิลลิเมตร ผิวหน้าด้านบนของแท่งเหล็กเรียบและแบนราบ มีหน่ึง 
ร่องหเอสองร่องกว้างประมาณ 12.5 มิลลิเมตร ขางประมาณ 140 มิลลิเมตร ขนานกับด้านยาวของ 
แท่งเหล็ก แต่ละร่องมีความลึกจากมากไปหาน้อย เช่นตั้งด้นจากความลึกที่ 25, 50 หรือ 100
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ไมโครเมตรที่ปลายด้านหนึ่ง ไปจนถึง 0 ไมโครเมตร ที่ปลายอีก#ในหนึ่ง และมีขีคแสดงความลึก 
ดังแสดงใน2ปท่ี 3.17

/
ท*»— ท.*.-
” »Jt= น.!-พ.» พ.»—
”••2= «บ —
«บ — ÜÎ-

«M — «*1* —
บ — 'il-

. il — >1 tv—

. 1 1— t
rf.: _•

« • ^

รูปท่ี 3.17 เครื่องวัดแบบทั่วไป

2. เหล็กปาด ประกอบด้วยแผ่นเหล็กที่มีคมเคียวหรือสองคม ยาวประมาณ 90 มิลลิเมตร 
กว้างประมาณ 40 มิลลิเมตร หนาประมาณ 6 มิลลิเมตร คมจะด้องตรงตามด้านยาวและมน โดยมี 
รัศมีความประมาณ 0.25 มิลลิเมตร ดังแสดงในรูปท่ี 3.18

รูปที่3.18เหล็กปาด2 คม

วิธีทดสอบคุณสมบัติของสีขณะเปียก
วางเครื่องมือวัดที่สะอาดและแห้งดี แล้วบนพึ้นเรียบในแนวนอนและไม่ลื่น เทตัวอย่างลง 

ในร่องส่วนที่ลึกจนตัวอย่างล้นออกมาจากร่องเล็กน้อย ใช้มือทั่งสองข้างจับเหล็กปาดวางด้านคม
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ให้ติดพื้นผิวและตั้งฉากกับเครื่องวัดแล้วปาดเหล็กไปบนเครื่องวัดค้วยอัตราความเร็วที่คงที่ 2 - 3 
นาที การปาดออกแรงกดบนเหล็กปาดให้มากพอที่จะให้ตัวอย่างสี เช้าไปอยู่ในร่องจนเต็ม และให้ 
ตัวอย่างสีที่กัางอยู่นอกร่องหายไปแกัวอ่านค่าความละเอียดภายใน 6 วินาที หลังจากปาดแล้ว 

การอ่านค่าความละเอียด ให้เป็นไปดังท่ีแสดงในรูปที่ 3.19

รูปท ี่3.19วิธีอ่านเครื่องวัด

2 การหาความหนืด (Viscosity)
การหาความหนืดวิธีนี้ เป็นการหาความหนืดของผลิตกัณฑ์สำเร็จที่จำหน่ายแก'ลูกค้า 

ความหนืดตังกล่าวมักกำหนดไว้ต่างกันแล้วแต่ประเภทของสี ในเชิงวิชาการ เพ่ือให้เหมาะสมกับ 
เสถียรภาพต่อการเก็บ และในเชิงการค้า เพ่ือให้ยุติธรรมแก่ผู้ซื้อและผู้ขาย

เครื่องมือที่ใช้ในการหาความหนืดประกอบค้วย
1. เครื่องวัดความหนืดแบบสตอมร์เมอร์ (Stormer Viscometer) ตังแสดงในรูปท่ี 3.20
2. นาฬิกาจับเวลา

รูปท่ี 3.20 เครื่องวัดความหนืดแบบสตอร์เมอร์ พร้อมใบพัดและนาฬิกาจับเวลา
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วิธีทดสอบหาความหนืด

เทตัวอย่างสีลงในภาชนะซ่ึงเป็นส่วนประกอบของเคร่ือง แก่ววางภาชนะน้ันบนแป็นรอง 
โดยให้ใบพัดจุ่มไปในตัวอย่างจนถึงขีดบนก่านใบพัด ก่อนจะเร่ิมทดสอบ หบุนใบพัดให้ไก ่
ประมาณ 100 รอบ ในเวลา 25 -  30 วินาที แก่วใช้ก่อนน้ัาหนักขนาดด่าง ๆ หาเวลาท่ีใช้หบุนใบ 
พัดไตั 100 รอบ เลือกน้ัาหนักท่ีทำให้อ่านค่าไก่อยู่ภายในช่วง 27 -  30 วินาที เร่ิมทดสอบโดยให ้
ใบพัดหบุนอย่างน้อย 10 รอบ ก่อนจับเวลา 
การอ่านค่าความหนืด

อ่านค่าความหนืดหน่วยเป็น เครบส์ยูนิด (Kreb บท!เ)โดยใช้วิธี!ทterpolation จากตาราง 
ตัวอย่างเช่นเม่ือใช้น้ัาหนัก 125 กรัมจับเวลาไก่ 30 วินาที/100 รอบ จะอ่านค่าความหนืดไก่ 67

จ ำ น ว น ว ิน า ท ี /  

1 0 0  ร ร บ

7 5 1 0 0 1 2 5 1 5 0 1 7 5 2 0 0 2 2 5 2 5 0 2 7 5 3 0 0 3 5 0

2 4 4 2 5 2 - 65 - 75 - 83 - 9 0 -

25 45 5 4 - 66 - 76 - 84 - 9 0 -

26 4 7 56 - 68 - 78 - 85 - 91 -

2 7 4 9 57 63 69 7 4 79 83 89 92 95 97

28 51 5 9 65 7 0 75 80 84 87 9 0 93 96

2 9 53 60 66 71 76 81 85 88 91 9 4 97

3 0 5 4 61 6 7 72 7 7 82 86 89 92 95 98

31 55 62 68 73 78 82 86 9 0 93 95 9 8

32 5 6 63 69 7 4 79 83 87 9 0 93 96 99

33 5 7 67 7 0 75 80 84 88 91 9 4 96 99

ตารางท่ี 3.2 เครบส์สตอร์เมอร์พร้อมกับการอินเตอร์โปเลด (น้ัาหนักเป็นกรัม)

หมายเหตุ เน่ืองจากค่าความหนืดจะเปล่ียนแปลงไปเม่ืออุณหภูมิของสีท่ีเปล่ียนไป ฉะน้ัน 
ในการทดสอบค่าความหนืคจึงต้องวัดอุณหภูมิของสีด้วย แก่วรายงานค่าความหนืดพร้อมค่า 
อุณหภูมิ เช่น KU = 67/30 C

3. การหาความถ่วงจำเพาะ (Specific gravity)
การหาค่าความถ่วงจำเพาะมีประโยชน์ คือเม่ือคูณมันด้วยค่าความหนาแน่นของน้ัาจะไก่ 

ความหนาแน่นของสีทำให้ทราบน้ัาหนักของสีด่อหน่วยปริมาตรไก่
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เคร่ืองมือท่ีใช้ในการหาความถ่วงจำเพาะ ประกอบต้วย

1. ถ้วยสำหรับหาความถ่วงจำเพาะ พรัอมฝา ตังแสดงในรูปท่ี 3.21
2. เคร่ืองช่ังนาหนักชนิด 2 แขน เคร่ืองช่ังจะต้องช่ังไต้ลูกต้องถึง 1.0 กรัม

รูปท่ี 3.21 ถ้วยสำหรับหาค่าความถ่วงจำเพาะพร้อมฝา

วิธีทดสอบหาความถ่วงจำเพาะ
ใส่ตัวอย่างที่ต้องการหาค่าความถ่วงจำเพาะในถ้วยจนเต็ม ต้องระมัดระวังมิให้มีฟอง 

อากาศในถ้วยแล้วปิดฝาให้สนิท หากตัวอย่างเต็มถ้วยเกินไปมันจะล้นออกทางรูท่ีฝาถ้วย ให้เช็ด 
ตัวอย่างท่ีถ้นออกให้หมดแล้วนำไปช่ังบนเคร่ืองช่ัง 2 แขน

วิธีคำนวณหาค่าความถ่วงจำเพาะ

ความถ่วงจำเพาะของตัวอย่าง = น้ําหนักของตัวอย่างในถ้วย (หน่วยเป็น
100กรัม)

หมายเหตุ นาหนักของตัวอย่างในถ้วยไต้จากการช่ังนาหนักรวม แล้วหักนาหนักถ้วย 
พร้อมฝาออก
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4. การหาปริมาณท่ีไม,ระเหยคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ (Non-volatile %)
สารที่ไม่ระเหย (Non Volatile) หมายถึงส่วนท่ีเหลืออยู่เม่ืออบตัวอย่างภายใต้ภาวะ 

ทดสอบท่ีกำหนด (โดยท่ัวไป กำหนดให้อบ 105±2 C เป็นเวลา 3 ช่ัวโมง)

เคร่ืองมือท่ีใช้ในการหาปริมาณท่ีไม,ระเหยคิดเป็นเปอร์เซ็นต์
1. จานแบนทำด้วยแต้วโลหะเคลือบดีบุกหรืออลูมิเนียมขนาดเต้นผ่าสูนย์กลางประมาณ

75 มิลลิเมตร
2. เคร่ืองช่ังขนาดอ่านความละเอียดไต้ถึงมิลลิกรัม
3. ต้อบท่ีมีอากาศหมุนเวียน สามารถรักษาระดับอุณหภูมิท่ีกำหนดไต้ไต้
4. เดสิกเกเตอร์

วิธีทดสอบหาปริมาณท่ีไม่ระเหยคิดเป็นเปอร์เซ็นต์
1. อบจานให้แห้ง แต้วท้ิงให้เอ็นถึงอุณหภูมิห้องในเดสิกเกเตอร์
2. ช่ังน้ําหนักของจานให้ละเอียดถึงมิลลิกรัม
3. ใส่ตัวอย่างประมาณ 2-3 กรัม ลงในจาน เกล่ียให้กระจายสม่ําเสมอบนจาน แต้วช่ังให้ 

ละเอียดถึงมิลลิกรัม
4. วางจานพร้อมตัวอย่างในข้อท่ี 3 ไต้ในเตาอบท่ีปรับอุณหภูมิไต้ก่อนแต้วท่ี 150_+ 2 C 

เป็นเวลา 1.5 ช่ัวโมง
5. เม่ือครบกำหนดเวลาแต้วท้ิงให้เอ็นในเดสิกเกเตอร์จนถึงอุณหภูมิห้องแต้วช่ังน้ําหนัก 

ให้ละเอียดถึงมิลลิกรัม
6. ทำการทดสอบอย่างน้อย 2 8 คร้ัง โดยใช้ตัวอย่างเดียวกันท่ีต้องการทดสอบ
7. คำนวณค่าเปอร์เซ็นต์สารท่ีไม่ระเหยจากสูตร

%  NV -  นำหนักตัวอย่างหลังอบ ('กรัม) X 100
น้ําหนักตัวอย่างก่อนอบ (กรัม)

8. รายงานค่าผลการทดสอบเป็นค่าเฉล่ียของผลการทดสอบอย่างน้อย 2 คร้ัง

หมายเหตุ หากตัวอย่างมีตัวทำละลายที่ระเหยไต้ดี จานแบบที่ใช้จะต้องมีฝา ให้ชั่งตัว

อย่างโดยมีฝาปิดจานด้วย
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3.8.2 การทดสอบคุณสมบัติของฟิล์มสี (Film properties)

1. การหาความหนาของฟิล์มสี (Film thickness)
เคร่ืองมือท่ีใช้ในการหาความนาของฟิล์มสี

1. ตัวเคร่ืองวัด เป็นเคร่ืองมือทางอิเลคทรอนิค ความหนาท่ีวัดไตัมีหน่วยเป็นไมครอน (1 
ไมครอน = 1/100 มิลลิเมตร) เคร่ืองมือมีลักษณะตังแสดงในรูปท่ี 3.22 หรือแสดงเป็นแผนภูมิตัง 
ในรูปท่ี 3.23

รูปท่ี 3.22 ตัวเคร่ืองวัดความหนา

O =tnx

รูปท่ี 3.23 แผนภูมิเคร่ืองวัดความหนา

2. แผ่นความหนามาตรฐานท่ีทราบความหนาแน่นอน (โดยท่ัวไปจะใช้แผ่นท่ีมีคว ฌ สนา 
ประมาณ 55 ไมครอน)



2. การหาความเงาของฟิล์มสี (Gloss)
วิธีวัดความเงาของฟิล์มสีมี 3 วิธี ด้วยมุม 20 , 60 และ 85

1. วิธีวัคด้วยมุม 60 ได้ได้กับฟิล์มท้ังหมด สำหรับสีเงามากอาจวัดด้วยมุม 20 หรือสีเกือบ 
ด้านอาจวัดด้วยมุม 85 ซ่ึงเป็นวิธีท่ีเหมาะสมกว่า

2. วัดด้วยมุม 20 ได้ได้กับสีเงามาก และสามารถวัคความแตกต่างของความเงาท่ีมีค่าสูง
ได้ดีกว่า

3. วิธีวัดด้วยมุม 85 ได้ได้กับสีเงาน้อย และสามารถวัดความแตกต่างของความเงาท่ีมีค่า 
น้อยได้ดีกว่า

สีเงามาก หมายถึง สีซ่ึงวัดความเงาด้วยมุม 60 ให้ค่าความงาเกิน 70 หน่วย 
สีเงาน้อย หมายถึง สีซ่ึงวัดความเงาด้วยมุม 60 ให้ค่าความเงาน้อยกว่า 30 หน่วย

เคร่ืองมือท่ีใด้ในการหาความเงาของฟิล์มสีประกอบด้วย
1. แหล่งกำเนิดแสง สำหรับส่งแสงลงบนพ้ืนผิวแผ่นทดสอบ และแหล่งรับแสงสำหรับ 

รับแสงสะท้อนจากแผ่นทดสอบ ซ่ึงจะไปต่อเช่ือมกับเคร่ืองมือทางอิเลคฑรอนิค ทำให้อ่านค่า 
ความเงาได้เป็นตัวเลขท่ีหน้าปัดของเคร่ืองวัด ตังแสดงในรูปท่ี 3.24

2. แผ่นความเงามาตรฐาน ซ่ึงจะแตกต่างกันสำหรับการวัคด้วยมุมต่างกัน เช่น แผ่นความ 
เงามาตรฐานสำหรับความเงาวัดท่ีมุม 60 มีค่า 91.8 เป็นด้น

U t น! &

รูปท 3.24 Glossraeter Model GM-26D



G หลอดไฟ
L1 และ L2 เลนส์

B ท่ีปรับแสง
P ฟิล์มสี
6, e 2 = 20

= 1.8 เ7- 0.05 องศา
tf2 = 0.75 +/- 0.25 องศา
I ภาพของไสัหลอดไฟ

20 +/- 0.5 องศา

รปท่ี 3.25 หลักการท่ัวไปของเคร่ืองวัดความเงา 20 องศา
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G หลอดไฟ
L1 และ L2 เถน cf

B ท่ีปรับแสง
P ฟล์มสี
ร! e2 = 60

= 4.4 +/- 0.1 องศา
<ร2 = 0.75 +/- 0.25 องศา
I ภาพของไสัหลอดไฟ

60 +/- 0.2 องศา

รูปที่ 3.26 หลักการทั่วไปของเครื่องวัดความเงา 60 องศา
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G หลอดไฟ
L1 และ L2 เลนส์

B ท่ีปรับแสง
P ฟิล์มสี

e 2 =  85
= 4.0 +/- 0.3 องศา

^ 2 = 0.75 +/- 0.25 องศา
I ภาพของไห้หลอดไฟ

รูปท่ี 3.27 หลักการท่ี'วไปของเคร่ืองวัดความเงา 80 องศา 

วิธีใช้เคร่ืองมือในการหาความเงาของฟิล์มสี
1. เลือกว่าจะวัดความเงาด้วยมุมเท่าไร ในท่ีน้ีสมมุติว่าต้องการวัดท่ีมุม 60 ก็ให้ต้ังปม 

สำหรับเลือกไปท่ี 60
2. หลังจากเปิดสวิชท์ต่าง  ๆของเคร่ืองแล้วให้รอประมาณ 15 นาที เพ่ือเป็นการอุ่นเคร่ือง

เสียก่อน
3. Set Zero โดยปิดสวิชฑ์ท่ีเคร่ืองไปท่ีตำแหน่งปิดรังสีสะท้อน แล้วหมุนปรับปม Zero 

ท่ีเคร่ืองจนตัวเลขบนหน้าปิดอ่านค่าได้เป็น 0.0
4. Set Standard โดยปิดสวิชท์ท่ีเคร่ืองไปท่ีตำแหน่งเปิดรับรังสีสะท้อนสอดแผ่นความ 

เงามาตรฐานไปในเคร่ือง แล้วหมุนปรับร่เม STD ท่ีเคร่ืองจนตัวเลขบนหน้าปัดอ่านได้เป็น 91.8



5. นำแผ่นความเงามาตรฐานออก แน้วสอดแผ่นฟิล์มท่ีตองการวัดความเงาลงไปแทนท่ี 
อำนค่าความเงาจากตัวเลขบนหน้าปดเป็นค่าความเงาท่ีวัดได้

6. เล่ือนแผ่นท่ีตัองการจะวัคความเงาน้ี ไปอย่างน้อยอีก 2-3 ตำแหน่งอ่ืนของแผ่น แล์ว 
รายงานค่าเป็นผลเฉล่ียของความเงาท่ีอ่านได้

หมายเหตุ สำหรับเคร่ือง GM-26D น้ีวัดความเงาได้ด้วยมุม 20 และ 60 เท่าน้ัน

3. การหาความติดแน่นของฟิล์มสี (Adhesion)
เคร่ืองมือท่ีใช้ในการหาความติดแน่นของฟิล์มสีประกอบด้วย

1. ใบมีดท่ีมีมุมของความคมระหว่าง 1 5 -3 0 องศา
2. Cutting Guide เพ่ือให้การกรีดใบมีดบนผิวฟิล์มกระทำได้เป็นเน้นตรงและแต่ละเน้น 

ห่างได้เท่ากัน เคร่ืองมือมีลักษณะตังแสดงในรูปท่ี 3.28
3. แถบกาวเซลโลเฟน ขนาดหน้ากว้างประม เณ 24 มิลลิเมตร

O

๐ ๐ ๐

V

rltîfîiîwwi

๐ 0 0

รูปท 3.28 Cutting Guild

วิธีทดสอบหาความติดแน่นของฟิล์มสี
1. วาง Cutting Guile บนฟิล์มสีของแผ่นทดสอบ กดใบมีดทำมุม 60 กับทิศทางของแนว 

ขีด ขีดฟิล์มสีเป็นเน้นลึกถึงผิวเหล็กไปตามยาว 11 เน้น ดามขวาง 11 เน้น เพื่อให้ได้ตารางนั้:หมด
จำนวน 100 ตาราง
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2. ใช้แถบกาว!ชลโลเฟนปิดบนพื้นที่ท่ีกรีดH  รีดให้เรียบรัอยด้วยยางลบแล้วลอกด้วย 
แถบกวาเซลโลเฟนออกทันที โดยลอกให้ทำมุมใกล้เคียงกับ 180 ท่ีชุด 
การอ่านคำความติดแน่นของฟิล์มสี

นับจำนวนช้ินฟิล์มสีท่ีติดแถบกาวข้ึนมา โดยในการนับให้นำช้ินฟิล์มท่ีหลุดไม่เต็มช้ินมา 
รวมกันเป็น 1 ช้ิน แล์วรายงานเป็นจำนวนช้ินฟิล์มท่ีเหลือ / จำนวนช้ินท้ังหมดท่ีตัด เช่น 90/100 
หมายความว่า ฟิล์มสีหลุดไป 10 ช้ินจากจำนวนช้ินท่ีตัดท้ังหมด 100 ช้ิน

4. การหาความแข็ง (Hardness)
เคร่ืองมือท่ีใช้ในการหาความแข็ง

1. ดินสอท่ีมีไสัความแข็งเป็นไปตามมาตรฐานท่ียอมรับมีไสัความแข็งเป็นไปตามมาตร 
ฐาน ไสัความแข็งมีค่าต่างๆ เรียงจากแข็งมากไปน้อย ตังน้ี

6H 5H 4H 3H 2H H F HB B 2B 3B 4B 5B 
แข็งมาก > แข็งน้อย

2. ยางลบดินสอ

วิธีทดสอบหาความแข็ง
1. เหลาดินสออย่างระมัดระวังด้วยมีดให้ไสัดินสอคงสภาพกลมและเรียบของไสัเดิมค่อน 

ห่อด้วยไม้ดินสอ
2. ฝนไสัดินสอกับกระดาษทรายเบอร์ 400 จนไสัเปีนหน้าตัด
3. เอียงไสัดินสอเป็นมุมประมาณ 45 กับผิวฟิล์มแล้วขีดเสันลงเป็นฟิล์ม 5 เสันด้วยแรง 

กดสม่ําเสมอโดยการขีดแต่ละเสันให้เปล่ียนมุมไสัดินสอไปด้วย
4. ใช้ยางลบ ลงบริเวณส่วนกลางของเสันท้ัง 5 เสัน แล้วสังเกตดูว่าฟิล์มมีรอยกดของดิน 

สอหรือไม่

การอ่านค่าความแข็ง
เม่ือลบด้วยยางลบแล้ว ฟิล์มต้องไม่ปรากฎรอย 3 ใน 5 เสัน เช่น เม่ือขีดด้วยไสัดินสอ 

ขนาดความแข็ง 2H แล้วปรากฎรอย 3 เสัน ถือว่าฟิล์มสีน้ีนมีความแข็งไม,ถึง 2H ให้ทดลองใหม่ 
โดยใช้ไสัดินสอท่ีมีความแข็งน้อยกว่า 2H คือ H
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5. การหากำลังซ่อนแสง (Hiding power)

มีคำจำกัดความหลายแบบท่ีใช้อธิบายความหมายของกำลังซ่อนแสงในวงการเคลือบผิว 
แต่วิธีท่ีปฏิบัติอยู่ในการทดสอบน้ัน เป็นวิธีท่ีง่าย และมองเห็นภาพและประยุกต์กับการใช้งานไติ' 
ดีกว่าคำจำกัดความดังกล่าว คือ

กำลังซ่อนแสง คือ ความหนาของฟิล์มสีท่ีน้อยท่ีชุดท่ีสามารถปิดฟิล์มสีขาวและดำได้มิด
พอดี
เคร่ืองมือท่ีใช้ในการหากำลังซ่อนแสง

1. เคร่ืองมือสำหรับพ่นสี
2. แผ่นเหล็กขนาด 10 X 30 เซนติเมตร
3. แถบกระดาษฟิล์มสีดำ -  ขาวสลับกับเป็นตารางส่ีเหล่ียม ดังแสดงในรูปภาพท่ี 3.29

พ่นหนา

พ่นบาง

รูปท่ี 3.29 แผ่นเหล็กและแถบฟิล์มดำ-ขาว

วิธีทดสอบหากำลังซ่อนแสง
1. ติดกระดาษฟิล์มสืดำ -  ขาวตารางสี่เหลี่ยมขนาดกว้างประมาณ 2.5 เซนติเมตร ที่ด้าน 

ซ้ายของแผ่นทดลอง
2. พ,นสีที่จะทดสอบไปบนแผ่นทดสอบนี้ โดยพ่นไล่ความหนาจากมากไปหาน้อย โดย 

ให้ความหนาลดลงสมํ่าเสมอไปตามความยาวของแผ่นทดลองและการพ่นให้พ่นตามความขวาง 
และขนานกับแผ่นทดลองเสมอ
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3. เม่ือฟิล์มสีแห้งแห้วให้นำแผ่นทดลองไปในท่ีมีแสงสว่างลังเกตุท่ีความหนาห้อยท่ีสูด 
ของฟิล์มสีท่ีสามารถปิดแถบสีดำ -  ขาวไห้มิด ทำเคร่ืองหมายไห้ แห้วนำมาวัดค่าความหนาท่ีจุด 
น้ัน แห้วรายงานผลเป็นค่าความหนาน้ัน หน่วยเป็นไมครอน

6. การหาความทนต่อแรงกระแทก (Impact resistance)
เคร่ืองมือท่ีใช้ในการหาความทนต่อแรงกระแทก

เคร่ือง Impact Tester ของ Dupont แกนเหล็กซ่ึงรองรับการกระแทกมี'ขนาดเห้นผ่ เนสูนย์ 
กลาง V l น้ิว และน้ัาหนักท่ีจะปล์อยลงมากระแทกมีขนาด 500 กรัม เคร่ืองมือมีลักษณะดังแสดง 
ในรูปท่ี 3.30

รูปที 3.30 Impact Tester

วิธีทดสอบหาความทนต่อแรงกระแทก
1. สอดแผ่นเหล็กเคลือบฟิล์มสีที่ห้องการจ ะ ทดสอบไห้ให้แกนเหล็กซ่ึงจะรอร ั น แรง

กระแทก
2. จับแผ่นเหล็กทดสอบให้ม่ันคง และให้ขนานเรียบชิดติดกับพ้ืนผิวท่ีรองรับให้มากท่ีสูด 

ท่ีจะทำไห้
3. ปล่อยห้อนน้ัาหนักลงมาจากค7ามสูงระดับต่างๆ โดยท่ีความสูงระดับหน่ึงให้ทำการ 

ทดลอง 5 คร้ัง
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การอ่านค่าความทนต่อแรงกระแทก

1. หากริ!ล์มสีไม่มีรอยแตกหรือรัาว 3 ใน 5 ของท่ีทำการทดลองท่ีความสูงน้ัน หน่วยเป็น 
เซนติเมตร ก็ให้เล่ือนความสูงข้ึนไปอีก 5 เซนติเมตร แห้วทำการทดลองซ่ึาอีก 5 ชุด

2. การรายงาน ให้รายงานค่าความสูงท่ีมาก ก่ีชุดท่ีริ!ล์มสีจะสามารถรับแรงกระแทกไห้ 
โดยไม่มีรอยแตกหรือรัาว 3 ใน 5 ชุดบนริ!ล์มสี หน่วยเป็น เซนติเมตร

7. การหาความยืดหยุ่นของริ!ล์มสี (Erichsen test)
วิธีเป็นการทคลองวัดค่าความยืดหยุ่นของริ!ล์มสี ต่างกับการทดลองความทนต่อการ 

กระแทกตรงท่ีเป็นการให ้แรงแก'ริ!ล์มสีอย่างช้า ๆ เคร่ืองมือมีหลักการดังแสดงในรูปท่ี 3.31

ระHrüอ่านใทิ

รูปที 3.31 Erichisen Tester

วิธีทดสอบหาความยืดหยุ่นของทีล์มสี
1. สอดแผ่นเหล็กเคลือบริ!ลํมสีไประหว่างแกนเหล็กรับแรงซ่ึงมีเห้นผ่านสูนย์กลาง V i

นิไ
2. ปรับตั้ง0 ท่ีมาตราอ่านระยะทางเคล่ือนท่ีของแกนเหล็กน้ัน
3. ค่อย ๆ หมุนทวงมาลัยซ่ืงจะขับเคล่ือนแกนเหล็กนันลึกเช้าไปในแผ่นทดลองจากห้าน 

หลังของแผ่นเหล็กเคลือบริ!ล์ม
4. ตาของผู้ทำการทคลองห้องคอยมองกระจกเงาช่ืงจะสะห้อนให้เห็นแผ่นริ!ล์ม ทันทีท่ี 

แผ่นริ!ล์มแตกให้หยุดขับพวงมาลัยซ่ึงจะเป็นการหยุดให้แรงแก'ริ!ล์มสี ให้อ่านค่าระยะทางขับ 
เคล่ือนไปในห้านหลังของริ!ล์มสีท่ีห้อยท่ีชุดนันท่ีทำให้ริ!ล์มสีเร่ิมแตก หน่วยเป็น มิลลิเมตร
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8. การหาความทนกรด (Acid resistance)
สารเคมีและเคร่ืองมือท่ีใช้ในการหาความทนกรด

1. o.i n h 2so4
2. Dropper
3. กระจกนาฬิกา 

วิธีทดสอบหาความทนกรด
1. วางแผ่นทดลองสีในแนวนอน หันด้านเคลือบทีล์มสีข้ึนช้างบน
2. ใช้ Dropper หยดสารละลาย 0.1 N  แ2ร04 ลงบนฬิล์มสีน้ันประมาณ 2 หยด /  1 ชุด ทำ 

เช่นน้ีสักประมาณ 2 -  3 ชุด แล้วครอบไวัด้วอกระจกนาฬิกา
3. ต้ังท้ิงไวิ' 4 เซนติเมตร แล้วเช็ดกรดน้ันอก
4. ตรวจรอยท่ีเช็คกรดออกว่าสีซีดจางกว่าเติมหรือสีเปล่ียนหเอไม่

9. การหาความผิดแผกของสี (Color difference)
คุณลักษณะของสี โดยกรรมวิธีการผลิตแล้วเป็นการผสมของแม่สีต่างๆ ซ๋ึงเปีนประเภท 

เดียวกัน โดอปริมาณของแม่สีต่างๆ กัน แน่นอน เพ่ือเทียบสีให้ได้ตามมาตรฐานของแผ่นสี การ 
เทียบสีให้ได้ตามช้องการน้ัน ได้อาศัยการตัดสินจากสายตาของผู้ผสมแม่สีท่ีมีความชำนาญ และ 
เคร่ืองตรวจสอบความผิดแผกของสี โดยเคร่ืองจะรายงานเป็นค่า Ae

การตัดสินความดูกด้องของสีท่ีผลิต โดยการตรวจจากค่า ÀE ซ่ึงจะมีด้วยกัน 4 ค่า คือ 
L 
a 
๖ 

E

ÀE

ค่าต่าง ๆ ท่ีได้จากการเปรียบเทียบกับแผ่นสีมาตรฐาน สามารถแจ้งผลได้เทียบกับสีมาตร 
ฐาน ตังต่อไปน้ี

ค่าความแตกต่างของความแก่อ่อนของสีเทียบกับแผ่นสีมาตรฐาน 
ค่าความแตกต่างของสีแดง และสีเขียวเทียบกับแม่สีมาตรฐาน 
ค่าความแตกต่างของสีเหลือง และสีน้ัาเงินเทียบกับแผ่นสีมาตรฐาน 
ค่าความแตกต่างของสีเทียบกับแผ่นสีมาตรฐาน

(L)2 + (a)2 + (b)2

ค่า “h -

L สีอ่อนกว่า สีแก,กว่า
a แดง> เขียว< แดง < เขียว <
b เหลือง > น้ัาเงิน < เหลือง < น้ัาเงิน <

ตารางท่ี 3.3 แสดงการเปรียบเทียบผลการวัดกับค่าสีมาตรฐาน
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10. การหาความทนต่อความช้ืน (Humidity test)
เคร่ืองมือท่ีใช้ไนการหาความทนต่อความช้ืน

ประกอบห้วยดู้กำเนิดความช้ืน (Humidity Box) ซ๋ึงสามารถในิ'ความช้ืนสัมพันธ์ 98 % 
และมีอุณหภูมิในดู'คงท่ี 50 C

วิธีทดสอบหาความทนต่อความช้ืน
แขวนแผ่นทดลองสีไว้ในดู้ดังกล่าว โดยปรกติแขวนไวิ'นาน 240 ช่ัวโมง (10 วัน) แห้วนำ 

ออกมาเช็ดแผ่นทดลองสีในิแห้ง แห้วตรวจดูรอยพองเน่ืองจากความช้ืน (Blister)

11. การหาความทนต่อละอองน่ืาเกลือ (Salt spray test)
โดยท่ัวไปเป็นวิธีทดสอบความสามารถในการฟ้องกันสนิมของ Pretreatment หรือสีพ้ืน

เคร่ืองมือท่ีใช้ในการหาความทนต่อละอองน้ําเกลือ
ประกอบห้วย Salt Spray Box ซ่ึงจะมีหัวฉีดซ่ึงจะพ่นละอองน่ืาเกลืออย่างสม่ําเสมอน่ืา 

เกลือดังกล่าวมีความเข้มข้น 5 %

วิธีทดสอบหาความทนต่อละอองนำเกลือ
1. นำแผ่นสีมากรีดห้วยใบมีดคม ๆ ให้เป็นรูปทะแยงมุม แห้วจัดวางลงใน Salt Spray 

Box เป็นเวลา 240 ช่ัวโมง (10 วัน) เน่ือครบกำหนดเวลาแห้วนำแผ่นออกมาเช็ดให้แห้งสนิท
2. ใช้แลบกาวเซลโลเพ่นปิดรอยท่ีกรีดไว้ข้างหน่ืง รีดให้เรียบห้วยยางลบแห้วลอกแถบ 

กาวเซลโลเพ่นออกทันที โดยลอกให้ทำมุมใกห้เคียงกับ 180 ท่ีสุด
3. ทำตามวิธีในข้อ 2 ซ้ําอีกคร้ังสำหรับรอยกรีดอีกข้างหน่ึง 

การอ่านค่าความทนต่อละอองน้ําเกลือ
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รายงานค่าเป็นระยะห่างเฉลี่ยจากรอยกรีดที่ฟิล์มสีหลุดออกจากแผ่นทดสอบ หน่วยเป็น

มิลลิเมตร

รูปท่ี 3.32 รอยกรีดท่ีฟิล์มสีบนแผ่นทดสอบ Salt Spray Test

12. การหาความทนต่อสภาพลมฟิาอากาศ (Exposure test)
ฟิล์มสีต่าง ๆ โดยเฉพาะอย่างย่ิง สีสำหรับอุตสาหกรรมพ่นรถยนต์ ความคงทนต่อสภาพ 

ลมฟ้าอากาศเป็นส่ิงสำคญัเพราะหมายถึงอายุการใ#งานของรถยนต์ด้วย บริษัทผ้ผลิตสีพ่นรถยนต์ 
ตระหนักดีในคุณสมบัติข้อน้ี จึงได้ทำการทดลองและพัฒนาผลิตภัณฑ์ให้ดีข้ึนเสมอ โดยท่ัวไป 
ฟิล์มสีต่าง ๆ จะนำออกทำ Exposure Test เป็นเวลาอย่างน้อย 1 ปี หลังจากน้ันนำมาทดสอบคุณ 
สมบัติต่อไปน้ีเทียบกับแผนทดลองท่ีมีได้ทำ Exposure Test

1. ความเงา
2. รอยแตก, ร่อน, ร้าว, หรือรอยพอง
3. สีซีดหรือจาง
4. สีหลุดออกเป็นผงเมอถูด้วยเศษผ้า
5. สนิม
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